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壹、前言與廠驗目的
一、依據

依施工規範第01110章及第01150章，載述：

第01110章

1.03契約執行之監督
M.品質控制
3.承包商須應工程司指示依品管檢測項目及規範機能要
求，於簽約後儘速提供各種設備、人工及材料與工具等
工作計畫，以便開工後從事各項檢驗，其所需費用由承
包商負擔含於契約各項目內。

7.取樣檢驗與測試方法，必須嚴格遵照設備及施工規範
中有關規定，有關工程材料暨設備材質性能品質檢驗工
作，彙整如附表所示。

附表  工程材料暨設備材質性能品管檢驗一覽表
註：1.附表中有標示◎記號者，係本工程主要單元設備。
承包商應依規範第01150章1.05節規定，列入設備原廠進
行設備檢視及配合規範要求之性能測試辦理，並應依據
施工期程排定檢視進度，送業主核備後，依實際進度會
同第三者公證單位辦理工廠檢視程序。

註：2.承包商應知會設備製造廠商，配合辦理工廠實際
設備製造能力及出廠性能審視工作，其所衍生之費用應
包含於各項設備單價項下。

註：3.其餘未標示原廠審視者，仍應依據相關規定辦理
設備或材料品質檢測及查核程序並知會業主配合執行。
第01150章
1.05
工廠設備檢視

A.業主或工程司，為了解主要設備工廠製作能力，與為確認其製作品質及性能有無符合規範規定與施工進度，經由承包商之安排得赴原製造工廠進行設備製造檢視或性能測試。

B.承包商應按預定施工進度表排定期程，於適當時間通知業主，以便有充分時間協同會驗單位安排此項工作。

1.工廠檢視應在製造廠商製造用料時機，或完成對該機械設備作充分檢查、調整、試驗及品管校核後實施。

2.公證公司之見證參與

(若規定由第三者「公證公司」，協同進行各項檢測及見證時，承包商應於擬檢測時機前二個月，提出三家經當地政府立案登記合格之公證公司或檢驗單位之名單及規定之檢測資料與經歷證明，送經工程司審查並由工程司簽選一家後報請業主核備，由其直接負責工廠檢視、測試與工地現場進度開箱點檢等見證工作。

(有關委由第三者「公證公司」或檢驗單位之相關費用，由承包商負責編列包含於工程總價項下。

3.在工廠中經過檢視測試認可之設備，僅代表容許製造廠商將此等設備可繼續製造或測試完成可運送至工地，並不構成業主對此等設備之最後接收。

C.其餘未經業主指定檢視之主要設備或未經抽測之項目，應
在工程司之指示下，委由原廠依正常出廠品管手續進行測試
及檢驗，並提出完整之測試報告於出廠前送交工程司查驗。
二、廠驗概述

本工程契約金額為9,732萬元，本污水廠全期設計污水
量為90,000CMD之三級廢水處理廠，第一期土建工程設計污
水量為45,000CMD，機電工程設計污水量為22,500CMD。本
階段工程(即第一期第二階段工程)屬機電、儀控及管線等工
程，設計污水量為22,500CMD。本次國外廠驗設備係依監造
單位台灣世曦工程顧問股份有限公司建議，選定製造地同為
芬蘭之單段離心式鼓風機(接觸曝氣池設施)與圓形沈澱池
刮泥設備(二級沉澱池設施)二項設備為查驗標的。
三、廠驗目的

本次廠驗主要目的為上開兩項設備暨材料出廠前，親赴
製造廠進行查驗以瞭解原廠之製造品質並避免不合格品或
瑕庛品進入工地，且藉由上開作業之進行除可免除因設備進
場檢驗不合格造成廠商後續不必要之時間、人力及運輸費用
浪費，並為確保製程進度、品質符合需求暨避免進口後另予
衍生疑義。爰據本工程施工規範第01110章及第01150章相
關規定，擬具出國計畫按程序報請核定後，派員會同監造單
位代表於設備出口前赴製造地(芬蘭)，督導離心式鼓風機設
備檢視暨進行圓形沉澱池刮泥機設計製造之研討。
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圖1：污水處理廠主要單元暨處理流程示意圖

貳、設備概述
一、離心式鼓風機
· 設備名稱：離心式鼓風機

· 安裝單元：鼓風機房
· 數    量：1套

· 功能考量：
       鼓風機應為頂端吸氣與機側排氣，配合可變之馬達速度使
每台鼓風機排氣量可進行調整，每組鼓風機風量之調整，
是藉由馬達轉速變化，而調整其轉速變化，則由變頻器控
制。

· 設備特性：
       應用磁性原理將鼓風機葉輪及變頻馬達中心軸磁浮在一固
定運轉位置上，並使鼓風機在運轉時不產生震動及金屬磨
耗狀況進而提高鼓風機使用壽命及降低日常保養頻率。

· 契約金額：6,341,097元

· 製 造 廠：ABS

二、圓形沉澱池刮泥機

· 設備名稱：圓形沉澱池刮泥機

· 安裝單元：二級沉澱池

· 數    量：2套

· 功能考量：
       圓形沉澱池採中心進水方式，進流水由中心柱之進水孔口
流入並進水擋板導入於池中。污水輻射向進入池內，沉澱
後經過池周溢流堰流出。沉澱之污泥藉刮泥板集中至池中
央底版污泥槽，再由排泥管排除。污泥集中刮板之設計須
於污泥收集系統每轉動時，末端速度不得超過每分鐘2.5
公尺。
· 設備特性：
       整套刮泥機之刮泥鏈條在惰輪上運轉鏈條以插梢運行且為
直立式，刮板外部端係經由鋼棒附在鏈條上，且該內部端的
另外一端聯結到池子中央之入口管子且滑動旋轉。刮板在池
子底部運行且藉由好幾個輪子支撐。當移動刮板推動污泥且
集中污泥向池子中間之貯槽以便排除污泥。

· 契約金額：7,525,003元

· 製 造 廠：Finnchain Oy

參、廠驗過程
一、離心式鼓風機設備廠驗
(一)廠驗地點及參加人員：
1.公司：HST（abs）

2.地點：Cardo Production Finland Oy

      Lentokentantie 44,Fl-53600 Lappeenranta, 
Finland
3.參加人員：
南科管理局：營建組 王明信科長
                        營建組 楊國廷技士
                        環安組 郭本正技士
監造單位：工務所主任 陳成

中心工程行：廠長 王偉修
帆宣公司：資深部經理 余宏達

（二）廠驗內容：
表1:離心式鼓風機廠驗工作內容

	設備名稱
	主要項目

	離心式鼓風機
	1. 機種型式確認。

2. 設備及備品裝箱數量確認。
3. 成品檢視(含主動式磁性徑向/軸向軸承、高速變頻馬達
、出風口錐形管等)。
4. 製造廠檢測結果之查閱。



(三)廠驗過程
    1. 廠驗項目：鼓風機型號、葉輪、主動式磁性徑向/軸向軸承、

底板、高速變頻馬達、控制系統、入口過濾器及隔

音罩板、出風口錐形管、單向閥、伸縮接頭及第三
公證。

2. 廠驗過程
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	設備內容查對
	設備內容查對
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	主動式磁性徑向/軸向軸承檢視
	變頻器檢視
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	主動式磁性徑向/軸向軸承檢視
	變頻器檢視


二、離心式鼓風機操作設計研討
(一)參加人員：
南科管理局：營建組 王明信科長
                        營建組 楊國廷技士
                        環安組 郭本正技士
監造單位：工務所主任 陳成

中心工程行：廠長 王偉修

帆宣公司：資深部經理 余宏達

HST公司：Financial manager Pekka Haatainen

          Production manager Sami Kontio
(二)研討主題
本次研討係與製造廠設計人員進行有關設計概念、操作等主題進行全方面之討論，研討內容包含下列項目:
1. 葉輪之型式與組立型式

2. 主動式磁性徑向/軸向軸承（構造與原理）

3. 高速變頻馬達之特性

4. 激變防止系統
5. 入口過濾器及隔音罩板
6. 出風口錐形管（構造與原理）
(三)研討過程
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	研討交流
	研討交流
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	研討交流
	研討交流


三、圓形沉澱池刮泥機設備廠驗

(一)廠驗地點及參加人員：
1.公司：FINNCHAIN

2.地點：FINNCHAIN Oy, Rekitie 1,Fl-26510 RAUMA, 
Finland 
3.參加人員：
南科管理局：營建組 王明信科長
                        營建組 楊國廷技士
                        環安組 郭本正技士
監造單位：工務所主任 陳成

中心工程行：廠長 王偉修

帆宣公司：資深部經理 余宏達

（二）廠驗內容

表1:刮泥機廠驗工作內容

	設備名稱
	主要項目

	圓形刮泥機
	1. 機種型式確認。
2. 設備及備品裝箱數量確認。
3. 成品檢視(含驅動軸、刮泥機鏈條、刮板、底部輪子、可調整節距之刮泥鏈條驅動輪、惰輪、驅動鏈條、鏈條張力器及鏈條防止跳脫及過載保護開關等)。


(三)廠驗過程
1. 廠驗項目：刮泥鏈條、鏈條防止跳脫及過載保護開關、刮

泥板組成、底部輪子、可調整節距之刮泥鏈條驅

動輪、刮泥鏈條惰輪、驅動軸、惰輪軸、軸承、

鏈條張力器、驅動總成、浮渣刮除裝置及浮渣斗。

2. 廠驗過程
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	設備內容查對
	設備內容查對
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	驅動鍊輪檢視
	驅動鍊輪檢視
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	刮板檢視
	刮板檢視
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	惰輪檢視
	驅動鏈條檢視

	[image: image20.jpg]



	[image: image21.jpg]




	驅動軸檢視
	驅動軸檢視


四、圓形沉澱池刮泥機操作設計研討

(一)參加人員：
南科管理局：營建組 王明信科長
                        營建組 楊國廷技士
                        環安組 郭本正技士
監造單位：工務所主任 陳成

中心工程行：廠長 王偉修

帆宣公司：資深部經理 余宏達

FINNCHAIN公司：President  Pekka Tuomikoski

               Sales directorship Antti Malmivuori

               Managing Director Leena Tuomikoski
 (一)研討主題
本次研討係與製造廠設計人員進行有關設計概念、操作等主題進行全方面之討論，研討內容包含下列項目:
1. 驅動總成(Drive Unit)
2. 刮泥鏈條（構造與調正）

3. 刮板之特性（Flight）

4. 可調整節距之刮泥鏈條驅動輪
5. 刮泥鏈條惰輪(Collector Chain Idle Wheel)
6. 驅動軸(Drive Shaft)
(二)研討過程
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	非金屬鍊條式刮泥機研討
	非金屬鍊條式刮泥機研討交流
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	可調整節距之刮泥鏈條驅動輪研討交流
	研討地點留影


肆、廠驗心得與建議事項
本次廠驗工作涵括設備數量、外觀、材質之查對；另藉由廠驗作業進行，並請製造廠家對於圓形刮泥機及離心式鼓風機等大型機械設備提出安裝說明及簡報，以進一步瞭解實際安裝暨操作品質之良寙，並對該設備日後進場組裝暨運轉之狀況先行瞭解掌握。此外，透過與製造廠設計人員暨國外污水廠之工程人員直接研討方式，大量汲取國外相關經驗，進而降低日後設備建置及運轉問題之機率。

本次廠驗涵括主辦機關、設計監造、操作單位、施工廠商等，組成人員包括土建、機械、儀電及環工等專業領域之人員，經由廠驗計畫之執行，了解到歐美國家對於環保設備不斷投入研究創新，以達到機構簡化、操作維護容易、節省耗能、增常使用壽命等目的，也感受國內之環保技術應該持續與國外交流，建構自我研發之能力、或是培養維護保養之專業技術廠商，以達到快速檢修及設備更新之能力。本次廠驗已增進各成員對於設備設計、製造、安裝、配置、操作、維護機能的瞭解；藉由各專業領域關注層面之不同，亦已強化討論議題之廣度與深度，有助於本工程執行品質之提升及介面整合之完整性，並可為未來相似工程提供良好之參考範例。

爰此，建議爾後得視工程規模、特性，適當派員參與國外廠驗，或藉由國外技師來台進行校核工作時，辦理技術研討會，除可落實主辦機關品質督導作業，並同時汲取國外相關工程經驗或新知，提升工程技術層級，持續保持與最新技術接軌。
附錄一、廠驗行程表

	日期
	行程
	地點
	工作摘要
	備註

	100年4月28日(四)
	去程航程
	台灣
	去程航程
	

	100年4月29日(五)
	HELSINKI
	芬蘭
	去程航程(當日清晨抵達)
	

	100年4月30日(六)
	HELSINKI
	芬蘭
	鼓風機廠驗程序暨作業安排討論
	

	100年5月1日(日)
	HELSINKI
	芬蘭
	圓形沉澱池刮泥機廠驗程序暨作業安排討論
	

	100年5月2日(一)
	HELSINKI-HYVINKAA-
HELSINKI
	芬蘭
	離心式鼓風機製造廠參訪暨研討
	

	100年5月3日(二)
	HELSINKI-RAUMA-
TURKU
	芬蘭
	圓形沉澱池刮泥機製造期設計暨操作研討
	

	100年5月4日(三)
	TURKU -HELSINKI
	芬蘭
	圓形沉澱池刮泥機廠驗暨操作研討
	

	100年5月5日(四)
	HELSINKI
	芬蘭
	廠驗成果討論彙整暨返程
	

	100年5月6日(五)
	回程航程
	台灣
	回程航程
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