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行政院及所屬各機關出國報告提要 

 

出國報告名稱：「臺中、高雄郵件處理中心及臺南郵局臺南郵件處理中心

自動化機器設備購置暨維護案」信函分揀機及影像處理

設備工廠查驗出國報告書 

                                頁數 21 頁  含附件： 無  有 

 

出國計畫主辦機關：中華郵政股份有限公司 

聯絡人：柯裕銘                   聯絡電話：（02）23921310-2536 

出國人姓名：何悉榮等 3 人         服務機關：中華郵政股份有限公司 

職稱：副處長       電話：(02)23921310 分機 2723 

 

出國類別： 1.考察 2.進修 3.研究 4.實習 5. 開會 6.其他 

出國期間：105 年 6 月 19 日至 105 年 6 月 24 日 

出國地區：日本 

報告日期：105 年 8 月 10 日 

 

分類號 / 目:交通部/郵局 

關鍵詞：郵件處理中心、自動化機器設備、信函分揀機、影像處理設備、

工廠查驗 

 

 

 

 

系統識別號:C10502345 
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內容摘要： 

一、依照「臺中、高雄郵件處理中心及臺南郵局臺南郵件處理中心自動化機器設備

購置暨維護案」契約規定，前往日本辦理信函分揀機及影像處理設備之工廠查

驗。 

二、於日本秋田工廠進行信函分揀機設備測試，進行設備尺寸量測、設備噪音等級

量測、操作按鈕及警示聲光測試、可處理信函尺寸測試、設備產能及信件損壞

率測試。 

三、於日本川崎市小向工廠進行信函分揀機（掛號型）及影像處理設備測試，進行

分揀模式及分揀計畫功能測試、讀取率測試、連線/離線影像打碼功能測試、紅

色及深色背景信封之 OCR 辨識。 
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壹、前言-目的 

一、本公司鑒於各郵件處理中心自動化機器已逾使用年限，處理效率降低，且部分

零件取得不易，維修成本日增，為避免影響郵件處理品質及時效，辦理「臺中、

高雄郵件處理中心及臺南郵局臺南郵件處理中心自動化機器設備購置暨維護

案」，以逐步汰換目前舊有設備，提升郵件處理效率，減少用人費用，增強市

場競爭力。 

二、本案為確保設備製作完成後其系統之運轉能達到契約要求之功能及品質，於契

約規定設備應辦理工廠查驗。 

三、本案得標廠商為台灣東芝電子零組件股份有限公司，信函分揀機及影像處理設

備由其分包廠商日本東芝製作，本次出國目的為依照契約規定，前往日本東芝

公司於日本川崎市及秋田縣工廠進行設備出廠前之實地測試。 
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貳、工廠查驗過程 

本次行程於 6 月 19 日（日）從台灣出發，6 月 20 日（一）～6 月 21 日（二）

於日本秋田工廠進行信函分揀機設備測試，6 月 22 日（三）～6 月 24 日（五）於

日本川崎市小向工廠進行信函分揀機（掛號型）及影像處理設備測試。 

一、秋田工廠 

先於會議室內進行測試項目內容確認及說明。 

接下來進入工廠進行以下測試： 

（一）設備尺寸量測 

實際量測設備尺寸是否符合原先細部設計所提資料。 

圖 1 量測分揀槽尺寸 
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圖 2 於地上標記，方便量測整套設備尺寸 

 

 

（二）設備噪音等級量測 

依據招標規範要求，設備產生之最大噪音，在任何點不得大於 74 分貝，產

生之平均噪音，不得大於 72 分貝。本次量測選擇 10 個位置，使用噪音計在

離設備 1m，離地面 1.5m 的位置進行量測。 

圖 3 確認噪音計高度離地面 1.5m 
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圖 4 測量供信端之噪音值 

 

圖 5 測量末端分揀槽之噪音值 
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（三）操作按鈕及警示聲光測試 

進行一般正常操作、緊急停止及各種故障情形模擬，確認設備是否依設計功

能運作，並隨不同情況顯示不同燈號及警示音。 

圖 6 分揀槽模組之緊急停止及重新啟動按鈕 

 

圖 7 緊急斷電按鈕 
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圖 8 黃色燈號顯示 

 

 

（四）可處理信函尺寸測試 

確認符合可處理信函尺寸上下限值之測試信函，可順利被設備接受並分揀；

而超出尺寸上下限值之測試信函，則會被剔除。 

圖 9 使用捲尺確認測試信函高度 
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圖 10 超出尺寸上下限值之測試信函被分揀至剔除槽 

 

圖 11 符合可處理尺寸範圍內之測試信函成功被分揀 
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（五）設備產能及信件損壞率測試 

設備產能需≧42,500 件/小時(信函平均長度 230 mm)，信件損壞率≦0.002%；

本項測試採用 5,000 件測試信函進行測試。 

圖 12 確認信函平均長度為 230 mm 

 

圖 13 跑完五千件所需時間
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圖 14 順利被分揀至分揀槽 
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二、川崎市小向工廠 

先於會議室內進行測試項目內容確認及說明。 

接下來進入工廠進行以下測試： 

（一）分揀模式及分揀計畫功能測試 

依據招標規範要求，確認 OCR 模式、OCR 直接分揀模式、條碼閱讀模式及

掛號模式作動正確，也能切換不同分揀計畫進行分揀。 

 

圖 15 模式及計畫之設定畫面 
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圖 16 模式細部設定畫面 

 

 

圖 17 計畫選擇畫面 
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（二）讀取率測試 

進行各種讀取率測試，其標準如下：OCR 辨識郵遞區號接受率≧85%（含手

寫信件不超過 10%），OCR 辨識中文地址接受率≧75%（不含手寫信件），

螢光條碼讀取率>99.5%，一般條碼讀取率>99%。 

圖 18 成功辨識中文地址並轉換出相對應之 5 碼郵遞區號 

 

圖 19 測試信函上預印資料為廠商於處理中心現場取得之活信影像 
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圖 20 確認測試信函分揀結果是否正確 

 

 

圖 21 現場臨時加入手寫信函做測試 
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（三）連線/離線影像打碼功能測試 

無法被 OCR 辨識之影像將以連線或離線模式送至影像打碼台，以人工方式

輸入３或５碼郵遞區號。 

圖 22 影像打碼台操作測試 

 

圖 23 影像打碼台操作時顯示畫面 
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（四）紅色及深色背景信封之 OCR 辨識 

掃描器須可擷取活信地址影像，包括背景色彩和圖案，特別是掃描器可讀取

紅色背景上地址資訊。 

圖 24 模擬喜帖信封之測試信函 

 

圖 25 成功於紅色背景信封上噴印螢光條碼 

 



19 
 

圖 26 混合不同深色背景信封做測試 

 

 

圖 27 成功辨識深色背景信封 
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三、測試報告簽證 

以上，當所有測試數據完成且符合規格之規定後，由參與測試之各單位人員簽名

認證，案關廠驗報告陳閱後併採購案存查。 

圖 28 於秋田工廠合照 

 

圖 29 於川崎市小向工廠合照 
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參、心得感想與建議事項 

一、心得感想 

（一）本次工廠查驗行程，日本製造廠商展現出了細心的流程安排，在事前就已針

對各測試項目進行內部檢測，並做了相應的準備工作，例如在設備邊緣對應

的地面位置先做好標記，這樣於尺寸量測時較易判讀。 

（二）日本廠商在工廠管理上也展現出高度水準，工廠內不論是一般行走路線或是

各項工具及手冊的擺設地點，都清楚分明的標示於地面上或是牆上，而且工

具使用完畢後會立即歸還原位，整個工廠乾乾淨淨且井然有序。 

（三）另外也在查驗行程空檔中，參觀了該製造廠商最新設備的研發區域，研發中

的自動化設備對包裹分揀的作業有很大的幫助。例如可以自動吸取包裹放入

包裹分揀機導入站的機械手臂；以及可於包裹分揀機分揀口溜管處，在包裹

上投影不同方向箭頭指示的設備，作業人員可以不用再檢視包裹託運單之郵

遞區號，來判斷該包裹屬於哪台籃車，直觀依箭頭方向來進行作業即可。這

些創新的自動化設備，充分展現出他們在郵件處理及物流領域的專業性。 

 

二、建議事項 

（一）郵件處理中心的規劃時，在郵件處理作業區可學習日本工廠管理的精神，將

行走路線或是各項工具及手冊的擺設地點，都清楚分明的標示於地面上或是

牆上，並且教育中心人員需嚴格遵守該標示，平常工具使用完畢也要立即歸

還原位。 

（二）自動吸取包裹的機械手臂，及投影不同方向箭頭指示的設備，可併未來規劃

整體自動化設備時參考。  


