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壹、出國事由： 

核三廠兩部汽輪發電機之低壓汽機於 92 年 EOC-14 機組大修時發現低

壓汽機靜葉環固定座之汽封片遭含水份之低壓蒸汽嚴重吹蝕，造成多處汽

封片脫落，影響機組運轉效率並有運轉安全疑慮，經會同原製造廠家 ABB

公司(現已被 Alstom 公司併購)及本公司專家會勘後，認為安裝汽封片之根

部已被嚴重吹蝕而尺寸變大，無法以正常更換汽封片的方式予以修護。經

評估後認為國內尚無技術能力可自行完成此項修護工作，需送原製造廠家

進行整修。唯因送原製造廠家整修耗費時日且機組無法運轉發電會造成巨

額發電損失，為能有效解決此一問題並兼顧機組運轉發電，核三廠簽文呈

請總公司同意向原製造廠家購買壹部機之低壓汽機靜葉環固定座供壹號機

於 93 年之 EOC-15 大修時更換，換下之低壓汽機靜葉環固定座舊品送原製

造廠家整修，供貳號機於 94 年之 EOC-15 大修時更換，於原製造廠家整修

期間由修護處派員前往觀摩實習低壓汽機靜葉環固定座整修技術，貳號機

拆下之舊品委由修護處負責整修，作為核三廠壹、貳號機共用備品。 

職奉派前往Alstom德國柏林工廠主要是實習低壓汽機靜葉環固定座之

整修技術，除可應用於核三廠低壓汽機靜葉環固定座之整修外，尚可將本

項技術應用在本公司有類似問題之其他機組，除可節省鉅額委外修製之費

用外並可建立本公司修護技術自主能力。 
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貳、出國行程： 

94 年 02 月 19 日〜20 日 往程（高雄→台北→阿姆斯特丹→柏林）。 

94 年 02 月 21 日〜26 日 於柏林實習低壓汽機靜葉環固定座整修技術。 

92 年 02 月 27 日〜28 日 回程（柏林→阿姆斯特丹→台北→高雄）。 
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參、執行任務過程與內容： 

一、核三廠低壓汽機靜葉環固定座損壞情形介紹 

核三電廠為壓水式核能發電廠，擁有 960 MW 發電機組兩部，使用核

能反應爐加熱之飽和蒸汽作為汽輪發電機發電動力來源，汽輪發電機包含

高壓汽機壹部、低壓汽機貳部及發電機壹部。蒸汽經由管線進入高壓汽機

開始膨脹作功後進入兩部 MSR ( Moisture Separator Reheater )去除溼蒸汽水

份並加熱後進入低壓汽機繼續膨脹作功以帶動發電機產生電力。由於蒸汽

膨脹作功產生動能過程中壓力逐漸降低導致蒸汽凝結產生水份變成含有

汽、水混合蒸汽，因此蒸汽越往下游作功流動會含有越多的水份。水份的

比重較蒸汽大，在汽機內部受離心力作用會往汽缸內壁聚集並高速流動，

高速流動的水份會對汽缸內壁產生冲刷帶走內壁表面材料。 

核三廠低壓汽機結構如圖一所示，為對稱雙流平衡式設計，於低壓汽

機之汽機側及發電機側各有 11 級葉片。11 級靜葉片分成兩組，第一靜葉環

固定座(Blade Carrier 1)安裝有第 1 級至第 4 級的靜葉片，第二靜葉環固定座

(Blade Carrier 2)安裝有第 5 級至第 11 級的靜葉片，本次核三廠低壓汽機靜

葉環固定座整修部份為第二靜葉環固定座(如圖二所示)，其第五級至第九級

汽封片固定溝槽即是在水份長期冲刷下導致溝槽尺寸變大而無法固定汽封

片，使汽封片脫落，如圖三至圖七所示。 

二、Alstom 德國柏林工廠介紹 

核三廠低壓汽機靜葉環固定座於 1991 年時由 ABB 公司承製，2000 年

時 ABB 公司發電事業部門被 Alstom 公司併購，Alstom 公司歷經多年的整

合及併購，將為數眾多歐洲地區的廠家整合成為 Alstom Power，其下轄之
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原製造廠家如圖八所示。 

目前 Alstom Power 於德國地區共有八個地區工廠，各自負責不同領域

的電力設備製造及維修工作，如圖九所示。負責本次核三廠低壓汽機靜葉

環固定座整修工作為德國柏林工廠，該工廠為於柏林北邊的 Pankow 郊區，

於東西德合併後才規劃設立，於 2000 年才正式運作，擁有各式新穎之重型

機械加工機，主要定位為該公司歐洲地區機組之汽輪機與發電機的修理工

廠及備品零件的製作供應廠，負責從事汽機轉子車修、動葉片安裝、全速

真空動平衡及發電機轉子車修、線圈重繞、線圈扣環製作安裝等工作以及

該公司機組各式備品、零件之製作，如圖十所示。 

三、低壓汽機靜葉環固定座整修技術 

設計理念 

核三廠低壓汽機靜葉環固定座體機積龐大，最大直徑達 4656 mm，高

度達 1737 mm，上、下半組合後合計重量達 34 公噸，早期受限於鑄造技術，

本體材質使用易於鑄造之鑄鐵材料(GGG 40)，其耐水份冲蝕之能力較差，

因此導致汽封片固定溝槽在長期運轉的水份冲蝕下尺寸變大，無法將汽封

片保持於固定位置。 

為能快速且精簡整修費用及往後汽封片維修等前提的考量下澈底解決

此一問題，原製造廠家 Alsotm 公司工程設計部門提出於固定汽封片之處加

裝耐水份冲蝕之不銹鋼保護環之解決方案，固定汽封片之處在耐水份冲蝕

之不銹鋼保護環之保護下可確保汽封片固定溝槽尺寸不會遭水份冲蝕而變

大。 



 

 5

整修過程 

核三廠壹號機靜葉環固定座於 93 年 11 月 19 日經由海運於 93 年 12 月

25 日運抵 Alstom 德國柏林工廠，隨後開始進行整修工作，預計 94 年 03 月

11 日裝船於 94 年 04 月 07 日運抵高雄港，94 年 04 月 10 日運抵核三電廠， 

隨即展開驗收工作，並於 94 年 04 月貳號機大修時更換靜葉環固定座。 

職於 94 年 02 月 21 日抵達 Alstom 德國柏林工廠，整修工作已進入後

期，當時各個靜葉環固定座之整修進度如下 

 LP 1 TE 側已完成汽封片安裝工作，上、下半組裝成一體，等待車

修汽封片尺寸。 

 LP 1 GE 側已完成汽封片安裝工作，上、下半尚未組裝成一體，等

待車修汽封片尺寸。 

 LP 2 TE 側正在車修汽封片溝槽。 

 LP 2 GE 側汽封片溝槽車修完成，正在安裝汽封片。 

職於 94 年 02 月 26 日離開 Alstom 德國柏林工廠時各個靜葉環固定座

之整修進度如下 

 LP 1 TE 側完成汽封片最後尺寸車修，並已將上、下分解等待裝箱。 

 LP 1 GE 側完成汽封片最後尺寸車修，並已將上、下分解等待裝箱。 

 LP 2 TE 側上、下半完成汽封片安裝，等待車修汽封片尺寸。 

 LP 2 GE 側上半完成汽封片安裝，下半汽封片尚未安裝。 

為能順利完成靜葉環固定座整修工作，職於 Alstom 德國柏林工廠期間

與 Alstom 人員針對各項整修工作逐一討論，訂定靜葉環固定座整修程序如

下所述，作為核三廠二號機靜葉環固定座整修之依據。 
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靜葉環固定座整修程序 

1.0 組件清潔 

1.1 利用#120 或#200 之氧化鋁粉末或玻璃珠(Glass Bead)以噴砂

(Sand Blast)方式清潔低壓汽機靜葉環固定座之內、外表面及靜葉

片。 

2.0 整修前收料檢查 

2.1 目視檢查低壓汽機靜葉環固定座，將有缺陷之部位詳細記錄。 

2.2 以染色滲透液檢查(PT)檢查靜葉片護環固定銷，如有瑕疵顯示則

以超音波檢查(UT)進一部檢查評估，如裂紋已深入固定銷內部則

需鑽除更換。 

3.0 汽封片護環溝槽車修 

3.1 先將立式車床專用之平面調整座及徑向中心調整座預置於立式

車床旋轉盤上。 

3.2 將上半或下半靜葉環固定座吊裝於立式車床旋轉盤之平面調整

座上，以第 11 級出口側為底部。 

3.3 以圖面一至圖面四之靜葉環固定座參考平面 C 為基準，利用平

面調整座將靜葉環固定座調校至參考平面 C 之全圓周平面的平

面度(Flatness)小於 0.10 mm。 

3.4 以圖面一至圖面四之靜葉環固定座參考平面 B 為基準，利用徑

向調整座將靜葉環固定座調校至參考平面 B 之全圓周面的偏轉

度(Run-out)小於 0.10 mm。 

3.5 於靜葉環固定座第 5 級頂部(如圖面一至圖面四)車修約 1.6 mm ± 
0.1 mm 深，外徑車修至 2640 mm。 

3.6 根據圖面一至圖面四，於靜葉環固定座上車修第 5 級及至第 9 級

汽封片保護環固定徑向溝槽。 

3.7 根據圖面一至圖面四，於靜葉環固定座上車修第 5 級及至第 9 級

汽封片保護環固定平面，車修時儘可能接近上(出口側)、下(進口

側)兩側靜葉片，車修時必須謹慎小心，必免刀具或刀具固定座

碰觸傷及靜葉片。 
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3.8 根據記錄表單表一至表四核測第 5 級至第 9 級汽封片保護環溝槽

尺寸及定位尺寸 A ~ H，以供車修汽封片保護環之用。 

4.0 汽封片保護環車修 

4.1 根據核測之汽封片保護環溝槽尺寸及定位尺寸 A ~ H 及圖面五

至圖面九之尺寸車修第 5 級至第 9 級汽封片保護環 

5.0 汽封片保護環固定螺栓孔鑽孔及攻牙 

5.1 將車製完成之上半或下半汽封片保護環以頂壓的方式置入靜葉

環固定座之汽封片保護環溝槽內，並確認汽封片保護環與靜葉環

固定座確實密合。 

5.2 以適當的中心冲(Centering Punch)沿汽封片保護環固定螺栓孔打

印中心點記號。 

5.3 拆除取出汽封片保護環。 

5.4 於立式車床刀桿上安裝安裝鑽孔攻牙機。 

5.5 根據先前打印之記號於所有汽封片保護環固定螺栓孔以鑽孔攻

牙機鑽孔後攻製 M12 螺牙。 

6.0 汽封片保護環試安裝 

6.1 將車製完成之上半或下半汽封片保護環安裝於相對應之上半或

下半靜葉環固定座上，以臨時之 M12 內六角強力螺栓予以鎖固。 

6.2 鎖固臨時螺栓之方式為由中央向兩側逐步鎖固至水平接合面。 

6.3 檢視汽封片保護環與靜葉環固定座是否確實密合。 

6.4 確認汽封片保護環與靜葉環固定座穩固密合後，核測汽封片保護

環凸出靜葉環固定座水平接合面兩側之長度。 

6.5 拆出汽封片保護環，裁切汽封片保護環兩側凸出部位，使裁切後

之汽封片保護環低於葉環固定座兩側水平接合面約 0.5 ~ 1.0 
mm。 

7.0 汽封片保護環正式安裝 

7.1 先以臨時之 M12 內六角強力螺栓將汽封片保護環鎖固於葉環固

定座，檢視汽封片保護環確實與靜葉環固定座密合後，參考圖面
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十四至圖面十七，由中間向兩側逐步更換為特製螺栓(如圖十一

所示)，安裝特製螺栓前於螺牙部份塗抹螺牙防鬆劑 Loctie 241。 

7.2 使用扳手將特製螺栓鎖緊至螺栓頸部斷裂為止，斷裂後之螺栓如

圖十二所示。 

8.0 汽封片保護環車修 

8.1 將安裝汽封片保護環之上半或下半靜葉環固定座吊裝於立式車

床旋轉盤之平面調整座上，以第 11 級出口側為底部。 

8.2 以圖面一至圖面四之靜葉環固定座參考平面 C 為基準，利用平

面調整座將靜葉環固定座調校至參考平面 C 之全圓周平面的平

面度(Flatness)小於 0.10 mm。。 

8.3 以圖面一至圖面四之靜葉環固定座參考平面 B 為基準，利用徑

向調整座將靜葉環固定座調校至參考平面 B 之全圓周面的偏轉

度(Run-out)小於 0.10 mm。 

8.4 根據附圖十至附圖十三，車修固定於靜葉環固定座上第 5 級至第

9 級汽封片保護環至所需尺寸。 

8.5 根據附圖十至附圖十三，車修固定於靜葉環固定座上車修第 5 級

至第 9 級汽封片保護環之汽封片溝槽。 

8.6 拆解位於第 5 級及第 9 級軸位探測孔之旋塞(參考圖面十八至圖

面二十一所示)，以手提電鑽鑽 6.0 mm 之貫穿孔後將軸位探測孔

之旋塞回裝。 

9.0 汽封片安裝 

9.1 將汽封片及軟質汽封片填塞線（Caulk Wire）置入汽封片保護環

之汽封片溝槽內，先以磁座臨時固定。 

9.2 使用氣動衝擊鎚配合汽封片安裝專用之衝擊柄，由中間部位向兩

側鎚擊軟質汽封片填塞線，使汽封片緊密固定於汽封片溝槽內，

此衝擊程序須實施兩次確保汽封片牢固安裝於汽封片溝槽內。 

9.3 將兩側多於餘之汽封片及軟質汽封片填塞線予以切除，使汽封片

端面與汽封片保護環之端面平齊。 

10.0 汽封片車修 
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10.1 將已安裝汽封片之上半及下半靜葉環固定座予以吊裝組合，吊

裝前先於下半靜葉環固定座安裝定位銷四支，再吊裝上半靜葉

環固定座。 

10.2 於靜葉環固定座兩側每側以六支液壓式螺栓鎖固，使用螺栓拉

伸器將拉伸壓力設定為 800 ~ 1000 bar 將螺栓鎖固。 

10.3 將安裝汽封片保護環之上半或下半靜葉環固定座吊裝於立式車

床旋轉盤之平面調整座上，以第 11 級出口側為底部。 

10.4 以圖面一至圖面四之靜葉環固定座參考平面 C 為基準，利用平

面調整座將靜葉環固定座調校至參考平面 C 之全圓周平面的平

面度(Flatness)小於 0.10 mm。。 

10.5 以圖面一至圖面四之靜葉環固定座參考平面 B 為基準，利用徑

向調整座將靜葉環固定座調校至參考平面 B 之全圓周面的偏轉

度(Run-out)小於 0.10 mm。 

10.6 根據圖面二十一至附圖二十五，車修固定於靜葉環固定座之汽

封片至所需尺寸。 

整修品質驗證 

為確保本項整修工作之工作品質，針對整修過程中關鍵工作部份訂

定製程管制以便查驗整修品質。 

 

工作程序 工作項目 品質文件 備註

2.0 整修前收料檢驗 NDT 檢測報告  
3.8 核測第 5 級至第 9 級汽封片保

護環溝槽尺寸 
核測文件  

6.3 檢視汽封片保護環與靜葉環固

定座是否確實密合 
核測文件  

8.4 車修汽封片保護環尺寸 核測文件  
8.5 車修汽封片保護環之汽封片溝

槽 
核測文件  

10.6 車修汽封片尺寸 核測文件  
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肆、心得與建議： 

德國為歐洲重工業重鎮，職本次奉派前往 Alstom 公司德國柏林工廠觀

摩實習核三廠靜葉環固定座整修工作深覺受益良多，該工廠為 Alstom 公司

於德國數個工廠之一，於東西德合併後才規劃設立，於 2000 年才正式運作，

擁有各式新穎之重型機械加工機，主要定位為該公司歐洲地區機組之汽輪

機與發電機的修理工廠及備品零件的製作供應廠，負責從事汽機轉子車

修、動葉片安裝、全速動平衡及發電機轉子車修、線圈重繞、線圈扣環製

作安裝等工作，以及該公司機組各式備品、零件之製作。其性質與本公司

電力修護處之機械工場與電機工場類似，但該工廠並整合工程設計部門結

合成為電力設備服務公司，提供從機組現場機件缺陷調查、提出解決方案、

改善案之效益評估、工程設計與組件製造之整體服務，以滿足顧客機組運

轉之需求。 

職於 Alstom 公司德國柏林工廠觀摩實習期間主要偏重於靜葉環固定座

整修技術、整修流程與工程管理部份，分別敘述如下 

整修技術部份 

工程設計部門先行研究原設計之靜葉環固定座圖面，配合汽封片固定

槽損壞狀況以及往後汽封片維護上的需求，重新設計符合實際需求的汽封

片固定槽以及改善水份冲蝕的耐冲蝕保護環，設計完成後正式出版圖面資

料供加工部門加工。 

整修流程部份 

設計圖面出版後由專案經理根據工廠加工機械使用情形及交期排定整
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修時程表以及制定整修流程，逐步進行整修工作，整修過程中所需的圖面、

表單、製程文件及程序書等資料均以資料夾隨附於整修之組件，每個工作

項目完成後隨即由工作負責人在製程文件上簽名以示負責。 

工程管理部份 

工程管理部份主要由專案經理負責工時、成本、交期及風險的管控，

整修工作開始前專案經理即根據合約編定各整修流程的合理工時、成本等

資料匯總於製程表單內，整修過程中各負責人員再填入實際工時即可計算

各流程的工時以及耗費之成本，專案經理每日稽核工作進度遇有進度延誤

時即可立即處理進行風險管控以便能如期交貨，整修工作結束後即能根據

完工後資料評定各部門績效及盈虧狀況。 

目前本公司電力修護處正值轉型期，積極拓展電力維修事業版圖，除

本公司自有機組之維修與歲修工作外，已將電力設備維修拓展至民間獨立

電廠的維修工作，並逐漸拓展海外電力設備維修市場，性質相似的 Alstom

公司德國柏林工廠之營運模式有值得我們學習之處， 

 



 12

Rotor

Blade carrier 2

Inner casing

Outlet cone

Blade carrier 2

Blade carrier 1

 

圖一、核三廠低壓汽機結構圖。 

 

圖二、核三廠低壓汽機第二靜葉環固定座。 
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圖三、汽封片整圈脫落情形。 

 

圖四、汽封片脫落情形。 
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圖五、汽封片溝槽冲蝕損傷情形(1)。 

 

圖六、汽封片溝槽冲蝕損傷情形(2)。 
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圖七、汽封片溝槽冲蝕損傷情形(3)。 

 

圖八、Alstom Power 之歷史沿革。 
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圖九、Alstom Power 於德國之工廠。 
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圖十、Alstom Power 德國柏林工廠鳥瞰圖。 
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圖十一、汽封片保護環固定用特製螺栓(1)。 

 

圖十二、汽封片保護環固定用特製螺栓(2)。 
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伍、返國座談會簡報資料 



1

電力修護處南部分處

返國座談會

核三廠低壓汽機靜葉環固定座

汽封片更新整修技術

報告人：陳明裕

電力修護處南部分處

報告大綱：

背景說明

Alstom 德國柏林工廠介紹

汽封片更新技術

整修程序

品質驗證

二號機舊品預定整修時程

心得感想



2

電力修護處南部分處

背景說明：低壓汽機剖面圖

Blade Carrier 2

Inner casing Blade carrier 1
Outlet cone

Blade carrier 2

Rotor

LP-Turbine

電力修護處南部分處

背景說明：BC 2實體



3

電力修護處南部分處

背景說明：歷史資料

EOC-7低壓汽機更新

EOC-10開蓋大修
汽封片局部脫落，部份換新。

EOC-14開蓋大修
封片溝槽損傷已無法換新。

電力修護處南部分處

背景說明：EOC-10更換情形

汽封片脫落



4

電力修護處南部分處

背景說明：EOC-14損傷情形

汽封片脫落

汽封片溝槽冲蝕

電力修護處南部分處

背景說明：改善方案

購置不銹鋼靜葉環固定座(BC 2)已
於一號機EOC-15更換完畢。

一號機舊品送Alstom德國柏林工廠
整修，於二號機EOC-15更換。

二號機舊品送修護處整修。
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電力修護處南部分處

Alstom 公司沿革：

電力修護處南部分處

Alstom 德國工廠介紹：

Peitz
Turbine Island

Peitz
Turbine Island

Butzbach
Environmental

Butzbach
Environmental

Berlin
Turbine Island

Berlin
Turbine Island

Mannheim
Turbine Island

Mannheim
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Boiler

Cologne
Boiler

Stuttgart
Boiler

Stuttgart
Boiler

Neumark
Boiler

Neumark
Boiler

Nuremberg
MAN-Turbine
Nuremberg

MAN-Turbine

Germany
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電力修護處南部分處

Alstom 德國柏林工廠介紹：功能

Rotor serviceRotor service

Assembly/Erectio
n

Assembly/Erectio
n

Spare parts
manufacturing
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manufacturing
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and Testing
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SupervisionSupervision

SERVICE WORKSHOPSERVICE WORKSHOP

Dynamic rotor balancingDynamic rotor balancing

Control 
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Commissioning

EngineeringEngineering

Turbine engineeringTurbine engineering

DiagnosticDiagnostic

Generator 
engineering
Generator 

engineering

SALES + Order Execution
EAST GERMANY

SALES + Order Execution
EAST GERMANY

LogisticsLogistics

ALSTOM Power
Service Workshop and 

Administration

ALSTOM Power
Service 

Balancing 
Pit

電力修護處南部分處

Alstom 德國柏林工廠介紹：外觀
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電力修護處南部分處

Alstom 德國工廠介紹：設施

電力修護處南部分處

Designation Limits Weight Control

DFG 63 Single column vertical lathe max. ø                                  
max. h:

8,000 mm
5,500 mm

max. 125 t SINUMERIK 880

DXW 2000 Roll turning lathe max. ø                                  
max. l:      

2,100 mm                      
11,000 mm

max. 80 t SINUMERIK 840 

BFK 150 Horizontal drill and mill machine
with numerical control

Spindle-ø             
max. moving way:
x:
y:
z:

150 mm

3,000 mm
2,000 mm
1,000 mm

max. 12.5 t CNC 600-1

SKQ 20 Vertical boring and turning mill max. ø                                 
max. h:      

2,000 mm                      
1,455 mm

max. 10 t SINUMERIK 810 T

max. øSC 33 Vertical boring and turning mill                                   
max. l:

3,200 mm
2,100 mm

max. 18 t CNC-H 645

SC 55 Vertical boring and turning mill max. ø                                  
max. h:      

6,500 mm                      
3,800 mm

max. 150 t SINUMERIK 840 C

GM 500 Gantry milling machine max. w:
max. h:
max. l:

5,800 mm
12,500 mm
4,500 mm

max. 100 t SINUMERIK 880

HC 4.3 Horizontal drill and mill machine                               
with integrated rotary table,
plate field, tool changer                                       

Spindle-ø
max. moving way:       
x:                                             
y:                                           
z:

225 mm       

12,000 mm                                  
4,500 mm                                           
1,300 mm

max. 100 t SINUMERIK 840 C

with moving column

S 3150 Heavy duty lathe                                   
max. l:

3,150 mm
16,000 mm

max. 100 t conventional



8

電力修護處南部分處

Alstom 德國工廠介紹：

DFG 63SC 55

電力修護處南部分處

汽封片更新技術：設計理念

不銹鋼耐冲蝕環
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電力修護處南部分處

汽封片更新技術：實際情形
不銹鋼耐冲蝕環

電力修護處南部分處

整修程序：

組件清潔及非破壞檢測

汽封片護環溝槽車修

汽封片保護環車修

保護環固定螺栓孔鑽孔及攻牙

汽封片保護環試安裝

汽封片保護環正式安裝

汽封片保護環車修

汽封片安裝

汽封片尺寸車修
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電力修護處南部分處

整修時程記要：

2004.11.19 BC運出核三廠

2004.12.25 抵柏林工廠

2004.12.26~ 噴砂清潔、進廠檢查

2005.03.07 整修施工完成

2005.03.11 裝箱船運

2005.04.07 運抵高雄

整修期間約70工作天

電力修護處南部分處

品質驗證：

組件非破壞檢測
靜葉片MT
溝槽PT
護環PT

圖面審查
各部加工尺寸

製程管制表

尺寸核測
護環及封片尺寸核測
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電力修護處南部分處

二號機舊品預定整修時程：

04.12~04.16 BC2拆出

04.16~04.25 會同Alstom人員檢查後運機械工場

04.25~05.30 Alstom正式提出設計資料

收料檢驗

06.01~06.30 第一組BC2整修

07.01~07.31 第二組BC2整修

08.01~08.31 第三組BC2整修

09.01~09.31 第四組BC2整修

電力修護處南部分處

心得感想：

取得訂單後再進行設計

設計部門大力支援

責任分工明確

流程規劃完善

後勤支援完整

顧客滿意
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電力修護處南部分處

設計部門大力支援：

符合規範下最經濟的設計

最簡便的施工方式

詳細核對機組資料
一、二號機LP-A ND11 & ND12軸位
設定尺寸不同。

修改一號機LP-A ND11 & ND12軸位
定位以能使用於二號機

電力修護處南部分處

責任分工明確：

專案經理

業務代表

設計部門 整修工廠

後勤部門採購部門

客戶

工期、報價

Alstom

柏林工廠 交期、成本

進度、成本

運輸、成本備料、成本

設計、成本
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電力修護處南部分處

流程規劃完善：

工號管理標示

作業資料

程序書

圖面

核測表單

製程管製表

工時統計

電力修護處南部分處

後勤支援完整：

備品資源

機具資源

裝箱能力

運輸規劃
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電力修護處南部分處

顧客滿意：

準時交貨

顧客永遠是對的，顧客至上

滿足顧客需求
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