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摘  要 

臺灣桃園國際機場聯外捷運系統之機電系統統包工程係於 94 年 9 月 15 日決

標，由日商丸紅國際股份有限公司得標，而該工程中之電聯車系統則係由日本川

崎重工業株式會社(Kawasaki Heavy Industries, Ltd., KHI 以下簡稱「川崎重工」)負

責承製。該工程於 95 年 2 月 27 日正式開工(NTP)後，廠商即陸續就電聯車各子

系統/設備(如：車體結構、聯結器設備、轉向架設備、空壓及煞車系統、車門系

統、牽引系統、輔助電力系統、空調系統、照明系統、車體內外裝、車間走道、

車載通訊/號誌設備、列車監控資訊系統以及車載行李處理設備…等)展開設計/

分析及測詴作業。本計畫第一列直達車已於 99 年 12 月 27 日於川崎重工兵庫工

廠進行量產製造，正進行車輛內裝/外裝、配管、配線及設備安裝等作業。 
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第一章、 目的 

捷工處為查證川崎重工於電聯車量產製造過程中，對品質管理工作執行情

況，並督導廠商及 SC01 標捷運機電監造工程處(以下簡稱「SC01 標監造工程處」)

實施自主品管及查證落實情形，以作為各項施工管制作業之管控依據，特辦理本

次「電聯車量產車製程品質查證作業」。另為利本案針對川崎重工部份之品質查

證並確保電聯車製造組裝之施工品質，SC01 標監造工程處亦配合捷工處一併參

與本次查證工作。 
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第二章、 行程紀要 

本次於川崎重工兵庫工廠辦理 ME01 標電聯車工程品質查證及 SC01 標駐廠

監造品質查證工作之行程紀要如下： 

日期 行程紀要 

100 年 5 月 18 日(星期三) 

上午自台北赴桃園國際機場搭乘長榮航空 BR 2132

班機前往日本，於中午抵達日本關西機場再轉車至

兵庫縣。 

100 年 5 月 19 日(星期四) 
1. 參與本次品質查證工作之 Kick-off Meeting。 

2. 檢視電聯車品質管理文件。 

100 年 5 月 20 日(星期五) 

1. 檢視電聯車品質管理文件。 

2. 聽取川崎重工之電聯車製造流程、各廠區配置簡

報，並參觀川崎重工兵庫工廠車體、轉向架組裝

區及製造設備、設備儲存區(Parts Storage Area)、

最後組裝工廠(Final Ass’y Shop)、輪重量測設

備、水密測詴場等，以瞭解電聯車製造、組裝及

測詴等品質控管作業流程。 

100 年 5 月 21 日(星期六) 預備日 

100 年 5 月 22 日(星期日) 預備日 

100 年 5 月 23 日(星期一) 
1. 參與本次品質查證工作之總結會議 

2. 捷工處進行 SC01 標駐廠監造品質查證作業。 

100 年 5 月 24 日(星期二) 
上午自日本兵庫縣搭車至日本關西機場搭乘長榮航

空 BR 2131 班機回台北。 
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第三章、 檢測人員及其任務 

吳派宏：捷工處工務課課長，為本次品質查證作業領隊，負責督導本次川

崎重工及 SC01 標監造工程處於電聯車量產車製程階段之品質查證

作業。 

吳鳳慶：捷工處車輛隊副工程司，負責執行本次川崎重工及 SC01 標監造工

程處於電聯車量產車製程階段之品質查證作業。 

楊忠儒：高鐵局三組工程員，負責協同辦理本次川崎重工及 SC01 標監造工

程處於電聯車量產車製程階段之品質查證作業。 

黃劉乾：SC01 標監造工程處正工程師，負責執行本次川崎重工於電聯車量

產車製程階段之品質查證作業。 
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第四章、 工作報告 

有關本次電聯車量產車製程品質查證作業，係依據工程契約一般條款

10 品質管理章節、ME01 標電聯車「品質計畫」(0C 版)、 SC01 標監造計畫

(0 版) 及品質查證(督導單位)作業程序書編號：EM-P107-1 等相關規定辦理。 

本次電聯車製程品質查證作業於 100 年 5 月 19 日在川崎重工兵庫工廠

召開起始會議，其會議紀錄(含所附 Appendix 文件資料)如附件一所示，於 100

年 5 月 20 日參觀川崎重工兵庫工廠車體、轉向架組裝區及製造設備、設備

儲存區(Parts Storage Area)、最後組裝工廠(Final Ass’y Shop)、輪重量測設備、

水密測詴場等，以瞭解電聯車製造、組裝及測詴等品質控管作業流程。於 100

年 5 月 23 日召開總結會議，其會議紀錄(含所附 Appendix 文件資料)如附件二

所示。茲謹將本次電聯車品質查證作業概述如下，相關照片如附件三所示： 

一、 本次品質查證係檢視川崎重工製程品質文件控管作業，其製程品質查證項

目表結果如附件四所示。 

(一)、進行電聯車製程工作說明書查證作業。 

(二)、進行電聯車製程品質管理流程查證作業。 

(三)、進行電聯車製程品管自主檢查表查證作業。 

(四)、進行電聯車子系統設備原型機檢查(FAI)報告查證作業。 

(五)、進行電聯車製程不合格品報告查證作業。 

(六)、進行電聯車製程不具合格狀況報告書查證作業。 

(七)、進行電聯車設備/零件不良率統計表查證作業。 

(八)、進行電聯車工程內部品質稽查報告查證作業。 

(九)、進行電聯車工程產品品質稽查報告查證作業。 

(十)、進行電聯車製程 JIS 銲工/NDT 資格查證作業。 

(十一)、進行電聯車工程內部訓練計畫查證作業。 
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(十二)、進行電聯車製程銲接設備維修紀錄查證作業。 

(十三)、進行電聯車製程量測設備校準證明紀錄查證作業。 

 

二、 參觀川崎重工兵庫工廠電聯車組裝區及製程作業。 

 

三、 依據 SC01 標監造計畫(0 版)附件一電聯車駐廠監造計畫檢視相關製程品質

文件控管作業，其駐廠監造品質查證項目表結果如附件五所示。 
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第五章、 心得 

一、 本次品質查證發現川崎重工品管部門與採購部門間之橫向聯繫不

良，有關車頭目的地顯示器之不合格材料通知卡(編號 TTY-RR-H104) 

川崎重工品管部門發佈日期為 100 年 4 月 27 日，川崎重工採購部門於

100 年 4 月 28 日以電子信件通知設備供應商(STE)處理，惟至 100 年 5

月 23 日為止，該項設備供應商仍未取回或進行改善作業，故要求川崎

重工建立相關追蹤控管機制，以避免因不合格品遲未處理而影響電聯

車製造組裝進度。 

二、 藉由參觀川崎重工兵庫工廠車體、轉向架組裝區及製造設備、設備

儲存區、最後組裝工廠、輪重量測設備、水密測詴場等設施，使參與

本次品質查證人員得以瞭解電聯車製造、組裝及測詴等品質控管作業

流程。 

三、 本計畫電聯車工程雖由川崎重工負責承製，但與丸紅公司間仍有部

份議題尚未協調解決，如電聯車安全驗證報告及詳細測詴計畫等文

件，雙方仍有爭議，雖未影響電聯車製造組裝進度，但未免影響電聯

車工程及本計畫整體時程，本次品質查證係將其納入品質查證紀錄表

中要求川崎重工限期提送至丸紅公司，以利上述文件之正式進版提送。 

四、 由 100 年 5 月 13 日之 SC01 標電聯車駐廠監造人員每日工作紀錄表

中所示，100 年 6 月至 8 月為本計畫第一階段直達車之量產高峰期，為

更確保電聯車製程品質及本局權益，建請考量第二梯次駐廠監造期間

(100 年 6 月 5 日至 100 年 9 月 2 日)，依電聯車工程慣例遴派 2 名駐廠

監造員駐廠。 
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第六章、 附件 

本檢測報告之相關附件如下： 

附件一：起始會議會議紀錄(含所附 Appendix 文件資料) 

附件二：總結會議會議紀錄(含所附 Appendix 文件資料) 

附件三：電聯車品質查證作業及參觀川崎重工兵庫工廠電聯車組裝區及製

程作業照片 

附件四：川崎重工電聯車製程品質查證項目表結果 

附件五：SC01 標駐廠監造品質查證項目表結果 

 



 

 

附件一 

起始會議會議記錄 

 











 

 

附件二 

總結會議會議記錄 

 

 





























 

 

附件三 

電聯車品質查證作業 

及 

參觀川崎重工兵庫工廠電聯車組裝區及製程作業照片 

 



第 1 頁，共 18 頁 

 

照片 1. 品質查證相關文件展示實況 

 

照片 2. 車底框架橫樑製造圖檢視實況



第 2 頁，共 18 頁 

 

照片 3. 車底框架橫樑編號檢視實況 

 

照片 4. 車底框架橫樑製具檢視實況 



第 3 頁，共 18 頁 

 

照片 5. 車底框架橫樑不合格品檢視實況 

 

照片 6. 車底框架銲接製程實況(一) 



第 4 頁，共 18 頁 

 

照片 7. 車底框架銲接製程實況(二) 

 

照片 8. 車底框架支架銲接製程實況 



第 5 頁，共 18 頁 

 

照片 9. 車底框架銲痕清除製程實況 

 

照片 10. 車廂地板銲接製程實況 



第 6 頁，共 18 頁 

 

照片 11. 車廂側牆吊裝製程實況 

 

照片 12. 車體組立製程實況(一) 



第 7 頁，共 18 頁 

 

照片 13. 車體組立製程實況(二) 

 
照片 14. 車體組立銲接設備有效校準期限實況 



第 8 頁，共 18 頁 

 

照片 15. 轉向架邊樑銲接製程實況 

 

照片 16. 轉向架橫樑銲接製程實況 



第 9 頁，共 18 頁 

 

照片 17. 完整轉向架組立製程實況(一) 

 

照片 18. 完整轉向架組立製程實況(二) 
 



第 10 頁，共 18 頁 

 

照片 19. 承樑品質檢驗實況 

 

照片 20. 不合格品材料置放實況 



第 11 頁，共 18 頁 

 

照片 21. TEDU 不合格品檢視實況 

 

照片 22. TEDU 不合格品報告書檢視實況 



第 12 頁，共 18 頁 

 

照片 23. 車底配管、配線製程實況 

 

照片 24. 車底設備組裝製程實況 



第 13 頁，共 18 頁 

 

照片 25. 車內配管、配線製程實況 

 

照片 26. 車門門機組裝製程實況 



第 14 頁，共 18 頁 

 

照片 27. 車廂 CCTV 攝影機組裝製程實況 

 

照片 28. 車廂立柱組裝製程實況 



第 15 頁，共 18 頁 

 

照片 29. 駕駛室煞車壓力錶組裝製程實況 

 

照片 30. 車輛包裝及吊運實況 



第 16 頁，共 18 頁 

 

照片 31. 不合格品報告清單文件檢視實況 

 

照片 32. 不良品通知單文件檢視實況 



第 17 頁，共 18 頁 

 

照片 33. 銲工資格檢視實況 

 

照片 34. 銲工資格清單檢視實況 



第 18 頁，共 18 頁 

 

照片 35. 外部稽查報告檢視實況 

 



 

 

附件四 

川崎重工電聯車製程品質查證項目表結果 

 

 



交通部高速鐵路工程局捷運工程處 
臺灣桃園國際機場聯外捷運系統建設計畫 

品質查證項目表 

工程名稱 
桃園機場捷運機電系統 ME01 標 

電聯車工程 
標 別 901 標 

查證時間 100 年 5 月 19 日至 100 年 5 月 23 日 查證編號  

查證項目 電聯車量產車製程 NA 

項次 查證內容 查證結果 備註 

1 有訂定各分項工程品質管理標準。   

2 
有訂定各材料/設備及施工之檢驗時機(含監

造單位訂定之限止點)，或檢驗頻率。 
  

3 自主檢查表有明列檢驗標準。   

4 有施工日報表，且符合需求，有落實執行。  

不合格查證事項結

果，詳附件二總結會議

紀錄之品質查證紀錄

表 MRTEO-RS-01-001。 

5 
有品管自主檢查表，且落實執行，且檢查人有

簽名。 
  

6 
有缺失矯正預防，或缺失有追蹤改善，有落實

執行。 
  

7 是否實施對本專案供應商之品質稽核業務。   

8 

是否實施產品品質驗證，檢查品質檢查表之檢

驗項目，檢查檢驗結果是否如實紀錄並簽署認

可等。 

  

9 是否實施內部與供應商之品質檢查。   

填表說明： 

1. 查證結果合格之項目打「」，不合格打「」，不適用打「－」。 

2. 查證項目得視電聯車製造現況需要適時調整。 

第 1 頁共 3 頁 

 



交通部高速鐵路工程局捷運工程處 
臺灣桃園國際機場聯外捷運系統建設計畫 

品質查證項目表 

10 
是否對品質缺陷進行統計進與分析，跟蹤與改

善修正作業及防止措施。 
  

11 是否對品質管理文件與紀錄進行型態管理。  

不合格查證事項結

果，詳附件二總結會議

紀錄之品質查證紀錄

表 MRTEO-RS-01-002

及 MRTEO-RS-01-003。 

12 是否每月舉行內部品質保證會議。   

13 
是否依工作說明書及程序書確保製造標準與

方法之一致性 
  

14 品質紀錄是否歸檔於適合之設施中。   

15 

是否確實進行文件管制，如 1.品質文件、資料

之製作、審查、核准、發行、修訂、歸檔與撤

銷等 2.品質紀錄編製索引、歸檔、儲存、維

護、訂定保存年限、銷毀與移轉等 3.實施本

計畫所產生之訓練、審查、檢驗、詴驗、測詴、

內部稽查、產品品質查證、不符合產品管制、

統計、矯正與預防措施等過程紀錄，應經品管

人員簽認。 

  

16 
是否對進行人員訓練，如排定訓練計畫、訓練

紀錄。 
  

17 

是否設立製程中之品質管制停駐點，並依據停

駐點，稽查員/檢驗員見證/執行檢驗及/或詴

驗，確認在該點應有之操作是否完成、合格及

/或判斷是否需要進一步改善或評估。 

  

填表說明： 

1. 查證結果合格之項目打「」，不合格打「」，不適用打「－」。 

2. 查證項目得視電聯車製造現況需要適時調整。 

第 2 頁共 3 頁 

 



交通部高速鐵路工程局捷運工程處 
臺灣桃園國際機場聯外捷運系統建設計畫 

品質查證項目表 

18 

是否對於其結果無法經由後續測詴加以充分

驗證之特殊製程，例如焊接、熱處理、銅焊、

塗裝等，建立該特殊製程管制。 

 

不合格查證事項結

果，詳附件二總結會議

紀錄之品質查證紀錄

表 MRTEO-RS-01-004。 

19 是否對產品識別及追溯性進行管理。   

20 
為了防止材料或零組件於儲存期間之損壞或

變質，是否依據作業程序及/或指示進行管理。 
  

21 
發現不合格材料時，是否於該材料前放置「不

合格材料通知卡」。 
 

不合格查證事項結

果，詳附件二總結會議

紀錄之品質查證紀錄

表 MRTEO-RS-01-005。 

22 
是否進行製造設備及量測設備管制，以確認各

設備之校正日期仍於使用期限內。 
  

    

    

    

    

    

    

    

填表說明： 

1. 查證結果合格之項目打「」，不合格打「」，不適用打「－」。 

2. 查證項目得視電聯車製造現況需要適時調整。 
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附件五 

SC01 標駐廠監造品質查證項目表結果 




































