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公務出國報告摘要公務出國報告摘要公務出國報告摘要公務出國報告摘要    

頁數 57 頁  

傾斜式電聯車 136 輛購車案為本局第 2次採購之傾斜式電聯車型，第一階

段 48輛傾斜式電聯車，交車實際營運六年，運用率高而大幅提昇運量；故障率

低進而減少維修時間。惟因應臺鐵局老舊車輛仍佔多數，為持續汰舊換新，達

成無縫運輸，提昇服務效能、運送中舒適程度、縮短運送時間的節省及無障礙

化空間設施等等，建立方便的「公共運輸」整體性需求為目標。該次新車採購，

加入系統之保證及驗證，以提升鐵路運能及要求可靠度、可用性、維修性及安

全性，來確保車輛品質、厚植維修能量、降低故障率及確保行車安全等目的。

運輸服務導向價值而言，傾斜式電聯車具傾斜裝置，使列車經彎道能提速，縮

短營運時間。車廂空間設備有別以往車型，更加人性化，如行李架、餐桌及自

動販售機等。而在服務方面更是考慮弱勢人士乘車之便利性的設計與規劃。 
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壹壹壹壹、、、、    目的目的目的目的：：：：    

一、傾斜式電聯車 136 輛購車案，依契約規範規定，臺鐵局將於電聯車製造期

間派遣監造人員至車輛製造廠（含零配件製造廠）執行監造、檢驗工作（包

含製造、測試、修正）之進行，以確認車輛性能及製造品質符合規範要求。

亦可藉此機會學習軌道車輛製造過程及相關維修等先進技術，期能提昇本

局之維修技術、以提昇列車準點及服務品質，降低故障率及確保行車安全

等目的。 

二、本批 2 人係第 6 批次，指派至日本車輛製造廠日本車輛製造株式會社

(NIPPON SHARYO,LTD)豊川製作所，出國主要目地，為辦理 136 輛傾斜式

列車監造檢驗工作，自 101 年 11 月 28 日起至 101 年 12 月 27 日返國為期

30 天，配合車輛製造廠之工程計畫進度，進行監造後續車輛之出廠檢查、

例行測試、車體製造組裝檢查、及轉向架製造組裝檢查等相關作業，以符

合傾斜式電聯車規範之規定。 
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貳貳貳貳、、、、監監監監造週報表造週報表造週報表造週報表  

車   輛   監   造  第  一 週   報   表 

工程名稱： 傾斜式電聯車 136 輛採購案 

期間： 自 101 年 11 月 28 日至 101 年 12 月 2日止 

年月日： 星 期 辦     理     事     項 

2012/11/28 星期三 去程（臺北-名古屋機場） 

2012/11/29 星期四 1.由機場赴日本車輛 

2.與日本車輛公司各部門主管會談。 

3.14：40 車輛公司安排監造人員接受安全衛生教育訓 練。 

4.參觀豊川工場生產線及第 3編測試。 

2012/11/30 星期五 U23 第 4、5編成 

1. TEP2008 進行車體與轉向架結合作業。 

2. TEP2010 進行車下大型設備安裝作業。 

U24 第 6、7編成 

3. TED2011 進行地板內裝作業。(12/1 玻璃裝設作業。) 

4. TEMA2021 進行最終塗裝作業。 

5. TEMB2022 進行研磨作業。 

6. TED2012、TEMB2024、TEP2012 進行批土作業。 

7. TEMA2023、TED2013、TEMA2025進行車門試裝作業。 

8. TEP2013 進行地板舖設作業。 

9. TEMB2026 進行隔熱材的填裝作業。 

10.TED2014 進行噴砂、底漆塗裝作業。 

2012/12/01 星期六 例假日 

2012/12/02 星期日 例假日 

 

 

監造人員： 陳武昌     

           陳俊安 
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車   輛   監   造  第  二  週   報   表 

工程名稱： 傾斜式電聯車 136 輛採購案 

期間： 自 101 年 12 月 03 日至 101 年 12 月 09 日止 

年月日： 星 期 辦     理     事     項 

2012/12/03 星期一 U22 第 3 編成 

1.2005 編組進行牽引動力系統測試。(第 2次測試) 

U24 第 6、7編成 

2.TED2011進行車體噴砂、研磨、批土、底漆塗裝及最終塗裝   

作業。 

3.TEP2011進行地板內裝舖設、玻璃裝設作業。  

4.進行車下塗裝及底板配線作業。 

2012/12/04 星期二 U22 第 3 編成 

1.TEMU2005 進行空氣軔機系統測試。 

2.TEMU2005 進行廁所及供水系統測試。 

U23 第 4、5編成 

3.進行車下大型設備安裝作業。 

U24 第 6、7編成 

4.進行玻璃裝設、地板內裝、車門試裝作業。 

5.進行車體噴砂、研磨、批土、底漆塗裝及最終塗裝作業。 

6.進行車頂絶緣塗料塗裝及車下塗裝及作業。 

7.進行底板配線作業。 

U25 第 8、9編成 

8.車架上方座椅安裝部補強材作業。 

9.車架鑽孔、銲接修整、應力調整作業。 

10.車架吊掛環假銲固定及枕樑假銲固定作業。 

2012/12/05 星期三 U22 第 3 編成 

1.TEMU2005 編組進行啟動測試。 

2.TEMU2005 編組進行主變壓器及輔助電源系統測試。 

U23 第 4、5編成 

3.進行車下大型設備安裝作業。 

U24 第 6、7編成 

4.進行玻璃裝設、隔熱材填裝、地板內裝、車門試裝、底板

配線作業。 

5.進行車體批土、研磨、最後塗裝及車下塗裝、車頂絶緣塗

料塗裝作業。 

U25 第 8、9編成 

6.進行車架銲接修整、應力調整、鑽孔、塗裝及車架底部不

銹鋼板安裝作業。 

7.車架上方座椅安裝部補強作業。     

2012/12/06 星期四 U22 第 3 編成 
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1.TEMU2006 編組進行真空式廁所及供水系統測試。 

2.TEMU2005 編組進行上下台拉門及自動門裝置測試。  

U24 第 6、7編成 

3.進行車門、玻璃裝設、地板內裝、隔熱材填裝作業。 

4.進行車體批土、研磨、最終塗裝、車頂絶緣塗料塗裝作業。 

2012/12/07 星期五 U24 第 6、7編成 

1.進行地板內裝舖設、隔熱材填裝作業。 

2.進行車下空氣管路設置作業。 

3.進行車體噴砂、研磨、底漆塗裝、批土及最終塗裝作業。 

U25 第 8、9編成 

4.車架進行鑽孔、銲接修整、應力調整、上方座椅安裝部補

強材、車底不銹鋼板安裝作業。          

2012/12/08 星期六 例假日 

2012/12/09 星期日 例假日 

備註： 

U22 第 3 編成(TED2005+TEMA2009+TEP2005+TEMB2010+TEMB2012+TEP2006+TEMA2011+TED2006) 

U23 第 4 編成(TED2007+TEMA2013+TEP2007+TEMB2014+TEMB2016+TEP2008+TEMA2015+TED2008) 

U23 第 5 編成(TED2009+TEMA2017+TEP2009+TEMB2018+TEMB2020+TEP2010+TEMA2019+TED2010) 

U24 第 6 編成(TED2011+TEMA2021+TEP2011+TEMB2022+TEMB2024+TEP2012+TEMA2023+TED2012) 

U24 第 7 編成(TED2013+TEMA2025+TEP2013+TEMB2026+TEMB2028+TEP2014+TEMA2027+TED2014) 

 

監造人員： 陳武昌    

           陳俊安 
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車   輛   監   造  第  三  週   報   表 

工程名稱： 傾斜式電聯車 136 輛採購案 

期間： 自 101 年 12 月 10 日至 101 年 12 月 16 日止 

年月日： 星 期 辦     理     事     項 

2012/12/10 星期一 U24 第 6、7編成 

1.車輛頂升進行車下空氣管路設置作業。 

2.進行車門、玻璃裝設及地板舖設作業。 

3.進行車體噴砂、研磨、底漆塗裝、批土及最終塗裝作業。 

U25 第 8、9編成 

4.車架進行鑽孔、銲接修整、應力調整、上方座椅安裝部補

強、車底不銹鋼板安裝作業。 

2012/12/11 星期二 U23 第 4、5編成 

1.進行全車艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

2.進行玻璃裝設、地板內裝、車門試裝作業。 

3.進行車體最終塗裝作業。 

4.進行天花板管路設置作業。 

5.進行天花板管路及配電盤骨架設置作業。 

U25 第 8、9編成 

6.車架進行六面體接合作業。 

7.車架鑽孔、銲接修整、應力調整作業。 

8.車架吊掛環假銲固定及枕樑假銲固定作業。 

2012/12/12 星期三 U22 第 3 編成 

1.TEMU2006 編組進行空氣軔機系統測試。 

2.TEMU2006 編組進行牽引動力系統測試。 

U23 第 4、5編成 

3.全車艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

4.進行玻璃裝設、地板內裝、車門試裝作業。 

5.進行車體最終塗裝作業。 

6.進行天花板管路設置作業。 

7.進行天花板管路及配電盤骨架設置作業。 

U25 第 8、9編成 

8.車架進行六面體接合作業。 

9.車架鑽孔、銲接修整、應力調整作業。 

10.車架吊掛環假銲固定及枕樑假銲固定作業。 

2012/12/13 星期四 U22 第 3 編成          

1.TEMU2005、2006 編組進行線路導通測試。 

2.TEMU2006 編組進行空調機測試。 

U23 第 4、5編成 
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3.進行艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

4.進行車下空氣、電線配管作業。 

5.進行天花板安裝及天花板配線作業。 

6.進行車門、玻璃裝設作業。 

7.進行車體批土作業。 

U25 第 8、9編成 

8.車架進行六面體接合作業。 

9.車架鑽孔、銲接修整、應力調整作業。 

10.車架吊掛環假銲固定及枕樑假銲固定作業。 

2012/12/14 星期五 U22 第 3 編成 

1.TEMU2005 編組進行空調機測試。 

U23 第 4、5編成 

2.進行艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

3.進行車下空氣、電線配管作業。 

4.進行天花板安裝及天花板配線作業。 

5.進行車門、玻璃裝設作業。 

6.進行車體批土、研磨作業。 

U25 第 8、9編成 

7.車架進行鑽孔、銲接修整、應力調整、上方座椅安裝部補

強、車底不銹鋼板安裝作業。 

8.車架進行六面體接合作業。 

9.車架進行塗裝作業。 

2012/12/15 星期六 例假日 

2012/12/16 星期日 例假日 

備註： 

U23 第 4 編成(TED2007+TEMA2013+TEP2007+TEMB2014+ TEMB 2016+TEP2008+TEMA2015+TED2008) 

U23 第 5 編成(TED2009+TEMA2017+TEP2009+TEMB2018+ TEMB 2020+TEP2010+TEMA2019+TED2010) 

U24 第 6 編成(TED2011+TEMA2021+TEP2011+TEMB 2022+ TEMB 2024+TEP2012+TEMA2023+TED2012) 

U24 第 7 編成(TED2013+TEMA2025+TEP2013+ TEMB 2026+TEMB2028+TEP2014+TEMA2027+TED2014) 

U25 第 8 編成(TED2015+TEMA2029+TEP2015+ TEMB 2030+TEMB2032+TEP2016+TEMA2031+TED2016) 

U25 第 9 編成(TED2017+TEMA2033+TEP2017+ TEMB 2034+TEMB2036+TEP2018+TEMA2035+TED2018) 

監造人員： 陳武昌              

           陳俊安 
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車   輛   監   造  第  四  週   報   表 

工程名稱： 傾斜式電聯車 136 輛採購案 

期間： 自 101 年 12 月 17 日至 101 年 12 月 23 日止 

年月日： 星 期 辦     理     事     項 

2012/12/17 星期一 U23 第 4、5編成 

1.進行艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

2.進行車下空氣、電線配管作業。 

3.進行天花板安裝作業。 

4.進行批土、研磨及最終塗裝作業。 

U25 第 8、9編成 

5.車架進行六面體接合作業。 

6.進行車體銲接修整、應力調整作業。 

7.車架進行車底不銹鋼板安裝作業。 

2012/12/18 星期二 U23 第 4、5編成 

1.進行全車艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

2.進行天花板風道、地板內裝設置作業。 

3.進行車體最終塗裝作業。 

4進行天花板、車下電線配管及天花板配線作業。 

U25 第 8、9編成 

5.車架進行六面體接合作業。 

6.車架鑽孔、銲接修整、應力調整作業。 

7.車架進行車底不銹鋼板安裝作業。 

2012/12/19 星期三 U23 第 4、5編成 

1.進行全車艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

2.進行車下空氣配管作業。 

3.進行車門裝設作業。 

4.進行完工塗裝作業。 

U25 第 8、9編成 

5.車架進行六面體接合作業。 

6.車體銲接、修正作業。 

7.車架進行車底不銹鋼板安裝作業。 

2012/12/20 星期四 U23 第 4、5編成 

1.進行全車艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

2.進行車下空氣配管、車下配線作業。 

3.進行玻璃裝設作業。 

4.進行完工塗裝作業。 
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U25 第 8、9編成 

5.進行車體隔板架設置作業。 

6.進行絶緣塗料塗裝作業。 

7.進行銲接修整、應力及車體彎曲調整作業。 

2012/12/21 星期五 U23 第 4、5編成 

1.進行全車艤裝及電裝作業。 

U24 第 6、7編成 

2.進行地板內裝、車下配線作業。 

3.進行玻璃裝設作業。 

4.進行完工塗裝作業。 

U25 第 8、9編成 

5.進行車體隔板架設置、塗裝及底板配線作業。 

6.構體檢查及修整、車架進行六面體接合作業。 

7.進行銲接修整、應力及車體彎曲調整作業。 

2012/12/22 星期六 例假日 

2012/12/23 星期日 例假日 

備註： 

U23 第 4 編成(TED2007+TEMA2013+TEP2007+TEMB2014+TEMB2016+TEP2008+TEMA2015+TED2008) 

U23 第 5 編成(TED2009+TEMA2017+TEP2009+TEMB2018+TEMB2020+TEP2010+TEMA2019+TED2010) 

U24 第 6 編成(TED2011+TEMA2021+TEP2011+TEMB2022+TEMB2024+TEP2012+TEMA2023+TED2012) 

U24 第 7 編成(TED2013+TEMA2025+TEP2013+TEMB2026+TEMB2028+TEP2014+TEMA2027+TED2014) 

U25 第 8 編成(TED2015+TEMA2029+TEP2015+TEMB2030+TEMB2032+TEP2016+TEMA2031+TED2016) 

U25 第 9 編成(TED2017+TEMA2033+TEP2017+TEMB2034+TEMB2036+TEP2018+TEMA2035+TED2018) 

監造人員： 陳武昌           

           陳俊安 
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車   輛   監   造  第  五  週   報   表 

工程名稱： 傾斜式電聯車 136 輛採購案 

期間： 自 101 年 12 月 24 日至 101 年 12 月 27 日止 

年月日： 星 期 辦     理     事     項 

2012/12/24 星期一 U23 第 4、5編成 

1.進行艤裝及電裝作業。 

2.進行車體與轉向架連結作業。 

U24 第 6、7編成 

3.進行艤裝及電裝作業。  

4.進行車下大型機器安裝作業。 

5.進行天花板內裝作業。 

U25 第 8、9編成 

6.進行隔熱材作業。 

7.進行絶緣塗料塗裝、底板配線作業。 

8.進行構體檢查及修整、車體修正作業。 

2012/12/25 星期二 U23 第 4、5編成 

1.進行艤裝及電裝作業。 

2.進行車體與轉向架連結作業。 

U24 第 6、7編成 

3.進行艤裝及電裝作業。  

4.進行天花板及車下配管、天花板配線作業。 

5.頂升進行車下風道設置作業。  

U25 第 8、9編成 

6.進行隔熱材作業。 

7.進行絶緣塗料塗裝作業、塗裝及底板配線作業。 

8.進行構體檢查及修整作業。 

2012/12/26 星期三 U23 第 4、5編成 

1.進行艤裝及電裝作業。 

2.進行車體與轉向架連結作業。 

U24 第 6、7編成 

3.進行艤裝及電裝作業。  

4.進行車門裝設作業。 

5.頂升進行車下風道設置作業。  

U25 第 8、9編成 

6.進行車門試裝作業。 

7.進行噴砂、底漆塗裝作業。 

8.進行構體檢查、修整及車體修正作業。 

2012/12/27 星期四 回程：名古屋機場-台北 
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備註： 

U23 第 4 編成(TED2007+TEMA2013+TEP2007+TEMB2014+TEMB2016+TEP2008+TEMA2015+TED2008) 

U23 第 5 編成(TED2009+TEMA2017+TEP2009+TEMB2018+TEMB2020+TEP2010+TEMA2019+TED2010) 

U24 第 6 編成(TED2011+TEMA2021+TEP2011+TEMB2022+TEMB2024+TEP2012+TEMA2023+TED2012) 

U24 第 7 編成(TED2013+TEMA2025+TEP2013+TEMB2026+TEMB2028+TEP2014+TEMA2027+TED2014) 

U25 第 8 編成(TED2015+TEMA2029+TEP2015+TEMB2030+TEMB2032+TEP2016+TEMA2031+TED2016) 

U25 第 9 編成(TED2017+TEMA2033+TEP2017+TEMB2034+TEMB2036+TEP2018+TEMA2035+TED2018) 

監造人員： 陳武昌            

           陳俊安 
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參參參參、、、、監造日誌監造日誌監造日誌監造日誌：：：：    

                本梯次於日本車輛豊川製作所監造期間，監造工作日誌及車輛製造、組裝檢查

過程如下。 

101 年 11 月 28日 

起程至日本名古屋機場。 

101 年 11 月 29 日 

1.由機場赴日本車輛 

2.與日本車輛公司各部門主管會談。 

3.14：40 車輛公司安排監造人員接受安全衛生教育訓 練。 

4.參觀豊川工場生產線及第 3 編測試。 

101 年 11 月 30 日 

1.進行車體與轉向架結合作業。 

2.車下大型設備安裝作業。 

3.內裝、地板舖設作業。 

101 年 12 月 3 日 

1.進行牽引動力系統第 2次測試。 

2.最後塗裝作業、玻璃裝設作業。 

3.批土作業、研磨作業、車門試裝作業、地板舖設作業、噴砂、底漆塗裝作業。 

101 年 12 月 4 日 

1.進行空氣軔機系統、廁所及供水系統測試。 

2.車架上方座椅安裝部補強材作業、吊掛環銲接固定作業 

3.枕樑固定作業、車架銲接修整、應力調整作業、治具設定作業。 

101 年 12 月 5 日 

1.進行啟動測試、主變壓器及輔助電源系統測試。 

2.玻璃裝設作業、研磨作業。 

3.內裝、地板作業、批土作業。 

101 年 12 月 6 日 

1.進行上下台拉門及自動門裝置測試 
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2.真空式廁所及供水系統測試 

3.車門試裝作業。 

101 年 12 月 6 日 

1.進行車下空氣管路設置作業。 

2.玻璃裝設作業 

3.車底不銹鋼板安裝作業、車架銲接修整、應力調整、鑽孔、枕樑固定作業、

治具設定作業。 

101 年 12 月 7 日 

1.車下空氣管路設置作業。 

2 車門裝設作業、玻璃裝設作業、內裝、地板作業、 

3.車體塗裝作業、批土作業、研磨作業、隔熱材作業、地板舖設作業、車底不

銹鋼板安裝作業、車架銲接修整、應力調整、鑽孔、塗裝作業、吊掛環銲接

固定作業、枕樑固定作業、治具設定作業。 

101 年 12 月 10 日 

1.進行車下空氣管路設置作業、車門裝設作業、玻璃裝設作業、地板內裝作業。

2.最後塗裝作業、研磨作業、地板舖設作業、車門試裝作業。 

3.車底不銹鋼板 安   裝作業、車架銲接修整、應力調整、鑽孔、塗裝作業、

吊掛環假銲固定作業、枕樑假銲固定作業、治具設定作業。 

101 年 12 月 11 日 

1.進行全車艤裝及電裝作業、天花板管路及配電盤骨架設置作業。 

2.車下空氣管路設置作業、最後塗裝修補作業、玻璃裝設作業、地板內裝作業、

3.六面體接合作業、車門試裝及裝設作業、車底不銹鋼板安裝作業、車架銲接 

修整、應力調整、鑽孔、塗裝作業、吊掛環假銲固定作業、枕樑假銲固定作

業、治具設定作業。 

101 年 12 月 12 日 

1.進行空氣軔機系統測試、牽引動力系統測試、全車艤裝及電裝作業、天花板

及車下電線配管、天花板配線作業。 

2.車下空氣管路設置作業、玻璃裝設作業、地板內裝作業、六面體接合作業 

3.車門試裝及裝設作業、車底不銹鋼板安裝作業、車架上方座椅安裝部補強作                   
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業、車架銲接修整、應力調整、鑽孔、塗裝作業、吊掛環假銲固定作業。 

101 年 12 月 13 日 

1.進行線路導通測試、空調機測試、全車艤裝及電裝作業。 

2.天花板及車下電線配管、天花板配線作業、車下空氣管路設置作業、玻璃裝

設作業、六面體接合作業。 

3.車門試裝及裝設作業、車底不銹鋼板安裝作業、車架上方座椅安裝部補強作

業、車架銲接修整、應力調整、檢查、鑽孔、塗裝作業、吊掛環假銲固定作

業、枕樑假銲固定作業。 

101 年 12 月 14 日 

1.進行空調機測試、全車艤裝及電裝作業、天花板及車下電線配管、天花板配

線作業。 

2.車下空氣管路配管作業、六面體接合作業、批土作業、研磨作業、車底不銹

鋼板安裝作業。 

3.車架上方座椅安裝部補強作業、車架銲接修整、應力調整、檢查、鑽孔、塗

裝作業。 

101 年 12 月 17 日 

1.全車艤裝及電裝作業持續進行、進行天花板內裝作業、車下配線作業。 

2.空氣配管作、天花板及車下電線配管、天花板配線作業、最後塗裝修補作業、

完工塗裝作業、研磨批土作業、構體檢查及修整作業。 

3.車體修正作業、銲接作業、隔板架設置作業、彎曲調整、銲接修整、應力調

整。車架進行六面體接合作業、車底不銹鋼板安裝作業、上方座椅安裝部補強

及塗裝作業、檢查及鑽孔作業。 

101 年 12 月 18 日 

1.進行全車艤裝及電裝作業、天花板內裝作業、天花板及車下電線配管、天花

板配線作業、天花板風道設置作業。 

2.車下空氣管路配管作業、地板內裝作業、六面體接合作業、車體隔板架設置

作業、研磨作業、車底不銹鋼板安裝作業。 

3.車架上方座椅安裝部補強及車架塗裝作業、車體檢查、銲接修整、應力及彎

曲調整作業、車體噴砂、底漆塗裝作業。 
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101 年 12 月 19 日 

1.第 4、5編成全車於留置線持續進行艤裝及電裝作業。 

2.第 6、7編成持續進行艤裝及電裝、天花板內裝、車下配線、空氣配管、天花

板及車下電線配管、天花板配線、車門裝設、玻璃裝設、地板內裝、完工塗裝

作業。 

3.第 8、9編成進行車下塗裝及底板配線、噴砂、底漆塗裝、構體檢查及修整、

車體修正車體銲接、車體隔板架設置、銲接修整、應力及車體彎曲調整、車架

進行六面體接合、車底不銹鋼板安裝作業。 

101 年 12 月 20 日 

1.第 4、5編成持進行艤裝及電裝作業。 

2.第 6、7編成持續進行艤裝及電裝作業、天花板內裝、車下配線、空氣配管、

風道設置、車門裝設、最終塗裝修補、玻璃裝設、地板內裝作業。 

3.第 8、9編成進行絶緣塗料塗裝、車下塗裝及底板配線、進行噴砂、底漆塗裝、

構體檢查及修整、車體修正、隔板架設置及車體銲接、銲接修整、應力及車體

彎曲調整、車架六面體接合、車底不銹鋼板安裝作業。 

101 年 12 月 21 日 

1.第 4、5編成全車進行艤裝及電裝作業。 

2.第 6、7編成進行艤裝及電裝、天花板內裝、車下配線、空氣配管、風道設置、

車門裝設最終塗裝修補、玻璃裝設、地板內裝作業。 

3.第 8、9編成進行隔熱材、絶緣塗料塗裝、車下塗裝及底板配線、噴砂、底漆

塗裝、構體檢查及修整、車體修正、車體隔板架設置及車體銲接、車體隔板架

設置、銲接修整、應力及車體彎曲調整、車架六面體接合作業。 

101 年 12 月 24 日 

1.第 4、5編成進行車體與轉向架連結、艤裝及電裝作業。 

2.第 6、7編成進行艤裝及電裝、車下大型機器安裝、天花板內裝、車下配線、

天花板及車下配管、天花板配線、空氣配管作、車下風道設置、車門裝設、最

終塗裝修補作業。 

3.第 8、9編成進行隔熱材作業。TEMB2030、TED2016 進行絶緣塗料塗裝、車下

塗裝及底板配線、噴砂、底漆塗裝、構體檢查及修整、車體修正、車體隔板架
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設置及車體銲接、銲接修整、應力及車體彎曲調整作業。 

101 年 12 月 25 日 

1.第 4、5編成進行車體與轉向架連結、艤裝及電裝作業。 

2.第 6、7編成進行艤裝及電裝、車下大型機器安裝、天花板內裝、天花板及車

下配管、天花板配線、車下風道設置、車門裝設作業。 

3.第 8、9編成進行地板舖設、隔熱材、絶緣塗料塗裝、車下塗裝及底板配線、

噴砂、底漆塗裝、構體檢查及修整、車體修正、車體銲接作業。 

101 年 12 月 26 日 

1.第 4、5編成進行車體與轉向架連結、艤裝及電裝作業。 

2.第 6、7編成進行艤裝及電裝、車下大型機器安裝、車下空氣配管、天花板及

車下配管、天花板配線、車下風道設置作業。TEP2014進行車門裝設作業。 

3.第 8、9編成進行車門試裝、地板舖設、隔熱材、絶緣塗料塗裝、車下塗裝及

底板配線、噴砂、底漆塗裝、構體檢查及修整、行車體修正作業。 
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車體與轉向架之製造、 組裝過程  

轉向架加工及組立 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
轉向架材料加工作業 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
轉向架焊接作業 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

轉向架焊接應力變形檢驗作業 
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轉向架非破壞性檢驗作業 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
檢驗後再次加工作業 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

轉向架加工作業 



- 20 - 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

轉向架組立作業 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
轉向架完成檢查作業 

 
車體部材加工及組立 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
材料加工作業 
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車身側牆、端牆及車頂 

自動連續溶接作業 

   
車身六面體完工作業 

   
車架檢查量測作業 
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車體進行六面體接合作業 

  

車體檢查量測作業 

 

 

電裝艤裝作業 
 

  

塗裝作業 
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內裝作業 

  

車下配線及配管作業 

  

車下大型設備安裝作業 

車體與轉向架組裝 
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車輛連結完成與測試線啟動  
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肆肆肆肆、、、、    心得及建議心得及建議心得及建議心得及建議：：：：    

一一一一、、、、心得心得心得心得    

                                    136 輛新購傾斜式電車組，第 6批派至日本車輛豐川工場監造，在日本車輛

豐川工場生產線，除了製作臺鐵新購電車組之外，亦有京成線（東京-成田機場）

電車、美國雙層火車及 JR 新幹線 N700型等車輛同時製作；軌道車輛專業製造廠，

從 1顆小螺絲元件開始，組成 1個零組件，由零組件組成系統，再由多個系統構

成完整車輛，因此，車輛製造廠須有其它專業主要零配件之供應廠，提供相關系

統整合而成。 

      臺鐵局此次新購 136 輛電車組，與日本 JR新幹線 N700 型採用相同之主要零

配件系統，一些主要系統由日本車輛公司本身所有，另外在軔機系統為 Nabtesco

公司、車輪軸為住友金屬公司、車軸軸承為 NTN 公司、齒輪傳動裝置由東洋電機、

牽引馬達及主電氣由東芝所提供，皆為日本軌道工業零組件之專業製造廠。 

     過去的維修質量觀念是注重維修對設備效能的恢復和可靠性的保持，現代維

修質量觀念除了要注視恢復設備的效能以外，還要重視設備的系統保證，即重視

設備的 RAMS（可靠度、可用度、維修度及安全性）和經濟性 LCC（壽命周期成本）。

與過去相比，對維修質量考慮更加系統性、全面性。對技術裝備的要求也就更加

嚴格、更加廣泛。 

     也就是說，進行車輛採購案執行時，除了考慮汰舊換新及運能，同時，在技

術裝備於設計時要進行 RAMS 設計，使裝備具有較高的可靠度和安全性，不發生或

少發生故障，尤其是不要發生危及安全的事故，將風險控制在最低的程度上。還

要求裝備的維修性要好，使裝備發生故障後便於維修，減少維修時間，這對於提

高技術裝備的可用度具有重要的意義。另外，還要提高裝備在整個壽命周期中的

經濟性，降低 LCC。因此，臺鐵局在此次購車規範中要求 RAMS，並對其系統進行

認證及驗證。改變過去只注重裝備性能，而忽視裝備系統保證，使裝備不但性能
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先進，而且運用可靠、便於維修，達到全面品質量提高之目地。整個購車案從規

劃至系統保證驗證及完成保固有下列幾個階段：    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

車輛計畫車輛計畫車輛計畫車輛計畫階段階段階段階段：：：：    

為徹底解決東部鐵路旅客運輸需求及汰舊換新，提高服務品質，且於 95年西

部走廊高鐵通車時，旅客亦能同時享有臺鐵優質之快速列車服務，執行本案 136 輛

傾斜式電聯車之購車計畫。      

技術開發 

使用 

改良 

驗證 系統使用後藉由認證及驗證分 

析資料回饋至使用單位及車輛 

製造商 ， 辯識是否符合設計 、 

製造之要求 ， 做為系統修正 / 

更新依據以生命週期 

及技術開發之參考 。 

回饋 

 製作       

設計 

車輛 

設計
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產品產品產品產品設計設計設計設計階段階段階段階段：：：：    

    立約商為符合臺鐵局車輛規範要求，於設計階段就必須對系統裝備及其零組件

進行可靠度設計與分析，針對系統裝備之結構強度、應力、運動解析與性能計算。 

製造與製造與製造與製造與監造監造監造監造階段階段階段階段    

立約商採取適當之工藝措施，以防止製造缺陷的發生，實現設計方案與計畫，

並在監造人員監督下完成型式測試、例行測試、出廠測試及完工檢查，一方面展現

其產品之可靠度及可信度；另一面儘可能提早發現缺失，再對設計和工藝進行改

善，以確保產品品質。 

使用使用使用使用與維修階段與維修階段與維修階段與維修階段    

1.使用維修階段立約商的責任為做好可靠度方面的售後服務工作，為達到規定的

可用度水準，立約商必須提供： 

（1）操作手冊 

（2）維修手冊 

（3）零件手冊 

（4）人員訓練 

（5）備品提供 

2.在此階段於可用度方面的主要工作有： 

   （1）及時收集、整理設備的故障缺失信息，定期提出改進可靠度的要求，並及時

回饋給立約商。 

   （2）與立約商協商，制定計畫與措施，實現規範的可用度要求。 

系統保證及系統保證及系統保證及系統保證及驗證驗證驗證驗證 

                為使傾斜式電聯車順利操作、保障系統及人員的安全需求，立約商於設計、製

造、組裝、測試、驗收及保固階段，應執行系統保證之分析與展現的作業，以確保

電聯車之生命週期及具有下列各項特性：  
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1.高可度靠 

2.低維修性 

3.故障失效趨向安全性 

4.相對低的生命週期成本 
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二二二二、、、、建議建議建議建議    

（（（（一一一一））））旅客意見調查旅客意見調查旅客意見調查旅客意見調查        

顧客滿意度的提昇是運輸業首要的目標，日本鐵路路線網密度高，軌道工業技

術成熟，鐵道從業人員敬業態度、嚴謹之工作精神及第一線服務人員，用心細心體

貼入微，往往予人賓至如歸的親切感，所以被稱為「感動」幸福鐵道之旅！其中在

假日搭乘 JR 公司時，車廂服務人員分發旅客意見調查表，調查項目（附表一），

日本 JR 公司採取主動式調查旅客之需求及建議；而相較臺鐵局的方式（附表二），

在車廂內置有旅客意見書，樣本調查項目少及層面無關聯性連結，且為被動較消極

方式，造成各處室每天接獲大量之旅客投書，且多為負面性之批評為多，與其被動

接受旅客負面性之建議，倒不如主動去面對、發掘問題。 

臺鐵局在強調「感動服務」之時，旅客寶貴的意見反應，是營運機構服務品質

進步的原動力，臺鐵局旅客意見反應包括，提供 24 小時客服中心專線、局長電子

信箱、院首長信箱及車站旅客意見表等多元化諮詢及反應管道，以利及時回應民

眾，廣納寶貴建言。在旅客意見書，應可參仿 JR 公司方式，針對搭乘頻率的關聯

性，進一步探討，例如：頻次分析、交叉分析、及變異數分析等、搭乘頻率及轉乘

方式與各問題之間的因果關係，則採用一般統計分析的方法，建議未來可以用此方

法進行分析問題、了解旅客之需求，做為運輸規畫，以強化服務之品質及提昇滿意

度。 
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附表一  JR 新幹線旅客調查意見樣本 
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附表二  臺鐵局旅客意見調查表樣本 

 

附 附 
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（（（（二二二二））））支線電氣化支線電氣化支線電氣化支線電氣化與與與與綠色運輸綠色運輸綠色運輸綠色運輸    

鐵道不只是交通工具，而是經濟及觀光的主題重點，更是文化產業傳承，與生

活息息相關。童年對火車憧景！菁菁學子階段與火車的邂逅，成年後搭火車離鄉背

井為生活打拼，直至歲月催人老，火車依舊響起笛聲往前進，將人的一生回憶一串

串的連結起來，就如同火車車廂一節節連掛般。在日本除監造工作之餘，感受到日

本鐵道運輸，每一個地方都具典故；有濃濃的故事性、每一細節考慮周全；貼心無

微不至之服務、會讓人去過後還想再去；總有源源不絕的驚奇與創意。 

日本鐵道將觀光景點分為旅程（高山、田野、河谷、海景之旅）、路線（之字

線、高山線、橋樑、隧道路線）、火車（一般、主題、寢台、景觀列車）及車站（古

蹟、木造、特色車站）。臺鐵局超過百年歷史，在車型、車站、路線及歷史地理情

愫等，同樣也具有多樣性之特色，若能有系統之分類，塑造成話題，附以知性與感

性色彩並加以行銷，也能成為世界鐵道經典。在假日搭乘地方線三岐鐵道北勢線，

結合沿線之溫泉及固定日期彩繪列車行駛活動（如圖一），假日時吸引觀光人潮。

北勢線雖為地方線且為之窄軌（762mm）軌距，但卻為電氣化鐵道（如圖二） 

 

 

 

 

 

 

 

 

（圖一）每月列車行駛活動          （圖二）北勢線西桑名站窄軌電化 



- 36 - 

 

，相較臺鐵局於支線及部份正線仍為非電化區間，行駛車型為柴油客車，以臺鐵局

的軌道之路線環境，更應加速推動全面電氣化，具有下列幾項優點： 

1.增加路線容量（路線容量：單位時間所能通過之最多車次或班次數） 

  路線容量為影響鐵路運輸能力之最主要因素，而影響路線容量之因素很多，單

就車輛而言，即有機車性質、車輛之種類及路線內所行駛之列車等級與特性不

同，均會影響行車密度、速度等，進而影響路線容量。  

2.縮短班距（上一班列車離站至下一班列車離站的間隔時間）： 

臺鐵局三支線（平溪線、內灣線、集集線）目前營運之車型皆為柴油客車，其 

起步加速度相較於電化車型速度慢，必須運行於支線與正線上，且臺鐵路線主

要二條正線及三條支線（如圖三），不像日本鐵道網密集且路線呈放射狀，可

以大幅減少班距（尖峰時段 2 至 3 分鐘一班）。以臺鐵局現有之路線，更須性

能較優之電車，以縮短班距。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                   

                  （圖三）臺鐵營運路線圖            
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3.節能減碳 

   現今人類面臨一個重大之環境污染 CO2排放量之問題，造成地球氣候暖化現

象，已為全世界各國迫切待解決之問題，在運輸工業上，鐵道電化動力源之 CO2

排放量在各運輸工具上為最少（如圖五），在資源和環境的壓力下，可考慮將

支線電氣化，規畫逐步將柴油客車汰換改為電化車型，可降低噪音、CO2排放量

環境之嚴重污染，且能源可再回收，避免造成資源的浪費。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（如圖五）各種運輸工具排碳量 
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伍伍伍伍、、、、專題報告專題報告專題報告專題報告：：：：136 輛傾斜式轉向架輛傾斜式轉向架輛傾斜式轉向架輛傾斜式轉向架總成比較分析總成比較分析總成比較分析總成比較分析 

一、轉向架前言 

16 世紀中葉英國為運送煤炭，利用車長約 5～6 公尺木製車輪之貨車，軌道建

造在 600～900 公厘間隔，上面固定寬約 100 公厘之木板裝運煤炭；直至 1836 年美

國鐵路首次製造轉向架客車，因【固定軸距】較小通過彎道較順利安全，減少車身

動搖等優點，引起世界軌道工業重視並相互模仿，開起轉向架之發展。轉向架（英

文：Bogie），另稱呼台車，屬於行走裝置，轉向架的功用為： 

1.支撐車體及乘客與貨物、行李之重量。使整輛車通過曲線軌道能圓滑順暢靈活通

過而不損傷車輪。 

2.使車輛在規定煞車距離內停止而不影響行車安全及乘客順利定位下月台。 

3.使車輛在行駛中不能產生振動及噪音，而影響乘客舒適度與零配件鬆緊度。 

二、136 傾斜式電聯車轉向架概要 

早期轉向架構造相當複雜，包含梁框、上搖枕、下搖枕、左右動油壓防震器、

上下動油壓防震器、錨桿、軸簧裝置、枕簧、上心盤、左右側承、軸箱、軸承、輪

軸組、軔樑、軔拉桿…等；近十年來所研發轉向架構造非常簡單，零件極少且維修

工作較為簡易。以電車組 136輛轉向架為例，136 輛傾斜式列車之轉向架是已在日本

國內具有充分實績的四輪無搖枕式轉向架。此轉向架軸距 2200mm，將在臺鐵正線上

提供極佳之行駛穩定性與乘坐舒適度，達設計最高時速 150km/h，轉向架各部特性分

析如下： 

1.、轉向架框架 

依據傾斜式電聯車 136 輛規範 8.12 轉向架框架（如圖一）應採用耐候鋼材料，

鋼材之成分、物理及機械特性應有完整資料。轉向架框架設計強度應依第 8.4 項轉

向架各部位零組件之設計強度應有足夠安全係數，轉向架框架之靜態負荷強度設計

應採用至少 1.5 倍以上之負荷係數。轉向架框架設計強度使用壽命最少 30年以上，

以臺鐵使用上驗證柴電機車、電力機車、電聯車 100 型，其轉向架框架已有 30 年

使用強度壽命。轉向架框架形式屬於 H型，經片狀焊接而成，中樑用圓形鋼管二支

平行作為左右空簧儲氣筒，利用有限空間改變過去車架底下安裝兩個儲氣風缸供應
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左右空簧空氣源。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（圖一）、轉向架框架正面 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（圖一）轉向架框架背面 

 

踏面踏面踏面踏面單元軔機單元軔機單元軔機單元軔機用用用用安裝座安裝座安裝座安裝座 

 

 

 

牽引馬達安裝座牽引馬達安裝座牽引馬達安裝座牽引馬達安裝座    

 

齒輪箱用吊架齒輪箱用吊架齒輪箱用吊架齒輪箱用吊架 

中樑用圓形鋼管中樑用圓形鋼管中樑用圓形鋼管中樑用圓形鋼管 

空氣彈簧安裝座空氣彈簧安裝座空氣彈簧安裝座空氣彈簧安裝座 

軸箱裝置安裝座軸箱裝置安裝座軸箱裝置安裝座軸箱裝置安裝座 
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136輛轉向架框架由日本車輛製造株式會社設計，轉向架主要部位的材料是使

用耐候性鋼板（SMA490BW）。設計時，將集中應力的位置減到最小限度，在強度上

達到最高地可靠度。依據框架各部位承受負荷設計材料所需強度，製造一台馬達車

框架原型車作為轉向架框靜態（縱向、橫向）負荷測試、動態及疲勞測試用。 

轉向架框靜態負荷測試程序項目： 

˙縱向負荷：保證負荷條件，將轉向架質量×±3g 的縱向負荷，施加在軸箱的相對

位置上，反向力則是車體與轉向架連結部。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

˙橫向負荷：疲勞負荷條件，在車體的重心位置施以可使車輛橫向翻覆的負荷，空

氣彈簧的位置施以最大靜態。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



- 41 - 

 

˙動態搭載設備負荷（疲勞負荷）：疲勞負荷條件對設備之質量及其安裝之設計，

其疲勞負荷應能承受轉向架框成線性變化之

加速度所引起之負荷。轉向架兩端垂直

部 :±8.0g，轉向架中央垂直 :±4.0g 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

˙疲勞測試： 

第一階段：比照 UIC515 垂直＋橫向荷重重覆 600 萬次。 

施振頻率；5Hz 

第二階段：第一階段為基礎，加上動態縱向荷重及軔機壓附力 /切線力 200 萬

次。施振頻率；3Hz 

第三階段：第一階段為基礎，加上動態縱向荷重與牽引馬達垂直振動荷重及齒輪

箱的扭矩反作用力 200萬次。 

三階段合計實施 1000 萬次。 

框架製造程序：分兩邊樑、兩橫樑、一次簧座個別焊接完成，再作總成焊接組合（如

圖二）；組合後作焊道檢查及研磨（如圖三），並將框總成放入水

箱中作氣密測試（如圖四）。 
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（ 

（圖二）、總成焊接組合                    （圖三）、組合後作焊道檢查及研磨 

 

 

 

 

 

 

（圖四）、框總成水箱氣密測試 

 

2.136 輛轉向架傾斜動作方式 

世界各國鐵路，不管是標準軌或窄軌，因受彎道、轉轍器、路線等各方面

的限制，而大大的延長行駛時間，因此各國鐵路隨著科技的進步其競爭愈趨激

烈，為了縮短行車時間提升競爭力，在不改變現有路線及站場設施之情況下，

提高列車在通過彎道時之行駛速度及縮短行駛時間，而研究在轉向架上加裝了

一傾斜控制裝置。    
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一般為了縮短列車運轉時分，在技術上而言，所採用之方式不外乎是提高下列

各項運轉條件之速度： 

˙最高行駛速度 

˙通過彎道速度 

˙上坡道均衡速度 

˙通過轉轍器速度 

又都會區內之路線兩側住宅密集，路線改善之工程不易進行，故欲提高表定速

度，只好在車輛方面下工夫。136 輛傾斜式車輛則是滿足這項需求之產品。 

臺鐵局 125 週年，歷經臺灣經濟起飛、人民生活水準提升，花蓮至台東鐵路電

氣化預定將於 102 年底完工，蘇花公路經常因路基流失與岩石崩塌造成中斷，北迴

及花東經濟及旅遊活動頻繁對臺鐵仰賴甚高，為解決東部旅客對臺鐵運輸之需求及

提昇服務品質，改善運輸方法可從兩方面進行設施改善： 

˙改善軌道設施：臺鐵軌道屬於窄軌 1067mm，若要改成與高鐵標準軌 1435mm，必須

另建一條新軌道，在成本上非臺鐵所能負荷；另案在現有軌道上

加一條標準軌及號誌，以北迴線彎曲狹窄在不影響臺鐵營運情況

下，加一條標準軌及號誌技術及地形尚無法突破。 

˙改善車輛設施：為了縮短運轉時間一般以提高行駛最高速度、提高通過彎道速度、

提高上坡速度、提高通過轉轍器速度；上述問題除改善路線強度、

路線截彎取直、加大車輛牽引力、車輛加裝傾斜裝置。 

在不改變現有軌道現狀下，以車輛加裝傾斜裝置為世界各國在窄軌 1067mm 鐵

路所普遍採用；因而促使臺鐵此次購車案，再次引進購買 136輛傾斜式電車組，而

136輛轉向架與臺鐵現有電聯車外框無明顯差別。車輛傾斜控制系統，日本國內廣

為採用搖擺樑與空簧充排氣兩種方式，136 輛採用空簧充排氣方式，鐵道車輛用水

平閥（簡稱 LV）式空氣彈簧式車體傾斜系統，主要以車高控制 LV 裝置（LV with 
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Height Changer「簡稱 HCLV」、車體傾斜控制裝置（Tilting Controller及 Master 

Tilting Controller 「簡稱 TC及 MC」）、增速風泵裝置（Booster「簡稱 BOS」）

的 3個裝置構成；傾斜最大角度 2度。  

TC/MC 與 HCLV 間所裝設之 AMP（放大器），是將傾斜指令演算部分所輸出的指

令訊號，變換為驅動的電流。此外安裝於車體之加速度偵測器為監視橫向加速度狀

態，確認是否正確地執行傾斜動作之用（傾斜系統構成圖如圖五）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（圖五）、傾斜系統構成圖 

 

 

傾斜時機為：（如表一及圖六） 

當速度 V<10Km/h，左、右側空氣彈簧標準高度為 0mm。 

當速度 V>30Km/h，左、右側空氣彈簧待機上昇高度為 35mm。 

當速度 V>50Km/h。 

˙右側傾斜時：左側空氣彈簧高度為 70mm，右側空氣彈簧高度為 0mm。 

˙左側傾斜時：左側空氣彈簧高度為 0mm，右側空氣彈簧高度為 70mm。 

˙右側備援傾斜時：左側空氣彈簧高度為 70mm，右側空氣彈簧高度為 0mm。 

˙左側備援傾斜時：左側空氣彈簧高度為 0mm，右側空氣彈簧高度為 70mm。 
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表一、空氣彈簧高度 

狀態 左側空氣彈簧高度（mm） 右側空氣彈簧高度（mm） 

標準高度 0 0 

待機上昇 35 35 

右側傾斜 70 0 

左側傾斜 0 70 

右側備援傾斜 70 0 

左側備援傾斜 0 70 

 

 
 

 
(a) 標準高度 (b) 待機上昇 (c) 左右傾斜 

（圖六）、傾斜變化流程圖 

3.軸箱支撐裝置（一次懸吊） 

軸箱支撐裝置是用兩個積層圓筒橡膠＋非線形特性螺旋彈簧的串聯式。藉由排 

除摺動部位並簡化構造，達到提升舒適感、降低噪音、便利定期保養的目的。 

積層圓筒橡膠＋螺旋彈簧的彈簧係數值如下表二所示。 

 

 

表 二 

 

方向 

靜態彈簧係數/軸箱體 

(垂直荷重39.6kN/軸箱體 負重時) 

上下方向  1.7kN/mm/軸箱體 

左右方向  5.6kN/mm/軸箱體 

前後方向 7.6kN/mm/軸箱體 

一次懸吊又稱為主懸吊、一次簧，上下勁度用來吸收軌道不整，其功能： 

˙承載轉向架與車身重量。 

˙可大幅吸收震動能量以減少車身之震動。 
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˙車軸上任何方向的負荷均可由主懸吊所承受。 

136 輛主懸吊（如圖七）稱為軸箱支持裝置＝Tandem 式（分段並列配置圓筒軸橡

膠式軸箱支持方式）其總成設計與臺鐵各車種不同，其各配件名稱及功能： 

˙軸箱：下方可分開式，分擔支撐車體重量，將其重量壓在車軸軸承上。 

˙圓筒積層橡膠：軸箱上方負擔左、右方向荷重。 

˙金屬卷簧：軸箱上方負擔垂直方向荷重。 

˙圓筒積層橡膠：軸箱座內方負擔前、後方向荷重。 

 

  
(a) 分解圖 (b) 總成剖面圖 

（圖七）、136 輛主懸吊 

4.車體支撐裝置（二次懸吊） 

車體/乘客的重量是由安裝在轉向架上部的兩組空氣彈簧來支撐。氣彈簧是通

稱φ520mm 的軸樑式，是前後左右方向的彈簧係數不同之異向型，並容許前後方

向較大的位差，以最適當的彈簧特性及衰減特性，設定最佳的搭乘舒適度。空氣

彈簧的彈簧係數如下表三所示。 
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表 三 

方向 

 

靜態彈簧係數/空氣彈簧 

(垂直負重70ｋN／空氣彈簧負荷時) 

上下  0.29 kN/mm/空氣彈簧 

左右 0.135 kN/mm/空氣彈簧 

前後 0.116 kN/mm/空氣彈簧 

二次懸吊又稱為次懸吊、空簧，其功能： 

˙承受車體垂直負荷、橫向負荷及旋轉運動。 

˙空簧垂直方向較軟周邊較硬，故可緩衝車輛上下振動，而不向周邊搖擺。 

 

5.馬達懸掛方式 

電車組編組分為馬達車及拖車，為動力分散式 M/T 比值等於 1，136 輛每一列

車組由 8 輛車組成，其編組方式：駕駛拖車（TED）＋馬達車（TEM）＋電力車（TEP）

＋馬達車（TEM）＋馬達車（TEM）＋電力車（TEP）＋馬達車（TEM）＋駕駛拖車（TED）。 

136 輛牽引馬達為日本 TOSHIBA 承製質量 580 ㎏，輸出 220KW。臺鐵局車輛轉

向架馬達懸掛方式分為下列兩種型式： 

（1）.馬達一端懸掛於橫樑上，另一端懸掛於輪軸組中間 U型管上（如圖八），臺

鐵馬達懸掛此方式有：柴電機車、電力機車、電聯車 100、200、300、400、

500型。 

˙優點：輪軸組內大齒輪中心與馬達小齒輪中心之距離一定，安裝方便。 

˙缺點：因馬達一半重量由輪軸內 U型管支撐，屬於彈簧下質量，承受軌道直

接衝擊力，馬達故障率較高，軸承震動大，內、外環軌道及滾子磨耗大。 
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（圖八）、馬達一端懸掛於橫樑上，另一端懸掛於輪軸組中間 U型管上 

（2）.馬達上下端懸掛於橫樑上下端（如圖九），臺鐵馬達懸掛此方式有：電聯車

600、700、800 型、電車組 136 輛及 48 輛。 

˙優點：馬達上下端懸掛於橫樑上下端屬於彈簧間質量，輪軸組產生振動經

由一次懸吊吸收部份振動，增長馬達使用壽命。 

 

 

 

 

 

 

 

（圖九）、馬達上下端懸掛於橫樑上下端 

（3）.馬達懸掛於車架底下，臺鐵馬達懸掛目前無採用此方式。 

˙優點：輪軸組產生振動經由一次懸吊及二次懸吊吸收部份振動，增長馬達

使用壽命。 

˙缺點：馬達懸掛於車架底下，容易造成車廂客室地板震動，旅客站立腳底
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麻麻感覺。 

6.輪軸組總成差異比較 

車軸之設計、製造及檢驗應依 AAR M-101（最新版）標準或同等級之鐵路標

準規範，車軸材質採用 F級。136 輛及 48 輛車軸端面頂心度數 90 度（如圖十），

符合本局車軸端面頂心度數標準：機車 60 度、客貨車 90度。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（圖十）、車軸端面頂心度數 90 度 

車輪之設計、製造及檢驗應依 AAR M-107（最新版）標準或同等級之鐵路標準

規範，車輪材質採用 B級，勃氏硬度 CLASS B 範圍 277-341HB，此次規範採用從硬

度 300HB以上，避免集中在 277-300HB之間較軟而影響車輪使用壽命，早期車輪與

鋼軌材質均採用 C級，含化學成分（如表四）。因鋼軌與車輪硬度相同造成鋼軌提

早更換，必須封鎖路線影響運能，於是將車輪等級降一級為 B級。 
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表四、B、C化學成分 

CLASS C Si Mn P S 

B 0.57-0.67 ≧0.15 O.60-0.85 ≦0.05 ≦0.05 

C 0.67-0.77 ≧0.15 O.60-0.85 ≦0.05 ≦0.05 

 

 

車輪壓入採冷作壓入其車軸外徑與車輪孔裕留量 1/1000mm，壓入壓力每 100mm

孔徑有 52T ± 20T 壓力，所以 136輛車軸外徑 204mm，壓入輪孔壓力為 126T—86T；

48 輛馬達車車軸外徑 199mm 壓入輪孔壓力為 123T—83T、拖車車軸外徑 195mm 壓入

輪孔壓力為 121T—81T。 

車輪輪緣型式分為： 

基本型：輪緣高度 26mm，傳統客車。 

P8 型：輪緣高度 29mm，136 輛屬於 P8 型。（如圖十一） 

 

 

 

 

 

 

 

（圖十一）、P8 型車輪輪緣型式                 

車輪輪緣型式皆由車輪設計公司考量防止車輛蛇行動搖及防止脫軌為原則而

決定型式，至於鐵路建設規則之車輪尺寸規定輪緣高度規定 25mm-35mm 間，輪緣高

度最小限度 20mm 原因為防止脫軌，輪緣高度最大限度 27mm 原因為防止輪緣插入建

築界線內軌道配件或轍叉、連結鈑。輪寬度規範 125-135mm 之間，136 輛及 48 輛

實際為 135mm。 

軌道車輛高速運轉容易產生振動及噪音，改善振動相對可降低噪音值，振動除

影響零配件鬆緊度外更影響乘客舒適度，軌道車輛振動源為車輪不平衡量產生振
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動，所以對新購車輪必需訂定相關規範： 

˙每只車輪之主要尺寸。（均應按車輪序號編號，包含車輪直徑、車輪寬度） 

˙每只車輪熱處理後之車輪踏面硬度記錄。 

˙車輪材質（包括物理性質、化學成分）。 

˙每只車輪超音波和磁粉探傷檢驗之記錄。 

˙每只車輪靜平衡檢驗記錄。 

每只車輪均應施行平衡檢驗，其不平衡量不得大於 125 公克-公尺，每輪實際

值應印入輪面處（如圖十二），以便讓壓入車軸前先挑不平衡量相同者兩輪位置成

180 度壓入車軸，已達成平衡。 

 

（圖十二）、每輪實際值應印入輪面處 

136 輛傾斜式轉向架最大輪徑 860mm，使用至 780mm，車輪馬達車與拖車通用；

48 輛傾斜式轉向架輪軸組最大輪徑 810mm，使用至 730mm；車輪馬達車與拖車不能

通用，馬達車輪孔徑 199mm，拖車車輪孔徑 195mm，符合輪箍厚度應能容許磨耗 40

毫米之規定，但馬達車與拖車車輪不能通用增加材料成本。臺鐵動力車車輪正常使

用壽命平均約 5年，從鋼鐵漲價後車輪漲一倍價錢，如何增長車輪使用壽命正考驗

司機員駕駛習慣及維修人員智慧判斷，改善閘瓦品質、對車輛因行駛不同地形、路

段造成車輪踏面不同磨耗形狀，需不同處置方式，如西部彰化以南路線平直，車輛

車輪踏面只輪徑磨耗造成輪緣高度增高，鏇削車輪只鏇削輪緣高度，踏面部分只依

輪弧外徑鏇削局部即可；而北迴線因路線彎曲，車輛固定靠內側推擠造成車輪單邊

直立磨耗、因此檢查車輪時如發現踏面開始有角點時，應立即安排整編車輛轉向，

原 EMC朝南轉向後朝北，讓另一邊車輪靠內側推擠；車輪輪箍厚度使用輪徑 80mm，
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車輪踏面如鬆軔不良造成踏面擦傷而鏇削車輪一次至少輪徑 6mm以上，降低車輪鏇

削次數可增長車輪使用壽命。 

 

7.車軸軸承總成 

136輛傾斜式設計速度 150Km/hr 運轉速度 Km/hr 公里，136 輛車軸軸承製造商

同為日本 NTN，軸承規格（如表五），NTN 於 1918 年 3 月成立，除提供高速鐵路軸

承如日本新幹線 N700 車軸軸承，更研發太空探測用只有毫微米大小高精密度軸承。 

136 輛車軸軸承規範：軸頸滾動軸承應為密封式雙列滾錐軸承，於電聯車組 3

次三級檢修期間 9年 300萬公里內，所有車軸軸承均無須進行任何保養維修工作。

此規範高於本路檢修規章規定：車軸軸承每次三級檢修即應拆解檢修之規定；可減

少保養次數，維持其設計使用壽命。  

表五、軸承規格 

 136 輛 

軸承形式 密封型複列圓錐滾柱軸承 

主要尺寸（mm） ∮130×∮220×155/155 

內徑×外徑×內圈寬度/外圈寬度 

基本動態額定載荷  825000N 

基本靜態額定載荷 1550000N 

保持器 樹脂保持器 

潤滑 ARAPEN RB320 

EXXON MOBIL 

從不同廠牌軸承分析組裝總成爆炸圖順序（如圖十三）其配件分別為：油封磨

耗環、前油封、錐環、軸承套、中間隔環、錐環、後油封、油封磨耗環、後環；關

鍵不同配件在油封及保持器。 

滾動軸承一般是由軌道環（內環和外環），滾動體（滾子）及保持器所構成；

即具由相對兩個軌道環之間配置幾個滾動體，並利用保持器使它們不互相接觸而保

持一定間隔做滾動運動，一般會造成車軸軸承故障原因如下： 

˙不適當的配合：軸承壓入車軸壓力 10T-40T之間。 

˙調整不當：預壓量設定錯誤。  

˙軸承歪斜：軸承壓入車軸需有導筒引入。 

˙衝擊負荷：因左右山型簧彈性係數差距太大，引起偏負荷。  
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˙生銹：運轉中有水侵入或組裝時有水分滴入。  

˙電蝕：車輛配件局部焊接時未作好接地措施，軸承內部有電流通過。 

˙潤滑不良：未依照維修手冊規定，油脂品牌不對或潤滑量不足或過多。  

˙油封不良：油封鋼性不佳或橡膠部分材質硬化，造成油脂流失。 

  因轉向架總成設計除框架強度外，其他配件左右配重、山型簧彈性係數、車

輪不平衡量所造成振動、軸承油封脫出造成油脂流失…等，皆為燒軸原因之一。 

 
(a) 爆炸圖 

 
(b) 臺北機廠維修軸承標準作業程序（SOP） 

（圖十三）、軸承總成 

單從軸承分析造成燒軸原因歸納三項較多：電蝕、潤滑不良、油封不良。 

燒軸流程： 

油封脫出或橡膠硬化→油脂流失→滾子與內外環直接摩擦→溫度上升→保持

器磨耗→滾子脫出直接內外環摩擦軸箱高度下降軸承外環直接與車軸摩擦→冒煙

→軸箱溫度急速上升山型簧橡膠融化→軸承內環刮傷車軸。 
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8.基礎軔機裝置 

136 輛由 8 輛組成有分為馬達車及拖車，其基礎軔機之裝置亦不同，馬達車轉

向架為單元式踏面軔機裝置（如圖十四），拖車轉向架為碟式單元軔缸裝置加車輪

踏面清掃裝置（如圖十五）。各車之後端轉向架設有停留軔機。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（圖十四）、馬達車基礎軔機裝置 

 

 

 

 

單元式踏面軔機裝置 
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（圖十五）、拖車基礎軔機裝置 

 

 

 

 

 

碟剎盤加車輪踏面清掃裝置 
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三、結論： 

136 輛與 48輛傾斜式轉向架因傾斜方式不同，框架構造明顯不同；唯一相同 

即馬達車踏面煞車、用單元式軔缸施軔、閘瓦同樣用燒結閘瓦；拖車用碟煞在輪

軸內裝兩碟盤。兩種傾斜方式在日本使用多年，功能上各有千秋但維修上單從轉

向架而言，136 輛與一般電聯車轉向架相似，維修較容易；48 輛傾斜式轉向架因

傾斜搖擺裝置總成維修較複雜；對維修人員而言引進不同傾斜方式轉向架在技術

上可與世界同步。 

136 輛與 48輛傾斜式轉向架設計者，對轉向架總成各部配件形式與構造有不

同的考量，而造成不同之特性（如附表六）。  

 

表六 136 輛轉向架主要裝置特性一覽表 

裝置名稱 

 

136 輛傾斜式 

轉向架形式 H 型四輪無搖枕式轉向架，設計最高速度 150Kh/hr，最高營運速度

可為 140km/h。 

轉向架組合 設計時考慮動力轉向架與無動力轉向架之互換性，預留吊架設備，

具有較彈性使用空間。 

軸距 2200mm，新車車輪外徑 860mm（非 810mm）共通性高、材料管

理簡便。 

軸距 2200mm  

 

輪軸組合 

馬達車踏面煞車拖車碟盤煞車煞車盤（Ｔ）１軸２盤 

 

軸箱組合 車軸軸承 NTN 型， 

規格∮130×∮220×155/155 ㎜， 

採用密封複列圓錐滾柱軸承，提高舒適度，並達到體積小，重量輕

目地。 
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裝置名稱 

 

136 輛傾斜式 

軸箱支撐裝置 支撐方式兩個積層圓筒橡膠及非線形特性螺旋彈簧的串聯式，具有

簡化構造，達到提升舒適感、降低噪音、便利定期保養的目的。 

車體支撐裝置 空氣彈簧安裝面高度 980，空氣彈簧直徑 540ｍｍ，為無搖枕專用

型，不需裝設抗搖桿裝置。 

傾斜裝置 傾斜型式空簧充排氣使車廂傾斜，構造簡單，維修容易，成本低。 

 


