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摘 要

台灣桃園國際機場聯外捷運系統建設計畫(以下簡稱本計畫)之機

電系統統包工程(ME01 標)係由丸紅、川崎重工及日立製作所等三家日

商公司聯合承攬，95 年 2 月 27 日開工(NTP)，其中電聯車工程由川崎

重工(Kawasaki Heavy Industries)負責。

第一階段通車所需之普通車 17 列，以及直達車(4 車組)5 列，已於

101 年 12 月 14 日全數運抵青埔機廠，第二階段通車所需之直達車(共

35 車)於 101 年 8 月在日本川崎重工兵庫工廠開始量產，高鐵局捷運工

程處同時並核派 SC01 標監造工程處人員進駐兵庫工廠展開監造作業；

第二階之首列 3 車組(M+M+DMB)已於 102 年 2 月 2 日運抵青埔機廠，

餘量 32 車預估於 102 年 9 月將全數運抵青埔機廠，為督導川崎重工在

量產車製造期間的品質制度落實情形，以及委辦監造的 SC01 標監造人

員工作執行情形，於 102 年 3 月 19 日至 25 日間，高鐵局及所屬捷運

工程處赴日本兵庫工廠執行本次品質查證工作。
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第一章：目的

1.1. 定義

品質查證： 係依據高鐵局頒訂之「工務管理作業手冊－EM-P107 品質查證」
程序，對廠商及監造實施品質稽核。

本次出國查驗係依上開程序辦理。

1.2. 品質查證目的

本計畫核心機電系統採統包方式，廠商必須負責設計及製造，在設計的
過程中，有業主及監造同時依照合約規定，要求廠商設計出符合本計畫需
求的系統，設計完成進入製造過程中，除了合約規定的檢驗停留點 SC01 標

監造人員會同廠商參與見證外，製造的過程則有賴子系統供應商、電聯車
製造廠商(川崎重工)、業主及監造落實三級品管之執行，此次出國查證，即

是業主對廠商及監造在電聯車量產階段的督導，以期電聯車生產品質符合
設計，為本次出國最主要目的。

1.3. 查證廠商目的

依據廠商所提之已核定的品質計畫，查證廠商是否依照計畫確實執行。
雖本計畫之電聯車工程採委辦監造方式由 SC01 標監造工程處於量產期間派
員常駐電聯車製造商川崎重工之兵庫工廠，業主仍需給予適時的監督，尤

其第二階段列車包含行李車(DMB)上的車載行李處理設備(OTBHE)，電聯車
與車載行李處理系統分包由川崎重工及西門子公司履行，更增加了介面的

複雜度，藉由本次查證，以督導分包廠商在製造過程中的品質計畫實施情
形，以確保列車出廠品質。

1.4. 查證監造目的

高鐵局依據所頒訂的工務管理計畫及工程會相關規定，落實三級品管制
度，辦理品質查證以督導廠商及監造，並依據 SC01 標監造所提之已核定的

監造計畫，查證監造是否依照計畫確實執行、維護業主權益並管控製程及
出廠品質。
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第二章：行前準備

2.1. 依據

對廠商做品質查證主要是依據下列文件：

－一般條款第 10 章「品質管理」。

－業主需求(VII) 「品質計畫要求」。

－行政院公共工程委員會所頒佈之有關品質管理相關規定。

－國際標準組織頒訂之 ISO9000。

－機電系統統包工程依據上述規定所提送業主核可的整體「品質計畫」：
「CKS-ME01-PLN-MQM-0002-0 品質計畫 0 版」。

－機電系統統包工程-電聯車工程依據上述規定所提送核可的

「CKS-ME01-PLN-ERS-0004-1 電聯車工程－品質計畫 1 版」。

－SC01 標監造計畫(1 版)

行前熟讀上述規定，並依據高鐵局內部所頒訂的「工務管理作業手冊－
EM-P107 品質查證」、監造日報、前次查證情形等，擬定本次查證項目表。

2.2. 查證項目表

擬定查證項目檢查表詳如附錄 A，並依現場實地狀況及詳細排程做適當
的調整。

2.3. 前次查證結果－廠商

前次查證需請廠商辦理並答覆的項目共有 3 項，本次將評估廠商答覆及
辦理情形：

1.內部稽核尚未實施、內部稽核時程未排定。
2.BOQ 未核定、請款計畫未提送。

3.焊工資格測試標準 ISO9606-2 未提送。

其中 BOQ 及請款計畫已核定及提送，故本次不需確認此項目。

2.4. 前次查證結果－監造

前次查證需請監造辦理並答覆的項目共有 1 項，在本次查證前已改善結
案，故本次監造部分無前次查證之追蹤。
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2.5. 製造現場

本次查證川崎兵庫工廠所生產的第二階段列車，除了與前次相同的列車
製程外，行李車及車載行李處理設備的組裝品質亦為本次查證重點。

車輛製造商方面，在製造階段最重要的品質管制項目為焊接工程，包含
車體及轉向架，壽期達 30 年以上，且多處因零組件、內裝飾板及設備安裝

後，不易再次檢查焊接品質，因此在製造階段的承商自主品管及監造的二
級品管甚為重要。
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第三章：過程

3.1. 出國成員及任務

設計作業完成後高鐵局所屬捷運工程處主要負責為督導本計畫施工部
分，為查證川崎重工及西門子公司於電聯車量產製造過程中，對品質管理

工作執行情況，以及督導 SC01 標監造工程處之監造工作落實情形，於第二
階段列車量產作業高峰期間辦理「量產車製程品質查證」。

韓正工程司傑： 為本次品質查證作業領隊，負責督導本次品質查證作

業，包含川崎重工及西門子公司於電聯車量產車製程階
段之品質計畫執行查證以及 SC01 標監造工程處之駐廠

監造計畫執行查證。

王副工程司村竹： 負責執行本次對川崎重工、西門子公司及 SC01 標監造工
程處之品質查證作業。

溫幫工程司清霖：負責執行本次對川崎重工、西門子公司及 SC01 標監造工

程處之品質查證作業。

李文杰組長： 為 SC01 標監造工程處品保組組長，負責主持本次對川崎
重工及西門子公司的品質查證作業，及會同駐廠監造人

員接受高鐵局及所屬捷運工程處人員之稽核。

3.2. 行程紀要
日期 地點 行程紀要

3 月 19 日
(星期二)

臺北至
神戶

上午自台北赴桃園國際機場搭乘中華航空 CI 156 班機
前往日本，於中午抵達日本關西機場再轉車至兵庫縣。

3 月 20 日
(星期三)

神戶 上午：本次品質查驗工作之起始會議。

上午：聽取川崎重工第二階段直達車電聯車製造流
程、各廠區配置簡報。

下午：追蹤上次品質查證後續處理情形。（文件查驗）

下午：檢視第二階段直電聯車品質管理文件。（文件查
驗）

3 月 21 日
(星期四)

神戶 上午：參觀川崎重工兵庫工廠車體、輪重量測設備、
水密測試場、轉向架組裝區及製造設備、設備
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儲存區(Parts Storage Area)、最後組裝工廠(Final 
Assembly Shop)等，以瞭解電聯車製造、組裝及

測試等品質控管作業流程。並檢視原型車測試
時，建議電聯車頂部電纜支撐架，須作後續改

善之處理情形，並檢視後續量產車是否已作調
整。（現場查驗）

下午：檢視西門子車載行李處理設備安裝於電聯車上
之情形。（現場查驗）

檢視西門子車載行李處理設備品質管理文件。（文件查

驗）

3 月 22 日
(星期五)

神戶 上午：總結會議

下午：對 SC01 標實施駐廠監造品質查證作業。

3 月 23 日
(星期六)

神戶 資料整理

3 月 24 日
(星期日)

神戶 資料整理

3 月 25 日
(星期一)

神戶至
台北

上午自日本兵庫縣搭車至日本關西機場搭乘中華航空
CI157 班機回台北。

3.3. 查驗對象
川崎重工： 負責電聯車設計、製造、安裝、測試、運送工作，主要製造項

目為車體及轉向架，並整合各子系統，如聯結器、煞車系統、
牽引系統、車門、照明、座椅、車間走道、車載通訊、車載通

訊、車載號誌、車載行李處理系統等，成為完整一列車。
西門子： 負責行李車上之車載行李處理系統設計、製造、安裝、測試工

作，與川崎重工所生產的行李車車體直接界面。
SC01 監造： 負責電聯車駐廠監造工作，參與製造過程中的所有檢驗停留點

之見證、列車於日本兵庫工廠製造過程之品質查核。

3.4. 起始會議

起始會議，討論事項包含：
－其後每天的工作行程安排。
－所依據的品保文件版本。

－請川崎重工準備前次查證回應及佐證資料。



9

會議紀錄如附錄 B。

3.5. 文件查證

文件查證包含四大部分：川崎重工前次回應及佐證資料、
川崎重工本次回應及佐證資料、
西門子公司本次回應及佐證資料、

SC01 標監造工程處前次回應及佐證資料、
SC01 標監造工程處本次回應及佐證資料。

－川崎重工前次查證回應及佐證資料：

川崎重工回應及提供前次 3 個查證項目的佐證資料，經查證小組評估為

〝接受〞。

－川崎重工本次查證回應及佐證資料：

經檢查，2012 年僅排定一次內部稽核，且第二次內部稽核尚未實施，請
川崎重工依據品質計畫，提供 2013 內部稽核排程，並限期於 102 年 3 月

25 日答覆。

另抽檢下列項目後，評估為存查：

1. 檢視川崎重工(簡稱 KHI)直達車屬外部購物料/零組件進廠到貨檢驗
記錄。

例如：KHI 保留外購產品之測試報告。

2. 檢視現場自主檢驗缺失，及 KHI 改善後追蹤記錄。
例如：KHI 現場自主檢查時，發現缺失未能即時改善，即將缺失列表

進行追蹤，直至改善完成後，於「實施後的確認者」欄位簽名確認。

3. 檢視原型車測試後，需作後續設計修改之處理。
例如：原型車測試時，建議電聯車頂部電纜支撐架深度由 24mm 增

加至 40mm，並檢視變更前後圖說，於 3 月 21 日至現場檢視正於組
裝線上之車輛，後續修改情形均已配合調整。

4. 依據電聯車品質計畫，針對特殊製程，檢視 KHI 熱處理作業記錄。

例如： KHI 出示熱處理作業品質確認書及升降溫曲線記錄。

5. 檢視有關電聯車 EMU 與 OTBHE 界面尺寸量測記錄。
例如：安裝於車號 2504，交接給西門子進行 OTBHE 安裝前，相關尺

寸之確認記錄。總表共有 13 個大項目待確認，每個大項目又分為左
右兩側須進行確認，現場如發現與設計圖尺寸不符或有缺失情形，

才會特別留下記錄，待 KHI 完全改善後，再於總表「確認結果」欄，
填入 OK 且雙方共同簽名確認完成。
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－SC01 標監造工程處前次查證回應及佐證資料：

經查，前次回應及佐證資料已由車輛工程隊結案，本次查證不實施。

－SC01 標監造工程處本次查證回應及佐證資料：

經檢查，”電聯車材料設備抽(試)驗管制總表之「抽驗及會同人員」欄位
請及時簽名，另項目與駐廠監造計畫不同請更新”，請受查證之 SC01 標

監造工程處依限答覆。

－西門子公司對於本次查證會應及佐證資料：

1. 西門子於現場雖出示品質計畫及安裝程序，惟尚未正式提送，已要
求西門子儘速提送，西門子回覆將於 4 月中旬提送。

2. 目前於川崎重工空壓管線安裝圖尚未提送，已請西門子儘速提送，

以利 SC01 監造進行檢驗。

3. 有關 DMB 2505 車原型機測試記錄表，無簽署姓名及日期，已要求立
即改善。

4. 與 KHI 現場共同會驗量測之尺寸，西門子未記錄實際量測值，已要

求立即改善。

3.6. 現場查證

3 月 21 日上午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 Assembly Shop)、輪重
量測設備、水密測試場等，以瞭解電聯車製造、組裝及測試等品質控管作

業流程。

下午檢視西門子車載行李處理設備安裝於電聯車及現場品質管制之情
形。

相關查證照片詳附錄 C。

3.7. 總結會議

對川崎重工及西門子公司文件及現場查證完成後，召開總結會議，詳實
紀錄查證後之結論，包含查證過程、前次稽核改善情形佐證資料、本次稽

核回復情形及後續追蹤項目。

總結會議本文詳如附錄 D。
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第四章：心得及建議

4.1. 品質制度：

以現場觀察及洽詢駐廠監造人員，川崎重工的品質管制活動，大致朝
TQM 全員參與品質維持方式，從第一線的員工所生產的產品，即開始做品

管，真正的品管工程師，比較像是在掌握大局的操盤手，不僅僅是產品品
質，從物料管理、生產流程、組裝及製造、時程控制、各項廠測、到最後

出貨，都在品管人員的控制之中，遇到現場的技術問題，亦配合設計及製
造部門一起討論解決，尤其在技術層面上，更是川崎重工核心。而在文件

的管制上，仍有少數需要改善的地方。

西門子公司雖然承做的金額相對較低，但對於本次查證的各項要求，仍
充分配合，在文件的查核上，有更多需要改善之處，後續車輛運抵台灣後，

需繼續追蹤。

真正的品管，應該是要從心做起、全員有一致的決心，如此一來，品質
會從每個小細節呈現出來。綜觀廠商整體的品質，並能配合監造的嚴格要

求，是值得肯定的。

4.2. 製程：

另一家車載行李處理系統的製造廠商西門子公司，在歐洲亦屬於電聯車
製造大廠，本計畫因丸紅公司分包合約之故，車載行李處理與車輛製造商

分屬不同的西門子與川崎重工。西門子起初於川崎重工的組裝並不順利，
經過川崎、西門子、丸紅、監造、業主共同的努力，得以順利組裝，雖然

車載行李處理系統的整體金額及數量相對於電聯車而言較低，但行李處理
的重要性不亞於旅客運輸，也就是說，發生行李處理系統故障時，以人工

搬運行李，將導致整個捷運系統重大延誤。因此，本次品質查證的另一個
重要的層面，就是要檢視各個廠商的配合度及整合度，最終的目的就是如

期如質的交車。
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附錄

附錄 A：查證項目檢查表

工程名稱 桃園機場捷運機電系統 ME01 標電聯車工程 標別 ME01

查證時間 102 年 3 月 19 日至 102 年 3 月 25 日
查證
編號

查證項目 電聯車量產車製程
車輛
型式

DM M
DMB

車輛
編號

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。

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 是否實施外部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 是否實施內部品質稽核。

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。

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、試驗、測試、

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。
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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/或試驗，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。

18
是否對於其結果無法經由後續測試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。

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」。

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。

23

是否辦理外包管理工作及其相關管控作業
1.是否評選與考核外包協力廠商 。

2.是否管控外包工作之施作品質。
3.是否處理外包協力廠商所製造之不合格產品。

24
是否管控製程現場（Production Line）所用之製造/組裝圖
說，並確保其為經認可之最新版本。

25
製程現場工人是否依相關 Check List 執行自主檢查

（Self-check ）作業。

26
是否管控製程中所發現各項缺失之改正、追蹤與控管作業

（Correction Action )，以及可能缺失或相同缺失再現之預
防措施（Preventive Action )。

27 是否管控製程所生產合格產品之出貨包裝與裝運作業。
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工程名稱
桃園機場捷運機電系統工程

監造服務 SC01 標
標別 SC01

查證時間 102 年 3 月 19 日至 102 年 3 月 25 日
查證
編號

查證項目 電聯車量產車製程駐廠監造

項
次

查證內容
查證
結果

備註

1. 是否確實撰寫每日工作紀錄。

2. 是否確實填發改正行動通知表。

3. 所有監造停留點是否均已參加。

4. 是否確實填寫電聯車駐廠監造查驗紀錄表。

5.
是否於每週一定期將前述表單及/或相關會議紀錄送達

SC01。

6. 是否至少每兩週召開檢討/協調會。

7.
是否視需要不定期抽查廠內原物料及零組件之檢驗紀錄
或其品質狀況。

8. 是否確實要求廠商依改正行動通知表進行改善。

9.
電聯車單機設備測試抽驗紀錄表 ERS-1001，檢驗項目未包

含OTMR、CMS、牽引自我測試等。

10.
「車體隱蔽部分檢查」請確認已納入電聯車駐廠監造紀錄

表 ERS-2003。

11.
駐廠監造員進駐前，是否有未見證由廠商自行完成之檢

測，駐廠監造員是否檢視KHI 已完成該項測試。

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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附錄 B：起始會議紀錄
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附錄 C：查證照片

啟始會議後文件檢查 廠商回復查證人員

直達車量產車轉向架焊道檢查情形 待組裝的馬達

直達車車門框組裝 直達車內裝安裝
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車底配管 接線箱配線

車頂電纜支撐架深度檢查 待安裝的車載行李處理設備

車載行李處理設備控制箱模擬荷重 車載行李處理設備安裝於行李車內
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附錄 D：總結會議記錄
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