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摘 要 

臺鐵局為提升旅運服務品質，改善現有運輸車隊不足之課題，推動「臺鐵整體購置及

汰換車輛計畫(2001-2014)」，並奉行政院 103 年 7 月 10 日核定同意修正計畫名稱為「臺

鐵整體購置及汰換車輛計畫(2001-2015)」，再增購城際客車(32 輛)；原計畫購置車輛陸

續投入營運後，除有效提升旅運服務品質外，亦扶植國內軌道運輸產業的興起與發展，

帶動傳統鐵路運輸系統再升級，提高民眾對大眾運輸工具之使用率，達成綠能減碳的

政策目標。 

為確保車輛性能及製造品質符合規範要求，分批選派各系統專精之員工前往日本車輛

製造廠及相關系統製造廠，執行監造與檢驗工作。 本批 2 人係奉交通部臺灣鐵路管理

局 104 年 10 月 6 日鐵人二字第 1040034 號函第 4 批次至日本日立車輛製造廠，辦理新

購傾斜式電聯車 16 輛駐廠監造檢驗作業，檢驗期間自 104 年 12 月 7 日起至 104 年 12

月 28 日止，共計 22 日。 
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壹、 目的： 

一、傾斜式電聯車 16 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 4 批次，指派至日本日立車輛製造廠、座椅製造廠住江工業株式會

社及車輛連結器跳線製造廠 YUTAKA 株式會社，出國主要目的，為辦理 16 輛傾斜

式列車監造檢驗工作，自 104 年 12 月 7 日起至 104 年 12 月 28 日止為期 22 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

造組裝檢查等相關作業，以符合傾斜式電聯車規範之規定。 
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貳、監造週報表 

第一週 

 

監造人員：張志隆 

          張育晰 

 

傾斜式電聯車(太魯閣號)16輛購案出國監造 

期間 自104年12月7日至104年12月13日止 

日期 星 期 辦     理     事     項 

  12月07日 一 啟程(台北-大阪)。 

12月08日 二 

1. 住江工業株式會社工廠安全教育講習。 

2. 產品設計試驗製作檢視。 

3. 第八編組座椅檢視。(第 7 編座椅已全部交付笠

戶工場組裝。) 

4. 現場製程操作檢視。 

12月09日 三 移動日。(大阪-東京)。 

12月10日 四 

1. YUTAKA 製作所工廠安全教育講習。 

2. 電器跳線設計試驗製作檢視。 

3. 電氣跳線各種耐久試驗操作檢視。 

12月11日 五 
1. 車輛電氣跳線組裝檢視。 

2. 現場電氣跳線製作過程檢視。 

12月12日 六 例假日，資料蒐集。 

12月13日 日 例假日，資料蒐集。 

備註: 
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第二週 

監造人員：張志隆 

          張育晰 

 

 

 

傾斜式電聯車(太魯閣號)16輛購案出國監造 

期間 自104年12月14日至104年12月20日止 

日期 星 期 辦     理     事     項 

12月14日 一 移動日(東京-德山)。 

12月15日 二 

1. 赴笠戶工場與日立公司各部門主管進度確認。 

2. 日立公司安排安全衛生教育訓練。 

3. 第七編 TED 1014 ATP 軟體安裝參數設定。 

4. 第七編組空調送電作業測試。 

5. 第八編組車下設備裝配。 

6. 第八編組轉向架組裝作業。 

12月16日 三 

1.  第七編組 TED1013、TED1014 ATP 通訊線路查核確認。 

2. 第七編組空氣壓力調校作業。 

3. 第七編組車間連結線調整作業。 

4. 第八編組 TEP1016 車上配線作業。 

5. 第八編組 TED1016 內裝飾板裝配。 

6. 第八編組轉向架組裝作業。 

12月17日 四 

1. 第七編組 PISC 設備調整作業。 

2. 第七編組空調設備整備。 

3. 第七編組 ATP 機能測試及確認。 

4. 第八編組 TED1015、TED1016 車內配電盤配線。 

5. 第八編組 TEM1031 廁所設備裝配。 

6. 第八編組轉向架組裝作業。 

12月18日 五 

1. 第七編組馬達隔離運轉測試。 

2. 第七編組 PISC 設備調整作業。 

3. 第八編組車內設備線路裝配。 

4. 第八編組 TEP1016 廁所設備裝配。 

5. 第八編組 TED1016 駕駛室設備安裝及配線作業。 

6. 第八編組轉向架組裝作業。 

12月19日 六 例假日，資料蒐集。 

12月20日 日 例假日，資料蒐集。 
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第三、四週 

監造人員：張志隆 

          張育晰 

傾斜式電聯車(太魯閣號)16輛購案出國監造 

期間 自104年12月21日至104年12月28日止 

日期 星 期 辦     理     事     項 

12月21日 一 

1. 第七編組通道門速度調整確認。 

2. 第八編組 TED1016 駕駛室設備安裝及配線作業。 

3. 第八編組 TEM1029 車內設備線路裝配。 

4. 第八編組轉向架組裝作業。 

5. 第八編組 TEM1030 車內設備線路裝配。 

12月22日 二 

1. 第七編組 TED1013、TED1014 ATP 動態測試。 

2. 第八編組轉向架組裝作業。 

3. 第八編組 TEMU1015 車內設備線路裝配。 

4. 第八編組 TEMU1016 車內設備線路裝配。 

12月23日 三 相關資料整理及確認(日本國定假日)。 

12月24日 四 

1. 第七編組 TEMU1013 車輛雨漏試驗。 

2. 第七編組 TEMU1013 車體重量量測、車輪配重調整。 

3. 第八編組 TEP1015 車內設備線路裝配。 

4. 第八編組 TED1016 駕駛室設備安裝及配線作業。 

12月25日 五 

1. 第七編組 TEMU1014 車輛雨漏試驗。 

2. 第七編組 TEMU1014 車體重量量測、車輪配重調整。 

3. 第八編組 TEM1030 車內設備線路裝配。 

12月26日 六 例假日，資料蒐集。 

12月27日 日 例假日，資料蒐集。 

12月28日 一 返程(福岡機場→桃園機場)。 
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參、監造日誌 

本梯次於日本監造期間，車輛製造、組裝檢查過程如下。 

104 年 12 月 8 日 

至日本住江工業株式會社進行座椅的監造工作，由住江株式會社安排公司簡介、安

全衛生教育訓練、進度說明及現場製程操作檢視。 

目前進度：第八編組座椅檢視。第七編組座椅已全部交付笠戶工場組裝。 

依據規範規定坐臥兩用迴轉椅；背靠必須能調整傾斜角度，該調整器為氣壓式，操

控按鈕開關裝設於扶手內側適當位置(操作力應小於 2 公斤)，當背靠向後傾斜時將連動

座墊，使座墊向上、向前移動，以提供旅客最佳舒適度。 

座椅採用鋼珠軸承轉盤或更佳設計者；背靠直立時應能迴轉 180 度且不得碰觸任何

配件，其迴轉控制腳踏開關應設於座椅架靠通道側，該開關採用連桿傳動或更佳設計。 

座椅廻轉耐久試驗，測試標準：迴轉次數達 10000 次(圖 3-1) 

座椅背靠兩外側上方處設有把手各一只。座椅手靠內裝設收藏式簡易餐盤二組。(圖

3-2)。座椅手靠必須能承受 200 公斤平均垂直負荷及 100 公斤水平力；把手必須能承受

150 公斤任何方向之水平力；上述各種負荷下均不得產生永久變形。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
圖 3-1 座椅迴轉耐久試驗 圖 3-2 座椅附設餐桌動作確認 
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104 年 12 月 10 日 

至日本 YUTAKA 株式會社進行為期 2 天的車間連結線監造作業，由 YUTAKA 製作

所安排公司簡介、安全衛生教育訓練、電器跳線設計試驗製作檢視、各種耐久試驗操

作檢視。 

連結線正常使用下使用壽命日本數據約 14 至 15 年，重複進行前後左右擺動測試，

耐久度達二百萬次(圖 3-5、圖 3-6)，轉彎時拉扯最大距離，連結線不得小於規定長度，

轉彎時最小拉扯距離時，連結線不能低於規定高度。 

偏移裝置連結線長度設定需參考以下幾點： 

連結器長度、車廂間長度、車廂長度、緩衝時伸縮量、車輛限界、設備安裝高度、

路線最小曲線半徑、連結器至同車廂另一連結器距離、轉向架至轉向架中心距離、偏

移角度、偏移狀態等。(圖 3-7、3-8) 

 

 

 

           

 

 

 

 

 

圖 3-3  轉盤動作確認 圖 3-4 座椅拆卸及魔鬼氈

使用說明 

圖 3-6 左右擺動試驗 圖 3-5 車間連結線耐久度試驗 
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圖 3-8 線路長度變化 圖 3-7 車間偏移試驗 

圖 3-9 連結器配線箱 圖 3-10 壓接端子耐拉力試驗 

圖 3-11 壓接端子專門壓接機器 圖 3-12 隔離線、電源線、控制

線壓接端子 
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104 年 12 月 15 日 

赴日立笠戶工場進行為期 2 週的監造工作，日立公司安排安全衛生教育訓練，進度

說明、廠區作業內容。 

主要以第八編組轉向架組裝作業進度確認，傾斜樑注油管位置更換時機，注意事項

說明，注油管使用 6 年進行定期檢查，更換時須注意以下圖片事項。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 3-13 轉向架組裝作業 圖 3-14 傾斜樑注油管 

圖 3-15 注油管外部用塑鋼土將縫隙

填滿注油管用膠帶包覆以免擦傷 

圖 3-16 注油管位置 
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104 年 12 月 16 日 

與日立確認今日工作進度，主要以第八編組內裝飾板裝配進度確認，第七編組空氣

壓力調整作業、門機速度調整作業為主。第八編組轉向架組裝作業、車內設備安裝作

業、廁所設備安裝持續進行。 

根據規範所有用於車廂內裝之材料，諸如天花板、牆板、地板及內襯密封物等均應

使用隔音、隔熱、防水及防火等材料，其防火度須達難燃性以上。 

天花板及牆板使用之板材，其特性至少須達下列標準，並應依據 ASTM 之標準測

試。 

   抗拉強度＞35Mpa 

   彎曲強度＞55Mpa 

   彈性強度＞2000Mpa 

   比重：＜1.6 

   表面硬度＞洛氏硬度 90HR 

   可修復性：其表面對於劃痕、壓痕、碰撞等痕跡，可修復至可用狀態。 

   環保標準：無毒性。 

   清潔維護：表面應易於清洗，其顏色及物理性質應不受任何清潔劑、去污溶劑

及日曬等影響。 

圖 3-17 注油孔位置注油管路徑

孔用塑鋼土填滿固定 

圖 3-18 注油管至注油孔路徑 
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圖 3-20 內裝飾板裝配作業 

天花板接縫應採無壓條設計，所使用之扣件應不外露。 

天花板結構應堅固，各接縫處及表面應平坦一致。天花板與車廂鋼體骨架間接合處

應以非金屬材料襯墊之，以避免產生振動及噪音。 

天花板組件之設計應考慮內部設備維修時，面板可局部拆裝之方便性。 

牆板接縫應採無壓條設計，所使用之扣件應不外露。 

牆板結構應堅固，各接縫處及表面應平坦一致。以 700 Pa 均勻壓力或 130 N 集中力

作用在 25cm ×25cm 面積上時，任何兩固定點間之最大撓度不得超過其短邊支跨距的

1/360。另牆板與車廂鋼體骨架間接合處應以非金屬材料襯墊之，以避免產生振動及噪

音。 

牆板組件之設計應考慮側窗玻璃之更換及內部設備維修時，面板可局部拆裝之方便

性。 

車架地板結構為雙層鋁擠型合金，並視需要在內表面上噴塗一層隔音、隔熱化合物

後，再舖設多層耐火、耐腐蝕、隔音、隔熱、不吸水之材料，然後在其頂面舖設一層 3

公厘以上厚度之 METRO-FLEX 或 PIRELLI 橡皮地板布或更佳之材質，客室通道必須再

舖一層羊毛地毯，並以壓條固定之。地板布顏色須與客室顏色調和。 

地板必須能防水，任何管線、水管通過地板處須有良好之密封，以防塵埃與水氣進

入。牆角之地板布須設計成弧型，牆板與地板布接合處必須以矽膠封閉，並以三角斷

面之壓條固定之，以防水、防塵及利於清潔。 

車架底部表面需噴塗一層隔音、隔熱化合物。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
圖 3-19 內裝飾板裝配作業 
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104 年 12 月 17 日 

與日立確認今日工作進度，主要以第七編組 PISC 設備調整作業、空調設備整備。

第八編組 TED1015、TED1016 車內配電盤配線、TEM1031 廁所設備裝配、轉向架組裝

作業、駕駛室設備安裝持續進行。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 3-25 PISC 設備參數調整 圖 3-26 PISC 設備參數調整 

圖 3-23 門機控制設備 圖 3-24 門機速度調整 

圖 3-21 輔助風泵測試 圖 3-22 空氣壓力調整確認 
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圖 3-31 升弓送電 

圖 3-29 廁所設備裝配 圖 3-30 廁所設備裝配 

圖 3-27 車上配電盤配線 圖 3-28 車上配電盤配線 
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104 年 12 月 18 日 

與日立確認今日工作進度，主要以第七編組馬達隔離運轉測試為主，第八編組

TED1015、TED1016 車內配電盤配線、TEM1031 廁所設備裝配、轉向架組裝作業、駕駛

室設備安裝持續進行。 

馬達隔離運轉測試目的：確認每顆馬達出力是否符合規範要求之牽引力標準，作法

將 16 顆馬達都隔離，一顆一顆單獨出力，確定列車起動運轉後再緊軔，車輪緊軔下再

做馬達轉距出力測試。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 3-32 馬達隔離測

試 

圖 3-33 第 5 車 NO.1 馬達出力 

圖 3-35 NO.1 馬達轉距測試 圖 3-34 馬達轉距出力測試 
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104 年 12 月 21 日 

與日立確認今日工作進度，主要以第七編組門機速度測試為主，第八編組車內配電

盤配線、廁所設備裝配、轉向架組裝作業、駕駛室設備安裝持續進行。 

根據規範通道自動拉門全開度不得少於 700 mm，驅動機構採用電動馬達，電源為

DC24V，門開啟、關閉之速度應可調整，並設有緩衝及保護裝置。門板為鋁合金製，

夾層採用鋁蜂巢板，上半部嵌裝淡色膠合強化玻璃。門表面飾板之設計與用料舖設等

應與客室相同。 

門機控制採用觸摸式開關(附紅色指示燈與標示)及一對光電式感應器(隱藏式)，另

須於通道門隔牆內、外兩側適當位置裝設「自動」、「手動」防水型切換開關。車端通

道門應能與鄰車端門連控。防夾功能為當自動門關閉，遇阻礙物時，該門可自動即時

停住且開啟，並於阻礙物移開時能自動完全關閉。 

門把手與門柱之間隙及門板與門袋之間隙與防護應妥慎設計，以防夾傷旅客。 

 

 

 

 

 

 

 

 

104 年 12 月 22 日 

與日立確認今日工作進度，主要以第七編組 ATP 動態測試為主，第八編組車內配

電盤配線、轉向架組裝作業持續進行。 

裝在車底的 ATP 天線必須正確無誤感應到鐵軌上的地上子，並在列車時速超過 20

公里時通過限速 20 公里的地上子，是否能正確啟動 ATP 緊急緊軔機制，使電門把手無

作用，進入列車完全監控模式。TED1013 與 TED1014 個別測試。 

圖 3-36 門機控制電磁閥 圖 3-37 門機速度調整 
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104 年 12 月 24 日 

與日立確認今日工作進度，主要以第七編組 TEMU1014 車輛雨漏試驗、車體重量量

測、車輪配重調整。第八編組 TEP1015 車內設備線路裝配，TED1016 駕駛室設備安裝

及配線作業持續進行。 

根據規範每型車皆需在投標階段提出空車、全載及滿載狀態下之重量估計。每輛車

各車軸之荷重差異應盡可能減小，且在上述三種狀態下應不超過 10kN。每輛車同一車

軸之車輪荷重差異應盡可能減小，且在上述三種荷重狀態下應不超過 5kN。車輛一側

所測得各車輪之垂直總荷重與另一側總荷重之差應盡可能縮小，且在上述三種荷重狀

態下應不超過 10kN。車輛之設計應盡可能使其簧下之質量為最小，且任何車軸均不得

超過 3 噸。測試報告如附件。 

根據規範車輛於靜態、完全整備狀態、空氣彈簧洩氣、車輪完全磨耗等狀況下，在

平直軌道上不得超出車輛界限。車輛動態路線不得抵觸建築界限。測試報告如附件。 

根據規範漏水測試：車體之漏水測試須依台灣颱風季節之實際狀況模擬測試，其方

法依 IEC- 61133 或其他較高標準施行，各噴嘴水壓 200Kpa 一分鐘須噴出 500 公升水量，

持續 15 分鐘，噴嘴數量依需要設置，以證明電聯車組確能行駛於大風雨下，車體內部

各處不漏水。測試報告如附件。 

 

 

 

圖 3-38 ATP 動態測試 圖 3-39 ATP 緊急緊軔測試 
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104 年 12 月 25 日 

與日立確認今日工作進度，主要以第八編組車內設備安裝及配線作業，駕駛室設備

線路裝配，轉向架組裝作業持續進行。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 3-40 駕駛室線路裝配 圖 3-41 駕駛室線路裝配 

圖 3-43 駕駛室後方線路裝配 圖 3-42 車內線路裝配 

圖 3-44 駕駛室後方線路作業 圖 3-45 駕駛室空氣管確認 
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肆、 傾斜控制缸專題報告 

一、傾斜控制缸 

 (一) 概述 

 傾斜控制缸的作用是將輸入信號轉換為空氣壓力從而獲得推力，對車體傾斜進行

控制。“傾斜控制缸及放大器”的產品構成如圖 4－１所示，由安裝在轉向架與傾斜梁

之間的“傾斜控制缸”、安裝在氣缸上的“直動式伺服閥”、設置在氣缸內的“變位

傳感器”和安裝在車體控制裝置上的“伺服放大器”、“傳感器放大器”以及連接氣

缸和各放大器的“電纜”構成。 

 傾斜控制缸上裝有單桿式氣缸和直動式伺服閥。用於驅動伺服閥的伺服放大器（印

刷電路板ＳＶＡ－１１）和用於檢測氣缸行程、輸出位置信號的傳感器放大器（印刷

電路板ＦＢＡ－１１）各為 1 個印刷電路板，具有 1 轉向架輛 2 個ｃｈ的功能。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 圖 4-1 傾斜控制裝置構成 
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 (二) 傾斜控制缸外觀 

 圖 4-3 是傾斜控制缸外觀，如照片所示，傾斜控制缸是由單桿式空氣壓力缸、和

伺服閥、變位傳感器、最終過濾器一體化構成的。 

 傾斜控制缸（伺服閥型號：ＡＳ５９１－００２，氣缸型號：ＡＣ１１０－００

４） 

 ・使用溫度範圍  ：－２０～６０℃ 

 ・保存溫度範圍  ：－４０～８０℃ 

 ・耐振性   ：JIS E4031 5 種 B 類 

 ・適用氣體   ：乾燥空氣 

 ・額定壓力   ：０.８ＭＰａ 

 ・耐壓       ：１.２ＭＰａ 

 ・伺服閥驅動方式 ：直動式 

 ・伺服額定電流  ：±０.７Ａ（線圈阻抗２４Ω時） 

 ・額定流量   ：７５０Ｎｌ/ｍｉｎ（供給壓力０.５ＭＰａ時） 

 ・絕緣耐力   ：ＡＣ１２００Ｖ、1 分鐘 

 ・缸徑×推桿       ：φ１２５ｍｍ×φ３５ｍｍ 

 ・氣缸行程       ：±１５０ｍｍ 

 ・過濾器   ：標稱過濾面積９６０ｍｍ2、過濾精度１００μ 

 ・最低起動壓力  ：５０ｋＰａ 

 ・變位傳感器  ：ＧＹＭＲ4-300Ｔ 

電流 

 

氣缸推力 

 

斷線檢測信號 

控制裝置 

控

制 

部 

傾斜指令信號 

氣缸變位信號 

伺服 

放大器 

傳感器 

放大器 

供給空氣 

傾斜控制缸 

伺服閥 氣缸 

變位 

傳感器 

圖 4-2 傾斜控制示意圖 
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  伺服閥電纜線 
   
                                                      推桿 
 
 
 
 
 
                  變位傳感器電纜線 
 
 

 
 

 

 (三) 構造及工作原理 

 傾斜控制缸的構造如圖 4-4 所示。伺服閥為直動方式，其內部由對供給空

氣進行控制的套筒、滑閥（五通導向閥）、對滑閥進行直接驅動的作用馬達部及

滑閥保持定位彈簧構成。 

 向伺服閥進行（＋）輸入時，滑閥朝箭頭 A 方向移動(圖 4-4 )，形成空氣

通路Ｐ１和Ｐ２。這些空氣通路還與滑閥的兩個端面連接，作用於推桿側和缸

蓋側的壓縮空氣的壓力差（以下稱為差壓）對滑閥發生作用，以相應於伺服閥

電流的流量和壓力作用於氣缸，使氣缸推桿朝箭頭 B(圖 4-4)方向移動。氣缸推

桿的變位傳感器磁鐵被變位傳感器檢測並進行位置反饋，從而確定與指令成正

比的氣缸位置。 

 空氣供給部設有最終過濾器，能將配管初期產生的配管材料的毛刺、鐵粉

及密封帶碎屑等較大雜質過濾，對伺服閥內套筒與滑閥的滑動面加以保護。排

氣口設有消音器，用於降低排氣時產生的排氣噪音。 

 

 

 

 

圖 4-3 傾斜控制缸的外觀 
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 (四) 伺服放大器（型號：ＳＶＡ－11）使用說明 

 外觀圖及端子分配如圖 4-17。雙高Ｄ1Ｎ規格電路板上裝有 2 個頻道的伺

服放大器。本伺服放大器靠驅動ＡＳ591－002 型伺服閥的ＰＷＭ輸出運行。作

為空氣壓力控制專用放大器，即使因採用電源控制造成的溫度變化使電流略有

增減，但仍然可以正常使用。 

 這裡說明中的電流值全部為標準線圈阻抗（24Ω）之值。必須在環境溫度、

濕度、振動等的規格範圍內進行使用。本放大器不具備電流保護裝置，測試時

請務必在外部供電線路中設置保護裝置。 

 1.  伺服放大器（型號：ＳＶＡ－１１） 

 ・使用溫度範圍  ：－１０～５５℃（應無結露） 

 ・保存溫度範圍  ：－３０～５５℃（應無結露） 

 ・耐振性   ：JIS E4031 2 種 B 類 

 ・指令輸入電壓  ：±４Ｖ 

B 

A 

圖 4-4 傾斜控制缸構造 



 23 

 ・額定輸出   ：伺服閥驅動±０．７Ａ 

 （伺服閥線勸阻抗２４Ω時） 

  ・供給電源  ：±１５Ｖ（±１４.５～１５.５Ｖ） １.２Ａ以上 

 2. 電源 

 伺服放大器（ＳＶＡ－11）靠 ±15Ｖ電源運行。請將電源變動限制在 ±14.5Ｖ

～15.5Ｖ。 

 3. 運行。 

 供給電源接通、電路板內部電源接通時，成為可以運行的狀態。進行輸入時，

電流被輸送到伺服閥並開始運行。 

 4. 出廠時的調整 

 相對於指令輸入電壓 ±4Ｖ，出廠時已將額定輸出電流調整為±0.7Ａ。 

 ５. 調整 

 請在安裝於車輛的狀態下，對增益及零點進行調整。 
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圖 4-5 從 CC 單元 CPU12 至傾斜控制缸信號 
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圖 4-6TC 動作流程方塊圖 
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 (五) 變位傳感器放大器（型號：FBA－11）使用說明 

 外觀圖及端子分配如圖 4-18。雙高Ｄ1Ｎ規格電路板上裝有 2 個頻道的傳

感器放大器。本放大器用於 GYMR4－300T 型變位傳感器。必須在環境溫度、濕

度・振動等的規格範圍內進行使用。本放大器不具備電流保護裝置，測試時請

務必在外部供電線路中設置保護裝置。 

  1. 傳感器放大器（型號：ＦＢＡ－１１）： 

 ・使用溫度範圍  ：－１０～６０℃（應無結露） 

 ・保存溫度範圍  ：－３０～８０℃（應無結露） 

 ・耐振性   ：JIS E4031 2 種 B 類 

 ・額定輸出   ：±４Ｖ（傾斜角±5°、氣缸行程±１３６ｍｍ） 

 ・供給電源   ：±１５Ｖ±５％ 

             ＤＣ24Ｖ（１８～３６Ｖ） 

  2. 電源 

傳感器放大器（FBA－11）靠±15V 及 DC24V 電源運作。 

請將±15V 電源的變動限制在±15V 及 ±5﹪。 

請將 DC24V 電源的變動限制在 18～36Ｖ。 

  3. 顯示 LED 

 1 ±15V 顯示燈（紅色） 

     輸入±15V 電源時，燈亮。 

 2 ALM 燈（紅色） 

  發生下列情況時輸出警報信號。但發生異常時位置輸出電壓不定。 

    閃動：與變位傳感器的連接線發生 1 條以上斷線時。 

      亮燈：來自傳感器的信號異常時。 

      另外，發生異常時，N0M（綠色）燈熄滅。 

 

 3 NOM 燈（綠色） 
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      正常運行時 NOM 燈亮。發生警報時，燈熄滅。 

  4. 運作 

供給電源接通、電路板內部電源接通時，±15V 顯示燈亮燈、成為可以運行的

狀態。 

5. 出廠時的調整 

相對於氣缸行程±１３６ｍｍ，出廠時已將輸出電壓調整為±４Ｖ。 

6. 調整 

請在安裝於車輛的狀態下，對增益及零點進行調整。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

磁鐵 

電纜 

控制器 

探針 

圓周方向磁場 

軸向磁場 

磁伸縮

線 

音波 
磁鐵 

 

 

圖 4-7 變位傳感器原理 
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 (六) 變位傳感器原理 

變位傳感器由變位傳感器探針、磁鐵和傳感器三部分組成。探針外管為不銹

鋼保護管，內部為磁伸縮線；磁鐵沿探針隨傾斜控制缸前進或後退，並在周圍形

成磁場；傳感器定時發出電流脈衝，稱起始脈衝，該脈衝沿磁伸縮線向前傳播，

在向前運動中其周圍也產生一個磁場。兩磁場相遇瞬間產生一個扭力，作用於磁

伸縮線上，形成一個返回脈衝。該脈衝以固定的速度向後傳播，並被傳感器所接

收。通過測量起始脈衝與返回脈沖之間的時間間隔即可精確的測出移動距離。 

變位傳感器為非接觸式，永不磨損。具有高解析度、高精度、高穩定性、高

圖 4-8 變位傳感器關係圖 

電流脈衝 

T 
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可靠性、回應時間快、工作壽命長等優點。傳感器不用重新標定，也不用定期維

護。 

 

二、傾斜控制單元 

(一)裝置外觀 

傾斜控制裝置（以下稱為 TC 裝置）搭載於各車，由與 CC 裝置之間的傳輸

接口部分和根據接收來自 CC 裝置的曲線數據以距離脈衝信號識別行駛位置並

在通過曲線時對車體傾斜進行控制的部分構成。 

裝置外觀如圖 4-9 所示。 

 

圖 4-9  TC 裝置外觀 

 

(二)技術說明與規格 

  1 額定與規格 

額定與規格如圖 4-10 所示。 

圖 4-10 TC 裝置的額定與規格 

型  號 TC201 

方  式 以微處理控制進行的計算方式 

電源電壓 DC24V（DC20～32V） 

環境溫度 －10～＋40℃（性能保證） 
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－15～＋55℃（動作保證） 

相對濕度 30～90% 

絕緣阻抗 500V 高阻表 10MΩ以上 

絕緣耐力 電網頻率 500V、1 分鐘 

耐 振 性 JIS E4031 2 種 B 

耐衝擊性 JIS E4032 1 種 A 

  2. 機器的構成 

TC 裝置由干擾濾波器、AVR、印刷電路板、連接器構成。 

TC 裝置的主要構成部件如圖 4-11 所示。 

 

圖 4-11 TC 裝置的主要構成部件 

No. 部件名稱 型號 規格與功能 數量 備註 

1 印刷電路板 EUR-B071 輸入 DC24V、輸出 15V/3.2A, 

15V/2.5A 

1 AVR 

2 印刷電路板 EUR-B070 輸入 DC24V、輸出 5V/3.5A, 

24V/2.5A 

1 AVR 

3 印刷電路板 MMD6-2A 與 CC 裝置之間的傳輸接口 1  

4 印刷電路板 BUF6-13B CC 裝置、 CPU 電路板的傳輸控

制、車輛編號控制 

1  

5 印刷電路板 CPU-12 車體傾斜角控制計算 1  

6 印刷電路板 AIO-10 模擬輸入、輸出 1  

7 印刷電路板 FBA-11 變位計放大器 1  

8 印刷電路板 SVA-11 伺服放大器 1  

9 印刷電路板 ARY-10 載有輸入、輸出輔助繼電器 1  

10 配線連接器 QE4401A44P 44 芯 2  

11 干擾濾波器 MXB-1220-33 額定電壓 DC250V、容量 6A 1  

 

(三) 動作說明 

TC 裝置按功能分為 LCC 部、TC 部、AMP 部、繼電器部、電源部等五大部分。 

  1. LCC 部 

   (1) 車輛編號自動設定 

車輛的電源（DC24V）接通後，接收來自 CC 裝置的車輛編號設定信號，在

設定自身車輛編號的同時，輸出下一車輛的車輛編號設定允許信號。 

   (2) 數據傳輸與距離脈衝傳輸 

    (a) 接收來自 CC 裝置的曲線數據，將該信息傳輸到 TC 部。 

    (b) 接收來自 CC 裝置的距離脈衝信號，將該信號傳輸到 TC 部。 
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CC 裝置～LCC 部、LCC 部～TC 部之間發生數據傳輸錯誤時，轉入自然傾斜的控

制模式，停止空氣壓力的供給。 

  2. TC 部 

   (1) 速度計算 

接收來自 LCC 部的距離脈衝信號，計算列車的行駛速度並應用於曲線控制

計算。對空氣壓力供給進行控制，在 45km/h 以上實施傾斜控制（在抑止開

放的 60km/h 之前，預先開始空氣壓力供給）。 

   (2) 傾斜控制指令輸出 

接收來自 LCC 部的曲線數據，計算並輸出與車輛的速度及位置相應的曲線

控制指令模式，對傾斜變位反饋進行控制。未接收曲線數據信號時，進行直

線控制（目標傾斜變位零控制)。 

   (3) 異常檢測 

檢查傾斜變位反饋值與指令控制值的合理性，當傾斜角 6.1°以上持續 10 秒

以上時，將其視為異常，停止本車的控制壓力供給、轉入自然傾斜狀態。另

外，通過 AMP 部檢測到變位傳感器故障信號時，也進行同樣的處置。 

  3. AMP 部 

   (1) 變位傳感器放大器（FBA-11） 

變位傳感器放大器用於放大來自變位傳感器的變位輸出信號，並將其輸出到

TC 部。變位傳感器發生異常時，將變位傳感器故障信號輸出到 TC 部。 

   (2) 空氣伺服閥放大器（SVA-11） 

對 TC 部的傾斜指令輸出進行電流放大，並輸出到控制氣缸空氣壓力的伺服

閥。 

  4 繼電器部 

   (1) TC 裝置電源的接通 

接收駕駛台選擇（使主控制器反轉器處於 F 位置）的 TC 裝置電源接通指令，

將裝置的電源接通。 
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   (2) 控制空氣供給電磁閥的接通與斷開 

根據 CPU 的處理，接通對空氣壓力供給控制用控制空氣供給電磁閥的控制

輸出。 

   (3) 傾斜抑制電磁閥的接通與斷開 

接收 CC 裝置的傾斜抑制開放指令（速度 60km/h 以上時接通），接通對傾斜

抑制電磁閥的控制輸出。 

   (4) TCMS 的異常輸出 

根據異常檢測停止空氣壓力供給控制，轉入自然傾斜的傾斜模式，同時將

TC 故障信號（接點輸出）輸出到 TCMS。 

  5 電源部 

供給＋24V、＋15V、－15V、＋5V 作為裝置內的電源。 

＋24V：向 TC 部、LCC 部、AMP 部、繼電器部供給 

＋5V：向 TC 部、LCC 部供給 

±15V：向 AMP 部供給 

(四) 定期維護 

  1 絕緣、耐壓試驗 

進行絕緣、耐壓試驗時，應將各 TC 裝置的配線連接器 CN1、CN2 拔下。試驗

結束後，再將連接器插回原來的位置。 

  2 裝置的拆卸 

注 意 

將裝置拆卸或將印刷電路板拉出時，必須將室內配電盤“傾斜控制裝置

(TTCN)”的 NFB 斷開，在無電壓狀態下實施操作。在施加控制電壓的狀態下

進行連接器等的拔插，可能會由於產生電湧浪電壓等而造成半導體損壞。 

   (1) TC 裝置的拆卸 

將 2 個車輛端連接器從 TC 裝置卸下，再卸下固定於車體的 6 條螺栓，使裝

置整體向正面滑動並將其拉出。 
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   (2) 印刷電路板的拆卸 

擰鬆印刷電路板正面板上下的 2 個 M2.5 螺釘，將上下拆裝桿朝上下打開，

即可從正面拉出。 

    (3) 印刷電路板的使用 

不得在通電時對印刷電路板進行處置。印刷電路板上裝有可能因靜電而損壞

的元件。因此，與印刷電路板接觸之前應實施人體接地或先與接地電位接

觸，將人體攜帶的靜電釋放。應盡可能拿持印刷電路板的邊緣部，注意避免

與電路板上的元件及連接部接觸。拔插電路板之前必須將電源斷開，插入時

應確認連接器部沒有污垢並插牢。另外，必須確認電路板名稱與插入位置是

否一致。 

對印刷電路板進行保管時，應使用保管架或裝入導電性塑料袋內，在塵土

少、無直射陽光、乾燥、無熱源的場所進行保管。 

印刷電路板表面（連接器部除外）塗有清漆，用於保護安裝於電路板上的元

件不受潮濕、氧化、塵土等的影響。應注意防止漆層剝落或受損。 

    (4) 後備電池的更換 

印刷電路板 CPU-12 上裝有存儲後備電池，電池的壽命為 6 年。更換方法是，

將帶電池的小電路板上的 2 個 M3 固定螺釘卸下，然後更換為新的帶電池的

小電路板（M3 螺釘兼作電極）。電池的安裝狀態如圖 4-12 所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 
  圖 4-12 CPU-12 電路板電池安裝狀態 
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(五) 故障調查順序 

安裝於 TC 裝置的印刷電路板上設有動作顯示 LED，便於調查故障的原因。這

些 LED 的配置見圖 4-13、顯示內容見圖 4-14。 

 

(1) 

(2) 

(3) 

(4) 

(6) 

(7) 
| 

(9) 

(10) 
| 

(18) 

(19) 

(20) 

(21) 
(22) 

(21) 
(22) 

(23) 
| 

(28) 

圖 4-13 TC 裝置動作顯示 LED 的配置 
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圖 4-14 TC 裝置動作顯示 LED 的顯示內容 

No. 印刷電路板名

稱 

LED 名

稱 

顯示內容 

1 EUR-B071 15V 3.2A 電壓輸出顯示（正常輸出時亮燈） 

2 15V 2.5A 同上 

3 EUR-B070 5V 3.5A 同上 

4 24V 2.5A 同上 

5 MMD6-2A CAR NO 車輛編號顯示（從駕駛台選擇的頭車開始 1、

2、...、8） 

6 BUF6-13B RUN 動作顯示燈（正常動作中） 

7 LED1 對 CC 裝置傳輸異常顯示 

(曲線信息以外發生通信異常時亮燈) 

8 LED2 對 CC 裝置傳輸異常顯示 

(曲線信息發生通信異常時亮燈) 

9 LED3 對 TC 部通信異常顯示(再發送失敗、無應答時亮

燈） 

10 CPU-12 RUN 動作顯示燈（在正常動作中閃動） 

11 WDT 看門狗（watch dog）定時錯誤顯示燈（異常時亮

燈） 

12 LED2 控制曲線 50m 前顯示（在 50m 之前亮燈１秒鐘） 

13 LED3 不使用 

14 LED4 不使用 

15 LED5 不使用 

16 LED6 不使用 

17 LED7 不使用 

18 ERR TC 部異常顯示燈(異常時亮燈) 

19 7seg×2 不使用 

20 FBA-11 ±15V 供給±15V 電源時亮燈 

21 NOM 正常動作顯示燈（正常時亮燈；上段前、下段後） 

22 ALM 故障顯示燈（故障檢測時亮燈；上段前、下段後） 

23 ARY-10 WDT 看門狗（watch dog）定時錯誤顯示燈（正常時亮

燈） 

24 EGX TC 部正常顯示燈（正常時亮燈） 

25 EG LCC 部及 TC 部正常顯示燈（正常時亮燈） 

26 ARX 車速判定顯示燈（45km/h 以上時亮燈） 

27 AR 傾斜控制空氣供給顯示燈（供給指令輸出時亮

燈） 

28 TXA 車輛編號設定完成顯示（車輛編號設定正常完成

時亮燈） 
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(六) 修理方法 

更換印刷電路板上安裝的元件等的維修操作方法如下。 

  1. 雙端子部件的更換 

用鋒利的剪鉗將雙端子部件(電阻器、電容器等）的不良導線部分剪斷，然後

用電 烙鐵將剩餘導線上的焊錫熔化後從印刷電路板的背面拔下。（參照圖

4-15） 

  2. 多端子部件的更換 

更換 IC 或繼電器等多端子部件時，先用焊錫吸收器等將全部焊錫除去，然後

再進行更換。應使用 30W 左右、不漏電的電烙鐵。漏電有可能造成其他正常

的 IC 及晶體管等半導體元件損壞。 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-15 雙端子部件的更換方法 

 

  (七) TC UNIT 印刷電路板外觀 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

剪斷 

印刷電路板 

剪斷 

安裝的元件 

A面 

B面 
焊錫 

圖 4-16 ARU-10 輸入、輸

出輔助繼電器單元 

圖 4-17  SVA-11 伺服

放大器單元 
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  EUR-B070 為電源供應卡 輸入 24V、輸出 5V/3.5A、24V2.5A 

  EUR-B071 為電源供應卡 輸入 24V、輸出 15V/3.2A、15V2.5A 

圖4-18 FBA-11 變位放大器單元 

圖 4-22  MMD6-2A 與 CC 裝置之間的傳輸接口 

圖4-20CPU-12 車體傾斜角控制

計算單元 
圖 4-21  BUF6-13B  CC 裝置、CPU 

電路板傳輸控制、車輛編號控制單元 

 

圖 4-19 A10-10 模擬輸入、輸出單

元 
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伍、 心得及建議 

 

一、此次日本監造行程會同監測之車輛製造廠及配件製造廠等 3 廠家共同的印象如

下，提供參考學習。 

 (一) 廠房環境美化整潔、工作區域及動線劃分清楚，機器設備維護保養良好，

旁邊都有該機器設備 SOP 作業標準程序。 

 (二) 員工制服整齊一致、有禮貌，工作認真，盡心盡力充實本職學能。 

 (三) 廠區內皆有注重勞工安全海報、公告欄都有員工相關資格證照。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (四) 品質管理作業員工依據公司所訂定作業程序，進行每一項組裝工作，階段

工作完成後透過自主檢查，確保各項零件組裝正確，組裝工廠各項工具、

材料、廢料依規定位置擺放， 

 (五) 妥善規劃每日工作進度，分配每個員工適當工作量確保工作品質，讓員工

準時下班不超時工作 

 (六) 依現場作業人員，配戴不同之防護器具，以保護員工生命安全。 

 (七) 每位員工都是公司最大的資產，資深員工帶領新進員工將技術傳承下去這

種無私的精神值得學習 

 (八) 日立笠戶工場因為還有負責其他客戶的列車製造案對於公司資訊安全相

當保密，對於我們拍照的規定相當嚴謹，必須由專門負責拍照的人員進行

拍照，如果由我們自己拍照的話，最後則需要由接待人員檢查相機拍照內

圖 5-1 員工相關資格證照 
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容，不適當的照片應立即刪除。這點值得我們好好學習，現今社會科技進

步，對於資訊保密更應該時時注意。 

二 、觀察日本鐵路公司車站運輸及設施 

 (一) 鐵路月台上座椅有特別設計放置雨傘的位置相當便民，尤其在雨天時不會

造成旅客忘記拿雨傘，雨傘不會亂擺造成其他旅客的不便。圖 5-2 

 (二) 日本鐵路公司車輛車間電氣跳線、空氣管整合連結器成單一快速接頭，使

列車連掛、調車、分離作業更簡單安全快速。如圖 5-3 

 (三) 連結器的不同 

   1. 日本採用的全自動連結器 

    (1) 優點：車間電氣跳線、空氣管整合連結器成單一快速接頭，使列車連掛、

調車、分離作業更簡單安全快速。連結或解連時間只要一至二分

鐘即完成。 

    (2) 缺點：設備增加，維修保養成本增加 

   2. 台鐵大部分使用的機械式連結器 

    (1) 優點：結構簡單、設備成本降低、耐撞擊、維修容易 

    (2) 缺點：電氣連結線及壓力空氣管連結或解連時需人力操作，作業時間較

長，有安全疑慮 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (四) 列車通道門做成透明形式，空間感覺更大，有人進出也可以及早做反應，

設計也美觀整潔，自動門由上方偵測裝置向下感應。 

圖 5-2 紅圈處放置雨傘 圖 5-3 全自動連結器 
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 (五) 列車上提供免費 Wi-Fi，可以上鐵路網站看沿路各站資訊，美食、旅遊及

列車資訊，對於國外旅客非常方便，也符合現代大眾需求。 

 (六) 列車上照明不採用燈罩利於保養清潔.不會卡灰塵在燈罩上，給人看起來不

乾淨的感覺。國內目前已逐漸更換較環保省電的 LED 燈，燈光在燈罩下較

柔和不刺眼，不過燈罩較易積灰塵如不清潔乾淨，則會給人不整潔的印象。 

 (七) 東京車站西側的丸之內側站房，為文藝復興式赤煉瓦紅磚造建築，由明治

時代建築家辰野金吾設計的仿西式磚造建築，完工於 1914 年，與國內同為

百年車站的新竹車站在 2015 年 2 月 12 日締結姊妹車站，外型上非常吸引

觀光客來此拍照，十分著名的景點。值得我們好好效仿。 

 (八) 日本金澤車站曾於 2011 年獲美國旅遊雜誌網路版評選為世界最美車站之

一。金澤是個非常多雨的地方，2005 年改建金澤車站用 6000 條鋁條組合，

3200 片採光玻璃架構出直徑 90 公尺挑高 30 公尺的玻璃巨蛋。玻璃屋頂兼

具集水功能，匯集的雨水儲存在車站地下的大池子，站內 60%的用水都是

雨水回收再利用，用於景觀噴水池或澆花或廁所沖水使用。有人說金澤車

站前的玻璃巨蛋廣場像一把位旅客撐起的大雨傘，包含了歡迎旅客來到金

澤的心意。金澤車站還有一個有趣的地方是這座水時鐘噴泉，取代一般的

LED 燈，用小水柱排列出現在時刻、歡迎來到金澤等字樣。 

 

 

 

 圖 5-4 透明設計的通道門 圖 5-5 日本電車照明較刺眼 
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圖 5-11 水時鐘英文顯示畫面 圖 5-10 水時鐘時間顯示畫面 

圖 5-6 東京車站 圖 5-7 金澤車站入口 

圖 5-9 金澤車站鼓門外觀 

圖 5-12 水時鐘日文顯示畫面 

圖 5-8 金澤車站廣場 
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圖 5-15 可收納的座椅’ 

 (九) 日本列車各種客製化座椅簡介 

   1.住江工場客製化的不同於國內 180 度迴轉的座椅方向，而是利用氣動方式整

列車同步將椅背前後移動變更方向的設計，可縮短列車到達終點站換端整備

時間。如圖 5-13、14 

   2.當列車上人潮眾多時，收納起來的座椅及 90 度轉向靠牆的座椅設計，可活化

車輛空間。如圖 5-15、16、17、18 

   3.椅背有 8 個氣囊活動的座椅，促進血液循環的功效。如圖 5-19 

   4.椅墊會升高幫助高齡者起立的座椅，以提升路局社會形象。圖 5-20 

   5.座椅提供長途旅程休息更好的舒適度，而特製的座椅在小腿的地方增加一個

延長的靠墊，讓旅客得到更好休息品質。如圖 5-21 

   6.日本冬天一定用到的椅墊會發熱保暖的座椅。 

   7.頭等艙的按摩座椅等等。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 5-13 座椅靠左側 圖 5-14 座椅靠右側 

圖 5-16 收納後情形 
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圖 5-17 旋轉 90 度的座椅 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (十) 日本都市通勤電車因「電車痴漢」猖獗而聲名狼藉，調查指出東京警方每年平

圖 5-15 舒適度高的設計座椅 

圖 5-20 椅墊會升高的座椅 圖 5-20 有氣囊的座椅 

圖 5-19 旋轉 90 度後的樣子 
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均接獲 2000 多起電車性騷擾案件。超過 80%女性表示，曾在列車上遭到騷擾。

於是東日本鐵道考慮在東京通勤列車上安裝高解析度攝影機，防堵擁擠車廂頻

頻出現「鹹豬手」。 

而這次利用假日在乘坐 JR 的 HYBRID 油電混合列車 E200 型上就有在車廂天花

板安裝 2 支攝影機。而 2015 年 6 月 30 日，東海道新幹線發生男子點燃汽油自

殺還波及一名婦女。為了避免再次發生意外事件，JR 東海和 JR 西日本決定加

裝監視攝影機以確保旅客乘車安全，目前在新幹線 N700A 及 N700 系除了原本

只安裝在車廂上下車門兩側各一部監視攝影機，在車廂內頭尾各增設一部監視

攝影機並附警語告知旅客正遭監視。目前已增設 136 編組，2176 輛次。在 2016

到 2018 年再完成 125 編組，2000 輛次。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 5-16 E200 型前端 圖 5-17 E200 型後端 

圖 5-18 監視攝影機警語 
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二 ﹅建議 

 (一) 安裝即時監視傳輸系統 

有鑑於面對列車隱藏的騷擾案件及衝突可能性提高，為確保行車、旅客安全

及處理緊急事故，建議評估在目前電聯車上增設即時監視傳輸系統，藉由電

聯車、車站及行控中心有線及無線傳輸設備，傳送車廂內監視攝影機監視畫

面至電聯車駕駛室、車站旅客服務處及行控中心，可即時掌控列車內旅客情

況、駕駛室情況、前方軌道情況，以便處理緊急事故，確保行車及旅客安全。 

 (二) 建立維修步驟的 SOP 

本局營運車款眾多且設備保養方式皆不盡相同，將維修設備步驟留下圖檔文

字紀錄等，損壞設備原因及修理方式也詳細記錄，對於日本維修傾斜式列車

資料也一併收集，對於將來維修人員調動或退休也不至於沒有資料技術可以

參考，目前電子室已將目前電子卡故障原因、修復過程、故障元件、日期建

立電子檔，以利日後參考。因電子卡電子元件眾多，檢修時間長，如有完整

檢修資料，則事半功倍。 

 (三) 未來可設計適合台鐵使用的自動連結器 

目前台灣鐵路並不像高鐵或捷運是封閉式路線，所以在道路跟鐵路交會處，

容易發生平交道事故造成人員傷亡及車輛損壞。因此日本所使用的全自動連

結器並不適合台鐵所使用，但目前台鐵所使用機械式連結器雖然構造簡單，

但是電氣線及空氣管路需人工操作，運用上人力、成本、拆掛時效率降低。 

因此可設計適合台鐵使用耐撞擊、列車連結或解連快速、安全、容易保養、

利於維修的連結器。 
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陸、附件 

一、重量測試報告 
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二、車輛界限測試報告 
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三、雨漏測試報告 
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