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壹、 目的 

桃園國際機場為國門，兼負代表國家的形象，持續強化各項軟、硬體建設，以提升

服務品質，吸納更多旅客人數，秉持此原則本公司為提升機場園區的供電可靠度及用電

品質，特辦理「電力電纜更新汰換及零星改善工程」〈以下簡稱「本工程」〉共計十三項

改善工項，本工程主要改善工項高壓環路開關(RMU)更新工作，其採用設備為法國製施

耐德(Schneider)廠牌的高壓環路開關，型號：SM6系列 NE-IIII。 

為了解工廠生產流程與落實三級品管制度，以確保本次產品品質，遂進行此次的廠

驗工作。 

 

  

圖 01：施耐德工廠 
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貳、 廠驗行程及工作人員 

一、 廠驗行程 

項次 

NO 

日期 

Date 

行程內容 

Activity 

第一天 
2018/04/29 

(日) 

Fight Taoyuan to Charles de Gaulle Airport  

Flight BR87 

搭乘航班 BR87飛機，由桃園機場 飛往 法國戴高

樂機場 

第二天 
2018/04/30 

(一) 

Arrival Charles de Gaulle Airport to Paris  

Flight BR87 

抵達 法國戴高樂機場 

駐留 巴黎  

第三天 
2018/05/01 

(二) 

Move to Bordeaux (TGV) 

搭乘高速鐵路前往 (近施耐德工廠 – 利佈爾納) 

駐留 波爾多 

第四天 
2018/05/02 

(三) 

Round trip to LIBOURNE (SFCME) Schneider 

Factory  

往返 利佈爾納(施耐德工廠) 

FAT廠驗 

駐留 波爾多 
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項次 

NO 

日期 

Date 

行程內容 

Activity 

第五天 
2018/05/03 

(四) 

FAT廠驗 

駐留 波爾多 

第六天 
2018/05/04 

(五) 

FAT 廠驗 

Move to Paris (TGV)  

搭乘高速鐵路返回巴黎 

第七天 
2018/05/05 

(六) 

Day off 休息調整日  

Move to Charles de Gaulle Airport 

前往戴高樂機場 

Fight Charles de Gaulle Airport to Taoyuan 

Flight BR88 

搭乘航班 BR88飛機，由法國戴高樂機場 飛往 桃

園機場 

第八天 
2018/05/06 

(日) 

Arrival Tauyan Airport 

抵達 桃園機場 
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二、 廠驗人員名單 

NO 

序號 

Name 

姓名 

Company 

服務單位 

Title 

職稱 

1 易顯榮 

桃園國際機場股份有限公司 

維護處 

(主辦機關) 

副處長 

2 黃志宏 

桃園國際機場股份有限公司 

維護處 

(主辦機關) 

助理工程師 

3 黃國能 

萬鼎工程服務股份有限公司 

(設計監造單位) 

組長 

4 林昌宏 

中興電工機械股份有限公司 

(承攬廠商) 

專案經理 
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參、 廠驗產品設備介紹 

此次廠驗設備為法國製施耐德公司(Schneider)環路開關(型號：SM6 系列 NE-IIII)，

說明如下： 

 

 

 

  

圖 02：型號 SM6 NE-IIII 

圖 03：設備透視示意圖 



 

6 

一、 產品設備主要功能 

1. 環路開關是由四個開關(LBS)所組成。 

2. 環路開關單元內之開關、匯流排等任何高壓帶電部份均置於充填六氟化硫

(SF6)氣體作絕緣、消弧且密封於不銹鋼箱體內，並且符合 IEC62271-1 規定

之「密封式壓力系統」（Sealed pressure system）設計及製造。 

3. 主回路與負載回路為 LBS型，是有載操作開關。 

4. 各開關之操作分為『投入』『開路』及『接地』等三個位置；每一位置均有供

外部加鎖裝置(padlock)， 以防止開關維護施工時人員不當操作。本環路開

關為整組原裝進口，其型式是四路開關(含)以上之共箱型 RMU，環路開關之密

封箱體是以多台 LBS 組合而成。 

5. 本環路開關為手動操作、三相單投、附原廠操作把手，各開關組都有接地開

關，其接地開關之開(Open)、閉(Close)與負載啟斷開關(Load Bread Switch)

有機械連鎖，以防誤操作。 

6. 各開關組都有明確之狀態指示，如「投入」、「切開」、「接地」等， 且都有接

點輸出以供監視用。 

7. 各回路 LBS 與接地開關之手動操作孔是不同孔位，且各回路 的操作都是各

自獨立。 

8. 高壓帶電指示裝置：每一迴路都有一組（三相）霓虹指示燈，藉 由高壓電容

分壓裝置以顯示是否帶電。 

9. 接地及接地開關：所有金屬不帶電部份，有"接觸裝置"供接地以達零電位。

此裝置可清楚看出接地開關接點之位置。 
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10. 本環路開關的面板上設有 SF6 壓力指示裝置，此裝置有不同顏色標示其"安

全壓力"使用區間。 

 

 

 

 

 

 

  

圖 04：面板與操作開關 

圖 05：接地開關接點 

圖 06：高壓帶電指示器 
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二、 產品設備電氣規格 

1. 額定頻率：50/60Hz。 

2. 額定電壓：24kV。 

3. 額定供電電壓：3 相，22.8kV。 

4. 額定耐衝擊電壓(Impulse Withstand Voltage)：125kV。 

5. 額定連續及負載啟斷電流：630A。 

6. 短時額定電流(1 秒有效值)：20kA。 

7. 額定測試電壓/耐衝擊(Impulse Withstand Voltage)：125kV。 

8. 額定測試電壓/耐商頻(Power Frequency Withstand)：50kV。 

 

 

 

 

  

圖 07：環路開關設備銘牌 
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三、 產品設備實績 

Schneider施耐德在台設有分公司已 25年，並具完整的售後服務。該設備全球實

績超過 180萬 function使用數量，在台實績如表 1 RMU： 

  

表 1：環路開關實績表 
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肆、 施耐德 SFCME廠驗 

本次環路開關廠驗會同本案監造單位組長，以及承攬廠商中興電工機械股份有限公

司相關人員出席，Schneider 施耐德公司原廠由 Cust. Sat & Q, AT & HSSE Mr. 

Jean-Pierre帶隊辦理廠驗相關事宜，現場查驗作業說明如下: 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

圖 08：廠驗到訪合影 

圖 09：原廠組織及廠驗主管 
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一、 工廠簡介與環境說明 

首先於 OPENING MEETING 先行就廠驗行程說明與意見交換討論確認後，由 Mr. 

Jean-Pierre就 FSCME工廠進行簡報說明，包括廠區環境、區域等，以及近入廠區前的

危害告知等作業。 

該 FSCME廠為施耐德公司生產環路開關 SM6的主要生產基地，工廠內部最主要的區

域為不鏽鋼焊接與部件組裝作業，以及 SF6作業與測試中心等為主，依循 RMU 標準或客

製化產品的排配進入工程流程，整體流程均有標準機台作業進入各站，進行作業或檢測

並經記錄後轉下一站辦理，廠區各站均有相關標示，以及內部紀錄表均隨該機台作業檢

測後填具，以為該設備完成後相關資料。 

整體廠區光線明亮，且設有天窗讓自然光線進入廠內，流程也有完整動線規劃。廠

內設有無塵室進行重要部件自動安裝作業，SF6採自動化作業與測試，而相關測試站區

均有自動設備與電腦進行測試與紀錄等標準程序。本次為環路開關計12組出廠前廠驗，

將抽驗 2台序號為 0025與 0029進行相關測試，整體作業最終於 Close Meeting 順利完

成。 

本次環路開關計 12組明細如下： 

Production 

Order 

Characteristic Value  

PRO_LABEL_PO 
Serial Number 

20207826994 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0016 

20207826995 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0017 

20207826996 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0018 
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Production 

Order 

Characteristic Value  

PRO_LABEL_PO 
Serial Number 

20207826997 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0019 

20207826998 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0020 

20207826999 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0021 

20207827000 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0022 

20207827005 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0025 

20207827006 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0026 

20207827007 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0027 

20207827008 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0028 

20207827009 RM6-NE-IIII-24KV-20KA1S-630A SF-2018-W04-2-0029 

  表 2：本次 RMU型號與序號 
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圖 10：廠驗程序作業討論 

圖 11：原廠 FSCME工廠簡報 
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圖 12：FSCME工廠流程(1) 

圖 13：FSCME工廠流程(2) 
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圖 14：進入工廠前危害告知 

圖 15：產品樣機 
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圖 16：產品樣機 

圖 17：自動化焊接作業 
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圖 18：工廠自動化作業說明 

圖 19：工廠無塵室作業說明 
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圖 20：工作站作業說明 

圖 21：作業流程中設備資料說明 
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二、 廠驗測試查驗 

現場廠驗依 OPENING MEETING 確認行程與抽查驗產品設備取出後，進行各測試項目

的查驗辦理，並進行瞭解與確認，同時確認出廠前產品包裝與入櫃狀況，最終在結束會

議確認該廠驗作業後完成。 

如下相關檢測照片說明。 

 

 

 

 

 

圖 22：開關操作試驗 



 

20 

 

 

圖 23：接觸電阻試驗 

圖 24：接觸電阻試驗 
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圖 25：SF6洩漏試驗 

圖 26：SF6洩漏試驗 
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圖 27：SF6洩漏試驗 

圖 28：絕緣電阻試驗 
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圖 29：絕緣電阻試驗 

圖 30：耐壓試驗 
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圖 31：耐壓試驗 

圖 32：耐壓試驗 
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圖 33：控制功能檢查 

圖 34：控制功能檢查 
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圖 35：部分放電試驗 

圖 36：部分放電試驗 
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圖 37：工廠產品包裝出貨 

圖 38：查驗產品廠方資料 
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圖 39：出廠前廠驗檢查紀錄表 
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伍、 心得與結論 

此行法國廠驗就原廠的現場標準化動線與自動化機台作業外，每台作業檢驗紀錄均

隨附每一機台作業，以及廠房內各站上方的明顯標示、動線規劃，包括工廠會議簡報、

危害告知，以及廠區設有天窗自然採光，環境明亮等，在在顯示原廠在製造上的專業與

用心，讓參訪者對該廠生產品質控管具有信心。 

工廠的運行足以顯示該廠對產品的製造與管理要求，本次也有機會在廠驗同時了解

該廠的製造過程，以及設備包裝與倉儲運行程序，顯見該廠作為施耐德 RM6系列環路開

關的全球專業生產基地。 

目前桃園機場園區電力系統，中壓部分係採環路開關作為本園區電力系統一經常一

備用的雙迴路供電模式運行，以提升系統的可靠度及靈活度，因此，該設備必須符合配

電電網運行所需與電力安全的要求，並須具備優良供電安全、具可連續性作業且對環境

敏感度低等特性，以提升供電品質及降低對環境的衝擊等特性。 

此次廠驗 Schneider 施耐德工廠(SFCME)在作業品質管理的要求程序了解後，包括

作業程序、機台載具的標準化、自動化設施機台，以及相關檢測設施進行品質確認，以

及廠區的規劃運行，值得其他供應商學習，也順利完成本次廠驗作業，並藉此對該產品

設備有更進一步的了解，也充實該等專業知識。 

桃園國際機場為國內規模最大機場，但自 1979年啟用迄今已近 40年，加上近年來

旅運量以爆發式的成長，除現行辦理增建第三航廈外，也就既有的第一、二航廈進行擴

建工程，以服務更多的旅客，原既有航廈運行的基礎設施也不斷的擴充，故就電力系統

早期規劃相對於今日使用需求已略顯不足，在現今日新月異的科技發展下，系統設備也

相對穩定、先進與智慧化，本公司也就機場園區的電力系統編列預算，持續辦理各項改

善與精進工作，以確保園區長期電力系統的穩定度及用電安全的可靠度，並將老舊設備

作一致性的汰換，以期設備廠牌與性能的一致化，降低維護同仁操作風險，並可同時減

少備品的多樣性，撙節維護成本。  
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由於本次行程中均在戴高樂機場進出，也藉由候機的短暫停留時間，參觀該機場的

設施設備與環境，其機場各式標誌系統的設置，大多採用顏色作區別與管理，其具有視

覺美感的簡潔設計，也聯想到目前已成熟的「通用設計」，包括簡易與直覺使用、明顯

的設計，適當的尺寸及空間供使用等，故在此次的廠驗行程裏，也讓自己可以思考未來

設備亦可納入色彩的管理與辨識，以提升維護效率。 


