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摘要 

    專業課程訓練班依「推拉式電車組及 EMU500 型電聯車電機系統更新設備規

格及施工安裝需求說明書」第 9點訓練規定，前往各電機系統製造廠進行檢修種

子師資人員專業課程訓練，訓練人員分為 2梯次，每梯次至少 2週計 60小時。 

    第 2 梯次出國時間為 2023 年 2 月 20 日至 3 月 8 日合計 17 天，參與人員為

彰化機務段張詠欽、高雄機務段蔡博宇、臺北機務段彭康軒及士林電機謝志華、

德隆貿易有限公司陳英義、謝皓，前往韓國宇進(WOOJIN)產電進行共 14小時 SIV

專業課程訓練、日本 YUTAKA 高崎製作所進行共 7 小時跳線專業課程訓練、日本

三菱電機赤穂(Ako)工廠(Traction Transformer)及磯(ISO)工廠(Production 

Line for Traction Transformer)(車輛用變壓器生產線) 進行共 17小時主變壓

器專業課程訓練、日本三菱電機伊丹製作所(ITAMI WORKS) 進行共 25小時整流/

變流器(C/I)系統專業課程訓練，合計共 63小時專業課程訓練。 
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壹、 出國訓練目的 

依據行政院交通部 111年度「臺灣鐵路管理局」編列臺鐵局營業基金「鐵路

行車安全改善六年計畫(104至 111年)」（行政院 103年 10月 14 日院臺交字第

1030058414號函同意）(執行號:951104017O142(預算代號:140501))之「EMU500

型電聯車電機系統更新」採購案(B案)。 

「EMU500型電聯車電機系統更新」採購案(B案)之 EMU527於 109年 5月 20

日完成樣車組(第 1 編組)第 1 階段驗收，EMU554 於 112 年 02 月 16 日完成運轉

測試(第 63編組)，專業課程訓練班依「推拉式電車組及 EMU500型電聯車電機系

統更新設備規格及施工安裝需求說明書」第 9點訓練規定，前往各電機系統製造

廠進行檢修種子師資人員專業課程訓練，訓練人員分為 2 梯次，每梯次至少 2

週計 60小時。 

    第 2 梯次出國時間為 2023 年 2 月 20 日至 3 月 8 日合計 17 天，參與人員為

彰化機務段張詠欽、高雄機務段蔡博宇、臺北機務段彭康軒，前往韓國宇進

(WOOJIN)產電進行共 14小時 SIV專業課程訓練、日本 YUTAKA高崎製作所進行共

7小時跳線專業課程訓練、日本三菱電機赤穂(Ako)工廠(Traction Transformer)

及磯(ISO)工廠(Production Line for Traction Transformer)(車輛用變壓器生

產線) 進行共 17 小時主變壓器專業課程訓練、日本三菱電機伊丹製作所(ITAMI 

WORKS) 進行共 25 小時整流/變流器(C/I)系統專業課程訓練，合計共 63 小時專

業課程訓練。 
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貳、 專業訓練班週報表 

表 2.1 EMU500型電聯車電機系統更新採購案(B案) 
出國專業教育訓練(第二梯次)第一週週報表 

年 度 及 

預 算 編 號 

鐵路行車安全改善六年計劃(104-111) 

執行號:951104017O142(預算代號:140501) 

案 號 名 稱 106LMM001T「推拉式電車組及 EMU500型電聯車電機系統更新」
採購案(B案) 

 期 間 112 年 02月 20日至 112年 02月 26日 

地 點 韓國(清洲)、日本(東京、高崎) 

年 / 月 / 日 星 期 辦 理 事 項 

1 1 2 / 0 2 / 2 0 一 
去程:桃園國際機場(華航CI160班機)→韓國首爾仁川
國際機場→清洲(忠清北道槐山郡沙裡面沙裡路 95) 

1 1 2 / 0 2 / 2 1 二 

1.株式會社宇進(WOOJIN)產電系統測試 1廠(槐山總廠)
及宇進產電系統 2廠(SIV工廠)介紹暨安全教育講習。 
2.宇進產電 1廠靜態變流器(SIV)概述、主電路及零件
說明及宇進產電系統2廠靜態變流器(SIV)實物零件說
明等專業訓練。 
3.提問及回答。 

1 1 2 / 0 2 / 2 2 三 

1.第 1 工廠靜態變流器(SIV)控制電路、保護偵測功
能、故障檢查及排除、故障分析程式(T-Monitor)等專
業訓練。 
2.第 2 工廠零件拆卸及組裝、故障分析程式
(T-Monitor)模擬故障排除、檢測 IGBT等專業訓練 
2.提問及回答。 

1 1 2 / 0 2 / 2 3 四 
移動日:韓國清洲→韓國首爾仁川國際機場(韓航
KE705班機)→日本成田國際機場→日本東京 

1 1 2 / 0 2 / 2 4 五 

1.株式會社 YUTAKA高崎製作所介紹暨安全教育講習。 
2.第 1、2工廠連結器製作過程、測試室裡 85、4芯跳
線拆裝、保養、PIN和 O環更換、4芯跳線插針彈簧檢
查、拆裝、更換等專業訓練。 
3.提問及回答。 

1 1 2 / 0 2 / 2 5 六 例假日 

1 1 2 / 0 2 / 2 6 日 移動日:東京→播州赤穂 

備註: 
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表 2.2 EMU500型電聯車電機系統更新採購案(B案) 
出國專業教育訓練(第二梯次)第二週週報表 

年 度 及 

預 算 編 號 

鐵路行車安全改善六年計劃(104-111) 

執行號:951104017O142(預算代號:140501) 

 案 號 名 稱 
106LMM001T「推拉式電車組及 EMU500型電聯車電機系統更新」
採購案(B案) 

 期 間 112 年 02月 27日至 112年 03月 05日 

地 點 日本(東京、播州赤穂、大阪、尼崎) 

年 / 月 / 日 星 期 辦 理 事 項 

1 1 2 / 0 2 / 2 7 一 

1.三菱電機株式會社 (Transmission&Distribution 
System Center) 赤 穂 (Ako) 工 廠 (Traction 
Transformer)及磯(ISO)工廠(Production Line for 
Traction Transformer)(車輛用變壓器生產線)介紹暨
安全教育講習。 
2.赤穂(Ako)工廠及磯(ISO)工廠主變壓器(MTr)生產
流程介紹。 
3.提問及回答。 

1 1 2 / 0 2 / 2 8 二 

1.赤穂(Ako)工廠主變壓器(MTr)系統概述、保養及維

修、維修及檢測影片播放等專業訓練。 

2.提問及回答。 

1 1 2 / 0 3 / 0 1 三 
1.赤穂(Ako)工廠主變壓器(MTr)保養 Q&A。 

移動日:播州赤穂→大阪 

1 1 2 / 0 3 / 0 2 四 

1.三菱電機株式會社伊丹製作所(ITAMI WORKS)介紹、

展廳介紹、安全教育講習等教育訓練。 

2.整流/變流器(C/I)元件說明、系統概述等專業訓練。 

2.提問及回答 

1 1 2 / 0 3 / 0 3 五 
1.整流/變流器(C/I)系統概述、保護迴路等專業訓練。 

2.提問及回答。 

1 1 2 / 0 3 / 0 4 六 例假日 

1 1 2 / 0 3 / 0 5 日 例假日 

備註: 
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表 2.3 EMU500型電聯車電機系統更新採購案(B案) 
出國專業教育訓練(第二梯次)第三週週報表 

年 度 及 

預 算 編 號 

鐵路行車安全改善六年計劃(104-111) 

執行號:951104017O142(預算代號:140501) 

 
案 號 名 稱 

106LMM001T「推拉式電車組及 EMU500型電聯車電機系統更新」

採購案(B案) 

 期 間 112 年 03月 06日至 112年 03月 08日 

地 點 日本(大阪、尼崎) 

年 / 月 / 日 星 期 辦 理 事 項 

1 1 2 / 0 3 / 0 6 一 

1.整流/變流器(C/I)零件清單介紹、系統保養、系統

保養影片介紹等專業訓練 

2.提問及回答 

1 1 2 / 0 3 / 0 7 二 
1.整流/變流器(C/I)系統概述及故障排除等專業訓練 

2.提問及回答 

1 1 2 / 0 3 / 0 8 三 回程:大阪→關西國際機場(CI157班機)→桃園國際機 

 四  

 五  

 六  

 日  

備註: 
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參、 專業訓練班課程表及保養影片檔說明 

一、韓國宇進產電 SIV專業課程訓練班課程表 

 

圖 3.1 宇進產電 SIV專業課程訓練班課程表(14小時) 
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二、日本 YUTAKA高崎製作所跳線專業課程訓練班 

(一) 專業課程訓練班課程表 

圖 3.2 YUTAKA 高崎製作所跳線專業課程訓練班課程表(7小時) 

(二) 專業課程訓練班檢修保養影片(5個檔案約 61MB) 
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三、日本三菱電機赤穂工廠主變壓器專業課程專業課程訓練班 

(一)專業課程訓練班課程表 

 

圖 3.3 三菱電機赤穂工廠主變壓器專業課程訓練班課程表(17 小時) 
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(二)專業課程訓練班保養檢修影片(14個檔案約 612MB無聲音) 
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四、日本三菱電機伊丹製作所整流/變流器(C/I)專業課程訓練班 

(一)專業課程訓練班課程表 

 

 

圖 3.4日本三菱電機伊丹製作所整流/變流器專業課程訓練班課程表(25小時) 
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(二)專業課程訓練班保養檢修影片(26個檔案約 60GB無聲音) 
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肆、 專業課程訓練 

一、韓國宇進產電 SIV專業課程訓練班內容 

(一) 專業訓練班課程日期：112 年 02 月 21日至 02 月 22日共計 14小時 

(二) 專業訓練班授課講師： 

李課長(Seung-Woo Lee) 、鄭經理(Young-Tai Jung) 

(三) 專業訓練班授課人員： 

彰化機務段張詠欽、高雄機務段蔡博宇、臺北機務段彭康軒及承攬廠商士林

電機謝志華、德隆貿易有限公司陳英義、謝皓 

(四) 專業訓練班課程表： 
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(1)課程名稱：宇進產電工廠介紹、靜態變流器(SIV)概述、主電路及零件說明、

靜態變流器(SIV)實物零件說明 

課程時間：02 月 21日 09:00~12:00 

(2)課程內容： 

(a)李課長(Seung-Woo Lee)先以影片介紹「宇進產電株式會社」之歷史沿革，

並說明該公司「鐵路事業」、「電動客車」及「智慧能源」三大事業部

門相關開發之產品成果與實績，並展現該公司的研發、設計之實力(宇進

產電公司介紹如附錄二)；接下來進入課程主軸，首先針對靜態變流器

(SIV)之系統概述、更新前後差異、主電路及零件組成與功能逐一進行教

學說明，課程中重點內容為講述本案更新的 SIV與舊有 EMU500 的 SIV的

改進優點如下: 

i. 減少一部△-Y變壓器，降低維護成本。 

ii. 採用自然冷卻，無須鼓風機，降低維護成本及噪音。 

iii. SIV額定容量增加 40%，SIV轉供時不需要減載。 

iv. 採用主流 IGBT(絕緣閘雙極電晶體)，低噪音、損耗小不易發熱且耐

壓高。 

(b) 進到主電路部分，針對系統各個元件英文縮寫的名詞定義予以解說，並

說明 SIV 電路運作原理及啟動時序圖，讓受訓人員更清楚其電路意涵及

運行架構；再來說明零件組成和功能，其最重要的部分為 SIV 的「控制

單元」，可謂是系統的心臟，主要為偵測、監控 SIV 狀態及順序控制、

故障診斷及保護動作，該控制單元為六項基板組成，李課長(Seung-Woo 

Lee)將每一項基板的運行流路透過方塊圖逐一解說，並對於 SIV 系統整

流器、變流器、濾波電容、升壓電抗器等等組件、元件之規格功能進行

說明，讓受訓人員能夠掌握及理解其意涵，對於往後故障排除工作有相

當大的助益。 
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(c) 課程照片介紹： 

 

 

 

 

 

    圖 4.1.1 學員抵達宇進產電               圖 4.1.2 學員進入總部 

 

 

 

 

 

 

 圖 4.1.3 宇進產電歡迎鐵路局學員      圖 4.1.4 影片介紹宇進產電的發展  

 

 

 

 

 

圖 4.1.5  SIV 訓練課程開始               圖 4.1.6 授課說明 1 
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圖 4.1.7 學員討論情況                  圖 4.1.8 授課說明 2 

(3)課程名稱：靜態變流器(SIV)實物零件說明 

課程時間：02 月 21日 13:00~17:00 

(4)課程內容： 

(a)宇進產電公司安排受訓人員至工廠實地參訪，由鄭經理(Young-Tai Jung)

向我們介紹、說明該公司有關靜態變流器(SIV)的製造、驗證過程及其他

依照客戶需求所開發之各種輔助電源供應系統，在參訪過程中，透過詢問

得知該公司為何能具備如此優良的設計、開發及製造能力，對方表示該公

司創立初期除強化員工專業能力外，積極派送人員至相關產業公司(國外)

進行技術交流及學習，並經過長時間研究、設計、開發累積相關經驗，並

透過產品實際應用在市場上，接收客戶意見及使用情況，經過不斷改進及

修正，累積產品實績，最終達到具備完整能力來設計足以滿足客戶需求的

產品。 

(b)課程照片介紹： 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.9 介紹公司開發之產品           圖 4.1.10 參訪設備製造部門 
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圖 4.1.11 組裝完成的變流器          圖 4.1.12 進行設備突波檢查及測試 

 

 

 

 

 

 

  圖 4.1.13  SIV 系統及測試設備         圖 4.1.14  SIV內部配線組裝區 

(5)課程名稱：靜態變流器(SIV)控制電路、保護偵測功能、故障檢查及排除、故 

障分析程式(T-Monitor) 

課程時間：02 月 22日 09:00~12:00 

(6)課程內容： 

(a) 李課長(Seung-Woo Lee)向我們說明輔助電源供應系統(SIV)的拆卸與

組裝，因本案 SIV設備，韓國宇進產電已於 111年底前全數送抵臺灣進

行改造，故工廠已無相同設備可供實際操作拆卸組裝，故以書面講解及

3D圖形方式進行說明(如圖 4.1.15所示)。 

(b) SIV 進行拆卸及組裝前，李課長特別強調必須注意「兩項重要安全規

則」: 

i. 一般安全規則： 
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A. 當 SIV 停止時，電荷仍會留在主電路電容器，故打開檢查蓋碰

觸主電路前，應確認控制電路已放電完成(約需等待 5 分鐘)，

再實施作業。 

B. 處理控制單元、閘極驅動器等 PCB板時，應留意靜電。 

C. 線圈零件(BL、ACL)、堆疊式整流器及變流器為重型負載，應至

少由「兩名人員」使用起重機作業。 

D. SIV 停止後，加熱管及主電路元件仍處於高溫狀態，有燙傷風

險，因此作業前，需要有足夠的冷卻時間。 

ii. 光纖電纜處理安全規則： 

A. 組裝光纖連接器時，插入前務必確認光纖電纜和控制單元的信

號名稱相符(誤插光纖電纜會導致 CFD故障)。 

B. 光纖電纜的折彎半徑不得小於 50mm。 

C. 不得置於加熱裝置，例如照明(手電筒強光照射)等附近。 

D. 不得更改光纖電纜的接線或用束線帶束緊防止振動。 

E. 不得將工具等置放在光纖電纜上。 

F. 長期存放未連接的光纖連接器時，應插入防塵蓋。 

(c) 以上兩項安全規則，主要保護人員作業安全以及維持設備穩定運行，必

須注意、確認；另外有關變流器、整流器單元及接觸器、感應器等組件

安裝及拆卸，均可按照書面元件分布圖及流程說明進行。 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.15 SIV 3D圖 
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(d) SIV控制電路及信號介面與系統保護功能的解說，李課長以電路圖詳盡

說明各個控制信號來源及作用，主要分為數位輸出(入)、類比輸入及光

纖輸出(入)，透過控制單元的六項基板之信號傳遞(接收)完成其偵測、

控制及保護功能，SIV 系統的保護功能機制相當重要，不僅要能夠準確

偵測故障並適時停止 SIV運作，還必須正確顯示故障代碼讓維修人員能

夠迅速查找故障點予以檢修，降低檢修時間及維護品質，對於平日維護

保養或緊急查修都有莫大助益；對於故障保護，可透過故障代碼列表找

出故障範圍，並依據維修手冊的程序實施檢查，以下舉例當 SIV顯示兩

項故障代碼時，須執行哪些檢查: 

i 輸出過電流(OOC) 檢查: 

A. 檢查接線、連接器等情況是否正常。 

B. 檢查變流器閘極脈衝波形是否正常。 

C. 檢查光纖是否沒問題。 

D. 檢查輸出電壓偵測器(ACPT2)是否正常。 

E. 檢查電流感應器(CTU、CTV、CTW等)是否正常。 

F. 檢查變流器單元、受損元件是否有短路情況。 

G. 檢查交流輸出接觸器(SIVK)是否正常。 

ii 輸出過電壓/低電壓(ACOV/ACLV) 檢查: 

A. 檢查接線、連接器等情況是否正常。 

B. 檢查變流器閘極脈衝波形是否正常。 

C. 檢查光纖是否沒問題。 

D. 檢查交流輸出濾波電容器(ACC)是否正常。 

E. 檢查輸出電壓偵測器(ACPT2)是否正常。 
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(e) 經過以上的檢查並發現故障點進行檢修，以消除故障恢復 SIV 正常運

行；另外 SIV故障順序有分為輕度故障及重大故障，其重啟順序及說明

如圖 4.1.16。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.16 SIV重啟順序及說明 

 

 

 

 

 

 



19 

(f) 課程照片介紹： 

 

 

 

 

4.1.17 課程進行中               圖 4.1.18 學員和李課長研討情況 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.18 講解 SIV控制電路 1          圖 4.1.19 講解 SIV 控制電路 2 

 

(7)課程名稱：靜態變流器(SIV)零件拆卸及組裝、故障分析程式(T-Monitor)模

擬故障排除、檢測 IGBT 

課程時間：02 月 22日 13:00~17:00 

(8)課程內容： 

(a)李課長(Seung-Woo Lee)向我們說明輔助電源供應系統(SIV)如果發生故

障時，應按照以下要領執行故障排除並逐一檢查故障項目: 
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(b)以上故障排除流程，首要需以「故障分析程式 T-monitor」來收集相關故

障訊息、監控波形的方式來判斷故障點予以檢修，所以如何運用故障分析

程式來查修，對於檢修 SIV來說非常重要，故李課長針對「故障分析程式

T-monitor」的使用方式及功能進行教學解說，透過程式介面(如圖 4.1.20、

4.1.21 所示)可顯示數位及類比訊號(如圖 4.1.22、4.1.23 所示)，且可

單獨選擇需要的訊號來顯示(信號選擇區)，並可操作「T-Monitor 控制區」

來進行波形的儲存或開啟，另外，從功能(FUNCTION)選單中，可下載錯誤

數據及追蹤數據，在 SIV 啟動過程中，也可藉由程式來即時監控(如圖

4.1.24 所示)目前運行的波形有無異常，當然也可以隨時儲存即時數據，

以供檢修人員記錄並查看。 
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圖 4.1.20  T-monitor操作介面說明 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.21  T-monitor操作介面說明 
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圖 4.1.22 類比信號 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.23 數位信號 
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(c)說明 T-monitor 的介面及故障訊息判讀時，我們發現軟體視窗下方各種顯

示的故障訊息方塊，其中 CFD_I及 CFD_C之英文代號不易讓檢修人員辨別，

該故障訊息代號代表「整流器、變流器本身」及「GDF閘極驅動器」之故

障，為讓檢修人員理解判讀，受訓人員與李課長互相討論後，決定該改為

將「CFD_I 及 CFD_C」之英文代號修正為「GDF_I及 GDF_C」(如圖 4.1.24

所示)，軟體將由宇進產電修正改版後，交由本案承商「士林電機」進行

各段 500型電聯車 SIV-T-monitor軟體修正。 

(d)課堂上也說明該軟體之各項訊號波形，可由檢修人員自行設定欲顯示之顏

色，以方便辨別及記錄(如圖 4.1.25所示)。 

(e)當有故障產生可透過 T-monitor 軟體視窗查看故障點及故障訊息(如圖

4.1.26所示)，也可使用「Grid」鈕將「波形顯示」轉換成「表格顯示」，

更能清楚查看故障發生時，各項監測之異常數值(如圖 4.1.27 所示)，對

於檢修人員在識別上相當清楚、便利。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.24 修正圖示 
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圖 4.1.25 可自行設定波形顯示之顏色 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.26 故障點及故障訊息顯示 
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圖 4.1.27 故障監測之異常數值顯示 

(f)李課長(Seung-Woo Lee)實際帶我們到第二工廠以「類似本案 500 型電聯

車更新之 SIV 系統」進行啟動、運轉及 T-monitor軟體操作使用，讓受訓

人員更清楚瞭解 SIV 的運作模式及軟體運用、故障識別等等，針對 SIV

運轉啟動，說明以下程序: 

i. 車輛提供直流 110V電源時，控制器啟動。 

ii. 系統檢查啟動條件(線路電壓、故障條件、SIV運轉信號)；充電接

觸器(AK)運轉，濾波電容器(FC)進行充電。 

iii. 350Vdc 以上的電壓供應到濾波電容器(FC)時，線路接觸器(LK)進

行運轉。 

iv. 線路接觸器(LK)運轉大約 1秒後，變流器及交流輸出接觸器(SIVK)

運轉，並輸出 440V交流電到負載間。 

(g)SIV系統從啟動到輸出 440V的過程當中，控制單元的「ISO33 順序控制及

保護控制基板」的 LED顯示器會依序顯示以下數字，確認系統各項動作正

常: 
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i. 00：啟動準備及輸入電壓正確。 

ii. 10：AK(充電接觸器)動作。 

iii. 20：LK(線路接觸器)動作。 

iv. 30：SIVK(交流輸出接觸器)動作。 

v. 05：3相 440V輸出正常。 

(h)Q&A內容：  

i. Q：SIV 控制單元六項電路基板當中，依原廠(宇進產電)過往的經

驗及數據來看，那些基板比較容易產生故障? 

A： 

甲、SIV系統之控制單元，以全新設備來說，其整體維持相對高度

穩定性的時間大約是 10年左右，超過 10年其穩定期會隨著基

板內部電子元件衰退或故障而逐漸下降。 

乙、控制單元六項電路基板來說，照經驗及數據，SIV 系統會因

ANA27(16 通道類比輸入基板)故障而停止運作的情況會比較

高一些。 

 

丙、以控制單元引發之 SIV系統故障，大多是 MCU33(光信號輸入/

輸出基板)上之光纖信號線鬆脫所引發，故檢修人員必須先確

認該信號線是否裝妥有無鬆脫現象，再重新啟動測試。 

ii. Q：整流器及變流器內部使用之 IGBT 絕緣閘雙極電晶體(如圖

4.1.28)，如何進行量測來確認有無損壞， 

A：李課長向我們表示可依照該元件之「datasheet數據表」(如圖

4.1.29)來進量測，並指導受訓人員進行量測。 
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圖 4.1.28  IGBT圖示及規格 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.1.29  IGBT之 DATASHEET資料表 
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(i)課程照片介紹：  

 

 

 

 

 

圖 4.1.30 講解 T-monitor使用        圖 4.1.31 說明 SIV各部組件功能 

 

 

 

 

 

 圖 4.1.32 說明維護注意事項         圖 4.1.33 李課長說明 SIV 啟動狀態 

 

 

 

 

 

圖 4.1.34  說明 T-monitor實際應用      圖 4.1.35  T-monitor 監控實況 
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 圖 4.1.36 說明控制單元運行順序         圖 4.1.37 學員學習量測 IGBT 
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二、 日本 YUTAKA 高崎製作所跳線專業課程訓練班內容 

(一) 專業訓練班課程日期：112 年 02 月 24 日共計 7小時 

(二) 專業訓練班授課講師：松本慶一社長、清水俊明部長 

(三) 專業訓練班授課人員： 

彰化機務段張詠欽、高雄機務段蔡博宇、臺北機務段彭康軒及承攬廠商士林

電機謝志華、德隆貿易有限公司陳英義、謝皓 

(四) 專業訓練班課程表： 

 

圖 4.2.1 YUTAKA高崎製作所跳線專業課程訓練班課程表(7 小時) 
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(1)第一節課程名稱：YUTAKA高崎製作所介紹 

第一節課程時間：09:00~10:00 

(2)第一節課程內容： 

至高崎 YUTAKA 製作所，松本慶一社長介紹公司創立沿革與製作產品說明，

主要生產之產品有列車自動連結器、低壓連結器、高壓連結器、網路連結器

及切換開關等，此次教育訓練主要針對臺灣鐵路管理局採購之 4芯與 85芯跳

線做相關說明。如圖 4.2.2、4.2.3所示。 

  

 

 

 

 

 

圖 4.2.2  YUTAKA 製作所                圖 4.2.3  公司介紹 

(3)第二、三節課程名稱：第一工廠、第二工廠與品質信賴測試工廠參觀見學 

第二、三節課程時間：10:00~11:00、11:00~12:00 

(4)第二、三節課程內容： 

專業課程訓練由製造部清水俊明部長安排至第一工廠、第二工廠與品 

質信賴測試工廠參觀見學。如圖 4.2.4~4.2.15 所示。 

(a)第一工廠： 

負責零件加工，舉凡 PIN 針、托架、插座及開關等皆由自身生產

且操作人員須具備相關證照才可操作，以確保生產產品之品質，

其加工機台約 30幾台，包括 PIN製作機台與 PIN針檢查機台、車

床、铣床、鑽床與磨床等，操作人員約 10人左右。 
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(b)第二工廠： 

負責組裝與包裝出貨，舉凡跳線之 PIN 針安裝、托架之安裝、品

質檢驗與包裝均在廠內完成且相關人員皆須具備證照才可操作以

確保生產品質，另外生產過程採用全自動倉儲管理系統再配合良

好之生產管理，達到即時生產、即時出貨之目標，因此有效降低

生產成本，關於此點，建議台灣鐵路管理局在材料管理上可利用

自動倉儲管理系統來強化，讓維修車輛所需之零件做智慧化管理，

使維修與材料管理部門能合作無間共創雙贏。 

 

 

 

 

 

 

  圖 4.2.4 介紹工廠                      圖 4.2.5  零件加工廠 

 

  

    圖 4.2.6  零件加工廠                   圖 4.2.7  零件加工廠 
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   圖 4.2.8  組立加工廠                    圖 4.2.9  組立加工廠 

 

 

 

 

 

 

圖 4.2.10 跳線外皮卸除作業            圖 4.2.11外箱進料檢驗作業 

(c)品質信賴測試工廠： 

為確保鐵道設備之信賴性，YUTAKA 製作所採用了以下測試裝置。 

i 偏移試驗裝置： 

電車在實際的運行中，除了直線運行外還包括曲線運行，為了

確保跳線之長度符合客戶需求，因此必須藉由偏移測試來決定

跳線之最佳長度。 

ii 耐久試驗裝置： 

電車車間之跳線在實際運行中會拉伸與壓縮，為了確保跳線之

通訊不受影響，因此必須藉由耐久測試來檢視跳線通訊之穩定

性。 
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iii 振動試驗裝置： 

電車在實際的運行中會不斷產生振動，為了確保跳線在不同頻

率與方向之振動下，跳線之通訊品質不受影響，因此必須藉由

振動測試來檢視跳線通訊之穩定性。 

iv 防水試驗裝置： 

為了符合 IP防水規格，YUTAKA製作所設置長 1.1m X 寬 2.0m X 

高 2.2m 之水槽，進行跳線之防水測試，來檢視跳線防水性能。 

 

  圖 4.2.12 偏移試驗設備                 圖 4.2.13 耐久試驗設備 

  

 

 

 

 

 

 圖 4.2.14 震動試驗設備                  圖 4.2.15 防水試驗設備 

(5)第五節課程名稱：IC 85芯跳線技術訓練 

第五節程時間：13:00~14:00 

(6)第五節課程內容： 
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(a)概要： 

跳線連接器為電路接續、切斷用的耦合器。插座安裝於車體，插頭的兩端

安裝於跳線及跳線箱上。插頭與插座的連結是使用了凸輪、滾輪的鎖緊作

連結，是一種容易卸除並有防水構造的跳線連結器。 

(b)檢修週期： 

注意事項：絕對不可以在通電狀態下進行分離或在分離狀態下通電加壓。 

一級檢修                           (3天) 

二級檢修          90,000公里       (3個月) 

三級檢修          1,000,000公里    (3年) 

四級檢修          4,000,000公里    (12年) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(c)固定螺栓之鬆緊度： 

i 檢查所有固定螺栓，若發現鬆弛或遺失，請重新轉緊或更換新品。 
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ii 用測試槌檢查所有夾緊螺栓是否鬆弛，若有鬆弛螺栓，請轉緊至正

確扭力。 

iii 除非相關圖說或說明書另有指示，應遵循下表所列扭緊螺栓之扭

力。 

 

(d)跳線連接方式： 

i. 握住固定把手並往前方拉動時，固定臂會以支撐軸為支點迴轉，並可

由固定臂承座卸除，繼續往前拉動時，蓋子的尖端會碰到固定臂邊緣，

蓋子會以絞鏈銷為支點與固定臂進行連動運動開始跳開。 

ii. 將其進一步往上移動，使其自水平位置移動至 40度左右之位置時，將

固定臂往斜下方壓入後，固定臂就會進入支撐軸缺口部位並被固定於

該處，蓋子也會固定在開啟狀態。 

 

 

iii. 將跨接電纜插入電纜插座，使其法蘭面與電纜插座法蘭面之間的間隙

達到 6mm 左右，此時雙方接觸片會彼此接觸。 
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iv. 將固定臂往斜上方拉動，解除鎖定狀態。 

v. 放下固定臂，直到滾輪可以碰觸到跨接電纜兩端的凸輪。 

 

vi. 再將固定臂強力下壓，滾輪會在凸輪表面轉動，並將跨接電纜往電纜

插座壓入，使雙方的接觸片完全接觸，而防水墊片會被壓縮在法蘭面

上形成防水結構，固定臂則會停止水平位置。 

vii. 將固定把手往順時鐘方向轉動，將固定把手的前端輕輕壓在跨接電纜

上設計的凹陷部位上(可以用手固定的程度)後，連接就完成了。 
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(e)跳線拆卸方式： 

i. 只要進行與連接時完全相反的操作，就可以將跨接電纜從電纜插座上

拔起。也就是說，將固定把手以反時針方向轉動後，轉向上方，此時

蓋子也會同時被推開。 

ii. 當固定臂抬起 40度左右時，將其壓進支撐軸的缺口處予以鎖定並拔下

跨接電纜。 

iii. 將固定臂由支撐軸的缺口處卸除，將其往下降時銷就會移動到蓋子上

裝設的凸輪上，將蓋子固定形成防水結構，將固定臂轉至垂直位置後，

固定臂就會被固定在固定臂承座上，解掛程序到此結束。 

(f)現場實作：如圖 4.2.16~4.2.21 所示。 

 

 

 

 

 

圖 4.2.16  85芯跳線拆、裝作業      圖 4.2.17 85芯跳線拆、裝作業 

  

圖 4.2.18 85芯跳線拆、裝作業       圖 4.2.19 85芯跳線拆、裝作業 
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圖 4.2.20 85芯跳線拆、裝作業       圖 4.2.21 85芯跳線拆、裝作業 

 

(7)第六、七節課程名稱： 

YH70 Series connector 技術訓練及跳線保養維修與說明 

第六、七節程時間：14:00~15:00、15:00~16:00 

(8)第六、七節課程內容： 

(a)概要： 

4P 接頭為高電壓(1500V)使用的四腳接頭，適用於跳線纜線、異

類纜線及各種纜線。 

(b)檢修週期： 

i. 保證接頭可接合/拆解 500 次以上，若接頭本體損壞或接點部

件在使用中損壞，請更換任何損壞零件。 

ii. 以鍍銀銅製作的接點部件，在壓接或組裝時必須小心不要刮傷

接點部分，尤其是針腳接點的外部。 

iii. 在 O型環上塗抹適量的矽油脂，並依據適當的間隔時間更換 O

型環。 

iv. 切勿在通電中解開接頭，且不可在接頭解開時通電。 

v. 檢修週期： 
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一級檢修                           (3天) 

二級檢修          90,000公里       (3個月) 

三級檢修          1,000,000公里    (3年) 

四級檢修          4,000,000公里    (12年) 
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(c)固定螺栓之鬆緊度： 

i. 檢查所有固定螺栓，若發現鬆弛或遺失，請重新轉緊或更換新品。 

ii. 用測試槌檢查所有夾緊螺栓是否鬆弛，若有鬆弛螺栓，請轉緊至正確

扭力。 

iii. 除非相關圖說或說明書另有指示，應遵循下表所列扭緊螺栓之扭力。 

 

 

 

 

 

(d)跳線連接方式： 

i. 對正鍵位：將插座的鍵對正插頭的鍵槽，然後將插頭插入插座。 
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ii. 插入插頭：插入插頭，直至感覺插頭的滾子接觸到插座的卡栓槽。 

 

 

 

 

 

 

 

iii. 轉動耦合器：順時針旋轉插頭的耦合器，在耦合器轉動 120 度後，插

頭會發出喀啦聲，即已完成連接。 

 

 

 

 

 

 

iv. 確認連接： 

檢查下列各點，以確認連接正確無誤。 

＊看不見滑片上的紅色記號。 

＊看不見插座上的卡栓槽。 

＊插頭與插座之間的間隙為 15mm。 

＊當滑片未操作時，耦合器不能逆時鐘旋轉。 
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(e)跳線解連操作方式： 

i. 滑片操作： 

使插頭的滑片向箭頭方向滑動大約 7.5mm。 

 

 

 

 

 

 

ii. 旋轉偶合器： 

在滑動滑片後，逆時鐘旋轉偶合器，插頭會隨著偶合器轉動而退出插

座，在偶和器開始轉動後，即能釋放滑片。 

iii. 分離： 

將偶合器旋轉 120 度，讓偶合器的滾子從插座的卡栓槽脫開，將插頭

往自己的方向拉以使其脫開。 

 



44 

 

 

 

 

 

 

(f)現場實作：如圖 4.2.22~4.2.38 所示。 

 

 

 

 

圖 4.2.22 4芯跳線拆、裝作業        圖 4.2.23 4芯跳線拆、裝作業 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.2.24 4芯跳線拆、裝作業         圖 4.2.25 4芯跳線拆、裝作業 
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圖 4.2.26 清潔劑                          圖 4.2.27  潤滑油 

 

 

 

 

 

圖 4.2.28  黏著劑                           圖 4.2.29  黏著劑 

 

 

 

 

 

 

圖 4.2.30 O型環更換作業              圖 4.2.31 O型環更換作業 
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 圖 4.2.32 O型環更換作業                 圖 4.2.33 特殊作業工具 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.2.34  PIN孔緊度檢查              圖 4.2.35  PIN孔彈簧檢查 
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圖 4.2.36 PIN彈簧安裝           圖 4.2.37 PIN彈簧安裝後緊度檢查 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  圖 4.2.38  PIN 孔彈簧拆卸 
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(9)第八節課程名稱：Q & A： 

第八節程時間：16:00~17:00 

Q & A內容： 

(a) 285芯 PIN 之清潔方式為何? 

先使用高壓空氣吹塵，接著使用擦拭銀器之布作表面清潔，千萬不可使

用砂紙研磨或噴導電液，如此將 使表面受損造成通訊異常。 

(b) 85芯之 O 型環更換須注意事項為何? 

先將劣化之 O 型環拆卸，使用酒精清潔 O 型環之溝槽，接著塗抹黏膠在

溝槽內，再將 O型環置入溝槽，放置 3小時候完成。 

(c) 4芯跳線安裝、拆卸須注意事項為何? 

安裝時，接頭上之箭頭 在左邊 120度位置，接頭之缺口對準插座上之紅

點，往內插入並向右旋轉，直至插頭上之紅色箭頭縮回定位為止，拆卸

時先將紅色箭頭往前推再向左旋轉，直至插頭與插座分離為止。 

(d) 4芯跳線之 O型環更換須注意事項為何? 

先將劣化之 O 型環使用特殊工具拆卸，將新的 O 型環塗抹薄薄一層潤滑

液再裝上，其目的使插頭與插座安裝時有潤滑與氣密之效果。 

(e) 4芯跳線插座 PIN孔之 PIN彈簧如何更換? 

i. 先使用特殊工具將彈簧拔除並對 PIN孔作清潔。 

ii. 使用特殊工具將彈簧塞入 PIN孔。 

iii. 使用特殊工具確認彈簧彈力是否 OK。 

(f) 偏移試驗之目的為何? 

i. 列車在最大偏移角度下，檢測內側之跳線高度是否高於軌面 130mm，

外側之跳線拉伸長度是否在規範內，而且此偏移測試不可影響跳線接

點 之導通性。 
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ii. 模擬列車實際運行時，因車廂間前-後、左-右相互移動狀態下，車間

跳線重複運作 100萬次後，檢查跳線接頭處是否有裂痕，另外將跳線

外皮移除，檢查銅線是否有斷線，最後通電測試確認跳線導通是否正

常? 

(g) 振動試驗之目的為何? 

因列車在實際運行狀態下會產生震動，此試驗之目的為模擬跳線在前-

後、左-右、上-下 3維震動下，測試接點之導通性是否正常。 

(h) 耐久試驗之目的為何? 

因列車在實際運行環境中受溫度與濕度之影響，因此使用溫、濕度試驗

機，測試跳線在設定之溫、濕度條件下，跳線接點之導通性是否可維持

正常。 

(i) 防水試驗之目的為何? 

因列車在實際運行環境中受下雨之影響，因此使用防水試驗測試跳線是

否符合 IP 防水規格。 

(j) YUTAKA 跳線採用 Hitachi生產之多芯電纜，內部之電線採用螺旋  

方式捲繞，線與線間撒上粉末增加潤滑性，確保列車在運行過程中，  

電纜線在不斷扭動、拉伸與壓縮下，使銅線不易斷裂並保有良好信  

號之導通性。 
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三、 日本三菱電機主變壓器(MTr)專業課程訓練班內容 

(一) 專業訓練班課程日期：112 年 02 月 27日至 03 月 01日共計 17小時 

(二) 專業訓練班授課講師： 

野田敏宏(TOSHIHIRO NODA) 、速水賜基 

(三) 專業訓練班授課人員： 

彰化機務段張詠欽、高雄機務段蔡博宇、臺北機務段彭康軒及士林電機謝志

華、德隆貿易有限公司陳英義、謝皓 

(四) 專業訓練班課程表： 
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(1)課程時間及名稱： 

   02 月 27日：日本三菱電機主變器(Transmission&Distribution System  

   Center)赤穂(Ako)工廠(Traction Transformer)及磯(ISO)工廠(Production  

   Line for Traction Transformer)(車輛用變壓器生產線)生產流程介紹。 

   02 月 28日：主變壓器(MTr)系統概述、保養及維修、維修及檢測影片播放。 

   03月 01日：工廠主變壓器(MTr)保養及 Q&A。 

(2)課程內容照片及介紹： 

112年 02月 27 日 

 

 

 

 

 

圖 4.3.1 赤穂(Ako)工廠                  圖 4.3.2 磯(ISO)工廠 

 

 

 

 

 

 圖 4.3.3 赤穂(Ako)工廠介紹             圖 4.3.4 主變壓器(MTr)產品介紹 
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圖 4.3.5 赤穂(Ako)工廠見學 1            圖 4.3.6 赤穂(Ako)工廠見學 2 

 

 

 

 

 

  圖 4.3.7 赤穂(Ako)工廠見學 3            圖 4.3.8 赤穂(Ako)工廠見學 4 

 

 

 

 

 

 

圖 4.3.9 磯(ISO)工廠見學 1                圖 4.3.10 磯(ISO)工廠見學 2 
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圖4.3.11 磯(ISO)工廠見學3          圖 4.3.12 磯(ISO)工廠見學 4(外鐵式) 

 

 

 

 

 

 圖 4.3.13  EMU500 優化介紹          圖 4.3.14  永續發展目標 17項 SDGs 

112年 02月 28日 

 

 

 

 

圖 4.3.15  MTr 專業課程 1                  圖 4.3.16  MTr 專業課程 2 
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   圖 4.3.17  MTr 檢修保養影片              圖 4.3.18  MTr 故障排除 

 

 

 

 

 

圖 4.3.19  MTr 油溫錶更換             圖 4.3.20  MTr油溫錶拆裝示範 

112年 03月 01日 

 

 

 

 

     圖 4.3.21  Q&A 會議 1                   圖 4.3.22  Q&A 會議 2 
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(3)Q&A會議內容： 

(a)Q：赤穂(Ako)主變壓器總類? 

   A：乾式變壓器、油式(車載)變壓器、氣式(SF6 (六氟化硫))變壓器。 

(b)Q：主變壓器鐵心種類? 

   A：外鐵式：鐵芯在捲線外側，優點承受應力較大(EMU500屬外鐵式)，缺點 

              較不易製作。 

      內鐵式：鐵芯裝在捲線中心，優點體積較小。 

(c)Q：主變壓如何測試真空度標準? 

  A：抽真空壓力至 0.49MPa保持 24小時。 

(d)Q：主變壓器用矽油 KF-96D-50CS(二甲基矽油 Dimethicone)之 D意思? 

  A：D為客戶代碼(三菱電機) 

     二甲基矽油無味無毒，具有生理惰性、良好的化學穩定性、電緣性和耐候

性，黏度範圍廣，凝固點低，閃點高，疏水性能好，並具有很高的抗剪能力，可

在 50～180度溫度內長期使用，廣泛用做絕緣、潤滑、防震、防塵油、介電液和

熱載體，有及用作消泡、脫膜、油漆和日用化妝品的添加劑等。 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://cht.a-hospital.com/w/%E7%94%9F%E7%90%86
http://cht.a-hospital.com/w/%E5%8C%96%E5%AD%A6%E7%A8%B3%E5%AE%9A%E6%80%A7
http://cht.a-hospital.com/w/%E5%8C%96%E5%A6%86%E5%93%81


56 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

環境毒物重要名詞 

半數致死劑量(Lethal Dosage 50%, LD50)： 

給予實驗動物組群一定劑量（mg/kg）的化學物質，觀察 14 天， 結果能造成半

數（50 %）動物死亡的劑量。 
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(e)Q：主變壓補油時油位標準? 

  A：如圖 4.3.23 所示(影片圖檔)，注油量位於上限曲線與下限曲線中間位置。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4.3.23主變器注油量及檢查油亮位於上限曲線與下限曲線中間位置 
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四、 日本三菱電機牽引整流/變流器(CI)專業課程訓練班內容 

(一) 專業訓練班課程日期：112 年 03 月 02日至 03 月 07日共計 25小時 

(二) 專業訓練班課程授課講師： 

田村辰彥(TATSUHIKO TAMURA)(海外營業部) 

吉田恭子(KYOKO YOSHIDA)(海外營業部) 

江元真治(SHINJI EMOTO)(品質管理部) 

古谷奎輔(KEISUKE FURUTANI)(品質管理部) 

古玉暸太(RYOTA KODAMA)(車輛設計第二課) 

(三) 專業訓練班授課人員： 

彰化機務段張詠欽、高雄機務段蔡博宇、臺北機務段彭康軒及士林電機謝志

華、德隆貿易有限公司陳英義、謝皓 

(四) 專業訓練班課程表： 
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(1)課程時間及名稱： 

03 月 02日：三菱電機株伊丹製作所(ITAMI WORKS) 

             牽引整流/變流器(C/I)生產流程介紹。 

03 月 03日：牽引整流/變流器(C/I)元件說明、系統概述。 

03 月 06日：牽引整流/變流器(C/I)系統概述、保護迴路、零件清單介紹、系 

             統保養、系統保養影片介紹。 

03 月 07日：整流/變流器(C/I)系統概述及故障排除、Q&A。 

(2)課程內容照片介紹： 

  時間：102年 03 月 02日 

 

 

 

 

圖 4.4.1 伊丹製作所介紹 1               圖 4.4.2 伊丹製作所介紹 2 
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圖4.4.3 牽引整流/變流器概述1            圖4.4.4 牽引整流/變流器概述2 

 

 

 

 

 

  圖 4.4.5 伊丹製作所見學圖              圖 4.4.6 伊丹製作所見學(展廳) 

 

時間：102年 03月 03日 

 

 

 

 

 

圖 4.4.7 整流/變流(C/I)元件說明       圖 4.4.8 整流/變流(C/I)系統概述 1 
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圖4.4.9 整流/變流(C/I)系統概述2     圖4.4.10 整流/變流(C/I)系統概述3 

 

 

 

 

 

 

  圖 4.4.11 C/I保護迴路                       圖 4.4.12 C/I 故障排除 

時間：102年 03月 06日 

 

 

 

 

 

  圖 4.4.13 C/I零件清單介紹 1            圖 4.4.14 C/I零件清單介紹 2 
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  圖 4.4.15 C/I系統檢修 1                    圖 4.4.16 C/I 系統檢修 2 

 

 

 

 

 

 

  圖 4.4.17 C/I系統檢修影片 1             圖 4.4.18 C/I系統檢修影片 2 

時間：102年 03月 07日 

 

 

 

 

 

圖 4.4.19 C/I系統保護說明              圖 4.4.20 C/I系統 BUF 卡接點說明 
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圖 4.4.21 C/I系統 DIO2卡接點說明      圖 4.4.22 C/I系統 DIO1 卡接點說明 

 

 

 

 

 

圖 4.4.23 C/I系統電子卡接點說明        圖 4.4.24 C/I系統電子卡輸出說明 

 

 

 

 

 

 圖 4.4.25 C/I系統 PTU軟體說明            圖 4.4.26 C/I系統故障 Q&A 
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伍、 心得與建議 

受訓人員參與 EMU500 型電機設備專業課程訓練，訓練過程中學員和原廠授

課老師互動良好，且在啟動、操作及維護保養之相關問題上，相互研討及提出意

見，讓學員在系統原理、電路設計、軟體操作、故障排除及維護保養工作，能有

更深入的認識及增進檢修能力；另外透過參訪原廠各種類型電機設備相關設計、

製造、測試等工作流程及相關產品實績，拓展學員視野及吸取新知，綜合本次訓

練與原廠學習、交流的過程，有以下心得與建議: 

一、心得： 

(一) 完善工作證照制度，並給予證照獎金，激勵員工提升專業能力。 

在參訪過程中，發現原廠對於人員的工作證照及激勵制度相當完善，並以人

員工作管理表中，清楚標記員工能執行那些工作項目，可執行的工作項目是

經過原廠訓練核發證照，員工具備可工作項目越多或擁有特殊性證照者，原

廠會給予適度獎金給予激勵，建議鐵路局應朝向建立檢修證照及激勵制度，

可有效提升員工本職學能及檢修品質，對於車輛安全維護有非常正面的助

益。 

(二) 檢修人員精進訓練及技術交流制度。 

在參訪過程中，原廠表示他們會定期派人員至國外進行相關技術精進訓練及

交流，人員的開發、設計實力不斷提升，讓原廠能夠開始自主開發產品並逐

步拓展產品到國際，並透過產品的資訊回饋，累積大量的技術經驗，有鑑於

此，車輛安全為鐵路局首要任務之一，對於人員的技術訓練應投入更多的資

源，以有效提升員工技術能力及強化車輛維護品質，建議鐵路局可效仿原廠

定期或不定期派送人員至檢修職種相關的國內或國外公司進行訓練及技術交

流，讓各個機務段、機廠的技術實力持續向上發展，奠定台鐵行車安全的重

要基石。 

(三) 永續發展目標 17項 SDGs。 

在日本三菱電機看到永續發展目標 17 項 SDGs 其中第 17 項夥伴關係

(Partnerships for the Goals)，因 EMU500型電聯車電機系統更新契機，

與韓國宇進產電、日本 YUTAKA高崎製作所、日本三菱電機等建立合作、包容
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性、平等且互惠的全球伙伴關係，共同實現永續發展目標。其中第 12項責任

消費和生產(Responsible Consumption and Production)，以三菱電機

赤穂工廠主變壓器使用矽油 KF-96D-50CS(二甲基矽油 Dimethicone)為例，矽

油是無味無毒，具有生理惰性、良好的化學穩定性、電緣性和耐候性等特性，

實現減少生產過程對環境的傷害，提高資源使用效率。其中第 8項尊嚴就業

與經濟成長(Decent Work and Economic Growth)，以 YUTAKA高崎製作

所及三菱電機為例，工廠提供完善工作證照制度，並給予證照獎金，激勵員

工提升專業能力。 

二、建議： 

(一) 例如 EMU500電聯車「靜態變流器(SIV) 」相關備品統籌採購。 

因應本案在最後一組更新完畢後，所有改造車輛之更新設備保固期僅為一年

(113保固屆期)，建議鐵路局應在 112年統籌 EMU500保養所屬段(含機廠)，

針對「靜態變流器(SIV)」相關備品需求清單(如圖 5.1.1所示)，並向原廠提

出購買需求，以滿足各所屬段在保固期屆滿後，在維護保養及故障檢修上所

需之料件，避免因為缺料造成設備故障無法修妥影響編組運用或車輛穩定度

下降之情事。 

(二) 例如日本 YUTAKA 高崎製作所生產過程採用全自動倉儲管理系統再配合良好

之生產管理，達到即時生產、即時出貨之目標，因此有效降低生產成本，關

於此點，建議台灣鐵路管理局在材料管理上可利用自動倉儲管理系統來強化，

讓維修車輛所需之零件做智慧化管理，使維修與材料管理部門能合作無間共

創雙贏。 

 

 

 

 

 

 

http://cht.a-hospital.com/w/%E7%94%9F%E7%90%86
http://cht.a-hospital.com/w/%E5%8C%96%E5%AD%A6%E7%A8%B3%E5%AE%9A%E6%80%A7


66 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 5.1.1 輔助電力供應系統零件清單 
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陸、 附錄 

附錄一、宇進(WOOJIN)產電公司介紹 
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附錄一、株式會社宇進(WOOJIN)產電 SIV專業課程附錄 
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附錄三、YUTAKA 跳線高崎工廠  

(1) 工廠沿革 ： 
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(2) 產品簡介 ： 
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附錄四、日本三菱電機 MTr赤穂(Ako)工廠及磯(ISO)工廠介紹 

(1) 工廠介紹 
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(2) 自冷式主變壓器介紹 
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附錄五、日本三菱電機社伊丹製作所(ITAMI WORKS)介紹 
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