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摘要 

「石門水庫既有設施防淤功能改善工程計畫─電廠

防淤第二期工程」主要設備之一為分歧管(入流直徑 4.5

公尺轉出流直徑 3.6公尺及 4.5公尺)，該管件屬重大水工

機械設備且訂約時得標廠商附有日本日立造船公司為分

包廠商，其價金約兩千伍百萬元(佔工程費之 11%)；爰監

造單位乃依「公共工程施工品質作業要點」及「監造計

畫製作綱要」規定將分歧管產製重要節點納為檢驗停留

點管理，除部分尺寸檢驗委由第三獨立檢驗單位協助執

行外，餘均屬機關自行監造範疇。 

本次實際檢驗工作為兩工作天，過程歷經日立造船

公司之自主文件檢查、分歧管實物查驗及最後出廠檢驗

會議確認，由監造單位及第三獨立檢驗單位確認分歧管

製作成品與設計圖相符，同時亦符合契約規範，准予分

歧管運回台灣工區，進行後續組裝動作。 
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一、 目的: 

    鑑於 93 年艾利颱風來襲挾帶大量泥砂造成石門發電廠 2 部機組

幾乎處於完全停擺及有效解決颱風期間取水及維持庫容，經濟部水利

署北區水資源局奉核執行「石門水庫及其集水區整治特別條例」之「石

門水庫既有設施防淤功能改善工程計畫 --電廠防淤第一、二期工

程」，以改善現有放水設施。第一期工程係改建既有電廠 2 號輸水鋼

管為防淤專用排砂管，並藉由防淤設施改善搭配排砂策略操作，於洪

水時將流入水庫之泥砂逕由專屬排砂管直接導流至水庫下游，期維持

水庫蓄水空間，延長水庫之壽命，現已啟用中。而第二期工程為復原

已停擺之 2 號發電機組，設計由 1 號輸水鋼管截斷後銜接一分歧管，

將管路一分為二並分別接上水庫既有之兩組發電機，以有效利用既有

設備為目的。 

   經濟部水利署北區水資源局為「石門水庫既有設施防淤功能改善

計畫-電廠防淤第二期工程」監造需要及避免行政院公共工程委員會

98 年 7 月 15 日工程企字第 09800216500 號函所列缺失，乃依據「行

政院及所屬各級機關因公派員出國案件編審要點」申請派員赴水工機

械分歧管製造廠即日本日立造船公司參與出廠檢驗工作。 

   分歧管為本工程主要設備之一，入流口徑 4.5 公尺轉出流口徑 3.6 公尺及

4,5 公尺，該管件屬重大水工機械設備且訂約時得標廠商附有日本日立造船公司

為分包廠商，其價金約兩千伍百萬元(佔工程費之 11%)；爰監造單位乃依「公共

工程施工品質作業要點」及「監造計畫製作綱要」規定將分歧管產製重要節點納

為檢驗停留點管理，除部分尺寸檢驗委由獨立檢驗單位協助執行外，餘均屬機關

自行監造範疇。 
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   復查本案工程契約附錄(三)規定「輸水鋼襯管、河道放水管、通氣管等成品

經機關廠驗合格，運抵工地後，依詳細價目表估驗其完成量 45％」，是以，派員

參與出廠檢驗有利監造單位掌握工程品質，亦為設備進場給付價金前監造單位應

予確認之事項。因此，機關派員進行出廠檢驗除了有利上述程序之進行外，亦可

督導獨立檢驗單位履約情形外，同時於測試過程若有技術或規範爭議時可即時參

與討論並為適當之因應。 
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二、 出廠檢驗過程: 

日期 時間 行程、任務說明 

11 月

25 日 

1230 至桃園機場搭機赴日本大阪關西機場 

1550 抵達大阪關西機場 

1830 抵達下塌飯店 HOTEL AGORA REGENCY SAKAI 

11 月

26 日 

0800 前往日立造船公司堺工廠 

0900 進行自主文件審查，含下列事項: 

1.  材料證明:材料檢驗前經 SGS 於日本取樣檢驗及監

造單位於台灣取樣，符合規範要求後始同意進行製

造，本次文件審查加強比對每片鋼板裁切後之分歧

管部位並對應爐號及照片。 

2.  鋼板素材尺寸自檢:確認鋼板素材尺寸與材料證明

尺寸相符。 

3.  無輻射證明:分歧管假組立完成後連同支撐架之輻

射檢測，其放射值小於背景值，表示無輻射。 

4.  銲道非破壞性檢驗:本次於工廠內之銲道數量為 12

道，經由 IIC 公司對其中 6 條執行放射性檢驗、6

條執行超音波檢驗，並出具報告表示無銲道缺失。

並由監造單位進行放射線底片複判。 

5.  假組立尺寸自檢:此部分依據契約規定列出管長、

分歧角度、圓周長、內徑、對接誤差等尺寸自檢數
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據，其量測數據符合契約規定。 

6.  膜厚自檢:其膜厚檢測符合契約規定。 

1100 進行分歧管實品檢查，含下列事項: 

1.  確認檢測工具業經校驗，含經緯儀、水準儀、內徑

規、5 米捲尺、30 米捲尺、膜厚計、銲道規。 

2.  進行分歧管水準測量，以上游面管中心為基準，利

用斜率換算下游兩管中心，最大誤差為 4.2mm，符

合規定。 

1200 午餐時間 

1300 進行分歧管實品檢查，含下列事項: 

1.  圓周長量測:實測最大誤差 10.5mm，符合規定。 

2.  真圓度量測:單位圓最大內徑減最小內徑值為量測

基準，實測最大誤差 9mm，符合規定。 

3.  分歧管角度:44.8 度，符合規定 

4.  管長:各段管長經經緯儀定位計算後，皆於誤差標

準內。 

5.  對接誤差:各鋼板對接偏差不得大於 1.5mm，經抽

測多處，皆符合規定。 

6.  銲道目視檢查:部分焊接缺失經現場改善後，符合

規定。 

7.  膜厚檢測:經內外部各抽測 20 點，皆符合契約規
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定。 

8.  板厚抽測:符合設計圖說。 

9.  曲率型版比對:抽測三端口，間細小於 1mm，符合

規定。 

10.  設 計 圖 說 與 實 品 比 對 :檢 查 管 段 編 號 及 基 座 編

號，符合設計圖說計畫。 

11.  基座形式比對:符合設計圖說。 

12.  鋼板對接開槽樣式:符合設計圖說。 

1630 當日工作結束會議: 

與獨立檢驗機構 SGS 確認當日測量數據(僅結構尺寸

部分)，及比對契約規定，確認皆符合契約規定。 

1700 返回下塌飯店 HOTEL OSAKA BAY TOWER 

11 月

27 日 

0800 前往日立造船總公司 

0830 日立造船公司歷史介紹及技術研究: 

1.  該公司總公司共有兩處，分別位於大阪及東京，

工廠共有 7 處，本次分歧管之製作即為其中之一

的堺工廠。 

2.  介紹其分歧管製作實績，共有 34 件案例，分歧型

式各有不同，例如 Y 分歧、T 分歧、球分歧、F 分

歧，本案之尺寸及水頭壓力並非該公司製作過最

困難之案例。 
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3.  該公司亦有製作高壓滑動閘門及射流閘門，雖近

年來已較少設計製作且無承接過耐壓等級相當於

電廠防淤第一期工程之閘門，經討論，該公司認

為其亦有能力承接該等級閘門之設計製作。 

4.  該公司近年來積極承接潛盾機之設計製作，其中

已外銷台灣大大小小約 80 餘部機組。 

5.  該公司雖名為日立造船，但因造船業經營利潤不

佳，已於近年將造船部門售出，並持續地將造船

兩字於日立公司中摘除，故該公司英文名稱已改

用 Hitz 取代 Hitachi Zosen。 

6.  該公司之製作實績及介紹另詳附錄。 

1030 分歧管出廠檢討及結論會議: 

1.  確認前日文件審查皆符合契約規定要求。 

2.  確認前日 SGS 公司之檢驗數據符合契約要求。 

3.  確認銲接、塗裝、製作皆符合設計圖面。 

4.  確認分歧管廠製合格，可運至台灣工區現場。 

1200 午餐時間 

1300 返回下塌飯店 HOTEL OSAKA BAY TOWER 

11 月

28 日 

0915 至大阪關西機場機場搭機返國 

1130 抵達台灣桃園國際機場 
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工作執行照片 

 

自主文件審查會議 

 

自主文件審查會議 
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銲道放射線檢驗底片複判 

 

分歧管下游面(右側 4.5 米，左側 3.6 米) 
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分歧管側視圖(左) 

 

分歧管側視圖(右) 
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分歧管上游面(內徑 4.5 米) 

 

經緯儀有效日 2014.7.31(平成 26 年) 
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鋼管斜率檢驗 

  

       真圓度檢驗            圓周長檢驗 
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管長檢驗 

 

對接偏置量檢查  
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膜厚檢查 

 

鈑厚檢查 
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銲道開槽角度檢查 

 

型版比對 
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工作人員合影 

日立造船堺工廠合影  
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日立造船總公司 

 

潛盾機模型介紹  
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三、 心得與建議: 
 

    本次奉派赴日本執行分歧管出廠檢驗，重點在於確認成品已照

契約規範及核定之書圖進行產製，基於工程慣例及監造計畫之執行，

將檢驗停留點訂於工廠端有利減少物件進入工地後之爭議，且於工廠

內進行檢驗有專業之技術人員在場及現有機具備便，如有任何疑惑皆

可迅速處理。就本次檢驗，因事前雙方已確認過應備妥之資料及檢驗

項目，故在日方完善的準備下，檢驗過程可謂之相當順利，有關我方

之疑問皆能及時處理。按本工程契約，廠商將設備交運工地後機關即

應給付 45%之契約價金，約 1 千餘萬元，基於此次檢驗設備符合規範

要求，給付此費用對機關而言可大幅降低成品不良之風險。 

    此次設備之製造商為日本日立造船公司，該公司是世界知名大

廠，歷史悠久且涉略之領域廣泛，其下工廠經歷多年的運轉確實累積

了可觀之經驗，將如此之經驗回饋至本工程所需之分歧管，即充分展

現其實力，綜觀此次廠驗，發現該公司不論是組裝精度控制、焊接品

質、成品保護、勞安要求、環境維持、團隊合作等精神，皆是水準以

上之呈現，令同行之同仁皆甚為讚嘆。 

    對於身為甲方之政府機關，時常需藉由顧問公司來替機關執行

設計規劃案，惟設計公司對於大型水工機械於市場上之價格、製作能

力、品質管控亦未如第一線廠商來的瞭解，時常需與第一線廠商尋求

報價及技術支援。而本次藉由與第一線廠商碰面之機會，有緣對於各

類水工機械的設計進行交流，確實是難能可貴的經驗，未來若有機

會，應多派工程人員參與廠驗，將成品檢驗及觀摩互相搭配，以提升

工程人員之實務經驗，如設計公司能隨同參加亦能相互交流，有助於

提升台灣設計公司之水準。 
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四、 附錄 

1. 日立造船公司介紹
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2. 日立造船堺工廠介紹
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3. 分歧管實績
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4. 高壓滑動閘門實績 
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5. 射流閘門實績 

 


