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摘要 

本局 68輛電力機車購案（下稱本案）於 108 年決標，經過概念設計（CDR）及細部

設計（DDR），目前已進入測試及製造階段。此為本局重大採購案件，履約期間立約商及

本局應頻繁面對面開會討論，惟近年受到新冠疫情的影響，主要透過視訊會議方式進行

專案討論，然部分實務作業與生產製造品質仍無法全面掌控；近期全球疫情稍減，遂規

劃此次出國行程，以實際參與測試、視察組裝生產工廠，並與立約商技術團隊、生產製

造及公司高層面對面討論，期能有效確保雙方對於品質標準及執行期程要求認知的一致

性，並針對相關重點議題討論釐清，俾使後續執行作業更加順利圓滿。 

本次行程首先到捷克參加轉向架疲勞測試。轉向架係車輛行駛之核心組件，承載車

身重量外並裝設動力馬達及減速軔機，運轉過程長時間處於複合受力狀態，故其振動測

試至關重要，本次至 VZU Plzen ( Research and Testing Institute Plzen Ltd.)動態

測試實驗室參與轉向架疲勞測試型式測試，確認設計方案與試驗結果、本案需求相符。 

5月 18日移動至日本，下榻東京品川車站附近飯店，該站正進行「TOD東京品川門

戶規劃」，規劃將車輛建築與公共空間串連都市。整體規劃之初始階段將於 2024年完成，

目前已有部份工地開工，馮副局長與同仁勘查品川車站現址狀況及相關規劃文件。並於

在日期間之交通空檔，觀察東京站及長野站之商場共構經營模式，可為未來臺鐵公司經

營參考。 

藉 5月 21日週日空檔赴長野縣勘查由信濃鐵道經營，行使於長野-輕井澤區間之六

文錢觀光列車，近距離觀察舊列車重生改造方式、後勤維修方案、運轉模式、車廂服務

及與沿途停靠站之旅遊資源整合，可作為本局車輛維修參考及山嵐、海風號未來營運借

鏡。 

重點行程為視察組裝本案機車之府中工廠，並與立約商 Toshiba Infrastructure 

System & Solutions Corporation 公司（下稱 TISS）高層主管、專案管理團隊與技術
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人員進行會議討論。透過實際參訪廠區，瞭解本局 68輛電力機車案生產流程及品管方

式，並實際參加樣車水密測試，檢視車廂組裝品質。 

此外，TISS公司反應受到新冠疫情影響、部份零組件原物料上漲供貨短缺、國際物

流等不可抗力因素及本案契約變更影響，本局所採購電力機車首輛樣車交期較原訂期程

延後至今年 9月，本團領隊馮副局長當面向 TISS 總公司高層主管及府中工廠廠長表達

我們了解 TISS公司所面臨的挑戰與課題，但請該公司務必克服困難，如期如質的達成

今年 9月交車目標。 

造訪 YUTAKA工廠，該廠為日本軌道車輛電氣連結設備領導廠商，日本國內市場佔有

率超過 90％。本局長久使用該公司產品，故該公司為參訪人員詳盡介紹、展示產品生產

線及各項測試設備。 

現已為後新冠疫情期，本局將調派機務廠段人員駐廠監造，本局機務處同仁先行勘

查監造辦公室、TISS公司員工宿舍（作為住宿選項之一）及附近交通、生活環境，亦整

合於本案報告，作為接下來首批監造同仁參考，減少機務廠段同仁抵日初期之摸索及適

應成本。 
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本文 

1 目的 

1.1 確認履約進度 

由於新冠疫情，本案已逾規劃進度，雖廠商完成不可抗力契約展期申請及趕工

計畫，但本局仍有必要廠勘檢視實際進度，及與立約商面對面溝通，表達本局期

望如期如質交車之立場。 

1.2 參與轉向架型式測試-振動疲勞測試 

本次出國行程包含至皮爾森 VZU Plzen ( Research and Testing Institute 

Plzen Ltd.) 之動態測試實驗室參與轉向架疲勞測試型式測試。轉向架安裝在車

輛的車體與軌面之間，支撐著車輛的重量、吸收振動、牽引車輛，使車輛在直線、

彎曲軌道上平穩行駛，本次測試用於確認本案轉向架在扭曲、彈跳、牽引、側搖、

橫向受力等嚴苛情況下，是否能保證在生命週期內可正常運作。 

1.3 設計技術研討、維修理念分享及操作習慣溝通 

履約期間多以線上會議及紙本書審方式進行設計文件審查，無法看見實物及現

場解說。藉由此次出國，與立約商研討設計細節，了解本案機車實際配置，同時

面對面溝通，交換車輛維修理念；本次出國成員包含機務處行車技術科成員，可

與廠商溝通本局司機員駕駛習慣，降低交車後修改駕駛室機率。 
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2 時間及行程 

2.1 簡要行程表 

日期 地點 行程說明 

5/13 

(六) 
台灣—奧地利 

移動日（桃園-維也納） 

#不包含馮副局長及鄭處長 

5/14 

(日) 
奧地利—捷克 

移動日（維也納-捷克） 

#不包含馮副局長及鄭處長 

5/15 

(一) 
皮爾森 

參與轉向架疲勞測試型式測試第三階段檢

查（磁粉探傷等檢查） 

#不包含馮副局長及鄭處長 

5/16 

(二) 
皮爾森 

參與轉向架疲勞測試型式測試第三階段檢

查（磁粉探傷等檢查） 

#不包含馮副局長及鄭處長 

5/17 

(三) 
捷克-土耳其 

上午：參與轉向架疲勞測試型式測試第三階

段檢查（磁粉探傷等檢查） 

下午：移動日（布拉格-伊斯坦堡） 

#不包含馮副局長及鄭處長 

5/18 

(四) 
土耳其-日本 

移動日（伊斯坦堡-東京） 

#不包含馮副局長及鄭處長 

5/19 

(五) 
府中 

廠勘車輛組裝工廠 

#不包含馮副局長及鄭處長 

5/20 

(六) 

東京 

台灣-日本 

資料整理及研讀 

馮副局長及鄭處長移動日 

5/21 

(日) 
東京 

上午：討論下週擬提問、確認內容 

下午：彙整上午討論資料 

5/22 

(一) 
府中/川崎 

上午：東芝簡報專案進度/府中工廠 

下午：拜會東芝吉野副社長/川崎 

5/23 

(二) 
群馬 到 YUTAKA 確認莒光跳線製造狀況 

5/24 

(三) 
府中 

上午：廠勘零組件製造工廠 

下午：廠勘車輛組裝工廠 

5/25 

(四) 

府中 

日本-台灣 

上午：檢討會議/府中工廠 

下午：移動日（東京-桃園） 
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3 團員組成 

3.1 團員組成 

3.2 團員簡歷 

3.2.1 馮副局長輝昇 

姓名 職稱 任職單位 教育程度 聯絡方式 

馮輝昇 副局長 臺鐵局 台灣大學土木研究

所碩士、博士候選人 

02-23895333 

hsfeng1024@gmail.com 

工作經歷 

1. 1997-2003： 交通部高速鐵路工程局幫工程司、副工程司 

2. 2003-2014：行政院經濟建設委員會都市及住宅發展處技正 

3. 2014-2015：行政院國家發展委員會國土發展處組長 

4. 2015-2019：臺中市政府交通局副局長 

5. 2019~    ：交通部臺灣鐵路管理局副局長 

6. 擅長交通規劃、交通工程、智慧交通系統、鐵路運營和空間發展規劃。 

7. 2016年參與製定台灣公路智能交通設計規範，2017年榮獲台灣智能交通學會智慧交通卓越服務銀獎。 

2019年推動智慧鐵路 IOT 平台計畫，2020年擔任行車控制 4.0系統研發案計畫主持人，2021 年負責

督導推動臺鐵轉型改革工作。 

3.2.2 鄭處長國璽 

姓名 職稱 任職單位 教育程度 聯絡方式 

鄭國璽 處長 臺鐵局機務處 台灣科技大學自動

化與控制研究所畢

業 

+886-937-873601 

0754903@railway.gov.tw 

工作經歷 WorkingExperience 

1. 2004-2006：民航局飛航服務總臺工務員 

2. 2006-2007：民航局飛航服務總臺副工程司 

3. 2007-2017: 民航局飛航服務總臺助航設備課課長 

4. 2017-2018：民航局飛航服務總臺航電技術室副主任 

5. 2018-2020：民航局飛航服務總臺航電技術室主任 

6. 2020~2023：臺鐵局機務處副處長 

7. 2023~    ：臺鐵局機務處處長 

考察日期：

2023/05/13(六)~05/25(四) 

考察目的：電力機車 68輛購車案轉向架測試、進

度督導及廠勘 

 職稱 姓名 

1 本局副局長 馮輝昇 

2 機務處處長 鄭國璽 

3 車輛科科長 魏大翔 

4 副工程司 陳勝國 

5 幫工程司 黃柏文 

6 幫工程司 李守謙 
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3.2.3 魏科長大翔 

姓名 職稱 任職單位 教育程度 聯絡方式 

魏大翔 科長 臺鐵局機務處 成功大學機械工程

學系畢業 

+886-932-200898 

tr762926@gmail.com 

工作經歷 WorkingExperience 

1. 2003-2012: 檢查員，交通部臺灣鐵路管理局高雄檢車段 

2. 2012-2017：主任，交通部臺灣鐵路管理局高雄檢車段 

3. 2017-2018：副段長，交通部臺灣鐵路管理局高雄檢車段 

4. 2018-2019：副廠長，交通部臺灣鐵路管理局高雄機廠 

5. 2019~2020：段長，交通部臺灣鐵路管理局台北檢車段 

6. 2020~    ：車輛科科長，交通部臺灣鐵路管理局機務處 

3.2.4 陳副工程司勝國 

姓名 職稱 任職單位 教育程度 聯絡方式 

陳勝國 副工程司 臺鐵局機務處 元智大學機械工程學系

畢業 

02-22367410 

tr771046@gmail.com 

工作經歷 WorkingExperience 

1. 1999-2004：助理工務員，交通部臺灣鐵路管理局七堵檢車段 

2. 2004-2014：工務員，交通部臺灣鐵路管理局機務處 

3. 2014-2018：幫工程司，交通部臺灣鐵路管理局機務處 

4. 2018-    ：副工程司，交通部臺灣鐵路管理局機務處 

3.2.5 黃幫工程司柏文 

姓名 職稱 任職單位 教育程度 聯絡方式 

黃柏文 幫工程司 臺鐵局機務處 臺灣大學土木工程學

研究所畢業 

+886-988-341371 

emu300ct@gmail.com 

工作經歷 WorkingExperience 

1. 2013-2016: 技術助理，交通部臺灣鐵路管理局台北機務段 

2. 2016-2017：司機員，交通部臺灣鐵路管理局台北機務段 

3. 2017-2019：助理工務員，交通部臺灣鐵路管理局機務處 

4. 2019-2022：工務員，交通部臺灣鐵路管理局機務處 

5. 2022~    ：幫工程司，交通部臺灣鐵路管理局機務處 

3.2.6 李幫工程司守謙 

姓名 職稱 任職單位 教育程度 聯絡方式 

李守謙 幫工程司 臺鐵局機務處 交通大學電子工程學

系畢業 

+886-936-600049 

seanlee800201@gmail.c

om 

工作經歷 WorkingExperience 

1. 2017-2023：工務員，交通部臺灣鐵路管理局機務處 

2. 2023~    ：幫工程司，交通部臺灣鐵路管理局機務處 
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4 過程 

4.1 5 月 15 日～5 月 17 日 皮爾森 VZU Plzen 動態測試實驗室 

 轉向架為重要設備，本案要求轉向架生命週期須達 30年，並考量本項測試在

本國無法執行，顧慮到成本、時程，實為難以重現之測試，在 112 年核定本項測

試之程序書後，即將本測試視為出國檢驗、廠勘目標之一。 

4.1.1 轉向架疲勞測試型式測試程序略述 

轉向架疲勞測試執行約需 2個月，分為四階段：測試準備、負載驗證測試、靜

態疲勞負載測試、加速壽命測試，以下各別說明： 

1. 測試準備 

    考量模擬彈簧剛性較高，可能須在模擬彈簧下插入墊片，以達到合理的輪

重分布，並得以在標準範圍內調整負載。 

    在轉向架特定部位設置應變規（如圖 4.1.1-1、表 4.1.1-1），並依 EN13749

附錄 C、D規定條件對指定位置、方向施加靜態負載（如表 4.1.1-2）後，確認

滿足各反作用力滿足合格標準的公式，若初次未滿足，須插入墊片調整直到滿

足合格標準（如表 4.1.1-3）。 

 

圖 4.1.1-1負載及反作用力位置 
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表 4.1.1-1負載及反作用力符號 

 
表 4.1.1-2垂直向靜態/驗證負載位置及負載值 

 

表 4.1.1-3測試準備之合格標準 

 

2. 負載驗證測試 

    為確認轉向架框架在運行過程中是否能承受其負載，而進行負載測試驗證，

在正式開始測試前會先施加兩次的負載以確認數據穩定，確認到應變規獲得可

重複的結果，才會執行正式的負載驗證測試並記錄數據。若負載結果有落差（超

過±5%），則需檢查轉向架框的設置、固定及纜線連接等測試平台的狀況，有

需要時進行修正。 

    依據 EN13749附錄 C、D規定條件，決定負載驗證測試條件（如表 4.1.1-4），

本項測試共有 14項測試條件，分別依條件施加負載後，記錄施加負載數值（如
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表 4.1.1-5），再記錄各檢測點之應變規結果（如表 4.1.1-6），檢查確認是

否在合格標準的-0/+5%內。 

表 4.1.1-4負載驗證測試條件 

 

表 4.1.1-5施加負載結果 
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表 4.1.1-6應變規結果，以測試 ID2-1為例 

 

3. 靜態疲勞負載測試 

    為確認轉向架框是否能通過加速壽命測試，以靜態方式進行疲勞負載的評

估。施加靜態疲勞負載條件 1個週期（如表 4.1.1-7），並測量應力後，與轉

向架架框材料之容許應力比較。應變規測量結果可能會因負載施加頻率高低而

有不同結果，但負載施加頻率逐漸升高時可以找到測量結果無差異的最高頻率，

在比較複數不同頻率間的結果後，選擇適用於測試的最高頻率，記錄測到的最

大值。 

    依據表 4.1.1-7所列負載值施加負載（公差-0/+5%），確認施加位置的應

力值是否符合合格標準（如表 4.1.1-8），再單獨施加扭曲負載 Ftw，並測量

施加位置的位移量，釋放施力後另外依照表 4.1.1-2施加垂直向驗證負載，量

測車輪反作用力並確認計算是否滿足合格標準公式，如不滿足將添加墊片調整

直到計算結果滿足合格標準（如表 4.1.1-9）。 
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    依據圖 4.1.1-2～圖 4.1.1-5，X、Y、Z軸的負載組合從時間 0開始，頻率

分別為 0.1Hz、1Hz、2Hz、3Hz、4Hz，並測量 U21、U22、U23、U25、U33 及 R01-C

應變規的結果，注意檢查高頻與低頻的輸出有無在公差 5%以內（如表 4.1.1-10），

最後決定疲勞負載測試的振動頻率。  

表 4.1.1-7靜態疲勞負載條件 

 

表 4.1.1-8施加負載結果 
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表 4.1.1-9車輪平衡調整結果 

 

表 4.1.1-10慢速與快速負載的應變規比較結果 

 

 

圖 4.1.1-2各負載條件的負載規律（Z方向，1/2） 
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圖 4.1.1-3各負載條件的負載規律（Z方向，2/2） 

 

圖 4.1.1-4各負載條件的負載規律（Y方向） 

 
圖 4.1.1-5各負載條件的負載規律（X方向） 

4. 加速壽命測試 

    加速壽命測試在靜態疲勞負載測試結果通過後才執行，而本測試與前節靜

態疲勞負載測試施加負載方式相同（如圖 4.1.1-2～圖 4.1.1-5），但另依規

定之施加負載週期數（如表 4.1.1-11）執行測試，週期分為三階段，振幅在第

2、3階段依 EN13749圖 G.2分別增加至 1.2倍、1.4倍。 

    在加速壽命測試執行前需要執行非破壞檢查（如表 4.1.1-12），檢查轉向

架框焊接處（如圖 4.1.1-6）有無裂縫。 

    在加速壽命測試期間，每一百萬次週期就要對轉向架框焊接處（如圖

4.1.1-6）檢查有無裂痕，每兩百萬次週期要對轉向架依表 4.1.1-2、表 4.1.1-3

的垂直向驗證負載測量車輪反作用力並調整，在第四百萬次、六百萬次、八百
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萬次週期後，進行磁粉探傷檢查轉向架框所有銲道，確認有無裂痕（各項檢查

時間如表 4.1.1-13）。 

    在加速壽命測試後，將拆解轉向架框以執行全面性的目視檢查確認是否有

裂痕。 

    最後依據上述各項測試程序執行後記錄數據，並確認滿足合格標準（如表

4.1.1-14～表 4.1.1-20）。                     

表 4.1.1-11疲勞負載階段 

                    
表 4.1.1-12非破壞檢查項目 
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圖 4.1.1-6轉向架框非破壞檢查銲道位置圖 

 

表 4.1.1-13檢查執行時間表 

 
表 4.1.1-14測試前的非破壞性檢查結果 
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表 4.1.1-15每一百萬次週期後確認裂痕 

     

表 4.1.1-16 Ftw1及 Ftw2 負載點的位移量 

 

表 4.1.1-17每兩百萬次週期之車輪平衡調整結果 
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   表 4.1.1-18第四百萬、六百萬、八百萬次週期後磁粉探傷結果 

 

表 4.1.1-19一千萬次週期後磁粉探傷後拆解檢查結果 

 

表 4.1.1-20破壞性檢查結果 

 

4.1.2 本次檢驗所見 

首日檢驗測試前，實驗室首先歡迎東芝、本案 IVV、本局機務同仁蒞臨（如圖

4.1.2-1），並先說明檢驗注意事項，因為施加負載是利用油壓傳導，測試環境的

地面可能受油汙導致易滑倒，也要注意設備邊緣鋒利。測試儀器會對轉向架週期

性施力，為避免危險，需要在規定區域行走，且為安全需戴安全帽與反光背心。

因實驗室不只接本案轉向架的測試，拍照、錄影需經詢問許可才行（如圖

4.1.2-2）。 

 
圖 4.1.2-1出席人員 
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圖 4.1.2-2檢驗注意事項 

實驗室已開立並接案 115年以上，主要專注在能源、交通科技的測試、研究、

開發，且實驗室也經 IOS 9001、IEC 17025 等認證，可執行並開立 EN 13749、IEC 

61373等測試與合格證明（如圖 4.1.2-3、圖 4.1.2-4）。 

 
圖 4.1.2-3實驗室介紹 

 
圖 4.1.2-4實驗室可驗證項目 

簡報時展示了實驗室內環境（如圖 4.1.2-5）、委託實驗室之客戶如西門子、

龐巴迪等知名鐵路設備商（如圖 4.1.2-6）。 



22/122 

 
圖 4.1.2-5實驗室環境                                       

 
圖 4.1.2-6委託實驗室客戶 

在聽完實驗室簡報（如圖 4.1.2-7）後，穿戴好勞安裝備移動到本案轉向架實

驗場地，本次檢驗時首日剛好在加速壽命測試第一千萬次週期完成前，本局機務

同仁至實際現場確認測試執行狀況（如圖 4.1.2-8～圖 4.1.2-12），期間由實驗

室、東芝駐廠人員、本案 IVV個別釋疑（如圖 4.1.2-13），並於首日離開前各單

位合影（如圖 4.1.2-14），在離開測試場地前於門口看見實驗室為本次實驗建置

測試儀器之立體圖，在取得同意後留影（如圖 4.1.2-15）。 

  
圖 4.1.2-7實驗室簡報 
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圖 4.1.2-8加速壽命測試第一千萬次週期前（1/4）                     

 
圖 4.1.2-9加速壽命測試第一千萬次週期前（2/4） 
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圖 4.1.2-10加速壽命測試第一千萬次週期前（3/4） 

 

圖 4.1.2-11加速壽命測試第一千萬次週期前（4/4） 

 
圖 4.1.2-12電腦設置測試條件以維持多日執行測試 
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圖 4.1.2-13本局機務同仁討論測試過程 

 
圖 4.1.2-14本局機務同仁、東芝、本案 IVV、實驗室出席人員合照 

 
圖 4.1.2-15實驗室針對本次測試架設測試環境之立體圖 
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於加速壽命測試第一千萬次週期執行完畢後，在依程序書執行拆解轉向架框目

視檢查、磁粉探傷之前，實驗室內部先進行拆解轉向架框前的磁粉探傷測試（如

圖 4.1.2-16～圖 4.1.2-19），實驗室內部進行拆解轉向架框前的磁粉探傷測試通

過，未發現裂痕，整體測試待全數完成、整理數據之後，東芝另外提供報告供本

局確認。 

 
圖 4.1.2-16實驗室確認磁粉探傷測試設備序號、型號、廠牌（1/2） 

 

圖 4.1.2-17實驗室確認磁粉探傷測試設備序號、型號、廠牌（2/2） 
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圖 4.1.2-18實驗室內部的拆解轉向架框前的磁粉探傷測試（1/2） 

 
圖 4.1.2-19實驗室內部的拆解轉向架框前的磁粉探傷測試（2/2） 
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4.2 5 月 19 日 東芝府中工廠 

4.2.1 車體水密例行測試程序略述 

車體水密例行測試分為三階段：車體配備組裝完成前水密測試、車體配備組裝

完成後固定位置水密測試、車體配備組裝完成後移動情形下水密測試。 

1. 測試前設備配置 

為達本案契約採購規範附錄 G第 2.1(2)C 條「噴灑距離 2m以內」、「噴水量

大於 11L/min/m2」、「噴水時間至少連續 10分鐘以上」的要求，東芝採用特

定噴嘴規格（如表 4.2.1-1），且為達成「噴灑效果狀似下雨般之環境場景均

勻分佈」，東芝計算後設計噴嘴配置（如表 4.2.1-2、圖 4.2.1-1～圖 4.2.1-3、

表 4.2.1-3），且確認噴灑範圍滿足「不可有疏漏測試」之要求（如圖 4.2.1-4、

圖 4.2.1-5），同時，測試儀器需如程序書要求準備（如表 4.2.1-4）。 

表 4.2.1-1噴嘴規格 

 

表 4.2.1-2噴灑直徑、流量計算 
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圖 4.2.1-1用於測試的噴嘴配置 

 
圖 4.2.1-2用於車輛端面測試的噴嘴配置（圖 4.2.1-1所指第 1列及第 11列） 

 

圖 4.2.1-3用於側面/頂面測試的噴嘴配置（圖 4.2.1-1所指第 2列至第 10列） 
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表 4.2.1-3噴嘴數量配置 

 

 

圖 4.2.1-4頂面及側面的有效噴灑範圍 

 

圖 4.2.1-5車輛端面的有效噴灑範圍 

         

表 4.2.1-4測試儀器 

 



31/122 

2. 車體配備組裝完成前水密測試 

    在駕駛室、側牆、車頂與車架上的大部分設備已安裝，車頂上未安裝集電

弓、VCB與其他電氣零件，機械室頂部邊樑安裝面上安裝墊片並安裝車頂結構，

以規定鎖固扭矩 200Nm鎖緊螺栓，車頂開口部位上安裝治具以密封開口部的狀

態下（如圖 4.2.1-6、圖 4.2.1-7）進行測試。 

 

圖 4.2.1-6車身結構狀態示意圖 

 

圖 4.2.1-7車頂狀態 

    測試前確認噴嘴距離車輛 2公尺以內，並在車內配置檢查人員於灑水時檢

查（如圖 4.2.1-8），以便在噴灑 10 分鐘期間與噴灑完成 15 分鐘後檢查，同

時在噴灑前後拍照噴嘴流量計的壓力位準，確認噴水量滿足表 4.2.1-2的要求。

如遇到設備夾縫處難以確認是否漏水，另用手電筒、鏡子、纖維鏡（如表 4.2.1-4）

以目視檢查確認（如圖 4.2.1-9），最後在測試實施日期後三天再次目視檢查

確認有無水侵入痕跡。 



32/122 

 

圖 4.2.1-8測試期間檢查人員配置 

 

圖 4.2.1-9纖維鏡建議使用處之示意圖 

3. 車體配備組裝完成後固定位置水密測試 

車輛完成組裝，在測試前須關閉所有車窗、車門和其他開口、關閉空調、通風

和排風系統，比照前述車體配備組裝完成前水密測試執行測試。 

4. 車體配備組裝完成後移動情形下水密測試 

比照前述車體配備組裝完成後固定位置水密測試準備，但車輛以每分鐘 200mm

移動速度緩慢前進、後退（如圖 4.2.1-10）執行測試。 

 

圖 4.2.1-10移動範圍與輔助設備（絞盤） 
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4.2.2 本次檢驗所見 

本次出國檢驗車體配備組裝完成前水密測試，東芝執行測試時車內並無水入侵

（如圖 4.2.2-1、圖 4.2.2-2），但測試後 15分鐘再檢查卻發現車內進水，經檢

查為機械室內冷卻塔下方密封墊片有不完備處導致漏水，已要求東芝重新測試，

東芝另於 112年 5月 29日執行車體配備組裝完成前水密測試並通過。 

 

圖 4.2.2-1測試時確認駕駛室內有無水入侵之跡象 

 
圖 4.2.2-2測試時確認機械室內有無水入侵之跡象 
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4.3 5 月 21 日 長野-輕井澤 六文錢觀光列車 

4.3.1 行程說明 

為考察日本鐵道觀光列車經營，5月 21日週日由本局馮副局長率機務處鄭處

長及有關承辦人員搭乘新幹線 ASAMA 653 號自東京站出發前往輕井澤站。本次特

地挑選為臺鐵局姊妹鐵道之一的信濃鐵道，自 2014年 7月 11日開始行駛的六文

錢（ろくもん）觀光列車，六文錢列車為目前信濃鐵道主推的觀光列車，2013年

信濃鐵道為強化營運經營條件，於是將原本自 JR東日本接收而來的 115系 S8編

成改造成為六文錢觀光列車其外觀如圖 4.3.1-1、圖 4.3.1-1六文錢列車外觀（3

號車）圖 4.3.1-2所示。其列車名稱「六文錢」是以為日本戰國時代「真田幸村」

為主題的觀光列車，採用真田家的家紋「六文錢」命名。而「真田氏」的根據地

正是位於信濃鐵道線之中的上田站，為信濃鐵道結合並推廣在地歷史文化的展

現。 

 
圖 4.3.1-1六文錢列車外觀（3號車） 
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圖 4.3.1-2六文錢列車外觀 

此行將搭乘六文錢列車早上的輕井澤至長野站的洋食行程，除考察列車硬體設

備之外，亦將體驗該列車的洋食餐點及參與上田、戶倉等站的觀光活動安排，並

計畫抵達長野站後搭乘新幹線離開。由於本局刻正辦理山嵐、海風號觀光列車的

改造案及支線新購 60輛柴油客車的美學設計等，本次參訪信濃鐵道除了考察觀光

列車本身的硬體設備外，亦將針對列車營運時的餐點服務以及各站活動安排等等

規劃進行記錄，將可作為山嵐、海風號及支線新購 60輛柴油客車的軟硬體設計上

的參考。 

4.3.2 列車外觀設計 

列車的車輛起源部分，六文錢列車原為 JR東日本在 1997年因為北陸新幹線通

車至長野時由 JR東日本讓渡給信濃鐵道的 115系 11組 33輛其中一編組。至於 115

系則為日本國鐵自 1963年開始製造的近郊型直流電車，計 1963 至 1983年 20年

間，一共製造了 1921輛，為日本國鐵時代近郊型通勤電車的代表車型。而本次搭

乘的六文錢列車於 2013年 8月由大阪車輛工業改造原有的 115系 S8編成，其改

造車號自 1號車開始分別為駕駛馬達車 Kumoha（クモハ）115-1529、2號車為馬

達車 Moha（モハ）114-1052，3號車則為駕駛拖車 Kuha（クハ）115-1021。外觀、
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內裝設計由日本 JR九州設計顧問，同時也是日本鐵道著名鐵道車輛設計師水戶岡

銳治操刀，其車輛改造銘板如圖 4.3.2-1 所示，其中外觀使用真田幸村大坂冬之

陣上場的赤備代表色、以深紅色為底色、加上黑色及金色字線條點綴，並搭配真

田家的六文錢、洲濱紋、雁金紋三種家紋圖示的巧妙設計，如        圖 4.3.2-2

～ 圖 4.3.2-4所示，為設計師水戶岡銳治獨特的設計風格。 

  

圖 4.3.2-1六文錢列車車內銘板        圖 4.3.2-2六文錢列車 1 號車車身上的家紋圖示設計 

  

圖 4.3.2-3六文錢列車 3號車車身上的家紋圖示設計      圖 4.3.2-4 六文錢列車車身上的家紋圖示設計 
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圖 4.3.2-5原為上下台門位置的大窗 

而特別的是，因應六文錢觀光列車設定，故已不需要同一時間讓大量旅客同時

上下車，因此原有近郊型列車的三處上下台門多有因應車內隔間設計需要，將上

下台門則封起改為設置大窗的狀況，如圖 4.3.2-5所示，此種改造方式與山嵐、

海風號使用 EMU500 型作為改造樣車類似，然而 115系近郊型電車為碳鋼製車體，

EMU500型則是不銹鋼車體，在車體材質上有所不同，但改造設計方式可作為山嵐、

海風號之參考。 

4.3.3 列車內裝設計 

至於在六文錢列車的內裝部分，六文錢列車係由原近郊型電車改造而來，然而

內部因應觀光列車及餐飲需求而改造，在整體的內裝風格上，其內部使用長野線

產的木材為主，以木色地板及木色座椅家具為主，並且在窗框及設計上均使用木

頭材質，座椅則是大量使用織物布面，如圖 4.3.3-1所示。在車輛天花板設備上，

大致保留原 115 系電車原有的空調通風口未做變更，但照明部分全數更新，並且

將天花板及車側潢板全數使用白色設計，如圖 4.3.3-2所示，整體客室設計如圖
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4.3.3-3，其風格以木頭呈現出的暖色系為主，帶給搭乘的旅客溫暖愉悅的乘車感

受。 

 

圖 4.3.3-1內裝及坐椅 

 
圖 4.3.3-2六文錢列車天花板 
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圖 4.3.3-3六文錢列車車廂內部 

在列車編組上係由 1、2及 3號車組成，其中 1號車為專供搭乘的旅客乘車的

指定席車廂，第 2及 3號車則是供購買餐飲服務乘車計畫的旅客搭乘的車廂，其

內部詳細內裝如下所述： 

1. 1號車 Kumoha（クモハ）115-1529 號： 

為朝向輕井澤方向的 1號車，車廂內部整體如圖 4.3.3-4 所示，主要提供

給購買為專供搭乘的旅客乘車而不購買餐點服務的指定席車廂，內部座位

設計上，最前端為駕駛室，車內可見機櫃設備放置於駕駛室後方如圖

4.3.3-5，另一側則放置沙發區，而緊鄰駕駛室後方沙發為原有的上下台

門區域，在兩上下台門區域之間的部分設置有 4組四人桌型座（如圖

4.3.3-6）及 4組二人桌型座椅（如圖 4.3.3-7），其對向座椅為了滿足

車內空間需要，而設置折疊桌，並且為便利旅客抓握於桌面外緣上設置圓

形把手，以便利旅客進出座位。車廂中央最則是設置提供親子休憩的遊戲

池區域（如圖 4.3.3-8），可滿足親子乘車時的休閒需要；而在桌型座對

面則為提供在車上走動的旅客可站立的休憩處，可見由上下台門封起的痕
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跡如圖 4.3.3-9。至於在第一車的最末則是有伴手禮服務櫃臺（如圖

4.3.3-10）以及沙發區（如圖 4.3.3-11）。 

 
圖 4.3.3-4六文錢列車 1號車廂內部 

 

圖 4.3.3-5駕駛室後方的機櫃 
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圖 4.3.3-6四人桌型座 

 
圖 4.3.3-7二人桌型座 
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圖 4.3.3-8車內遊戲池 

 
圖 4.3.3-9車廂內站立休憩處 
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圖 4.3.3-10伴手禮服務櫃臺 

 
圖 4.3.3-11休憩沙發區域 
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2. 2號車 Moha（モハ）114-1052號： 

為編組中央提供餐食的 2號車，車廂內部整體如圖 4.3.3-12所示，在車

廂內部設計上，最大特色為僅保留前端上下台門，上下台門至前端區域為

縱向沙發區域，左側放置有紀念章（如圖 4.3.3-13）、右側沙發則放置

紀念牌、帽子等（如圖 4.3.3-14），旅客可持六文錢列車的 DM至此加蓋

紀念戳章，靠近中段至後段則是提供用餐旅客乘坐的區域，其中設有提供

1人乘坐的吧台區域，以及提供 2人一組旅客為主的縱向櫃臺座位如圖

4.3.3-15 所示，車體的正中央則是 4人桌型座及 2人桌型座位，4人桌型

座及 2人桌型座位樣式與 1號車的對號做樣式類似，其車內座位概觀如圖

4.3.3-16 所示；而車內後端則為供餐備餐吧台，如圖 4.3.3-17。本次搭

乘六文錢列車，即安排在位於 2 號車的桌型座。 

 
圖 4.3.3-12六文錢列車 2號車廂內部 
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圖 4.3.3-13左側放置紀念章的沙發區 

 
圖 4.3.3-14右側放置紀念牌、帽子的沙發區 
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圖 4.3.3-15縱向櫃臺座位 

 
圖 4.3.3-16坐椅概觀 
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圖 4.3.3-17供餐吧台 

3. 3號車 Kuha（クハ）115-1021號： 

為編組靠近長野方向的 3號車，車廂內部整體如圖 4.3.3-18所示，為較

為隱密的個室設計，其中靠近長野方向設置駕駛室，駕駛室後方助理側同

樣設置沙發區域、如圖 4.3.3-19 所示，可以提供乘車旅客欣賞前方列車

行駛的風景，而六文錢列車並未設置大型全景式車窗而僅有一個觀景小窗，

所看出去的風景如圖 4.3.3-20所示，可避免本務司機員遭到旅客打擾，

但又可讓旅客在助理側欣賞前端風景，在設計上是一種兼顧安全及滿足旅

客好奇心的設計。沙發區域靠近車體中段則設有上下台門；靠近車體中段

處均為隱密性極高的二人桌型座日式包廂如圖 4.3.3-21 所示，後端則是

可供身障旅客使用的大型盥洗室，其外觀如圖 4.3.3-22 所示、內部如圖

4.3.3-23、圖 4.3.3-24所示，以及備餐區域。當日所見，3號車所有座

位均銷售完畢，由於座位具隱密性，因此可看到車上服務人員一一拜訪每
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個包廂說明餐點及沿線風景狀況，以避免旅客遺漏列車資訊，如圖

4.3.3-25。 

 
圖 4.3.3-18六文錢列車 3號車廂內部 

 
圖 4.3.3-19駕駛室後方助理沙發區域 
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圖 4.3.3-20駕駛室助理側後方的觀景小窗所看出去的風景 

 
圖 4.3.3-21二人桌型座日式包廂 
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圖 4.3.3-22大型盥洗室外觀 

 
圖 4.3.3-23大型盥洗室內部一 
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圖 4.3.3-24大型盥洗室內部二 

 
圖 4.3.3-25服務人員拜訪包廂狀況 
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4.3.4 列車餐飲及禮賓服務 

在列車餐點服務設計上，六文錢列車依據行駛方向不同，有著不同行程，以滿

足不同旅客需求，其中輕井澤至長野的為「洋食」行程，長野至輕井澤則是「和

食」行程，主要差異為車上提供的餐點一為西式餐點一為日式餐點，兩者均付贈

當地特產及特色飲品，其票價為 15,800 日圓。另外尚有姨捨夜間漫遊行程，除了

提供洋食料理外，也提供當地特產及信州酒類 4品種，其票價為 24,800日圓。除

此之外，也提供下午由長野至輕井澤的茶點行程，票價則是較為親民的 9,800日

圓，圖 4.3.4-1 顯示的為這幾種列車的開行日期，除六日提供完整洋食、和食行

程外，週五及週一則是提供洋食及茶點行程，差異為下午由長野至輕井澤所提供

的餐點不同。 

 
圖 4.3.4-1六文錢列車不同行程組合及開行日期 



53/122 

 

本次考察所搭乘的，為六文錢列車最受歡迎的週日洋食行程，本行人原先是被

安排進入六文錢貴賓室參觀內部，而信濃鐵道為了讓搭乘六文錢列車的旅客感受

尊榮感，特別布置原本位於輕井澤車站內提供給天皇使用的貴賓室給搭乘六文錢

列車的旅客使用，其貴賓室外可見六文錢貴賓室的專屬符號（如圖 4.3.4-2），內

部則是以柔和的照明及溫暖的木質家具為主，如圖 4.3.4-3、圖 4.3.4-4所示，貴

賓室外也提供六文錢列車的有關資訊看板，如圖 4.3.4-5所示。在開始沈浸在觀

光列車旅途的氛圍後，本行人員隨即被安排進入月台乘車，在乘車前本局馮副局

長則是與協助安排本次行程的輕井澤觀光協會土屋會長芳春及信濃鐵道營業課宮

本課長直人合照，如圖 4.3.4-6。此時深紅色的六文錢列車已在月台等候貴賓上車，

如圖 4.3.4-7。在開車前，車站人員特別吹響日本戰國時期的號角（如圖 4.3.4-8），

象徵六文錢列車即將啟程。列車就在旅客全數到位後開始緩緩移動，此時提供給

乘車旅客享用的前菜及菜單已經放置在我們的桌上，如圖 4.3.4-9。依據六文錢列

車提供的菜單（如圖 4.3.4-10），本次洋食料理包含了前菜 5種、麵包、湯品、

主餐、甜點以及餐後飲品等，搭乘的旅客可在乘車後開始享用前菜，並依序上菜。

而為了使乘車旅客有足夠的時間可享用餐點，列車自輕井澤開車後的行駛速度較

緩慢，同時在起初的中輕井澤、信濃追分、小諸、田中站等，停靠時間都較短，

以避免打擾車上旅客用餐，及有較多時間可欣賞沿途風景。 

 
圖 4.3.4-2六文錢貴賓室專屬符號 
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圖 4.3.4-3六文錢貴賓室內部照明 

 
圖 4.3.4-4六文錢貴賓室內部木質家具 

 
圖 4.3.4-5六文錢貴賓室外的列車介紹看板 
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圖 4.3.4-6馮副局長與輕井澤觀光協會會長及信濃鐵道人員合照 

 
圖 4.3.4-7等待中的六文錢列車 
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圖 4.3.4-8車站人員吹響開車的號角 

 

圖 4.3.4-9已放置於桌上的餐點 
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圖 4.3.4-10六文錢列車菜單 

在列車緩緩行駛的鈍行用餐時光後，六文錢列車停靠準備停靠真田家族發跡地

上田站，六文錢列車安排停靠本站，可在月台與身穿戰國時代武裝的車站人員紀

念合影，本局人員也特別與別具特色的車站人員合照，如圖 4.3.4-11、圖 4.3.4-12。

隨著列車離開上田站，用餐也隨即進入尾聲，除了甜點之外，在飲品上六文錢列

車提供、強調在地連結的信州千曲杏桃西打（如圖 4.3.4-13）則是在用餐尾聲中

最令人印相深刻的部分。而列車也在此時進入了戶倉站，迎接列車抵達的是高舉

布條的車站人員，歡迎列車進入長野縣千曲市，如圖 4.3.4-14。而表定列車停靠

17分鐘，信濃鐵道則是安排旅客可在此購買六文錢饅頭；在車站人員的提醒之下，

本行人員看到了本局與信濃鐵道交換列車塗裝的 S9編組停放於戶倉站內，象徵臺

鐵局與信濃鐵道兩者友好交情，因此本局人員也與信濃鐵道人員相互合影，如圖

4.3.4-15所示。而列車啟動停靠下一站屋代站後，本次的信濃鐵道線觀光之旅也

進入尾聲，隨著列車進入篠之井站後便進入 JR東日本所轄的路線區域內，最終回

到了與新幹線路線共構的長野站。 
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圖 4.3.4-11本局馮副局長與上田站人員合照 

 

圖 4.3.4-12本局機務同仁與上田站人員合照 
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圖 4.3.4-13十分具有特色的信州千曲杏桃西打 

 

圖 4.3.4-14戶倉站人員高舉布條 
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圖 4.3.4-15 本局人員與信濃鐵道 S9 自強號塗裝編組共同合照 

4.3.5 乘車小結 

濃鐵道六文錢觀光列車係改造自原有的 115系電車，改造費用約為 1億日圓，

行駛於輕井澤與長野，同路段搭乘 JR新幹線僅需半小時，票價約 3,500日圓，搭

乘觀光列車則乘車時間為 2.5小時，最低票價 15,800日圓，但旅客趨之若騖，且

受到疫情影響不大，顯示優質的鐵道觀光列車與行程，搭配高品質服務體驗，具

經營效益。本局山嵐、海風號車輛改造與信濃鐵道六文錢列車類似，而除了硬體

的改造美學規劃外，六文錢列車提供的餐飲及各站在地文化連結及細膩的服務體

驗規劃，都可作為本局未來規劃山嵐、海風號的參考。 
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4.4 5 月 22 日 參訪 YUTAKA 廠 

4.4.1 與本案關聯 

本次東芝電力機車 68輛案，在設計上類似 GE電力機車的 MA 功能、具備 HEP

供電系統，其 HEP 設置於 PCC（Power Converter Cubicle）之中，其功能與電聯

車的靜式變流器類似，將來自主變壓器的電力透過半導體電子卡轉換為 3相 440V

交流電提供給後方的客車編組冷氣照明電源使用。 

本局推拉式電車組目前使用的為單相 1500V電力並透過 74芯跳線提供給推拉

式編組冷氣照明電力，傳統莒光號及鳴日號客車編組則使用單芯三相 440V接頭供

電，並預計在 68 輛新購電力機車案替換既有的 E1000及 GE機車後，將既有的推

拉式客車編組全數統一為新型 440V接頭，莒光號及鳴日號客車則是使用轉換接頭

以相容原有的 440V 三相單芯接頭。而本次電力機車 68輛購案除包含 HEP的 PCC

設備由東芝府中工廠製造外，新型的供電由位於日本群馬高崎市的 YUTAKA製作所

製造。本次訪查除關切莒光號 440V單芯轉換接頭生產進度外，同時亦訪視 PP跳

線製造狀況及成品測試情形，以確保跳線生產品質合乎本局營運需求。 

4.4.2 零配件製造/倉儲 

本行人員抵達高崎車站後轉乘信越本線群馬八幡，再由 YUTAKA 公司人員接送

至位於群馬縣高崎市的 YUTAKA製作所工廠。在與 YUTAKA製作所成員交換名片後，

由以松本社長慶一為首的 YUTAKA團隊與本局馮副局長率領的臺鐵局團隊展開會談，

如圖 4.4.2-1所示，在 YUTAKA介紹該廠的過去及生產製品後，本局馮副局長則是

說明說明此行到訪源由及目的，如圖 4.4.2-2所示。 

    
圖 4.4.2-1 YUTAKA 團隊與本局會談   圖 4.4.2-2本局馮副局長說明此次到訪源由目的 



62/122 

在會談完畢後，本行人員隨即分為 A、B組開始參訪 YUTAKA廠區，一進入場區

後，松本社長先向本局馮副局長說明工廠作業人員證照狀況，如圖 4.4.2-3所示，

其參觀部分包含 YUTAKA各型式連接頭製造（如圖 4.4.2-4、圖 4.4.2-5）、連接

跳線生產（如圖 4.4.2-6）、接線箱裝配過程（如圖 4.4.2-7、圖 4.4.2-8）、導

通測試（如圖 4.4.2-9）、跳線接頭生產過程及完成成品展示（如圖 4.4.2-10）

等等，其中可發現 YUTAKA廠大部分裝配仍仰賴人工，但在跳線接頭部分，部分製

程已改為以機器人自動化生產，圖 4.4.2-11 為松本社長向本局馮副局長說明自動

化機具的生產情形。 

 

圖 4.4.2-3 松本社長向本局人員說明工廠作業人員證照狀況 

 

圖 4.4.2-4本局參訪 YUTAKA各型式連接頭製造情形一 
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圖 4.4.2-5 YUTAKA各型式連接頭製造情形二 

 
圖 4.4.2-6本局人員檢驗連接跳線生產情形 

 
圖 4.4.2-7本局人員檢驗接線箱裝配過程一 
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圖 4.4.2-8本局人員檢驗接線箱裝配過程二 

 
圖 4.4.2-9本局人員檢驗跳線導通絕緣測試情形 

 
圖 4.4.2-10本局人員檢驗製造成品情形 



65/122 

 
圖 4.4.2-11 YUTAKA 製作所松本社長向本局馮副局長說明自動化機具的生產情形 

4.4.3 成品測試 

除了跳線組件的生產過程外，本行人員此次最重要的為檢驗即將安裝於 68輛

新購電力機車使用的新型跳線，在 YUTAKA 製作所公司的安排之下，安排於當日進

行轉動試驗，模擬 68輛案新購電力機車 PP客車編組在安裝新接頭後跳線下緣是

否超出界線，其測試結果大致符合標準（如圖 4.4.3-1），在跳線扭動情形下仍保

持接頭不鬆拖，如圖 4.4.3-2所示。而本次所使用的跳線接頭，為使本局女性員

工也可以輕鬆操作，其材質由既有常用的鋼製變更為鋁合金，其跳線可方便女性

人員安裝狀況，其中圖 4.4.3-3為本次使用的新型接頭可由女性抓取的狀況；圖

4.4.3-4則是女性人員安裝接頭之狀況。 

而除了新購電力機車 68輛所使用的接頭測試之外，YUTAKA製作所公司亦安排

左右扭轉測試，確認跳線在左右扭轉後，其內部各線不至於破損，如圖 4.4.3-則

為本局馮副局長視察測試機台操作情形如圖 4.4.3-6；。除扭轉外，YUTAKA人員

亦安排參觀振動測試機台，確認跳線在振動情形下連接頭是否鬆脫如圖 4.4.3-5

所示，其測試標準如圖 4.4.3-6所示。除此之外，亦安排參觀接頭水密測試設備，

並說明水密測試執行狀況及條件，圖 4.4.3-7 為 YUTAKA廠方人員向本局馮副局長

說明水密測試機台狀況。 
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圖 4.4.3-1新接頭跳線界線測試結果 

 

圖 4.4.3-2新接頭跳線測試過程 
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圖 4.4.3-3本次使用的新型接頭可由女性人員輕易抓取 

 
圖 4.4.3-4女性人員安裝接頭之狀況 

 
圖 4.4.3-5本局馮副局長視察測試機台操作情形 



68/122 

 

圖 4.4.3-6跳線左右扭轉測試情形 

 

圖 4.4.3-5跳線振動測試 
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圖 4.4.3-6跳線振動測試標準 

 

圖 4.4.3-7 YUTAKA 廠方人員向本局馮副局長說明水密測試機台狀況 

4.4.4 參訪小結 

本次除了傳統跳線組件的各零組件生產、測試之外，YUTAKA 製作所也展示目

前日本鐵道公司使用的全自動連結器，並說明其生產過程。其中在機械連結器本

體及空氣壓力有關組件係由其他廠商所製造提供，YUTAKA主要生產部分為電氣接
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點的連結器，並展示此連結器可在連掛時自動密合，本次人員參觀連結器接合展

示情形如圖 4.4.4-1、圖 4.4.4-2所示；如圖 4.4.4-3則是 YUTAKA 人員向本局馮

副局長及機務處鄭處長說明連結狀況，會後亦針對過去臺鐵局所提出的問題相互

交流並提供簡報資料如圖 4.4.4-4所示。會後則由本局馮副局長致贈 YUTAKA人員

紀念品如圖 4.4.4-5所示，並進行大合照，如圖 4.4.4-6、圖 4.4.4-7所示。 

 

圖 4.4.4-1全自動連結器外觀 

 
圖 4.4.4-2全自動連結器展示 



71/122 

 

 
圖 4.4.4-3本局人員視察全自動連結器連結狀況 

 
圖 4.4.4-4 YUTAKA人員簡報全自動連結器資料 

 
圖 4.4.4-5本局馮副局長致贈 YUTAKA 松本社長紀念品 
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圖 4.4.4-6本局人員與 YUTAKA 人員大合照一 

 

 
圖 4.4.4-7本局人員、東芝人員與 YUTAKA人員大合照二 
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4.5 5 月 22 日 府中工廠/東芝公司總部 

4.5.1 車輛組裝廠勘查 

東芝針對本局對本案進度之疑慮簡報澄清（如圖 4.5.1-1、圖 4.5.1-2），當

下進度雖然比預期進度落後約 2星期，但東芝說明將採兩班制且假日繼續施工以

確認趕上進度，目前缺料部分除低壓設備箱尚未到料，且該料件預計 112年 6月

初交料，其他部分並不影響整車在日本之測試能於 112年 8月 11 日以前完成。 

 

圖 4.5.1-1東芝簡報進度並針對可能風險說明一 

 

圖 4.5.1-2東芝簡報進度並針對可能風險說明二 
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經東芝初步釋疑後，本局人員至府中工廠 25號廠（本案組裝廠）進行實車確

認，東芝說明車端跳線插座、掛座已不以彈簧式蓋板設計，在正常操作下不會產

生本局現行偶發蓋板夾傷人員手指之問題（如圖 4.5.1-3～圖 4.5.1-5），也一一

展示車下設備並解說（如圖 4.5.1-6～圖 4.5.1-13）。 

 
圖 4.5.1-3實車正面 

 

圖 4.5.1-4扳動插座、掛座蓋板 
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圖 4.5.1-5鎖定緊固臂 

 
圖 4.5.1-6東芝對車下設備解說 

 
圖 4.5.1-7本局馮副局長就車下主變壓器請教 
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圖 4.5.1-8冷卻系統排風口 

 
圖 4.5.1-9車下設備一 

 

圖 4.5.1-10車下設備二 



77/122 

 
圖 4.5.1-11駕駛室側門扶手與踏階 

 

圖 4.5.1-12 E型連結器 
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圖 4.5.1-13端部配置 

駕駛室與機械室內各設備因配線作業尚未完成，當下僅可見駕駛台、面板盤、

組合式冷卻塔、軔機控制單元，東芝隨同解說（如圖 4.5.1-14～錯誤! 找不到參

照來源。6），雖然車輛仍未組裝完成，但可以見到機械室內各大型設備已在旁備

料（如圖 4.5.1-19～圖 4.5.1-18），待車輛內部線路組裝完成後，能以極短時間

陸續安裝完畢，以便後續測試，並如期、如質交車。 

 

圖 4.5.1-14主駕駛席駕駛臺部分設計 



79/122 

 
圖 4.5.1-15主駕駛席駕駛臺側邊按鈕 

 
圖 4.5.1-16部分面板盤配置 

 
圖 4.5.1-17車頂部件 



80/122 

 
圖 4.5.1-18集電弓已安裝於車頂部件 

 
圖 4.5.1-19電力轉換裝置與牽引馬達鼓風機 

4.5.2 東芝公司總部簡報 

在 112年 5月 22日上午確認完東芝製造、組裝第 1輛車之進度後，於下午移

動到位於川崎站的東芝公司總部，在與東芝吉野副社長等高層交換名片之後，本

局就目前契約變更金額過高、履約能力等項目質疑（如圖 4.5.2-1～圖 4.5.2-7）。 
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圖 4.5.2-1本局簡報（1/7） 

 

 
圖 4.5.2-2本局簡報（2/7） 

 
圖 4.5.2-3本局簡報（3/7） 
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圖 4.5.2-4本局簡報（4/7） 

 
圖 4.5.2-5本局簡報（5/7） 

 
圖 4.5.2-6本局簡報（6/7） 
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圖 4.5.2-7本局簡報（7/7） 

4.5.3 東芝公司總部會談與本局要求事項 

這次為了新電力機車進度一直未能有效改善，本局馮副局長率隊赴日本東芝府

中工廠檢驗，並與東芝公司副社長召開檢討會議（如圖 4.5.3-1、圖 4.5.3-2）。 

We are One，是東芝公司的企業精神與口號，與馮副社長的檢討會議，馮副局

長一開始致詞，即以 We are One起頭進行說明，新電力機車採購案決標後，本局

一直將東芝公司視為夥伴，共同協力期加速執行作業，但東芝公司一直提出受到

相關因素影響，致進度不如預期的回應。 

We are not One team，由於新電力機車的交車進度落後，導致老舊電力機車

仍需勉力在線上運轉，增加車輛故障、營運中斷的風險，但東芝公司專案團隊未

能與本局感同身受，積極改善車輛設計製造執行進度。 

馮副局長最後表達本局堅定不變的立場，第一批前 3輛車務必於今年(112

年)11月底交車(第 1輛 9月底交車)，後 3輛車明年(113年)3月底前交車，期待

東芝公司真正展現 We are One的態度、精神，馮副局長並明確指出目前東芝專案

團隊有兩項不足：充分授權不足、橫向整合不足，建議以副社長的高度督導解決。 

歷經近 3小時的會議討論，終獲東芝公司 TISS副社長的道歉以及承諾，將親

自督導確保如期交車。 



84/122 

 

圖 4.5.3-1會談討論過程 

 

圖 4.5.3-2會議結束合照 

4.6 5 月 23 日～5 月 25 日 府中工廠 

4.6.1 車輛組件工廠勘查 

在府中工廠 25號廠的電力轉換裝置製造、組裝區確認進度（如圖 4.6.1-1），

了解到目前已組裝到第 6輛車的設備，進度初估足以應對後期趕工加速作業。 
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圖 4.6.1-1電力轉換裝置組裝 

本案車輛採用與以往車輛不同之安全連鎖裝置（如圖 4.6.1-2），利用不同區

域的鑰匙聯控，以設備機制確認高壓電已解除，方可打開電力轉換裝置，可有效

避免人員觸電 

 

圖 4.6.1-2電力轉換裝置接地開關與安全連鎖裝置 

本案車輛依契約採購規範規定，牽引裝置需以水冷冷卻，考量檢修方便，東芝

採用自動接頭（如圖 4.6.1-3），當拔除時會利用自動閥件自動關閉該管水路，避

免漏水，無需先排水再拆卸管路。 



86/122 

 

圖 4.6.1-3自動接頭 

廠勘時發現東芝組裝部門均整齊排序料件、組件、工具（如圖 4.6.1-4、圖

4.6.1-5），可有效減少人員操作時間、管理數量。 

 

圖 4.6.1-4螺絲等組件整齊排列 
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圖 4.6.1-5工具整齊排列 

到府中工廠25號廠的電力轉換裝置測試部門區，東芝簡略說明廠區電路規劃、

訊號檢查等測試內容（如圖 4.6.1-6、圖 4.6.1-7）。 

 

圖 4.6.1-6廠區電路規劃 
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圖 4.6.1-7東芝就訊號檢查釋疑 

廠勘第 25號廠後，移動到第 27號廠，該廠製造、測試本案牽引馬達，但因製

造完成之馬達送到第 25號廠準備組裝（如圖 4.6.1-8、圖 4.6.1-9），未能見到

東芝依各工法製造本案馬達，而其他案子的馬達因保密協定，無法拍照記錄工法。 

 

圖 4.6.1-8本案牽引馬達規格 
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圖 4.6.1-9本案牽引馬達成品 

廠勘時發現日本國內已在鐵路車輛上實裝之鋰電池，經過 EN50126、EN50129

認證，具有充放電 15,000回仍可維持容量 80％的長壽命，經撞擊、衝擊、高溫測

試證實能應對鐵路環境（如圖 4.6.1-10），目前主要用於具第 3 軌的鐵路環境。 

 

圖 4.6.1-10鋰電池(SCiB)介紹 

除鋰電池外，東芝也向本局人員介紹目前最新型牽引馬達（如圖 4.6.1-11～

圖 4.6.1-14），為封閉式牽引馬達，節能、可不用分解馬達即可更換軸承，馬達

定子轉子在營運六年的情況下仍維持清潔，減少檢修時間，但東芝說明目前主要

用在短距離行駛之車輛，且單價約為一般牽引馬達的二、三倍，較不適用本局路

線之鐵路車輛。 
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圖 4.6.1-11東芝向本局人員解說新趨勢牽引馬達 

 
圖 4.6.1-12新趨勢牽引馬達介紹（1/3） 

 
圖 4.6.1-13新趨勢牽引馬達介紹（2/3） 
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圖 4.6.1-14新趨勢牽引馬達介紹（3/3） 

廠勘第 27號廠之後，移動到第 41號廠，該廠主要針對主控制器測試、LCMS

調校、測試（如圖 4.6.1-15、圖 4.6.1-16），本案主控制器把手向左加長，以便

司機員調車時探頭觀望車外時操作，LCMS 介面與以往普悠瑪的介面相近，以降低

人員學習成本。 

 
圖 4.6.1-15主控制器測試環境 
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圖 4.6.1-16 LCMS畫面調校中 

離開第 41號廠之後，本局馮副局長臨時指示要求返回第 25號廠確認第 1輛車

組裝狀況，東芝確實有依馮副社長督導加速趕工（如圖 4.6.1-17）。 

 

圖 4.6.1-17東芝趕工處理配線 



93/122 

4.6.2 檢驗駐點辦公室/宿舍 

為加強本案車輛製造品質，本局預計於 112年 7月派員至東芝駐廠，加強東芝

製造過程施工品質、檢驗各車測試，這次額外場勘駐點辦公室與宿舍。 

宿舍位於東芝府中工廠外，從 25號廠走路約需要 15分鐘，位於南區，與 25

號廠往北府中站方向相反（如圖 4.6.2-1、圖 4.6.2-2） 

 

圖 4.6.2-1廠區、宿舍、出入口地圖 

 

圖 4.6.2-2宿舍位於府中工廠外 
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進出時必須利用通行證感應，沒有門禁，其中女生宿舍在 C棟 6-10樓（如圖

4.6.2-3～圖 4.6.2-5），入口處具郵箱，每日固定時間寄出（如圖 4.6.2-6），

入口處與大廳附近有相關注意事項，入住時管理員可一一解說（如圖 4.6.2-7～圖

4.6.2-9），WIFI 需另外簽約（如圖 4.6.2-10）。 

  

圖 4.6.2-3入口感應處             圖 4.6.2-4通行證感應卡 

  

圖 4.6.2-5宿舍分佈                   圖 4.6.2-6入口處郵箱 
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圖 4.6.2-7入口處與大廳前注意事項（1/3）    圖 4.6.2-8 入口處與大廳前注意事項（2/3） 

  
圖 4.6.2-9入口處與大廳前注意事項（3/3）圖 4.6.2-10 WIFI需另外簽約提供 

大廳附近有供應自動販賣機、交誼區（如圖 4.6.2-11、圖 4.6.2-12），在不

同樓層有包裹、信件暫存區（如圖 4.6.2-13、圖 4.6.2-14）。 

  

圖 4.6.2-11 自動販賣機          圖 4.6.2-12交誼區 
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圖 4.6.2-13 包裹暫存區          圖 4.6.2-14信件暫存區 

樓層樓梯在電梯對面，電梯無使用限制，樓梯間的手推車可自由使用（如圖

4.6.2-15、圖 4.6.2-16），附近有公用打掃、清潔用具借用區（如圖 4.6.2-17），

需登記使用，且有垃圾集中區，需分類丟棄（如圖 4.6.2-18～圖 4.6.2-20） 

  

圖 4.6.2-15 手推車與樓梯       圖 4.6.2-16電梯 
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圖 4.6.2-17公用打掃、清潔用具借用區    圖 4.6.2-18垃圾分類集中區（1/3） 

  

圖 4.6.2-19垃圾分類集中區（2/3）    圖 4.6.2-20垃圾分類集中區（3/3） 

公用區尚有微波爐、流理臺、電磁爐料理臺可供駐點人員自製料理（如圖

4.6.2-21～圖 4.6.2-23），也有洗衣機、烘衣機可供駐點人員換洗衣物（如圖

4.6.2-24）。 
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圖 4.6.2-21微波爐             圖 4.6.2-22流理臺 

  

圖 4.6.2-23電磁爐料理臺           圖 4.6.2-24洗衣機、烘衣機 

宿舍門外有火災示警指示燈（如圖 4.6.2-25），方便管理員儘速通知住戶撤

離，男廁附近有逃生口，進門右側有一收納櫃（如圖 4.6.2-26），圖中所示垃圾

袋為免費的，另外跟管理員適度索取，左側為浴室（如圖 4.6.2-27），浴室熱水

無使用時間限制。通過走廊是寢室，備有床舖、書桌、桌上櫃、衣櫃、冷氣、陽



99/122 

台（如圖 4.6.2-28～圖 4.6.2-32），房間內可吸菸但陽台不可吸菸，整體大小約

5坪，但因為宿舍在 81年完工，可能水管些許不通。 

  

圖 4.6.2-25宿舍門外火警指示燈     圖 4.6.2-26收納櫃（深 60 公分、寬 99公

分） 

  

圖 4.6.2-27 浴室                  圖 4.6.2-28標準單人床 
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圖 4.6.2-29書桌（寬 180公分）            圖 4.6.2-30桌上櫃（寬 134公分） 

  
圖 4.6.2-31衣櫃                圖 4.6.2-32冷氣、陽台 

宿舍棟外免費供應腳踏車停放（如圖 4.6.2-33），另外簽約供應汽車長期停

放。 

 
圖 4.6.2-33腳踏車停放區 
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駐點辦公室在 26號廠 3樓（如圖 4.6.2-34），東芝不提供 WIFI，進入大門需

要有感應卡，離開不用（如圖 4.6.2-35），員工餐廳僅供應午餐，現場付費（如圖

4.6.2-36），府中工廠內不得吸菸。 

  
圖 4.6.2-34 駐點辦公室           圖 4.6.2-35 26號廠進入時需刷感應卡進入 

 

圖 4.6.2-36員工餐廳每週菜色 
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4.6.3 最終檢討會議 

於 112年 5月 25日上午視察原定 4處主要零組件生產工場，並臨時指定要求

視察組裝工場作業情形，實際了解目前第一批車輛的主要零組件均已生產完成，

另組裝工場也如副社長及工廠廠長承諾，重新檢討工序，並加派人力採二班制方

式加速趕工，確實感受到東芝公司落實 5 月 22日下午與副社長檢討會議雙方所達

成的共識與承諾，積極加速執行工作的態度與作為。 

副局長在視察後的最終檢討會議，提出一個感謝、二點共識及三項要求的總結

發言： 

一個感謝：感謝吉野副社長說到做到，東芝公司已展現出 We are One team

的實際作為，府中工廠已實際採取積極趕工作為。 

二點共識：如期交車共識與專案具高優先性共識。 

三項要求： 

(1) 東芝團隊應每日向臺鐵局彙報專案執行進度，遇有問題立即反應解決。 

(2) 5月底前提交交車測試計畫草案，以 6月 15日完成討論確認為目標。 

(3) 加速契約變更作業，包括報價合理檢討調降、第二、三批車輛依目前東芝

所提預定進度時程檢討提前等等。 

此外，本局團隊技術同仁所提 6項主要改善建議，請確實檢討落實辦理。 

此次三天的專案檢討與視察行程，東芝公司高層及工廠專案執行團隊，應該都

很明確認知到本局為確保交車品質與其成的強硬態度與決心，也立即調整團隊運

作方式與加派人力加速執行工作。我們將持續以最嚴格、謹慎的態度，監督東芝

公司團隊的後續執行工作，確保 E500新電力機車如期如質交付給本局，提供社會

大眾更安全、可靠、優質的運輸服務。 
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5 視察/拜會單位說明 

5.1 皮爾森 VZU Plzen 動態測試試驗室 

地址：Orlik 266/15, 316 00, Plzeň, Czech 

簡介： 

經 ISO 17025：2018 實驗室合格證明，可執行 EN 13749、UIC 615-4等測試，約

有 100名員工。 

歷史：我們公司 Research and Testing Institute Plzeň s.r.o. 的歷史與

ŠKODA 公司密切相關，可以追溯奧匈帝國君主制時代。隨著 ŠKODA 工業區的發展，

實驗研究所也成立了，其獨立可以追溯到 1907 年。 

1953年，研究所內成立了工程研究室，匯集了工程性質的科學學科。1960 年，

建立了一個動態測試設施，用於模擬複雜的電力運行條件。該研究所專門為母公

司斯柯達提供專業服務並參與研發活動。 

1993 年，獨立實體 ŠKODA VÝZKUM sro Plzeň 成立，繼續在 ŠKODA 作為公司

運營，直到 2006 年成為 ÚJV Řež 公司的唯一所有者。隨後，在 2011 年，恢復

了歷史名稱成立了今天的 Výzkumný 公司和比爾森測試機構。 

人員：VZÚ Plzeň 的團隊由大約 100 名員工組成，從事研究和檢驗部門的各

個領域。具有大學以上學歷的研發人員，幾乎佔總人數的 2/3。此外為中等專業技

術人員和工人 

VZÚ Plzeň 擁有多項證明滿足質量管理體系標準要求的證書。自 1993年以來，

公司的實驗室已獲得捷克認可協會的認可。目前，所有實驗室均已根據 ČSN EN 

ISO/IEC 17025:2018 標準獲得認證。另一項認證是根據 ÇSN EN ISO 9001:2015 的

質量管理體系證書 。 

VZÚ Plzeň 的認可和認證質量管理體系確保我們所有服務的高質量和穩定，這

就是為什麼我們相信在它的幫助下我們將成為您的首選合作夥伴。 

認證證書：通過 ÇSN EN ISO/IEC 17025:2018 認證的第 1047 號測試實驗室，

用於材料的化學、金相和機械測試、動態強度、噪音和振動領域的測試；通過 ÇSN 

https://www.vzuplzen.cz/wp-content/uploads/2021/12/iso-9001_vzu_cz.pdf
https://www.vzuplzen.cz/wp-content/uploads/2021/12/iso-9001_vzu_cz.pdf
https://www.vzuplzen.cz/wp-content/uploads/2021/12/iso-9001_vzu_cz.pdf
https://www.vzuplzen.cz/wp-content/uploads/2022/02/certifikat-17025-vzu_2027.pdf
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EN ISO/IEC 17025:2018 認證的第 2246 號校準實驗室，用於校準測量幾何量（長

度、表面粗糙度和平面角）的量規，校準測量力的量規、機械運動、振動和力矩

校準。通過 ÇSN EN ISO 9001:2015 條件的證書，適用於工程、能源、冶金、材料、

技術以及熱噴塗、熱處理和維修領域的研究、開發和技術諮詢；符合 AS9100D條

件的證書，用於基於金屬、合金、金屬陶瓷塗層（金屬陶瓷）和等離子噴塗（APS）、

高速氧燃料（HVOF）、電弧（AS）和火焰噴塗的陶瓷的熱噴塗（無進展生存期）；

符合 ÇSN EN ISO 14922-2 的條件 熱噴塗 - 熱噴塗結構的質量要求 。 

5.2 東芝府中工廠 

地址：日本〒183-0043 Tokyo, Fuchu, Toshibacho, １ 

簡介： 

-府中事業所負責東芝涉及社會基礎設施的事業，涵蓋支撐社會基礎設施的組件和

系統。以府中團隊的形式致力於能源、送變電系統/工業用系統、水/環境、廣播/

通信/防災、交通、電梯共 6個領域的業務及相關研發。 

-面積：655,000 m2 

-員工人數:9,000名 

 

5.3 信濃鐵道 六文錢觀光列車 

充分使用長野縣產的木材，打造出舒適溫暖的休息室風格的空間（如圖 5.3-1

～圖 5.3-6）。從輕井澤到長野途中，享受信濃鐵道沿線的美麗風景，為您呈上一

段接觸這片土地的歷史文化並品嘗美食的旅程。 

  

https://www.vzuplzen.cz/wp-content/uploads/2022/06/lrqa_10453005_as9100_cz.pdf
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1號車 

 

圖 5.3-1 1號車概念圖 

 

圖 5.3-2 1號車配置 

2號車 

 

圖 5.3-3 2號車概念圖 

 
圖 5.3-4 2號車配置 

https://www.shinanorailway.co.jp/rokumon_tc/common/img/about/pic_car_01.jpg
https://www.shinanorailway.co.jp/rokumon_tc/common/img/about/pic_car_02.jpg
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3號車 

 

圖 5.3-5 3號車概念圖 

 
圖 5.3-6 3號車配置 

內容  全部為固定席 

 全程（輕井澤～長野）乘車 

 提供使用產自沿線地區食材的餐食服務 

 輕井澤～長野一日乘車券 

 附贈當地產飲品（一份） 

 停車站的土特產服務 

 客艙乘務員提供的車內服務（旅客指南、商品銷售等） 

費用  15,800日圓（一位/成人兒童均價） 

發售日  出行當月的前兩個月的 1號～7號 

預約受理銷售處  本公司預約中心（僅限電話預約）網上預約 

受理時間  本公司預約中心（公休日：星期六、星期日） 

10：00～13：00、14：00～17：00 

TEL：+81-268-29-0069 

※發售首日商品從 10：00開始受理。 

https://rokumon-yoyaku.shinanorailway.co.jp/?lang=3
https://www.shinanorailway.co.jp/rokumon_tc/common/img/about/pic_car_03.jpg
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5.4 YUTAKA 廠 

地址：群馬縣高崎市劍崎町 68 

簡介： 

Yutaka Manufacturing 自 1948 年創業以來，作為電子元器件的專業製造商，

尤其是鐵路車輛中使用的跳線耦合器，承擔著交通和電力線等社會基礎設施建設

的責任。 

以製造鐵道車輛配線耦合器起家，開發製造了日本國內首創的多觸點三相高壓

跳線耦合器、自動進行列車分合線操作的列車自動耦合解耦系統，如以及小巧輕

便的一觸式連接器，所有這些都採用了我們自己的自主技術。最近，我們開發並

交付了與鐵路以太網兼容的連接器和電動自動耦合器，用於在開通的交通線路上

運行。 

公司員工 176 人，廠內具有 

偏移測試設備（如圖 5.4-1）： 

在鐵路車輛之間安裝我們的產品時，該測試設備用於確定電纜長度，同時考慮

曲線和點的影響。 

 

圖 5.4-1偏移測試設備 

耐久測試設備（如圖 5.4-2）： 



108/122 

鐵路車輛之間使用的配線在通過彎道等時會反復彎曲（彎曲和拉伸）。因此，

我們的設備驗證了耐久性 

 

圖 5.4-2耐久測試設備 

振動測試設備（如圖 5.4-3） 

我們的產品包括用於鐵路車輛的各種產品。我們通過實施振動測試來進行產品

評估，以防止因列車車廂振動引起的任何故障 

 

圖 5.4-3振動測試設備 

連結器綜合測試裝置（如圖 5.4-4） 

將連結器直接連接到機械連接兩輛鐵路車輛的機械耦合器的測試裝置，用於評

估耦合性能和耐久性等。 
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圖 5.4-4連結器綜合測試設備 
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6 心得及建議 

6.1 購車案測試與檢驗 

本次出國參與車輛轉向架振動測試（捷克皮爾森）及車輛水密測試（日本府中），這

2項測試國內均無檢測機構可承辦，所以參觀測試環境、設備及實際參與測試是難得的

經驗。 

6.1.1 轉向架振動測試 

轉向架為車輛承重、轉向及加減速之核心機構，加上轉向架使用年限為 30年

以上，是以轉向架框架應可通過契約規定之振動測試。參與測試過程，發現皮爾

森 VZU Plzen動態測試試驗室是經驗豐富的測試單位，測試現場同時進行他案轉

向架框架測試，相當繁忙。但也由於測試專案眾多及場地面積不足因素，測試環

境相當緊湊，地上堆滿訊號線、油壓管及各式治具，側面反應出這間試驗室實作

經驗豐富。 

6.1.2 車廂水密測試 

車廂焊接完成後，為確認焊接密合度，防止焊縫漏水，於契約內規定進行水密

測試，東芝公司為此測試新設實驗場，測試過程團員全程參與，於機車內檢視受

豪雨時之車廂內狀況，結果所有焊縫並無漏水跡象，但是東芝公司忙中有錯，冷

卻器安裝時漏裝橡皮墊圈，導致少量水自該處漏入車內，而必須重新執行測試。

顯見東芝公司現有人員並不熟悉機車組裝。 

6.2 東芝公司高層會談及車輛組裝工廠參訪 

6.2.1 東芝公司高層會談 

東芝公司相當重視本團來訪，自吉野副社長以下，執行本部、府中工廠等各重

要單位負責人均出席與會，會談後亦具體承諾於 6月 9日完成組裝，8月 11日完

成各項測試，9月交付首輛樣車，11交付第 2、3輛車，另明年 4 月完成樣車所有

測試並投入營運。 
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本局與東芝公司在契約變更報價上仍有相當差異，也在會議中對其報價不合理

之處提出質疑及建議，東芝公司承諾會後重新檢討調降。 

6.2.2 車輛組裝工廠 

府中工廠是東芝公司最大工廠，生產多種產品，屬於綜合性工廠，但也由於非

車輛專用工廠，與去年參訪之西班牙瓦倫西亞機車製造廠（34輛柴電機車組裝廠）

比較，府中工廠車輛組裝部門之規模、規劃、人數及經驗均有明顯落差。 

最終檢討會當日已實際了解第一批車輛的主要零組件均已生產完成，組裝工場

也已重新檢討工序及加速趕工，確實感受到東芝公司落實雙方共識與承諾，積極

加速。 

6.2.3 車輛零配件生產 

68輛電力機車案之動力、控制、LCMS 及馬達均於府中工廠製作，相較於車輛

組裝之生澀，這些零配件是東芝公司之強項，也常出貨至各大車輛製造商。經過

詢問，得知本案所需已完成生產待用。 

6.2.4 監造環境 

東芝公司員工宿舍（可供監造租用）雖然不及市區飯店高檔，但勝在距離近，

且生活機能齊全之餘尚有費用低廉之優勢，將提供監造人員更多選擇。 

6.2.5 總結 

經過三天的專案檢討與視察，東芝公司已經明確認知到臺鐵局的強硬態度與決

心，也迅速反應加派人力執行工作。本局將持續以最嚴格、謹慎的態度，監督東

芝公司團隊的後續執行工作，確保 E500新電力機車如期如質交付給臺鐵，提供社

會大眾更安全、可靠、優質的運輸服務。 
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6.3 信濃鐵道 六文錢觀光列車 

6.3.1 車輛部份 

信濃鐵道使用一組老舊電車（3輛）改裝為六文錢觀光列車，花費僅 1 億日圓，

經過觀察及詢問，主要成本用於提昇車廂內裝。車廂內大量使用木製材料提昇車

廂質感，搭配黃色燈光，氣氛極佳，尤其進入隧道時車廂內燈光自動調整，營造

溫馨氛圍，更為特殊。軌距與本局相同，車寬受限，但通過合理規劃，乘坐空間

並不侷促，可供本局參考。已停產之車輛動力、走行及控制等核心組件均未變更，

維修時大量使用同型車輛報廢後堪用料，運轉 9年未曾發生故障，堪稱老車重生

典範。 

6.3.2 服務 

觀光列車首重服務，乘坐途中，服務人員細心為旅客提供餐點，行車至特定景

點，主動為旅客解說窗外風光，即使雙方有語言障礙，仍可清晰感受到熱誠的服

務。行車速度減慢，讓旅客有充分時間欣賞窗外風光，此地居民似乎已熟悉觀光

列車慢速行使，還主動與車廂內旅客揮手，讓旅程更添樂趣。停站時，車站當地

攤商於月台展示農特產品，增加與旅客互動。 

6.3.3 運行 

長野至輕井澤路線，信濃鐵道公司為兼顧通勤與觀光需求，採車種及運行時間

區隔方式辦理，亦即六文錢觀光列車主要服務觀光旅客，並在特定時段班次行使，

一般時段則以常規車輛服務通勤旅客，此種運行方式，值得本局支線營運模式參

考 

6.4 YUTAKA 公司 

6.4.1 工廠管理 

本局 40年前即開始使用該公司產品，本次參訪，該公司隆重接待，並開放團

員自由攝影，這與一般參訪禁止攝影的慣例大相逕庭，也從而得知該公司對自身
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產品與技術的自信。從該公司發展史得知，這是一家從工寮開始發展至日本軌道

車輛跳線領導品牌的公司。早期一切均人工作業，到現在從進料檢驗、倉儲到領

用，均電腦化管理，零組件大量使用 CNC 車床自動化生產，其轉變及進步不可謂

不大，或可成為本局轉型之參考。 

6.4.2 各項測試設備 

與皮爾森 VZU Plzen動態測試試驗室相同，YUTAKA公司為旗下產品設計測試

設備，並針對不同車型，還原產品裝車後面臨之動態環境。顯見廠勘是認識一家

公司最快速有效之方法，建議局內如以評選方式採購重要或高價組件時，可會同

政風廠勘投標商履約能力後，再辦理工作小組審標，使初審意見切合實況。 

6.4.3 自動連結器 

現場展示 1組氣電同步連結之自動連結器，據悉 YUTAKA公司發展自動連結器

已超過 40年，產品廣泛運用於日本國內，亦有銷售海外實蹟。本局近 20年新購

城際及區間車均以組為單位運轉，車組前後端常有拆掛作業進行，可考慮使用快

速、節省車外人力、不受天候影響之自動連結器，至於車組內車輛拆掛次數少，

可使用半永久連結器以節省成本，降低故障率。 

6.5 行程偶得 

6.5.1 停車牌與車序牌 

機場到東京途中，發現羽田機場車站之列車停車牌與車序牌設置於軌道不同側，

如此司機只要注意左側停車牌即可，旅客也只要注意月台上的標示，不易產生混

淆。 
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                     停車牌與車序牌位於軌道兩側 

6.5.2 成田快鐵 NEX 列車可取之處 

搭乘成田快鐵 NEX列車時，發現該列車除餐盤杯槽，椅背網袋旁也有折疊式杯

架，後續搭乘東海道新幹線時也有類似設計。本局 EMU3000可以此作為參考，解

決杯架安裝位置爭議。 

  
NEX列車座椅餐盤及杯架         東海道新幹線餐盤及杯架 

日本軌道車輛旅客資訊顯示裝置除傳達轉乘資訊外，亦承攬各種廣告，顯示內

容靈活有彈性；車門使用通透式強化玻璃取代門板，提昇車廂設計感及空間感；

車廂冷氣出風口以擋板導引風向，並避免冷凝水滴下問題，值得臺鐵後續新購車

輛及優化改造參考 
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擋板導引冷氣出風口 

  
旅客資訊系統                       通道門 
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附錄：返國後續記事 

1 建立每日進度回報機制 

返國後，東芝每日回報製造、組裝、交料進度（如圖 6.5.1-1～圖 6.5.1-3），

並提供機械室、駕駛室內照片供確認（如圖 6.5.1-4）。 

 

圖 6.5.1-1製造、組裝工程表範例 
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圖 6.5.1-2測試時程範例 

 

圖 6.5.1-3進料進度範例 



118/122 

 

圖 6.5.1-4駕駛室、機械室內組裝狀況 

2 東芝公司檢討契約變更報價 

返國後，東芝於 112年 6月 8日與機務處再討論、檢討報價，目前獲得東芝

10.7％減價。契約變更程序也開始簽核作業。 

3 與東芝公司高層互動 

返國後，馮副局長致感謝信至東芝公司吉野副社長，並邀請吉野副社長於 10

月來台參加 68輛電力機車見面會，雙方往來書信如下： 

敬愛的吉野副社長， 

我已於 5月 25日晚上順利地回到台北，此次參訪貴公司行程，非常感謝貴公

司團隊的費心安排。尤其是 5月 22日與您共同主持的檢討會議非常重要，透過貴

我雙方的充分溝通討論，對於如何解決本局新電力機車的延遲交貨總算有了明確

地解決方案與共識。相信在您的專案監督下，東芝公司團隊一定會依會議承諾如

期如質的完成第一批車輛交貨。 
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最後一天安排參訪貴公司府中工廠有關 PCC, traction motor 以及 LCMS等重

要系統組件生產與品管作業，我們對於貴公司的科技與技術能力有很好的印象，

我們相信貴公司有能力如期如質地完成臺鐵新電力機車專案，同時我們也發現在

組裝區工作的技術人員明顯增加很多，顯示貴公司已落實您的會議承諾，調整工

廠作業優先性，積極在努力趕工。 

因此我要再次感謝您說到做到，立即具體落實會議承諾，要求東芝團隊全力趕

工，同時也很感謝貴公司安排王甄小姐以及平原先生擔任我們的翻譯與嚮導，讓

我們此次參訪如此順利。 

最後，配合第一輛機車在 9月底運送抵達台灣，臺鐵局目前預定於 10月份在

彰化機務段舉辦慶祝典禮，我謹代表臺鐵局誠摯地邀請您出席共同慶祝，”We are 

One” & ”We are One team”。 

Dear Corporate Vice President Yoshino, 

I safely returned to Taipei on the evening of May 25th. I want to express 

my sincere appreciation for the excellent arrangements made by your team 

during our visit to your company. The review meeting on May 22nd, which 

you co-chaired, was particularly important. Through our extensive 

communication and discussions, we have reached a clear solution and 

consensus on addressing the delayed delivery of our new electric 

motorcycles. With your supervision, I believe the Toshiba team will honor 

their commitment from the meeting and deliver the first batch of vehicles 

on time and with the expected quality. 

During our visit to the Fuchu factory, the TRA team had the opportunity 

to witness the production and quality control operations related to 

Toshiba's PCC, traction motor, and LCMS, which are crucial system 

components. We were highly impressed by your company's technological 

capabilities. We have full confidence in Toshiba's ability to successfully 
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complete the TRA's new electric locomotive project on schedule and to the 

desired quality standards. We also noticed a significant increase in the 

number of technicians working in the assembly area, indicating that your 

company has taken the commitments made during the May 22nd meeting seriously, 

adjusting the factory operations' priorities to actively expedite the work. 

Once again, I would like to express my deep gratitude for promptly and 

effectively implementing the commitments made during the May 22nd meeting. 

I also want to extend my appreciation for arranging Miss Jane and Mr. 

Hirahara to serve as our translators and guides, greatly contributing to 

the smoothness of our visit. 

Finally, following the visit to Toshiba's Fuchu factory, I am confident 

that the first locomotive will arrive in Taiwan by the end of September. 

Therefore, I cordially invite you to attend the celebratory ceremony, 

scheduled for October at the Changhua Depot in Taiwan. This occasion will 

mark a momentous achievement that deserves to be celebrated jointly by 

Toshiba and TRA. Just as Toshiba's corporate philosophy emphasizes "We are 

One," we truly embody the spirit of "We are one team." 

 

Best regards, 

 

Feng, Hui-Sheng 

Deputy General Director, 

Taiwan Railway Administration, MOTC 
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東芝公司吉野副社長回信如圖 6.5.3-1： 

 
圖 6.5.3-1東芝吉野副社長回信 


