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行政院勞工委員會「233減災方案」預計於兩年內雙降死亡、殘廢職業災害各30%，其中業將發生被捲、被夾災害頻率較高之事業單位（尤其是中小企業）列為加強輔導與檢查之重點對象。目前檢查、宣導尚無法普及狀況下，為妥善運用安全衛生社會資源，協助此類資源、人才皆缺乏又屬職業災害高危險群之中小企業達到減災方案降低職業災害之目標，本會於95年推動「中小型高風險事業職災預防輔導計畫」，該計畫除積極輔導製造業中之金屬製品業、金屬基本工業及機械設備製造修配業等3種中小型事業單位，改善工作場所安全衛生措施外，尚編撰多種技術輔導手冊等工具，提供各事業單位改善工作環境之參考。為齊一輔導內容使輔導工作得以順利達成，特敦聘專家組成編撰小組，蒐集相關資訊，分析歷年職業災害資料，擷取臨廠輔導實務，編撰成此教材，主要內容包括：

第一章 前言
說明產業之特性、關鍵性危害及適用安全衛生法令，主要目的使輔導人員迅速了解產業基本知識。
第二章 產業作業內容

說明產業作業內容、主要作業流程及主要設備，協助輔導人員對此產業有基本的認識。

第三章 產業主要危害

依據過去職業災害紀錄，說明產業主要危害。

第四章 產業主要安全作業

說明產業主要安全作業注意事項，以便輔導人員輔導時能針對危險提供安全對策。

第五章 產業附屬安全作業

說明產業附屬作業安全應注意事項，以便輔導人員輔導時能針對危險提供安全對策。

第六章 結語
總結本教材內容。

限於篇幅，本教材內容僅局限於物理性災害預防之作業安全，有關職業衛生部分尚須參閱其他有關資料。另由於編輯時間短促，並未能將所有作業安全衛生注意事項納入，未來將持續充實相關內容，以使手冊益臻完善，有助於相關產業勞工安全衛生水準之提升。
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第一章 前言

行政院勞工委員會前為貫徹建構「安全的工作環境」之施政主軸，自90年度起即訂定四年（90年至93年）內降低重大職業災害死亡人數40％之目標，且力行推動「檢查、宣導、輔導」三合一策略。嗣經由行政院勞工委員會及全體勞動檢查機構、檢查員齊心戮力執法，及動員公民營大型企業大力投入防災工作下，四年來重大職業災害死亡人數均連續呈下降趨勢。四年來總計減少580名勞工死亡，拯救580個家庭免於破碎，節省直接損失達23億2千萬元，並順利達成93年降災40﹪之目標。另依據勞保統計，我國職業災害死亡千人率亦從89年的0.777滑落至93年的0.044，職業安全衛生水準接近日本（2004年為0.031）。為進一步履行 總統六大保證-「持續降低職災傷亡率，完整保障勞工安全」之承諾，行政院勞工委員會於本（94）年度已重新設定職業災害死亡、殘廢雙降20%（Double 20）之績效目標，即未來4年（94年至97年）內除再降低勞工保險職災死亡千人率20﹪外，亦將降低殘廢千人率20﹪，以加速我國擠身工安先進國家行列。

面對此挑戰目標，在檢查人力及資源均未能增加之情況下，如何降低職業災害，勢須跳脫以勞動檢查為主要降低職業災害手段之思維，應秉持政、勞、資「合作共生」之理念，積極結合大型公、民營企業、團體及相關部會等龐大資源與力量，在降低職業災害之共同願景下，建構伙伴合作關係，方能達到共同降低職業災害之目標。基此，行政院勞工委員會已先後推動「勞工安全衛生群組合作組織（促進會）」、「勞工安全衛生部會合作」、「安全伙伴」及「企業團體安全衛生結盟」等計畫。施行以來，在防範重大職業災害，提升職場安全衛生水準，及協助企業永續發展等，均具有一定之成效。

從過去三年職業災害的統計資料發現，發生重大職災的事業單位中，未曾被檢查機構實施檢查者約佔70%及僱用勞工100人以下之中小企業約佔85%，顯示檢查公權力尚未普及，中小企業防災工作應予加強。目前全國適用勞工安全衛生法(以下簡稱勞安法)事業單位28萬餘家，主要為中小企業，由於其普遍欠缺改善安全管理之意願，又缺乏公權力之督促與協助，安全管理水準遲遲無法提高，應為災害未能進一步降低之主要原因。惟現有勞動檢查人力合計280人，近年來僅能鎖定危險性較高或規模較大之2萬餘家事業單位實施檢查，未曾檢查者約有26萬家，如何在有限檢查人力之限制下，採取新作為，有效擴大行政作為層面，應為降災工作之重點。

為能充分運用各界防災資源，擴大防災能量與疆界，各行業均有必要就行業特性，檢討該行業作業特性及安全作業方法，以期由各行業之共同參與，廣納各業界之努力。俾在業界與政府伙伴合作關係下，透過目標及執行計畫之擬定，結合彼此的防災資源，共同合作發掘、鑑別及解決工作場所之危害，並以教育訓練、宣導輔導、成果分享等方式進行合作，善用組織的群體力量，發揮併肩作戰加乘效應，有效協助合作伙伴改善並向上提升整體職場安全衛生水準，期達成預防職業災害之目標。
金屬基本工業為一切工業之母。因此一個國家之工業化程度，往往可由該國的金屬基本工業消費量加以評斷。但由於金屬基本工業屬於高危險工業之一，且在台灣地區此行業更扮演廢鋼回收再利用的重要角色，故生產過程中極易產生各種不同型態的災害，影響國內勞工甚鉅。有系統地介紹金屬基本工業安全作業，以為金屬基本工業業界作業人員及相關人員之安全衛生參考，即為本教材編訂之契機。
1.1金屬基本工業簡介

依行政院主計處中華民國行業標準分類，金屬基本工業係指凡從事以生鐵廢鐵與合金原料融熔製成鋼鐵元件，以初生鋁或再生鋁加入合金原料鑄造成元件，以銅或銅合金加入為主要原料鑄造成元件，以鎂或鎂合金為主要原料鑄造成元件(行政院主計處中華民國行業標準分類編號2312、2322、2332、2342) 。在我國金屬基本工業裡，經濟活動比較旺盛、影響社會脈動比較大者當屬煉鋼煉鐵業，煉鋼煉鐵業勞工職業災害亦佔金屬基本工業勞工職業災害之絕大部份。因而本教材所討論之金屬基本工業係以煉鋼煉鐵業為對象。限於篇幅及編輯時間及勞工職業災害預防，本教材所稱之煉鋼煉鐵業亦以電弧爐煉鋼業為敘述之對象，轉爐煉鋼僅作為參考而已。

我國自民國76年鋼品進口政策大幅鬆綁，取消進口加簽後，鋼鐵市場逐漸開放；近年來隨國內鋼鐵產業快速發展，自85年起鋼鐵及其製品出口值已超過進口值，其中出口值除90年受美國911事件影響而需求萎縮外，89至92年各年增幅皆達二位數，占我國出口總值比重亦呈升高之勢，至92年達6.5%。
民國80年代受部分國家反傾銷控訴及低價鋼品擾亂市場秩序等不利因素影響，國內金屬基本工業難以強勁擴展；91年起由於全球景氣復甦及中國大陸需求帶動，全球鋼鐵景氣逐步擴張，國內金屬基本工業實質生產毛額成長10.1%，較經濟成長率（3.6%）及製造業實質生產毛額成長率（6.3%）明顯為高，占製造業比重上升為7.1%，對製造業成長貢獻僅次於電力電子業與石油及煤製品業；92年雖維持榮景，惟生產成長幅度趨緩。
由於國內勞工成本較高、下游產業逐漸外移及二氧化碳排放管制等因素，金屬基本及製品業者為營運考量，對外投資持續進行；其中中國大陸因具廣大市場與廉價勞工優勢，廠商前往設廠已成趨勢，近十年核准對中國大陸投資金額已超越其他地區。隨鋼鐵景氣復甦及中國大陸鋼材需求殷切，復因91年4月「兩岸人民關係條例」規定修正，廠商補辦對外投資許可案件，致91及92年核准對中國大陸投資（含補辦）分達6.3及7.2億美元。

近年來，電弧爐煉鋼在金屬基本工業所佔的比重逐漸增加，其原因主要有下列幾點：
(1)廢鋼來源充足，價格平穩；
(2)直流電弧爐(D.C Arc Furnace)、盛鋼桶精煉爐 (ladle furnace,LF ) 、爐底偏心出鋼(Eccentric Bottom Tapping,EBT)、爐蓋與爐壁的水冷化等先進技術的研發；
(3)碳粉吹射(Carbon Injectors)、泡沫渣作業(Foamy Slag)等操作技術的改良。
由於致力於節約能源與提升產能，使日本電爐鋼產能在1992年佔全國鋼鐵產業的31.6%；美國平均也高達40%；而國內亦從民國72年的32%提高至民國81年的49%，且未來持續成長趨勢極為樂觀。但由於目前國內電爐鋼廠之設備大都較為老舊，再加上其以廢鋼為原料，是以各項製程所產生的危害也較複雜，因此研發低危險性的生產方法與製程，以提高生產力及降低成本，並兼顧勞工安全之維護與生態環境之延續，將是未來我國金屬基本工業在競爭激烈的國際經貿舞台上唯一可靠的利器。
轉爐煉鋼法是一種不需外加熱源﹐主要以液態生鐵為原料的煉鋼方法。主要特點是﹕靠轉爐內液態生鐵的物理熱和生鐵內各組分(如碳﹑錳﹑硅﹑磷等)與送入爐內的氧進行化學反應所產生的熱量﹐使金屬達到出鋼要求的成分和溫度。爐料主要為鐵水和造渣料(如石灰﹑石英﹑螢石等)﹐為調整溫度﹐可加入廢鋼以及少量的冷生鐵塊和礦石等。轉爐按爐襯的耐火材料性質分為鹼性(用鎂砂或白雲石為內襯)和酸性(用硅質材料為內襯)﹔按氣體吹入爐內的部位分為底吹﹑頂吹和側吹﹔按吹煉採用的氣體﹐分為空氣轉爐和氧氣轉爐。酸性轉爐不能去除生鐵中的硫和磷﹐須用優質生鐵﹐因而應用範圍受到限制。鹼性轉爐適於用高磷生鐵煉鋼﹐曾在西歐得到較大發展。空氣吹煉的轉爐鋼﹐因含氮量高﹐質量不如平爐鋼﹐且原料有局限性﹐又不能多配廢鋼﹐未能像平爐那樣在世界範圍內廣泛採用。1952年氧氣頂吹轉爐問世﹐逐漸取代空氣吹煉的轉爐和平爐﹐現在已經成為世界上主要煉鋼方法。
1856年﹐英國貝塞麥(H.Bessemer)發明了底吹酸性轉爐煉鋼法﹐以後被稱為貝塞麥轉爐煉鋼法。從此開創了大規模煉鋼的新時代。1879年英國托馬斯(S.G.Thomas)創造了鹼性轉爐煉鋼法。造鹼性渣除磷﹐適用於西歐豐富的高磷鐵礦的冶煉﹐一般稱托馬斯轉爐煉鋼法。1891年﹐法國特羅佩納(Tropenas)創造了側面吹風的酸性側吹轉爐煉鋼法﹐曾在鑄鋼廠得到應用。
 用氧氣代替空氣的優越性早被認識﹐但因未能獲得大量廉價的工業純氧﹐長期未能實現。到20世紀40年代﹐空氣分離製氧以工業規模進行生產之後﹐煉鋼大量用氧有了可能。但是﹐舊有轉爐改用氧氣吹煉﹐爐底風眼燒損很快﹐甚至使吹煉無法進行。1948年杜雷爾(R.Durrer)在瑞士採用水冷氧槍垂直插入爐內吹煉鐵水獲得成功﹐1952年奧地利林茨(Linz)和多納維茨 (Donawiz)鋼廠建立30噸氧氣頂吹轉爐車間。後來就按這兩個地名的第一個字母稱氧氣頂吹轉爐煉鋼法為LD煉鋼法。50年代﹐LD煉鋼法傳播到世界各國﹐逐步取代平爐煉鋼法。隨著頂吹氧轉爐的問世﹐也出現了其他類型吹氧煉鋼方法﹐如卡爾多轉爐(Kaldo)煉鋼法﹐羅托轉爐(Rotor)煉鋼法﹐但都未能推廣。噴石灰粉的氧氣頂吹轉爐煉鋼法﹐稱LD-AC法﹐可以吹煉含磷高的生鐵﹐在氧氣底吹轉爐問世前曾應用於高磷生鐵煉鋼生產。
儘管氧氣頂吹轉爐法得到廣泛發展﹐有人認為由底部供氣﹐熔池攪拌力強﹐冶煉過程較為合理。1965年加拿大空氣液化公司試驗成功用同心吹氧管同時吹入氣態碳氫化合物來冷卻噴嘴的技術。隨後法國也試成用燃料油冷卻噴嘴的技術。較好地解決了氧氣底吹風口燒損快的問題﹐使底吹轉爐煉鋼方法得以復甦﹐1967年後在聯邦德國和法國分別採用上述兩項技術建造氧氣底吹轉爐投入生產﹐稱為“OBM”法(即Oxygen Bottom-blow Maximilian)和“LWS”法(為Loire﹑Wendel/Sidelor和Sprunck三公司的縮寫)。1971年美國引進“OBM”的技術﹐用於底吹氧氣噴石灰粉吹煉含磷生鐵﹐取名“Q-BOP”法﹐Q表示不平靜quiet快quick和優質quality﹐BOP為鹼性氧氣法。
 氧氣頂吹轉爐採用噴嘴或透氣磚自底部吹入少量惰性氣體或氧氣﹐可明顯地改善熔池的攪拌力﹐而兼有底吹和頂吹的優點﹐1974年英國首先在1.25噸轉爐上﹑1975年法國和盧森堡合作在65噸轉爐上先後試驗頂底複合吹煉轉爐煉鋼成功。隨後開始在世界範圍內推廣應用。 
       轉爐煉鋼法同其他煉鋼法主要區別在於他不藉助外加能源﹐僅靠吹入熔池的空氣或氧氣與生鐵水中各種元素的放熱氧化反應完成脫碳和脫除雜質的任務﹐並將鋼液加熱到出鋼(1600
當空氣或氧氣吹入鐵水時﹐生鐵中易氧化元素就開始氧化﹐產生的氧化物和加入的石灰形成爐渣﹐各項元素按其與氧結合能力的順序依次氧化。首先氧化的是硅﹑錳和少量的鐵。開始時因溫度低(1200～1300[image: image1.bmp])﹐而且石灰溶解很慢﹐組成低氧化鈣的鐵-錳-硅酸渣。隨著溫度昇高﹐碳開始激烈地進行氧化。隨石灰逐漸溶解﹐爐渣轉變為硅酸鈣渣或磷酸鈣渣﹐磷和硫亦被脫除﹐熔池鐵液中各種元素氧化的先後順序為硅﹑釩﹑錳﹑鉻。碳隨著溫度的提高而分別先於有關元素氧化。
轉爐吹煉終了時﹐鋼液中存在著少量過剩的溶解氧﹐一般為0.01～0.08％。其含量主要取決於終點鋼水的碳含量。
但在固體鋼中氧的溶解度很低﹐僅為0.002～0.003％﹐因此在澆鑄後的鋼水凝固過程中﹐氧便以FeO形式析出﹐影響鋼的質量。所以﹐要煉成合格的鋼﹐就必須脫氧。脫氧是將與氧親和力較大的元素及其合金作為脫氧劑加入鋼液中﹐利用脫氧產物不溶於鋼液而析出上浮脫離鋼液的原理﹐使鋼中的含氧量降到規定限度之下。
在生產中常用的脫氧元素錳﹑硅﹑鋁﹐它們的脫氧能力依次遞增。為提高脫氧效率﹐使脫氧產物易於形成大顆粒排出﹐脫氧劑的加入一般應採用由弱到強的順序﹐即先加錳鐵﹐再加硅鐵﹐最後加鋁(或鋁鐵)。
通過石墨電極向電弧煉鋼爐內輸入電能﹐以電極端部和爐料之間發生的電弧為熱源進行煉鋼的方法。電弧爐以電能為熱源﹐可調整爐內氣氛﹐對熔煉含有易氧化元素較多的鋼種極為有利﹐發明後不久﹐就用於冶煉合金鋼。並得到較大的發展。隨著電弧爐設備的改進以及冶煉技術的提高﹐電力工業的發展﹐電爐鋼的成本不斷降低﹐現在電爐不但用於生產合金鋼﹐而且大量用來生產普通碳素鋼﹐其產量在主要工業國家鋼總產量中的比重﹐不斷上昇。 
               

1.2金屬基本工業危害簡介

職業災害屬於意外災害的一種，乃勞工在缺乏安全管制的作業環境中所發生的意外事故。所謂「意外」泛指不在計畫內或可控制的情形下而發生的事故；所謂「事故」係指不期望的事件，其發生結果造成人員之傷害或財物之損害。事故之發生乃因人體及構造物常常與能量諸如位能、動能、電能、熱能、化學能等接觸，使人體及構造物超出能量限量而造成損傷：大多數傷害事故都是疏於將所知之控制方法確實遵行的結果。

一般將職業災害的原因，歸納為不安全的環境（狀況）及不安全動作（行為）兩部分，依據美國工業安全專家韓立奇的統計，事故的發生由於前者的原因佔10%，由於後者的原因佔88%，其他佔2%，但因不安全動作所發生的事故，常常由於不安全環境所引起，所以大多數事故的發生是兩者兼而有之，此兩者係職業災害的間接原因。

所謂不安全的環境，係包括媒介物本身的缺陷、不安全的服裝、不適當的方法與程序、不適當的佈置、公共危險等；所謂不安全的動作，係包括疏忽使用雇主置備之個人防護具，穿著不安全之服裝，疏於安全措施或警告，不適當的使用設備或材料，不注意其立足點或所處環境，使安全裝置失效，以不適當的速度操作，採取不安全位置或姿勢等。

據行政院勞工委員會勞工安全衛生研究所指出，近三年之金屬基本工業勞工之死亡千人率約為0.21，較諸全產業之0.077及製造業之0.07高出約三倍，且亦遠高於其他先進國家，如英國金屬基本工業勞工之死亡千人率約為0.05，美國為0.14，日本為0.13，且我國每年之重大職業災害中，金屬基本工業所佔的比例幾佔全產業之一半以上；以九十年度的勞保職災保險給付資料來分析，金屬基本工業勞工雖僅佔全產業勞工投保人數的8.7%，但職災保險給付金額卻佔全產業職災保險給付總額的20%以上，可見作業勞工具潛在的高風險性。 

雖然近年在勞委會及政府各部門大力倡導作業安全下，營造災害有逐年下降之趨勢，但金屬基本工業之職業災害仍為各業之冠，故金屬基本工業職災之預防及研究工作仍需持續加強不可忽視。為了進一步瞭解並分析金屬基本工業職災發生之原因，勞工安全衛生研究所於最近完成了金屬基本工業職災媒介物及金屬基本工業勞工不安全行為之分析，以作為職災預防規劃及重點檢查之參考。

以災害媒介物而言，經調查勞工傷亡之案例發現，主要的災害媒介物為交通工具（14.2%）、作業架（9.8%）、電鋸（9.3%）、模板支撐架（8.7%）、金屬材料（6.6%）、木石材（6%）、起重機（3.3%）、屋頂（3.3%）、工作梯（2.2%）等，合計佔所有災害媒介物的63%以上，其中作業架為導致墜落最主要之媒介物，電鋸為導致割刺擦傷最主要之媒介物，模板支撐架為導致物體飛落及倒崩塌最主要之媒介物。 

另就勞工不安全行為之分析而言，經由重大職災調查報告之彙整分析發現，最主要之不安全行為集中在勞工未使用個人安全防護具（34.9%）、使安全裝置失效（15.3%）、不當操作設備（14.8%）、不安全的位置或姿勢（10%）、未遵循安全及警告措施（9.5%）等，以上行為佔所有不安全行為的84.5%。此類行為又與勞工對安全的態度、冒險的傾向及不良工作環境等因素有關。 

因此金屬基本工業之雇主除應提供充分的安全防護具、措施及訂定安全作業標準程序外，尚須確保作業車輛、作業架、模板支撐、機材、爬梯等作業設備之安全性；勞工也應積極重視自身的安全，作業時務必穿戴合適的個人安全防護具，並遵守安全的標準作業程序。 
1.3金屬基本工業適用安全衛生法令

瞭解金屬基本工業適用安全衛生法令，作業時方能確實掌握金屬基本工業設施之危險時機與作業重點，金屬基本工業攸關勞工之生命、投資者之財務及社會之安全等。因此，對於金屬基本工業工作業安全不得不慎，從廢鐵安全的考量，至材料吊運，加熱、軋煉、出貨等，各項作業內容皆須考量安全，方能確保金屬基本工業作業勞工及投資者之生命財產安全。

目前有關金屬基本工業安全衛生之規定約有下列規範：

1.勞工安全衛生法。

2.勞工安全衛生設施規則。

以下為有關金屬基本工業勞工安全衛生之相關條文：

█勞工安全衛生設施規則第21條: 雇主對於勞工工作場所之通道、地板、階梯，應保持不致使勞工跌倒、滑倒、踩傷等之安全狀態，或採取必要之預防措施。
█勞工安全衛生設施規則第21-1條: 雇主對於有車輛出入、使用道路作業、鄰接道路作業或有導致交通事故之虞之工作場所，應依下列規定設置適當交通號誌、標示或柵欄：

一、交通號誌、標示應能使受警告者清晰獲知。

二、交通號誌、標示或柵欄之控制處，須指定專人負責管理。

三、新設道路或作業道路，應於通車前設置號誌、標示、柵欄、反光器、照明或燈具等設施。

四、道路因受條件限制，永久裝置改為臨時裝置時，應於限制條件終止後    即時恢復。

五、使用於夜間之柵欄，應設有照明或反光片等設施。

六、信號燈應樹立在道路之右側，清晰明顯處。

七、號誌、標示或柵欄之支架應有適當強度。

八、設置號誌、標示或柵欄等設施，尚不足以警告防止交通事故時，應置交通引導人員。

前項交通號誌、標示或柵欄等設施，道路交通主管機關有規定者，從其規定。
█勞工安全衛生設施規則第29-1條: 雇主使勞工於局限空間從事作業前，應先確認局限空間內有無可能引起勞工缺氧、中毒、感電、塌陷、被夾、被捲及火災、爆炸等危害，如有危害之虞，應訂定危害防止計畫，供現場作業主管、監視人員、作業勞工及相關承攬人依循。

前項危害防止計畫應依作業可能引起之危害訂定下列事項：

一、局限空間內危害之確認。

二、通風換氣實施方式。

三、局限空間內氧氣、危險物、有害物濃度之測定。

四、電能、高溫、低溫及危害物質之隔離措施及缺氧、中毒、感電、塌陷    、被夾、被捲等危害防止措施。

五、作業方法及安全管制作法。

六、進入作業許可程序。

七、提供之防護設備之檢點及維護方法。

八、作業控制設施及作業安全檢點方法。

九、緊急應變處置措施。

█勞工安全衛生設施規則第29-2條: 雇主使勞工於局限空間從事作業，有危害勞工之虞時，應於作業場所入口顯而易見處所公告下列注意事項，使作業勞工周知：

一、作業有可能引起缺氧等危害時，應經許可始得進入之重要性。

二、進入該場所時應採取之措施。

三、事故發生時之緊急措施及緊急聯絡方式。

四、現場監視人員姓名。

五、其他作業安全應注意事項。

█勞工安全衛生設施規則第29-3條: 雇主應禁止作業無關人員進入局限空間之作業場所，並於入口顯而易見處所公告禁止進入之規定。

█勞工安全衛生設施規則第29-4條: 雇主使勞工於局限空間從事作業時，因空間廣大或連續性流動，可能有缺氧空氣、危害物質流入致危害勞工者，應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。

█勞工安全衛生設施規則第29-5條: 雇主使勞工於有危害勞工之虞之局限空間從事作業前，應指定專人檢點該作業場所，確認換氣裝置等設施無異常，該作業場所無缺氧及危害物質等造成勞工危害。

前項檢點結果應予記錄，並保存三年。

█勞工安全衛生設施規則第29-6條: 雇主使勞工於有危害勞工之虞之局限空間從事作業時，其進入許可應由雇主、工作場所負責人或現場作業主管簽署後，始得使勞工進入作業。對勞工之進出，應予確認、點名登記，並作成紀錄保存一年。
前項進入許可，應載明下列事項：

一、作業場所。

二、作業種類。

三、作業時間及期限。

四、作業場所氧氣、危害物質濃度測定結果及測定人員簽名。

五、作業場所可能之危害。

六、作業場所之能源隔離措施。

七、作業人員與外部連繫之設備及方法。

八、準備之防護設備、救援設備及使用方法。

九、其他維護作業人員之安全措施。

十、許可進入之人員及其簽名。

十一、現場監視人員及其簽名。

雇主使勞工進入局限空間從事焊接、切割、燃燒及加熱等動火作業時，除應依第一項規定辦理外，應指定專人確認無發生危害之虞，並由雇主、工作場所負責人或現場作業主管確認安全，簽署動火許可後，始得作業。

█勞工安全衛生設施規則第31條: 雇主對於室內工作場所，應依下列規定設置足夠勞工使用之通道：

一、應有適應其用途之寬度，其主要人行道不得小於一公尺。

二、各機械間或其他設備間通道不得小於八十公分。

三、自路面起算二公尺高度之範圍內，不得有障礙物。但因工作之必要，經採防護措施者，不在此限。

四、主要人行道及有關安全門、安全梯應有明顯標示。
█勞工安全衛生設施規則第35條: 雇主對勞工於橫隔兩地之通行時，應設置扶手、踏板、梯等適當之通行設備。但已置有安全側踏梯者，不在此限。
█勞工安全衛生設施規則第43條: 雇主對於機械之原動機、轉軸、齒輪、帶輪、飛輪、傳動輪、傳動帶等有危害勞工之虞之部分，應有護罩、護圍、套胴、跨橋等設備。

雇主對用於前項轉軸、齒輪、帶輪、飛輪等之附屬固定具，應為埋頭型或設置護罩。

雇主對於傳動帶之接頭，不得使用突出之固定具。但裝有適當防護物，足以避免災害發生者，不在此限。

█勞工安全衛生設施規則第50條: 動力傳動裝置之轉軸，應依下列規定裝設防護物：

一、離地二公尺以內之轉軸或附近有勞工工作或通行而有接觸之危險者，應有適當之圍柵、掩蓋護網或套管。

二、因位置關係勞工於通行時必須跨越轉軸者，應於跨越部份裝置適當之跨橋或掩蓋。

█勞工安全衛生設施規則第57條: 雇主對於機械之掃除、上油、檢查、修理或調整有導致危害勞工之虞者，應停止該機械運轉。為防止他人操作該機械之起動裝置，應採上鎖或設置標示等措施，並設置防止落下物導致危害勞工之安全設施。

前項工作如必須在運轉狀態下施行者，雇主應於危險之部分設置護罩或護圍等設備。
█勞工安全衛生設施規則第88條: 雇主對於起重機具之作業，應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
█勞工安全衛生設施規則第89條: 雇主對於各種起重機具，應標示最高負荷，並規定使用時不得超過此項限制。
█勞工安全衛生設施規則第90條: 雇主對於起重機具之吊鉤或吊具，應有防止吊舉中所吊物體脫落之裝置。

█勞工安全衛生設施規則第92條: 雇主對於起重機具之運轉，應於運轉時採取防止吊掛物通過人員上方及人員進入吊掛物下方之設備或措施。

從事前項起重機具運轉作業時，為防止吊掛物掉落，應依下列規定辦理：

一、吊掛物使用吊耳時，吊耳設置位置及數量，應能確保吊掛物之平衡。

二、吊耳與吊掛物之結合方式，應能承受所吊物體之整體重量，使其不致脫落。

三、使用吊索 (繩) 、吊籃等吊掛用具或載具時，應有足夠強度。
█勞工安全衛生設施規則第114條: 雇主對於車輛機械之煞車裝置、控制盤、排氣系統、傳動裝置、燈光、液壓等各項裝置，應依交通有關法規之規定辦理。
█勞工安全衛生設施規則第116條: 雇主對於就業場所作業之車輛機械，應使駕駛者或有關人員負責執行下列事項：

一、除非所有人員已遠離該機械 (駕駛者等依規定就位者除外) ，否則不得起動。

二、車輛系營建機械，除乘坐席位外，於作業時不得搭載勞工。

三、車輛系營建機械作業時，禁止人員 (駕駛者等依規定就位者除外) 進入操作半徑內或附近有危險之虞之場所。但另採安全措施者，不在此限。

四、應注意遠離帶電導體，以免感電。

五、應依製造廠商規定之安全度及最大使用荷重等操作。

六、禁止停放於有滑落危險之虞之斜坡。但已採用其他設備或措施者，不在此限。

七、禁止夜間停放於交通要道。

八、不得使動力系挖掘機械於鏟、鋏、吊斗等，在負載情況下行駛。

九、不得使車輛系營建機械供為主要用途以外之用途。但使用適合該用途之裝置無危害勞工之虞者，不在此限。

十、不得使勞工搭載於堆高機之貨叉所承載貨物之托板、撬板及其他堆高機 (乘坐席以外) 部分。但停止行駛之堆高機，已採取防止勞工墜落設備或措施者，不在此限。

十一、駕駛者離開其位置時，應將吊斗等作業裝置置於地面，並將原動機熄火、制動，並安置煞車等，防止該機械逸走。

十二、堆高機於駕駛者離開其位置時，應採將貨叉等放置於地面，並將原動機熄火、制動。

█勞工安全衛生設施規則第117條: 雇主對於最大速率超過每小時十公里之車輛系營建機械，應於事前依相關作業場所之地質、地形等狀況，規定車輛行駛速率，並使勞工依該速率進行作業。

█勞工安全衛生設施規則第118條: 雇主對於勞工工作場所之自設道路，應依下列規定辦理：

一、應能承受擬行駛車輛機械之荷重。

二、危險區應設有標誌杆或防禦物。

三、道路 (包括橋樑及涵洞等) 應定期檢查，如發現有危害車輛機械行駛之情況，應予消除。

四、坡度須適當，不得有使擬行駛車輛機械滑下可能之斜度。

五、應妥予設置行車安全設備並注意其保養。
█勞工安全衛生設施規則第125條: 雇主使用堆高機之托板或撬板時，應依下列規定：

█勞工安全衛生設施規則第126條:雇主對於荷重在一公噸以上之堆高機，應指派經特殊安全衛生教育訓練人員操作。

█勞工安全衛生設施規則第127條: 雇主對於堆高機，應規定其使用荷重不得超過該機械所能承受之最大荷重。
█勞工安全衛生設施規則第129條: 雇主對於軌道機械，應設有適當信號裝置，並於事先通知有關勞工週知。
█勞工安全衛生設施規則第141條: 雇主對行使於軌道之動力車，應依下列規定：

一、設置汽笛、警鈴等信號裝備。

二、於夜間或地下使用者，應設置前照燈及駕駛室之照明設備。

三、使用內燃機者，應設置標示潤滑油壓力之指示器。

四、使用電動機者，應置備自動遮斷器，其為高架式者，並應增置避雷器等。

█勞工安全衛生設施規則第145條: 雇主對行駛於軌道之動力車，應設置手煞車，十公噸以上者，應增設動力煞車。
█勞工安全衛生設施規則第159條:雇主對物料之堆放，應依下列規定：

一、不得超過堆放地最大安全負荷。

二、不得影響照明。

三、不得妨礙機械設備之操作。

四、不得阻礙交通或出入口。

五、不得減少自動灑水器及火警警報器有效功用。

六、不得妨礙消防器具之緊急使用。

七、以不倚靠牆壁或結構支柱堆放為原則。並不得超過其安全負荷。
█勞工安全衛生設施規則第161條: 雇主對於堆積於倉庫、露存場等之物料集合體之物料積垛作業，應依下列規定：

一、如作業地點高差在一．五公尺以上時，應設置使從事作業之勞工能安    全上下之設備。但如使用該積垛即能安全上下者，不在此限。

二、作業地點高差在二．五公尺以上時，除前款規定外，並應指定專人採    取下列措施：

 (一) 決定作業方法及順序，並指揮作業。

 (二) 檢點工具、器具，並除去不良品。

 (三) 應指示通行於該作業場所之勞工有關安全事項。

 (四) 從事拆垛時，應確認積垛確無倒塌之危險後，始得指示作業。

 (五) 其他監督作業情形。
█勞工安全衛生設施規則第167條:雇主使勞工於載貨台從事單一之重量超越一百公斤以上物料裝卸時，應指定專人採取下列措施：

一、決定作業方法及順序，並指揮作業。

二、檢點工具及器具，並除去不良品。

三、禁止與作業無關人員進入作業場所。

四、從事解纜或拆墊之作業時，應確認載貨台上之貨物無墜落之危險。

五、監督勞工作業狀況。
█勞工安全衛生設施規則第180條: 雇主對於建築物中熔融高熱物之處理設備，為避免引起水蒸汽爆炸，該建築物應有地板面不積水及可以防止雨水由屋頂、牆壁、窗戶等滲入之構造。

█勞工安全衛生設施規則第182條: 雇主使勞工從事將金屬碎屑或碎片投入金屬熔爐之作業時，為防止爆炸，應事前確定該金屬碎屑或碎片中未雜含水分、火藥類等危險物或密閉容器等，始得作業。

█勞工安全衛生設施規則第183條: 雇主對於鼓風爐、鑄鐵爐或玻璃熔解爐或處置大量高熱物之作業場所，為防止該高熱物之飛散、溢出等引起之灼傷或其他危害，應採取適當之防範措施，並使作業勞工佩戴適當之防護具。
█勞工安全衛生設施規則第200條: 雇主對於使用之乾燥設備，應依下列規定：

一、不得使用於加熱、乾燥有機過氧化物。

二、乾燥設備之外面，應以不燃性材料構築。

三、乾燥設備之內面及內部之棚、櫃等，應以不燃性材料構築。

四、乾燥設備內部應為易於清掃之構造；連接於乾燥設備附屬之電熱器、電動機、電燈等應設置專用之配線及開關，並不得產生電氣火花。

五、乾燥設備之窺視孔、出入口、排氣孔等之開口部分，應設計於著火時不延燒之位置，且能即刻密閉之構造。

六、乾燥設備之內部，應置有隨時能測定溫度之裝置，及調整內部溫度於安全溫度之裝置或溫度自動調整裝置。

七、危險物乾燥設備之熱源，不得使用明火；其他設備如使用明火，為防止火焰或火星引燃乾燥物，應設置有效之覆罩或隔牆。

八、乾燥設備之側面及底部應有堅固之構造，其上部應以輕質材料構築，或設置有效之爆風門或爆風孔等。

九、危險物之乾燥作業，應有可將乾燥產生之可燃性氣體、蒸氣或粉塵排出安全場所之設備。

一○、使用液體燃料或可燃性氣體燃料為熱源之乾燥作業，為防止因燃料氣體、蒸氣之殘留，於點火時引起爆炸、火災，其燃燒室或其他點火之處所，應有換氣設備。

前項規定對於乾燥物之種類、加熱乾燥之程度、熱源之種類等無虞發生爆炸或火災者，不適用之。
█勞工安全衛生設施規則第201條: 雇主對於乾燥室之操作，應依下列規定辦理：

一、乾燥中適時檢查乾燥室內外及附屬設備，發現有不妥之處，應立即整修。

二、應注意乾燥之溫度與乾燥時間，並經常保持正常狀態。

三、依熱源之種類，經常作必要檢視。

四、乾燥物應放置妥當，使不致脫落。

五、應注意乾燥室之清掃，不得有粉塵堆積。

六、注意乾燥室牆外之溫度，且不得將可燃性物品放置於其鄰近之處。

七、經加溫乾燥之可燃性物品，應冷卻至不致發生自燃危險後，再行收存。

八、經常檢查乾燥室之電氣機械、器具之使用狀況。
█勞工安全衛生設施規則第202條: 雇主對於乾燥作業，應指定專人辦理下列事項：

一、開始使用乾燥設備時，或變更乾燥方法或種類時，應於事先將作業方法告知有關勞工，並直接指揮作業。

二、乾燥設備或其附屬設備有異常時，應即採取必要措施。

三、乾燥設備內部之溫度、換氣狀況及乾燥狀況有異常時，應即採取必要措施。

四、乾燥設備之鄰近場所，不得堆置易於引起火災之物質。

█勞工安全衛生設施規則第224條:雇主對於高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份，勞工有遭受墜落危險之虞者，應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。

雇主為前項措施顯有困難，或作業之需要臨時將圍欄等拆除，應採取使勞工使用安全帶等防止因墜落而致勞工遭受危險之措施。

█勞工安全衛生設施規則第225條: 雇主對於在高度二公尺以上之處所進行作業，勞工有墜落之虞者，應以架設作業架或其他方法設置工作台。但工作台之邊緣及開口部分等，不在此限。

雇主依前項規定設置工作台有困難時，應採取張掛安全網、使勞工使用安全帶等防止勞工因墜落而遭致危險之措施。使用安全帶時，應設置足夠強度之必要裝置或安全母索，供安全帶鉤掛。
█勞工安全衛生設施規則第238條: 雇主對於工作場所有物體飛落之虞者，應設置防止物體飛落之設備，並供給安全帽等防護具，使勞工戴用。
█勞工安全衛生設施規則第239條: 雇主對於電氣設備裝置、線路，應依電業法規及勞工安全衛生相關法規之規定作業，所使用電氣器材及電線等，並應符合國家標準規格。

█勞工安全衛生設施規則第241條: 雇主對於電氣機具之帶電部分 (電熱器之發熱體部分，電焊機之電極部分等，依其使用目的必須露出之帶電部分除外) ，如勞工於作業中或通行時，有因接觸 (含經由導電體而接觸者，以下同) 或接近致發生感電之虞者，應設防止感電之護圍或絕緣被覆。但電氣機具設於配電室、控制室、變電室等被區隔之場所，且禁止電氣作業有關人員以外之人員進入者；或設置於電桿、鐵塔等已隔離之場所，且電氣作業有關人員以外之人員無接近之虞之場所者，不在此限。

█勞工安全衛生設施規則第243條: 雇主對於使用對地電壓在一百五十伏特以上移動式或攜帶式電動機具，或於含水或被其他導電度高之液體濕潤之潮濕場所、金屬板上或鋼架上等導電性良好場所使用移動式或攜帶式電動機具，為防止因漏電而生感電危害，應於各該電動機具之連接電路上設置適合其規格，具有高敏感度、高速型，能確實動作之防止感電用漏電斷路器。

雇主採用前項規定之裝置有困難時，應將機具金屬製外殼及電動機具金屬製外殼非帶電部分，依下列規定予以接地使用：

一、將非帶電金屬部分，以下列方法之一連接至接地極：

 (一)使用具有專供接地用芯線之移動式電線及具有專供接地用接地端子之連接器，連接於接地極者。

 (二)使用附加於移動式電線之接地線，及設於該電動機具之電源插頭座上或其附近設置之接地端子，連接於接地極者。

二、採取前款 (一) 之方法時，應採取防止接地連接裝置與電氣線路連接裝置混淆及防止接地端子與電氣線路端子混淆之措施。

三、接地極應充分埋設於地下，確實與大地連接。

█勞工安全衛生設施規則第245條: 雇主對電焊作業使用之焊接柄，應有相當之絕緣耐力及耐熱性。

█勞工安全衛生設施規則第246條: 雇主對勞工於作業中或通行時，有接觸絕緣被覆配線或移動電線或電氣機具、設備之虞者，應有防止絕緣被破壞或老化等致引起感電危害之設施。

█勞工安全衛生設施規則第250條: 雇主對勞工於良導體機器設備內之狹小空間，或於鋼架等致有觸及高導電性接地物之虞之場所，作業時所使用之交流電焊機，應有自動電擊防止裝置。但採自動式焊接者，不在此限。
█勞工安全衛生設施規則第280-1條: 雇主使勞工於有車輛出入或往來之工作場所作業時，有導致勞工遭受交通事故之虞者，除應明顯設置警戒標示外，並應置備反光背心等防護衣，使勞工確實使用。
█勞工安全衛生設施規則第285條: 雇主對於熔礦爐、熔鐵爐、玻璃熔解爐、或其他高溫操作場所，為防止爆炸或高熱物飛出，除應有適當防護裝置及置備適當之防護具外，並使勞工確實使用。
█勞工安全衛生設施規則第281條: 雇主對於在高度二公尺以上之高處作業，勞工有墜落之虞者，應使勞工確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。

前項規定經雇主採安全網等措施者，不在此限。
█勞工安全衛生設施規則第304條: 雇主對於室內作業場所設置有發散大量熱源之熔融爐、爐灶時，應將熱空氣直接排出室外，或採取隔離、屏障、換氣或其他防止勞工熱危害之適當措施。
█勞工安全衛生設施規則第305條: 雇主對於已加熱之窯爐，非在適當冷卻後不得使勞工進入其內部從事作業。
1.4金屬基本工業安全作業組織

由於金屬基本工業的多樣性、複雜性以及環境的多變性，先天上具有較高之風險，而作業現場廣闊，又不利於安全管理，因之，金屬基本工業災害偏高。

現行之勞工安全衛生法及其附屬法規對於金屬基本工業作業所必要之安全衛生管理及必要措施均有相當詳盡之規定，為了減少金屬基本工業災害，政府及業者多年來均依該法之規範努力推動金屬基本工業安全，惟依各業重大職業災害發生件數比例顯示，金屬基本工業災害並未有顯著下降趨勢。究其原因，除政府勞動檢查人力不足，無法藉公權力發揮他律機制外，事業單位缺乏安全衛生自主管理能力，無法發揮自律機制當係金屬基本工業災害偏高之主因。

金屬基本工業事業單位欲建構有效之自律機制，以防止工廠職業災害之發生，則可參考英國於一九九四年十一月完成並於一九九六年四月命名為BS8800之"職業安全衛生管理系統標準"。(英國BS5750、BS7750已分別成為ISO9000及ISO14000國際標準)該標準將安全衛生管理與企業績效管理結合，並藉政策、組織、制度規劃、執行計畫、績效稽核及系統評估等管理作為，達成事業單位安全衛生自主管理之目標。

金屬基本工業有意願發展一套安全衛生管理機制，以改善企業之安全衛生管理成效者，必須設法使安全衛生管理制度與企業經營策略、人事制度、分包制度、品管制度...等在內之所有制度相互整合，以達到減少人員傷亡、改善企業經營效率、提昇企業形象之目的。

不論金屬基本工業企業之規模、組織之大小，也不論企業經營項目為何，成功的安全衛生管理系統應具備下列之基本架構:
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一、安全衛生政策

為企業經營者應有之安全衛生理念，金屬基本工業能否建立安全衛生自主管理機制與經營者之理念有絕對關係，應由組織中最高管理階層制訂。

二、安全衛生組織

為達成安全衛生政策，企業組織應有適當安排，俾使安全衛生完全融入組織各種活動中。因之，安全衛生組織必須達成風險控制、增進合作、確保安衛知識溝通及人員適當配置之功能，換句話說，安全衛生組織必須具備安全評估、制度規劃、計畫訂定、參與諮商、責任分工、指揮執行、教育訓練、績效考核督導等多重功能。

安全衛生組織中之安全衛生管理業務主管及人員作為董事長或總經理之安全衛生專業幕僚，最主要之工作在於規劃訂定適用於全公司之安全衛生管理規章，並督導考核各級主管及管理、指揮監督有關人員貫徹實施之。

平均而言，事業單位中設勞工安全衛生單位的比例並不高，但以造紙業46.3％比例最高，傢俱業19.7％最低，結果詳表1-4-1。專任勞工安全衛生管理師比例最多的為金屬基本工業之鋼鐵廠（平均每廠0.59人，如包含專任勞工安全師及專任勞工衛生師，則每廠達0.94人）、造紙業次之（平均每廠0.52人，如包含專任勞工安全師及專任勞工衛生師，則每廠達0.76人）、車輛業再次之（平均每廠0.40人），有關比例詳表1-4-2。 
	
	
	公 會 名 稱

	
	合計
	鋼鐵
	橡膠
	車輛
	造紙
	傢俱
	紙器
	未填

	合計
	710
	144
	168
	231
	54
	71
	32
	10

	有管理單位
	221
	49
	35
	81
	25
	14
	14
	3

	無管理單位
	339
	60
	96
	107
	21
	40
	12
	3

	未填
	150
	35
	37
	43
	8
	17
	6
	4


表1-4-1  勞工安全衛生管理單位統計表（廠數）
	
	
	公 會 名 稱

	
	合計
	鋼鐵
	橡膠
	車輛
	造紙
	傢俱
	紙器

	合計
	395
	135
	53
	131
	41
	21
	14

	安衛管理師人數
	273
	85
	40
	90
	28
	17
	13

	安全管理師人數
	65
	33
	7
	15
	7
	3
	0

	衛生管理師人數
	57
	17
	6
	26
	6
	1
	1


表1-4-2  專任勞工安全衛生師人數

三、安全衛生制度

事業單位如果有詳盡的作業規範以及嚴謹的品保制度，但沒有安全衛生規章制度，則現場工作人員勢必重視"物"的品質，而忽略"人"的安全，所謂安全第一的安全政策宣言，充其量只是口號!

四、安全衛生計畫

勞工安全衛生法第十四條:╒雇主應依其事業之規模﹑性質，實施安全衛生管理；並應依中央主管機關之規定，設置勞工安全衛生組織、人員。雇主對於第五條第一項之設備及作業，應訂定自動檢查計畫實施自動檢查。前二項勞工安全衛生組織、人員、管理及自動檢查之辦法，由中央主管機關定之。╜，事業單位訂定安全衛生計畫為法定之責任。安全衛生計畫之內容應包括：
(一)、確立計畫目的：

訂定目標(OBJ)以支持整體安全衛生目的(AIM)，以及建立執行目標以便評估績效。

(二)、確立計畫目標：

金屬基本工業安全衛生目標，依發展時程可分成三階段：

初級目標：如訂定政策、建構安衛組織系統、指定人員發展控制系統等。

中級目標：加強危害控制如訂定安全管理規章、實施教育訓練、改善硬體設施及發展查核、稽核評量制度。

高級目標：發展、維護系統並提高控制標準。

五、系統評估

(一)、目的:

評估安全衛生系統（應含括系統所有要素）之缺失並決定採取補救措施，俾使系統持續發展、引導形成安全文化並改進績效評量標準。
(二)、評估重點:

缺失改進制度、誰該負責、日期及追蹤。
(三)、評估之實施:

非計畫性評估，隨時由主管監視或被動式績效未達標準時為之。計畫性評估，主動式績效未達標準或主動定期評估缺失。
第二章 產業作業內容

2.1金屬基本工業作業內容

電弧爐煉鋼係利用高電壓供電系統，將電流通過人造石墨電極與廢鋼原料，使之產生電弧以熔解廢鋼，達成冶煉鋼鐵之目的，典型之電弧爐煉鋼流程如圖2.1.1。
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圖2.1.1  電弧爐煉鋼流程圖

原料經初步之分類、秤重後，由天車操作從爐頂加料，並將人造石墨電極插入爐體內之廢鋼中，再通以電流，藉石墨電極與廢鋼原料間產生的高溫電弧將廢鋼熔解成液態鋼水，至於雜質則氧化成氣態氧化物(廢氣)或固態氧化物(熔渣)，此時為加速氧化作用可通入高壓氧氣，其冶煉時間約1.5～2.5小時，為批式作業。電爐煉鋼的爐內反應主要可分為熔解、氧化及還原三期：在電弧爐通電產生電弧後，溫度急速上升，使廢鋼熔解，是為熔解期；氧化期由於必須將廢鋼中之雜質氧化，故一般通入氧氣，因而產生大量之高溫廢氣；還原期則加入大量石灰石、碳粉等副料，主要功能乃是與氧化物反應，產生浮渣並去氧脫硫，以清潔鋼液，最後熔融之鋼液可經連鑄或澆鑄等程序製成鋼胚或鑄件。另外，製程所需的原料除廢鋼外，另可依顧客的產品需求於各階段添加少量矽鐵、錳鐵、焦炭、鋁線、脫硫劑及石灰等。
金屬基本工業作業內容大約如下:

一、原料
電爐鋼以廢鋼為主要原料﹐有些電弧爐採用直接還原的海綿鐵來代替部分(30～70％)廢鋼。廢鋼經多次循環冶煉﹐會使某些對鋼質有害而又不能在冶煉過程中除去的元素(如銅﹑鉛等)富集。海綿鐵比廢鋼純淨得多﹐摻和使用就可起“淨化”的作用。冶煉合金鋼時﹐大多數採用成分相近或相應的合金廢鋼為爐料﹐以節約昂貴的鐵合金﹐不足之數在冶煉過程中再用鐵合金補充。
二、補爐
上一爐的鋼水和渣出淨以後﹐立即把被侵蝕的爐襯補好。補爐動作要快﹐以便利用爐內的殘餘高溫﹐將補爐料和原爐襯燒結在一起﹐並可減少熱損失﹐節約電能。
三、裝料
補爐完畢後﹐移開爐蓋﹐用料筐從爐子頂部把爐料裝入爐內。不易氧化和難熔的合金料如鎳﹑鉬等可與廢鋼同時裝入。爐料的塊度應適當搭配﹐堆密度以1.6～2.0噸/米3為宜。
四、爐料的熔化和供電制度
裝好爐料﹐合上爐蓋後﹐即降下電極到爐料面近處﹐接通主電路開關﹐將電極調節系統的轉換開關放到自動控制位置﹐以次高級電壓通電起弧。約5～10分鐘﹐電弧伸入爐料熔成的“小井”後﹐改用最高電壓﹐達到輸入變壓器的最大有效功率﹐加速熔化爐料。電極隨“小井”底部的熔化而逐漸下降﹐直到電弧觸到鋼液﹐然後電極又隨鋼液面的昇高而上提。當大部分爐料熔化﹐電弧就完全暴露在熔池面上﹐這時﹐為減少電弧對爐頂的強烈輻射﹐要改用較低電壓﹐直到爐料完全熔化。爐子輸入能量的制度﹐隨爐子的容量﹑冶煉鋼種和冶煉工藝而不同。 
五、吹氧助熔
電弧暴露在熔池面上並降低輸入功率後﹐可即向熔池吹入氧氣﹐以加速廢鋼的熔化。氧氣壓力為6～10公斤力/厘米2。吹氧不宜過早﹐否則所生成的氧化鐵將積聚在溫度尚低的熔池中﹐待溫度上昇時會發生急劇的氧化反應﹐引起爆炸式的大沸騰﹐導致惡性事故。
六、熔化期的氧化
在爐料將近全部熔化﹐而被爐渣覆蓋時﹐取樣分析並根據分析結果調整鋼和渣的成分。此時﹐爐內是氧化性氣氛﹐加上熔池中有來自鏽蝕廢鋼和在熔化過程中廢鋼氧化產生的氧化鐵﹐或者來自爐料鐵礦石的氧化鐵﹐鋼液中的硅﹑磷﹑錳等元素會大量氧化。如果熔池有足夠高的溫度尤其是在吹氧時﹐氧炬附近的鋼水就可引起碳的氧化。在熔化期﹐合金廢鋼中除了硅﹑磷﹑錳﹑碳等元素氧化外﹐鉻﹑釩﹑鈦﹑鋁﹑硼等元素也會氧化﹐硫﹑鉛有少量氧化﹐只有鎳﹑鉬﹑銅﹑錫不氧化。 
七、精煉
精煉過程通過對各階段鋼樣和渣樣的分析﹑溫度的測定來調整和控制。在精煉期﹐除碳的氧化物成為氣態逸出外﹐其他元素的化合物為固態或液態﹐分別浮入渣中﹐或留在鋼液內。精煉就是把對鋼質有害的一些元素和化合物﹐儘可能地從鋼液中排除掉。
電弧爐冶煉分為單渣法和雙渣法。一般如廢鋼含磷高﹐則採用雙渣法﹐先加入氧化劑或向鋼液中吹氧氣﹐進行氧化﹐除去一部分碳﹑磷和其他雜質﹐扒去氧化渣再進行還原精煉。對含磷要求不高的鋼種可採用不扒去氧化渣﹑直接用脫氧劑進行還原精煉的單渣法。冶煉高合金鋼時﹐為避免爐料中合金元素的氧化損失﹐多採用以純淨廢鋼裝料的單渣法。普碳鋼和一般低合金鋼可採用只造氧化渣的單渣法冶煉﹐許多生產普碳鋼的大型電弧爐即採用此法﹔在氧化精煉末期﹐鋼液成分和溫度達到規定要求時出鋼﹐同時加入鐵合金到盛鋼桶脫氧。為了充分利用變壓器的容量﹐提高鋼的質量和產量﹐降低電耗﹐近年採用爐外精煉﹐把電弧爐的雙渣法中的還原期工作移到鋼包或精煉爐中進行。
八、氧化精煉
氧化精煉的主要目的是去磷﹑去氣﹑去非金屬夾雜物﹐並將溫度均勻地提高到高於出鋼溫度。碳的氧化﹐使熔池沸騰﹐起強烈攪拌作用﹐增加鋼液和渣液的接觸面﹐促進渣中的氧向鋼液傳輸﹐以氧化雜質﹐提高熔池溫度並使非金屬夾雜上浮﹐進入爐渣。鋼液中的氫﹑氮等氣體擴散到一氧化碳氣泡中﹐一起逸入爐氣。鋼液經過氧化精煉﹐如果仍含較高的磷﹐則需除去部分爐渣﹐再造新渣去磷。
九、還原精煉
操作過程是在氧化期結束除淨氧化渣後﹐加入鋁等進行預脫氧。隨後立即加石灰﹑火磚塊(或砂子)﹑螢石等先造稀薄渣﹐然後按照冶煉鋼種的要求再加還原渣料進行還原精煉。常用的還原渣有電石渣和白渣等幾種﹐它們都是還原性強的強鹼性渣(鹼度CaO﹕SiO[image: image3.bmp]=3～4)。與其他煉鋼渣相比﹐它們可以更多更快地脫去鋼液中的氧和硫。由於爐氣也是還原性的﹐鋼液不易氧化﹐所加入的易氧化元素損失也很少。 
電石渣的大致成分為﹕CaO55～65％﹐SiO[image: image4.bmp]10～15％﹐MgO8～10％﹐Al[image: image5.bmp]O[image: image6.bmp]2～3％﹐MnO〈1％﹐CaC[image: image7.bmp]1～4％﹐FeO〈0.5％。電石渣分強電石渣和弱電石渣兩種﹐強電石渣含碳化鈣(CaC[image: image8.bmp])2～4％﹐冷後呈黑色並夾有白色條紋﹐無光澤。弱電石渣含CaC[image: image9.bmp]1～2％﹐冷後呈灰色。製造電石渣的方法是向爐內的稀薄渣上加較多的炭粉﹑硅鐵粉﹐密封爐子不使空氣進入﹐使碳與鈣在高溫下生成碳化鈣。這種爐渣脫氧能力強﹐碳化鈣與渣中氧化物反應生成CO逸出﹐而氧化物被還原成金屬進入鋼液﹕ 
         (CaO)+3C─→(CaC[image: image10.bmp])+CO↑ 
         (CaC[image: image11.bmp])+3(FeO)─→3[Fe]+(CaO)+2CO↑
為保持渣中有一定量的CaC[image: image12.bmp]﹐需週期性地加入炭粉和石灰。由於形成CaC[image: image13.bmp]所需的溫度較高﹐所以造渣時間較長。這種渣易使鋼液增碳﹐宜用於冶煉高碳鋼種。還因它不易與鋼液分離﹐會形成鋼中的夾雜物﹐所以在出鋼前要破壞電石渣﹐使它變成白渣。因為白渣與鋼液之間界面張力大﹐不致污染鋼液。 
白渣的大致成分為﹕CaO60％﹐SiO[image: image14.bmp]20％﹐MgO8％﹐Al[image: image15.bmp]O[image: image16.bmp]5％﹐MnO1％﹐FeO〈0.5％。造渣方法是向稀薄渣上加硅鐵粉和適量的炭粉﹐使渣中 FeO還原成鐵進入鋼液﹐並形成SiO[image: image17.bmp]﹐因此需追加石灰以保持渣液的鹼度。
         2(FeO)+Si─→2[Fe]+(SiO[image: image18.bmp]) 
         (FeO)+C─→[Fe]+CO 
這種爐渣的形成時間較短﹐脫硫能力強。爐渣呈白色﹐冷卻後自行碎裂成白色粉末﹐以此得名。有時為了提高脫氧能力﹐在還原開始時﹐先造一個短時間的弱電石渣﹐隨即使之轉變為白渣。 
另有火磚渣﹐用石灰﹑螢石和廢耐火磚塊造成﹐是中性渣﹐主要用於冶煉不鏽鋼﹔特點是加熱快﹐不易增碳﹐渣﹑鋼容易分離﹐但脫硫能力低。
十、加熱

加熱過程是鋼胚或鋼錠再以重油或瓦斯加熱。
十一、軋煉

加熱後之鋼胚或鋼錠經過一序列之軋輥軋成產品。
2.2金屬基本工業主要作業流程

金屬基本工業主要作業流程約如圖2.1.1所呈現。
各流程作業內容分述如下:

1.冶煉作業流程:
	作業流程
	作   業   說   明

	初次裝料
	1.天車操作員操作天車，以磁鐵圓盤或夾物鉤吸(夾)起廢鐵至廢鐵桶中。
2.就廢鐵形式、形狀與密度而言，裝料次數應力求減少。

3.廢鐵挑選需考量廢鐵非鐵金屬之多寡，不純物質及無法於煉鋼爐中清除之金屬物質須挑除。

4.若煉鋼中發現含碳量明顯不足時，可於爾後之配料中調整生(銑)鐵之用量。

5.廢鐵桶最低層應為小量輕型廢鐵，以保護桶底及煉鋼爐底；中層應為重型廢鐵；最上層應為細小型廢鐵，以保護爐蓋，避免電弧燒傷爐蓋。

	入  爐
	1.使用自動控制打開爐蓋，天車操作員操作天車，將廢鐵桶吊到煉鋼爐上面，打開廢鐵桶底蓋。

2.將廢鐵裝入爐內，天車駛離，爐蓋轉回原位密蓋。

	送電熔解
	1.為求爐蓋及水箱不被鑽破孔及穩定熔解，使用中電壓及中電流，約五分鐘後，再調高電壓及電流。

2.為使迅速加熱，可加入少量之燃料油，以幫助燃燒。

3.為幫助廢鐵之熔解，可由燃燒器處通入氧氣，氧氣用量視熔解狀況而定。

4.在熔解時，以自動加料器定量加入生石灰，加入量視廢鐵品質而定。
5.電極未到達爐底前謂鑽孔期，為加速鑽孔速度，促進熔解速度，可採用稍高電壓與電流，但須注意電弧之安定度及避免強烈電弧燒傷爐底，此時也應注意電極棒之下降速度，防止折斷電極棒。

6.熔解末期，為避免熱點處爐壁及水箱燒損與提高未熔解廢鐵吸收熱力，此時電極宜採用高電流，並逐漸降低電極電壓，即以短電弧做最後熔解。

	追加裝料
	1.第一次裝料、送電、熔解後並形成鋼液後，天車操作員以天車將另已備妥廢鐵之廢鐵桶吊至煉鋼爐上，依第一次入爐方式將廢鐵再裝入煉鋼爐內。

2.追加廢鐵在廢鐵桶內放置之順序為底層粗廢鐵、上層細廢鐵。

3.每爐重量如未達預期重量時，須再追加第三次裝料。

4.追加裝料之次數須控制在三次以內。

5.追加作業應顧慮到煉鋼爐內空間容積，以免發生追加廢鐵不順利而延遲熔煉時間。

	送電熔解
	1.熔解時，須視廢鐵品質酌量，使用自動加料器定量追加生石灰。

2.以單位廢鐵控制耗電率，通常為360～400kwh／T。

3.使用吹氧切割，幫助熔解，切割應先從作業口向中央而後左右。

4.熔解末期，為避免熱點處爐壁及水箱燒損與未熔解殘留廢鐵有效地吸收熱能，宜採用高電流，並逐漸降低電壓，以短電弧做最後熔解。

	氧化
	1.為充份進行去氧及去夾灰作業，熔鋼含碳量應具有產生氧化沸騰5 分～10分鐘之能力，但冶煉中碳鋼能有10分鐘之氧化沸騰作用就可以。

2.為冶煉中能有10分鐘之氧化沸騰能力，須吹氧及配合加入增碳劑，使爐渣因氧化沸騰而上浮。

3.為有效進行去磷，除了爐渣之鹽基要夠，須再追加石灰500～800KGS。通常應保持2.5～3.0 ％CaO含量，不可過多或過少。如果過少則鹽基不夠，去磷效果不良，爐渣線耐火材料也容易被浸蝕而不耐。鹽基過多則流動性不良，去磷作用反而降低。為使爐渣之流動性保持良好，可以投入螢石調整之。

4.如果以去夾灰為目的，爐渣鹽基度可減低為0.2～2.5％。

5.溫度控制要適當，以去磷為主時應低溫，在1580℃以下為宜

6.如果使用氧氣，壓力應保持8kg／cm2以上，以11kg／cm2 為佳，吹氧鋼管以1 吋為宜。

7.氧化造渣，排渣完畢，鋼液面的鋼渣留有20m／m ～ 30m／高時，採樣化驗化學成份。

	還原
	1.不論採取何種還原方法，於初期去氧後馬上投入生石灰，然後通電。最初採用中電壓高電流，而後視鋼液溫度調整電壓；生石灰軟化後，再視爐渣情形調整爐渣量為２～４％，厚度為２０㎜～３０㎜為宜。

2.由於自動吹氧設備的啟用，氧氣壓力增大，使用量增多。為避免鋼液過氧化，須要在吹氧管出口處同時吹入碳粉，做為O2的還原劑，也需隨時於渣面吹入碳粉，以便製造泡沫渣，提高熱效率。

3.由於精煉爐的啟用，電爐的還原期作業就交給精煉爐去做。因此電爐僅負責將廢鐵熔解成鋼液，但必須注意的是鋼液不能過氧化出鋼。出鋼溫度必須配合盛鋼桶預熱的溫度。適度的調整溫度須足以保持鋼液的水樣，避免凝固，以維持P.P磚氮氣的暢通。

4.每日第一爐的出鋼溫度，約在1630℃~1640℃出鋼，每日第二爐的出鋼溫度，約在1610℃~1620℃出鋼，第三爐以後電爐的出鋼溫度約在1590℃~1600℃即可出鋼。

	出鋼
	1.天車操作員操作天車，將盛鋼桶吊至出鋼台車上，並預先投入輕燒氧化鎂。電爐操作員從事出鋼作業，出鋼期間須投入矽錳鐵，以防止鋼液過氧化而沸騰。出鋼時須控制鋼液的高度，同時並確認有氮氣攪拌，並須注意氧化渣不可傾入盛鋼桶內。出鋼完畢天車再將盛鋼桶吊至精煉台車上，由精煉爐人員接手從事精煉作業。

	補爐
	1.須由經驗豐富之煉鋼組長，目視檢查爐內耐火材料損耗情形後，進行修補作業。
2.爐內耐火材料有損耗嚴重的部位，使用補爐機將氧化鎂噴入修補。

3.補爐作業須徹底，尤其要注意視線的死角，必須確實噴補氧化鎂不可有遺漏。

	爐碴清除作業
	1.吊開爐渣蓋

2在爐渣坑下面灑水。

3.由天車將爐渣桶吊開 

4清理清潔爐渣物吊回爐渣坑。

5.吊回爐渣蓋。


2.精煉作業流程

	作業流程
	作   業   說   明

	送電
	1.裝有鋼液的盛鋼桶待作業人員將氮氣軟管接上後，打開氮氣攪拌。吊至精煉台車上開入精煉爐至中心定位，並將加熱蓋蓋上，隨後立即進行測溫與取樣作業。

2.投入電力開始送電作業。應使用中電壓大電流持續送電；投入生石灰，並檢視渣面如果太濃稠流動性差則投入適量螢石，以增加鋼液流動性，俾有益於鋼液化學成份的調整。

	取樣分析
	1.取樣後立即由分光儀分析其化學成份，根據化學成份，分別投入適量的焦碳粉或合金。經過3~5分鐘送電攪拌後再取樣化驗。如此做法反覆幾次，直到成份完全符合“生產指示單”上要求的成份為止。

	出鋼
	1.待到溫度升至目標值，即可出鋼。

2.出鋼溫度的要求（指精煉爐的出鋼溫度）：
(第一爐出鋼溫度為1635℃~1650℃，第二爐出鋼溫度為1615℃~1635℃，第三爐以後其出鋼溫度為1595℃~1615℃)


3.鑄造作業流程
	作業流程
	作   業   說   明

	鋼液流注
	1.將盛鋼桶吊在連續鑄造機機台上面，油壓機油壓軟管接上盛鋼桶油壓缸，打開耐火材滑板，使用氧氣通出鋼液。

2.平盆桶內有六道流口磚，事先用碳粉倒在流口處，預熱約200℃。

3.成型前，以測溫棒測試平盆桶內鋼液之溫度，須控制在1530～1580℃之間，如溫度過低須作改善。

	澆注
	1.鋼液流在平盆桶內到300m／m高時，再使用氧氣通出鋼液，流入銅模內。

2.銅模內事先將插入一支1又1/4吋×250m／m 的鋼筋引道線頭後，使用壓輪將引道線送入銅模內約100m／m 。

3.鋼液入銅模內約450 m／m 高，慢慢將振動台開關啟動，按鋼液流量調整控制器調整流速，待流量穩定後，按自動流速開關，切換至自動流量控制。

	冷卻成型
	1.鋼液進入銅模內，在銅模外面以壓力為4～7kg／cm2之冷卻水澆注冷卻，鋼液在銅模內慢慢形成鋼胚。

	第一區冷卻
	1.鋼胚出模後，再使用4～7kg／cm2 壓力冷卻水，直接噴水在鋼胚表面，使鋼胚表面溫度降低。

	第二區冷卻
	1.鋼胚經第一區冷卻後，進入第二區時，再使用4～7kg／cm2 壓力冷卻水，直接噴水在鋼胚表面，使鋼胚表面溫度降低。

	第三區冷卻
	1.鋼胚經第二區冷卻後，進入第三區時，再使用4～7kg／cm2 壓力冷卻水，直接噴水在鋼胚表面，使鋼胚表面溫度降低。

	矯直
	1. 鋼胚經過矯直機後，須目視檢查鋼胚之外形，不可有歪斜或變形，如有歪斜或變形時須調整。

2.經矯直機的壓輪回轉速度，以計算油壓裁剪機裁剪鋼胚尺寸之指令。

	裁剪
	1.鋼胚進入油壓裁剪機後，將引導線頭的鋼胚剪開，從剪開處計算起定尺裁剪尺寸。首件及更換尺寸須用捲尺量測無誤後始可剪裁。

	輸送
	1.鋼胚經過裁剪後，以輸送滾輪輸送至鋼胚冷卻床，集中後以油壓推桿推至靠近鋼胚成品堆放區之集中區。

	鋼胚成品堆放
	1.天車操作員使用15噸天車，將鋼胚集中區之鋼胚吊至鋼胚成品堆放區，按爐號、規格尺寸按序堆放。堆放時須注意排放整齊。

2.主管須按堆放情形及按爐號規格及尺寸之方式，填寫於告示板，並以白色磁鐵標示待驗。

3. 主管須保持鋼胚堆放之完整性，即標示之正確性，並須不定期巡視鋼胚堆放情形，以保持標示之正確性。


4.軋煉作業流程
	作業流程
	作   業   說   明

	裝料
	1.使用天車將鋼胚吊至鋼胚輸送台上，依序排列整齊，準備進入加熱爐加溫。

2.鋼胚推進進入加熱爐，係使用油壓自動控制器控制鋼胚之一出一進。

3.入料以CCM熱鋼胚為主。

	加熱
	1.鋼胚進入加熱爐後，開送風機觀察空氣經過熱交換器是否正常。如正常後再開油壓機，觀察燃料油預熱是否溫度在90℃左右。如正常時，再將燃燒器點火加熱昇溫。此時將加熱爐之溫度控制儀表之加熱溫度數字調整至1170℃。待溫度昇溫至1170℃時，溫度儀表會自動控制在1170℃左右，而鋼胚之表面度會在1100℃左右。

2.鋼胚進出加熱爐，係使用自動控制，由中央控制室操作人員操作及控制。推出一支加熱鋼胚，加熱爐前自動油壓缸會自動推進一支鋼胚進入加熱爐內。此作業為連續作業方式。

3.爐控為自動加溫設計，燃點到達設定溫度會自動減油。爐內外空氣壓均設定為1.0，即冷熱空氣爐內外平衡，不吸入及吐出。

	中央控制
	1.控制室設定軋鋼機流程軟體資料數據。

2.所有軋台轉數均自動化調整，即各軋台打曲之弧度張力為45℃所要條件即現場間隙調整，制作面積需符合孔型尺寸檢查表。

	粗軋
	1.鋼胚離開加熱爐後，使用輸送輪將鋼胚送至第一台軋壓機入口處，再進入軋壓輪軋壓；而後再進入第二台軋壓機軋壓輪軋壓。一次輸送一支鋼胚軋壓，連續作業生產鋼筋。 

2.運轉為單支鋼胚壓延，每支之間距5秒自動出料。

	中軋
	1.經粗軋機軋壓輥後之原料，自動進入第一台中軋機軋壓後，再進入第二台中軋機軋壓，連續至第四台中軋機；在第四台中軋機出口處設有電眼控制飛剪機切斷速度。原料出第四台中軋機後，經電眼照射，傳輸訊息至飛剪機定速切斷原料之頭尾，而後再進入精軋區。

	精軋
	1.扁鐵型軋入軋台需注意拉擠之情形，不可拉緊，影響成品。

2.左右兩側成品如不均勻，需調整入口往小邊之方向移動，待檢測均重，始可生產。

3.出入口常檢查易卡痕痢及溝尖易裂，如發現不良即更換備件。

4.壓至1成品溝，完成壓延，外觀需符合成品檢驗規範及外觀，測重達標準。

5.產出成品再至剪床裁剪。

	冷卻
	1.將鋼筋撥落至冷卻床，冷卻床使用齒輪排動式，鋼筋撥落至冷卻床後，慢慢排動冷卻至滾輪床，輸送至冷剪機處。

2.製程檢驗員首件及每隔二小時須自主檢查鋼筋外觀尺寸，檢驗不符合「成品檢驗規範」外觀尺寸之允收標準時，須通知作業人員調整精軋軋壓機之壓延溝。

	裁剪
	1.冷卻滾輪將鋼筋送入冷剪機剪裁，使用定尺機台，輸入之長度即為鋼筋剪裁之長度。將鋼筋輸送至當板後，按啟動開關即可將鋼筋剪斷成所需之長度。鋼筋切斷後，輸送至包裝機平面鏈條台。

	包裝
	1.成品鋼筋經裁剪後，輸送至包裝平面鏈條台，捆包時使用自動設備綑綁包裝，使用鐵線捆包。

2.包裝綑綁後以「成品標籤」繫在每捆頭尾部並書寫原料批號(鋼胚爐號)、製造批號(鋼筋批號)、規格。

3.「成品標籤」以鐵線繫在成捆之鋼筋頭尾部，須注意所繫之方向須統一。

4. 包裝綑綁設定以每件3T為目標。

	鋼筋堆放
	1.成品鋼筋包裝後，使用天車將鋼筋吊至成品堆放區，需注意按鋼筋之規格及長度之不同而分開堆放。

2.鋼筋堆放時需墊高防濕。

3.鋼筋堆放時，須將「成品標籤」之位置統一，並以能使成品檢驗員容易蓋章為原則。


2.3金屬基本工業主要設備

國內金屬基本工業生產主要設備約有:

一.電弧爐:

所謂電弧爐煉鋼係利用高電壓供電系統，將電流通過人造石墨電極與廢鋼原料，使之產生電弧以熔解廢鋼，達成冶煉鋼鐵之目的，典型之電弧爐煉鋼流程如圖2.1.1。原料經初步之分類、秤重後，由天車操作從爐頂加料，並將人造石墨電極插入爐體內之廢鋼中，再通以電流，藉石墨電極與廢鋼原料間產生的高溫電弧將廢鋼熔解成液態鋼水，至於雜質則氧化成氣態氧化物(廢氣)或固態氧化物(熔渣)，此時為加速氧化作用可通入高壓氧氣，其冶煉時間約1.5～2.5小時，為批式作業。電爐煉鋼的爐內反應主要可分為熔解、氧化及還原三期：在電弧爐通電產生電弧後，溫度急速上升，使廢鋼熔解，是為熔解期；氧化期由於必須將廢鋼中之雜質氧化，故一般通入氧氣，因而產生大量之高溫廢氣；還原期則加入大量石灰石、碳粉等副料，主要功能乃是與氧化物反應，產生浮渣並去氧脫硫，以清潔鋼液，最後熔融之鋼液可經連鑄或澆鑄等程序製成鋼胚或鑄件。另外，製程所需的原料除廢鋼外，另可依顧客的產品需求於各階段添加少量矽鐵、錳鐵、焦炭、鋁線、脫硫劑及石灰等。

電弧爐可依電弧發生方式分成間接式和直接式，後者又依爐底電極之有無而分類；大都為交流式，接線方式分為單相、三相等，間接式電弧爐有史塔沙諾爐、蓮納菲爾特爐、搖動爐等，圖2.3.1為史塔沙諾爐，此爐的2～3支電極幾乎水平通過爐壁而插入爐內，在爐體傾斜約7度的狀態，藉電動機在軸的周圍旋轉；蓮納菲爾特爐的概略構造如圖2.3.2所示，鋼用者有50～2000kg之大小，鋼熔解用者有爐體搖轉構造，專用於非鐵金屬的熔解用。
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圖2.3.1  史塔沙諾爐             圖2.3.2  蓮納菲爾特爐
直接式電弧爐中，圖2.3.3為有爐底電爐的代表性原理構造，現在使用者只有吉洛爐，為小容量鑄鐵用或鉬鐵、鎢鐵製煉用；無爐底電極的直接式電弧爐有單相式和三相式，單相式只用於小容量的特殊用途，鋼熔解用專用三相式；因而提到電弧爐，一定是三相直接式。
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吉洛爐        Electro-metal爐          匹茲堡爐
圖2.3.3 有爐底電極的各種爐
電弧爐約有以下主要部份:
(一)爐體：爐殼乃將厚鋼板熔接加工，側壁作成圓筒形，底部作成盤形，並為了防止高溫變形在重要部未設置補強才急水冷卻系統。

(二)電極裝置：電極裝置包括電極把持器、電極支臂及電極支柱，電極把持器把持電極，將電流傳給電極；電極支臂支持電極把持器，昇降電極，並支持將電流傳給電極把持器的導體；電極支柱有固定於爐體側部，支臂沿此支柱昇降的方式、支臂與支柱成為一體而昇降的方式，後者增大支點距離，可使重量大的支臂的昇降安定化，大形爐採用此方式；圖2.3.4為此方式的直接熔解式電弧爐的電極裝置；電極支臂承受來自爐的熱，應有水冷設備。
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圖2.3.4 直接熔解式電弧爐的電極裝置

(三)電極昇降裝置：大別分為手動式、液壓式、電動式，手動式只用於試驗爐，實用爐用液壓式、電動式，又以電動式最常用；電動式經減速機使鼓筒旋轉，卷取懸吊電極支臂或電極支柱的鋼絲索，以電動機的正逆轉使電極昇降。
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[image: image107.jpg](四)傾動裝置：傾動裝置在出鋼時使爐體前傾，除渣時後傾，動力源有手動式、電動式、液壓式三種，依傾動支持方式分為搖動式、滾筒式、tranion式；在動作上有傾動中心不移動者，出鋼口前端不移動者，爐體前進者；手動式大都為tranion式構造。

(五)廢鋼裝入機構：將廢鋼裝入爐內的方式有從作業口用人力或裝入機裝入的方式，從爐頂落下投入的方式，現在2～3 t以上的爐大都是可節約人力和時間的爐頂裝入式，爐頂裝入式有吊起爐蓋，垂直出鋼口拉出爐體的爐體移動式，使電極裝置及爐蓋移到出鋼口側的爐蓋移行式、電極裝置和爐蓋以設於爐體電極支柱部的主軸為中心而旋廻的爐蓋旋廻式。

(六)爐蓋旋廻裝置:有油壓撞鎚(ram)式與電動大王銷(king pin)式，前者是電極裝置與爐蓋同時上昇後旋廻的構造，上昇是用撞鎚式油壓圓缸，旋迴是用雙動圓缸；這些圓缸都隔離爐體，設於獨立的地基上，所以裝入廢鋼時衝擊不影響爐蓋或電極裝置。
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圖2.3.5  電動大王銷式電弧爐

(七)變壓器二次側母線及可撓電纜：電弧爐的電流極大，構成通電回路的母線及電纜長度為了減少電抗及電阻捐失，長度愈短愈好；表皮效果會使導體內部的電流分佈不均勻，須防止實效電阻增大而電阻損失增大，對策有盡量採用往復配線方式、母線銅板厚度愈薄愈好，銅板重疊數在4片以下，圓形斷面時宜作成中空。

(八)變壓器二次側母線有一端接於正負交互配置的變壓器二次出口，另一端接續變壓器室壁外側，可撓電纜長度須足夠電極昇降及爐體傾動，大形爐通常設連鎖裝置使電極支臂的高度只能在下部某範圍內傾動，防止電纜太長；接近這些導體的構造物要防止電流的電磁感應作用增加電抗及渦流捐失。

 (九)砌磚:爐床材有用矽砂的酸性法與用氧化鎂塊灰的鹽基性法；前者用於用良質原料，不脫硫、脫磷等，熔製良質鋼的場合；後者用於低級廢鋼，藉精煉作用作成優秀鋼的場合；酸性法的耐火物價格低，作業成本也低，但因不易獲得良質廢鋼，故只用於特別場合，一般採用鹽基性法；頂磚通常用矽石磚，最近也在中心部用高氧化鋁質磚及塑膠構築。

(十)電極:電極有碳電極，天然石墨電極，人造石墨電極三種，製鋼用最高級的人造石墨電極，人造石墨電極以石油焦炭及瀝青焦炭為主原料，結合劑用瀝青、焦油，將成形、燒成、石墨化者加工成所定直徑、長度，在兩端切螺紋，即成製品，電極接頭有直螺紋及推拔螺紋兩種。

(十一)爐用變壓器：為了變壓器及遮斷器的經濟設計，變壓器的一次電壓通常選有一定規範的範圍，二次電壓設有很多分接頭，以便熔解期與精煉期兩用；圖3.25為變壓器容量與二次電壓的最高及最低值有一定之關係，50c/s的電壓低於60c/s的理由是爐全體的阻抗以50c/s較少；變壓器通常用絕緣油式屋內用者，冷却方式是5000kVA以下為自冷式，5000~10000kVA為自冷式或油、水冷式，10000kVA以上為油、水冷式；電弧爐用變壓器在構造上須注意的是由於電流的變動激烈，二次電流大，要有較強固的構造，並須減少電抗及捐失。
(十二)電弧調整裝置：為了調整供給電弧爐的電力，可變換二次電壓及昇降電極而調整電弧電流；二次電壓依爐況而設定，在該電壓下，昇降電極，以便以最適電流作業，因而電流調整又稱電極調整；調整裝置依電極昇降方式而分手動式，電動式、液壓式，操作上分為手動式和自動式，手動式只用於小容量的試驗爐，一般設電動式或液壓式自動電流調整裝置；電弧爐本是變動極多的負荷，特別是熔解期的電極與廢鋼的位置時時變化，電極前端也常與廢鋼短路或消耗電弧，為了在希望的電氣條件作業，需要具有高應答度及感度而且安定動作的自動電流調整裝置。
(十三)集塵裝置:是為了環境衛生、工廠管理等，使電弧爐發生的煙塵等不放出外部，煙塵的粒度因廢鋼質，製鋼法或熔製中各時期而異，以發生量最多的氧氣噴吹中為例，煙塵的90％為1μ以下的微粒；從爐集中煙塵的方法有在爐體開口部加蓋帽而收集的蓋帽式、在頂磚開孔而引出的爐頂吸引式，這些方法大致以爐殼內徑3.3m(10～15t)爐為界限，前者用於小形爐，後者用於大形爐；收集煙塵的方法有文氏管清潔器、袋濾器、電氣集塵器等，各有特色，低集塵要求而適選。
    集塵器的種類:可依分離粉塵的原理分類成重力沈降，慣性衝撞、離心力、加濕、過濾、靜電等形式。

(1)重力沈降室:將含塵空氣導入寬大室內，減小流速，則粉塵藉重力從氣流分離而自然沈降，沈降室的沈降斷面積須為供給含塵空氣的導管斷面積的10倍以上。

(2)慣性除塵裝置:在室內並列百葉片，從頂部懸吊鏈條，通過含塵氣流，氣流被此障礙物急激改變方向，粉塵因慣性而衝撞障礙物，從氣流分離而沈降。

   (a)及(b)的設備費不大，但只能補集粒徑1mm以上的大形粒子，主要用為前段除塵裝置。

(3)旋風器:使含塵空氣在圓筒內旋轉，捕集以離心力向外方分離的粉塵，大形者的處理風量很大，不過對微細粒子的效率很低，有必要分離微粒子時，要並列2個以上的小形旋風器，旋風器的構造簡單，設備費也低廉，在除塵裝置中最普及。
(4)濕式除塵裝置:洗淨塔、噴霧塔、文氏管清淨器等濕式除塵裝置對親水性粉塵、煙霧很有效，也可除去有害氣體。

(5)過濾除塵裝置:這是通過濾層而過濾捕集粉塵的裝置，有將濾材作成袋狀的袋濾器、作成幕狀的幕濾器，前者很廣用，對微粒子也很有效，最近的濾材也可用於約250℃的高溫氣體。

(6)電氣除塵裝置利用直流高電壓的電量放電，使空氣中的粉塵粒子荷電，藉電氣引力將之分離，除塵效率取決於粉塵種類、濃度、比電阻、溫度、濕度等條件，未必可高效率捕集所有粉塵，不過，條件適當時，也可高效率分離微粒子。
(十三)固定式起重機等運送設備:金屬基本工業運搬機械的種類很多，樣式也多。使用何種，應考量機械機具的形態、動力、可動性、運搬物的形狀、運搬機器的運動等。常使用運送設備有:

(1)手車:適於狹小場所的貨物運搬，利用槓桿作用，可推載重物。

(2)手推車:使用場所的路面須平滑，人力推動，；也可用牽引車連結帶動。

(3)手動提升車: 將車體插入滑橇下，往下壓手桿，則在機台上昇的同時浮起滑橇，運搬貨物。

(4)帶式運動機：用於高溫場所成高溫物體，使用鋼帶運送機。

(5)輸送機：鋼製的台裝於台車上，連結成循環式。

(6)堆高機：用於貨物的裝卸、運搬。

(7)固定式起種機：沿工廠建築物空間的長度方向移行，作業範圍為長方形，可在建築物內成立體活用。

(8)電動鏈條吊車：在I形鋼軌上走行，吊運小物料。
第三章 產業主要危害

以往金屬基本工業為國家工業進步及經濟繁榮最主要之行業，近來國家工業進步及經濟繁榮卻已逐漸被新興之科技產業取代。由於金屬基本工業生產設備老舊、生產設備更新遲緩、勞動力老化，致金屬基本工業以逐漸不為社會所重視，也逐漸遠離國家產業之重心。但金屬基本工業仍是今日國家不可或缺之產業，但由於產業老化，致職業傷殘災害仍時有新聞。就我國2005年勞保殘廢給付職災業別分析，金屬基本工業所屬之製造業勞保殘廢給付即佔百分之六十二：
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圖3.0.1  勞保殘廢給付製造業佔62% 

另就我國2005年勞保殘廢給付製造業業別分析，金屬基本工業勞保殘廢給付即佔百分之四，顯見金屬基本工業職業災害不但所佔比重甚高，且金屬基本工業職業災害亦高於其他行業：
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圖3.0.2  2005年勞保給付製造業業別分析

    依我國2005年勞保殘廢給付災害類型分析，被夾被捲危害達65%，被刺、割、擦傷達8%，顯也與金屬基本工業作業有關：
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圖3.0.3  被夾被捲危害達65%，被刺、割、擦傷達8%

3.1金屬基本工業作業危害

金屬基本工業作業型態相當熟悉與固定，故其作業易生之危害概略也有脈絡可循。依據勞保統計資料顯示，金屬基本工業職業災害，除了職業病以外，不外乎物體倒塌、墜落、滾落、爆炸、火災、感電、物體飛落、跌倒、衝撞、被撞、被夾、被捲、與高溫之接觸等。

隨著科技發達，各項本質安全機具相繼出現在各個生產現場，因而本質安全生產工具也大量為金屬基本工業所採用。於金屬基本工業裡，本質安全生產機具有:自動加料機、全自動鑄造機、全自動軋鋼機。

近年來，因為本質安全機具的出現，金屬基本工業容易出現之職業災害，除了職業病以外，物體倒塌、墜落、滾落、爆炸、火災、感電、物體飛落、跌倒、被撞、被夾、被捲、與高溫之接觸等已是頻率較高之災害類型。

據民國85年至94年間之職業災害統計，分別由工作類別、災害類型媒介物及罹災情形等項加以分析探討結果如下：
1、 行業別：
在國內所發生的43件重大職業災害，其中鋼鐵冶煉業佔11件，鋼鐵鑄造業4件，其他鋼鐵基本工業1件，金屬基本工業18，基本金屬製造業2件，鋼鐵製品熱處理業1件，軋鋼業4件，金屬製品製造業1件，鋼材二次加工業1件。

2、 災害類型：
在災害類型中，有9件墜落事故，6件衝撞，2件物体飛落，4件感電，與高、低溫之接觸7件，跌倒1件，與有害物之接觸2件，火災及爆炸5件，捲夾3件，物體倒塌3件，公路交通事故1件。
3、 媒介物：
在43件職災的媒介物中，開口部份1件，其他電氣設備(電弧熔接)2件，與高溫之接觸2件，無法歸類(其他)6件，已包裝貨物1件，有害物-氯1件，高壓氣體管線及附屬設備1件，卡車3件，梯子2件，金屬材料6件，石棉瓦3件，電氣爐1件，鐵籠1件，吊籠1件，集塵器之風管1件，剪床1件，鋼胚2件，軋鋼機1件、其他危險物、有害物1件，高溫銑液1件，其他材料1件，熱風爐1件，水1件，輸送帶1件，電力設備1件。

4、 罹災情形：
在43件職業災害中，共造成作業勞工28人及0名路人死亡，人勞工及37名路人1名輕重傷。
以下為88-94年間國內類似金屬基本工業作業場所發生之重大職業災害案例有:

一、九十四年十一月八日高雄某家鋼鐵企業股份有限公司進行煉鋼爐保養工作，因電爐爐蓋內漏水，為利機修課人員焊補，則須清除覆蓋之鐵疤，爐蓋先以調整固定位置後，罹災者電爐課課長於下午二時開始手持鐵管清除，撞擊鐵疤工作，約於二時十五分許突然一剎那間看到一大塊鐵疤掉落撞及曾員腋下手臂所夾之鐵管，並壓到欄杆，致反彈使曾員不慎翻落欄杆外而墜落於地，一聲慘叫！鄰近工作之勞工隨即趕來協助並將曾員抬離現場，並呼叫救護車送至小港醫院急救，惟仍無效，於當天下午六時五分死亡。
二、九十四年八月八日下午二時許，發生在中部某家鋼鐵工廠，勞工甲在鋼胚連鑄冷卻區從事冷卻水管電焊修補工作，罹災者見甲太累，接替甲從事焊接工作，罹災者作業時，手戴皮手套、戴面罩、腰繫安全帶、頭戴護目鏡。事發當時，甲在階梯平台，罹災者在鋁梯上從事焊接工作，甲聽到罹災者大叫一聲，發覺他被電到，全身為僵硬狀態，甲趕快叫另一同事將電源開關關掉，找人將罹災者扶下，並送至沙鹿童綜合醫院急救不治死亡。
三、九十四年三月二十一日下午二時三十分許，高雄A工廠突爆出大量蒸汽，燙傷勞工共有三人。災害發生前兩天該公司所屬電爐之前方水冷踏板水冷系統因漏水而關閉循環，導致其內之水不斷受熱汽化升壓，公司急將三人送高雄市立小港醫院治療；其中勞工甲（2-3度80%灼傷）、勞工乙（2-3度65%灼傷）2人傷勢較重轉送海總燒傷中心治療；（勞工丙則於隔日下午二時回公司上班）。後因勞工甲傷勢嚴重經急救無效，終於九十四年三月二十八日上午五時十分許不治死亡。
四、九十三年二月十五日下午三時十五許該公司軋鋼一廠鋼板經整課技術員甲上班後經運輸處成品管理組鋼板成品儲存課０１庫廣場邊通道前往廁所，當他沿原路返回時，發現乙與其所騎之機車一同倒在０１庫西北側入口側，乙呈仰臥狀，口周圍有白沫，經送醫急救仍不治。

五、九十三年十一月五日下午六時三十分許，台中縣某公司處理課泰籍勞工甲開堆高機運送模具到廠內，之後要將堆高機開至停放位置；停好後，發現旁邊鏟土機鏟斗高舉斗內無物，勞工甲便將該鏟土機倒車準備歸放至停放位置，當倒車約五公尺，發現前面有人，勞工甲即下車察看，才發現勞工乙已被鑄砂包壓住，勞工甲即跑進廠內呼叫人員前往搶救。經多人將罹災者勞工乙救出後，送台中縣梧棲鎮一家醫院急救，延至當日下午七時五十分許不治死亡。

六、九十三年事故當日約上午八時五十分，風向由北向南吹，承攬人某企業有限公司勞工甲，於某鋼鐵企業股份有限公司戶外之廢鐵篩選場操作鋼剪車篩選廢鐵，作業過程中不慎戮破一支氯氣鋼瓶，外洩之氯氣導致下風處煉鋼廠房內、外共23名勞工及1名到廠進行油漆工程估價之訪客，產生噁心、頭暈或昏倒等症狀，罹災人員立即被分送四家醫院救治，罹災24人皆於九十三年十二月五日前出院，繼續接受門診追蹤治療。

七、九十三年五月二十六日下午十八時二十分許，發生災害在乙工業股份有限公司噴出大量不銹鋼熔鋼及熱源災害。災害當天十三時三十分許，甲股份有限公司安裝保養組副課長帶領修護員配合液氧槽車到乙工業股份有限公司做臨時氧氣供應系統調壓及試運轉工作，當天之作業流程為液氧儲槽（內容積：32 M3，最高使用壓力：17.6 Kg/cm2；已於九十三年五月二十五日下午經某協會實施竣工檢查，檢查結果為合格）首次液氧充填。並使用現場原有之氮氣儲槽供應氣態氮氣對供氧系統之蒸發器及相關管線做氮氣吹驅，約於十六時三十分左右以液氧儲槽內之液氧經蒸發器（編號V6302~V6305共四座，蒸發量各為1250 M3 /Hr，操作壓力：14 Kg/cm2，內容積：0.059 M3為高壓氣體特定設備，未經檢查合格）後之氣態氧氣替換管線系統內之氮氣。於十八時分許工作場所負責人經理到達現場後再去操作管路系統後端編號V6323球閥後，約五至十分鐘，至球閥50%開放時，現場人員聽到管路系統中之編號 ST6301過濾器（100mesh濾材）及PCV-1壓力調節閥（控制閥）間有產生異常之噪音，現場人員工作場所負責人共四位集中到過濾器及控制閥間管路查看，突然間由過濾器及控制閥處爆裂並噴出大量不銹鋼熔鋼及熱源，現場人員包括乙工業股份有限公司配合試俥之工程人員共四位均遭到程度不同之灼傷。

八、九十二年九月四日許，發生在高雄軋鋼組廠房，其和罹災者(隨車清潔人員)一如往常負責廠內垃圾清運作業，大約收到第十三站，即軋鋼組廠房進鋼捲一號門外執行垃圾清運作業，待罹災者按鈴通知已收集完畢可以離開到下一站了，於是便準備倒車離去，其繼續倒車一段距離後，感覺右後輪輾壓過東西，便趕緊下車察看，發現罹災者仰臥於車輛前後輪間的車底下，便趕緊呼叫附近其他人員幫忙將罹災者移出急救，後於送往小港醫院途中死亡。

九、九十一年二月×日下午三時許，台南某鋼鐵冶鍊工廠一名清潔工作之外籍勞工甲於廠內與另一名擔任後勤組操作員之外籍勞工乙不期而遇，勞工甲便詢問勞工乙刻進行何種工作，勞工乙向勞工甲說明後，即先行騎乘自行車前往其作業地點（集塵設備造粒機位置），而勞工甲亦隨後步行到達勞工乙作業位置並與其招呼。此時，勞工乙因監視造粒機下料情形，故沒有注意到勞工甲之行為，直聽到物體墜落聲響後，赫然發現勞工甲已俯臥地上。勞工乙隨即搖動勞工甲身體並呼叫其姓名，未見勞工甲回應後，便開始大聲呼救，經現場附近電氣人員通報後，由某位先生駕車一同將勞工甲緊急送至奇美醫院搶救而終告不治。

十、九十一年九月八日凌晨約四時十分許，發生在高雄鋼鐵冶鍊廠的電弧熔鐵爐正作業中，勞工甲（本次熔鐵電量控制儀表操作員）依往例對於用電量判斷，應是廢鐵完全熔解完成，於是操作按鈕打開電弧熔鐵爐之爐門並走到爐門前準備觀察熔鐵狀態及作熔鐵之測溫之工作，此時瞬間大量熱氣、爐渣及鋼液自爐門飛出，勞工甲因閃避不及而正面遭熱氣灼傷並緊急跳入附近蓄水池，待救護車前來，後經救護車送至左營某家醫院醫治延至九十一年九月十六日下午三時三十分死亡。

十一、九十年十月十八日下午二時許，某公司勞工甲協同承攬商勞工乙至煉鋼廠第一轉爐工廠精煉課真空吹氧脫碳槽量取基座支撐架尺寸，由於未申請工作安全許可証，承攬商勞工乙入槽內發生昏倒，在控制室內勞工甲攜帶空氣呼吸氣準備入槽救人由於穿著不順，便脫掉空氣呼吸氣而入槽，發生員工死亡承攬商勞工重傷情形。

十二、九十年三月某日凌晨三時，桃園縣某精密工業公司某鑄造作業員與該公司另一勞工共同從事鑄模澆注作業，當時該名共同作業勞工將盛滿銑液之盛桶，以三十公噸之固定式起重機吊起移往鑄模上，然後由站立於半截之五十加崙桶上之罹災者操作盛桶上之旋轉盤，讓盛桶傾斜，使內裝之銑液流出，澆注於鑄模上之澆注口，當罹災者操作盛桶上之旋轉盤時，盛桶瞬間發生傾斜成五０度，致使桶內銑液傾瀉而下，該名共同作業勞工見狀及時逃離現場，罹災者則不幸被高溫之銑液濺及全身上下，且全身著火，其逃離現場不久，即跌倒俯臥於地，共同作業之勞工趕緊趨前撲滅其身上之火，並以轎車將傷者送往醫院急救，至第二天凌晨六時罹災者仍因傷重不治死亡。 
十三、八十九年七月五日上午十一時，某家金屬製品製造工廠，一名勞工在廠房屋頂進行屋頂石棉瓦補漏工作時，不慎踏穿石棉瓦，造成勞工失足墜落至廠房地面，經緊急送醫急救，於七月五日下午一時三十分不治死亡。

十四、八十九年九月十一日中午約十二時二十分，在南投地區某家鋼鐵鑄造工廠銑鐵已熔煉結束，泰勞甲、泰勞乙站於熔鐵爐旁邊用水冷卻卸料含鐵水之焦炭(溫度約攝氏一千度左右)，當泰勞丙使用鏟土機將支撐爐底蓋之鐵棒拉開後，含鐵水焦炭碰到爐底下積水潮濕地面產生水蒸氣爆炸，含鐵水焦炭噴至距離約二十一公尺遠之木精儲桶，引起火災，經通報南投市消防隊滅火，並叫救護車將罹災者送行政院衛生署南投醫院急救。

十五、八十九年六月二十九日下午二時二十分許三號許，發生在高雄地區，那時熱風爐正要起爐，罹災者勞工甲與勞工乙共同負責操作熱風爐、氣體爐、鹽液爐，此時勞工乙與經理亦在現場整修其他爐蓋，勞工甲開啟三號熱風爐爐蓋，但他未依熱風爐安全操作守則，先關閉電源，即自行開啟爐蓋，於下午二時三十分許，課長兼品管，發現罹災者勞工甲站在三號熱風爐前，一手扶在爐蓋懸臂，另一手操作氣動蓋板握把，好久都沒動過，於是喊叫「電到了」，勞工乙聞聲即跑到電氣控制室，關閉電源，課長兼品管跑過去用腳踢倒勞工甲，再經大家幫忙把勞工甲抬到辦公室前，由經理施以人工呼吸，並連絡119 請派救護車支援，為救人要緊救護車未到前，勞工乙即開車送往民生路復興醫院急救，但經院方告知不樂觀，勞工乙立即轉送高雄長庚醫院急救，仍然無效，於下午五時三十分不治死亡。

十六、八十八年八月十七日上午約十一時，發生在Ａ公司，一名勞工忽然聽到「轟」的一聲，勞工甲立刻從北邊安全門跑到災害現場，發現廠長勞工乙已倒在地上，並發現其頭顱在屍體邊之鐵水桶內，勞工立刻請經理向警察局報案，盛鐵水吊桶下之地面有潮濕積水現象，可能因盛鐵水吊桶傾斜，倒出大量高溫鐵水，接觸到地面上積水，引起水蒸汽爆炸。

十七、八十八年九月二十二日上午八時十二分許，在台南某家公司熔解爐操作工勞工甲從編號二號之熔解爐旁邊樓梯走到熔解區，經過勞工乙身邊，欲走入辦公室，看見勞工乙在編號一號之熔解區熔解爐前從事將裝有鑄鐵料桶之鑄鐵料投入熔解爐熔解，熔解爐內溫度約攝氏一千四百度，沒多久勞工甲看到勞工乙，將整桶鑄鐵料投入熔解爐內，隨即熔解爐內之鑄鐵熔解湯液濺出爆炸，勞工乙遭熔解湯液灼傷，經送台南奇美醫院急救延至當日下午約一時四十四分不治死亡。

十八、八十八年三月二十三日下午九時四十分許，發生在北部某家公司泰勞勞工甲正欲找勞工乙一起用宵夜，忽然從廠房內傳出一聲巨響，須臾便見警衛神色慌張從廠房內跑出來且不知高喊什麼，勞工甲便行至廠內看看，驚見勞工乙倒於組立區之支撐用鋼材間，且該支撐用之鋼材上方有一倒下之Ｈ型鋼(並未壓及勞工乙)，驚見此狀，便叫喊同仁幫忙搶救，雖即時送往長庚紀念醫院林口分院急救，惟於當三月二日上午六時三十分仍不治死亡。

十九、八十八年六月九日下午四時左右，在桃園Ａ公司造模作員勞工甲於廠內正在駕駛鏟砂機時，見到另一作業員勞工乙剛好在拔掉篩砂機電源線之三孔插頭，於其拔插頭之瞬間勞工乙人即倒地，勞工甲便急忙自鏟砂機駕駛座跳下，跑到勞工乙倒地處用力拉掉篩砂機插座之電源接線，並呼叫廠長勞工丙及其他作業人員共同將勞工乙送省立桃園醫院急救，因急救罔效而宣告不治。

二十、八十八年二月某日，在Ａ公司，勞工甲夥同勞工乙、勞工丙等三人依照平時一樣將所有室內倒渣場從事爐渣氣淬取作業；作業過程，由Ａ公司負責以固定式起重機吊運爐渣桶，內盛裝高溫熔融狀態之熱爐渣，將之放置於現場傾翻台內，然後由勞工乙及勞工丙二人在控制室，操作傾翻台連帶啟動循環水，將爐渣桶內所盛裝之熱爐渣緩緩傾倒到中間包，由中間包底部之三個溝槽讓爐渣往下汨汨流出，同時中間包下方粒化器之小孔自動噴出高壓氮氣，以此強烈氣流將流下爐渣分散吹進前方方形水池內冷卻之；每噴完三桶後，等待約十分鐘俟池內爐渣冷卻，再由領班勞工甲操作挖土機，以挖斗伸進池內挖取水中已冷卻爐渣至堆料區，瀝乾後裝車。災害當天，三人如往常一樣工作；至下午四時四十分許，勞工乙、勞工丙二人之氣淬作業已近尾聲，勞工乙依往常作業程序，走下控制室樓梯來到吹氣平台後，取氧氣吹管吹除中間包溝槽中之爐渣；而勞工丙同時以對構機呼叫在外勞工甲進來開挖土機從事挖渣作業。勞工乙完成吹氧作業，返身回控制室，當勞工乙走到控制室下方樓梯時突然聽到一聲巨響，知道已發生「渣爆」，只見現場飛塵瀰漫，勞工乙急忙閃躲跑向四號轉爐閃躲；過一會兒，俟塵土靜止後，勞工乙返回控制室，要勞工丙下去看勞工甲情況，當時，勞工甲已跑到室外，於是勞工丙陪其上醫院治療燙傷，延至八十八年二月八日不治死亡。

二十一、八十八年十二月十日十七時十分，發生在中壢市的Ａ公司品管課長勞工甲與勞工乙感覺軋鋼機軌道發生異常，勞工乙便在控制室按下切斷開關，停止後面軋延材繼續作業。然後立即至旋轉盤台上查看精軋出入口引導器有否異常。結果發現無任何異狀，便指示控制室內員工勞工丙將軋延材由另一軌道送入，勞工丙依照勞工乙指示直接按下按鈕將軋延材送入軌道，在此過程中皆順利進行並無異常現象發生。一直到當軋延材剩約四公尺就軋延完成時，突然軋延材尾端開叉卡住入出口引導器，但軋鋼機滾輪仍繼續轉動導致十二處之軋延材斷裂，鐵尾亦瞬間彈出出口引導器，而四公尺長之軌延材由旋轉盤台外緣彈至內緣，觸及勞工乙造成勞工乙左手上肢大動脈斷裂大量鮮血直流及自旋轉盤台上往後倒於水槽架上，於是將勞工乙趕緊送至就近之觀音鄉新坡消防隊包紮後，再緊急送至中壢市壢新醫院急救，約於二十時再轉送長庚紀念醫院林口分院。至長庚醫院後，院方宣佈勞工乙腦死，待翌日十四時由家屬接回嘉義老家，並於當日十七時十五分家屬電話通知勞工乙已死亡。

二十二、八十八年發生在高雄地區，災害當天，Ａ公司軋鋼機操作員勞工甲於下午五時三十分進入P1控制室，繼續從早班下午四時起的軋鋼作業，迄災害發生前，工作進行十分順利。到了晚上七時十分許，廠長勞工乙巡視現場來到橫跨軋鋼機鋼筋跑道上方之跨橋上，突然發現生產部經理勞工丙在跑道側的通路，身體顛顛倒倒搖晃著，而應在跑道內的高熱鋼筋也逸出跑道胡亂飛竄，目睹此景，勞工乙急忙趕往勞工丙處。P2操作員勞工丁此刻正從控制室往下望，也看見在跑道上飛竄的鋼筋，立剷以對講機呼叫P1控制室的勞工甲進行緊急停機程序。勞工乙抵達勞工丙後，見到一隻高熱鋼筋自勞工丙腋下肋骨刺進其身體，立即叫人以溶解乙炔熔接裝置將鋼筋切斷拔出，送小港醫院急救，仍不治死亡。

二十三、八十八年十二月十日十七時十分，災害發生在北部Ａ公司，那天品管課長勞工甲與勞工乙感覺軋鋼機軌道發生異常，勞工乙便在控制室按下切斷開關，停止後面軋延材繼續作業。然後立即至旋轉盤台上查看精軋出入口引導器有否異常。結果發現無任何異狀，便指示控制室內員工勞工丙將軋延材由另一軌道送入，勞工丙依照勞工乙指示直接按下按鈕將軋延材送入軌道，在此過程中皆順利進行並無異常現象發生。一直到當軋延材剩約四公尺就軋延完成時，突然軋延材尾端開叉卡住入出口引導器，但軋鋼機滾輪仍繼續轉動導致十二處之軋延材斷裂，鐵尾亦瞬間彈出出口引導器，而四公尺長之軌延材由旋轉盤台外緣彈至內緣，觸及勞工乙造成勞工乙左手上肢大動脈斷裂大量鮮血直流及自旋轉盤台上往後倒於水槽架上，於是將勞工乙趕緊送至就近之觀音鄉新坡消防隊包紮後，再緊急送至中壢市壢新醫院急救，約於二十時再轉送長庚紀念醫院林口分院。至長庚醫院後，院方宣佈勞工乙腦死，待翌日十四時由家屬接回嘉義老家，並於當日十七時十五分家屬電話通知勞工乙已死亡。

3.2金屬基本工業作業危害分析

常見危害分析方法甚多，方法雖各異，但皆用於作業危害之篩選。目前最常用於作業危害之篩選之危害分析方法有風險評估。

風險評估係利用

1.危害嚴重程度判定基準
	等級
	人員安全衛生
	可能影響區域範圍
	財務/營運

	A
	· 造成死亡
	· 大量外洩危害物質
危害影範圍擴及廠外，具有立即及持續的環境或公眾健康的衝擊
	· 大規模火災爆炸
· 全廠營運中斷

· 公司形象受損

	B
	· 失能傷害/疾病
· 需送醫處理或休息一日以上
	· 中量外洩危害物質
· 危害影響範圍擴及全廠
	· 局部火災爆炸
· 部份營運中斷

	C
	· 輕傷害/疾病
· 需送醫處理或休息一日內恢復上班
	· 少量外洩危害物質
· 危害範圍擴及作業區域
	· 設備毀損
· 局部停車

	D
	· 一般醫療包紮自行處理
	· 微量外洩危害物質
· 範圍限於洩漏點
	· 設備輕微毀損
· 生產減緩

	E
	· 非重要危害
	· 外洩危害物質
· 非重要危害
	· 非重要危害


2.發生可能性判定基準
	評分
	等級
	評分項目

	1
	· 非常可能
	· 全年均有可能發生類似事故

	2
	· 可能
	· 對單一操作最少一年一次
· 10次操作平均一年發生一次

	3
	· 偶爾發生
	· 10年內發生一次以上，少於一年一次
· 操作100次平均一年發生一次

	4
	· 不太可能
	· 有此可能但未曾發生過或100年發生一次


3.風險評估
	  機率(F)
嚴重度(C)
	1
	2
	3
	4

	A
	H
	H
	M
	L

	B
	H
	M
	M
	L

	C
	M
	M
	L
	T

	D
	L
	L
	T
	T

	E
	T
	T
	T
	T


及風險(R)=發生頻率(F)*嚴重性(C)
以判斷各項作業危害程度。

經以上述風險評估篩選，本金屬基本工業作業中度以上危險之各項作業危害情形如下列所述:
1.冶煉作業危害事項
	作業流程
	危害事項

	初次裝料
	1.物料堆置物料倒蹋危害。

2.配料時起重機作業物體飛落危害。

3.配料時應注意廢鐵中所含有之無法以煉鋼方法所能除去之非鐵金屬。

4.壓塊或形狀大塊之廢鐵，應放在煉鋼爐中間，以防該物塊滑落而打斷電極棒。

5.廢鐵內如有密封桶，不可裝入煉鋼爐中，以免桶內氣體膨脹而爆炸。

6.非操作人員不可靠近煉鋼爐，以免被燙危害。

	入  爐
	1.煉鋼爐裝料不可超高，以免墜落。

2.須注意廢鐵入爐之位置，以免廢鐵物體飛落。

	送電熔解
	1.避免爐蓋處於強烈之電弧下而被燒傷或故障。

2.使用大塊或劣質壓塊時應注意電極棒之折斷與打斷。

3.鑽孔期應注意導電不良之雜物。

	追加裝料
	1.配料時應視成品含碳量之多寡，適當挑選接近之含碳量之廢鐵，減少融煉時間。

2.配料時應注意成品含硫、磷量與其他非鐵金屬含量之限制，減少有害氣體。

3.配料時應注意廢鐵中所含有之無法以煉鋼方法所能除去之非鐵金屬。

4.壓塊或形狀大塊之廢鐵，應放在煉鋼爐中間，以防該物塊滑落而打斷電極棒。

5.廢鐵內如有密封桶，不可裝入煉鋼爐中，以免桶內氣體膨脹而爆炸。

6.非操作人員不可靠近煉鋼爐，以免被燙危害。

	送電熔解
	1.避免爐蓋處於強烈之電弧下而被燒傷或故障。

2.使用大塊或劣質壓塊時應注意電極棒之折斷與打斷。

3.鑽孔期應注意導電不良雜物，以免爆炸。

4.吹氧作業要注意高溫危害。

5.追加作業要注意高溫危害。

6.操作人員必須穿安全鞋。

	氧  化
	1.注意鹽基度，以免溫度上昇不易與浸蝕爐渣線。

2.注意未熔鋼情形。

3.除非特殊情形，否則嚴禁低溫除渣。

	還  原
	1.應注意還原初期之含碳量與末期含碳量之變化。

2.如果鹽基度不夠，應再補充生石灰，但爐渣量太多時，應考濾再除渣。

3.磷含量如果過高，在低溫期應補充生石灰並增加氧氣量，以達到除磷的目的。

4.含硫量如果過多，在高溫期應補充生石灰並增碳，以製造CaC2渣，並將渣排掉，以達到除硫的目的。

5.電爐出鋼時其碳含量須低於目標值0.05%以下。

	出　鋼
	1.出鋼時須注意盛鋼桶裡鋼液的高度，必須預留250㎝~300㎝的自由高度，防止氮氣攪拌時鋼液外溢，致有高溫危害。

	補　爐
	1.熱點處修補之高溫危害。

2.氧化鎂使用之高溫危害。

3補爐作業之高溫危害。

4.作業員應注意高溫危害。

	爐碴清除作業
	1.爐碴清除作業之高溫危害。


2.精煉作業危害事項
	作業流程
	危害事項

	送電
	1.氮氣攪拌與熱之接觸與爆炸。

2.蓋上加熱蓋與熱之接觸。

3.螢石投入之爆炸。

	取樣分析
	1.精煉爐投入合金之爆炸。
2.取樣與熱之接觸。

	出鋼
	1.待到溫度升至目標值，出鋼之與熱之接觸。

2.出鋼吊運之物體飛落。


3.鑄造作業危害事項
	作業流程
	危害事項

	鋼液流注
	1.鋼液吊送與熱之接觸。

2.鋼液吊送之物體飛落。

	澆    注
	1.鋼液吊送與熱之接觸。

2.模具否有雜物與熱之接觸。

	冷卻成型
	1. 觀察鋼液是否對準銅模中心及在銅模之間滑動與熱之接觸。

2.觀察冷卻水水壓及噴水與熱之接觸。

	第 一 區冷卻
	1.鋼胚出銅模後，觀察第一區噴水口壓力與熱之接觸。

	第 二 區冷卻
	1.鋼胚出第一區冷卻水槽後，觀察第二區噴  水口壓力與熱之接觸。

	第 三 區冷卻
	1.鋼胚出第二區冷卻水槽後，觀察第三區噴水口壓力與熱之接觸。

	矯直
	1.操作人員不定期檢查鋼胚之外形及被撞被夾與被捲。

2.與熱之接觸。

	裁剪
	1.裁剪及被夾與被捲。

	輸送
	1.鋼筋捆砸造成被夾被捲與被撞。

	鋼胚成品堆放
	1.鋼胚成品堆放之物體倒蹋。

2.鋼胚成品堆放堆高機作業造成之堆放及倒蹋。

3.鋼胚成品貨車載運作業造成之被撞。


4.軋煉作業危害事項
	作業流程
	危害事項

	裝料
	1.鋼胚吊料物體飛落。

2.鋼胚堆置物體倒塌。

2.鋼胚加熱爐門回火。

	加熱
	1.注意觀察燃料油加熱器與熱接觸。

2.燃燒器使用完後，將燃燒器抽出孔外與熱接觸。

3.加熱爐使用完後，將風門關好與熱接觸。

4.燃油嘴清洗燃油口與熱接觸。

	中央控制
	1.換軋輥之被夾被捲與被撞。

2.檢測壓軋面之馬達電流感電。

3.控制起動油、水之感電。

4.開啟空壓機系統之感電。

	粗軋
	1.作業人員不定期檢查齒輪箱潤滑油之被捲被夾。

2.作業人員不定期檢查軋輪溝冷卻水之被捲被夾。

	中軋
	1.作業人員不定期檢查齒輪箱潤滑油之被捲被夾。

2.作業人員不定期檢查軋輪座電木處冷卻水之被捲被夾。 

3.作業人員不定期檢查出入口座螺絲之被捲被夾。

4.依原料軋壓後頭尾開叉情形，判斷飛剪機切斷原料頭尾之被撞。

	精軋
	1.作業人員不定期檢查齒輪箱潤滑油之被捲被夾。

2.作業人員不定期檢查機台軸承潤滑油之被捲被夾。

3.作業人員不定期檢查軋壓輪外表冷卻水之被捲被夾。

4.作業人員依鋼筋檢查結果調整精軋機台作業條件之被捲被夾。

5.作業人員操作時AC馬達冷卻送風機之感電。

6.作業精軋機之被撞。

	冷卻
	1.冷卻滾輪床之被撞與墜落。

	裁剪
	1.裁剪之被夾與被捲。

	包裝
	1.鋼筋捆砸之被夾被捲與被撞。

	鋼筋堆放
	1.鋼筋堆放之物體倒塌。

2.鋼筋堆放堆高機作業之堆放及倒蹋。

3.鋼筋成品貨車載運作業之被撞。


3.3金屬基本工業設備危害分析

金屬基本工業設備危害常發生於設備維護作業階段，依據勞保統計資料顯示，作業時易發生之危害有:

一、煉鋼軋鋼設備維護作業:

(一)機械傳動裝置之被夾與被捲。

(二)機械掃除、上油、檢查、修理之被夾與被捲。

(三)操作人員未穿著合適之工作服及安全鞋、配帶棉紗手套之被夾與被捲。

二、二公尺以上高處或開口處維護作業:

(一)高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份未設有適當強度之圍欄、護圍、護欄等之墜落滾落。
(二)在高度二公尺以上之處所進行作業沒有設置工作台之墜落滾落。
(三)高差超過一．五公尺以上之場所未設置安全上下設備之墜落滾落。
(四)高度二公尺以上之高處作業未確實使用安全帶、安全帽及其他必要防護具之墜落滾落。
三、用電設備維護作業:

(一)未採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座等之感電。
(二)臨時或潮濕用電各分路電路未使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚之感電。
(三)電線未採用雙重絕緣電纜線之感電。
(四)絕緣電線未設防止絕緣被覆被破壞設施之感電。
(五)電焊柄未使用具絕緣耐力及耐熱性標準規格產品之感電。
(六)電焊機未加裝自動電擊防止裝置之感電。
四、工作場所、進料及出貨道路維護作業:

(一)道路定期保養之被撞。
(二)工作場所通道、地板、階梯維護等之跌倒。
(三)室內工作場所未設置足夠勞工使用之通道維護之被夾、被捲與被撞。
第四章 金屬基本工業主要作業安全

4.1進料作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	進料
	(1)

斗車進場
	1.原料載運貨車應依標示規定路線進場。

2.原料載運貨車於廠區行使應閃故障燈。

3.原料載運貨車車速不得超過10km/hr。

4.道路應定期保養檢查。

5.有車輛出入之工作場所，除應明顯設置警戒標示外，勞工應確實使用反光背心等防護衣。
	1.設施規則第21-1條
2.設施規則第21-1條
3.設施規則第21-1條
4.設施規則第118條
5.設施規則第280-1條

	
	(2)

過磅
	1.原料載運貨車應依標示規定路線進場。

2.原料載運貨車於廠區行使應閃故障燈。

3.原料載運貨車車速不得超過10km/hr。

4.道路應定期保養檢查。

5.有車輛出入之工作場所，除應明顯設置警戒標示外，勞工應確實使用反光背心等防護衣。
	1.設施規則第21-1條
2.設施規則第21-1條
3.設施規則第21-1條
4.設施規則第118條
5.設施規則第280-1條

	
	(3)

原料卸貨
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
6.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第88條

6.設施規則第92條
7.設施規則第238條

	
	
	1.物料之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。

2.堆積於倉庫、露存場等之物料集合體之物料積垛作業地點高差在二．五公尺以上時應指定專人指揮作業。

3.重量超越一百公斤以上物料裝卸應指定專人指揮作業。
	1.設施規則第159條

2.設施規則第161條

3.設施規則第167條

	
	(4)

原料堆置
	1.物料之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。

2.堆積於倉庫、露存場等之物料集合體之物料積垛作業地點高差在二．五公尺以上時應指定專人指揮作業。

3.重量超越一百公斤以上物料裝卸應指定專人指揮作業。
	1.設施規則第159條

2.設施規則第161條

3.設施規則第167條


圖4.1.1進料作業被撞災害防止
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圖4.1.2進料作業被撞災害防止
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圖4.1.3進料作業被撞災害防止



圖4.1.4起重機作業物體飛落災害防止



圖4.1.5起重機作業物體飛落災害防止
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圖4.1.6起重機作業物體飛落災害防止
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圖4.1.7起重機作業物體飛落災害防止    [image: image32.jpg]




圖4.1.8起重機作業物體飛落災害防止



圖4.1.9物料堆垛作業物體倒塌災害防止
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圖4.1.10物料堆垛作業物體倒塌災害防止
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圖4.1.11物料堆垛作業被撞災害防止
[image: image35.jpg]



圖4.1.12物料堆垛作業物體倒塌災害防止
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表4.1
進料作業安全檢點表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	標示廢鐵原料載運貨車進場路線。
	
	
	
	

	2
	標示廢鐵原料載運貨車進場入口標示原料載運貨車進場應依路線行駛。
	
	
	
	

	3
	廢鐵原料載運貨車進場入口標示原料載運貨車進場應閃故障燈。
	
	
	
	

	4
	規定廢鐵原料載運貨車進場入口標示原料載運貨車進場車速不得超過10km/hr。
	
	
	
	

	5
	道路應定期保養。
	
	
	
	

	6
	廢鐵進出作業勞工應確實使用反光背心等防護衣。
	
	
	
	

	7
	廢鐵吊掛起重機起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
	
	
	
	

	8
	於廢鐵吊掛起重機標示吊升荷重範圍內作業。
	
	
	
	

	9
	廢鐵吊掛起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。
	
	
	
	

	10
	廢鐵吊掛起重機鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	11
	廢鐵吊掛起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
	
	
	
	

	12
	標示:嚴格管制吊舉廢鐵不得通過人員上方。
	
	
	
	

	13
	廢鐵吊掛作業人員須配戴安全帽。
	
	
	
	

	14
	標示廢鐵物料堆放區域。
	
	
	
	

	15
	廢鐵積垛作業指定專人指揮作業。
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。
4.2冶煉作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	冶煉
	(1)

下料
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
6.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第88條

6.設施規則第92條
7.設施規則第238條

	
	
	1.軌道之動力車應設置汽笛、前照燈及警鈴等信號裝備。
2.軌道之動力車應設置動力煞車。
	1.設施規則第141條

2.設施規則第145條

	
	
	1.物料之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。

2.堆積於倉庫、露存場等之物料集合體之物料積垛作業地點高差在二．五公尺以上時應指定專人指揮作業。

3.重量超越一百公斤以上物料裝卸應指定專人指揮作業。
	1.設施規則第159條

2.設施規則第161條

3.設施規則第167條

	
	(2)

熔煉
	1.電弧爐建築物應有地板面不積水及可以防止雨水由屋頂、牆壁、窗戶等滲入之構造。
2.投入電弧爐之廢鋼應確定該金屬碎屑或碎片中未雜含水分、火藥類等危險物或密閉容器等。
	1.設施規則第180條

2.設施規則第182條

	
	
	1.高溫操作場所除應有適當防護裝置及並使勞工確實使用適當之防護具。
2.設置爐灶室之內作業場所應將熱空氣直接排出室外或採取隔離、屏障、換氣或其他防止勞工熱危害之適當措施。
	1.設施規則第285條

2.設施規則第304條

	
	
	1.熔煉之場所應設置預防火災所需之設備。
	1.設施規則第176條

	
	(3)

加料
	1.投入電弧爐之物料應確定該金屬碎屑或碎片中未雜含水分、火藥類等危險物或密閉容器等。
	1.設施規則第182條

	
	(4)

出鋼
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
6.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第88條

6.設施規則第92條
7.設施規則第238條


圖4.2.1冶煉作業爆炸災害防止
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圖4.2.2冶煉作業被撞災害防止
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圖4.2.3冶煉作業高溫災害防止
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圖4.2.4冶煉作業爆炸災害防止
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圖4.2.5冶煉作業墜落災害防止
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表4.2
冶煉作業安全檢查表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	電弧爐起重機操作人員及吊掛人員訓練合格證照。
	
	
	
	

	2
	電弧爐起重機標示及規定起重機吊升荷重。
	
	
	
	

	3
	電弧爐起重機具吊鉤或吊具之防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。
	
	
	
	

	4
	電弧爐起重機起重機鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	5
	電弧爐起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
	
	
	
	

	6
	標示旋電弧爐起重機吊運路線。
	
	
	
	

	7
	嚴格管制電弧爐吊舉物起重機不得通過人員上方。
	
	
	
	

	8
	廢鐵吊掛作業人員須配戴安全帽。
	
	
	
	

	9
	廢鐵裝料臺車應設置汽笛、前照燈及警鈴等信號裝備。
	
	
	
	

	10
	廢鐵裝料臺車應設置動力煞車。
	
	
	
	

	11
	劃定廢鐵裝卸高度及區域。
	
	
	
	

	12
	指定廢鐵裝卸專人指揮作業。
	
	
	
	

	13
	指定廢鐵裝卸專人指揮作業。
	
	
	
	

	14
	執行電弧爐建築屋頂、牆壁、窗戶等之自動檢查。
	
	
	
	

	15
	指派電弧爐進料檢視人員。
	
	
	
	

	16
	電弧爐作業勞工穿著隔熱衣。
	
	
	
	

	17
	電弧爐標示安全作業區。
	
	
	
	

	18
	電弧爐作業區設置滅火器。
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。
4.3鑄造作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	鑄造
	(1)

鋼水運送
	1.軌道之動力車應設置汽笛、前照燈及警鈴等信號裝備。
2.軌道之動力車應設置動力煞車。
	1.設施規則第141條

2.設施規則第145條

	
	
	1.高溫操作場所除應有適當防護裝置並使勞工確實使用適當之防護具。
2.設置爐灶室之內作業場所應將熱空氣直接排出室外或採取隔離、屏障、換氣或其他防止勞工熱危害之適當措施。
	1.設施規則第285條

2.設施規則第304條

	
	(2)

灌模
	1.熔融高熱物之處理設備建築物應有地板面不積水及可以防止雨水由屋頂、牆壁、窗戶等滲入之構造。
2.投入金屬熔爐金屬碎屑或碎片應確定該金屬碎屑或碎片中未雜含水分、火藥類等危險物或密閉容器等。
3.處置大量高熱物之作業場所應採取適當之防範措施，並使作業勞工佩戴適當之防護具。
	1.設施規則第180條

2.設施規則第182條

3.設施規則第183條

	
	
	1.高溫操作場所除應有適當防護裝置及並使勞工確實使用適當之防護具。
2.設置爐灶室內作業場所應將熱空氣直接排出室外或採取隔離、屏障、換氣或其他防止勞工熱危害之適當措施。
	1.設施規則第285條

2.設施規則第304條

	
	(3)

脫模
	1.高溫操作場所除應有適當防護裝置並使勞工確實使用適當之防護具。
2.設置爐灶室內作業場所應將熱空氣直接排出室外或採取隔離、屏障、換氣或其他防止勞工熱危害之適當措施。
	1.設施規則第285條

2.設施規則第304條

	
	(4)

鋼胚堆置
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

6.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
8.物料之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。

9.重量超越一百公斤以上物料裝卸應指定專人指揮作業。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第92條

6.設施規則第88條
7.設施規則第238條

8.設施規則第159條

9.設施規則第167條


圖4.3.1鑄造作業高溫災害防止
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圖4.3.2鑄造作業被捲被夾災害防止
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圖4.3.3鑄造作業被捲被夾災害防止
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圖4.3.4軋煉作業作業高溫災害防止
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圖4.3.5軋煉作業作業高溫災害防止


圖4.3.6軋煉作業作業高溫災害防止



圖4.3.7軋煉作業作業被夾被捲災害防止
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圖4.3.8軋煉作業作業被夾被捲災害防止
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圖4.3.9軋煉作業作業被夾被捲災害防止
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圖4.3.10軋煉作業跌倒災害防止
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圖4.3.11軋煉作業跌倒災害防止
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圖4.3.12軋煉作業跌倒災害防止
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圖4.3.13軋煉作業跌倒災害防止
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圖4.3.14軋煉作業跌倒災害防止
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表4.3
鑄造作業安全檢點表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	鋼水軌道車設置汽笛、前照燈及警鈴等信號裝備。
	
	
	
	

	2
	鋼水軌道車設置動力煞車。
	
	
	
	

	3
	鋼水作業勞工使用隔熱衣。
	
	
	
	

	4
	連續製造區設置排風機。
	
	
	
	

	5
	規定定期檢視連續製造區屋頂、牆壁、窗戶等。
	
	
	
	

	6
	指派電弧爐進料檢視人員。
	
	
	
	

	7
	連續製造區作業勞工佩戴隔熱衣。
	
	
	
	

	8
	鋼胚起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
	
	
	
	

	9
	於鋼胚起重機標示吊升荷重範圍內作業。
	
	
	
	

	10
	鋼胚起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。
	
	
	
	

	11
	鋼胚起重機具之鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	12
	嚴格管制吊舉鋼胚不得通過人員上方。
	
	
	
	

	13
	鋼胚起重機具之作業規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
	
	
	
	

	14
	鋼胚吊掛作業人員須配戴安全帽。
	
	
	
	

	15
	標示:鋼胚物料之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。
	
	
	
	

	16
	鋼胚物料裝卸應指定專人指揮作業。
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。
4.4軋煉作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	軋煉
	(1)

進料
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
6.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第88條

6.設施規則第92條
7.設施規則第238條

	
	
	1.物料之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。

2.重量超越一百公斤以上物料裝卸應指定專人指揮作業。
	1.設施規則第159條

2.設施規則第167條

	
	(2)

加熱
	1.加熱爐窺視孔、出入口、排氣孔等應置於著火時不延燒之位置，且需有立即密閉之構造。
2.加熱爐不得有粉塵堆積及將可燃性物品放置於其鄰近之處。
3.加熱爐作業應指定專人指揮作業。
	1.設施規則第200條

2.設施規則第201條

3.設施規則第202條

	
	
	1.加熱爐建築物應有地板面不積水及可以防止雨水由屋頂、牆壁、窗戶等滲入之構造。
2.投入加熱爐之鋼錠應確定該金屬碎屑或碎片中未雜含水分、火藥類等危險物或密閉容器等。
3.處置大量高熱物之作業場所應採取適當之防範措施，並使作業勞工佩戴適當之防護具。
	1.設施規則第180條

2.設施規則第182條

3.設施規則第183條

	
	
	1.加熱爐高溫操作場所除應有適當防護裝置及並使勞工確實使用適當之防護具。
2.設置加熱爐之室內作業場所應將熱空氣直接排出室外或採取隔離、屏障、換氣或其他防止勞工熱危害之適當措施。
	1.設施規則第285條

2.設施規則第304條

	
	(3)

軋煉
	1.高溫操作場所除應有適當防護裝置並使勞工確實使用適當之防護具。
2.高壓除銹內作業場所應將熱空氣直接排出室外或採取隔離、屏障、換氣或其他防止勞工熱危害之適當措施。
	1.設施規則第285條

2.設施規則第304條

	
	
	1.軋輥之傳動輪、傳動帶等有危害勞工之虞之部分，應有護罩、護圍、套胴、跨橋等設備。
2.軋輥之轉軸應設有適當之圍柵、掩蓋護網或套管，轉軸跨越者應裝置適當之跨橋或掩蓋。
3.軋輥之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	1.設施規則第43條

2.設施規則第50條

3.設施規則第57條

	
	(4)

熱鋸
	1.高溫操作場所除應有適當防護裝置並使勞工確實使用適當之防護具。
2.高壓除銹內作業場所應將熱空氣直接排出室外或採取隔離、屏障、換氣或其他防止勞工熱危害之適當措施。
	1.設施規則第285條

2.設施規則第304條

	
	
	1.軋輥之傳動輪、傳動帶等有危害勞工之虞之部分，應有護罩、護圍、套胴、跨橋等設備。
2.軋輥之轉軸應設有適當之圍柵、掩蓋護網或套管，轉軸跨越者應裝置適當之跨橋或掩蓋。
3.軋輥之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	1.設施規則第43條

2.設施規則第50條

3.設施規則第57條

	
	(5)

冷卻
	1.軋輥之傳動輪、傳動帶等有危害勞工之虞之部分，應有護罩、護圍、套胴、跨橋等設備。
2.軋輥之轉軸應設有適當之圍柵、掩蓋護網或套管，轉軸跨越者應裝置適當之跨橋或掩蓋。
3.軋輥之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	1.設施規則第43條

2.設施規則第50條

3.設施規則第57條


 圖4.4.1軋煉作業高溫災害防止

[image: image54.jpg]



圖4.4.2軋煉作業高溫災害防止
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圖4.4.3軋煉作業高溫災害防止
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圖4.4.4軋煉作業被夾被捲災害防止
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圖4.4.5軋煉作業被夾被捲災害防止
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圖4.4.6軋煉作業被夾被捲災害防止
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圖4.4.7軋煉作業跌倒災害防止
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圖4.4.8軋煉作業跌倒災害防止
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圖4.4.9軋煉作業跌倒災害防止
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圖4.4.10軋煉作業跌倒災害防止
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圖4.4.11軋煉作業跌倒災害防止
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表4.4
軋煉作業安全檢點表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	鋼胚吊掛起重機操作人員及吊掛人員訓練合格證照。
	
	
	
	

	2
	鋼胚吊掛標示及規定起重機吊升荷重。
	
	
	
	

	3
	鋼胚吊掛起重機具吊鉤或吊具之防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。
	
	
	
	

	4
	鋼胚吊掛機起重機鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	5
	鋼胚吊掛起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
	
	
	
	

	6
	標示鋼胚吊掛起重機具吊運路線。
	
	
	
	

	7
	嚴格管制吊舉鋼胚不得通過人員上方。
	
	
	
	

	8
	鋼胚吊掛吊掛作業人員配戴安全帽。
	
	
	
	

	9
	標示:鋼胚之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。
	
	
	
	

	10
	鋼胚物料裝卸指定專人指揮作業。
	
	
	
	

	11
	加熱爐窺視孔、出入口、排氣孔等應置於著火時不延燒之位置，且需有立即密閉之構造。
	
	
	
	

	12
	標示加熱爐區粉塵定期清理。
	
	
	
	

	13
	加熱爐作業應指定專人指揮作業。
	
	
	
	

	14
	定期檢修加熱爐建築物屋頂、牆壁、窗戶等之構造。
	
	
	
	

	15
	設投入加熱爐鋼胚檢驗鋼刷。
	
	
	
	

	16
	輥軋區設置火花飛濺擋板。
	
	
	
	

	17
	加熱爐高溫操作場所勞工使用隔熱衣。
	
	
	
	

	18
	加熱爐設置排風機。
	
	
	
	

	19
	軋鋼軋輥之傳動輪設置護圍。
	
	
	
	

	20
	軋鋼軋輥之轉軸設置圍柵。
	
	
	
	

	21
	軋輥標示: 軋輥之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉動力、上鎖並標示。
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。

4.5出貨作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	出貨
	(1)

矯直
	1.軋輥之傳動輪、傳動帶等有危害勞工之虞之部分，應有護罩、護圍、套胴、跨橋等設備。
2.軋輥之轉軸應設有適當之圍柵、掩蓋護網或套管，轉軸跨越者應裝置適當之跨橋或掩蓋。
3.軋輥之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	1.設施規則第43條

2.設施規則第50條

3.設施規則第57條

	
	(2)

冷鋸
	1.軋輥之傳動輪、傳動帶等有危害勞工之虞之部分，應有護罩、護圍、套胴、跨橋等設備。
2.軋輥之轉軸應設有適當之圍柵、掩蓋護網或套管，轉軸跨越者應裝置適當之跨橋或掩蓋。
3.軋輥之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	1.設施規則第43條

2.設施規則第50條

3.設施規則第57條

	
	(3)

捆紮
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

6.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第92條

6.設施規則第88條
7.設施規則第238條

	
	
	1.軋輥之傳動輪、傳動帶等有危害勞工之虞之部分，應有護罩、護圍、套胴、跨橋等設備。
2.軋輥之轉軸應設有適當之圍柵、掩蓋護網或套管，轉軸跨越者應裝置適當之跨橋或掩蓋。
3.軋輥之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	1.設施規則第43條

2.設施規則第50條

3.設施規則第57條

	
	
	1.物料之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。

2.重量超越一百公斤以上物料裝卸應指定專人指揮作業。
	1.設施規則第159條

2.設施規則第167條

	
	(4)

上貨裝載
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

6.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第92條

6.設施規則第88條
7.設施規則第238條

	
	
	1.成品載運貨車應依標示規定路線進場。

2.成品載運貨車於廠區行使應閃故障燈。

3.成品載運貨車車速不得超過10km/hr。
4.道路應定期檢查。
	1.設施規則第21-1條
2.設施規則第117條

3.設施規則第118條
4.設施規則第280-1條

	
	
	1.物料之堆放不得影響照明、不得妨礙機械設備之操作。

2.重量超越一百公斤以上物料裝卸應指定專人指揮作業。
	1.設施規則第159條

2.設施規則第167條


圖4.5.1出貨作業被撞災害防止



圖4.5.2出貨作業被撞災害防止
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圖4.5.3出貨作業被撞災害防止
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圖4.5.4出貨作業物體倒塌災害防止
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圖4.5.5出貨作業墜落災害防止
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表4.5
出貨作業安全檢點表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	包裝台之傳動輪設置護圍。
	
	
	
	

	2
	包裝台之轉軸設置圍柵。
	
	
	
	

	3
	包裝台標示: 軋輥之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉動力、上鎖並標示。
	
	
	
	

	4
	鋼材貨品區起重機操作人員及吊掛人員訓練合格證照。
	
	
	
	

	5
	鋼材貨品區起重機標示及規定吊升荷重。
	
	
	
	

	6
	鋼材貨品區起重機具吊鉤或吊具之防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。
	
	
	
	

	7
	鋼材貨品區起重機鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	8
	鋼材貨品區起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
	
	
	
	

	9
	標示鋼材貨品區起重機具吊運路線。

嚴格管制吊舉鋼材不得通過人員上方。
	
	
	
	

	10
	鋼材貨品區吊掛作業人員配戴安全帽。
	
	
	
	

	11
	劃定鋼材堆放區。
	
	
	
	

	12
	鋼材物料裝卸指定專人指揮作業。
	
	
	
	

	13
	鋼材成品載運貨車應依標示規定路線進場。
	
	
	
	

	14
	鋼材成品載運貨車於廠區行駛應閃故障燈。
	
	
	
	

	15
	規定鋼材成品載運貨車車速不得超過10km/hr。
	
	
	
	

	16
	執行道路應定期檢查。
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。
第五章 產業附屬作業安全

5.1電氣設備維護作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	電氣設備維護
	電氣設備高處作業
	1.高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。
2.在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。
3.高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。
4.高度二公尺以上之高處作業應確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。
	1.設施規則第224條

2.設施規則第225條

3.設施規則第228條

4.設施規則第281條

	
	電氣作業
	1.採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座。

2.配電箱各分路電路使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚。
3.電線採用雙重絕緣電纜線。
4.電線皆架高二公尺以上。
5.電焊柄使用具絕緣耐力及耐熱性之標準規格產品。
6.電焊機皆加裝自動電擊防止裝置﹙電壓保持25V以下﹚。
	1.設施規則第239條
2.設施規則第243條
3.設施規則第241條
4.設施規則第246條
5.設施規則第245條
6.設施規則第250條

	
	電氣設備吊掛作業
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

6.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第92條

6.設施規則第88條
7.設施規則第238條

	
	電氣管線作業
	1.於局限空間從事作業前應先確認局限空間內有無可能引起勞工缺氧、中毒、感電、塌陷、被夾、被捲及火災、爆炸等危害，並應訂定局限空間作業危害防止計畫。
2.局限空間作業應於作業場所入口顯而易見處所公告規定

注意事項，使作業勞工周知。
3.應禁止作業無關人員進入局限空間之作業場所，並於入口顯而易見處所公告禁止進入之規定。

4.於局限空間從事作業時，因空間廣大或連續性流動，可能有缺氧空氣、危害物質流入致危害勞工者，應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。

5.於有危害勞工之虞之局限空間從事作業前，應指定專人檢點該作業場所，確認換氣裝置等設施無異常，該作業場所無缺氧及危害物質等造成勞工危害。

6.於有危害勞工之虞之局限空間從事作業時，勞工進入許可應由雇主、工作場所負責人或現場作業主管簽署後，始得使勞工進入作業。
	1.設施規則第29-1條
2.設施規則第29-2條
3.設施規則第29-3條
4.設施規則第29-4條
5.設施規則第29-5條
6.設施規則第29-6條


圖5.1.1電氣設備維護作業感電災害防止
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圖5.1.2電氣設備維護作業感電災害防止
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圖5.1.3電氣設備維護作業感電災害防止
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圖5.1.4電氣設備維護作業感電災害防止
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圖5.1.5電氣設備維護作業感電災害防止
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表5.1
電氣設備維護作業安全檢點表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。
	
	
	
	

	2
	在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。
	
	
	
	

	3
	高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。
	
	
	
	

	4
	高度二公尺以上之高處作業應確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。
	
	
	
	

	5
	採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座。
	
	
	
	

	6
	配電箱各分路電路使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚。
	
	
	
	

	7
	電線採用雙重絕緣電纜線。
	
	
	
	

	8
	電線皆架高二公尺以上。
	
	
	
	

	9
	電焊柄使用具絕緣耐力及耐熱性之標準規格產品。
	
	
	
	

	10
	電焊機皆加裝自動電擊防止裝置﹙電壓保持25V以下﹚。
	
	
	
	

	11
	起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
	
	
	
	

	12
	於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
	
	
	
	

	13
	起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。
	
	
	
	

	14
	4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	15
	嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。
	
	
	
	

	16
	起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
	
	
	
	

	17
	吊掛作業人員須配戴安全帽。
	
	
	
	

	18
	於局限空間從事作業前應先確認局限空間內有無可能引起勞工缺氧、中毒、感電、塌陷、被夾、被捲及火災、爆炸等危害，並應訂定局限空間作業危害防止計畫。
	
	
	
	

	19
	局限空間作業應於作業場所入口顯而易見處所公告規定之注意事項，使作業勞工周知。
	
	
	
	

	20
	應禁止作業無關人員進入局限空間之作業場所，並於入口顯而易見處所公告禁止進入之規定。
	
	
	
	

	21
	於局限空間從事作業時，因空間廣大或連續性流動，可能有缺氧空氣、危害物質流入致危害勞工者，應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。
	
	
	
	

	22
	於有危害勞工之虞之局限空間從事作業前，應指定專人檢點該作業場所，確認換氣裝置等設施無異常，該作業場所無缺氧及危害物質等造成勞工危害。
	
	
	
	

	23
	於有危害勞工之虞之局限空間從事作業時，勞工進入許可應由雇主、工作場所負責人或現場作業主管簽署後，始得使勞工進入作業。
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。
5.2固定式起重機作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	固定式起重機操作及維護
	操作安全
	1.固定式起重機使用時，應有明顯警告鈴聲及閃光燈，並應注意周遭作業人員安全。

2.非必要人員禁止進入操作範圍，非合格人員不得操作危險性機械。

3.作業前的安全作業檢點，確保機械或作業環境的安全。

4.依據安全守則或標準作業程序操作。

5.應定期實施自動檢查。
	

	
	吊掛作業
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣應具足夠強度，且外觀不得變形。

5.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

6.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
7.吊掛作業人員須配戴安全帽。

8.進行操作前應評估機械及物品的重量、負荷及重心，並採取必要措施防止機具翻倒、物料移位或滑落、場地強度不足等問題發生。

9.吊掛大型物體應選擇適當的吊掛點。

10.進行吊掛或移動作業時，應有人協助指揮並引導定位。

11.鋼纜線應定期實施自動檢查，發現鋼纜有損傷即應更換。

12.吊掛時應避免使鋼纜線產生折角，物體尖銳部份應有適當包覆，以免損破鋼纜線。

13.吊掛作業時被物體鋒銳面割傷，物體鋒面應適當包覆或使用防切割手套。

14.吊掛重物之鋼索不宜過長，並應有適當的吊掛方式，以免因不平衡晃動過劇撞擊其他作業人員。
	設施規則第88條

設施規則第90條

設施規則第92條

設施規則第238條

	
	高處作業
	1.高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。
2.在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。
3.高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。
4.高度二公尺以上之高處作業應確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。
	設施規則第224條

設施規則第225條

設施規則第228條

設施規則第281條

	
	電氣作業
	1.採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座。

2.配電箱各分路電路使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚。
3.電線採用雙重絕緣電纜線。
4.電線皆架高二公尺以上。
5.電焊柄使用具絕緣耐力及耐熱性之標準規格產品。
6.電焊機皆加裝自動電擊防止裝置﹙電壓保持25V以下﹚。

7.維修時應將電源關閉並上鎖。如必需使用電源時需有監護人員。

8.起重機配電應妥為設計，不得任意接線，電線應有適當保護，有破損應立即找合格廠商維修。


	設施規則第239條
設施規則第243條
設施規則第241條
設施規則第246條
設施規則第245條
設施規則第250條

	
	停機作業
	1.機械之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	設施規則第57條


圖5.2.1固定式起重機設備維護作業墜落災害防止
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圖5.2.2固定式起重機設備維護作業墜落災害防止
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圖5.2.3固定式起重機設備維護作業感電災害防止
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表5.2
固定式起重機維護作業安全檢點表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。
	
	
	
	

	2
	在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。
	
	
	
	

	3
	高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。
	
	
	
	

	4
	高度二公尺以上之高處作業應確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。
	
	
	
	

	5
	採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座。
	
	
	
	

	6
	配電箱各分路電路使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚。
	
	
	
	

	7
	電線採用雙重絕緣電纜線。
	
	
	
	

	8
	電線皆架高二公尺以上。
	
	
	
	

	9
	電焊柄使用具絕緣耐力及耐熱性之標準規格產品。
	
	
	
	

	10
	電焊機皆加裝自動電擊防止裝置﹙電壓保持25V以下﹚。
	
	
	
	

	11
	機械之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。
5.3集塵設備作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	集塵設備維護
	高處作業
	1.高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。
2.在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。
3.高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。
4.高度二公尺以上之高處作業應確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。
	1.設施規則第224條

2.設施規則第225條

3.設施規則第228條

4.設施規則第281條

	
	用電作業
	1.採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座。

2.配電箱各分路電路使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚。
3.電線採用雙重絕緣電纜線。
4.電線皆架高二公尺以上。
5.電焊柄使用具絕緣耐力及耐熱性之標準規格產品。
6.電焊機皆加裝自動電擊防止裝置﹙電壓保持25V以下﹚。
	1.設施規則第239條
2.設施規則第243條
3.設施規則第241條
4.設施規則第246條
5.設施規則第245條
6.設施規則第250條

	
	停機作業
	1.機械之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。
	1.設施規則第57條

	
	局限空間作業
	1.於局限空間從事作業前應先確認局限空間內有無可能引起勞工缺氧、中毒、感電、塌陷、被夾、被捲及火災、爆炸等危害，並應訂定局限空間作業危害防止計畫。
2.局限空間作業應於作業場所入口顯而易見處所公告左列注意事項，使作業勞工周知。
3.應禁止作業無關人員進入局限空間之作業場所，並於入口顯而易見處所公告禁止進入之規定。

4.於局限空間從事作業時，因空間廣大或連續性流動，可能有缺氧空氣、危害物質流入致危害勞工者，應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。

5.於有危害勞工之虞之局限空間從事作業前，應指定專人檢點該作業場所，確認換氣裝置等設施無異常，該作業場所無缺氧及危害物質等造成勞工危害。

6.於有危害勞工之虞之局限空間從事作業時，勞工進入許可應由雇主、工作場所負責人或現場作業主管簽署後，始得使勞工進入作業。
	1.設施規則第29-1條
2.設施規則第29-2條
3.設施規則第29-3條
4.設施規則第29-4條
5.設施規則第29-5條
6.設施規則第29-6條

	
	起重機作業
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

6.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第92條

6.設施規則第88條
7.設施規則第238條


圖5.3.1集塵設備維護作業有害氣體災害防止

[image: image77.jpg]BARE U - KENEREREAR T

T T

§

o~

/\F'\ﬂ

75‘”‘ Boa 9
)‘“/H;é
mﬁﬁ%%k*ic

N

<}:-0 | H‘”“H





圖5.3.2集塵設備維護作業墜落災害防止
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圖5.3.3集塵設備維護作業墜落災害防止
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圖5.3.4集塵設備維護作業墜落災害防止
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圖5.3.5集塵設備維護作業墜落災害防止
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表5.3
集塵設備維護作業安全檢點表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。
	
	
	
	

	2
	在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。
	
	
	
	

	3
	高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。
	
	
	
	

	4
	高度二公尺以上之高處作業應確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。
	
	
	
	

	5
	採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座。
	
	
	
	

	6
	配電箱各分路電路使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚。
	
	
	
	

	7
	電線採用雙重絕緣電纜線。
	
	
	
	

	8
	電線皆架高二公尺以上。
	
	
	
	

	9
	電焊柄使用具絕緣耐力及耐熱性之標準規格產品。
	
	
	
	

	10
	電焊機皆加裝自動電擊防止裝置﹙電壓保持25V以下﹚。
	
	
	
	

	11
	起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
	
	
	
	

	12
	於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
	
	
	
	

	13
	起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。
	
	
	
	

	14
	鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	15
	嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。
	
	
	
	

	16
	起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
	
	
	
	

	17
	吊掛作業人員須配戴安全帽。
	
	
	
	

	18
	於局限空間從事作業前應先確認局限空間內有無可能引起勞工缺氧、中毒、感電、塌陷、被夾、被捲及火災、爆炸等危害，並應訂定局限空間作業危害防止計畫。
	
	
	
	

	19
	局限空間作業應於作業場所入口顯而易見處所公告規定之注意事項，使作業勞工周知。
	
	
	
	

	20
	應禁止作業無關人員進入局限空間之作業場所，並於入口顯而易見處所公告禁止進入之規定。
	
	
	
	

	21
	於局限空間從事作業時，因空間廣大或連續性流動，可能有缺氧空氣、危害物質流入致危害勞工者，應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。
	
	
	
	

	22
	於有危害勞工之虞之局限空間從事作業前，應指定專人檢點該作業場所，確認換氣裝置等設施無異常，該作業場所無缺氧及危害物質等造成勞工危害。
	
	
	
	

	23
	於有危害勞工之虞之局限空間從事作業時，勞工進入許可應由雇主、工作場所負責人或現場作業主管簽署後，始得使勞工進入作業。
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。
5.4廠房設備維護作業安全

	作業步驟
	安全作業內容及注意事項
	法令依據

	廠房設備維護
	高處作業
	1.高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。
2.在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。
3.高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。
4.高度二公尺以上之高處作業應確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。
	1.設施規則第224條

2.設施規則第225條

3.設施規則第228條

4.設施規則第281條

	
	用電作業
	1.採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座。

2.配電箱各分路電路使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚。
3.電線採用雙重絕緣電纜線。
4.電線皆架高二公尺以上。
5.電焊柄使用具絕緣耐力及耐熱性之標準規格產品。
6.電焊機皆加裝自動電擊防止裝置﹙電壓保持25V以下﹚。
	1.設施規則第239條
2.設施規則第243條
3.設施規則第241條
4.設施規則第246條
5.設施規則第245條
6.設施規則第250條

	
	吊掛作業
	1.起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
2.於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
3.起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。

4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。

5.嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

6.起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
7.吊掛作業人員須配戴安全帽。
	1.設施規則第87條
2.設施規則第89條
3.設施規則第90、91條
4.設施規則第98、99、100、102條
5.設施規則第92條

6.設施規則第88條
7.設施規則第238條

	
	局限空間作業
	1.於局限空間從事作業前應先確認局限空間內有無可能引起勞工缺氧、中毒、感電、塌陷、被夾、被捲及火災、爆炸等危害，並應訂定局限空間作業危害防止計畫。
2.局限空間作業應於作業場所入口顯而易見處所公告規定之注意事項，使作業勞工周知。
3.應禁止作業無關人員進入局限空間之作業場所，並於入口顯而易見處所公告禁止進入之規定。

4.於局限空間從事作業時，因空間廣大或連續性流動，可能有缺氧空氣、危害物質流入致危害勞工者，應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。

5.於有危害勞工之虞之局限空間從事作業前，應指定專人檢點該作業場所，確認換氣裝置等設施無異常，該作業場所無缺氧及危害物質等造成勞工危害。

6.於有危害勞工之虞之局限空間從事作業時，勞工進入許可應由雇主、工作場所負責人或現場作業主管簽署後，始得使勞工進入作業。
	1.設施規則第29-1條
2.設施規則第29-2條
3.設施規則第29-3條
4.設施規則第29-4條
5.設施規則第29-5條
6.設施規則第29-6條

	
	廠房維護作業
	1.使用高空工作車從事作業應訂定作業計畫。

2.使用高空工作車從事作業，應將外伸撐座完全伸出。

3.不得使用超過高空工作車之積載荷重及能力。

4.統一高空工作車指揮信號。

5.高空工作車作業勞工應佩帶安全帶。

6.高空工作車之駕駛於離開駕駛座時應將工作台下降至最低位置。

7.高空工作車之駕駛於離開駕駛座時應確實使用制動裝置制動等。

8.高空工作車運送裝卸時應選擇於平坦堅固地點為之。
	1.設施規則第128-1條
2.設施規則第128-1條
3.設施規則第128-1條

4.設施規則第128-1條

5.設施規則第128-1條

6.設施規則第128-2條

7.設施規則第128-2條

8.設施規則第128-3條


 圖5.4.1高壓氣體貯存場所爆炸災害防止
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圖5.4.2高壓氣體貯存場所爆炸災害防止
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圖5.4.3高壓氣體貯存場所爆炸災害防止
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圖5.4.4高壓氣體貯存場所爆炸災害防止
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圖5.4.5高壓氣體貯存場所爆炸災害防止
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圖5.4.6高壓氣體貯存場所爆炸災害防止
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圖5.4.7高壓氣體貯存場所爆炸災害防止
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圖5.4.8設備維護作業被切被割災害防止
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圖5.4.9設備維護作業被切被割災害防止
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圖5.4.10設備維護作業被切被割災害防止
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圖5.4.11設備維護作業被切被割災害防止
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圖5.4.12設備維護作業被切被割被捲災害防止
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圖5.4.13設備維護作業被捲被夾災害防止
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圖5.4.14設備維護作業被切被割災害防止
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圖5.4.15設備維護作業墜落災害防止
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圖5.4.16高空工作車墜落災害防止
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圖5.4.17固定式及移動式梯子墜落災害防止
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圖5.4.18廠房維修作業墜落災害防止
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圖5.4.19局限空間作業災害防止
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圖5.4.20維護作業物體飛落災害防止[image: image102.png]BITHERERERA T4
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表5.4
廠房設備維護作業安全檢點表
檢查日期：     年     月     日

	項次
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	高度在二公尺以上之工作場所邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄、握把、覆蓋等防護措施。
	
	
	
	

	2
	在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。
	
	
	
	

	3
	高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。
	
	
	
	

	4
	高度二公尺以上之高處作業應確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。
	
	
	
	

	5
	採用符合國家標準之電氣裝置、開關、插座。
	
	
	
	

	6
	配電箱各分路電路使用漏電斷路器﹙作動標準30mA，0.1sec﹚。
	
	
	
	

	7
	電線採用雙重絕緣電纜線。
	
	
	
	

	8
	電線皆架高二公尺以上。
	
	
	
	

	9
	電焊柄使用具絕緣耐力及耐熱性之標準規格產品。
	
	
	
	

	10
	電焊機皆加裝自動電擊防止裝置﹙電壓保持25V以下﹚。
	
	
	
	

	11
	起重機操作人員、吊掛人員須有訓練合格證照。
	
	
	
	

	12
	於起重機標示吊升荷重範圍內作業。
	
	
	
	

	13
	起重機具之吊鉤或吊具應設防脫舌片裝置、過捲揚警告裝置及過負荷警告裝置。
	
	
	
	

	14
	4.鋼索、卸扣須具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	15
	嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。
	
	
	
	

	16
	起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。
	
	
	
	

	17
	吊掛作業人員須配戴安全帽。
	
	
	
	

	18
	於局限空間從事作業前應先確認局限空間內有無可能引起勞工缺氧、中毒、感電、塌陷、被夾、被捲及火災、爆炸等危害，並應訂定局限空間作業危害防止計畫。
	
	
	
	

	19
	局限空間作業應於作業場所入口顯而易見處所公告規定之注意事項，使作業勞工周知。
	
	
	
	

	20
	應禁止作業無關人員進入局限空間之作業場所，並於入口顯而易見處所公告禁止進入之規定。
	
	
	
	

	21
	於局限空間從事作業時，因空間廣大或連續性流動，可能有缺氧空氣、危害物質流入致危害勞工者，應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。
	
	
	
	

	22
	於有危害勞工之虞之局限空間從事作業前，應指定專人檢點該作業場所，確認換氣裝置等設施無異常，該作業場所無缺氧及危害物質等造成勞工危害。
	
	
	
	

	23
	於有危害勞工之虞之局限空間從事作業時，勞工進入許可應由雇主、工作場所負責人或現場作業主管簽署後，始得使勞工進入作業。
	
	
	
	

	24
	使用高空工作車從事作業應訂定作業計畫。
	
	
	
	

	25
	使用高空工作車從事作業，應將外伸撐座完全伸出。
	
	
	
	

	26
	不得使用超過高空工作車之積載荷重及能力。
	
	
	
	

	27
	統一高空工作車指揮信號。
	
	
	
	

	28
	高空工作車作業勞工應佩帶安全帶。
	
	
	
	

	29
	高空工作車之駕駛於離開駕駛座時應將工作台下降至最低位置。
	
	
	
	

	30
	高空工作車之駕駛於離開駕駛座時應確實使用制動裝置制動等。
	
	
	
	

	31
	高空工作車運送裝卸時應選擇於平坦堅固地點為之。
	
	
	
	

	作業主管：

         (簽章)
	安衛人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估:
	檢查發現危害因素分析:


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」欄說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經作業主管批示後，由安全衛生人員製檔存查。

第六章 結語
誠如前言所述，金屬基本工業為一切工業之母，因此國家工業化之程度，往往可依其金屬基本工業之發達與否而加以論斷。因此國家勞工安全衛生程度亦可由其金屬基本工業勞工安全衛生窺見。

近幾年在本會主導及各界通力合作之下，國內金屬基本工業勞工安全衛生已有長足之進步，但在舊經營模式及舊作業習慣因循下，國內金屬基本工業勞工安全衛生仍有進步之空間。

所幸，隨著社會發達，為金屬基本工業所採用之本質安全機械設備日益增多，金屬基本工業界投入勞工安全衛生之意願也日益提升，可預見未來國內金屬基本工業勞工安全衛生之進境將是快速而易見，國內金屬基本工業勞工安全衛生水準也將是顯著而具績效。

依九十五年度中小型高風險事業職災預防輔導計畫而制定本教材，旨在為輔導金屬基本工業業界勞工安全衛生提供一套準則，不但有利往後輔導人員輔導金屬基本工業業界時有所依據，也可作為金屬基本工業業界安全衛生規劃及安全衛生管理有所借鏡。但因本教材編輯人力及時間有限，編輯內容當有所限縮。例如所述之熔鐵爐、煉鋼爐等即以國內量多之電弧爐為論述之對象，有關之勞工安全衛生亦以危害性較大且較有立即性之勞工安全為規範之主題。所幸，此為本教材之第一版，往後修正或增添之機會相當大。期望往後修正或增添本教材，內容可望會越加符合業界所需，對輔導人員也將更有助益。
執行九十五年度中小型高風險事業職災預防輔導計畫時，一併收集本教材編訂資料。提供本教材編訂資料廠商，如中鴻鋼鐵股份有限公司、春雨工廠股份有限公司、建順鋼鐵股份有限公司、中龍鋼鐵股份有限公司及鴻程科技股份有限公司等不但毫無保留，且盡力協助。此等事業單位各級人員，無論是事業單位負責人、廠長、單位主管或安全衛生人員等都能以提升勞工安全衛生為職志，期望能為提升勞工安全衛生技術貢獻心力。由以上各事業單位各級人員之熱心及投入，不但可以預見該等事業單位勞工安全衛生之進境，且也可以預見該等事業單位之企業活力及企業遠景。

本冊的內容可能無法適用於所有類型的金屬基本工業，尤其是特殊類型的金屬基本工業，如煉鋁業、煉銅業等。但各該等業者仍可依此教材規劃出最適切之勞工安全衛生設施及勞工安全衛生管理辦法。故期望此教材對所有金屬基本工業勞工安全衛生皆有所助益。

參考文獻
1.「勞工安全衛生法」，行政院勞工委員會，民國91年6月12日。
2.「勞工安全衛生設施規則」，行政院勞工委員會，民國93年10月20日。
3.「營造安全衛生設施標準」，行政院勞工委員會，民國93年12月31日。
4.「勞工安全衛生組織管理及自動檢查辦法」，行政院勞工委員會，民國91年11月18日。

5.賴耿楊「鋼鑄物」，復漢出版社有限公司，民國87年8月。

6.賴耿楊「燃料、耐火物」，復漢出版社有限公司，民國90年9月。

7.賴耿楊「鑄造工廠設備」，復漢出版社有限公司，民國87年8月。
附錄表1
ㄧ般車輛自動檢查表
檢查日期：     年     月     日

	序號
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	制動器、離合器操作裝置是否正常。
	
	
	
	

	2
	方向盤裝置是否穩定靈活。
	
	
	
	

	3
	煞車器是否能停止不致滑動。
	
	
	
	

	4
	配線及開關是否完整。
	
	
	
	

	5
	主軸軸承、引擎性能是否正常。
	
	
	
	

	6
	頂蓬及桅桿是否牢固。
	
	
	
	

	7
	外殼是否完整。
	
	
	
	

	8
	胎壓是否足夠。
	
	
	
	

	9
	各項附屬螺栓是否齊全。
	
	
	
	

	10
	電瓶、水箱是否正常。
	
	
	
	

	11
	吊升旋轉行走動作試驗。
	
	
	
	

	12
	是否裝設蜂鳴器，供車輛倒車時其後人員警示退避用。
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	廠長：

          (簽章)
	安全衛生人員：

          (簽章)
	車輛操作手：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由車輛操作手於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。
附錄表2
電氣設備自動檢查表
檢查日期：     年     月     日

	序號
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	總受電盤有否掛警告及應注意事項標示牌。
	
	
	
	

	2
	各分電盤是否設有30ma、0.1sec跳脫之漏電斷路器。
	
	
	
	

	3
	停電工作，電源開關是否上鎖或標示「禁止送電」派人監視。
	
	
	
	

	4
	漏電斷路器功能是否正常。
	
	
	
	

	5
	電源開關功能是否正常。
	
	
	
	

	6
	對近接低壓電路作業有否於該電路裝置絕緣用防護裝置。
	
	
	
	

	7
	停電時可能觸及活電處有無加以遮物。
	
	
	
	

	8
	各接地線功能是否正常。
	
	
	
	

	9
	對停電作業有無告知員工及派人負責指揮。
	
	
	
	

	10
	絕緣用保護具使用前是否實施檢查。
	
	
	
	

	11
	開關用操作棒是否經常保持清潔、乾燥及高度絕緣。
	
	
	
	

	12
	電氣設備或電路是否備置不導電滅火設備。
	
	
	
	

	13
	電動手工具之絕緣性能是否正常。
	
	
	
	

	14
	配電盤配線是否清潔，接線處是否正常。
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	廠長：

         (簽章)
	安全衛生人員：

         (簽章)
	電氣技術員：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由電氣技術員於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。
附錄表3

電焊機自動檢查表
檢查日期：     年     月     日

	序號
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	一次側電源220V/440V 50/6OHZ單相。
	
	
	
	

	2
	一次側入力51KVA/28KW。
	
	
	
	

	3
	額定二次電流600AMP。
	
	
	
	

	4
	額定二次電壓40V。
	
	
	
	

	5
	使用電流範圍4100 - 600AMP。
	
	
	
	

	6
	額定使用率60。
	
	
	
	

	7
	無負載電壓85(MAX)。
	
	
	
	

	8
	主變壓器(溫升l600以下)。
	
	
	
	

	9
	自動電擊防止器(內藏式)須符合CNS C4l47 SP-5A-L之規定:
	
	
	
	

	
	a.適用焊機無負荷電壓90V。
	
	
	
	

	
	b.啟動時間0.01-0.02秒。
	
	
	
	

	
	c.遲動時間1-2秒。
	
	
	
	

	
	d.二次無負載電壓25V以下。
	
	
	
	

	
	e.無焊接時，二次空載電壓值在25V。
	
	
	
	

	10
	CT線卷位置應包紮耐熱布。
	
	
	
	

	11
	附吊耳2個及輪子。
	
	
	
	

	12
	面板以中文標示，並附牌。
	
	
	
	

	13
	電焊用之焊接柄是否有相關絕緣耐力及耐熱性。
	
	
	
	

	14
	電焊、氣焊作業使用之防護具是否為防燻煙粉塵口罩、面罩、皮手套。
	
	
	
	

	廠長：

         (簽章)
	安全衛生人員：

         (簽章)
	電焊作業人員：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由電焊作業人員於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。
附錄表4
堆高機自動檢查表
檢查日期：     年     月     日

	序號
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	制動裝置是否正常。
	
	
	
	

	2
	離合器是否正常。
	
	
	
	

	3
	方向裝置是否正常。
	
	
	
	

	4
	積載裝置是否正常。
	
	
	
	

	5
	油壓裝置是否正常。
	
	
	
	

	6
	頂蓬及桅桿是否穩固。
	
	
	
	

	7
	堆高機操作人員是否具訓練合格證照。
	
	
	
	

	8
	堆高機是否置備有後扶架。
	
	
	
	

	9
	堆高機之托板或撬板是否有顯著之損傷，變形或腐蝕者。
	
	
	
	

	10
	堆高機使用荷重是否超過該機械所能承受之最大荷重。
	
	
	
	

	11
	堆高機作業所有人員是否已遠離該機械 (駕駛者等依規定就位者除外)。
	
	
	
	

	12
	堆高機作業時是否禁止人員 (駕駛者等依規定就位者除外)進入操作半徑內或是否附近有危險之虞之場所。
	
	
	
	

	13
	堆高機作業是否遠離帶電導體。
	
	
	
	

	14
	堆高機是否依製造廠商規定之安全度及最大使用荷重等操作。
	
	
	
	

	15
	堆高機於駕駛者離開其位置是否採將貨叉等放置於地面，並將原動機熄火、制動。
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	廠長：

         (簽章)
	安全衛生人員：

         (簽章)
	堆高機操作手：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由堆高機操作手於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。
附錄表5
捲揚裝置自動檢查表
檢查日期：     年     月     日
	序號 
	檢查項目
	結果
	不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	是否使用於經過作業許可之電梯軌道材料、石材安裝。
	
	
	
	

	2
	電動機是否正常。
	
	
	
	

	3
	動力傳動裝置是否良好。
	
	
	
	

	4
	捲胴是否正常。
	
	
	
	

	5
	制動器是否正常。
	
	
	
	

	6
	鋼索是否良好。
	
	
	
	

	7
	鋼索按裝裝置是否穩固。
	
	
	
	

	8
	安全裝置及各種儀表是否正常。
	
	
	
	

	9
	鋼索規格是否符合。
	
	
	
	

	10
	負荷試驗是否符合。
	
	
	
	

	11
	捲揚機設置狀況是否安全。
	
	
	
	

	12
	操作人員、吊掛人員是否有訓練合格證照。
	
	
	
	

	13
	是否於吊運設備標示吊升荷重範圍內作業。
	
	
	
	

	14
	吊鉤或吊具是否設防滑舌片裝置、過捲揚警告裝置及過荷警告裝置。
	
	
	
	

	15
	是否設置吊掛作業人員指揮吊掛。
	
	
	
	

	16
	吊掛作業人員與操作人員是否依統一之指揮訊號指揮起吊。
	
	
	
	

	17
	吊掛物下方是否嚴禁人員進入，並設置警告設施，以警示帶、警示錐區隔警示區，設置警示標語。
	
	
	
	

	18
	是否嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。
	
	
	
	

	19
	作業人員是否配戴安全帽。
	
	
	
	

	20
	鋼索、卸扣是否具足夠強度，且外觀不得變形。
	
	
	
	

	廠長：

         (簽章)
	安全衛生人員：

         (簽章)
	捲揚機操作人員：
          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由捲揚機操作人員於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。
附錄表6
乙炔熔接鋼瓶自動檢查表
檢查日期：     年     月     日
	序號 
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	鋼瓶是否損傷、斷裂。
	
	
	
	

	2
	鋼瓶是否變形。
	
	
	
	

	3
	螺栓有無鬆弛。
	
	
	
	

	4
	鋼瓶有無銹蝕、破裂。
	
	
	
	

	5
	鋼瓶裝置性能是否良好。
	
	
	
	

	6
	是否直立穩固放置，並禁止傾倒使用及撞擊。
	
	
	
	

	7
	禁止接觸電焊器具、電線、火源。
	
	
	
	

	8
	保持容器之溫度於攝氏40度以下。
	
	
	
	

	9
	使用時是否以專用手推車移動，手推車上並置備滅火器。
	
	
	
	

	10
	乙炔與氧氣筒不可混存並至少保持8M以上之距離。
	
	
	
	

	11
	是否標示下列事項:
	
	
	
	

	
	(1)圖示。
	
	
	
	

	
	(2)內容:名稱、主要成份、危害警告訊息、危害防範措施、製造商或供應商之名稱、地址及電話。
	
	
	
	

	
	(3)免標示情況(外部容器已標示，僅供內襯且不再取出之內部容器)。
	
	
	
	

	
	(4)公告板代替容器標示之情況(a.裝同一種危害物質之數個容器，置放於同一處所 b.屬於管系者得掛使用牌或漆有規定識別顏色及記號替代)。
	
	
	
	

	
	(5)裝有危害物質之運送工具之標示(依交通法規中有關運輸之規定辦理)。
	
	
	
	

	廠長：

         (簽章)
	安全衛生人員：

         (簽章)
	乙炔作業人員：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由乙炔作業人員於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。
附錄表7
移動式起重機自動檢查表
檢查日期：     年     月     日

	序號
	檢查項目
	結果
	不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	上部旋轉體
	潤滑系統
	
	
	
	

	
	燃料系統
	
	
	
	

	
	電器系統
	
	
	
	

	
	吸排氣系統
	
	
	
	

	
	冷卻系統
	
	
	
	

	
	動力傳達裝置
	
	
	
	

	
	離合器及剎車器
	
	
	
	

	
	油壓裝置
	
	
	
	

	
	操作裝置
	
	
	
	

	
	旋轉構架、托架與配重量
	
	
	
	

	
	操作室標示板損傷、安裝與門鎖、玻璃、雨刷之狀況
	
	
	
	

	下部行走體
	駕駛裝置
	
	
	
	

	
	制動裝置
	
	
	
	

	
	走行裝置
	
	
	
	

	
	緩衝裝置
	
	
	
	

	
	動力傳達裝置
	
	
	
	

	
	電氣系統
	
	
	
	

	
	原動機
	
	
	
	

	
	燈光、方向指示燈、喇叭、計器類（油壓計等）之動作狀況
	
	
	
	

	外 伸 撐 座
	外伸撐座千斤頂及油壓操作
	
	
	
	

	
	各部螺栓及插銷固定之情況
	
	
	
	

	前方附件
	主伸臂是否彎曲、凹陷、變形
	
	
	
	

	
	輔助伸臂是否彎曲、凹陷、變形
	
	
	
	

	
	槽輪是否磨損、變形
	
	
	
	

	
	吊鉤及抓斗是否磨損、變形，防滑舌片之作用
	
	
	
	

	
	鋼索是否磨損、亂捲
	
	
	
	

	
	各部螺栓及插梢固定之情況
	
	
	
	

	安全裝置
	過捲防止裝置及防止過捲之警報裝置
	
	
	
	

	
	荷重計
	
	
	
	

	
	伸臂角度計
	
	
	
	

	
	過負荷預防裝置
	
	
	
	

	
	外伸撐座自動水平裝置
	
	
	
	

	
	旋轉鎖栓及制動裝置
	
	
	
	

	
	起伏控制設備
	
	
	
	

	
	伸臂背向停止器
	
	
	
	

	
	捲胴鎖住狀態
	
	
	
	

	其他
	副桿是否經檢查合格
	
	
	
	

	
	機具合格證、操作人員及作業人員訓練合格證等是否具備
	
	
	
	

	
	吊掛周圍之安全狀況是否正常
	
	
	
	

	廠長：

         (簽章)
	安全衛生人員：

         (簽章)
	移動式起重機操作手：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由移動式起重機操作手於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。

附錄表8
個人防護具自動檢查表
檢查日期：     年     月     日

	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	合格
	不合格
	
	

	口罩
	1.口罩是否適合各專業作業用?
	
	
	
	

	
	2.口罩是否完整無缺?
	
	
	
	

	
	3.口罩是否清潔乾淨?
	
	
	
	

	
	4.口罩是否是合乎口型?
	
	
	
	

	氣焊防護具
	1.氣焊作業人員是否使用會呼吸安全防護面罩及防護手套。?
	
	
	
	

	
	2.配件是否完整? 
	
	
	
	

	
	3.是否有發霉、材質變化、變形?
	
	
	
	

	
	4.面罩是否合乎臉型?
	
	
	
	

	電焊防護具
	1.電焊人員是否使用會呼吸安全防護面罩及防護手套。
	
	
	
	

	
	2.固定帶子是否勘用?鏡面是否完整?
	
	
	
	

	
	3.是否有發霉、材質變化、變形?
	
	
	
	

	
	4.眼鏡是否合乎臉型?
	
	
	
	

	安全帽
	1.安全帽是否適合各專業作業用?
	
	
	
	

	
	2.頤帶是否破損? 規格是否符何合CNS標準?
	
	
	
	

	
	3.頤帶是否乾淨?
	
	
	
	

	
	4.安全帽是否合乎頭型?
	
	
	
	

	安全鞋
	1.是否適合各專業作業用?規格是否符何合CNS標準?
	
	
	
	

	
	2.鞋底鞋帶是否破損?
	
	
	
	

	
	3.鞋頭是否完整無損?
	
	
	
	

	
	4.安全鞋是否合乎腳型?
	
	
	
	

	安全帶
	1.規格是否符何合CNS標準?
	
	
	
	

	
	2.腰帶是否破損?
	
	
	
	

	
	3.帶扣功能是否完整且能鎖緊?
	
	
	
	

	
	4.安全帶是否合乎體型?
	
	
	
	

	廠長：

         (簽章)
	安全衛生人員：

         (簽章)
	作業領班：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。
附錄表9
照明自動檢查表
檢查日期：     年     月     日

	序號
	檢查項目
	結果
	不合格者依風險評估結果改善措施
	檢討改善措施之合宜性

	
	
	合格
	不合格
	
	

	1
	照明光線是否分佈均勻，明暗比是否適當。
	
	
	
	

	2
	照明光線是否有刺目、眩耀現象。
	
	
	
	

	3
	各工作場所之窗面面積比率是否小於室內地面面積十分之一。
	
	
	
	

	4
	採光以自然採光為原則，但必要時得是否使用窗簾或遮光物。
	
	
	
	

	5
	作業場所面積過大、夜間或氣候因素自然採光不足時，人工照明是否足夠。
	
	
	
	

	6
	照明燈盞裝置是否採用玻璃燈罩及日光燈，燈泡是否完全包蔽於玻璃罩中。
	
	
	
	

	7
	窗面及照明器具之透光部份是否須保持清潔。
	
	
	
	

	8
	階梯、升降機及出入口照明是否足夠。
	
	
	
	

	9
	電氣機械器具操作部份照明是否足夠。
	
	
	
	

	10
	高壓電氣、配電盤處照明是否足夠。
	
	
	
	

	11
	高度二公尺以上之勞工作業場所照明是否足夠。
	
	
	
	

	12
	階梯、升降機及出入口照明是否足夠。
	
	
	
	

	13
	電氣機械器具操作部份照明是否足夠。
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	廠長：

         (簽章)
	安全衛生人員：

         (簽章)
	電焊作業人員：

          (簽章)
	嚴重及可能性危害評估
	檢查發現危害因素分析


說明：1.本表由作業領班於作業前實施檢點。

2.檢查狀況無論「合格」或「不合格」均應於各該檢查項目欄「檢查結果」內打「ˇ」；「不合格」者，需於各該欄「不合格者依檢查及風險評估結果改善措施內容」說明並就「檢討改善措施之合宜性」予以追蹤管制。

3.本檢查表經廠長批示後，由安全衛生人員製檔存查。
政策





組織





制度





系統評估制度





稽核（績效評量）





實施計畫





圖3.6三相式電弧爐





圖3-15 曲面爐台式的傾動圖解





圖3-14 平面爐台式的傾動圖解





(鏈線為爐體後傾時的位置)





















































車輛進場應依標示路線行駛。








限定工作場所車速。








車輛於工作場所行駛應閃故障燈。








車輛出入工作場所指揮作業勞工應確實穿載反光背心。








起重機應標示額定荷重。








起重機具吊鉤應設吊物脫落防止裝置(此為防脫舌片)。








起重機具應設過捲揚警告裝置(此為重錘式)。








吊掛鋼索須具足夠強度，且外觀不得變形。





吊掛物不得通過人員上方，人員不得進入吊掛物下方





吊掛作業人員須配戴安全帽。





起重機具之作業應規定一定之運轉指揮信號，並指派專人負責辦理。





物料積垛作業高差二．五公尺以上及重量超過100公斤時應指定專人指揮作業。








物料之堆放不得影響工作場所照明。








物料之堆放不得妨礙機械設備之操作(設置堆料平台)。








工作場所勞工使用之主要通道不得小於一公尺、各機械間或其他設備間通道不得小於八十公分、自路面起算二公尺高度之範圍內不得有障礙物。








物料積垛作業高差二．五公尺以上及重量超過100公斤時應指定專人指揮作業。








投入電弧爐之鋼錠應確定未含水分、火藥類等危險物或密閉容器等。 








盛鋼水桶台車應設置手煞車。





盛鋼桶台車應設置汽笛及警鈴等信號裝備。 





已加熱之盛鋼桶應適當冷卻後方得使勞工進入其內部從事作業。 





電弧爐建築物地板面應有不積水之構造(地板保持斜度)。 





電弧爐建築物應有防止雨水由屋頂、牆壁、窗戶等滲入之構造。 





煉鋼爐邊緣及開口部份應設有適當強度之圍欄。 





鑄造作業場所應設置抽風機。








連續鑄造作業勞工應確實使用防護面罩。





連續鑄造作業勞工應確實使用隔熱防護衣。





傳動機械之傳動輪、傳動帶應設護罩。








傳動機械之傳動輪、傳動帶應設護圍。








有熱金屬屑飛濺之通道(軋鋼機)應設護罩。








加熱爐窺視孔、出入口、排氣孔等應置於著火時不延燒之位置，且需有立即密閉之構造(加熱爐門應有可立即關閉之裝置)。








以人力搬運經熱處理之物時，應注意其動線，避免發生被撞(加熱爐作業區應有適當之通道)。








機械作業線(軋鋼機)應設跨越通





機械作業區無法設置護罩應裝置適當之圍柵。








機械傳動輪應有防止捲入裝置。








通過管線之走道應設不同顏色之護蓋。








通道旁之機械應設置護圍。 








跨越機械之通道應設置安全走道。








各機械間自路面起算二公尺高度之範圍內不得有障礙物。 





傳動機械區應裝置適當之圍柵及警告標示。 








軋鋼機通道應設護罩。





加熱爐觀察孔、出入口、排氣孔等應置於著火時不延燒之位置，且需有立即密閉之構造。





以人力搬運經熱處理之物時，應注意其動線，避免發生被撞。





軋鋼機通道應設跨越通道。





軋鋼機傳動帶應裝置適當之圍柵。





軋鋼機傳動帶應有防止捲入裝置。





通過管線之走道應設標示顏色之護蓋。





機械間通道應設安全走道。





機械間通道自路面起算二公尺高度之範圍內不得有障礙物。 





各機械間自路面起算二公尺高度之範圍內不得有障礙物。 





軋鋼機傳動帶應裝置適當之圍柵。 





車輛出入之工作場所應明顯設置警戒標示。 





車輛出入之工作場所應明顯設置警戒標示(轉彎防撞參考柱)。 





堆高機裝卸須劃定作業區。 





載重拖板車之托板或撬板之強度應能承受積載之貨物重量。 





高差超過1.5公尺出貨台應設安全上下設備。 








電源箱應上鎖並標示管理人員。





電焊機應有自動電擊防止裝置。





握把側電纜





電焊機外殼應接地。





電焊機應設置自動電擊防止裝置。





臨時用電各電源分路應裝置漏電斷路器﹙作動電流30mA，0.1sec﹚。





電線或電氣機具應有防止絕緣被破壞或老化等設施。 





固定式起重機走行軌道應設安全工作母索。





固定式起重機應設安全上下設備。








固定式起重機桁架應設護欄。 





固定式起重機電線應掛高二公尺以上。





局限空間應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。 





集塵設備或煙道應設維修安全走道及護攔。








二公尺以上集塵設備應設為修平台及護欄。 








高差超過一．五公尺以上之集塵設備應設置能使勞工安全上下之設備 





煙囪頂應置備工作平台。 





煙囪梯長連續超過六公尺時，應每隔九公尺以下設一平台。 





高壓氣體貯存場所應有適當之警戒標示，禁止煙火接近。 





高壓氣體貯存場所應有防撞之警戒標示。 





高壓氣體卸放靜電除卻接地設備


。 





開關應標示方向。 





氧氣、乙炔鋼瓶需固定。 





氧氣、乙炔鋼瓶需標示。 





氧氣乙炔分別儲存並且直立固定。 





切割機砂輪需有防護蓋。 





切割機皮帶輪需有防護蓋。 





勞工使用研磨機應站在研磨機側面。





勞工使用研磨機應配戴防護眼鏡。





鑽研作業需配戴安全帽及防護面罩。





銑床作業需配戴安全帽及防護面罩。





衝壓之掃除、上油、檢查、修理應停止該機械運轉並採上鎖或設置標示等措施。





勞工工作或通行而有接觸離地二公尺以內之傳動帶應裝置適當之圍柵或護網。





切割作業應有護目競、面罩、耳塞等個人防護具。





在高度二公尺以上之處所進行作業應設置工作台。





1.使用高空工作車應訂定作業計畫。


2.使用高空工作車應將外伸撐座完全伸出。


3.不得使用超過高空工作車之積載荷重及能力。


4.統一高空工作車指揮信號。


5.高空工作車作業勞工應佩帶安全帶。


6.高空工作車之駕駛於離開駕駛座時應將工作台下降至最低位置。


7.高空工作車之駕駛離開駕駛座時應確實使用制動裝置。


8.高空工作車運送裝卸時應選擇於平坦堅固地點為之。





高差超過一．五公尺以上之場所應設置安全上下之設備。 





石綿板屋頂作業應設置適當強度且寬度在三十公分以上之踏板或裝設安全護網。





1.於局限空間從事作業前應先確認局限空間內有無可能引起勞工缺氧、中毒、感電、塌陷、被夾、被捲及火災、爆炸等危害，並應訂定局限空間作業危害防止計畫。


2.局限空間作業應於作業場所入口顯而易見處所公告左列注意事項，使作業勞工周知。


3.應禁止作業無關人員進入局限空間之作業場所，並於入口顯而易見處所公告禁止進入之規定。


4.於局限空間從事作業時，因空間廣大或連續性流動，可能有缺氧空氣、危害物質流入致危害勞工者，應採取連續確認氧氣、危害物質濃度之措施。


5.於有危害勞工之虞之局限空間從事作業前，應指定專人檢點該作業場所，確認換氣裝置等設施無異常，該作業場所無缺氧及危害物質等造成勞工危害。


6.於有危害勞工之虞之局限空間從事作業時，勞工進入許可應由雇主、工作場所負責人或現場作業主管簽署後，始得使勞工進入作業。





勞工安全帽使用安全。 
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