
危險性機械及設備危害預防
講師：黃武雄
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全國共計設置 11 萬5,350 座危險性機
械及設備

110年統計
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代檢機構歷年檢查座數統計

110年危險性機械檢查共計3萬959座次；危險性設備檢查共計7萬2,028座次。



職業安全衛生法

• 第 16 條

◼ 雇主對於經中央主管機關指定具有危險性之機械或設備，
非經勞動檢查機構或中央主管機關指定之代行檢查機構檢
查合格，不得使用；其使用超過規定期間者，非經再檢查
合格，不得繼續使用。
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https://laws.mol.gov.tw/FLAW/FLAWDOC01.aspx?id=FL015013&flno=7


勞動部指定辦理危險性機械及設備之代行檢
查機構
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◼中華鍋爐協會代行檢查組
北區：新竹縣市、桃園市、台北市、新北市、基隆市、宜

蘭縣市、花蓮縣市、馬祖

◼社團法人中華產業機械設備協會代行檢查組
中區：雲林縣、南投縣市、彰化縣市、台中市、苗栗縣市

◼中華民國工業安全衛生協會代行檢查組
南區：嘉義縣市、台南市、高雄市、屏東縣市、台東縣市

、澎湖、金門



職業安全衛生法

第 40 條
違反第六條第一項或第十六條第一項之規定，致發生第三
十七條第二項第一款之災害者，處3年以下有期徒刑、拘
役或科或併科新臺幣30萬元以下罰金。
法人犯前項之罪者，除處罰其負責人外，對該法人亦科以
前項之罰金。
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危險性機械未經檢查合格，發生死亡災害



職業安全衛生法

第 40 條
有下列情形之一者，處1年以下有期徒刑、拘役或科或併
科新臺幣18萬元以下罰金：
一、違反第六條第一項或第十六條第一項之規定，致發生

第三十七條第二項第二款之災害。
二、違反第十八條第一項、第二十九條第一項、第三十條

第一項、第二項或第三十七條第四項之規定。
三、違反中央主管機關或勞動檢查機構依第三十六條第一

項所發停工之通知。
法人犯前項之罪者，除處罰其負責人外，對該法人亦科以
前項之罰金。

危險性機械未經檢查合格，發生災害之罹災
人數在3人以上
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職業安全衛生法

◼ 第 24 條

◼ 經中央主管機關指定具有危險性機械或設備之操作人員，
雇主應僱用經中央主管機關認可之訓練或經技能檢定之合
格人員充任之。
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https://laws.mol.gov.tw/FLAW/FLAWDOC01.aspx?id=FL015013&flno=7


職業安全衛生法

第 43 條
有下列情形之一者，處新臺幣3萬元以上30萬元以下罰鍰：
一、違反第十條第一項、第十一條第一項、第二十三條第二項

之規定，經通知限期改善，屆期未改善。
二、違反第六條第一項、第十二條第一項、第三項、第十四條

第二項、第十六條第一項、第十九條第一項、第二十四條
、第三十一條第一項、第二項或第三十七條第一項、第二
項之規定；違反第六條第二項致發生職業病。

三、違反第十五條第一項、第二項之規定，並得按次處罰。
四、規避、妨礙或拒絕本法規定之檢查、調查、抽驗、市場查

驗或查核。

危險性機械未經檢查合格既使用，或操作人員未
取得操作合格證照或相關證照
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課程目標

藉由職災案例

鑑往知來

看見危害、預防災害

工作安全
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危險性機械危害預防
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勞動部
職業安全衛生署

起重機具重大職災發生類型

1. 吊物飛落、倒塌

2. 翻覆、結構折損

3. 被夾、被撞

4. 墜落

5. 感電

6. 地震、颱風
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固定式起重機、移動式起重機及人字臂起重桿簡稱起重機具。



勞動部
職業安全衛生署
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1.物體飛落

物體飛落為起重機具相關重大職災中發生頻率最高的災害類

型，包括吊具或鋼索強度不足、吊掛不當、吊鉤無防脫落裝

置、未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、過捲揚預防裝置失效或旋轉不當等，都易造

成物體飛落意外事故。



勞動部
職業安全衛生署
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勞工從事鋼筋條碼撕除作業時遭掉落之鋼筋
撞擊死亡

100年11月11日罹災者曾OO進行鋼筋出貨作業，並請甲員
操作固定式起重機吊運鋼筋，19時30分左右，甲員站在走道
以遙控器操作固定式起重機吸起3捆鋼筋，此時罹災者於北
側走道從事鋼筋條碼的撕除作業，當甲員吊起鋼筋，突然發
現靠近檔樁側的鋼筋已脫離6號電磁鐵並開始下垂，另外2捆
鋼筋則穩固吸附於所有電磁鐵上，而下垂的鋼筋瞬間整捆掉
落，撞擊罹災者頭部，使其倒地不起，立刻請求其他同事們
前來協助，報警及叫救護車；約19時45分救護人員趕至現場
替罹災者做頭部包紮後，先送至醫院仍不治死亡。



勞動部
職業安全衛生署

災害原因

本次災害發生之原因為固定式起重機操作員甲員於 3B 儲區
南側走道操作 BS-04 固定式起重機從事鋼筋吊運作業時，因
為鋼筋與電磁鐵的吸附面未完全接觸，於吊升過程中先脫離 

6 號電磁鐵而下垂，並且端部插入 H 型檔樁內側而產生摩擦
力拉扯鋼筋，導致鋼筋脫離所有的電磁鐵而掉落，砸傷正在 

3B 儲區北側走道從事鋼筋條碼撕除作業的理貨員曾○○ 經
送醫不治死亡。 
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勞動部
職業安全衛生署

原因分析：

(一)直接原因：罹災者從事鋼筋出貨作業時遭掉落之鋼筋撞
擊致死 

(二)間接原因：不安全狀況：

 (1)對於起重機運轉時，未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。

 (2)對於使用以電磁吸著方式之吊掛用具，未適於其吊掛
荷物之形狀及 表面狀態等。

(三)基本原因：人員危害意識不足。 

17



勞動部
職業安全衛生署

災害防止對策： 

(一)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。（
職業安全安全衛生設施規則第 92 條第 1 項）

(二)雇主對於起重機具之作業，應規定一定之運轉指揮信號
，並指派專人負責指揮。但起重機具操作者單獨作業時
，不在此限。（起重升降機具安全規則第 64條）

(三) 雇主對於使用以電磁吸著方式之吊掛用具，應適於其吊
掛荷物之形狀 及表面狀態等。（起重升降機具安全規則
第 73 條第 2 項）
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勞動部
職業安全衛生署
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罹災者遭倒塌之電氣控制箱壓傷死亡 

100年8月2日下午約18時50分，查優操作固定式起重機搬運
電氣控制箱，當電氣控制箱移至定位後，將電氣控制箱平放
至地面，查優再將固定式起重機吊掛鋼索之吊鉤與電氣控制
箱上吊環作脫鉤之動作，吊掛鋼索之吊鉤脫鉤後，此時電氣
控制箱外門打開，查優欲將固定式起重機移動歸位，因此操
作固定式起重機使吊掛鋼索之吊鉤往上移動，吊掛鋼索之吊
鉤受到向上拉力並向內側移動時，吊鉤鉤住電氣控制箱右側
門框上緣，產生致造成電氣控制箱向左側傾倒（查優上前欲
將電氣控制箱扶正時，遭電氣控制箱壓倒至地面，雖經送往
署立桃園醫院，仍不治死亡 



勞動部
職業安全衛生署
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吊鉤鉤住電氣控制箱右側門框上緣，產生致造成電氣控制箱
向左側傾倒，罹災者上前欲將扶正時，遭電氣控制箱壓倒至
地面



勞動部
職業安全衛生署
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災害防止對策：

一、雇主對於經中央主管機關指定具有危險性之機械或設
備，非經檢查機構或中央主管機關指定之代行檢查機構
檢查合格，不得使用。（職業安全衛生法第 16 條第 1 
項）

二、對於中央主管機關指定具有危險性機械或設備之操作
人員，雇主應僱用經中央主管機關認可之訓練或經技能
檢定之合格人員充任之。（職業安全衛生法第 24 條）

三、雇主對使用起重機具從事吊掛作業人員，應使其接受
特殊作業安全衛生教育訓練。（職業安全衛生教育訓練
規則第 14 條第 1 項第 6 款）



勞動部
職業安全衛生署

2.起重機翻覆、結構折損 

發生原因包括起重機作業時，因吊升超過額定荷重、旋轉不
當或地面不平、地面濕滑鬆軟及外伸撐座或履帶伸未依規定
使用等原因，造成起重機翻覆事故。
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勞動部
職業安全衛生署

吊掛重約66公噸門型吊掛物，未事前調查該移動式起重機作
業範圍之運搬物重量與所用起重機種類、型式及性能，未採
取適當作業方法、吊掛方法及運搬路徑，復未配置移動式起
重機之操作者、吊掛作業者、指揮者及其他相關作業者之職
務與作業指揮體系，未確認移動式起重機之種類、型式符合
作業需求，吊掛物超過移動式起重機額定荷重，造成移動式
起重機翻倒，撞到另一貨櫃跨載機操作人員，致罹災者自高
約12公尺處被撞連同駕駛室墜落地面，造成肢體多處挫傷及
骨折外傷性休克死 亡。
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職災案例：從事舊貨櫃起重機拆除作業
發生履帶起重機翻倒被撞致死 職業災害



勞動部
職業安全衛生署

現場照片：
履帶起重機將門型吊舉物吊起情形

24



勞動部
職業安全衛生署

災害防止對策

一、使勞工從事移動式起重機作業時，不得超過額定荷重。

二、使勞工從事移動式起重機作業時，為防止其作業中發生
翻倒、被夾、感電等危害，應事前調查該起重機作業範圍
之地形、地質狀況、作業空間、運搬物重量與所用起重機
種類、型式及性能等，並適當決定及採必要移動式起重機
之作業方法、吊掛方法及運搬路徑等，並配置移動式起重
機之操作者、吊掛作業者、指揮者及其他相關作業者之職
務與作業指揮體系等措施。
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勞動部
職業安全衛生署

災害防止對策

三、使用起重機具從事吊掛作業之勞工，應使其辦理確認起重
機具之額定荷重，使所吊荷物之重量在額定荷重值以下，
檢視荷物之形狀、大小及材質等特性，以估算荷物重量，
或查明其實際重量，並選用適當吊掛用具及採取正確吊掛
方法。

四、應依事業單位之規模、性質，訂定職業安全衛生管理計畫
，要求各級主管及負責指揮、監督之有關人員執行。

五、對新僱勞工或在職勞工於變更工作前，應使其接受適於各
該工作必要之安全衛生教育訓練。
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勞動部
職業安全衛生署
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職災案例：人字臂起重桿超吊致吊桿斷裂

2009-04-24台北市信義商圈附近一處建築工地，以額定荷
重8公噸人字臂起重機拆除塔吊完成後，再由額定荷重3公
噸人字臂起重機拆除額定荷重8公噸人字臂起重機，拆除過
程中8公噸人字臂起重機伸臂不悻掉落，從37樓高處墜落，
正好砸中路經該處的一輛大陸廣東團的遊覽車，壓死大陸客
2名6傷。



勞動部
職業安全衛生署
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掉落地面的起重機吊臂



勞動部
職業安全衛生署
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遊覽車砸毀情形



勞動部
職業安全衛生署

3.人員墜落 

發生原因包括勞工在高處作業時未設工作台，以移動式起重機
吊升勞工作業，且未佩帶安全索或安全帶，因勞工重心不穩而
墜落居多。
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勞動部
職業安全衛生署

吊車之吊籃高空作業時發生吊籃斷裂兩人墜落
致死亡 

依據108年8月13日目擊者稱述，當日王罹災者、李罹災者從
事廣告字掛設作業，並租用移動式起重機及附掛之搭乘設備
載人從事裝設LED廣告，王罹災者、李罹災者搭乘移動式起
重機附掛之搭乘設備內，當升高至屋頂處，因搭乘設備勾到
屋頂裝飾格柵停住，王罹災者以無線電對講機跟操作人員說
：「卡落去、卡落去(台語，下去一點的意思)」，此時目擊
者看到移動式起重機伸臂仍持續往上延伸，該搭乘設備位於
伸臂及建築物間受到伸臂持續延伸力量擠壓變形，終至連接
桿斷裂，使搭乘設備連同王罹災者、李罹災者由高處墜落至
地面，經通知救護車送醫急救仍不治死亡。

31



勞動部
職業安全衛生署

現場量測本案搭乘設備勾到的屋頂裝飾格柵底部至地面高度
約19.55公尺，屋頂格柵遭搭乘設備擠壓變形 

32



勞動部
職業安全衛生署

搭乘設備擠壓變形情況及連接桿斷裂處 
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勞動部
職業安全衛生署

災害原因分析 

一、直接原因：罹災者二人搭乘移動式起重機附掛之搭乘設
備於高處作業時，搭乘設備之連接桿斷裂，導致罹災者
二人自高處墜落死亡。

二、間接原因：
1.對於起重機具之作業，未規定一定之運轉指揮信號，
並指派專人負責辦理。

2.高度2公尺以上之高處作業，勞工有墜落之虞者，未使
勞工確實使用安全帶、安全帽及其他必要之防護具。

3.移動式起重機搭配搭乘設備之組合方式未經專業機構
簽認。
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勞動部
職業安全衛生署

災害原因分析 

三、基本原因：
1.未對移動式起重機及高處作業進行危害辨識、評估及
控制。

2.對於起重機之載人作業，未依據作業風險因素，事前
擬訂作業方法、作業程序、安全作業標準及作業安全
檢核表，使作業勞工遵行。

3.未辦理職業安全衛生教育訓練。
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勞動部
職業安全衛生署

98年10月12日公布

109年09月07日修正

36

起重機吊掛搭乘設備搭載或吊升人員作業注意事項 

一、勞動部為落實起重升降機具安全規則（以下簡稱本規則）有關使用
起重機吊掛搭乘設備搭載或吊升人員作業之規定，保障工作者作業
安全，特訂定本注意事項。

二、本注意事項適用於使用固定式起重機或移動式起重機從事貨櫃裝卸
、船舶維修、高煙囪施工等尚無其他安全作業替代方法，或臨時性
、小規模、短時間、作業性質特殊，經採取防止墜落等措施者。但
除使用移動式起重機於道路或鄰接道路從事作業者外，從事垂直高
度20公尺以下之高處作業，仍不得使用搭乘設備搭載或吊升人員作
業。
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三、搭乘設備及懸掛裝置之構造應依下列規定：

……

四、專業機構之簽認依下列規定：

……

(五)經專業機構檢查及測試符合規定者，依實際測試結果填發「移動式
起重機搭乘設備簽認報告」(如附件二)一式五份，一份留存專業機構
，其餘四份，連同設備編號刻印之拓印影本，分別交付事業單位、所
屬技師公會、轄區勞動檢查機構及代行檢查機構，並應至危險性機械
及設備檢查資訊管理系統登錄相關資料。

(六)專業機構所屬技師公會於接獲專業機構所核發簽認報告後，造冊列
管並核發該搭乘設備之合格識別標示(如附件三)，由設置搭乘設備之
事業單位粘貼於搭乘設備之明顯易見處。(責任分界如附件四)

起重機吊掛搭乘設備搭載或吊升人員作業注意事項 
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搭乘設備(直結式)參考圖

起重機吊掛搭乘設備搭載或吊升人員作業注意事項 

搭乘設備(吊掛式)參考圖
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肇災原因：

從事翻模機安裝作業時，自行爬上翻模機上方調整固定式起重
機吊掛位置，翻模機突然翻轉，未確實使用安全帽、符合國家
標準CNS14253-1 同等以上規定之全身背負式安全帶及捲揚
式防墜器等措施，致罹災者從翻模機上方高約3.6公尺墜落至
坑底約4公尺深處，造成頭腹部鈍挫傷， 導致多重器官損傷而
不治死亡。

39
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災害防止對策

一、使勞工從事在高度2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，應視作業特性，依國家標準規定選用適當型式，在
高處或傾斜面移動，應採用符合國家標準CNS14253-1同
等以上規定之全身背負式安全帶及捲揚式防墜器。

二、使勞工從事固定式起重機操作，應依原設計之操作方法吊
升荷物，不得以伸臂搖撼或拖拉物件等不當方式從事起重
作業。

三、使勞工從事固定式起重機吊掛作業，應估測荷物重心位置
，以決定吊具懸掛荷物之適當位置。

40
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災害防止對策

四、使勞工從事起重機具之作業，應規定一定之運轉指揮信號
，並指派專人負責指揮。

五、應依事業單位之規模、性質，訂定職業安全衛生管理計畫
，要求各級主管及負責指揮、監督之有關人員執行。

六、對新僱勞工或在職勞工於變更工作前，應使其接受適於各
該工作必要之安全衛生教育訓練。

41
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4.被夾、被撞 

發生原因包括人員擅自進入起重機作業區域、未妥善規劃作業
區域及路線、作業區內未禁止無關人員進入或未指定作業監督
人員，而導致人員受到起重機撞擊的事故；另吊掛不當或操作
不慎亦為造成人員受到懸吊物體撞擊的主因之ㄧ。

42
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職災案例：從事吊掛模具作業發生遭模具
夾擊致死

101年11月1日早上7時50分許，從事模具維修作業，約
8時05分許，罹災者先獨自至災害發生地點工作，不久
後，湯員也前往幫忙，當時湯員看見罹災者右手握著固
定式起重機遙控器趴在待修模具旁地面，罹災者向湯員
回答說被夾到了便暈了過去，湯員於是趕忙通知蔡等人
開車將罹災者送奇美醫院救治，惟仍不治。 
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災害發生前固定式起重機鋼索未垂直於吊掛物，致罹災者遭
吊起而擺盪之模具撞擊擠壓致死。 

60公分 

擺盪
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災害原因分析：

（一）直接原因：罹災者遭吊掛之模具撞擊擠壓傷重不治。

（二）間接原因：

不安全狀況：對於起重機具之運轉，未於運轉時採取防止
吊掛物通過人員上方及人員進入吊掛物下方之措施。

不安全動作：

1.固定式起重機操作人員未取得合格操作證照。

2.使用起重機具從事吊掛作業未估測荷物重心位置，造
成荷物吊起時擺盪。

（三）基本原因：

未實施必要之安全衛生教育訓練。

未確實執行模具吊掛安全作業程序。
45
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起重機煞車故障造成勞工被撞死亡

據副廠長稱現場吊掛鋼筋肇災之固定式起重機10.1噸於員工
通知操作時發生故障異常，當天維修人員就已拆除直行裝置
之制動器，制動器異常部份也記錄在每日機械設備維護表中
，公司人員亦被告知此狀況且禁止使用，但未告知其他廠商
，對於該座故障之固定式起重機亦未做警告標示或切斷其電
源，固定式起重機遙控器也未做管制。
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◼ 據起重行邱姓司機稱未曾有人告知固定式起重機有問題，但
其與穆先生在操作該座固定式起重機時，發現固定式起重機
制動器異常，導致吊卡車玻璃被撞破；平時吊掛鋼筋時，吊
卡車需熄火之故，只能由司機操作工廠內固定式起重機進行
吊掛，並不會找公司的人員來操作；現場作業負責人穆先生
雖有要求司機需有移動式起重機操作證照，但並未要求需有
固定式起重機操作證照。

◼ 模擬固定式起重機災害發生時吊鉤上吊掛鋼筋之作業情形，
吊掛一公噸鋼筋，將吊掛物（鋼筋）提升起至離地面約2公尺
，後於災害現場由北向南（固定式起重機直行方向）移動約5
公尺後，放開固定式起重機遙控器之「南」移動鍵後，吊掛
物因慣性力仍繼續向南移動約4公尺。

起重機煞車故障造成勞工被撞死亡
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作業現場人員位置
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吊掛鋼筋時罹災者站立於與吊卡車車斗
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災害原因分析：

一、直接原因：罹災者遭吊掛之鋼筋撞墜落傷重不治。

二、間接原因：
不安全狀況：固定式起重機直行裝置未設置制動器。

三、基本原因：
1.未經吊升荷重在三公噸以上之固定式起重機操作人員訓
練合格，使其從事吊運作業。

2.未辦理勞工安全衛生教育訓練，致勞工對工作場所危害
認知、安全意識不足。

3.安全衛生管理機制不良。

4.鋼鐵公司將故障之起重機直行裝置制動器拆除，而未告
知災害發生單位。
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5.感電 

發生原因包括起重機在運作時，因伸臂、鋼索或吊掛物與帶電
體之距離保持不當，導致碰觸高壓電路線，造成人員感電災害
。

51
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從事文蛤採收機械吊掛作業發生感電致死災害

111年9月6日上午6時56分許，勞工甲、乙與丙及丁分兩組從
事文蛤採收作業，完成後，即由勞工甲操作移動式起重機，另
3人則從旁負責協助相關吊掛作業，惟於吊掛完第1部文蛤採收
機置放於移動式起重機車斗上，並持續吊掛第2部文蛤採收機
至工作台車上後，卻因移動式起重機之吊臂碰觸到距地高約8

公尺之架空高壓電 線，導致罹災者乙、丙及丁等3人感電，並
引發移動式起重機、工作台車起火燃燒。魚塭主見狀立即撥打
119及通知台電請求救援，警消救援人員陸續抵達現場，因見
現場仍有感電之虞，俟台電人員斷電後，立即進入現場進行搶
救，惟見罹災者3人已明顯死亡，另勞工甲第一時間有逃出。

52
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原因分析：

雇主使勞工以移動式起重機接近距地高約8公尺之對地電壓
6.6KV高 壓電線從事文蛤採收機吊掛作業時，因未確認安全之
吊掛方法及運搬路徑，加上未保持界線距離並設置護圍，亦未
置監視人員監視之情況下， 致移動式起重機吊臂碰觸到距地高
約8公尺，對地電壓6.6KV之高壓電 線，導致發生勞工乙、丙
及丁等3人遭電擊，並因移動式起 重機、工作台車起火燃燒，
致勞工3人全數遭火燒傷炭化死亡。
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原因分析：

雇主使勞工以移動式起重機接近距地高約8公尺之對地電壓
6.6KV高 壓電線從事文蛤採收機吊掛作業時，因未確認安
全之吊掛方法及運搬路 徑，加上未保持界線距離並設置護
圍，亦未置監視人員監視之情況下， 致移動式起重機吊臂
碰觸到距地高約8公尺，對地電壓6.6KV之高壓電 線，導致
發生勞工乙、丙及丁等3人遭電擊，並因移動式起重機、工
作台車起火燃燒，致勞工乙、丙及丁等3人全數遭火燒傷炭
化死亡。
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原因分析：

一、直接原因：勞工乙、丙及丁等 3 人遭對地電壓 6.6KV 之
高 壓電電擊後，因移動式起重機、工作台車起火燃燒引發
之大火燒傷死亡。

二、間接原因：不安全狀況： 

      1. 對於架空電線或電氣機具電路之接近場所從事 移動式起
重機吊掛作業時，未保持界線距離並設 置護圍，亦未置
監視人員監視。

      2. 對於移動式起重機作業，未確認安全之吊掛方法及運搬
路徑。
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原因分析：

三、基本原因：

1.未實施職業安全衛生管理事項。

2.未設置職業安全衛生人員。

3.未辦理職業安全衛生教育訓練。

4.未訂定自動檢查計畫實施自動檢查。

5. 未訂定安全衛生工作守則，並向勞動檢查機構報備，以
供勞工遵循。

6.對從事吊升荷重未滿三公噸之移動式起重機操作人員，
未使其接受特 殊作業安全衛生教育訓練。

7.對使用移動式起重機從事吊掛作業之人員，未使其接受
特殊作業安全 衛生教育訓練。
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危險性設備危害預防
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具壓力之容器 鍋爐

壓力容器

大型鍋爐

小型鍋爐

第
一
種
壓
力
容
器

第
二
種
壓
力
容
器

高
壓
氣
體
容
器

高
壓
氣
體
特
定
設
備

危險性設備之分類

大型

小型

（不屬危險性設備）

（不屬危險性設備）

（
不
屬
危
險
性
設
備
）

蒸汽

氣體
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鍋爐與第一種壓力容器關係

蒸汽鍋爐

發電機



第一種壓力容器操作危害預防

60
60



壓力容器操作之危害？

◼ 容器爆炸：（物裡性爆炸）
1. 本質不安全，容器未經檢查合格。
2. 安全裝置失效如安全閥等。

◼ 蒸汽燙傷：未減壓下（高壓）時開啟開閉蓋裝置。快
速開關蓋裝置開放時，應以電氣方式或壓力指示器確
認壓力容器之內部並無殘壓後，再將蓋板開放。

◼ 感電

61



職災案例：容器爆炸
煮珍珠鍋爆炸樹林食品廠工人遭炸飛不治

62

新北市樹林區八德街某食品工廠111年4
月發生工安意外，煮珍珠粉圓的大型鍋
突然爆開，一名邱姓員工當場被炸飛倒
地，經送醫急救後仍宣告不治。
樹林警方發布訊息指出，樹林某食品廠
發生工安意外，35歲邱姓男子聽到烹飪
珍珠粉圓的大型鍋發出異響，到現場操
作時大型鍋旋即爆炸。
警方表示，邱男當場被炸噴飛倒地，當
下便無呼吸心跳，經警消送往亞東醫院
急救，最後仍宣告不治。



非型式製造廠製造
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災害防止對策

(一)第一種壓力容器應委託經檢查合格之型式製造廠製造廠
製造或修改。

 (二)雇主對於經主央主管機關指定具有危險性機械或設備，
非經勞動檢查機構 或中央主管機關指定之代行檢查機構
檢查合格，不得使用。

(三) 經中央主管機關指定具有危險性機械或設備之操作人員
，雇主應僱用經中 央主管機關認可之訓練或經技能檢定
之合格人員充任之。
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製造廠
型式檢查

設備
熔接檢查

設備
構造檢查

本質安全/鍋爐及第一種壓力容器之事前檢查
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竣工檢查

變更檢查

定期檢查

重新檢查

既有
設備
檢查

本質安全/鍋爐及第一種壓力容器之使用檢查



職災案例：燙傷
從事飼料卸料作業發生高溫蒸氣接觸致死

災害發生當時無目擊者，據該公司會計許○○稱述：罹
災者係該公司飼料包裝作業員，100 年 10 月 7 日於廠內
從事飼料包裝作業時，因包裝之飼料不足，於是罹災者
走進蒸煮區試圖打開蒸煮桶卸料，但未待蒸煮桶冷卻即
打開卸料口閥門，高溫熱氣瞬間外洩，造成燙灼傷，罹
災者即向外跑至成品區附近， 經許○○路過發現，隨即
呼叫廠內人員開車將罹災者送往○○醫藥大學○○ 附設
醫院急救，後轉○○醫院○○分院(燒燙傷中心)救治，
延至同年 11 月 15 日 18 時 20 分不治死亡。

67



罹災者於操作編號第 1 號蒸煮桶，打開卸料閥門時，遭外洩
之 熱氣(約 120℃)燙灼傷致死。
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鍋爐操作危害預防
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鍋爐之是供應加熱源或壓力源的設備

蒸汽鍋爐

發電機



鍋爐操作之危害？

◼ 爐體爆炸：
1. 低水位或水垢附著所造成的過熱
2. 壓力表不準、安全閥故障或調壓閥故障
等，造成使用壓力超過安全壓力

3. 水質處理不佳，引起內部腐蝕。
◼ 爐膛爆炸：點火、熄火或燃燒量增減時，

操作程序錯誤；點火時不易點燃，仍不停繼
續點火；突然熄火，卻未立即關閉燃料；以
及燃燒停止後，燃料仍漏入爐內。上述情形
皆可能導致爐膛中未燃燒燃料質點過濃，而
引發爆炸。

◼ 蒸汽燙傷
◼ 火災
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爐體爆炸之原因

爐體係指裝載汽、 水之鋼料結構， 如果因超壓、 過
熱、腐蝕至破裂，而在裂口處即與大氣接通。當體內
降低至大氣壓力時，鼓胴中的一部份熱水遂閃變成為
蒸氣。 體積突然增大約1,650倍，使原來容器無法容
納， 壓力劇增遂產生了爆炸。
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鍋爐之危害/爆炸

火災、人員
傷亡

爐體爆
炸、爐
膛爆炸

本質不安全

或

管理不當



職災案例：爆炸
化工廠鍋爐爐體爆裂事故 3人受傷並引發火災 

操作員黃員 105 年 8 月 10 日上午 8 時許至鍋爐房先將鍋
爐裡的水放掉，然後開軟水儲槽進水，約 8 時 9分打開燃
燒機開關，約 8 時 11 分點火，約 8 時 25 分離開鍋爐房，
9 點 20 分許鍋爐發生爆炸，鍋爐胴體爆開與爐筒飛撞東
側盛○公司圍牆，鍋爐附屬設備及管台等零件炸開四散
，造成盛○ 公司許○ 、王○ ，古○ 3 名勞工受傷。
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現場鍋爐
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原因分析

一、直接原因：因惠○公司所設置鍋爐爆炸致盛○公
司所僱勞工 3 人受傷。

◼ 頭部外傷併腦震盪症候群、臉部撕裂傷(共8公
分)、左肩撕裂傷(2公分)、前胸壁撕裂傷(1公
分)、頸部撕裂傷(4公分)

◼ 左側遠端鎖骨移位性骨折、左肩撕裂傷7公分
併異物殘留、右膝撕裂傷3公分併品髕骨開放
性骨折、頭部外傷合併頭皮撕裂傷4公分及左
眉撕裂傷2公分、左側肩胛骨骨折

◼ 頭部外傷合併腦震盪、顏面、左耳、肢體多處
挫傷撕裂傷插傷、左耳挫傷

76



原因分析

二、間接原因：不安全狀況

 1.對於鍋爐用水，未確保鍋爐水質，且防止累積
水垢。

 2.未監視壓力、水位、燃燒狀態等運轉動態、避
免發生急劇負荷變動之現象、 防止壓力超過最
高使用壓力、保持其他安全裝置之機能正常，
且未檢點及適當調整低水位燃燒遮斷裝置、其
他自動控制裝置，以保持機能正常且發現鍋爐
有異狀時，未即採取必要措施。 
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原因分析

三、基本原因：

 1.未確實依規定於每月對鍋爐實施自動檢查及實
施作業檢點。

 2.未僱用專人操作鍋爐。
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災害防止對策

一、雇主對於鍋爐之操作管理，應僱用專任操作人員，於
鍋爐運轉中不得使其從事與鍋爐操作無關之工作。

   二、雇主應使鍋爐操作人員實施下列事項：

1.監視壓力、水位、燃燒狀態等運 轉動態。

2.避免發生急劇負荷變動之現象。

3.防止壓力上升超過最高使 用壓力。

4.保持壓力表、安全閥及其他安全裝置之機能正常。
…

8.檢點及適當調整低水位燃燒遮斷裝置及其他自動控
制裝置，以保 持機能正常。

9.發現鍋爐有異狀時，應即採取必要措施。
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災害防止對策

三、雇主對鍋爐應每月定期實施檢查一次。

    四、雇主對於鍋爐用水，應合於國家標準 10231 鍋爐給
水與鍋爐水水質標準之規 定，並應適時清洗胴體內
部，以防止累積水垢。

    五、雇主應依其事業單位之規模、性質，訂定職業安全
衛生管理計畫，執行職業安全衛生事項。

    六、雇主依第13條至第63條規定實施之自動檢查，應訂
定自動檢查計畫。
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職災案例：燙傷致死
鍋爐主蒸汽閥爆裂被碎片擊傷及蒸汽燙傷
致死

85年10月15日上七時許，高雄縣仁武鄉某食品企業公司鍋爐
操作員甲到廠上班，將鍋爐生火運轉，至七時二十分許，發
覺鍋爐主蒸汽閥門忘記打開，乃忽忙登上鍋爐頂部使用扳手
打開主蒸汽閥，於開啟主蒸汽閥門瞬間，主蒸汽閥突然爆裂，
被閥體碎片擊傷臉部及噴出之蒸汽燙傷，經送高雄榮民線醫
院急救治療， 延至10月21日夜間九時十五分死亡。 該蒸汽
鍋爐傳熱面積 234.32m2，最高使用壓力 10kg/cm2，經檢查合
格，主蒸汽 閥規格為 10K×125A，為鑄鐵製造，已碎為三片，
其中一片尚留在閥座上，閥桿位置接近於閥體連座底部，且
與閥門脫落。
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災害發生原因：

◼依據高雄地檢署相驗書記載：罹災者死亡原因為顏面撕裂
傷併骨折、體表30 % 二度燙傷，呼吸衰竭致死。

◼閥桿位置在閥體連座底部且與閥門脫落，顯示發生災害時
閥門尚未開啟，閥門受到極大扭矩作用，故推測罹災者於
鍋爐運轉至相當壓力時，始以下形扳手忽忙開啟閥門，可
能開啟閥門旋轉手輪之方向錯誤，導致閥體承受不住極大
拉力而爆裂， 遭閥體碎片擊傷臉部及噴出之蒸汽燙傷致死
。 

◼勞工安全衛生訓練不周，勞工安全衛生知識不足。
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災害防止對策

◼操作配管之閥、旋塞、控制開關、按鈕等，應保持良好性
能，標示其開關方向。

◼雇主對新僱勞工或在職勞工於變更工作前，應使其接受適
於各該工作必要之一般安全衛生教育訓練。

◼應督促鍋爐操作人員，依循所訂鍋爐使用手冊規定操作鍋
爐。

83



高壓氣體特定設備操作危害預防
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高壓氣體特定設備操作之危害？

◼ 容器爆炸：
1. 本質不安全，容器未經檢查合格。
2. 安全裝置失效如安全閥等。

◼ 缺氧：實施內部檢查時，應訂定局限空間職業災害防
止計畫，並指定缺氧作業主管依照「缺氧症預防規則」
第十八條規定，雇主使勞工於缺氧危險場所或其鄰接
場所作業時，應將下列注意事項公告於作業場所入口
顯而易見之處所，使作業勞工周知。

◼ 氣體洩漏：中毒。

◼ 其他：火災
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職災案例：爆炸
火焰切割機安裝氣體分配器，發生爆裂勞
工致死
災害發生於102年7月約11時許。ＯＯ氣体有限公司將其製作
完成之氣體分配器移至ＯＯ五金行廠房東北側，便進行高壓
氧氣桶→蒸發器→氣體分配器間之管路連接。於上午10時40
分許，各設備間管路連通後，便進行氣體分配器之測漏及灌
氣作業，先開啟高壓氧氣桶開關閥輸出25kg/cm2液態氧，氧
氣便經蒸發器及管路進入氣體分配器中，再至氣體分配器處
，測試安裝完成之氣體管路有無洩漏並逐一關閉氣體開關閥
，當關閉至最後一個氣體開關閥時，準備拿肥皂水欲測試焊
接點有無漏氣情況時，忽然碰一聲，發生氣體分配器槽體爆
裂，造成現場煙塵瀰漫，過沒多久即聽到有人員倒地，五金
行王ＯＯ立即前往查看，即發現張ＯＯ倒臥在地上已經沒生
命跡象。
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端板飛射，致勞工頭頸部遭切倒地當場死亡

空氣桶測試
爆炸事故
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（一）災害發生於ＯＯ五金行廠房內位於東北側安裝氣體分配
器(含氣體管路安裝)作業處，現場設備高壓氧氣桶、蒸
發器、氣體分配器及管線架等設置相關位置情形，設備
間之氣體流向為高壓氧氣桶之液態氧先經由蒸發器轉變
為氣態氧後，再經由連通管路進入氣體分配器，氣體分
配器兩側各置有3個氣體開關閥供將來輸出氧氣至切割
機使用，氣體分配器管路配置情形。

（二）據現場相關位置研判，氣體分配器之端板爆裂後，便脫
離本體往上及往廠區西南方向飛射，先撞擊到管線架後
，再繼續往廠區內飛射，傷及距管線架約13公尺處之勞
工張員，並造成張員頭頸部遭切割傷，傷重而死亡，最
後該爆裂之端板（直徑約505mm，重約4.4kg）落在距罹
災勞工張員約15公尺處之地面。

災害現場概況：
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災害現場概況：

（三）災害發生前肇災單位開啟之高壓氧氣桶其表壓力為
25kg/cm2，其氣體開關閥關閉之順序為1至6，當關
閉至第6個氣體開關閥時，來自高壓氧氣桶25kg/cm2

之氣體壓力因無法洩壓以致氣體分配器內部壓力迅
速累積造成氣體分配器爆裂，並使端板自氣體分配
器本體焊道弱面開始破裂且順勢朝上及往廠區西南
方向撕離本體撞擊管線架後再續往廠區飛射。
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（四）據肇災單位詹員所述，詹員未於氣體分配器與蒸發器
之間裝設減壓閥及壓力表，故詹員無法得知當下由蒸
發器輸出至氣體分配器之測試氣體壓力，而一般氧氣
乙炔熔接裝置中常用氧氣壓力為5kg/cm2，故5kg/cm2

為氣體分配器之氣體常用壓力。又詹員所製作氣體分
配器係由舊桶改裝，其製作方式為詹員將端板與氣體
分配器本體之焊道下方切開端板取出內膽後，再將本
體完成6個開孔，隨著安裝氣體開關閥後，再將端板
焊接回氣體分配器，致外觀上形成新、舊二道焊道。
另氣體分配器槽體破裂處厚度約2.1mm、半徑約
250.4mm，經以國家標準CNS9788計算公式計算結果
得知，來自高壓氧氣桶25kg/cm2之氣體壓力未經調節
或減壓即進入氣體分配器中，導致氣體分配器無法承
受蓄積之高壓作用力（約25.042cm2×π×25kg/ cm2＝
49,245kgf）而發生爆裂。 

災害現場概況：
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現場氣體分配器、罹災者與端板飛射路徑
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六個氣體開關閥 1~6配置與測漏順序、高壓氧氣桶
輸出液態氧氣壓力為25kg/cm2 
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舊焊道遭砂輪機沿著桶身磨平，舊焊道厚度減損
，氣體分配器槽體破裂處厚度約2.1mm 
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災害原因分析：

一、直接原因：因氧氣分配器發生爆裂，造成端板飛射致

勞工頭頸部遭切割倒地傷重當場死亡。

二、間接原因：

 不安全狀況：

 1、氣體分配器未設置壓力超過最高使用壓力時可迅使

其 壓力恢復至最高使用壓力以下之安全裝置（安全

閥）。

 2、氣體分配器與蒸發器之間未裝設減壓閥及壓力表。

三、基本原因：未進行工作環境或作業危害之辨識、評估

及控制。
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依據國家標準CNS9788之6.5「胴體及端板」計
算公式帶入氣體分配器、內徑半徑250.4mm及
氣態氧氣壓力為25kg/cm2等條件所得結果如下
所示：

◼ 所得結果為氣體分配器胴體最小需鋼板厚度為
8.4mm，而氣體分配器破裂處厚度為2.1mm，不足
厚度為6.3mm。

◼ 氣體分配器端板最小需要厚度為8.4mm，而氣體分
配器破裂處厚度為2.1mm，不足厚度為6.3mm。 



災害防止對策

一、雇主應依規定置勞工安全衛生人員。

二、雇主應依其事業規模、特性，訂定職業安全衛生管理
計畫，執行規定之事項。雇主應依規定訂定自動檢查
計畫，實施自動檢查。

三、未進行工作環境或作業危害之辨識、評估及控制。

四、雇主對於經主央主管機關指定具有危險性機械或設備
，非經勞動檢查機構 或中央主管機關指定之代行檢查
機構檢查合格，不得使用。

五、經中央主管機關指定具有危險性機械或設備之操作人
員，雇主應僱用經中 央主管機關認可之訓練或經技能
檢定之合格人員充任之。
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110年由所僱勞工吳○○於充填區從事液氨鋼瓶充填作業
， 液氨由儲槽(液氨儲槽溫度維持在10℃，儲槽壓力錶處
於在6~8 kgf/cm2範圍) ，由曾○○及陳○○協助將鋼瓶
移至檢驗室(室內空調溫度25℃) 等待進行液氨純度分析
作業，研判該液氨鋼瓶(容積為47.4公升)雖符合機械性質
規範要求，惟於鋼瓶填充作業時填充過量及鋼瓶放置期
間鋼瓶內液氨隨室內溫度上升(填充之液氨溫度變化約從
10℃(液氨儲槽溫度)至25℃(檢驗室溫度)，造成鋼瓶內液
氨體積膨脹，鋼瓶壓力上升達脹裂壓力後發生過壓破裂
。

職災案例：中毒
純度分析作業發生液氨鋼瓶破裂承攬人一死、
勞 工兩傷災害
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災害原因分析：

◼直接原因：液氨鋼瓶充填過量，液氨溫度約從10℃升
至約25℃時，液氨體積膨脹造成鋼瓶過壓破裂液氨外洩
，造成承攬人楊○○胸部挫傷肋骨骨折併全身體表面積
85%之三度灼傷致氣血胸及嚴重燒灼傷死亡、勞工吳
○○頭部、背部及四肢多處燒灼傷，約百分之40體表面
積二度灼傷及曾○○氨氣中毒。
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◼間接原因： 不安全狀況：
   1 對於液氨鋼瓶充填作業未確認製程之危險性，未有

防止填充過量之設備或措施。
   2 對於使用液氨鋼瓶純度分析作業，未置備適當之防

護具並使勞工確實 使用。

◼基本原因：
    1 對於液氨充填作業未於事前對該容器及灌裝安全衛

生作業標準實施風險評估。
    2 未置特定化學物質作業主管。  

    3 未落實承攬管理。
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該廠股東林員稱：為申請圓筒臥式液化石油氣儲槽開放檢查，
94年8月30日下午5時許，由罹災者董事長石員及廠長劉員等2
人實施該儲槽之殘氣卸放及充填氮氣作業。之後石員打開儲槽
人孔蓋並請林員傳遞送風管（直徑約3英吋之可繞式塑膠管）
給他，準備實施槽內之置換空氣作業。因送風管長度不夠，林
員便至防爆牆外將盤繞之通風管予以拉直延伸，以便進行通風
換氣（當時尚未裝設送風機）。此時忽聞石員大叫「何以如此
？」，林員立即奔回防爆牆內爬上儲槽，發現石員已入槽搶救
劉員。林員見石員抱住劉員，欲將其推出人孔。當推至槽內爬
梯一半處時，林員伸手欲拉住劉員，但未能將其拉住，石員、
劉員二人再度跌下儲槽內。林員隨即奔回辦公室，請會計小姐
連絡 110 派員搶救。約 15 分鐘後，消防隊人員 到達，佩戴空
氣呼吸器進入槽內，將石員、劉員二人以繩索吊出儲槽，分 
送花蓮門諾醫院、慈濟急救，惟均不治死亡。

職災案例：缺氧
負責人及廠長從事清槽作業因缺氧致死 



102

(一) 災害發生翌日以四用氣體偵測器實施槽內空氣測
定，氧氣濃度僅 4~5 %，儲槽內氧氣濃度不足；
同時又以捕集袋採取槽內空氣樣本，經分析結果
：乙烷 為 2.66~2.54 %、丙烷為 52.58~50.0 %

、丁烷為 5.35~5.01 %、氧氣為 5.13~6.04 %、
氮氣為 27.80~30.32 %。 

(二) 雇主、乙員等 2 人於進入液化石油氣儲槽前，因
未採取適當之機械通風換氣等必要措施，又未使
用適當之呼吸防護具，致吸入缺氧空氣而窒息死
亡。

災害原因分析：
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各種不同的氧氣濃度對人體所造成的影響
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石員

林

劉
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一、直接原因：吸入缺氧空氣。
二、間接原因：不安全狀況：
        1、進入缺氧儲槽作業前未採取適當之機械通風等

必要措施。
        2、暴露於有害氣體（缺氧空氣）環境中，未使用

適當之呼吸防護具。
三、基本原因：
       1、勞工危害認知與辨識能力不足。

2、未設置缺氧作業主管並從事監督作業。
3、未訂定局限空間作業安全衛生工作守則。
4、未對勞工施以從事工作及預防災變所必要之

安全衛生教育訓練。
5、未訂定自動檢查計畫實施自動檢查。

災害原因：
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一、應訂定局限空間作業危害防止計畫。
二、應訂定入槽作業之標準作業程序及實施作業檢點。
三、應對勞工施以入槽作業必要之安全衛生教育訓練。
四、應將缺氧中毒注意事項公告於局限空間作業場所入

口顯而易見之處所。
五、應設置缺氧作業主管從事監督作業。
六、進入缺氧儲槽作業前應採取適當之機械通風（應考

量氣體比重，防止積存）及 氣體測定等必要措施。
七、應置備空氣呼吸器、梯子、安全帶或救生索等設備

，及可以動力或機械輔助吊 升之緊急救援設備，供
緊急搶救時使用。

災害防止對策：
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職場安全、幸福相隨
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