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會務報導： 

1.簡理事長報告： 現在我們正面臨最嚴峻的金融風

暴，各個產業無一不被波及，如石化業因庫存壓力減

產，影響所及對本產業副產品二氧化碳、氫、乙炔及

部份氬氣的供應上造成很大的影響。年來兩會之間在

會務工作上也有諸多密切的合作配合，如約30部美國

交通部DOT規格之長鋼瓶拖車，其進口檢驗卡在勞委

會超過一年，造成相關產品供輸上極大影響，經兩會

合作積極向勞委會反應，目前氫氣長鋼瓶拖車部份已

先予放行。面臨經濟衰退，提醒業界更應注意產品及

鋼瓶的安全。掌握明(2009)年，協會計畫在上半年推

展鋁合金鋼瓶的定期檢驗，在下半年我們希望可以推

動低溫小液罐的定期檢驗，其檢驗標準最近亦已修訂

完成。(摘錄第6屆第6次理監事聯席會議記錄) 

2.本會鋼瓶安全檢驗站年度保險於 97 年 11 月 1 日到

期，由第一產物保險(股)公司續承保 

3.超低溫小液罐定期再檢查作業標準草案，經 6-4 次技

術委員會議通過並提報 6-6 次理事會議修正通過。 

4.本會會員巨翔金屬股份有限公司申請設立鋼瓶水壓檢

驗站，97.9.15 經技術委員通過評鑑及 10.23 理事會

議追認通過。 

5.97 年 10 月 2 日於會所辦理本(97)年度第二梯次檢驗

站新進人員及新設站檢驗員基礎教育訓練 

6.97 年 10 月 18 日至 10 月 23 日，參觀訪問中國天海公

司北京及天津鋼瓶製造廠和北京氦普北分氣體公司，

觀摩無縫鋼瓶等製造流程及鋼瓶管理機制 

7.97 年 10 月 20 日及 10 月 27 日中華無菌製劑協會召開

「醫用氣體 GMP 作業論壇」，本會技委會雷曉嵐委員

應邀報告「氣體鋼瓶安全檢驗及醫用氣體鋼瓶專專用

建議」。 

8.97 年 10 月 22 日及 23 日勞委會舉辦第一屆安全伙伴 

年會，本會及公會共同推派董仲康委員代表二會參加並

報告「高壓氣體同業技術規範之運作及經驗分享」。 

9.修正本會鋼瓶安全檢驗站營運委託合約書部份內容，

依上次會議臨時動議決議請技委會研究修正增列＂十

二.甲方訪視乙方發現有重大缺失，足以影響檢驗品

質時，提技術委員會討論確認後，得要求乙方暫停檢

驗進行改善，經甲方復訪確認改善合格後，方可再進

行鋼瓶安全檢驗工作＂後通過。 

10.97 年 12 月 12 日及 13 日假台南縣關仔嶺儷景溫泉會

館，辦理本會委託鋼瓶安全檢驗站專業人員 97 年度

教育訓練 

 
11. 97 年 12 月 1 日～97 年 12 月 2 日在台北凱撒飯店 4

樓北京 B 廳,舉辦高壓氣體公會與日本工業與醫用氣體

協會技術研討會會議,由公會技術總召兼本會理事周芳

樹及大陽日酸技術部長山下仁共同主持,議題包括 : a. 
日本及台灣醫用氣體法規介紹 b. 日本氫氣拖車及低溫 

槽車驗收規範 c.日本高壓氣體鋼瓶運輸規範等 
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技術通報： 
可搬式超低溫容器定期再檢驗作業暫定標準(摘要) 

1.作業程序 1.1 低溫容器檢查部門接收受檢容器，應於

低溫容器檢查記錄表上登錄容器所有人、規格、原充填

物名稱等。 1.2 以目視檢查外觀，符合下列所述條件者

為合格 2)吊耳、護圈、配管無損傷。 (3)底裙無損傷可

直立。 (4)包含底裙內部的鏡板等各處均無異常腐蝕。 

(5)頭部（液面計裝置部）無凹陷或變形，容器底部

（下方支撐部）無向外膨出現象。 (6)無受熱影響的痕

跡。 (7)充填閥接口與容器本體沒有油漬或其他附著物

1.3 完成外觀檢查判定合格之低溫容器，應進行氣密測

試。容器的氣密測試於外槽、斷熱材料、閥與配管等裝

置完整的狀態下進行。 1.3.1 以最高充填壓力的 1.1 倍

為氣密測試壓力。1.3.2 將容器的內槽升溫至常溫狀

態，再加壓至氣密測試壓力後關閉閥門並維持３０分鐘

以上，觀察並確認壓力計指針的變化。閥門、配管、接

頭等以發泡液塗抹測試。 1.3.3 容器壓力計指針無變化

及閥門、配管、接頭等無洩漏者為合格。 1.3.4 因閥

門、配管、接頭等洩漏被判定為不合格的容器，進行修

理後須再次測試。 1.4 完成氣密測試判定合格之低溫容

器，應進行斷熱性能測試。 1.4.1 依容器原充填氣體類

分別使用液氮、液氧、液氬為測試用氣體，同時須在通

風良好之場所進行測試。 1.4.2 斷熱性能試驗可採用重

量法或流量計法 。2.附屬品檢查,包括 2.1 容器上方之

充填閥、液體使用閥、升壓調整閥、排氣閥及液位計

2.2 內槽安全閥 2.3 壓力計 2.4 升壓調整閥與節約閥

2.5 安全破裂板外觀上如有腐蝕或凹陷等變形時，更換

破裂板。 3.重新組裝 3.1 通過檢查之容器與附屬品依

序裝回，更換零組件與安全閥等時選用設計時之規格

品。3.2 確認裝回液位計時根管有進入導環圈。 3.3 

組裝完成以氮氣吹淨內槽並 0.15MPa 之氮氣保壓。 4. 

不合格容器之處理 :未通過檢測之低溫容於容器上方以

掛牌標示後送修理工場維護檢修。 判定報廢之低溫容

器於上方明顯處噴上 15cm 大小高度之『XXX』並拆除所

有閥件，送資源回收站或熔鋼廠回收。 

※ ※ ※ ※ ※ ※※ ※ ※※※ ※ ※ ※ ※ ※ 

法規及政令宣導：勞委會/環保署公告： 

1.97.12.31 勞檢二字第 0970151379 號令＂危險性機械

或設備代行檢查機構管理規則＂修正發布施行 

2.環保署 98.1.5 環署空第 0970104297 號令修正＂檢

查鑑定公私場所空氣污染物排放狀況之採樣設施規

範＂,公告後並自即日起生效 

3.勞委會將於近期再行召開安全衛生自主檢查辦法研商

會議,內容包括: 

a.查勞工安全衛生法、勞動檢查法等法源並無有關

TOSHMS 之規定，亦無 TOSHMS 之認證及收費標準。 

b.安全衛生應為職場所有作業人員之責任，今辦法要求

增加安全衛生人員，易造成作業人員角色混淆，誤導其

認為安全衛生為安全衛生人員之責任等。 
※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※※ ※ ※※ 

勞工職災害保健及防止案例 

1. 今(2009)年 1/5 發生於大陸的一起 CO2 灌充軟管打

傷駕駛之意外事故。請大家立即進行以下之行動：

(1) 強制用一端已固定的粗繩(或鍊條)繫於軟管

上。(2) 應於已拆卸軟管接頭後才可鬆脫粗繩(鍊

條)。(3) 應分兩至三個階段將管中的液態 CO2 排掉

(慢慢卸壓，避免降壓過快造成乾冰。一般如將

15~25 KG/CM2 的液態 CO2 快速降壓至 6 KG/CM2 以

下，則會形成乾冰)。(4) 我們應要求客戶縮短客戶

罐灌充硬管的 長度，或在硬管尾端多加一個閥。 

 

 
 

2.2008 年 3 月  客戶協助司機將一輛裝有 102“E＂型

容量的醫用氧氣瓶手推車 裝載到車尾升降機閘門

上。在升高升降機閘門之前，沒有將裝卸坡台搬開，

裝卸坡台被卡在 手推車車輪下。司機當時正在一個

客戶現場收取氣瓶。 安全鏈斷裂，手推車從升降機

閘門上墜落。 手推車砸在客戶上，導致客戶多處骨

折、右上臂肌肉損傷以及頭部輕傷。 

改善行動---A.製訂關於起重機閘門警報系統的標準。

B.根據實際工作環境進行操作風險評估。C. 製訂關

於起重機閘門維修、檢查和操作以及手推車裝載的標

準。D.實施關於手推車維修和檢查的標準。E. 對司

機培養訓練課程（其中包括實地評估）加以改進。 

 

 

 

 
 

 



 

 


