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會務報導： 
1. 本會於 99 年 8 月 12 日(星期四)上午 10 時 30 分於台北市忠孝東路 1 段 12 號 17 樓台北 

喜來登大飯店)請客樓一品廳召開第 6 屆第 13 次理監事聯席會議。會中討論及決議： 

1.1. 修訂本會無縫鋼製容器定期再檢驗作業標準內容，如 1.1.1. 原「作業人員資格每

三年重新審驗一次」內容保留，並於條文後增訂「並應參加本會所舉辦之年度

專業人員教育訓練」。1.1.2. 考量參訓人員時間、地點、誘因，請技委會研議評

估北、中、南每區各舉辦一場次年度教育訓練的可行性。1.2. 通過本會會員益

材科技股份有限公司申請設立鋼瓶水壓檢驗站，及典昌企業股份有限公司申請

入會案。1.3. 行政院勞委會函告：同意本會、勞委會及高壓氣體公會三會自 99

年 6 月至 100 年底止，繼續辦理三會「安全伙伴」計畫。1.4. 籌備本會第 7 屆第

1 次會員大會。 

2. 本會於中華民國 99 年 9 月 15 日(星期三)下午 2 時 30 分假台北市忠孝東路 1 段 12 號(喜

來登大飯店 B2 福廳)召開第 7 屆第 1 次會員大會會中討論及決議通過：2.1. 98 年度工

作報告書、收支決算表、資產負債表、現金出納表、基金收支表及審核意見書。2.2. 99

年度上半年收支對照表及審核意見書。2.3. 100 年度工作計畫書、收支預算表及審核

意見書。2.4. 選舉第七屆理監事，理事當選人計 21 名計有苗豐盛先生、蘇兆宗先生、

先生、蔡介榮先生、黃世明先生、唐靜洲先生、徐飛虎先生、郭伸俊先生、古魁楨先

生、桑進家先生、盧南山先生、劉忠良先生、周宗賢先生、王隆先生、洪宗文先生、

王釿鋊先生、蔡鎮江先生、謝佐明先生、陳雲裕先生、龔建國先生、李金豐先生、李

鴻順先生等 21 名及候補理事五名，監事當選人七名計有林明雄先生、黃志成先生、

董仲康先生、柯河林先生、陳森輝先生、黃嘉宏先生、王以慶先生及候補監事二名。 
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 3. 第 7 屆第 1 次會員大會會後隨即召開第 7 屆第 1 次理事會議及第 7 屆第 1 次監事會

議，選舉常務理事七人及理事長，理事長由苗豐盛先生當選；選舉常務監事 1 人，由

林明雄先生當選。 

       4. 本會擬於 12 月 12 日至 13 日假台北三峽大阪根森林溫泉渡假村，舉辦委託鋼瓶安全

檢驗站專業人員 99 年度教育訓練。詳情請參閱本會發文通知函。 

5.本會委託鋼瓶檢驗站，99 年 7 月檢驗鋼瓶 650 家、共檢驗 24,604 支、不合格鋼瓶有

126 支、不合格率為 0.51%，99 年 8 月檢驗鋼瓶 622 家、共檢驗 24,446 支、不合格鋼

瓶有 80 支、不合格率為 0.33%，99 年 9 月檢驗鋼瓶 627 家、共檢驗 21,342 支、不合

格鋼瓶有 155 支、不合格率為 0.73%，第三季(7、8、9 月) 共檢驗 70,392 支、不合格

鋼瓶有 361 支、平均不合格率為 0.5%。 

※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※※ ※ 

法令宣導 :  

行政院衛生署將醫用氣體納入管理後，醫用氧氣、醫用笑氣、醫用二氧化碳由一般

氣體轉變成藥品，盛裝醫用氣體的容器也由單純的容器變成包裝藥品的包裝材。如

依既有法令藥品包裝材料是不可重複使用的，但醫用氣體情況特殊所以允許回收的

醫用氣體殘氣容器在完成檢查、排氣、抽真空等步驟確認堪用並貼上“本容器充填

前檢查合格”標籤後，可被視為新容器用來再充填醫用氣體。 

※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※※ ※ 

技術通報 : 

本會所有委託鋼瓶檢驗站做鋁瓶檢驗站從事鋁瓶定期再檢驗業務時，請特別注意以下限

制：(1) 鋁瓶只能使用水套式水壓測詴設備檢測 (2) 從事鋁瓶定期再檢驗業務之鋼瓶檢驗站必

需備有渦電流檢驗設備 (3) 從事鋁瓶定期再檢驗業務之檢驗員，必需是經協會訓練合格之人

員。 

※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※ ※※ ※ 

意外事故及預防：可燃性氣體 

(本文編輯取材自 AIR LIQUIDE 集團安全月報 SAFETY FLASH) 

可燃性氣體在工業界製造廠及客戶端經常操作的危險性工業氣體， 

常見的有 乙炔(C2H2), 氫氣(H2), 一氧化碳(CO), 乙烯(C2H4)與矽甲烷(SiH4)等。火災形成

三角, 以下簡介幾件不幸經常發生的事件及描述執行哪些預防措施來避免這些氣體燃燒的風
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險。 

1. 在什麼情況下會發生火災? 

1.1. 火災開始時，形成火災三角中的三要素必須同時存在：1.1.1. 氧化性物質如空氣或是

氧氣。1.1.2. 可燃性氣體如氫氣，乙炔，一氧化碳，等其他可燃性氣體。1.1.3. 能量來源

如燃點，熱源，電氣的接觸，靜電，焊接或切割，研磨…，等。 

1.2. 氣體易於燃燒取決於：1.2.1. 氣體燃燒的最小能量，例如氫氣需要的最小能量要求是

小於碳氫化合物需要的最小能量的 1/10。1.2.2. 氣體燃燒限制。 

2. 一些過去曾發生的事故與事件: 

2.1 維修時發生的氫氣管路火災，一個維修作業人員當時正在使用切割工具於內有氫氣的管

路上，氫氣洩漏及工具造成的火星立即引起了火災，造成該作業人員的腕關節被燒傷。如

果被核准氫氣管路施工前，有確認管路裡的氫氣，已被排空並以氮氣沖吹管路，這個事故

是可以被避免的。 

 

 

 

 

2.2 排空乙炔氣瓶時失火，許多乙炔小氣瓶擺放在箱子中準備進行檢驗。 作業人員在將氣瓶

閥拆除之前，開啟氣瓶閥來排空氣體。乙炔殘氣蓄積在裝氣瓶的箱子頂端。 當作業人員

詴著去關閉氣瓶閥時，可能因為磨擦或是靜電使火災發生了。作業人員沒有穿戴手套，造

成雙手及臉部燒傷。這事故是可以避免的，如果鋼瓶在拆除閥之前有被正確的排空。這須

要將鋼瓶擺放在裝有調壓閥及排放管路的操作盤。 

2.3 當在客戶端連接氫氣槽車發生氫氣洩漏時，司機聽到了一聲 “ 碰 “，當他在客戶端

設備連接裝滿氫氣的槽車。大量的火焰來自於連接軟管。這場火毀壞了客戶端的設備，以

及槽車後端及氫氣管。司機無法關閉閥，這場火至少燒了數個小時直到氫氣被排空。 這

連接軟管只使用了 2 個月。檢驗後發現它其中一個環圈有一個金屬疲勞破裂。 其使用的

材質為不適用於氫氣的 321 不繡鋼。 

3.如何避免可燃性氣體燃燒，在沒有空氣或氧化物的存在下，可燃性氣體無法引起火災。 可

燃性氣體洩漏，如果當時沒有失火，有時候因氣體雲不斷蓄積，當蓄積的氣體雲終於與即
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使是極小的能量來源接觸時而引起火災。避免可燃性氣體燃燒，以下建議是以至少移除一

個火災三要素為目的： 

3.1 避免可燃性氣體洩漏， 

3.1.1. 使用可攜式氣體偵測器定期進行洩漏檢查。3.1.2. 當洩漏有可能發生時，裝設固定

式偵測器在密閉空間或侷限空間。3.1.3. 設立出口在封閉空間的頂端與底部以避免氣體蓄

積(爆炸風險) 。3.1.4. 匯集區域內所有對操作人員或設備會引發風險的出口和排放管路。

3.1.5. 只在開放通風的區域排放氣體。3.1.6. 以銲接來取代牙接，避免洩漏。 

3.2. 避免燃燒根源： 

3.2.1. 禁止抽菸，裸露的火花及可攜式電話。3.2.2. 從事任何的焊接，切割及研磨活動，

須強制申請動火作業許可。3.2.3. 使用無火花工具。3.2.4. 裝設接地設施在槽車，集合組

及設備設施。3.2.5. 使在易燃性區域，應使用防爆級電氣設備。 

3.3. 避免空氣或氧氣的存在： 

3.3.1. 在開始使用可燃性氣體前，必須使用惰性氣體淨空管路。3.3.2. 在維護工作執行前，

使用氮氣淨空可燃性氣體管路 (申請工作許可) 。3.3.3. 使用雙重閥隔離管路及中間的排

放閥。3.3.4. 物理性隔離氧氣與可燃性氣體。3.3.5. 檢查在壓縮機入口氧氣濃度，確認壓

力不是太低(大氣通風口)。3.3.6. 正確使用適合可燃性氣體的設備與材料。3.3.7. 穿著個人

防護具。 

我們知道當火災發生時，該怎麼作了嗎？ 

所有的人員都完全了解我們的緊急應變計畫嗎？ 

我們的員工有接受定期的訓練嗎？ 

消防器材設備是否有定期的檢驗與測詴？ 

完善的訓練及定期查核相關設施，    

是我們必須共同努力完成的義務與責任！ 

 


