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一、被刺/割/擦傷

1.被刺/割/擦傷基本說明

1) 被刺/割/擦傷說明 : 

一般動力機械、動力傳導裝置、動力搬運機械、環境等，常見職災類型有
被刺、被割、擦傷。金屬製造業生產設備之工具機、裁剪工具等，常發生
之職業災害類型亦涵蓋被刺、切割、擦傷。

2) 被刺/割/擦傷因素：

(1) 機械未設良好之防護裝置。

(2) 作業中不安全行為致產生誤動作。

(3)作業空間設計不當，碰觸機械運轉部分。

(4)保養不當致機械故障或缺陷。

(5)未訂定安全衛生工作守則。
(6)未實施適當之安全衛生教育及預防災變訓練。

鑄件之研磨加工等後處理作業易發生切割、擦傷危害
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一、被刺/割/擦傷

2.被刺/割/擦傷潛在發生可能點

1) 切割機、砂帶機、研磨機 (未加裝防護罩套) : 

具被刺/割/擦傷之工具機具未施以防護設施（加裝防護罩套），致人員作
業時，不慎發生被刺/割/擦傷之危害。

2) 作業人員不安全行為 (配戴棉質手套)：

切割機、砂帶機、研磨機具運作時，應配戴防切割之防護具(如以HDPE，
單面PU塗層手套材質)，避免被切割機、砂帶機、研磨機等具傳動部位刺/
割/擦傷。

使用切割機從事鑄件

毛邊切割作業時，易

發生切割危害

常見鑄件研磨機具
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一、被刺/割/擦傷

3.被刺/割/擦傷預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 被刺/割/擦傷危害預防 : 

(1)機具之掃除、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。
(2) 業人員應著工作服、護目鏡，面罩及防切割手套。

2) 被刺/割/擦傷相關安全裝備：

(1)安全眼鏡：強化玻璃眼鏡、硬質塑膠眼鏡
(2)防切割手套：材質以HDPE，單面PU塗層，符合歐規EN388耐割性。

3) 緊急應變措施：

發生被刺/割/擦傷事故時，即刻停止機具運作，檢查現場是否安全並檢視
受傷害人員是否有明顯外傷或骨折現象，意識是否清楚，如需進行急救措
施即刻施行包紮止血並送醫。
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二、跌倒/滑倒預

地面粉塵堆積易造成

行走滑倒

1.跌倒/滑倒基本說明

1) 跌倒/滑倒定義 : 

係指人於行進過程中，因外在或內在因素致身體平衡失調，撞擊地面之情
況。

2) 跌倒，滑倒之因素：

(1)地面摩擦力不足，如斜坡、過度光滑之地面、積水、粉塵堆積或油漬地
    面。
(2)行進路徑中有障礙物堆積或地面高度突然改變，使得行進間因接觸障礙
    物或踩空導致身體平衡失調。
(3)照明條件不良，無法辨識障礙物。

(4)生理特質：年齡增加使得生理機能退化，視力減退、肌肉質量減少、關
    節穩定度降低，容易使身體平衡失調及步態不穩。

(5)地面條件改變未察覺。
(6)穿著不適當鞋子。
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二、跌倒/滑倒預

樓梯踏板凹陷，

易造成行走重心不穩而跌倒

地面電線/空氣管路雜亂，勞工行走時易被絆跌倒

2.跌倒/滑倒潛在發生可能點

1) 地面粉塵堆積  : 

砂料裝填區、混砂作業區、沾漿淋砂作業區、噴砂區、洗砂區等作業區域
地面，因粉塵堆積造成員工行走時容易跌倒。

2) 地上障礙物 ：

(1)鑄件(半)成品、推車、工具或風扇等電器電線等物件，因任意堆放造成
  員工被絆跌倒。

3) 照明條件不良：

鑄造廠部分區域之照明條件昏暗，無法辨識障礙物，造成員工跌倒。
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二、跌倒/滑倒預

地面粉塵堆積易造成

行走滑倒

3.跌倒/滑倒預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 跌倒/滑倒預防 : 

(1)職業安全衛生設施規則第 21 條-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。

(2)跌倒，滑倒預防措施：藉由環境整頓包括地面突起、障礙物排除、定期
  清理維護等及工作規範，避免不安全行為。

2) 跌倒/滑倒安全設施：

(1)於工作場所通道、出入口提供充足採光，且行進動線應避免擁擠或發生
  碰撞。

(2)於易發生跌倒區域，使用警告標示，提高行經人員警覺，地面出現裂痕
  、高凸、阻塞，應儘速排除。

(3)於易發生跌倒之工作區域，人員應穿著防滑工作鞋。

(4)透過事故通報方式，即早發現工作場所容易引發跌倒危害之區域或員工
  不安全行為，透過施工改善、安全防護及警告標示等措施，避免類似狀
  況持續發生。

(5)透過教育訓練，提高勞工安全衛生知能，使其明瞭安全防護具之使用與
  維護。

3) 緊急應變措施：

(1)檢查跌倒滑倒人員是否
有明顯外傷或骨折現象
，意識是否清楚，如需
進行急救措施，即刻施
行包紮止血並送醫。

(2)骨折處理：固定骨折部
位時，包紮繃帶應避免
擠壓骨折處。包紮後必
須檢查血液循環，如發
覺有缺血情況，即表示
包紮過緊。
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三、與高溫接觸(灼/燙傷)預防

熔煉高溫 燒結爐高溫

1.與高溫接觸(灼/燙傷)基本說明

1) 高溫接觸(灼/燙傷)說明 : 

(1)身體接觸火焰、乾熱、電、日曬、化學物質、放射線等所導致體表損傷
，稱為灼傷。接觸滾燙液體、蒸汽等溼熱所導致體表損傷，稱為燙傷。
一般合稱為灼燙傷或灼傷。

(2)鑄造業於熔煉、翻砂及燒結作業時，常因作業溫度過高，且人員未使用
適當之個人防護具，易發生灼燙傷災害。

2) 造成與高溫接觸(灼/燙傷)之因素：

(1)工作人員未依照指示使用必要防護裝備
(2)工作人員訓練不足導致意外發生

(3)工作環境（高溫處理動線）規劃不佳

(4)澆鑄作業未正確操作
(5)高溫熔爐機械未定期維護檢修
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三、與高溫接觸(灼/燙傷)預防

研磨高溫火花

2.與高溫接觸(灼/燙傷)潛在發生可能點

1) 澆鑄作業：
澆鑄產生之高溫燙傷。

2) 鑄模射蠟：
作業時蠟料溫度過高致燙傷。 

3) 鍋爐高溫機具：
維修熱交換管路或油壓管路致燙傷及燒傷。

4) 檢修作業：
檢修熔爐管線或機器設備不慎碰觸高溫部分致灼傷。

5) 脫蠟與燒結處理作業：
作業時不慎碰觸高溫蠟料致燙傷灼傷。

6) 酸洗鑄件作業：
人員不慎碰觸腐蝕性物質致灼傷。

7) 組模作業：
組模作業時，脫模劑之燃燒，造成人員灼傷。

8) 研磨高溫火花：
研磨作業產生高溫火花致人員灼傷。
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三、與高溫接觸(灼/燙傷)預防

3.與高溫接觸(灼/燙傷)預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 鑄造業高溫危害接觸危害預防：

(1)職業安全衛生設施規則第 22 條-雇主使勞工從事作業，有接觸機械、器
具或設備之高溫熱表面引起灼燙傷之虞時，應設置警示標誌、適當之隔
熱等必要之安全設施。

(2)職業安全衛生設施規則第 287 條-勞工有暴露於高溫、低溫之虞者，應
置備安全衛生防護具，並使勞工確實使用。

3) 處理及應變措施：

(1)手、腳、臉、頸、會陰部等之灼傷，即使面積不大，如果處理不當，可
能造成斑痕收縮，而致畸形或功能喪失。因此，以上部位灼傷時，不論
灼傷面積大小均應送醫治療。

(2)化學物質比熱水燙傷要嚴重得多，且化學性毒煙或濃煙等造成之吸入性
傷害，為急救時應考慮重點。

(3)急救步驟：沖脫泡蓋送!
1.解除疼痛。
2.預防與治療休克。
3.預防感染。

2) 適當之安全防護設施：

於室內作業場所設置加熱爐時，應採取隔離、屏障或其他防止勞工熱危害
之適當措施。
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四、與有害物接觸預防

1.與有害物接觸基本說明

1) 粉塵危害：

鑄造業生產過程中因攪拌、淋砂、震殼作業時，勞工易吸入飄散於空氣中
之二氧化矽或其他粉塵。工作人員長時間吸入製程中產生之粉塵顆粒，將
可能引起肺部瀰漫性之纖維性病變，影響呼吸道及其他器官機能，甚至患
塵肺病。

2) 金屬燻煙危害：

鑄造業以及一般基本金屬工業作業，均可能產生氧化鐵(FeO)、氧化錳
(MnO)、氧化鋅(ZnO)與二氧化矽(SiO2)等燻煙危害，其中以氧化鐵
(FeO)與氧化錳(MnO)之含量較多，且以錳中毒危害最嚴重。錳燻煙或微
粒經由呼吸道吸入，將對人體呼吸道、神經、精神及生殖系統產生影響。
游離二氧化矽(SiO2)對人體之危害為呼吸道異常、塵肺症、慢性支氣管炎
、氣喘、肺功能受損、矽肺症等肺部受損症狀。

3) 化學品危害 ：

(1)鑄造之自硬性砂模鑄造，以呋喃樹脂、硬化劑等化學品混合矽砂做模，
此類化學品具有麻醉和弱刺激作用，吸入後將引起頭痛、頭暈、血壓下
降、呼吸衰竭。

(2)於鑄造砂心時，常使用塗模劑 (甲醇)增加其表面光滑度。甲醇危害效應
初期症狀類似酒精中毒(如判斷力喪失、口語不清、具攻擊性) ，可能會
伴隨呼吸急促、嚴重上腹疼痛、視力模糊、甚至永久性失明， 嚴重可
能造成長期昏迷、死亡。
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2.與有害物接觸潛在發生可能點

1) 粉塵：

混練、打砂、脫模、噴砂、矽砂回收等製程會使粉塵顆粒逸散於空氣，易
使勞工吸入二氧化矽及其他粉塵。

2) 金屬燻煙：

澆鑄、熔解等金屬高溫熔融作業，易使勞工吸入金屬燻煙。

3) 化學品：

(1)酸洗作業：模具進入攪拌及淋砂前，須經過水洗及酸洗前處理作業，人
員可能接觸腐蝕性物質造成灼傷。

(2)造模作業：呋喃樹脂、硬化劑、甲醇等化學品混合矽砂做模，人員作業
時易接觸危害。

(3)其他(油品)：機械動力機具運作所需之柴油、汽油揮發，導致人員吸入
造成身體不適。

四、與有害物接觸預防

砂混練

造模

拆模

洗砂

去毛邊

研磨

噴漆

包裝/出貨

熔解

澆鑄

二氧化矽
粉塵

粉塵

二氧化矽
粉塵

二氧化矽
粉塵

有機溶劑

金屬燻煙

金屬燻煙

有害物 有害物製 造 流 程
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3.與有害物接觸預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 有害物吸入預防：

(1)設置改善粉塵工作環境之設備，例如集塵設備、局部排氣裝置。
造模區、澆注區、研磨區和後處理區等重點製程區新購具安全衛生效能
之設備，如呼吸式廠房、造模區水霧噴氣設備等部分設備。

(2)燻煙危害預防
加熱爐等工作場所內發生有害氣體、蒸氣、粉塵時，應視其性質，設置
密閉設備、採取局部排氣裝置、整體換氣裝置或以其他方法導入新鮮空
氣等適當措施。

(3)防止與有害物接觸傷害
實施作業前化學品危害及有害物通識規則之教育訓練。

2) 與有害物接觸相關安全裝備：

作業人員應配戴合適之口罩、面罩、防護衣、手套防護具。

3) 緊急應變措施：

針對不同暴露危害施以緊急救援，皮膚或眼睛與有害物接觸後應立即以清
水沖洗至少15分鐘，注意水沖壓力不可太強。如危急者立即送醫。參照各
化學品SDS(安全資料表)。吸入有害物因立即移往空曠地並給予新鮮空氣
，儘速送醫。

四、與有害物接觸預防
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噴砂作業易產生

大量懸浮粉塵

熔解/澆鑄作業產生之金屬燻煙

1.異物入眼基本說明

1) 異物入眼的定義：

源自空氣之微小顆粒，彈出之物體，液體濺射等造成眼睛被刺激或傷害之
情形。

2) 鑄造廠常見異物入眼的安全事故：

主要是攪拌、淋砂、燒結、震殼、砂帶、研磨、切割作業時，因粉塵、鑄
件、原料、或機械破裂碎片等彈出、濺射，且未配戴防護眼鏡，致發生異
物入眼災害。

3) 鑄造業作業環境之懸浮粉塵如散布濃度過高，勞工作業時眼睛

    易被刺激或傷害。

五、異物入眼預防
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浸漿、淋砂作業時易揚起砂塵

2.異物入眼潛在發生可能點

1) 攪拌、淋砂、震殼作業：

產生之懸浮砂粒、粉塵顆粒易使勞工作業時眼睛受刺激或傷害。

2) 砂帶、研磨、切割作業 ：

鑄件於後處理時，噴濺之金屬碎屑或粉塵顆粒易造成勞工眼睛被刺激或傷
害；另機器破裂彈射出來之碎片，易使勞工眼睛被刺傷。

3) 酸洗、塗漆作業：

鑄件清洗塗漆時，有機溶劑逸散造成勞工眼睛受刺激或傷害。

4) 高溫澆鑄作業 ：

產生之金屬燻煙易使勞工作業時眼睛受刺激或傷害。

五、異物入眼預防
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研磨切削液噴濺

研磨火花與研磨屑噴濺

3.異物入眼預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 預防異物入眼：

(1)從事研磨、震殼、澆鑄等相關作業時使用防護眼鏡
(2)保持通風避免工作場所粉塵濃度過高

(3)定期檢查機器設備（研磨、切割、砂帶機）之安全防護設施

(4)使用化學物品時必須注意噴濺

2) 相關安全裝備：

進行攪拌、淋砂、震殼、研磨、切割、砂帶、澆鑄作業時，人員應確實配
戴適當之防護眼鏡、防護衣、手套及面罩等防護具。

3) 緊急應變措施：

(1)設置沖眼設施以利緊急救護。

(2)異物入眼之應變措施 : 沖、蓋、送。

五、異物入眼預防
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鑄件回爐料磁選機之帶輪

未安裝護罩，易發生捲入災害

1.被夾/被捲/壓傷基本說明

1) 被夾/被捲/壓傷說明：

機械設備危險部位或區域均與其傳動部位(用來傳遞機械能)有關，如機械
之轉軸、齒輪、帶輪、飛輪、傳動輪、傳動帶等，皆可能發生被夾/被捲/
壓傷災害。

2) 被夾/被捲/壓傷之因素：

(1)機械未設良好之防護裝置。

(2)作業中不安全行為致產生誤動作。

(3)穿著寬鬆衣物、戴手套、繫圍巾或蓄留長髮操作機械設備。

(4)作業空間設計不當致人員不慎碰觸機械運轉部分。

(5)保養不當致機械故障或缺陷。

(6)未訂定安全衛生工作守則。
(7)未實施適當之安全衛生教育及預防災變訓練。 

六、被夾/被捲/壓傷預防



- 17 -

砂模輸送帶運作

時，可能造成附

近人員被捲

研磨機具

2.被夾/被捲/壓傷潛在發生可能點

1) 鑄造作業時，因未將具有切割、夾捲之機械危害點加以防護，

    而造成人員於作業時發生被夾/被捲/壓傷災害。

2) 勞工從事研磨機、切割機、砂帶機作業時，未確實設置防護設

    施，致身體被傳動部位捲入。

3) 勞工長髮未包紮且未穿戴安全帽，不慎遭輸送帶捲入受傷。

六、被夾/被捲/壓傷預防
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3.被夾/被捲/壓傷預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 被夾、被捲、壓傷預防、相關安全設施說明：

(1)職業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，應停止相關機械運轉及送料。為防止
他人操作該機械之起動等裝置或誤送料，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備與措施。

(2)職業安全衛生設施規則第 58 條-機械作業有危害勞工之虞，應設置護罩
、護圍或具有連鎖性能之安全門等設備。

(3)職業安全衛生設施規則第 279 條-對於勞工操作或接近運轉中之原動機
、動力傳動裝置、動力滾捲裝置，或動力運轉之機械，勞工之頭髮或衣
服有被捲入危險之虞時，應使勞工確實著用適當之衣帽。

2) 緊急應變措施：

發生被夾/被捲/壓傷事故時，即刻停止機具運作，檢查現場是否安全並檢
視受傷害人員是否有明顯外傷或骨折現象，意識是否清楚，如需進行急救
措施，即刻施行包紮止血並送醫。

六、被夾/被捲/壓傷預防
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自動造模區人員進入作業範圍

有發生遭機械手臂衝撞危害之虞

堆高機行駛視線不良易發生衝撞危

1.衝撞/被撞基本說明

1) 衝撞/被撞定義：

(1)衝撞指除去墜落、滾落、跌倒外，以人為主體碰觸到靜止物或動態物吊
物、機械之部分等情形(含與車輛機械衝撞，不含交通事故)。

(2)被撞指除物體飛落、物體倒崩、崩塌外，以物為主體碰觸到人之情形。

2) 能量來源 ：

能量源自機械性工具或運動中物件、正常移動、意外移動或移動中脫離其
正常軌跡物體等。

七、衝撞/被撞預防
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吊掛之鑄件、砂模或餘料敲擊

易發生鑄件迴盪撞傷作業人員

人車同道時易發生衝撞/被撞危害

2.衝撞/被撞潛在發生可能點

1) 行駛之搬運機器：

遭堆高機、固定式起重機衝撞。

2) 機械手臂：

遭造模、澆鑄作業所使用之吊掛機具撞擊。

3) 軌道機械：

軌道車輛、軌道手推車進行運送作業時撞擊人員。

4) 鑄造業工作場所不安全狀況或行為致衝撞/被撞：

(1)行走或執行作業時，被堆高機或作業機具撞擊事件。

(2)操作起重機執行吊掛作業，被吊掛之貨物撞擊。

(3)使用堆高機載運貨物時，因視線不良撞擊路過之其他人員。

(4)作業人員行經路線與車輛及吊掛動線相同，且未實施適當管控，易對作
業人員造成碰撞危害。

七、衝撞/被撞預防
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3.衝撞/被撞預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 衝撞/被撞預防注意事項：

(1)起重機操作員吊舉物件時，應謹慎操作防止搖晃，以避免撞擊人員或物
品。

(2) 抬舉重物下坡時，應放慢腳步不可奔跑，避免撞傷他人。

3) 衝撞/被撞緊急應變措施：

發生衝撞/被撞意外事故時，即刻停止機具車輛運作，檢查衝撞/被撞人員
是否有明顯外傷或骨折現象，意識是否清楚，如需進行急救措施，即刻施
行包紮止血並送醫。

2) 衝撞/被撞安全設施：

(1)於車輛出入口、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，應依規定設置適當交通號誌、標示、柵欄、反光器、照明或
燈具等設施。

(2)起重機具作業之工作場所，應採取防止車輛突入等危害之相關預防設施。

(3) 起重機具作業，應規定統一指揮信號，並指派專人負責辦理。

(4)車輛機械駕駛者或有關人員應於工作場所負責執行「除非所有人員已遠
離該機械，否則不得起動」、「禁止人員進入操作半徑內或附近有危險
之虞之場所等措施」等事項。

(5)起重機具行進作業出入頻繁之場所，應置交通引導人員，引導車輛機械
出入。

七、衝撞/被撞預防
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砆喃造模使用砆喃樹脂、造模劑及甲醇等化學物質

1.化學品噴濺基本說明

1) 化學品洩漏、暴露或噴濺說明：

危險物、有害物或毒性化學物質在儲存、使用及其廢液處理易因疏忽造成
災害，或不相容物質因意外反應導致災害化學品管理，進行化學品處理作
業時突然造成洩漏噴濺或化學物起反應爆炸導致噴濺人員傷害。

2) 化學品洩漏、暴露或噴濺原因 ：

(1)人員：未確實進行化學品管理、未遵循標準操作程序使用化學品致洩漏
、暴露或噴濺情形。

(2)化學物質：不相容化學品相互混合、具揮發性化學品、製程變更，致化
學品發生洩漏、暴露或噴濺情形。

(3)設施：儲存或操作化學品之設施或器具破損龜裂，致化學品發生洩漏、
暴露或噴濺情形。

八、化學品噴濺預防
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噴漆使用有機溶劑

研磨切削液噴濺

2.化學品噴濺潛在發生可能點

1) 自硬性砂模之呋喃模鑄造，過程以樹脂、硬化劑混合矽砂後做
    模，經由呋喃樹脂與硬化劑的作用而產生硬化的效果，其所使
    用化學物質在調配時均有噴濺可能。 

3) 鑄造砂心製造過程會使用塗模劑浸塗以增加其表面光滑程度，
    塗模劑一般為水性塗料(常以甲醇做為溶劑)。

2) 重力鑄造過程中使用脫模劑，於調配、使用時有遭噴濺之虞。

4) 脫蠟精密鑄造相關製程(澆鑄、酸洗、修磨、焊補)中酸洗作業主
    要是洗鑄件表面之油漬和氧化皮等。

八、化學品噴濺預防
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組樹蠟模修整蠟氣/蠟液接觸

3.化學品噴濺預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 化學品噴濺預防：

(1)職業安全衛生法第10條規定，雇主對於具有危害性之化學品，應予標
示、製備清單及揭示安全資料表，並採取必要之通識措施。

(2)化學品櫃應上鎖以免震動而打開使內裝瓶跌落。

2) 相關安全設備及防護具：

(1)灑水系統、沖淋設施等。

(2)個人防護具 : 護目鏡或具側邊防護之眼鏡、面罩。
(3)手套、工作裙、長筒靴。

3) 緊急應變措施：

化學品噴濺可經由以下三種主要途徑進入人體：吞食、吸入、皮膚吸收。
遇化學品噴濺應立即以清水沖洗皮膚或眼睛至少十五分鐘，注意水沖壓力
不可太強。如果急著送醫而沒有充分的沖洗反而會加重傷害。通報單位主
管後迅速就診。 參照各化學品SDS(安全資料表 )。 

八、化學品噴濺預防
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1.感電危害基本說明

1) 化感電說明：

(1)人體之心臟本身為一個泵浦，藉由心肌運動持續膨脹和收縮，使血液於
人體內循環。若由外界向人體通入某種程度之電流，將混亂心臟之泵浦
作用，甚至停止跳動，此種狀態稱之為感電。當心肌無法正常膨脹及收
縮，而產生心肌振動時，此種振動稱之為心室微動。

(2)阻斷生理現象－小電流感電。 
(3)小電流感電所洩放之能量有限，除非電流流經生命中樞，否則造成傷害
之可能性較低。

(4)破壞生理現象－大電流感電 :因電流值增大而有大能量之洩放，對人體
破壞性相當明顯，如經呼吸中樞或循環中樞，必然造成死亡情形；如非
經呼吸及循環中樞，亦可能造成機械性死亡或殘廢。

(5)電壓並非評估安全之指標，觸電是否導致嚴重後果，與電壓無直接關係
，須視通過人體之電流大小、通過人體部位、感電時間等而定，如人體
潮溼致電阻降低時，數十伏特之交流電亦可致人於死。

2) 感電特徵：

九、感電危害預防
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電線雜亂未整理，易發生接/切錯

線路引起感電 配電箱未置隔板

2.感電危害潛在發生可能點

1) 砂帶、研磨、切割、電焊、起重機具作業：

(1)電氣設備操作、維修、清理、安裝，人員碰觸低壓裸露電線或帶電體。

(2)電動機具操作，人員碰觸低壓裸露電線或帶電體。

(3)電焊機之電弧熔接，人員碰觸電焊條、電焊夾頭帶電部分、電焊機之焊
接柄或裸露電線。

(4)起重機具維修，人員碰觸低壓裸露電線或帶電體。

2) 鑄造廠房電力設備作業：

(1)輸配電線外線作業，人員作業時碰觸電力設備帶電部分，誤送電或逆送
電，停電及檢電作業不確實。

(2)室內配線施工，人員作業時碰觸電力設備帶電部分。

(3)燈具安裝維修，燈座帶電部分或燈泡破損引起漏電。

(4)電氣設備接線作業，誤送電或逆送電，停電及檢電作業不確實。

3) 電力作業不安全環境及行為：

(1)起重機具作業，誤觸附近高壓電線。
(2)潮濕場所作業，不正確啟動電氣開關設備，如濕手操作開關或隔離開關
及斷路器之操作順序錯誤。

(3)接近電路作業，誤觸漏電電線。

(4)營建作業，施工過程損及電線管路、
配線處理不良漏電或臨時配線線路
破皮漏電。

九、感電危害預防
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3.感電危害預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 感電危害預防：

(1)隔離：將帶電之電氣設備或線路與工作者分開或保持距離，使勞工不易
碰觸，如明確劃定及標示電氣危險場所，必要時可加護圍或上鎖，並禁
止未經許可之人員進入。

(2)絕緣：防止電氣線路或設備傳導電流。裸露帶電部分應施以絕緣被覆，
如橡膠套、絕緣膠帶等。

(3)接地(設備接地)：將電氣設備之金屬外箱(殼)等目的物與大地連接，保
持目的物與大地為同電位。

2) 感電危害相關安全設施及裝備：

(1)漏電斷路器：裝設於用電設備之連接電路或插座分路上之安全裝置，能
自動偵測出漏電而啟斷電路。

(2)自動電擊防止裝置：裝設於交流電焊機，如未進行焊接作業時，能將電
壓降至安全範圍。

(3)絕緣用防護具：作業時穿戴電氣絕緣用防護具或使用活線作業用器具及
裝備，如穿戴絕緣手套、絕緣鞋、絕緣護肩、電工安全帽、 使用絕緣
棒、絕緣工具。

3) 緊急應變措施：

(1)關閉漏電設備之電源；在不危害到自身安全情況下，儘速以絕緣物移開
傷患，並關閉漏電設備之電源。

(2)請求救援，指派一人通報及叫救護車；儘速安全地接近無意識傷患，觸
碰其是否仍有自發性呼吸，若無，清除頸部、喉嚨或呼吸道之阻塞物，
施以口對口人工 呼吸，直到恢復呼吸(不可只是等待醫生救援而毫無急
救)；施以口對口人工呼吸之後，觸碰感覺頸動脈跳動，若無，施以CPR
。

(3)若傷者有灼傷現象，先移除身上束縛物，以冷水沖敷，待熱度退後，保
持體溫，並記載傷害情況， 供醫護人員處理。

九、感電危害預防
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爬梯/作業平台應設置護籠或欄杆等

防止墜落危害設施

1.墜落/滾落基本說明

1) 墜落災害定義：

係指人或物體受地心引力作用，自空中飛落於地面。若碰撞堅硬之物體或
地面時，將造成人體或物體損壞。

(1)不安全狀況：鑄造廠內設計不良、材料瑕疵、開口防護不良、安全設施
不足、溼滑地面等不安全作業環境。

(2)不安全行為：作業人員之錯誤動作(在高低落差處跑跳追逐)或違反紀律(
如酗酒)之行為。 

2) 鑄造業墜落/滾落意外：

(1)鑄造生產常使用大型機械設備，勞工於高處平台作業時，常因上述不安
全狀況及不安全行為發生墜落/滾落意外。

(2)在異常作業或緊急維修處理時，勞工常需在機械設備上從事維修、保養
等作業，如平台未設置護欄或設置不符合規定之施工架時，易發生墜落
災害。

十、墜落/滾落預防
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各項爬梯為預防墜落危害應設置護籠

2.墜落/滾落潛在發生可能點

1) 平台作業：

熔解作業時，如平台具高低差且未設置護欄等安全措施，人員易自平台墜
落地面。(可能源自不安全狀況及行為)

2) 固定梯：

儲砂桶入料作業時，固定梯未設置護籠或止滑條等安全措施，人員易自固
定梯墜落地面。(可能源自不安全狀況及行為)。

3) 高處維修：

固定式起重機桁架等維修保養作業時，起重機具未設置護欄或人員未確實
使用安全帶等防護具即進行維修作業，人員易自高處墜落地面。(可能源
自不安全狀況及行為)。

十、墜落/滾落預防
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3.墜落/滾落預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 墜落安全裝備：

(1)工作場所邊緣及開口部分，應設置適當強度之護欄及腳趾板。

(2)高處作業應有安全之上下設備。
(3)於高處作業時，應確實使勞工使用安全帶等防護具，以避免發生墜落災
害。

2) 墜落危害預防：

作業前應確實告知勞工相關高處作業預防注意事項與作業內容，妥善安排
作業方式、方法，並盡量避免勞工於高處從事作業。

3) 緊急應變措施：

(1)請求鄰近人員協助，救出墜落人員，並通知急救人員施以急救處理。先
觀察墜落人員是否有窒息、出血、休克等情況，然後再固定骨折，如有
需要應立即聯絡救護車，迅速送往醫院治療。

(2)骨折處理要點：檢查傷者痛感、脈搏、異常感覺、癱瘓、及傷肢是否蒼
白冰冷。處理穿破骨折時，必須加環形墊後再包紮。利用夾板或未受傷
之軀體協助固定骨折。固定骨折部位時，包紮繃帶應避免擠壓骨折處。
包紮後，必須檢查血液循環，如發覺有缺血情況，即表示包紮過緊。

十、墜落/滾落預防
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堆放方式雜亂或堆放不

規則形物體時，均可能

於取料作業過程中發生

物體倒塌災害

1.物體倒塌基本說明

1) 物體倒塌、崩塌係指堆積物、施工架、建築物等堆疊或組立結

    構被破壞，致重心偏移崩落之情形。

2) 倒塌、崩塌的能量危害源包括應變能、高處位能、水壓、機械

    動能、火力、風力、化學能等。

3) 設計不良、材料瑕疵、機械設備防護不良、安全設施不足、作

    業環境不良(溼滑地面等)也是造成物體倒塌、崩塌的原因。

十一、物體倒塌預防
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大型圓形鑄件置物易因

重心偏移而造成倒塌危害

熔煉原料及回爐料等存放區

堆置高度過高

2.物體倒塌潛在發生可能點

十一、物體倒塌預防

1) 廠內空間有限，常見盛裝爐渣/灰之太空包、金屬原料儲放堆置

    區、鑄件半成品儲存區、回爐料存放區等堆置高度過高，在堆積

    物品、拆卸、取料時，因碰撞而發生倒塌、崩塌之災害(上圖)。

2) 堆置物重心偏移而倒塌，如圓形管件堆疊、鑄件半成品堆放(下

    圖) 。

3) 鋼瓶放置於不平整之地面。

4) 搬運、吊運時，因空間不足或不慎碰撞堆置物，導致發生倒塌、

    崩塌之災害。
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3.物體倒塌預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 物體倒塌預防：

鑄材原料、半成品及成品之運送、堆疊及儲存，應依下列規定辦理：

(1)預防傾斜、滾落，必要時應用纜索等加以適當捆紮。

(2)儲存之場地應為堅固之地面。
(3)堆積鑄材原料、半成品及成品之間應有適當之距離。

(4)採用適當之堆高機搬運鑄材原料、半成品及成品，並將鑄材重量等明顯
標示，以利處理及控制其負荷重量。

2) 相關安全裝備說明：

(1)鑄造業生產之模具、鑄件 、原料砂及半成品應採取繩索捆綁、護網、限
制高度或變更堆積等必要措施、鋼瓶應有固定架固定，避免物體倒塌翻
倒造成人員傷害。

(2)搬運及堆置鑄材原料、半成品及成品時，需固定物件，以防止發生倒塌
災害。

3) 緊急應變措施：

(1)物體倒塌發生時，立即暫停工作或採其他必要措施，於其原因消失後，
應即恢復原狀。

(2)在不危害到自身安全情況下，儘速施救； 請求救援，指派一人通報及
叫救護車；儘速安全地移除倒塌物並觀察受傷員工。

十一、物體倒塌預防
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1.物體飛落基本說明

1) 物體飛落定義：

係指飛來物、落下物等為主體碰撞人體之情況，包含起重機具運轉作業時
，吊掛物掉落之情況(上圖)。

2) 鑄造業物體飛落：

(1)大型起重機具吊掛原料砂、鑄件作業時，吊掛物掉落之情況。

(2)精密鑄造之鑄件經淋砂作業後進行乾燥吊掛時(下圖)，吊掛物如未妥善
固定，可能發生掉落之情況。

十二、物體飛落
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吊勾無防滑舌片或舌片

功能失效，易因脫鉤發

生物體飛落災害

2.物體飛落潛在發生可能點

1) 起重機具吊掛作業：

太空包原料砂、鑄體(半)成品作業時，因起重機具操作不當使吊掛物掉落
；另因起重機具故障失效致使吊掛物掉落。

2) 精密鑄造製程之乾燥作業：

射蠟成型之鑄件經淋砂作業後，進行乾燥吊掛時，吊掛物如未確實固定致
發生鑄件掉落之情況。

鑄造廠發生物體飛落時，如人員在標示作業區內未帶安全帽，將因飛落物
體產生砸傷意外。

十二、物體飛落
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3.物體飛落預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 物體飛落防護設施及管理措施：

(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)嚴格管制吊舉物不得通過人員上方。

(4)起重機具之作業應規定統一運轉指揮信號，並指派專人負責。
(5)吊掛作業人員須配戴安全帽。

2) 安全裝備個人防護具：

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。安全帽於正常使用狀況下以不超過2年
為限，如有遭受重擊或自高處摔落，應立即更新。

3) 緊急應變措施：

(1)確定現場環境安全後檢查傷患。
(2)緊急通報進行急救處理。

(3)儘速將傷者送往醫院進行治療。

(4)封鎖現場，立即停工，等待鑑定。

(5)安全未改善前不得再施工。

十二、物體飛落
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鑄件研磨或切割時因鑄件受力不均易發生鑄件邊緣破裂危害

1.物體破裂基本說明

1) 物體破裂定義：

指容器、裝置因壓力而破裂或壓壞之情況(如研磨機砂輪破裂等機械破裂
之情況)。

3) 容器、裝置因操作不當、溫控不良，致容器承載壓力負荷過大而
    破裂。

(1)因內部壓力造成破裂之設備，如：鍋爐、壓力容器、鋼瓶、化學設備等。

(2)因外部力量造成物體破裂，如以研磨機進行鑄件切串之切除作業、用榔
頭敲斷鑄件帽口、邊料等。

2) 壓力來源包括外部壓力與內部壓力。

十三、物體破裂預防
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鑄體觸及高速轉動之機具

2.物體破裂潛在發生可能點

1) 噴砂/震殼：

澆鑄後以噴砂機或震殼機等去除砂模過程，致使砂模破裂。

2) 研磨：

(1)研磨輪超速旋轉時，不慎接觸異物造成轉輪破裂。

(2)研磨機、切割機、砂帶機作業時，鑄體觸及高速轉動之機具，鑄體邊緣
破碎。

3) 切割：

研磨機或砂輪機等進行切除作業時，鋸片突然斷裂。

4) 敲擊：

鑄件之燒口、冒口等用榔頭敲斷去除，敲擊鑄件修整多餘毛頭與毛邊及使
用砂輪磨平等作業，致鑄件破裂或飛落。

5) 加溫設備：

鍋爐、燒結爐等加熱設備因溫控、燃料進料不順等不當操作，致容器承載
壓力負荷過大而破裂。

十三、物體破裂預防
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3.物體破裂預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 物體破裂預防：

(1)於研磨機、切割機及砂帶機之傳動部位加裝安全防護，避免異物捲入致
發生物體破裂災害。

(2)研磨及切割作業時，嚴禁人員站立在機台兩側。

(3)操作機器時，勿離開崗位，以免發生危險。

(4)依標準作業程序操作鍋爐、燒結爐等加熱設備，並定期檢修。

3) 緊急應變措施：

(1)遇任何危險狀況時，應按緊急停止鈕並將刀具夾移開，若不慎發生事故
時，應確實關掉動力源（電源開關）。

(2)如遇鍋爐或鋼瓶爆炸，應立即疏散避免人員傷亡。

(3)傷者如遇物體破裂致身體外傷，應立即急救包紮並儘速送醫。

2) 相關安全裝備(個人防護具)：

防護衣(依所需防護等級予以選用) 、手部防護、安全面罩/眼鏡、護目眼
鏡、安全鞋、安全帽等。

十三、物體破裂預防
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1.缺氧/窒息基本說明

1) 缺氧/窒息：

(1)依缺氧症預防規則第3條規定，缺氧係指空氣中氧氣濃度未滿18％之狀
態。雇主使勞工從事缺氧危險作業時，應予適當換氣，以保持該作業場
所空氣中氧氣濃度在18%以上。氧氣濃度小於6％將使人體瞬間昏倒呼
吸停止，痙攣6分鐘即死亡。

(2)缺氧/窒息症狀 : 嘴唇、指甲和眼角膜發紫(發紺)；昏迷；沒有呼吸；窒
息雖然不一定導致死亡，但常導致腦部損害。

2) 缺氧/窒息因不同類氣體之置換：

(由非氧氣等氣體所造成，主要是因為對於氧氣濃度檢測、換氣等方面之
安全措施不夠完善，對於氣體危險性未能充分了解，及未配戴保護呼吸用
防護具而發生意外。

(1)化學性窒息：鑄造業製程中，因高溫作業不完全燃燒產生一氧化碳，人
體吸入後致細胞呼吸受抑制引起組織缺氧，可能造成缺氧/窒息發生。 

(2)吸入後產生系統性作用：如有機溶劑、鉛、砷及金屬燻煙熱等，鑄造業
高溫金屬鎔融可能產生這些物質，吸入後會引起肺部作用及生理系統性
的作用，致造成缺氧/窒息發生。

十四、缺氧/窒息預防
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噴砂作業完工後作業人員

進行內部清理 人員進入地下儲砂坑進行清理

2.缺氧/窒息潛在發生可能點

1) 鑄造業局限空間作業場所：

(1)金屬槽、集塵器、儲油槽歲修檢點作業時，人員進入槽體可能有缺氧/
窒息潛在風險。

(2)高溫燒結爐、澆鑄爐進行歲修檢點作業時，人員進入槽體可能有缺氧/
窒息潛在風險。

2) 鑄造業空氣中氧氣消耗原因：

(1)槽及其他材料氧化：鐵製槽內含有水分且長時間予以封閉，內壁氧化生
銹，致槽內氧氣量減少，尤其是含電解質之水，氧化速度相當快速。

(2)因貯藏或搬運物質引起之氧氣消耗：煤、褐煤等會吸收空氣中之氧而氧
化發熱。如果散熱佳、煤、褐煤等會自燃。

3) 含氧量少之空氣等之噴出：

進入坑井或槽體作業時，湧出含氧量少之空氣(如二氧化碳)，人員可能有
缺氧/窒息潛在風險。

十四、缺氧/窒息預防
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3.缺氧/窒息預防、相關安全裝備說明及緊急應變措施

1) 缺氧/窒息作業設施預防：

(1)職業安全衛生設施規則第 29-1 條
於局限空間從事作業前，應先確認該空間內有無可能引起勞工缺氧、中
毒等危害，有危害之虞者，應訂定危害防止計畫，並使現場作業主管、
監視人員、作業勞工及相關承攬人依循辦理。

(2)勞工從事缺氧危險作業時，應置備測定空氣中氧氣濃度之必要測定儀器
，並採取隨時可確認空氣中氧氣濃度、二氧化碳等其他有害氣體濃度之
措施。

(3)鑄造業局限空間(塔槽)作業預防：
(a)空氣中有害氣體偵測並進行作業場所測定點規劃。

(b)密閉設施內部作業時，於該作業期間，應採取該設施等出入口之門  
蓋等不致閉鎖之措施。

(c)窒息性氣體與刺激性氣體中毒措施：避免接觸窒息，加強通風使窒  
物盡快排出，進入缺氧窒息場所應著防護裝備(如：送風面罩等)，對  
有關人員進行教育培訓 並 嚴格執行規章制度，強化監督管理及健康  
監護。

(d)加強局限空間之通風換氣， 確保無缺氧之虞。

2) 安全裝備個人防護具：

進入局限空間之勞工至少須使用防滑安全鞋、安全帽等個人防護裝備。防
護具有防護空間內化學液體對人體、眼、呼吸器官之危害。缺氧環境下應
使用供氣式空氣呼吸防護具 。

3) 緊急應變措施：

(1)進行緊急應變時，應即時展開救援工作或尋求鄰近醫療機構或消防單位
支援。

(2)缺氧／窒息發生時，現場人員及作業主管，皆應先明白缺氧/窒息危害
及危害防範措施，如通風換氣、氧氣及有害氣體濃度測定、緊急應變救
援等措施，以確保檢查人員安全與健康。

十四、缺氧/窒息預防




