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前言

策略目標與輔導成果

守規性診斷輔導

電氣火災預防技術輔導

機械安全防護技術輔導

通風改善技術輔導

噪音危害預防技術輔導

火災爆炸預防技術輔導

人因性危害預防技術輔導

職業安全衛生管理系統技術輔導

化學品暴露分級管理技術輔導

設備風險評估技術輔導

製程安全管理技術輔導
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前言

本計畫以基線改善技術輔導、風險管理技術輔導、訓練及宣導、成
果推廣等方式，協助產業界改善安全衛生工作。運用基線改善技術輔導，
分為一般性工廠應符合之守規性診斷輔導、工廠災害特性之進階式功能性
深入輔導（如電氣火災預防、化學品安全管理、人因性危害預防、機械安
全防護、噪音危害預防、通風改善等），以及曾受輔導工廠之改善落實追
蹤輔導，透過量與質的雙重輔導下，期望降低工廠災害事故。

其次，運用國內外風險管理技術，輔導工廠因應國際潮流 ISO 45001
管理系統的導入、化學品暴露分級管理、設備風險評估，以及採用人因危
害風險評估工具進行人因性危害預防輔導，協助工廠強化自主安全管理能
力，減少工安事故發生及提升國際競爭力。最後透過辦理各類產業安全衛
生之宣導及推廣活動，全面提升國內安全衛生與防災水準、減少事故災害
及職業災害發生。

本手冊內容主要以本計畫輔導流程與案例為主，希望藉由各種輔導案
例之呈現，使業者更進一步了解經濟部工業局的工安輔導資源與善用資源
並提供相關輔導聯絡資訊於最後，期望業者能將各種工安技術適時導入工
作環境並改善，以降低危害風險，強化產業競爭力。
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策略目標與輔導成果

減少
損失

永續
經營

事故
預防

技術
應用

符合
法令

環保
節能

生產
效率

製程
優化

產品
品質

職業
安全衛生

企業
責任

股東
權益

客戶
服務

企業
安全

衛生

管理

職業安全
衛生法

工廠管理
輔導法

其他相
關法令

經濟部工業局

中小企業優先 輔導成果

法規查核：檢視安衛法規符合度，避免廠
商受罰並降低職災發生率。

危害鑑別：藉危害技術找出重大危害發生
源並改善。上述累計共協助874家廠商完成
查核鑑別之輔導作業。(立即危險改善率達
91%，避免7,878萬元以上之罰緩，整體改
善率達79%)

功能性輔導：經前述輔導後發現需深入評估
危害型態，導入合適控制措施，如紅外線檢
測、噪音、通風等。累計協助442家廠商進
行評估並提供有助益之改善建議與圖說。

追蹤改善情形：諮詢輔導廠商自主管理情
形，確保持續落實。累計針對過往年度參
受輔導廠商提供235家追蹤輔導作業。(立
即危險改善率達100%)

ISO 45001：累計協助32家廠商建置職業安
全衛生管理系統最新標準，以輔導協助企
業與國際接軌。

化學品暴露分級：累計協助7家廠商引用國
內外暴露評估技術建立半定量、定量推估、
定量監測之評估方法，依製程特性導入化學
品分級管理系統並產出3本技術手冊供業界
參考。

設備風險評估：協助 2家廠商採用 I S O 
12100技術於設計階段鑑別重大危害提出控
制對策、降低風險以達本質安全之精神並
產出1本技術手冊供業界參考。

人因性危害預防：協助2家廠商協助降低重
複性作業促發之肌肉骨骼傷病，提高整體
工作品質。

中大企業精進
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守規性診斷輔導

電話確認訪廠時間

專人臨廠輔導 (初勘)

提出改善建議及方案

專人臨廠輔導 (複勘)

輔導報告產出寄送予廠商

追蹤輔導

執行流程 工作項目/產出/成果輔導流程

年度/家數

第1次進廠

第2次進廠

第3次進廠

溝通輔導項目、目的、流程、配
合方式、時間安排。

確認安全衛生管理計畫、組織或
人員相關資格等是否符合規定。

確認工廠製程機械設備及環境等
是否符合規定。

提供改善範例輔導設施輔助及其
他必要之資源，並與廠商密切聯
絡，以知悉改善進度。

高風險項目未改善完成，將進行
追蹤確認。

對於上次未符合法規之項目進行
複勘確認，拍照並撰寫完成複勘
報告。

提供事業單位改善報告。

179 206 175
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守規性診斷輔導

改善前 改善後 改善說明

●吊鉤缺少防止吊物脫落

之裝置，屬於常見缺失。

●具有物體飛落之風險。

●針對起重機具之吊勾，

設置防滑舌片，以防止

所吊物體脫落。

依據職業安全衛生設施規則 90 條之規定，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。

輔導案例 1

依據四年統計資料顯示，在總共 8,891 件缺失中，機械災害相關
缺失佔 13 大項中的 1,449 件 (16%)，其中屬於立即性危害者佔 895 件
(62%)，以下為常見之缺失類型。

◆機械災害防止

改善前 改善後 改善說明

●機械之帶輪未設置防護，

屬於立即性危害。

●具有被夾、被捲之風險。

●針對帶輪之危險部分，

設置護罩，以防止勞工

危害發生。

依據職業安全衛生設施規則 43條之規定，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。
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輔導案例 2

依據四年統計資料顯示，在總共 8,891 件缺失中，墜落飛落相關缺失
佔 13 大項中的 374 件 (4%) 全屬於立即性危害，以下為常見之缺失類型。

◆墜落飛落防止

改善前 改善後 改善說明

●工作場所有物體飛落之
虞，缺少防護設備，屬
立即性危害。

●具有墜落及物體飛落之
風險。

●針對工作場所開口處有
物體飛落之虞，設置防
護設備。

依據職業安全衛生設施規則 238 條之規定，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。

改善前 改善後 改善說明

●工作場所開口部分缺少

防護設備，屬於立即性

危害。

●具有墜落及物體飛落之

風險。

●針對高度在二公尺以上

之開口部分設有護蓋之

防護措施。

依據職業安全衛生設施規則 224 條之規定，雇主對於高度在二公尺以上之工作場所邊緣
及開口部分，勞工有遭受墜落危險之虞者，應設有適當強度之護欄、護蓋等防護設備。
雇主為前項措施顯有困難，或作業之需要臨時將護欄、護蓋等拆除，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。

守規性診斷輔導
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改善前 改善後 改善說明

●配電盤未設置防止感電

之護蓋，屬於立即性危

害。

●具有人員感電之風險。

●針對配電盤設置防止感

電之護蓋或絕緣被覆。。

依據職業安全衛生設施規則 241 條之規定，雇主對於電氣機具之帶電部分，如勞工於作
業中或通行時 ，有因接觸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。

改善前 改善後 改善說明

●交流電焊機未設置自動
電擊防止裝置，屬於立
即性危害。

●具有人員感電之風險。

●針對作業使用之交流電
焊機設置自動電擊防止
裝置。

依據職業安全衛生設施規則 250條之規定，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。

輔導案例 3

依據四年統計資料顯示，在總共 8,891 件缺失中，電氣危害相關缺失
佔 13 大項中的 1,149 件 (13%)，其中屬於立即性危害者佔 942 件 (82%)，
以下為常見之缺失類型。

◆電氣危害防止

守規性診斷輔導
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輔導案例 4

依據四年統計資料顯示，在總共 8,891 件缺失中，物料搬運處置及火
災爆炸防止相關缺失分別佔 13 大項中的 376 件 (4%) 及 343 件 (4%)，但
其中屬於立即性危害者分別佔 150 件 (40%) 及 236 件 (69%)，以下為常見
之缺失類型。

◆物料搬運處置及火災爆炸防止

改善前 改善後 改善說明

●塗膠區未設置防爆電器
設備，屬於立即性危害。

●具有火災爆炸之風險。

●塗膠區使用之電氣設備
應有防爆性能構造。

依據職業安全衛生設施規則 177-1 條之規定，雇主對於有爆燃性粉塵存在，而有爆炸、
火災之虞之場所，使用之電氣機械、器具或設備，應具有適合於其設置場所危險區域劃
分使用之防爆性能構造。

改善前 改善後 改善說明

●堆放物料未設置防止倒

塌之必要設施，屬於立
即性危害。

●具有物料倒塌及崩塌之
風險。

●針對物料堆置區採取限
制高度或變更堆積等必
要設施。

依據職業安全衛生設施規則 153 條之規定，雇主對於搬運、堆放或處置物料，為防止倒
塌、崩塌或掉落，應採取繩索捆綁、護網、擋樁、限制高度或變更堆積等必要設施，並
禁止與作業無關人員進入該等場所。

守規性診斷輔導
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電氣火災預防技術輔導

電話確認訪廠時間

確認問題點(評估需求)

紅外線熱影像檢測輔導

提出改善建議及方案

確認改善成效 追蹤改善問題

輔導報告產出寄送予廠商

執行流程 工作項目/產出/成果

溝通輔導項目、目的、流程、配
合方式、時間安排。

評估工廠是否屬於老舊(超過20年)
或從未檢測電力設施或曾發生電
線走火或廠內粉塵蓄積或元件鏽
蝕嚴重等需求狀況。

進廠追蹤功能性深入輔導改善情
形，若有必要，再進廠追蹤1次。

提供事業單位改善報告。

針對廠內所有電氣設備如開關箱
內(元件、電線)、變壓器等，透過
紅外線熱影像儀器掃描檢測是否
有溫度異常、三相不平衡、重載、
過載等情形。

依現況進行溝通，並提供改善建
議(參考、注意、限期改善、立即
改善，4個等級)，以利後續改善。
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電氣火災預防技術輔導

◆依消防署事故資料顯示電線火災約佔 70%，凸顯電氣設備管理相當重
要，採預知保養輔導之策略，可有效預防事故發生之頻率及嚴重性。

◆現場檢測後屬應立即改善或限期改善者平均 1~2 點 / 廠以上，檢測最高
溫度有高達 170℃情形，因攸關火災問題，業者均會積極配合改善。

紅外線熱影像檢測儀器 現場檢測情形 

異常等級之溫度界限設定

異常等級
（失效類別）

等級說明（失效模式）

正常

參考
溫度偏離常態，但不影響安全，可作為製程生產或品
質改善參考。

注意
線材溫度已偏離常態，生產上未有立即危害，人員可
能有觸碰燙傷危害，應注意或標示，並定期追蹤檢測
溫度是否異常變化。

警告 限期改善
線材溫度已超過警界值，需進行改善處理，推估在短
期間，應無立即危害，但仍存有風險，建議 1 個月內
進行維修改善。改善完成後，仍應進行複檢確認。

危險 立即改善
線材溫度以上已超過危險值，應於 1 週內儘速處置，
改善後應進行複檢。

備註
1. 以上均以線材安全溫度為基準，依各元件特性有其不同判斷標準。
2. 三相電流及現場環境狀況，有不同之參考依據，以實際現場狀
況為準。

運轉中檢測 作業效率 火災事故降 非接觸監測 財產損失降
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電氣火災預防技術輔導

輔導案例 1

改善前

改善後

應立即改善：高溫170°C導致絕緣皮烘烤已劣化變形。

更換電線並重新鎖接，溫度已降至正常範圍。

170°C

58°C

問題點：接點異常

電
磁
接
觸
器

電
磁
接
觸
器

應立即改善：高溫170°C導致絕緣皮烘烤已劣化變形。

更換電線並重新鎖接，溫度已降至正常範圍。
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前言電氣火災預防技術輔導

改善前

改善後

應限期改善：表面溫76.7°C ，疑似用電負載過大。

已另設變壓器分流負載，溫度已降至正常範圍。

76.7°C

56.7°C

電
磁
接
觸
器

電
磁
接
觸
器

應限期改善：表面溫76.7°C ，疑似用電負載過大。

已另設變壓器分流負載，溫度已降至正常範圍。

問題點：負載過大

輔導案例 2
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電氣火災預防技術輔導

改善前

改善後

應限期改善：S相接點鎖接不良，銅排漆包線已掉漆

重新鎖接調整後，溫度已降至正常範圍。

75.8°C

未及時處理1個月後，複測時已升溫至109°C，
應立即改善以免發生火災。

109°C

問題點：未及時處理，導致更高溫

24.5°C

無
熔
絲
開
關

無
熔
絲
開
關

無
熔
絲
開
關

應限期改善：S相接點鎖接不良，銅排漆包線已掉漆

重新鎖接調整後，溫度已降至正常範圍。

未及時處理1個月後，複測時已升溫至109°C，
應立即改善以免發生火災。

輔導案例 3
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機械安全防護技術輔導

排定訪廠日期

瞭解問題點確認業者需求

危害源辨識可行性方案評估

提供改善建議

改善成果確認

產出輔導報告提供廠商參考

執行流程 工作項目/產出/成果

跟受輔導業者排定進廠日期、時
間。

進廠實地瞭解廠內狀況及業者輔
導需求，例：機台設備種類、問
題點、之前改善情形等。

蒐集相關資訊。

確認業者改善進度及成效。

印證改善建議之成效。

撰寫輔導報告。

寄送輔導報告給業者。

功能性深入輔導，依照業者輔導
項目，辨識廠內之危害源(機械安
全)及嚴重性。

評估各項之可行性方案。

與業者討論及提供合理可行之改
善建議。

2 1
4

10

17

0

20
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年度/家數
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第1次進廠
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機械安全防護技術輔導

輔導案例 1

●衝床：曾發生職災，欲改善衝床之安全防護設施，降低風險。 
●剪床：無護罩防護，人員有切割風險。

改善建議： 
●衝床飛輪部位設護罩，衝模區設護網，修改模治具設計。 
●剪床設護網，避免人員切割風險。

改善前 改善後

加裝
護罩

加裝
護罩

氣壓式
衝床

剪床
裸露

桌上
衝床
飛輪
裸露

加裝雙聯電磁閥：其中
一個閥故障，無法排氣
時，另一個閥立即會洩
漏氣，以避免離合器脫
不開而發生事故。
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機械安全防護技術輔導

輔導案例 2
●輸送帶為活動式，可依照工件物料狀況進行升降，進行升降時有人員夾
傷風險。

改善建議：
●機台端預知感測與警報裝置，當棧板達一定數量或重量之前，連動閃燈
及蜂鳴器，預先告知附近員工此輸送帶即將上 ( 下 ) 動作。

●捲夾危險區域以扇葉開合護罩或使用具有摺疊伸縮功能之硬質帆布防
護（可調式防護裝置）。

改善成果：
●輸送帶活動端預知警報裝置，偵測板材片數若達限制片數之前 10 片左
右，將連動閃燈及蜂鳴器警示周圍員工。

●於輸送帶與固定架之間隙，安裝硬質帆布，防止夾傷。

人員易夾傷區域

預知警報裝置 ( 閃燈及計數器 ) 輸送帶上升時，帆布自動
展開，防止伸入間隙內

改善前

改善後
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通風改善技術輔導

電話確認訪廠時間

確認問題點(評估需求)

通風工程危害預防輔導

提出改善建議及方案

確認改善成效追蹤改善問題

輔導報告產出寄送予廠商

執行流程 工作項目/產出/成果

溝通輔導項目、目的、流程、配
合方式、時間安排。

了解製程內容、流程、使用的原
物料及操作人員與機械設備配置
，確認現有通風控制方式及通風
改善需求。

進廠追蹤功能性深入輔導改善情
形，若有必要，再進廠追蹤1次。

提供事業單位改善報告。

以風速計、發煙管等通風測試工
具確認現場通風控制效果。

評估、選定改善方法。

依現況進行溝通，並提供改善建
議及改善圖說；若遇有困難者，
另提供案例參考，以協助提升改
善成效。

5 4
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27
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輔導流程

年度/家數
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第3次進廠
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數
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通風改善技術輔導

輔導案例 1

整體廠房通風： 
廠內貼合機為高溫熱源，其作業時持續對廠內空氣加溫，廠房上方雖設
有 6 處通風球但熱空氣仍來不及排除，形成廠內作業環境悶熱情形。

建議將貼合機設備四周包覆減少熱空氣逸散於作業場所內，並於
屋頂增設負壓風扇加強整廠整體換氣，以每小時 20 次之換氣量進
行整體換氣（抽風量約 32,000 CMH）。

◆貼合作業區

負壓風扇未開啟狀態門簾靜止 負壓風扇開啟後補氣明顯

增加 1 座 54 吋
負壓風扇
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通風改善技術輔導

輔導案例 2

有機溶劑暴露： 
危害評估主要重點改善為拌膠區，作業主要為膠帶上膠與膠料調製等，
因使用大量樹脂、有機溶劑 ( 如甲苯、乙酸乙酯等 )，攪拌桶因承裝大
量有機溶劑成份，且開口面未能先予以上蓋，致使有機溶劑持續揮發有
較高化學品暴露健康風險。

調整攪拌機局部排氣型式，設置上一併考量該區室內補 ( 供 ) 氣之
充足，以維持局部排氣之效能。

◆攪拌作業區

原設置攪拌桶未上蓋攪拌 建議增加攪拌隔間並將攪拌
桶上蓋及增加抽氣裝置

拌膠未上蓋
有機溶劑易逸散

氣罩設置過高
無明顯收集效果

風管彎折嚴重
影響抽氣效果

風速計量測值
不到 0.4m/s作業名稱 改善前缺失 改善方式說明 改善示意圖

混合攪拌

於攪拌桶上加蓋

於攪拌桶上方設置可

連接局排導管的蓋子

(局部排氣系統需重新

設計)

攪拌桶
未加蓋

排氣導管可直接
與蓋子連接，蓋子
可設計一同升降

(詳請見放大示意圖)

攪拌桶
未加蓋



106-109年度「產業工作環境改善計畫」

四年成果手冊 (輔導流程與案例介紹)

20

通風改善技術輔導

輔導案例 3

有機溶劑暴露： 
危害評估主要重點改善為印花區，調色、印花作業原料內含有甲醇、異
丁醇（第二種有機溶劑）等化學物質，致使有機溶劑持續揮發有較高化
學品暴露健康風險。

印花機設置局部排氣裝置，並以軟質耐燃材質盡可能將機台完整
包覆實施抽氣，設置上一併考量該區室內補 ( 供 ) 氣之充足，以維
持局部排氣之效能。

◆印花作業區

透明遮簾 ( 氣罩 ) 邊緣測試
煙流吸入氣罩情形良好

原印花機無採取通風控制

印花處測試煙流往上方 ( 氣罩 )
內收集排除且無側風干擾

印花機上方增透明遮簾 ( 氣罩 )、 
局排系統

改善後作業環境監測結果甲醇、異丁醇皆符合容許濃度標準

改善前

測試 1

改善後

測試 2
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噪音危害預防技術輔導

電話確認訪廠時間

確認問題點(評估需求)

噪音危害預防輔導

提出改善建議及方案

確認改善成效追蹤改善問題

輔導報告產出寄送予廠商

執行流程 工作項目/產出/成果

溝通輔導項目、目的、流程、配
合方式、時間安排。

了解噪音可能來源、型態、噪音
作業人員暴露環測、聽力保護、
以及特殊健康檢查等管理事項辦
理情形。

進廠追蹤功能性深入輔導改善情
形，若有必要，再進廠追蹤1次。

提供事業單位改善報告。

透過儀器偵測噪音能量值。

評估、選定改善方法。

依現況進行溝通，並提供改善建
議及改善圖說；若遇有困難者，
另提供案例參考，以協助提升改
善成效。

3 2
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輔導案例 1

改善前：某物流廠自動化檢貨線氣動閥件作動時產生約 89 分貝之瞬間噪
音。

改善後：經現場輔導後建議事業單位於氣動閥件處增設減音器，改善後現
場量測噪音值已降低約 6 分貝。

◆氣動閥件噪音改善

噪音危害預防技術輔導

改善前 改善後

改善前噪音值 改善後噪音值



106-109年度「產業工作環境改善計畫」

四年成果手冊 (輔導流程與案例介紹)

23

輔導案例 2

改善前：某金屬加工廠製釘機作業時產生大量連續性噪音。

改善後：經現場輔導後建議事業單位將製釘機之裁切與打磨部位以金屬
材質設置之隔音箱進行局部包圍。改善後，當隔音箱確實關閉
時，現場量測噪音值可降低逾 6 分貝。

◆機械設備局部性包圍改善

噪音危害預防技術輔導

製釘機
因採用全面性包圍困難，建議
加裝隔音箱阻隔局部噪音

隔音箱開啟時噪音值 隔音箱關閉時噪音值
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火災爆炸預防技術輔導

1 1

5

0

7

0

5

10

107 108 109 總計106

溝通輔導項目、目的、
流程、配合方式、時間
安排

廠商需求調查

建立可燃性物質明細

評估、選定改善方法

依現況進行溝通，並提
供改善建議及改善圖說

深入輔導(專家進廠)

建立全廠危險區域之劃
分

依評估之危險區域等級
進行製程區域之評估與
防爆電氣設備之選用

確認改善成效
追蹤改善問題

輔導報告產出
寄送予廠商

了解危險區域之劃分、防爆
電氣設備之性能、構造及施
工作業

確認問題點
(評估需求)

繪制防爆區域劃分圖

防爆電氣機具之原理及正確
使用方法

提供事業單位改善報告

提出改善建議及方案

輔導流程

年度/家數

年度

家 

數
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火災爆炸預防技術輔導

輔導案例 1

A. 建立可燃性物質明細表：考量氣體種類及溫度等級以劃分可能產生爆
炸性氣體的環境區域

B. 列出洩漏源做範圍判定：決定 0 區、1 區或 2 區之範圍應考量可燃性
物質、可燃性物質之蒸氣密度、可燃性物質之溫度、製程或儲存之
壓力、洩漏大小、通風等因子

C. 繪製防爆區域：以整體之專業工程判斷方式，
標示潛在洩漏源的所在位置之圖表

◆危險區域之劃分

危險區域劃分資料表 -- 可燃性物質明細及特性表

可燃性物質 爆炸下限 揮發性
編
號

名稱 成分 閃火點° C kg/m3 Vol 
蒸氣壓

20° C KPa
沸點° C

與空氣
相對密度

引燃溫度
群和溫度
等級

1 甲醇 CH3OH 12 73 6.0 ﹪
160

mmHg@30℃
< 64.7

1.1
( 空氣 =1)

385 T2

2 甲苯 C7H8 4.4 42 1.2 ﹪
22

mmHg@20℃
110.6

3.1
( 空氣 =1)

480 T1 

3 天然氣 CH4 -180 - 4 ﹪ - -160~-88
0.72

( 空氣 =1)
482~670 T1 

區域等級 說明

0 區 (Zone 0) 爆炸性氣體環境連續性或長期存在之場所

1 區 (Zone 1) 爆炸性氣體環境在正常操作下可能存在之場所

2 區 (Zone 2)
爆炸性氣體環境在正常操作下不太可能發生，
如果發生亦只偶爾且只存在短期間之場所
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火災爆炸預防技術輔導

輔導案例 2

◆危害調查分析

◆繪製防爆區域

◆建立防爆施工規範

確認工作場所中對危險區域之劃分原則，並以國家標準 CNS3376 系列
為基礎，作為判定危險區域之依據

重新檢討危險區域劃分，並確認區域內設備防爆之功能

明定施工規範，且施工品質應要求符合防爆原理，以免失去防爆功能。

使用阻止盒應符合防
爆原理，否則恐失去
防爆功能



106-109年度「產業工作環境改善計畫」

四年成果手冊 (輔導流程與案例介紹)

27

人因性危害預防技術輔導

輔導小組成立

分析作業流程(評估需求)

確認危害因子 危害風險評估

提出改善建議及方案

確認改善成效追蹤改善問題

輔導報告產出寄送予廠商

執行流程 工作項目/產出/成果

溝通輔導項目、目的、流程、配
合方式、時間安排。

了解肌肉骨骼傷病調查、作業流
程、內容、動作、員工肌肉骨骼
不適狀況，針對2-3個工作站或作
業區，實際測量尺寸大小，進一
步危害分析。

進廠追蹤功能性深入輔導改善情
形，若有必要，再進廠追蹤1次。

提供事業單位改善報告。

確認人因性危害因子。

評估、選定改善方法。

依現況進行溝通，並提供改善建
議及改善圖說；若遇有困難者，
另提供案例參考，以協助提升改
善成效。
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人因性危害預防技術輔導

輔導案例 1

A. 不良姿勢：作業員採用坐姿工作，腿部無法放置到組裝區平台的下
方區域，使作業員經常需採用扭腰的坐姿作業。

B. 高重複性動作：組裝後，作業員需經常性彎腰，將機架成品放置於
暫存區棧板上。

◆機架組裝作業

40cm

15cm
50cm

建議作業員可改採自然站姿進行作業，提高組裝區工作平台高度，
且提高機架成品區棧板高度，同時在上蓋和底板的暫存區棧板下
方增設可升降式旋轉盤。

作業員很容易透過走動方式來移
動位置，不必再以扭腰坐姿且透
過滑輪椅移動的方式作業。
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人因性危害預防技術輔導

輔導案例 2

A. 不良姿勢：將蝴蝶籠之產品拿至工作桌進行包裝，封箱後作業員需
轉身扭轉，並且彎腰將箱子放置於地面之棧板上。

B. 高重複性動作：蝴蝶籠高度約 98 公分，工作桌面高度約 89 公分，
箱子荷重約 20~25 公斤，作業頻率每人每天需搬運約 100 箱。

◆包裝作業

工程改善建議購置
蝴蝶籠翻轉機，減
少彎腰拿取產品之
動作。

使用真空吸引機，
避免勞工徒手搬運
箱子，另外購置油
壓升降台車，減少
彎腰不良姿勢之危
害發生。

89cm

98cm
荷重平集點數 ( 女性 )

(15 to<25kg) 7

姿勢評級點數
( 軀幹彎曲前伸同時扭轉 /

負荷遠離身體 )
6

工作狀況評級點數
( 搬運空間受限制 ) 1

總計 14

時間評級
點數

4

風險值

56X =

KIM 人工物料處理
檢核表 (KIM LHC)
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職業安全衛生管理系統技術輔導

先期審查

擬定差異分析

目標標的方案

績效評估

輔導報告

執行流程 工作項目/產出/成果

文件檢視

作業場所訪視

擬訂輔導期程

6 6

0

10

20

30

40

6 6
10 9 10

1

32

22

107 108 109 總計106

輔導家數

驗證家數

瞭解作業流程、可能
潛在風險及職安衛管
理系統運作現況

條文差異說明

職安衛議題

利害相關者需
求與期望

協助廠商評估議題會
影響達到職安衛管理
系統預期結果的能力

風險與機會評
估與因應

目標與方案

文件建置與修
訂

藉由職安衛管理系統
運作規劃，提出修正
意見及執行應再考量
之方向或重點

內部稽核

監督量測分析

管理階層審查

評估系統運作之適合
性 、 充 分 性 及 有 效
性；具體提升職安衛
績效

機制建立

分享與宣傳

建立運作機制及提供
業界參考使用。

6-7
月

8-9
月

10-11
月

輔導流程

年度/家數

年度

註：109年度受輔導廠，陸續申請驗證中。

家 

數
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職業安全衛生管理系統技術輔導

輔導案例

檢視職安衛管理系統相關文件、作業現場訪視、瞭解組織現況及管理系
統運作狀況等；與廠商配合人員訪談，以確認廠商其他職安衛需求與本
年度各項重要活動時間，以便擬訂輔導期程等事項。

協助辦理相關教育訓練或宣導，藉由人員之認知及能力的提升，可協助
管理階層有效擬訂職安衛決策及增加非管理階層工作者對各項安全衛生
執行工作的諮商及參與。

檢視現有系統相關文件，協助新增及修改管理流程，以符合 ISO 45001
條文要求，如建立風險與機會評估流程、利害相關者需求與期望評估流
程及外包管理流程等。配合企業之實際狀況及需求，藉由高階架構進行
各管理系統整合，以提升管理系統之運作績效。

◆先期審查

◆教育訓練

◆文件討論

ISO 45001：2018 文件及程序 

4.組織前後環節 
4.1 瞭解組織及其前後環節 組織背景及利害相關者管理作業程序(修

訂) 
4.2 瞭解工作者與利害相關者之需

求及期望 
組織背景及利害相關者管理作業程序(修
訂) 

4.3 決定職安衛管理系統之範疇 環安衛管理手冊(修訂) 
4.4 職安衛管理系統 環安衛管理手冊(修訂) 
5.領導及工作者參與 
5.1 領導與承諾 組織與權責管理作業程序(修訂) 
5.2 職安衛政策 政策管理作業程序(修訂) 

5.3 組織之角色、責任及職權 
組織與權責管理作業程序(修訂) 
職業安全衛生管理程序(修訂) 

5.4 工作者的諮商與參與 溝通、參與及諮詢管理作業程序(新增章

節) 
6.規劃 
6.1 處理風險與機會之措施 
6.1.1 一般 

風險評估與變更管理作業程序(修訂) 
6.1.2 危害鑑別及風險與機會評估 
6.1.3 法令要求與其他要求 法規管理作業程序 

6.1.4 規劃措施 

組織背景及利害相關者管理作業程序(修
訂) 
風險評估與變更管理作業程序 
法規管理作業程序 

6.2 職安衛目標及其達成規劃 
6.2.1 職安衛目標 目標與方案管理作業程序 
6.2.2 規劃達成環境目標之措施 目標與方案管理作業程序 
7.支援 
7.1 資源 環安衛管理手冊(修訂) 
7.2 適任性 訓練管理作業程序 
7.3 認知 特定工作人員管理作業程序 
7.4 溝通 
7.4.1 一般 

溝通、參與及諮詢管理作業程序(修訂) 7.4.2 內部溝通 
7.4.3 外部溝通 
7.5 文件化資訊 
7.5.1 一般 文件管制作業程序 
7.5.2 建立及更新 文書管理作業程序 
7.5.3 文件化資訊之管制 記錄管理作業程序 

ISO 45001 條文說明

風險與機會評估流程 危害鑑別風險評估分析 職安衛議題評估 程序文件修訂

法規鑑別訓練危害鑑別與風險評估利害相關者工作坊 內部稽核訓練
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化學品暴露分級管理技術輔導

化學品SDS清查、分類

劃分相似暴露群(SEGs)
依據SEGs調查化學品
暴露(使用)、危害情形

使用半定量評估方法

決定風險等級與
訂定控制措施

實施教育訓練

輔導成果報告

執行流程 工作項目/產出/成果

進行SDS清查、分類

建置化學品清單

收集相關資料劃分相似暴露族群

(廠區製程資料、廠區配置圖等)

選用2種半定量評估方法

(ILO-CCB及新加坡SQRA)

依照其評估結果給予改善建議
(高風險者改善後再次以評估方法

進行評估)

提供事業單位年度改善建議報告

綜整廠內化學品管理相關需求

進行化學品管理及暴露評估教育訓練

3 2

9
5

19

0

10

20

107 108 109 總計106

第一階段
輔導

5-6月

第二階段
輔導

7-8月

第三階段
輔導

9-10月

輔導流程

年度/家數

年度

家 

數
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化學品暴露分級管理技術輔導

輔導案例 1

某鋼鐵廠環安人員雖已知相關法規，但廠內遲遲未落實暴露分級管
理。先協助該廠建立化學品分級管理清單後再用半定量方法評估。

以 ILO-CCB 執行顯示某石油溶劑混合物風險等級屬第 2 級；
再用 SQRA方法評估結果中度風險。建議廠商除了須以工程控制外，
也要注意該製程區應使用防爆型機具且嚴禁煙火。

ILO-CCB 方法雖然容易執行，
但未考量製程中危害控制措施，
易導致暴露風險結果易有高估
現象。

SQRA 評估方法可適用於固、
液、氣體之評估。評估過程有
考量製程中之控制措施。

ILO-CCB 方法 新加坡 SQRA
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化學品暴露分級管理技術輔導

輔導案例 2

某廠油封清洗區經評估後因空間規畫無法設置局部排氣，操作勞工易暴露
於高濃度有機溶劑，以直讀式儀器 PID 檢測濃度都超過 50ppm 以上。

輔導產出

協助進行濾毒罐呼吸防護具效能期限測試

自破出曲線可看出，第 4 天
後吸收劑對汙染物的吸收作
用達到飽和．因此建議定期
(3-4 天 ) 更換濾毒罐。

避免勞工暴露過多有機溶
劑。

採
取
替
代
方
案(

個
人
防
護
具)

無
法
採
取
建
議
設
置
局
部
排
氣
裝
置
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設備風險評估技術輔導

輔導對象選定

教育訓練與實作

危害辨識及風險分析

風險評鑑

降低風險(安全設計建議)

風險評估技術推廣

執行流程 工作項目/產出/成果

選定2家機械設備製造供應商，每
家輔導廠商至少5次以上之臨廠
輔導。

提升受輔導單位風險評估及安全
設計觀念，強化第一線人員之本
質安全設計能力。

協助設備製造商辨識機械設備所
有階段合理且可預期發生的所有
危害源。

評估設備在設計、製造階段之風
險與危害等級。

規 劃產出設備風險評估技術手
冊，並配合活動等發放，達到技
術推廣之目的。

輔導廠商依風險評估結果，將危
害預防措施與安全設計納入設備
之設計及製造。

溝通
與訓練

4-5月

風險評估
階段

6-9月

輔導成果
與推行

10-11月

電鍍設備：2家

輔導流程

年度/家數
106年
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設備風險評估技術輔導

輔導案例 - 電鍍設備篇

輔導產出

機械設備技術手冊 機械設備安全檢核表

考量產品使
用、維修保
養、故障排
除及試車等
所有生命週
期之潛在風
險。

設備維修保
養及故障排
除週期往往
比使用時發
生職災機會
高，被捲、
被夾風險將
納入評估。

電鍍槽加熱
方式以電熱
棒為主，過
溫或溫控失
效導致火災
風險將是輔
導評估的重
點之一。

以本質安全
設計排除潛
在風險，例
如使用防呆
設計，為降
低風險之最
優先考量。

強化工作安
全 分 析 能
力， 評 估
SOP之正確
性 及 完 整
性，避免人
為操作失誤
或不正當行
為。

01 02 03 04 05

提高生產成本
每一機台約增加 5萬元

促進出口產值
每一機台約增加 25萬元

工廠投保金額（附加價值）
每一機台約降低 50萬元3% 20% 30%
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製程安全管理技術輔導

確定工作的主體及種子人員

追蹤輔導落實情形提供事業單位改善報告

瞭解輔導廠廠內實際狀況

確立明確輔導方向

組成評估小組

輔導報告產出
寄送予廠商

改善建議追蹤

輔導工作執行
(專家進廠)

廠內資訊瞭解

執行技術輔導

提供改善意見

執行技術輔導

提供改善意見

PSMPSM
工作項目 製程危害分析腐蝕環路建置

績效指標

防爆電氣

機械完整性管理(MI)

失效模式與影響分析(FMEA)

風險基礎檢查(RBI)

3 2
6

14

0

10

20

3

107 108 109 總計106

輔導流程

年度/家數

年度

家 

數
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製程安全管理技術輔導

輔導案例 1

◆掌握重大危害 _HAZOP

◆辨識關鍵防護措施 _LOPA

◆確立屏障性能要求 _LOPA

◆績效指標訂定 _API RP 754

序
號

製程
偏離

可能
原因 可 能 危 害 / 後 果 防護措施／補充說明 嚴重性 可能性

風險
等級

LOPA

1.1 高壓
三向閥

誤關

反應器超壓，嚴
重時造成反應器
破裂洩漏，可能
造成火災，造成
永久部分失能。

1. 安全閥 XX-1234

2. 現場設有氣體洩
漏偵測器 

3. 防溢堤

2 2 2 Y

1.2 高壓
三向閥

誤關

反應器超壓，嚴
重時造成反應器
破裂洩漏，可能
造成爆炸，造成
一人以上死亡。

1. 安全閥 XX-1234

2. 現場設有氣體洩
漏偵測器

1 2 1 Y

第 3 階
主要阻隔設施檢查或測試結果超出可接受範圍

安全系統的需求

第 4 階
按時完成安全關鍵設備檢查的百分比

安全關鍵設備缺失管理

危
害
分
析

績
效
指
標
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製程安全管理技術輔導

輔導案例 2

◆防爆區域劃分

◆防爆電氣缺失改善

◆關鍵設備辨識

◆失效模式與影響分析

防
爆
電
氣

FM
EA

針對防爆區域內之防爆電氣進行
安裝與施工後之現況審查，並提供相
關改善建議。



電話：02-27069896
傳真：02-27069890
地址：106 台北市大安區新生南路一段143-1號3樓

社團法人中華民國工業安全衛生協會
安全與環保技術服務處 

廣告

台北辦公室

社團法人中華民國

工業安全衛生協會

輔導宣傳
影片

工業安全衛生

技術輔導網官網 FB

申請條件
申請資格：具工廠登記
申請資料：輔導申請表

個資同意書

輔導項目
守規性診斷輔導

符合相關法規

工廠管理輔導法

職業安全衛生法

安全衛生做得好
災害減少效率高

守規性輔導

產業工作環境改善輔導 讓我們共同維護工作
場所安全，一同打造
工安零災害！

功能性
深入輔導
其他需求請洽聯絡窗口

You Should 
know it!!

經濟部工業局時時刻刻關心您




