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勞動部公告  
中華民國 110 年 5 月 4 日 

勞職授字第 1100201852 號 

主  旨：預告修正「高壓氣體勞工安全規則」部分條文草案。 
依  據：行政程序法第一百五十一條第二項準用第一百五十四條第一項。 
公告事項： 

一、修正機關：勞動部。 
二、修正依據：職業安全衛生法第六條第三項及第二十三條第四項。 
三、 「高壓氣體勞工安全規則」部分條文修正草案如附件。本案另載於本部全球資訊網站

（網址：https://www.mol.gov.tw），「勞動法令／最新動態」網頁。 
四、 對於本公告內容有任何意見或修正建議者，請於本公告刊登公報隔日起 60 日內，依所

附意見表格式向本部陳述意見或洽詢： 
(一) 承辦單位：勞動部職業安全衛生署（職業安全組） 
(二) 地址：24219 新北市新莊區中平路 439 號南棟 11 樓 
(三) 電話：02-89788143 
(四) 傳真：02-89788147 
(五) 電子郵件：0031@osha.gov.tw 

部  長 許銘春 
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高壓氣體勞工安全規則 (以下簡稱本規則)自七十七年六月二十九日

訂定發布施行後，期間歷經三次修正，最近一次修正發布日期為一百零三

年六月二十七日。因勞工安全衛生教育訓練規則名稱修正為職業安全衛生

教育訓練規則，本次主要係就本規則相關條文配合修正，並修正部分文字，

以符法制體例，爰擬具本規則部分條文修正草案，其修正重點如下: 

一、配合法制體例調整用語。(修正條文第二十條及第二十三條) 

二、因勞工安全衛生教育訓練規則名稱修正為職業安全衛生教育訓練規則，

相關條文配合修正。(修正條文第二百二十條、第二百二十一條、第二

百二十七條、第二百二十八條、第二百三十二條、第二百三十四條、

第二百三十五條、第二百三十六條及第二百三十七條) 
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修正條文 現行條文 說明 

第二十條  本規則所稱冷

凍能力，指下列規定之

一者： 

一、使用離心式壓縮機

之製造設備，以該

壓縮機之原動機額

定輸出一．二瓩為

一日冷凍能力一公

噸。 

二、使用吸收式冷凍設

備，以一小時加熱

於發生器之入熱量

六千六百四十仟卡

為一日冷凍能力一

公噸。 

三、前二款規定者外，

依下式計算： 

    Ｒ=Ｖ/Ｃ 

    算式中： 

Ｒ：一日之冷凍能

力 (單位：公

噸) 值。 

Ｖ：以多段壓縮方

式或多元冷凍

方式之製造設

備，依下列 

(一) 計算所得

之數值；回轉

活塞型壓縮

機，依下列 

(二) 計算所得

之數值；其他

以壓縮機一小

時標準回轉速

度之活塞壓縮

量 (單位：立

方公尺) 值。 

(一)ＶＨ+0.08×

ＶＬ 

第二十條  前條所稱冷凍

能力，依左列規定： 

一、使用離心式壓縮機

之製造設備，以該

壓縮機之原動機額

定輸出一．二瓩為

一日冷凍能力一公

噸。 

二、使用吸收式冷凍設

備，以一小時加熱

於發生器之入熱量

六千六百四十仟卡

為一日冷凍能力一

公噸。 

三、前二款規定者外，

依左式計算： 

    Ｒ=Ｖ/Ｃ 

    算式中： 

Ｒ  一日之冷凍能

力 (單位：公

噸) 值。 

Ｖ  以多段壓縮方

式或多元冷凍

方式之製造設

備，依左列 

(一) 計算所得

之數值；回轉

活塞型壓縮

機，依左列 

(二) 計算所得

之數值；其他

以壓縮機一小

時標準回轉速

度之活塞壓縮

量 (單位：立

方公尺) 值。 

(一)ＶＨ+0.08×

ＶＬ 

(二) 60×0.785 

一、前條無冷凍能力規

定，爰予文字修正。 

二、第三款配合法制體

例，調整用語。 
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(二) 60×0.785 

×ｔ×n(Ｄ
２
-

ｄ
２
) 

算式中： 

ＶＨ：於壓縮機

額定回轉

速度時最

終段或最

終元氣筒

一小時活

塞壓縮          

量 (單

位：立方

公尺) 

值。 

ＶＬ：於壓縮機

額定回轉

速度時最

終段或最

終元之前

一氣筒一

小時活          

塞壓縮量 

(單位：立

方公尺) 

值。 

ｔ：回轉活塞

之氣體壓

縮部分之

厚度 (單

位：公

尺) 值。 

ｎ：回轉活塞

一分鐘之

標準回轉

數值。 

Ｄ：氣筒內徑 

(單位：

公尺) 

值。 

ｄ：回轉活塞

之外徑 

(單位：

公尺)

×ｔ×n(Ｄ
２

-ｄ
２
) 

算式中： 

ＶＨ  於壓縮機

額定回轉

速度時最

終段或最

終元氣筒

一小時活

塞壓縮          

量 (單

位：立方

公尺) 

值。 

ＶＬ  於壓縮機

額定回轉

速度時最

終段或最

終元之前

一氣筒一

小時活          

塞壓縮量 

(單位：

立方公

尺) 值。 

ｔ  回轉活塞

之氣體壓

縮部分之

厚度 (單

位：公

尺) 值。 

ｎ  回轉活塞

一分鐘之

標準回轉

數值。 

Ｄ  氣筒內徑 

(單位：

公尺) 

值。 

ｄ  回轉活塞

之外徑 

(單位：

公尺)

值。 
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值。 

Ｃ：依冷媒氣體決

定之中央主管

機關之指定

值。 

Ｃ  依冷媒氣體決

定之中央主管

機關之指定

值。 

第二十三條  本規則所稱

液化石油氣製造設備，

指下列設備之一者： 

一、第一種製造設備：

指設有儲槽或導管

之固定式製造設備 

(不含加氣站)。 

二、第二種製造設備：

指未設有儲槽或導

管之固定式製造設

備 (不含加氣

站) 。 

第二十三條  本規則所稱

液化石油氣製造設備如

左： 

第一種製造設備：係指

設有儲槽或導管之固定

式製造設備 (不含加氣

站)。 

第二種製造設備：係指

未設有儲槽或導管之固

定式製造設備 (不含加

氣站) 。 

配合法制體例調整用語。 

第一百九十二條  一般液

化石油氣之消費除依第

一百九十條及前條規定

外，準用第一百六十九

條、第一百七十二條、

第一百七十三條及第一

百八十條之規定。 

第一百九十二條  一般液

石油氣之消費除依第一

百九十條及前條規定

外，準用第一百六十九

條、第一百七十二條、

第一百七十三條及第一

百八十條之規定。 

文字修正。 

第二百二十條 液化石油

氣、冷凍用高壓氣體製

造事業單位以外之甲類

製造事業單位，應於製

造開始之日，依各該事

業製程狀況，按第二百

二十一條規定分別選任

高壓氣體製造安全主

任，輔助高壓氣體製造

安全負責人從事製造安

全技術管理事務。 

擔任前項高壓氣體

製造安全主任者，應依

職業安全衛生教育訓練

規則規定，接受高壓氣

體製造安全主任安全衛

生教育訓練。 

第二百二十條 液化石油

氣、冷凍用高壓氣體製

造事業單位以外之甲類

事業單位，應於製造開

始之日，依各該事業製

程狀況，按第二百二十

一條規定分別選任高壓

氣體製造安全主任，輔

助高壓氣體製造安全負

責人從事製造安全技術

管理事務。 

擔任前項高壓氣體

製造安全主任者，應依

勞工安全衛生教育訓練

規則規定，接受高壓氣

體製造安全主任安全衛

生教育訓練。 

一、第一項所稱甲類事業

單位，係第二十七條

所稱甲類製造事業單

位，爰予修正。 

二、第二項配合法規名稱

修正，將勞工安全衛

生教育訓練規則修正

為職業安全衛生教育

訓練規則。 

第二百二十一條 前條之

甲類製造事業單位，應

第二百二十一條 前條之

甲類製造事業單位，應

第二項配合法規名稱修

正，將勞工安全衛生教育
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於下表所定製造設備設

置之日，依高壓氣體之

製造種類，分別選任高

壓氣體製造安全作業主

管： 

高壓氣體

之製造種

類  

製造設備之

種類 

一、製造

石油

精及

石臘

有關

之高

壓氣

體。  

一、蒸餾設

備。 

二、催化重

組設

備。 

三、催化分

解設

備。 

四、加氫脫

硫設

備。 

五、脫臘設

備。 

六、裝卸設

備。 

七、氫氣製

造設

備。  

二、分解

石油

精製

造乙

烯及

丙烯

之高

一、石油精

之分解

設備。 

二、精製分

解氣體

之製造

設備。 

於下表所定製造設備設

置之日，依高壓氣體之

製造種類，分別選任高

壓氣體製造安全作業主

管： 

高壓氣體

之製造種

類  

製造設備之

種類 

一、製造

石油

精及

石臘

有關

之高

壓氣

體。  

一、蒸餾設

備。 

二、催化重

組設

備。 

三、催化分

解設

備。 

四、加氫脫

硫設

備。 

五、脫臘設

備。 

六、裝卸設

備。 

七、氫氣製

造設

備。  

二、分解

石油

精製

造乙

烯及

丙烯

之高

一、石油精

之分解

設備。 

二、精製分

解氣體

之製造

設備。 

訓練規則修正為職業安全

衛生教育訓練規則。 

行政院公報 第 027 卷 第 082 期  20210506  衛生勞動篇 

 

  



 7 

壓氣

體。  

三、低溫蒸

餾設

備。 

四、高溫蒸

餾設

備。  

三、製造

苯、

甲

苯、

二甲

苯之

高壓

氣

體。 

一、蒸餾設

備。  

二、精製設

備。  

四、製造

聚乙

烯及

聚丙

烯之

高壓

氣

體。 

一、聚合及

分離設

備。  

二、精製設

備。  

五、製造

氯乙

烯單

體之

高壓

氣

體。 

一、反應設

備。  

二、二氯乙

烷之蒸

餾設

備。  

三、分解設

備。  

壓氣

體。  

三、低溫蒸

餾設

備。 

四、高溫蒸

餾設

備。  

三、製造

苯、

甲

苯、

二甲

苯之

高壓

氣

體。 

一、蒸餾設

備。  

二、精製設

備。  

四、製造

聚乙

烯及

聚丙

烯之

高壓

氣

體。 

一、聚合及

分離設

備。  

二、精製設

備。  

五、製造

氯乙

烯單

體之

高壓

氣

體。 

一、反應設

備。  

二、二氯乙

烷之蒸

餾設

備。  

三、分解設

備。  
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四、精製設

備。  

五、回收設

備。  

六、製造

氯乙

烯單

體之

高壓

氣

體。  

一、聚合設

備。  

二、回收設

備。  

七、製造

氧化

乙烯

之高

壓氣

體。  

反應設備。 

八、製造

氨或

甲醇

之高

壓氣

體。  

一、重組設

備。 

二、精製設

備。 

三、合成設

備。 

九、製造

尿素

之高

壓氣

體。  

一、二氧化

碳之壓

縮設

備。 

二、合成設

備。 

三、氨回收

設備。 

四、精製設

備。  

五、回收設

備。  

六、製造

氯乙

烯單

體之

高壓

氣

體。  

一、聚合設

備。  

二、回收設

備。  

七、製造

氧化

乙烯

之高

壓氣

體。  

反應設備。 

八、製造

氨或

甲醇

之高

壓氣

體。  

一、重組設

備。 

二、精製設

備。 

三、合成設

備。 

九、製造

尿素

之高

壓氣

體。  

一、二氧化

碳之壓

縮設

備。 

二、合成設

備。 

三、氨回收

設備。 
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十、以電

石製

造乙

炔。 

一、氣體之

生成設

備。 

二、灌裝設

備。 

十一、以

電

解

製

造

液

氯

。 

一、乾燥設

備。 

二、冷凝及

液化設

備。 

十二、二

氧

化

碳

之

製

造

（

設

置

儲

槽

純

供

灌

裝

者

除

一、液化及

精製設

備。 

二、儲槽及

其附屬

製造設

備。 

十、以電

石製

造乙

炔。 

一、氣體之

生成設

備。 

二、灌裝設

備。 

十一、以

電

解

製

造

液

氯

。 

一、乾燥設

備。 

二、冷凝及

液化設

備。 

十二、二

氧

化

碳

之

製

造

（

設

置

儲

槽

純

供

灌

裝

者

除

一、液化及

精製設

備。 

二、儲槽及

其附屬

製造設

備。 
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外

。

）  

十三、製

造

氟

氯

冷

之

高

壓

氣

體

。 

一、氟氯冷

製造設

備（次

項規定

者除

外。） 

二、供製造

氟氯冷

之冷凍

設備。 

三、儲槽及

其附屬

製造設

備。 

十四、製

造

氫

以

外

之

高

壓

氣

體

。  

一、重組設

備。 

二、精製設

備。 

三、深冷液

化分離

設備。 

十五、以

空

氣

一、空氣液

化分離

裝置及

外

。

）  

十三、製

造

氟

氯

冷

之

高

壓

氣

體

。 

一、氟氯冷

製造設

備（次

項規定

者除

外。） 

二、供製造

氟氯冷

之冷凍

設備。 

三、儲槽及

其附屬

製造設

備。 

十四、製

造

氫

以

外

之

高

壓

氣

體

。  

一、重組設

備。 

二、精製設

備。 

三、深冷液

化分離

設備。 

十五、以

空

氣

一、空氣液

化分離

裝置及
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液

化

分

離

裝

置

製

造

氧

、

氬

、

氦

等

（

設

置

儲

槽

純

供

灌

裝

者

除

外

。

）  

其附屬

製造設

備。 

二、儲槽及

其附屬

灌裝用

製造設

備。 

十六、供

進

口

一、儲槽及

其附屬

製造設

液

化

分

離

裝

置

製

造

氧

、

氬

、

氦

等

（

設

置

儲

槽

純

供

灌

裝

者

除

外

。

）  

其附屬

製造設

備。 

二、儲槽及

其附屬

灌裝用

製造設

備。 

十六、供

進

口

一、儲槽及

其附屬

製造設
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用

設

施

之

製

造

設

備

內

之

液

化

石

油

氣

之

製

造

。  

備。 

二、灌裝用

製造設

施（前

項規定

者

外。） 

十七、製

造

純

供

製

鋼

或

非

鐵

金

屬

用

燃燒、氧化

及還原之高

壓氣體製造

設備。 

用

設

施

之

製

造

設

備

內

之

液

化

石

油

氣

之

製

造

。  

備。 

二、灌裝用

製造設

施（前

項規定

者

外。） 

十七、製

造

純

供

製

鋼

或

非

鐵

金

屬

用

燃燒、氧化

及還原之高

壓氣體製造

設備。 
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之

高

壓

氣

體

。 

十八、其

他

高

壓

氣

體

之

製

造

。 

反應、合

成、聚合、

分離、精

製、分解、

重組、蒸

餾、回收、

混合、壓

縮、冷凝、

乾燥、燃

燒、氧化、

還原、灌裝

或冷凍之高

壓氣體製造

設備。 

擔任前項高壓氣體

製造安全作業主管者，

應依職業安全衛生教育

訓練規則規定，接受高

壓氣體製造安全作業主

管安全衛生教育訓練。 

之

高

壓

氣

體

。 

十八、其

他

高

壓

氣

體

之

製

造

。 

反應、合

成、聚合、

分離、精

製、分解、

重組、蒸

餾、回收、

混合、壓

縮、冷凝、

乾燥、燃

燒、氧化、

還原、灌裝

或冷凍之高

壓氣體製造

設備。 

擔任前項高壓氣體

製造安全作業主管者，

應依勞工安全衛生教育

訓練規則規定，接受高

壓氣體製造安全作業主

管安全衛生教育訓練。 

第二百二十七條  處理能

力在一百萬立方公尺以

上之液化石油氣甲類製

造事業單位，應於製造

開始之日，依各該事業

製程狀況，分別選任高

壓氣體製造安全主任，

輔助製造安全負責人從

事製造安全技術管理事

務。 

第二百二十七條  處理能

力在一百萬立方公尺以

上之液化石油氣甲類事

業單位，應於製造開始

之日，依各該事業製程

狀況，分別選任高壓氣

體製造安全主任，輔助

製造安全負責人從事製

造安全技術管理事務。 

設置儲槽純供灌裝

一、第一項所稱甲類事業

單位，係第二十七條

所稱甲類製造事業單

位，爰予修正。 

二、第三項配合法規名稱

修正，將勞工安全衛

生教育訓練規則修正

為職業安全衛生教育

訓練規則。 
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設置儲槽純供灌裝

液化石油氣之事業單

位，前項處理能力為二

百萬立方公尺以上，不

受前項規定限制。 

擔任第一項高壓氣

體製造安全主任者，應

依職業安全衛生教育訓

練規則規定，接受高壓

氣體製造安全主任安全

衛生教育訓練。 

液化石油氣之事業單

位，前項處理能力為二

百萬立方公尺以上，不

受前項規定限制。 

擔任第一項高壓氣

體製造安全主任者，應

依勞工安全衛生教育訓

練規則規定，接受高壓

氣體製造安全主任安全

衛生教育訓練。 

第二百二十八條  前條之

甲類製造事業單位，於

溫度在攝氏三十五度

時，其處理設備之每小

時液化石油氣輸液量之

合計量（以下簡稱輸液

總量）在一百六十立方

公尺以上者，應於該設

備設置之日，選任高壓

氣體製造安全作業主

管。 

前項輸液總量之計

算，對氣體狀態之液化

石油氣，應以容積十立

方公尺換算為輸液量一

立方公尺。 

擔任第一項高壓氣

體製造安全作業主管

者，應依職業安全衛生

教育訓練規則規定，接

受高壓氣體製造安全作

業主管安全衛生教育訓

練。 

第二百二十八條  前條之

甲類製造事業單位，於

溫度在攝氏三十五度

時，其處理設備之每小

時液化石油氣輸液量之

合計量（以下簡稱輸液

總量）在一百六十立方

公尺以上者，應於該設

備設置之日，選任高壓

氣體製造安全作業主

管。 

前項輸液總量之計

算，對氣體狀態之液化

石油氣，應以容積十立

方公尺換算為輸液量一

立方公尺。 

擔任第一項高壓氣

體製造安全作業主管

者，應依勞工安全衛生

教育訓練規則規定，接

受高壓氣體製造安全作

業主管安全衛生教育訓

練。 

第三項配合法規名稱修

正，將勞工安全衛生教育

訓練規則修正為職業安全

衛生教育訓練規則。 

第二百三十二條  第二百

十九條之冷凍用高壓氣

體製造事業單位，應於

製造開始之日，選任高

壓氣體製造安全作業主

管，輔助製造安全負責

人從事製造安全技術管

理業務。 

      擔任前項高壓氣體

製造安全作業主管者，

第二百三十二條  第二百

十九條之冷凍用高壓氣

體製造事業單位，應於

製造開始之日，選任高

壓氣體製造安全作業主

管，輔助製造安全負責

人從事製造安全技術管

理業務。 

      擔任前項高壓氣體

製造安全作業主管者，

配合法規名稱修正，將勞

工安全衛生教育訓練規則

修正為職業安全衛生教育

訓練規則。 
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應依職業安全衛生教育

訓練規則規定，接受高

壓氣體製造安全作業主

管安全衛生教育訓練。 

應依勞工安全衛生教育

訓練規則規定，接受高

壓氣體製造安全作業主

管安全衛生教育訓練。 

第二百三十四條  供應下

列高壓氣體之事業場

所，應於供應開始之

日，依其供應場所之分

類，分別選任高壓氣體

供應安全作業主管，擔

任高壓氣體供應安全技

術事項： 

一、氨、氯甲烷或氰化

氫。 

二、乙炔、丁二烯、丁

烯、丙烯或甲烷。 

三、氯。 

四、氫。 

五、氧。 

六、丁烷。 

擔任前項高壓氣體

供應安全作業主管者，

應依職業安全衛生教育

訓練規則規定，接受高

壓氣體供應及消費作業

主管安全衛生教育訓

練。 

第二百三十四條  供應下

列高壓氣體之事業場

所，應於供應開始之

日，依其供應場所之分

類，分別選任高壓氣體

供應安全作業主管，擔

任高壓氣體供應安全技

術事項： 

一、氨、氯甲烷或氰化

氫。 

二、乙炔、丁二烯、丁

烯、丙烯或甲烷。 

三、氯。 

四、氫。 

五、氧。 

六、丁烷。 

擔任前項高壓氣體

供應安全作業主管者，

應依勞工安全衛生教育

訓練規則規定，接受高

壓氣體供應及消費作業

主管安全衛生教育訓

練。 

第二項配合法規名稱修

正，將勞工安全衛生教育

訓練規則修正為職業安全

衛生教育訓練規則。 

第二百三十五條  供應液

化石油氣之供應事業單

位，應於供應開始之

日，選任高壓氣體供應

安全作業主管，擔任液

化石油氣供應安全技術

事項。 

擔任前項高壓氣體

供應安全作業主管者，

應依職業安全衛生教育

訓練規則規定，接受高

壓氣體供應及消費作業

主管安全衛生教育訓

練。 

第二百三十五條 供應液

化石油氣之供應事業單

位，應於供應開始之

日，選任高壓氣體供應

安全作業主管，擔任液

化石油氣供應安全技術

事項。 

擔任前項高壓氣體

供應安全作業主管者，

應依勞工安全衛生教育

訓練規則規定，接受高

壓氣體供應及消費作業

主管安全衛生教育訓

練。 

第二項配合法規名稱修

正，將勞工安全衛生教育

訓練規則修正為職業安全

衛生教育訓練規則。 

第二百三十六條  特定高

壓氣體消費事業單位，

應於消費開始之日，依

第二百三十六條 特定高

壓氣體消費事業單位，

應於消費開始之日，依

第二項配合法規名稱修

正，將勞工安全衛生教育

訓練規則修正為職業安全

行政院公報 第 027 卷 第 082 期  20210506  衛生勞動篇 

 

  



 16 

消費事業單位或各分支

消費事業單位，選任高

壓氣體消費作業主管，

擔任高壓氣體消費安全

技術事項。 

擔任前項高壓氣體

消費作業主管者，應依

職業安全衛生教育訓練

規則規定，接受高壓氣

體供應及消費作業主管

安全衛生教育訓練。 

消費事業單位或各分支

消費事業單位，選任高

壓氣體消費作業主管，

擔任高壓氣體消費安全

技術事項。 

擔任前項高壓氣體

消費作業主管者，應依

勞工安全衛生教育訓練

規則規定，接受高壓氣

體供應及消費作業主管

安全衛生教育訓練。 

衛生教育訓練規則。 

第二百三十七條  特定液

化石油氣消費事業單

位，應於消費開始之

日，依消費事業單位，

選任高壓氣體消費作業

主管，擔任液化石油氣

消費安全技術事項。 

擔任前項高壓氣體

消費作業主管者，應依

職業安全衛生教育訓練

規則規定，接受高壓氣

體供應及消費作業主管

安全衛生教育訓練。 

第二百三十七條  特定液

化石油氣消費事業單

位，應於消費開始之

日，依消費事業單位，

選任高壓氣體消費作業

主管，擔任液化石油氣

消費安全技術事項。 

擔任前項高壓氣體

消費作業主管者，應依

勞工安全衛生教育訓練

規則規定，接受高壓氣

體供應及消費作業主管

安全衛生教育訓練。 

第二項配合法規名稱修

正，將勞工安全衛生教育

訓練規則修正為職業安全

衛生教育訓練規則。 

第二百四十五條  本規則  

自發布日起六個月施

行。 

本規則修正條文，

除中華民國一百零三年

六月二十七日修正發布

條文，自一百零三年七

月三日施行外，自發布

日施行。 

第二百四十五條  本規則  

自發布日起六個月施

行。 

本規則修正條文自

發布日施行。 

本規則中華民國一

百零三年六月二十七日

修正條文，自一百零三

年七月三日施行。 

第二項及第三項配合法制

體例予以整併。 
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高壓氣體勞工安全規則部分條文修正草案意見表 

建議條文 草案條文 說明 

   

   

   

                              提意見人：________________ 
                              住址：____________________ 
                              電話：____________________ 
                              日期：____________________ 
附註： 
一、 本意見表請以電子郵件（0031@osha.gov.tw）或郵遞（新北市新莊區中平路 439 號南棟 11 樓）

或傳真（02-89788147）之方式回擲（免備文）；無意見者免復。 
二、 如有本案相關疑問請電洽勞動部職業安全衛生署職業安全組第三科黃武雄先生（02-89788143） 
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