興達發電廠卸煤改善皮帶機系統統包工程設計、運轉、維護訓練
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1、 目的
興達發電廠用煤現況係全部由國外進口，並利用高雄港111碼頭卸煤，以輸煤帶送至後方大林儲煤場暫儲，再以接駁船裝煤運至興達發電廠燃用。興達卸煤改善計畫為改善目前興達電廠燃煤卸運系統之高額駁船轉運費、夏季運煤量不足等問題，主要係新建一外海碼頭專用卸煤碼頭，並利用本公司自有煤輪或租用煤輪靠泊於本案新建碼頭後，再用岸上專業卸/輸煤設備卸運燃煤並運送進興達電廠室內煤倉，以供應興達電廠現有四部燃煤機組每年約550萬噸之燃煤量需求。
本改善計畫之輸煤皮帶機及電氣設備與控制系統採購案，主要包含「C-28/C-29皮帶機系統」、「濕式塵收集器」、「煤水分離器」及「流道控制系統」等，為熟稔該系統設計、操作運轉、設備維修運轉及吸收了解新技術之發展，有必要派工程師前往設計製造廠家實習並接受專業訓練。  
貳、過程

本次出國研習時程：
     96年 9月 3日（星期一）

去程（高雄-濟州島-釜山）
96年 9月 4至 96年 9月16日
Posco Machinery & Engineering Company（POSMEC）公司，研習卸煤改善皮帶機系統之相關工程設計、運轉、維護訓練。
參訪各實例工程
     96年 9月17日（星期一）
返程（釜山-濟州島-高雄）

參、心得

一、前言
本公司依系統負載預測及地區供電平衡，於民國67年動工興建興達電廠，第一至四號燃煤機組分別於71年、72年、74年、75年商轉，總裝置容量共計210萬瓩，全年燃煤量約550萬噸。
興達電廠燃煤全部由國外進口，並利用高雄港專用111卸煤碼頭卸煤後，以輸煤皮帶送至後方大林儲煤場暫儲，再由112駁船碼頭以接駁船裝煤運至興達電廠燃用(圖1-1~1-3)。配合之裝、卸、儲、轉設施包括高雄港大林端一座Cape-size級卸煤碼頭一席及相關設施等；以及興達端萬噸級外海棧橋式卸煤碼頭、100萬噸儲煤場及相關設施等。
兩次卸載及駁運費用甚高，且以目前駁船轉運供煤方式，在夏天時受西南氣流及颱風等因素致影響長期供煤之可靠性甚鉅。加上大林及興達端之駁船碼頭已使用近20年，在長年海風及海浪的作用下，碼頭及棧橋結構均有不同程度銹蝕及剝落，雖已採取相關修復及防蝕措施，短期內雖仍勉可正常使用，惟就考量經濟性、供煤可靠性及運轉規模後，長期而言仍有必要興建深水卸煤碼頭及改善興達電廠燃煤卸運、輸煤系統及室內煤場。
深水碼頭輸煤路線均須與室內煤場輸煤系統相配合，改善計劃包括碼頭310m，連絡棧橋1800m，連續卸煤機2部，輸煤皮帶機系統，且將於98年6月底興建完成一深水碼頭每年直接進口燃煤約550萬噸，以改善興達電廠卸煤流程，滿足現有4部機組每年所需燃煤量並降低供煤成本。
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圖 1-1興達及大林電廠整體供煤系統流程圖
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圖1-2大林發電廠輸煤設備配置示意圖
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圖1-3興達發電廠及儲煤現況平面佈置圖
二、興達發電廠卸煤改善計畫皮帶機系統統包工程範圍
興達發電廠卸煤改善計畫皮帶機系統統包工程範圍：由新設深水碼頭的兩台煤輪卸煤機將煤輪的煤卸下開始（圖2-1），經由C-28A/C-28B皮帶輸送、TR-25轉送塔轉送（新設流道控制系統轉送）至C-29A/C-29B皮帶上，再輸送至TR-26（新設流道控制系統轉送）轉送至C-6B/C-6C皮帶上（圖2-2）；故自C-28A/C-28B皮帶機經由C-29A/C-29B皮帶機至C-6B/C-6C皮帶機前為止的相關設備。
在卸煤改善計畫皮帶機系統統包工程中，包含C-28A/C-28B輸送皮帶機、C-28A/C-28B密封皮帶、MD-28A/MD-28B金屬探測器、BS-28A/BS-28B皮帶磅秤機、煤品取樣系統、TR-25轉送塔，流道控制系統、濕式煤塵收集器、煤水分離器、C-29A/C-29B皮帶機、TR-26轉送塔等相關機電設備。
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圖2-1
興達發電廠卸煤改善計畫皮帶機系統統包工程範圍

[image: image5]
圖2-2
興達發電廠卸煤改善計畫皮帶機系統統包工程示意圖

三、工程重要設備簡介
興達發電廠卸煤改善計畫皮帶機系統統包工程中，針對比較重要及不同的設備加以描述，以瞭解此項工程設計及改善的重點，做為日後改善輸送設備的參考。
（一）C-28A/B及C-28A/B密封皮帶
火力電廠的輸送機主要使用於燃煤和煤灰的輸送，由於燃煤為塊狀或粉末等不規則形狀，且輸送量大、輸送距離長，需要穩定、可信賴、低磨耗、低電力消耗、易維修保養的輸送方式，因此皮帶輸送機(Belt conveyor)為目前一般火力電廠所廣泛選擇使用的最佳輸送形式。興達卸煤改善計畫亦係採用輸煤皮帶機，故將針對皮帶輸送機之型式及特性進行探討。

基本上，輸送機的輸送原理皆相同，利用驅動裝置(馬達、減速機及聯軸器)驅動頭輪、帶動皮帶，進而運送皮帶上方的輸送物往指定的方向前進，達成輸送的目的。傳統式輸送機（圖3-1，3-2），因具有可靠、穩定及簡易維護的特性長久以來即運用於台電公司的煤運系統。傳統輸送機中間支持裝載物的結構主要為三滾輪式的槽型惰輪結構（圖3-3）。兩側惰輪與中間的水平惰輪呈20o(或30 o)的夾角而形成槽型結構，可使被輸送物穩定的停留在皮帶上而不會溢出。
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圖3-1
傳統式皮帶輸送機機本構造圖
[image: image7.emf]
圖3-2 傳統式皮帶輸送機剖面示意圖
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圖3-3傳統式槽型惰輪
傳統式輸送機的特性為：最大傾斜輸送斜率僅能達到約為15 o ~16o，輸送機無法水平轉彎；需較大的皮帶寬度、較佔空間；大量的惰輪運轉產生較大噪音，且惰輪的軸承易損壞；而其最大優點則為維修容易。
C-28A/C-28B皮帶機屬於傳統式輸送機，所不同者有C-28A/C-28B密封皮帶的防塵，以免造成粉塵污染，甚至因下雨而造成海污，這也是這次皮帶機工程的不同處。其詳細規範如表3-1。
表3-1


相關皮帶詳細規範（C-28A/B、C-28A/B SEAL、C-29A/B）
	
	皮帶機編號
	輸送機速度（m/s）
	輸送

介質
	皮帶

寬度（㎜）
	皮帶特性規範
	等級※

Grade

	
	
	
	
	
	皮帶規格
	皮帶淨長（m）
	接合長度（m）
	額外長度（m）
	皮帶全長（m）
	皮帶長度×捲數
	重量（㎏）
	

	1
	C-28A
	3.5
	煤
	2000
	ST700-BF125H × 6.5 × 4.0
	561
	3.0
	1.0
	565
	282×1

283×1
	20,330
	A

	2
	C-28B
	3.5
	煤
	2000
	ST700-BF125H × 6.5 × 4.0
	553
	3.0
	1.0
	557
	279×1

278×1
	20,040
	A

	3
	C-28A-SEAL
	－
	煤
	2000
	EP400×2P＋3P BF800RE×2.5×2.5
	260
	－
	－
	260
	260×1
	13,920
	S

	4
	C-28B-SEAL
	－
	煤
	2000
	EP400×2P＋3P BF800RE×2.5×2.5
	260
	－
	－
	260
	260×1
	13,920
	S

	5
	C-29A
	4.0
	煤
	1800
	ST1600 × 6.5 × 4.0
	4750
	23
	7
	4780
	319×14

314×1
	203,530
	A

	6
	C-29B
	4.0
	煤
	1800
	ST1600 × 6.5 × 4.0
	4735
	23
	7
	4765
	318×14

313×1
	202,890
	A


· 等級（Grade）A級主要適用於易磨耗之輸送線
等級（Grade）S級主要適用於易割傷之輸送線

C-28A/C-28B皮帶輸送機雖屬傳統式輸送機，但其皮帶規格和傳統式皮帶略有不同，屬傳統鋼索皮帶加緯向鋼索輸送膠帶（如圖3-4）。
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圖3-4
C-28A/C-28B傳統鋼索加緯向鋼索輸送膠帶

C-28A/C-28B皮帶詳細規範資料如下：

（1）皮帶規範為：ST700-BF125H 2000W × 2.6d × 6.5 × 4.0

（2）面膠等級：
 CNS K 4805 “A”
（3）尺寸間隙：

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	WIDTH OF BELT（㎜）
	2000  ( 1 ％
	2000  ( 1 ％

	THICKNESS OF BELT（㎜）
	13.1  ( 10 ％
	13.1  ( 10 ％

	THICKNESS OF TOP COVER（㎜）
	6.5 ( 0.5㎜
	6.5 ( 0.5㎜

	THICKNESS OF BOTTOM COVER（㎜）
	4.0 ( 0.5㎜
	4.0 ( 0.5㎜

	CORD SPACING（㎜）
	－
	10 ( 1.5

	CORD LOCATION（㎜）
	－
	( 1.0


（4）皮帶物理特性：

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	BELT BREAKING FORCE（㎏/㎝）
	MIN. 700
	MIN. 700

	BF125HE BREAKING FORCE（㎏/cord）
	－
	MIN. 117

	CORD BREAKING FORCE（㎏/cord）
	－
	MIN. 733

	PULL-OUT STRENGTH （㎏/㎝）
	MIN. 52
	MIN. 52

	PULL-OUT STRENGTH OF REHEATING
（㎏/㎝）（140(5℃ 150 min.）
	MIN. 44
	MIN. 44


（5）面膠物理特性：

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	TENSILE STRENGTH（㎏/㎝2）
	MIN. 140
	MIN. 140

	ELONGATION AT BREAK（％）
	MIN. 400
	MIN. 400

	HARDNESS（SHORE A）
	－
	65 ( 5

	＊AFTER AGEING（70℃ 7 DAYS）

ELONGATION AT BREAK（％）（老化）
	MAX.  ( 25
	MAX.  ( 25

	＊AFTER AGEING（70℃ 7 DAYS）

TENSILE STRENGTH（％）（老化）
	MAX.  ( 25
	MAX.  ( 25

	ABRASION LOSS（MM3）
	MAX. 150
	MAX. 150

	＊OZONE DETERIORATION

50(5 pphm, 40(2℃  E/L 20％

24 HOURS （臭氧劣化）
	無龜裂
	無龜裂


“＊”註：此三項檢驗規定方式與興達發電廠檢驗規定方式不同；興達發電廠對於老化試驗的規定：將試片使其以90(1℃連續96小時（4天）促進老化後，再進行各項試驗。
面膠之臭氧劣化試驗：將試片使其規定OZONE濃度50(5pphm、溫度40(2℃、延伸20％且經過時間96小時（4天），以觀察有無龜裂紋。此兩部份已跟POSMEC反應其規定的不同。
C-28A/C-28B密封皮帶的主要目的在於CSU卸煤時，隨著CSU台車移動，將卸煤出料口封住，防止卸煤時粉塵飛揚污染環境；如圖3-5所示。
因C-28A/C-28B密封皮帶覆蓋在C-28A/C-28B皮帶機上，所以考慮到強度需加強，以免檢修工作時踐踏造成變形（友廠曾經發生過），故加強了皮帶規範上的皮帶強度，如圖3-6所示。
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圖3-5
皮帶C-28A/C-28B於碼頭上的位置


[image: image11]
圖3-6
C-28A/C-28B密封皮帶構造圖（EP400×2P＋3P BF800RE×2.5×2.5）
C-28A/C-28B密封皮帶詳細規範資料如下：

（1）皮帶規範為：EP400×2P＋3P BF800RE × 2.5 × 2.5
（2）面膠等級：
 CNS K 4805 “A”
（3）尺寸間隙：

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	WIDTH OF BELT（㎜）
	2000 ( 1 ％
	2000 ( 1 ％

	THICKNESS OF BELT（㎜）
	20.0 ( 10 ％
	20.0 ( 10 ％

	THICKNESS OF TOP COVER（㎜）
	2.5 ( 0.5㎜
	2.5 ( 0.5㎜

	THICKNESS OF BOTTOM COVER（㎜）
	2.5 ( 0.5㎜
	2.5 ( 0.5㎜


（4）皮帶物理特性：

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	BELT BREAKING FORCE（㎏/㎝）
	－
	MIN. 800

	BF800RE BREAKING FORCE（㎏/cord）
	－
	MIN. 181


（5）膠層（PLY ADHESION）

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	TOP COVER TO PLY（N/㎜）
	－
	MIN. 3.5

	PLY TO PLY（N/㎜）
	－
	MIN.4.5

	BOTTOM COVER TO PLY（N/㎜）
	－
	MIN. 3.5


（6）面膠物理特性：（”＊”同前項註說明）
	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	TENSILE STRENGTH（㎏/㎝2）
	MIN. 180
	MIN. 180

	ELONGATION AT BREAK（％）
	MIN. 450
	MIN. 450

	HARDNESS（SHORE A）
	－
	65 ( 5

	＊AFTER AGEING（70℃ 7 DAYS）

ELONGATION AT BREAK（％）（老化）
	MAX.  ( 25
	MAX.  ( 25

	＊AFTER AGEING（70℃ 7 DAYS）

TENSILE STRENGTH（％）（老化）
	MAX.  ( 25
	MAX.  ( 25

	ABRASION LOSS（MM3）
	MAX. 200
	MAX. 200

	＊OZONE DETERIORATION

50(5 pphm, 40(2℃  E/L 20％

24 HOURS （臭氧劣化）
	無龜裂
	無龜裂


（二）C-29A及C-29B傳統鋼索皮帶
C-29A/C-29B皮帶機屬於傳統鋼索皮帶輸送機（詳細規範如表3-1），但此條皮帶相當長，橫跨碼頭至岸上的整個棧橋，棧橋長度約2300公尺，故皮帶總長約4700公尺；整條棧橋皮帶較特殊處是整條用浪板及圍體密封，防止因季風或雨水造成的空污及海污，如圖3-7、3-8所示。

[image: image12]
圖3-7

C-29A/C-29B皮帶於棧橋上的示意圖

[image: image13]
圖3-8

C-29A/C-29B皮帶與棧橋的位置圖
由圖3-8所示，棧橋全寬15公尺，扣除皮帶機及走道，剩下車道5公尺寬，雖然一般車輛可以通行及會車，但若遇到皮帶機故障施工時，當吊車或吊卡車擋在路中施工時，所有車輛將無法通行，且全長將近兩公里，可能會造成很大的困擾，希望在棧橋上安設兩三處的迴車道，以利因施工無法通行時，車輛可以迴車，不必倒車行駛。
C-29A/C-29B皮帶詳細規範資料如下：

（1）皮帶規範為：ST1600  1800W × 4.7d × 6.5 × 4.0

（2）面膠等級：
 CNS K 4805 “A”
（3）尺寸間隙：

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	WIDTH OF BELT（㎜）
	1800  ( 1 ％
	1800  ( 1 ％

	THICKNESS OF BELT（㎜）
	13.1  ( 10 ％
	13.1  ( 10 ％

	THICKNESS OF TOP COVER（㎜）
	6.5 ( 0.5㎜
	6.5 ( 0.5㎜

	THICKNESS OF BOTTOM COVER（㎜）
	4.0 ( 0.5㎜
	4.0 ( 0.5㎜

	CORD SPACING（㎜）
	12 ( 1.5
	12 ( 1.5

	CORD LOCATION（㎜）
	( 1.0
	( 1.0


（4）皮帶物理特性：

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	BELT BREAKING FORCE（㎏/㎝）
	MIN. 1600
	MIN. 1600

	CORD BREAKING FORCE（㎏/cord）
	－
	MIN. 2014

	PULL-OUT STRENGTH （㎏/㎝）
	MIN. 75
	MIN. 75

	PULL-OUT STRENGTH OF REHEATING
（㎏/㎝）（140(5℃ 150 min.）
	MIN. 64
	MIN. 64


（5）面膠物理特性：

	CLASSIFICATION
	CNS K 4085
	MAKER STANDARD

	TENSILE STRENGTH（㎏/㎝2）
	MIN. 140
	MIN. 140

	ELONGATION AT BREAK（％）
	MIN. 400
	MIN. 400

	HARDNESS（SHORE A）
	－
	65 ( 5

	＊AFTER AGEING（70℃ 7 DAYS）

ELONGATION AT BREAK（％）（老化）
	MAX.  ( 25
	MAX.  ( 25

	＊AFTER AGEING（70℃ 7 DAYS）

TENSILE STRENGTH（％）（老化）
	MAX.  ( 25
	MAX.  ( 25

	ABRASION LOSS（MM3）
	MAX. 150
	MAX. 150

	＊OZONE DETERIORATION

50(5 pphm, 40(2℃  E/L 20％

24 HOURS （臭氧劣化）
	無龜裂
	無龜裂


“＊”註：此三項檢驗規定方式與興達發電廠檢驗規定方式不同；興達發電廠對於老化試驗的規定：將試片使其以90(1℃連續96小時（4天）促進老化後，再進行各項試驗。

面膠之臭氧劣化試驗：將試片使其規定OZONE濃度50(5pphm、溫度40(2℃、延伸20％且經過時間96小時（4天），以觀察有無龜裂紋。此兩部份已跟POSMEC反應其規定的不同。
（三）濕式煤塵收集器（WET TYPE DUST COLLECTOR）

為防止輸煤皮帶機於運轉過程中，因震動、碰撞、落料(轉運)及黏附於皮帶之煤塵等因素所造成之粒狀污染物，須規劃加裝適當之空氣污染防治設備，其包含下列四個主要元件：即氣罩(hood)、集氣管(duct)、濕式煤塵收集器(wet type dust collector)及風機(fan)。氣罩係裝置於具落差之上、下兩部輸煤皮帶機之運轉位置，整體為密閉構造，以防止煤塵逸散，集氣管主要為導引由氣罩所收集的煤塵至濕式煤塵收集器，其中所有的驅動力則係依靠風機抽引。
集氣管將富含煤塵粒子之空氣導入濕式煤塵收集器內，經由位於水面下之噴嘴釋出，藉由內部檔版之設置產生擾流、擴散、凝集及濕潤等作用，使大部分之煤塵粒子在水中被捕集，其於濕式煤塵收集器底部形成底泥後定期排入廢水處理系統處理。一般對於高速且富含煤塵氣體的集塵效率可達95%以上。
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圖3-9

煤塵收集器、廢水收集槽及煤水分離器
由圖3-9雙線框所示，兩組濕式煤塵收集器收集了由轉送塔轉送產生的粉塵（TR-25及TR-26）及落料至皮帶上衝擊棒（IMPACT BAR）上的粉塵，其於濕式煤塵收集器底部形成底泥後定期排入廢水處理系統處理。
圖3-10濕式煤塵收集器風道流動情形，經過收集器處理後的乾淨空氣再回到大氣中，減低對空氣的污染。
（四）煤水分離器（VACUUM FILTER）

由濕式煤塵收集器底部形成底泥後定期排入廢水處理系統處理；另外為防止皮帶黏附之煤塵於回程時造成逸散，於回程皮帶裝設水洗裝置，將清洗後的廢水排入廢水收集槽，再經廢水處理系統處理。

廢水處理系統主要處理之廢水如下：煤碼頭廢水(from Settling Basins)、臨時煤場之逕流廢水、濕式煤塵收集器排放廢水、回程皮帶水洗廢水、廢水處理廠煤水分離器廢水。廢水處理系統規劃相關所需之物理及化學等處理單元，所收集之上述廢水進行集中至煤水分離器處理，將處理後的煤塊再送進輸送帶輸送至電廠使用；另外至於符合放流水標準後，可逕行回收使用或排放，回收水可作為臨時煤場抑塵、濕式煤塵收集器補水、回程皮帶等所需之用水。


[image: image15]
圖3-10

濕式煤塵收集器風道流動情形
（五）流道控制系統（CFMTS）

流道控制系統全名為”控制流動原料轉運系統”（Controlled Flow Material Transfer System簡稱C.F.M.T.S） 在此工程中，流道控制系統安裝在TR-25及TR-26的皮帶機轉運；即C-28A/B轉送至C-29A/B及C-29A/B轉送至C-6B/C。圖3-11為一般轉運點的型式。

[image: image16]
圖3-11

一般轉運轉的型式
流道控制系統的比較與說明如下：
（1） 傳統式物料：由輸送帶A垂直掉落輸送帶B，物料運送掉落時，因和輸送帶B成90度接觸，故會產生衝擊的情形，如下圖3-12。此情形在物料轉送及落料衝擊時，極易產生粉塵，當長時間運轉時，皮帶機上易充滿粉塵。

[image: image17]
圖3-12 
傳統式物料輸送
（2）控制流動原料轉運系統：由輸送皮帶A經過「控制流動原料轉運系統」（F）的修正，使物料掉落輸送皮帶B時，物料是和輸送皮帶B的輸送方向相同且速度一樣，故運送過程不會產生衝擊的情形，即兩者的速度相同，如下圖3-13所示。當物料經由拋物線導槽引導，減少因衝擊而產生粉塵，且落料時的切線速度與方向因與輸送皮帶相同，故不會產生衝擊，所以可以減少粉塵的產生。

[image: image18]
圖3-13

流到控制系統輸送（CFMTS）
（3）兩者物料運送方式的不同如上述，但在運送時的物料不同，所產生的影響也不同；若運送的物料越乾燥時，產生的粉塵量會越多，故使用傳統式運送時會「煙霧迷漫」，極易引起火災！一般都會加裝集塵器處理粉塵的問題；當更改成CFMTS系統就不需用集塵器，而且效果很好。
（4）下列將傳統式輸送系統與流道控制系統做優缺點比較：
	傳統式輸送
	流道控制系統（CFMTS）

	優點
	缺點
	優點
	缺點

	裝設簡單
	高衝擊損耗
	低衝擊力
	安裝時間約1星期

	污染依物料而不同
	高粉塵污染 ※
	低粉塵污染 
	專門廠商施工

	維護簡單
	高噪音危害
	低噪音
	造價昂貴

	價格便宜
	高維護與保養
	低維護保養
	

	
	易架橋積料 ※
	低溢料損失
	

	
	落料點不正
	落料點集中
	

	
	皮帶易跑偏
	防止皮帶跑偏
	

	
	
	高輸送效率
	


在此項工程中，流道控制系統安裝在TR-25及TR-26的皮帶機轉運；即C-28A/B於TR-25轉送至C-29A/B及C-29A/B於TR-26轉送至C-6B/C，這是台電公司第一次採用流道控制系統（CFMTS）在實務上，希望能抑制因輸煤產生的粉塵，進而降低空氣的污染！
肆、結論與建議
（一）結論

1. 一般火力電廠的輸送機需考量輸送量大、輸送距離長，高穩定、可信賴、低磨耗、低電力消耗、易維修保養的輸送方式，因此皮帶輸送機(Belt conveyor)為廣泛使用的最佳選擇。

2. 卸煤改善皮帶機系統統包工程中，除了在碼頭將連續式卸煤機卸下的煤，經過密封皮帶機系統，經由碼頭上的轉送塔開始輸送至陸地上，因為輸送設備均在海面上，故特別注意海域污染的問題，以免產生民怨。
3. 在TR-25及TR-26的轉送塔中，除設有流道控制系統減少粉塵的產生，還裝設有濕式煤塵收集器來收集粉塵、廢水處理系統及煤水分離器將水與煤分離後再使用；一方面減少對水源的污染，一方面可以回收逸散出去的粉煤，一舉兩得。
4. 另外C-28A/B及C-29A/B均採用密封式的輸煤方式，減少因天候變化，影響粉煤的飛揚，儘量控制在可以處理的範圍內。
（二）建議
1. 此次工程特別重視空污及海污的防治，例如TR-25及TR-26增設的污染防治設備，可做為日後電廠輸煤後線的改善依據持續改善，以降低因輸煤產生的粉塵污染。
2. 前述內容提及皮帶商製造後的檢驗標準與興達發電廠現有的檢驗標準有出入，需請核火工處和吉興公司事先釐清檢驗規範，以免工程進度遭到阻礙。

3. 前述提及海上棧橋全寬15公尺，扣除皮帶機及走道，剩下車道5公尺寬，雖然一般車輛可以通行及會車；但若遇到皮帶機故障施工，當吊車或吊卡車擋在路中施工時，所有車輛將無法通行，且全長將近兩公里，可能會造成很大的困擾，希望在棧橋上安設兩三處的迴車道，以利因施工無法通行時，車輛可以迴車，不必倒車行駛。

4. 此次參訪韓國在仁川機場參觀韓商POSMEC的施工現場，為擴建仁川機場而填土整地所需的礦石，由遠處山上輸送至工地，觀察其輸送帶的驅動輪和配重輪均置於地面上（如圖4-1所示），因此可以減少前輪構架的鋼架強度，且因驅動輪及驅動馬達均置於地面，可以減少維修時的工作危險；另配重輪置於地面也方便維修及檢查，值得爾後新建輸煤設備的參考。
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圖4-1
仁川機場礦石輸送帶的驅動輪與配重輪的位置
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