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摘要 

退火爐設備，是幣材加工時必要的設備，目的是還原金屬組織結

構而為下一製程作準備。 

民國 81 年 6 月建置的退火爐設備，用氨氣裂解來做保護氣體，

配置較簡單，部份零件或耗材已不易取得，對作業的品質和製程影響

頗巨。 

新購置的鐘罩式退火爐，在考量產業科技、市場需求、製造商生

產種類，再配合廠內需求，改用氫氣鐘罩式退火爐。 

    氫氣鐘罩式退火爐，電控系統規定採用德國西門子 S7-400 產品，

希望藉此將廠內 PLC 控制系統技能加以提升，並且能滿足未來十年、

二十年甚至更長的時間，不會在短時間內即因系統產品過時，要作版

本、零件更新或無法取得等狀況困擾；同時也能提升廠內退火作業知

識、管理、維修與操作等智能和技術。 
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本文 

一、目的 

退火爐設備，在錢幣製造過程中最大功能，是提供加工幣材所必須的熱處理

退火作業，還原鑄造時的金屬組織結構，為下一道製程作最好的準備。 

民國 81 年 6 月建置的退火爐設備，採用氨氣裂解來做保護氣體，由於設備

配置較簡單，經長期的使用，部份維修零件或耗材已不易取得，再加上氨氣裂解

爐容易故障，對整個幣材作業的品質和製造排程影響頗巨。考量退火作業的安全

與生產維護效益，乃編列預算購置新的退火爐。 

新購置的鐘罩式退火爐，在辦理設備功能需求規劃和編訂時，已將作為熱處

理的保護氣體安全性、目前科技產業或未來市場需求使用的類型、現今製造退火

爐廠商所提供、生產的型式和種類，配合廠內的作業需求，選擇使用氫氣的鐘罩

式退火爐，放棄目前正在使用的氨氣裂解方式的退火爐。 

新的鐘罩式退火爐，PLC 電控系統是採用德國西門子較新且功能較強的

S7-400 產品，而非 S7-300 或 WinCC 系列，希望能藉此設備購置將廠內 PLC 控制

系統技能加以提升，滿足未來十年、二十年或更長時間，不會因為電控系統產品

過時，而要作系統版本更新或無法取得技術支援問題，同時也因為這套設備的購

置，對退火作業的知識、管理、設備整合、人員維修與操作等等的智能和技術，

向前邁進一大步，這也是參與此次研習的主要目的。 

 

二、過程 

整個實務課程訓練是以加州鋼鐵公司的退火爐廠房和設備為教材，進而學習

與了解其運作狀況和操作安全管理機制；整個爐體架構分為以下部分進行專業製

造分工：Qual-Fab 公司是製造內罩和加熱爐，目的是明白其製造設備和生產的情

形；Horizon Metals 公司是設計生產退火爐的基座，從一片一片的材料，加工焊

接製造不同需求的產品；Automation Zone 公司則負責組裝配置電控系統，其裝



 4

置零件和材料主要以西門子的產品為主；至於所有的技術課程研習、討論，則是

在 Rad-Con 公司進行。 

 

三、心得 

此次新購退火爐設備為應用氣體將金屬合金材質片捲進行退火加工，因此

對於氣體氣氛流量的控制上為一重點，氣氛控制程序及控制介紹如下： 

 

3-1 流量控制系統 

流量控制系統包含氮氣管、氫氣管、排氣管、洩壓管、高壓氮氣、壓力開

關、氫氣/氮氣閥、流量計各元件，主要配置及實體架構如圖 1－圖 7說明。 

 

 

圖 1  氣體閥站組 
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圖 2  閥站 P＆ID 圖 

 

氮氣供應流程 

• 氣體供應管路銜接 

• 壓力感測開關－PSL21 

• 監視氮氣壓力狀況 

• 感測開關－YS23 

• 監視手動閥狀況 
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• 電磁閥－YV24 

• 流量控制閥－FCV24 

• 控制流量範圍至大氣壓力條件下狀況 

• 流量傳送器－FIT24 

• 顯示氣氛即時流量值 與 提供轉換流量訊號至 PLC 控制 

 

底座鞘（護套）噴氣清除清理流程 

• 流量感測開關－FSL26 

• 監視噴洗至基底座的最低流量狀況  

• 電磁閥－YV26 

 

馬達吹進保護氣體 

• 電磁閥－YV27 

• 流量計－FIV27 

• 顯示保護氣體流量值 
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圖 3  氮氣供應 

 

氫氣供應 

• 壓力開關－PSH71 

• 監視與大氣壓力間之壓差狀況 

• 電磁閥－YV43A 

• 電磁閥－FOV44A & FOV44B 

• 控制氫氣流量值與大氣間之關係 

• 流量傳送器－FIT43 

• 顯示氮氣即時流量值 & 提供轉換流量訊號至 PLC 控制 
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• 提供 26 M3/H 以上流量 

 

閥洩漏測試 

• 穩壓調節－PCV45 

• 電磁閥－YV45 

• 壓力開關－PSL45 

• 監視氮氣閥洩漏測試 

 

圖 4  氫氣供應 

排氣 

• 氣動閥－YIV78 

• 背壓閥－PCV77 

• 保持內罩最小壓力值 
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• 壓力開關－PSL75 & PSL 76 

• 監視內罩壓力值 

• 壓力傳送器－PT74 

• 傳送內罩壓力值至 PLC 

 

圖 5  排氣 

 

底座配管 

• 底座鞘（護套）噴氣清除 

• 氣體供應 

• 氣體再次供應確認 
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• 冷卻套 

• 採樣管路 

• 封閉式冷卻水系統 

• 流量開關－FISL64 

• 油壓系統 

• 多回路之集流系統 

• 電磁閥－YIV96 & YIV 97 

 
圖 6 底座管路配置狀況 

• 封閉迴路冷卻水循環系統 

• 流量指示器－FI65 

• 流量監視及開關－FISL64 

• 熱電偶測溫點－TE04 
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圖 7 底座管路封閉迴路冷卻水循環系統狀況 

3-2 操作說明 

底座狀態可區分為：待機、製程前測試、氧沖淡、等待裝上外爐、升溫、

保溫、熱洩漏測試、外爐冷卻、空冷、水冷、沖出、滴油、製程結束、放棄製程。 

底罩配置情況如圖 8 所示，各狀況操作情況說明如下： 

 

圖 8 底罩配置說明圖 
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3-2-1 待機狀態 

• 底座不運轉情況 

• 所有設備在於未啟動之安全狀態     

• 允許操作如下： 

• 可安裝內罩步驟狀態 

• 可起動製程步驟狀態 

 

3-2-2 製程前測試 

• 氫氣閥洩漏測試 

• 冷洩漏測試 

 

3-2-3 氧沖淡 

• 冷洩漏測試成功後自動開始（由 PLC 程序控制完成） 

• 沖淡初始以最大氮氣流量為之並且底座風扇馬達須運轉情況下進

行 

• 2 倍內罩容積量沖氮氣完成後，進行取樣分析氣氛 

• 外爐罩可於此步驟安裝進行作業 

• 冷洩漏測試前用冷外爐 

• 冷洩漏測試完成後用溫熱外爐 

 

3-2-4 等待外爐及升溫狀態 

• 等待外爐 

• 操作員會收到安裝外爐提示 

• 當安裝外爐完成，接上電源連接器完成後，外爐狀態會改變

成升溫 

• 升溫 
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• 加熱之初始狀態 

• PLC 會自動控制外爐溫度至工作溫度達設定值  

• 此階段末端時狀態會改變至保溫 

 

3-2-5 保溫及熱洩漏測試狀態 

• 保溫 

• PLC 控制外爐保持工作溫度於設定值 

• 如果有二段加熱則狀態會再變成加熱 

• 熱洩漏測試 

• 加熱完成系統會再次測漏 

• 測試失敗則氫氣會被完全排出 

• 熱洩漏測試可重測 

 

3-2-6 冷卻狀態 

• 外爐冷卻 

• 外爐緩慢冷卻工作溫 

• 外爐冷卻保持 

• 外爐會保持想要的溫度  

• 等待冷卻罩 

• PLC 提供信號給操作員進行安裝冷卻罩 

• 空冷 

• 空氣由冷卻罩底部抽至上方 

• 一旦冷卻溫度至水冷起始設定點鼓風機會停止 

• 水冷 

• 將水灑至內罩 
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3-2-7 沖出、滴油及製程結束 

• 沖出 

• 操作同氧沖淡 

• 直至為非爆炸性氣氛則狀態會變成滴油 

• 滴油 

• 內罩會加壓 

• 油分離出口閥會打開 

• 製程結束 

• 操作員會收到「卸載」提示 

• 操作員必須打開內罩夾鉗改變底座狀態至「待機」 

 

 

3-3 操作動作彙整程序 

• 裝料 

• 清潔密封條 

• 去除底座內雜物 

• 安裝內罩 

• 接上水管 

• 打開水源 

• 選擇鈕夾住內罩 

• 選擇製程 

• 開始製程 

• 系統自動預測試 

• 氧沖淡後操作員會得到安裝外爐提示 

• 安裝外爐 

• 檢視隔熱條 
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• 連接電力插頭, 溫度針插頭,以及控制插頭  

• 系統會在加熱結束前做熱洩漏測試 

• 操作員會被提醒掀外爐 

• 按<Continue> 鈕 

• 拔掉電力插頭, 溫度針插頭,以及控制插頭  

• 拔外爐 

• 安裝冷卻罩 

• 連接水管 

• 接電力及控制插頭  

• 按<Continue> 鈕 

• 操作員會被提醒掀冷卻罩 

• 拔控制及電力插頭 

• 打開洩水閥 60 秒 

• 拔水管 

• 移開冷卻罩 

• 氫充淡完成後操作員會被提醒移除內罩 

• 如果系統需除油則系統會在充淡完成後除油 

• 用選擇鈕打開油壓鉗 

• 關閉冷卻水 

• 拔冷卻水管 

• 吊開內罩 

• 卸料 

 

3-4 操作螢幕部分 

原廠建議此退火爐設備應具以下多種功能操作及監視頁面，包含公用設

備、製程編輯、警報提示、歷史資料查詢與紀錄、洩漏測試及沖淡詳細狀況、底
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座動作狀態、底座數值狀況、底座規劃設定及各類比顯示點狀態；職等反應請原

廠於規劃設計時將文字部分再放大，因本規範顯示螢幕為 22 吋螢幕，請原廠將

字型顯示上能均勻顯示於螢幕上（如圖 13 底座數值狀況螢幕頁面 所示）。 

 

圖 9 公用設施螢幕頁面 

 
圖 10 製程編輯螢幕頁面 
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圖 11 警報提示及歷史狀況查詢頁面 

 
圖 12 底座動作狀態螢幕頁面 
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圖 13 底座數值狀況螢幕頁面 

 

圖 14 洩漏測試沖氮及詳細狀態螢幕頁面 
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圖 15 溫度曲線螢幕頁面 

 

圖 16 底座規劃設定螢幕頁面 
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圖 17 底座規劃狀態螢幕頁面 

 

圖 18 底座規劃類比顯示點頁面 
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3-5 故障排除及維護 

了解氫氣退火爐此設備故障狀況，如何排除操作及設備料件之異常狀況。 

3-5-1 故障排除 5 步驟： 

3-5-1-1  驗證問題確實存在 

• 親自確認問題 

• 和操作員討論問題 

• 出現問題時取得問題的歷史和設備的情況 

• 檢視問題 

• 註記異常狀況 

• 故障排除流程 

 

圖 19  故障排除流程 
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3-5-1-2 找出問題的原因（Isolate the cause of the problem） 

 

圖 20  找出問題原因的流程 

 

• 依靠自己的技術水準 

• 先調查最簡單的項目 

• 請注意運行模式 

• 使用適當的安全措施 
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3-5-1-3 糾正該問題的原因（Correct the cause of the problem） 

 

圖 21 糾正該問題的原因 

 

3-5-1-4  驗證問題已得到糾正 

• 重新檢查原來的問題跡象 

• 檢查相關問題區域的所有項目 

• 嚴苛測試問題區域 

• 檢查問題區域的輸入和輸出條件 
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圖 22 核查和追蹤 

 

3-5-1-5 追蹤防止將來出現問題（Follow up to prevent future problems） 

• 改變定期維修?（Change preventative maintenance?） 

• 改變零件供應?（Change part supplier?） 

• 過程改進?（Procedure Modifications） 

• 再教育訓練?（Additional Operator training?） 

• 註記問題原因及解決方法（Document problem cause and 

solution） 
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3-6 維護與故障排除 

本部份說明維護程序和故障排除項目的一些例子與狀況，於日後設備進廠

開始安裝、試車期間，將要求原廠依實際狀況做成更詳細的操作手冊，獲取更完

整的清單說明。  

 

3-6-1 良好控制的維護習慣： 

• 每日 

• 操做資料備份 

• 每週 

• 清除/重置過濾器 

• 檢查公用盤取樣管過濾器 

• 每季 

• 檢查所有 PLC 盤電源供應器電壓   

• 每半年 

• 確實完成系統硬碟備份 

• 檢查不斷電系統操作及容量     

• 檢查每座 PLC 緊急停止功能是否正常 

 

3-6-2 外爐維護： 

• 每爐次點檢 

• 檢查外爐隔熱棉調有否燒損或缺角痕跡     

• 每月 

• 檢查由壓各管路有否受損或洩漏     

• 檢查加熱器連接點及絕緣狀況 

• 目視檢查插頭有否受損 

• 每季 
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• 目視檢查隔熱層 

• 每年 

• 更換熱電偶 

• 檢查調壓閥操作正常 

 

3-6-3  底座維護： 

• 每爐次點檢 

• 目視檢查密封條狀況 

• 清潔密封條 

• 清理內區雜物 

• 檢查風扇雜物 

• 檢查液壓油液位 

• 每週 

• 檢查風扇輕易轉動 

• 檢查供氣管堵塞、鬆脫或受損 

• 清理排氣管口 

• 每月 

• 檢查液壓壓力開關設定 

• 檢查分氣盤位置 

• 每季 

• 檢查承載盤 

• 檢查底座風扇馬達固定螺栓 

• 檢查底座風扇馬達振動 

• 每年 

• 承載盤表面整理 

• 檢查風扇裂縫或扭曲 
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• 風扇輪平衡校正 

• 檢查水套裂縫 

• 更換熱電偶 

 

3-6-4  冷卻罩維護 

• 每爐次 

• 檢查水切斷閥位置 

• 檢查水管位置 

• 目視檢查冷卻罩有否受損 

• 每月 

• 檢查受損灑水頭 

• 檢查管現是否受損 

• 檢查吊眼 

• 每半年 

• 檢查冷卻罩平衡 

• 每年 

• 拆下清理所有灑水頭 

• .檢查水流開關設定及動作正確 

 

3-6-5  內罩維護 

• 每爐次 

• 清理密封區 

• 檢查吊鉤吊環是否受損 

• 每月 

• 檢查內罩阻水墊片 

• 檢查水連接管件狀況 
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• 目視檢查桶身有否裂縫扭曲 

• 檢查易熔塞狀況 

 

3-6-6  氣氛維護 

• 每爐次 

• 目視檢查配管 

• 檢查液壓油位 

• 每月 

• 檢查壓力開關設定 

• 檢查氣氛壓力 

• 清理所有氣氛配管 

• 手動跳脫所有壓力開關 

• 校正流量計 FIT23 

• 檢查清理 FIV27 & FIT43 

• 每季 

• 檢查公用盤內取樣幫浦 

• 每年 

• 重建或更換碳素棒 

 

3-6-7  馬達控制維護 

• 每爐次 

• 目視檢查 MCC 及 VFD 狀態    

• 退火時檢查螢幕顯示     

• 每月 

• 檢查配線是否受損 

• 檢查指示燈鈕是否受損 
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• 查對製造商建議的點檢表 

• 每半年 

• 檢查趨動器設定符合工廠設定值 

• 清理所有過濾器 

 

3-6-8  焊接程序： 

 一般焊接程序     

• 只有在底座和內罩充分沖淡後才焊接  

• 沖淡內罩       

• 使用惰性氣體至少 5 倍體積置換 

• 焊接內罩前先燒燼 

• 沖淡內罩(只在底座密封下) 

• 在底座鞘上鑽 2 個(6mm)孔      

• 以惰性氣體經此孔沖淡至少 12 小時 

• 使用直流電極電流 

• 直流電極完整應用 

• 使用最低必須熱量取得全焊透 

• 外殼接縫要板兩面熔接用 GMAW — 即應用 MIG 焊接方式 

• 如果用 SMAW— 即使用焊條焊接則必須開槽 1/16” (1.5mm) 

以確保 100% 滲透 

 

 焊接內罩桶身不鏽鋼部 

• 焊接前裂縫必先磨除 

• 裂縫前後鑽¼”(6mm)孔 

• 使用適當焊條兩面焊接兩孔間 

• 將孔堵焊 
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• 使用內罩前焊道要著色滲透探傷 

 

 焊接內罩低碳鋼部 

• 火焰切割焊道至 1/8” to 3/16” (3mm to 4.5mm) 寬 

• 磨除毛邊 

• 焊接從 

• 外至內，外部先焊 

• 裂縫下部至上部 

• 焊接裂縫兩面 

 

 

 焊接底座鞘 

• 焊接前裂縫必先磨除 

• s 裂縫前後鑽¼”(6mm)孔 

• 焊接兩孔間裂縫 

• 將孔堵焊 

• 使用鞘前焊道要著色滲透探傷 

 

3-7  故障原因及建議排除處置方式 

3-7-1 外爐故障排除 

現象 可能原因 建議處置 

.外爐電源關閉  檢查控制系統是否外爐要送電 

馬達起動器跳脫 重置馬達起動器 

高溫限制器跳脫 重置高溫限制器 
加熱器無任何動作 

外爐插頭問題 檢查外爐插頭針座插定位 
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現象 可能原因 建議處置 

空氣流量開關不動作
檢查空氣閥是否全開及空氣流量開關功

能 

沖淡計時器鬆脫 確認沖淡計時器定位 

瓦斯高壓開關 檢查瓦斯壓力是否比設定值低 

外爐控制盤不開

始沖淡 

瓦斯低壓開關 .檢查瓦斯壓力是否比設定值高 

 

3-7-2  底座故障排除 

現象 可能原因 建議處置 

底座密封條 
檢查密封條正確安裝否,底座是鉗住的.

找看看密封條有否受損 

內罩裂縫 目視檢查內罩裂縫 

液壓鉗未定位 檢查液壓鉗是否突位 

底座不通過

洩漏測試 

氣氛管路鬆脫或切斷 檢查所有氣氛管路洩漏 

 

現象 可能原因 建議處置 

主開關或其他斷路器可能

跳脫  

檢查 MCC 中斷路器底座馬達啟動器是

否跳脫  

PLC 可能已關閉風扇  檢查警報狀況可能關閉風扇  
底座風扇不

起動 
底座馬達輔助風扇可能關

閉 
檢查底座馬達輔助風扇送電運轉中 
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現象 可能原因 建議處置 

液壓泵流體低,關閉或氣動

壓力已關閉。 

檢查液壓泵。添加液壓油、 打開泵或開

啟氣壓，如果所需。 

底座不是”待機” 檢查 PLC 程式狀態 

液壓鉗全部

不動作 

底座液壓閥關閉  檢查閥門位置 

 

3-7-3 內罩故障排除 

現象 可能原因 建議處置 

內罩墊片穿壞了 目視檢查墊片受損  

內罩阻水彈簧異位 目視檢查彈簧及其壓力承受 

水管接頭髒或穿壞  檢查水管接頭有否腐蝕或外物 

內罩在吊離時滴

水 

水套易熔塞破了  檢查更新易熔塞,這是安全裝置 

 

現象 可能原因 建議處置 

 加壓底座檢查密封 

檢查內罩密封條區有否受損跡象 
底座無法通過洩

漏測試 
內罩密封洩漏 

檢查液壓鉗適當操作及壓力 
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3-7-4 氣氛故障排除 

現象 可能原因 建議處置 

氫氣安全遮斷閥(YV43) or 

(YOV44)洩漏 

關閉氫氣安全遮斷閥檢查洩漏閥門

檢查或拆卸用閥門試驗台。  

系統不通過 ”氫

氣閥洩漏測試” 

  管路破損或斷路  檢查管路 

 

現象 可能原因 建議處置 

氮氣進氣閥 (YIV23)未

關閉  

檢查氮氣進氣閥(YIV23)是否洩漏及

推動氣體是否連接 

欲退火材料太熱 (只影

響冷洩漏測試) 
材料太熱會提高內壓 

底座壓力太高使得

洩漏測試失敗 

相鄰底座在測試期間拔

外爐 

一旦冷卻罩已放置在相鄰底座後重

新試測試 

 

現象 可能原因 建議處置 

PLC 可能不要求氫氣 檢查可能遮斷氫氣需求之警報  

氫氣閥(YV43,YOV44) 故障 檢查堵塞之氫氣閥 

氫或氮氣供應壓力太高或太

低 
檢查氫或氮氣供應壓力 

內罩壓力太高或太低 檢查內罩壓力 

氫氣不開啟 

底座風扇關閉 檢查底座風扇 
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現象 可能原因 建議處置 

壓力開關設定異常 .重新設定壓力開關 

流量計油骯髒 
發光二極體 （LED） 透不過油。更

換流量計油和重試 
氮或氫氣流量不受

控制  

控制閥故障 檢查控制閥調整因雜物或物理損害

 

現象 可能原因 建議處置 

氮氣手動閥被關閉  檢查氮氣手動閥及近接開關 
沒有氮氣流  

(YIV78).排氣閥關閉 檢查排氣閥是打開的  

調壓器有缺陷或調整

不當 

檢查底座壓力供應調壓器確認供應

源壓力 

過濾器阻塞 拆卸清理過濾器 
氫或氮氣壓力太高

或太低 
洩壓調壓器有缺陷或

調整不當 
檢查閥站的洩壓調壓器 

 

3-7-5 馬達控制故障排除 

現象 可能原因 建議處置 

斷路器可能斷開或過載跳脫  
檢查底座 MCC 跳脫斷路器,檢查變

頻器或起動器 

變頻器或底座緊急停止被投入 檢查所有緊急停止按鈕  

檢查可能關閉風扇之警報狀態 

 

 

底座風扇不

起動 

 (PLC)可能關閉風扇 
檢查內罩近接開關 (YS01). 
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底座風扇溫度開關跳脫  檢查底座扇高溫警報    底座風扇不

起動 

底座風扇輔助鼓風機可能停止
檢查底座風扇輔助鼓風機送電運轉

中 

 

現象 可能原因 建議處置 

斷路器可能被抽取或過載

跳脫 

檢查(MCC)有無斷路器跳脫。檢查外爐

控制箱馬達啟動器.  

檢查可能關閉鼓風機之警報狀態 
PLC 可能關閉鼓風機 

檢查外爐近接開關 

外爐未插插頭或插頭故障 .檢查外爐電源及控制插頭插在定位  

外爐鼓風機

不起動 

底座緊急停止被投入 檢查所有緊急停止按鈕  

 

現象 可能原因 建議處置 

底座緊急停止被投入 檢查所有緊急停止按鈕  

冷卻罩未插插頭或插頭

故障  
檢查冷卻罩電源及控制插頭插在定位 冷卻罩風扇不

起動 

斷路器可能被抽取或過

載跳脫。  

.檢查(MCC)有無斷路器跳脫。檢查冷卻

罩控制箱馬達啟動器.   

冷卻罩風扇一

個起動另一個

不起動 

冷卻罩控制箱馬達啟動

器跳脫.  
檢查冷卻罩控制箱馬達啟動器.   
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3-8 異常與緊急操作訓練 

3-8-1 底座風扇未運轉狀況冲淡： 

‧ 用最大氮氣流量冷卻，最少 10 倍體積置換，須燒燼確認，如果無法執行

燒燼則將內罩移至一個已裝料底座用可運轉風扇進行氧沖淡。 

 

3-8-2 重新啟動氫氣： 

‧ PLC 會決定是否安全可使用氫氣，如果氣氛失敗模式下狀態會改成“氮氣

沖淡中＂，後續持續修復造成氣氛警報的原因。 

 

3-8-3 重新啟動底座風扇： 

‧ 底座風扇須重新啟動，如果風扇馬達關閉或因震動變慢，至“底座＂螢幕，

點“重設底座風扇＂鈕，進行後續程序。 

 

3-8-4 放棄製程： 

‧ 至“底座＂螢幕點擊“放棄＂鈕，警報會持續響起，放棄製程後會發生以下

事項 

‧ 如果外爐未點火,狀態會變成“製程結束＂ 除非氫氣已注入。如果

氫氣已注入則狀態變成“製程結束＂ 之前會先“冲淡＂  

‧ 如果製程已至加熱段或保溫段則狀態變成“外爐冷卻”     

‧ 如果狀態已至“空冷” 或“水冷”則狀態變成“冲淡中” 

3-8-5 動力失效： 

‧ 冷卻循環水務必保持冷卻底座      

‧ 動力失效時所有動力及氣氛閥會切至安全狀態 

‧ 如果手動潛水泵可用的將之打開      

‧ 製程狀態將進一步確定程序      

‧ 按底座操作 PLC 面板上的「主 PLC 解鎖開始」按鈕    
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‧ 重新啟動底座風扇馬達    

‧ 依製程狀態重新開啟冷卻罩或外爐 

     

3-9 安全與操作狀況注意 

3-9-1 沖氮注意事項 

‧ 沖氮作用： 

‧ 製程測試完成後為之     

‧ 氧氣被氮氣沖出內罩 

‧ 根據(NFPA)規定內罩氧含量須低於 1.0%  

‧ 由氧氣分析儀監視 

‧ 確認氧含量最高 0.5 %  

‧ 氮氣流量須核實 

‧ 底座風扇馬達必須達最低電流值 

‧ 任意改變沖氮時間使沖氮體積少於 5 倍內罩容積將可能引起爆炸除非氣

氛經分析儀確認 

‧ 沖氮氣體須不含氧 

 

3-9-2 空氣沖淡： 

操作人員請勿調整空氣沖淡時間，需了解設計初始值、機構硬體概念及各

地區法規規定狀況進行審慎評估方可變更。 

‧ 氫氣沖淡  

‧ 製程結束時為之   

‧ 氫氣被氮氣沖出內罩  

‧ 根據(NFPA – ½ 爆炸下限值容許)氮氣將沖除內罩氫氣含量至低於

2.0% 濃度     

‧ 由氫氣分析儀監視  
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‧ 氫濃度上限 1.0%  

‧ 氮氣流量須確實核實 

‧ 底座風扇馬達必須達最低電流值 

3-9-3 結論 

‧ 要警覺，注意你周圍的環境。設備有可能於頭頂上移動。 

‧ 這種設備的每個行動皆有反應。在採取任何行動之前，請瞭解會發生的反

應。 

‧ 遵照包括密閉空間和鎖定標記的所有工廠安全程序。 

‧ 移動設備時要格外小心，意外衝擊設備可能會導致爆炸危險。 
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四、建議事項 

4-1 本廠是屬金屬加工生產單位，應可加強人員對金屬材料知識的認知和了解，

辦理必要的相關課程訓練和知識宣導。 

4-2 具專業功能（多項技術和知識）的設備，應有其相同背景的專業人員共同參

與、討論，考量現在和未來的作業需求制定規範。 

4-3 針對使本案進行更為順利及安全的考量下，進行以下各項建議： 

4-3-1 要求原廠將控制室視為設計的一部分，同意提供結構、佈局圖以供參考使

用。 

4-3-2 要求原廠派技師至廠裡確認退火爐設備及廠裡在冷卻水、氮氣、氫氣、緊

急水、電力系統之銜接點，並確認水壓為設計值所認定之 2 ㎏/cm2，。 

4-3-3 為增加退火爐操作安全性，原廠程式控制部份，提供兩組數位輸入狀態

點，供緊急水低液位指示及緊急水極低液位保護，廠裡配合將蓄水設施增

加液位感知器及線路部分，確保緊急供水的可靠性；氮氣儲槽部分本廠配

合新增類比輸入層位計及 4－20mA 訊號線路，至 PLC 信號控制上進行安

全量之控管。 

4-3-4 原廠同意於試車期間會負責提供需要的校正氣體。 

4-3-5 片捲於退火製程設備設計時，應考慮系統利用氣氛運轉及爐體結構設計，

進行有利於除油水的狀態。 

4-3-6  目前本廠員工年齡層均較高，建議於人機操作介面之設計時，利用 22 吋

螢幕將字型及圖案做一組較大之顯示狀態，並已獲原廠同意辦理。 

4-3-7 因本廠地下水層位較高，建議原廠須進行地基整建的土木工程，能於地下

水較少期間 12 月至 2 月間施工，提早 3 個月作業以避免造成後續施工的

難度及成本的增加。 

4-4  時空、環境瞬息萬變，不論是誰，都應具有前瞻性的思維，開濶的胸襟，

擕手併肩，共同創造更美好的造幣廠和未來。 


