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引言

《鋼爐及壓力容器條例 } (第 56章)訂定有關在香港使用及操作鍋爐及壓力容器

的規管條文。壓力容器包括盛載受壓蒸汽作各種用途的蒸汽容器。

本守則由銅爐及壓力容器監督根據該條例第 18A條發出，旨在提供指引，以確

保蒸汽容器的操作安全。

根據該條例第 18A(2 )條，任何人沒有遵守本守則的條文規定，不會因此而在任

何種類的刑事法律程序中負有法律責任;但在任何不論屬民事或刑事的法律程

序中，包括就 《鋼爐及壓力容器條例》 所訂罪行而進行的法律程序，任何法律

程序的一方均可依憑任何上述沒有遵守規定的事實，以確定或否定該等法律程

序所爭議的法律責任。

蒸汽容器在不同行業廣泛使用，例如在發電廠 、 洗衣房、 食品加工廠 、 醫院和

診所用來加熱 、 煮食和消毒。此類設備的使用者如對操作及維修認識不足，可

能會造成嚴重意外，因此使用此類設備的所有員工都應熟習蒸汽容器的安全操

作方法。

勞工處處長獲委任為銅爐及壓力容器監督。

本工作守則建議用戶關於蒸汽容器的設計，製造，安裝，維護，檢查，測試和

操作上的可接受標準。若本工作守則與任何條例和規例之間存在任何衝突或不

一致，則以該條例和規例為準。 
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查詢

如你對本守則有任何疑問或想查詢其他有關規管鋼爐及壓力容器事宜，可與銷

工處鍋爐及壓力容器科聯絡:

電話: 31073458 
傳真: 25176853 
電郵: enquiry@labour.gov.hk 

你也可在勞工處網頁 www . labour. gov . hk閱覽本處各項服務及主要輯工法例的
資料。

如查詢職業安全健康局提供的服務詳情，請致電27399000 。

投訴

如有任何關於工作地點的不安全作業模式或環境狀況的投訴，請致電勢工處職

安健投訴熱線2542 2172或在勞工處網頁填寫並遞交網上職安健投訴表格。所
有投訴均會絕對保密。

網上職安健投訴表格

蒸汽容量§安全操作工作守則



適用的條例及規例一覽表 

(a) <銅爐及壓力容器條例 } (第56章) 

(b) <鍋爐及壓力容器規例 } (第56A章) 

(c) <銅爐及壓力容器(表格)令} (第568章) 

(d) <鍋爐及壓力容器(豁免)(綜合)令} (第56 C章) 

~ i"i容器安全操作工作守則l 



1. 一般資料 

1.1 目的及範國

本守則旨在推廣安全操作蒸汽容器。

本守則亦可為負責蒸汽容器安全和直接監管蒸汽容器的人員提供實務指

哥|。

本守則的涵蓋範圍限於安全操作蒸汽容器所需的基本資料。 

1.2 釋聲

就本守則而吉:

「監督 J 指銅爐及壓力容器監督即是錯工處處長;

「鍋爐檢驗師J 指被監督委任為鍋爐檢驗師的人，且該人的委任未被暫
停;

「合格證書 J 指監督發出的合格證書;

「效能良好證明書 J 指銅爐檢驗師根據 《鍋爐及壓力容器條例》 第33條
發出的蒸汽容器效能良好證明書;

「合格人員 J 指任何人， 而其姓名已於當其時記在依攘 《鍋爐及壓力容

器條例》 第7( 1 )(e)條備存的合格人員登記冊內;

「條例 J 指 《銅爐及壓力容器條例》

「擁有人」就蒸汽容器而言，包括任何根據租購協議，或根據與蒸汽容

器供應商或其代理人為售賣蒸汽容器而達成的合約，管有該蒸汽容器(即

使該蒸汽容器的產權仍未移交予他)的人;凡蒸汽容器的擁有人不能被尋
獲，或不能被確定，或不在香港，或無行為能力，貝1]亦包括該擁有人的

代理人;

「蒸汽容器J 指任何用以盛載壓力較大氣壓力為大的蒸汽的容器或器具

(鍋爐 、 蒸汽甄 、 蒸汽喉管或環形管 、 或原動機的部件除夕|、)。

蒸汽容量§安全操作工作守則



2.	 蕉汽容器的主要設備 

2.1	 一般資料

每個蒸汽容器必須建造並維護到能承受其他來源所供應的蒸汽的最高壓

力。

工業界有不同類型的蒸汽容器，例如 i) 用來滾壓的滾筒; ii) 用來加熱

和烘乾物料的烘乾器; iii) 用來染色的染色機; iv) 調製食物和消毒醫療

物料時使用的滅菌器和消毒爐 。

蒸汽容器可能會裝有通風閥 、 工作門 / 封蓋，並配備溫度感應鎖豎裝置，

以增加操作安全 。不過，所有蒸汽容器均有若干安全配件，例如: 

(a)	 一個減壓閥或其他自動裝置， 以防止超過蒸汽容器的最高可使用壓

力; 

(b)	 一個能加上封條的彈簧安全閥，該安全閥須調校至能讓蒸汽在超逾

該蒸汽容器的最高可使用壓力時立即被排出，或裝配一個裝置，在

超過該壓力時立即自動截斷蒸汽供應; 

(c)	 一個準確的蒸汽壓力計，該壓力計須以怕斯卡或怕斯卡的倍數顯示

蒸汽容器內的蒸汽壓力，並須於其上以紅綠標記該蒸汽容器的最高

可使用壓力; 

(d)	 每個蒸汽容器的安全閥 [(b)項]及蒸汽壓力計 [(c)項]均須裝配在蒸汽
容器上，或裝配在蒸汽容器和用以防止超逾蒸汽容器的最高可使用

壓力的減壓閥或其他裝置之間的供氣喉管上; 

(e)	 每個蒸汽容器均須設置用以將試驗壓力計附連的設備;

(月	 一個合適的停止閥以調節蒸汽的流入或流出;及 

(g)	 如安裝超過一個蒸汽容器，須把一塊附有作分辨用的編號的金屬板 ，

固定在每個蒸汽容器上容易看到的位置， 以資識另IJ 。 

~ i"i容器安全操作工作守則l 



2.2 蒸汽容器的配件 

2.2.1 減軍閥

圖 2 . 1 顯示一個用於將鍋爐供應的

蒸汽壓力減低的減壓閥。鋼爐所

產生的蒸汽壓力通常高於蒸汽容

器正常操作所需的壓力。
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2.2.2 安全閥

圖 2 . 2顯示一個裝配在蒸汽容器上


的安全閥。 當容器內的壓力到達


校定的壓力時，安全閥便會自動


開啟以釋放過高的壓力，從而避


免壓力超逾安全操作壓力，防止


容器可能因超壓而爆炸。


如裝有用以把閥蓋從閥座提升的

提升桿'應定期啟動該提升桿以
閥座

免它被卡住。
間 2.2
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閥畫畫

黨汽入口

壓蓋

2.2.3 蒸汽壓力計
顯示最高可使用壓力的紅色標記

與蒸汽容器接駁的壓力計(見圖2.3)


應容易被看見，並應在其上以紅


綠標記該蒸汽容器的最高可使用


壓力。壓力計應校準和標記適當

的刻度，以帕斯卡或帕斯卡的倍

數顯示蒸汽容器內的蒸汽壓力。

每個蒸汽容器均須設置用以將試

連接試驗壓力計的三向閥
驗壓力計附連的設備。 

2.2.4 停止閥
間 2.3


圖 2.4顯示一個常見於蒸汽系統的


停止閥，用以讓蒸汽流進蒸汽容


器。如裝設在蒸汽容器的出口，


亦可用來控制蒸汽的流出。 

蒸汽出口

間 2 .4
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2 . 2 . 5 疏水器

圖 2 . 5顯示一個用以將冷凝水和不
黨;有入口

可凝氣體從蒸汽容器排出的標準

疏水器。 當冷凝水水位升高時，

疏水器內的浮波便會上升， 繼而

連接槓桿，將閥蓋開啟及排出冷

凝水。 當水位降低時，浮波便會

下降並關閉閥蓋。如蒸汽內存有

不可凝氣體，該氣體會使恆溫膜

盒閥冷卻，並與;令凝7.1<一同排出。

如疏水器注滿過多的冷凝水 • I令

凝7.1<亦會藉著恆溫膜盒降溫而從

膜盒閥排出。 

2 . 2 . 6 門聯鎖

門聯鎖用以防止蒸汽容器的門在受壓時意外地打開，因為蒸汽

容器內的熱蒸汽及水混合物會劇烈地膨脹並降低水的沸點，進

一步使其迅速蒸發，造成危險情況。

圖 2 . 6顯示一個常見的蒸汽容器門聯鎖裝置 ，該裝置由一塊壓板

和一個附有通風閥手柄的凸輪盤組成。 當處於關閉位置的通風

閥手柄插入承 口 時， 凸輪盤的國弧形狀使該門不能以逆時針方

向轉動從而開啟。 當通風閥處於開啟狀態時，蒸汽容器內的蒸

汽壓力被釋放。如以逆時針方向轉動該門 ， 凸輪盤的平線形狀

會議壓板通過從而把門開啟。

冷潑水出口

聞 2.5
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鬥

通風閥 通風閥手柄
﹒ 凸輪盤讓門開啟、、

間 2.6


蒸汽容器上或其旁邊須顯明地展示以操作員能閱讀的適當語言

書寫的操作程序和附有適當字眼的安全警告標誌'以及應訓練

操作員正確使用聯鎖和關閉裝置。 
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3. 安全配件的布置 

3.1 一般資料

蒸汽容器操作員應熟悉蒸汽容器的運作原理。在工業應用上有很多不同

類型的蒸汽容器，操作員應對安全配件 、 一般布置及蒸汽容器常見的欠

妥之處具有足夠的知識。

以下是常見的蒸汽容器類型: 

(a) 消毒器; 

(b) 組合式滾筒烘乾器; 

(c) 消毒爐; 

(d) 染布機; 

(e) 筒子紗染色機;以及 

(f) 蒸汽鍋。 

3.2 蒸汽容器的恰當布置 

iAJ 和 i s J 兩個蒸汽容器安全配件的恰當布置分別顯示於圖 3 . 1 如下: 

1. I!!力計 
2. 安全閥 

3. 停止閥(入口及出口) 

4. j成凰閥 

5. 通風閥 

6. 排水閥 

7. 疏*器

蒸汽容量§安全操作工作守則



在圖 3.1 .鍋爐的乾蒸汽引進 iAJ 蒸汽容器. i A J 蒸汽容器可用作蒸

汽分配支管，把蒸汽分配至3個地點作不同用途。 i s J 蒸汽容器接駁至 

i AJ 蒸汽容器下游。

在 isJ 蒸汽容器內的製成品可提升至所需溫度，以便烘乾 、 漂白 、 消

毒等 。

該兩個容器均配備排水管 ，排水管裝配 7疏水器 i 7 J 可以自動排出有關

工序所產生的蒸汽冷凝水。 

3.3 蒸汽容器的類型 

3 .3.1 消毒器 

3 .3.1.1 消毒器的恰當布置

消毒器安全配件的恰當布置顯示於圖 3.2如下:

高溫買車汽

抽出冷卻蒸汽 

8 

1 壓力計 

2 安全閥 

3 停止閱(入口及出口) 

4 減壓閥 

5 通風閥 

6 排水閥 

7 疏水器 

8 密封容器

排出冷凝水

間 3.2 
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3.3.1.2 消毒器的操作原理

把高溫蒸汽引進密封容器，以移走襄面的空氣成分﹒當

溫度提高一段時間後便可進行消毒 。蒸汽消毒的接觸時

間棍乎蒸汽溫度而定 ，標準消毒工序包括接觸攝氏 121度

的蒸汽20分鐘。提高蒸汽溫度可縮短消毒所需時間。 

3.3.2 組合式讓筒烘乾器 

3.3.2.1 組合式濃簡烘乾器的恰當布置

組合式滾筒烘乾器安全配件的恰當布置顯示於國 3.3如下 :

自二品口 

1. 壓力計 

2. 安全閥 

3. 停止閥 

4. 減壓閥 

5. 疏水器

國 3.3
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3 .3.2.2 組合式濃筒烘乾器的操作原理 

把高溫蒸汽引進蒸汽滾筒式蒸汽容器 、 布匹或紙張經過

轉動的熱滾筒，達致平貼及烘乾效果。這類容器通常作

滾壓用途。 

3 .3.3 消毒爐

3 .3.3.1 消毒爐的恰當布置

消毒爐安全配件的恰當布置顯示於圖 3.4如下:

蒸氣入口

安全閥 上 ( 
|】F戶~空氣入口

但 疏7}:.器

排放器 

I / _.. _.._.. _.. _ ._ .. _.. _ 

巨色過濾器

消毒室勾慶力計 11 


D 空氣過濾器 

11 夾層空間

。一 止因閥卜、J 

CkJ 停止閥

E力傳感器它 
i成壓閥白 ~可

間 3 .4
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3 .3.3.2 消毒爐的操作原理

消毒爐屬蒸汽容器，當蒸汽供應至夾層空間和消毒室，襄

面的製成品便會變熱，從而進行消毒，製成品內的細水

霧被蒸發。在數次循環抽出空氣和注入蒸汽之後，製成

品便會烘乾和消毒 。這類蒸汽容器也常見於醫院和實驗

室作消毒用途。

第一階段是排氣循環，消毒爐的消毒室內的空氣成分會

被抽出，然後注入蒸汽，抽出和注入蒸汽的動作會重復

數次，使消毒室的空氣排出。

第二階段的消毒循環為時不少於6分鐘，視乎不同的消毒

爐製造商而定。蒸汽注入消毒室以維持高溫(攝氏 134度

至攝氏 138度) .其間進行不少於3分鐘的消毒。

第三階段的排氣循環抱消毒室內的成分抽出，剩下襄面

的製成品在負氣壓下烘乾 。

最後，經過細菌空氣過濾器的空氣會注滿消毒室，令消

毒室的壓力提升至大氣壓力。

消毒爐有時具備雙夕|、殼消毒室，蒸汽可妥為國繞內殼，

在相對較短時間內把大量儀器或紡織品消毒，而且消毒

室溫度因長期維持在同一水平而令烘乾效果有所改善。

成功消毒的關鍵在於維持壓力及溫度。另一方面，消毒

時間長短很大程度取決於製成品的特性，例如數量 、 大

小 、 特質等。
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3 . 3 . 4 鐵晶染色機 

3 . 3 .4 . 1
 鐵晶染色蟬的恰當布置

織品染色機安全配件的恰當布置顯示於圖 3 . 5如下 : 

1. 工作門 11. 排壓閥 

2. 送布滾筒 12. 混合閥 

3. 嗔咀 13. 冷卻7.1<進口閥 

4. 加染料箱 14. 蒸汽進口問 

5. 染料輸送蒙 15. 冷卻7.1<出口閥 

6. 過渡器及換熱器 16. 安全閥 

7. 循環蒙 17. 減壓閥 

8. 排水閥 18. 止固閥 

9. 進水閥 19. 疏水器 
10. 壓縮空氣進入閥 20. 排水閥

16 


3 . 3 . 4 . 2 鐵晶染色擋的操作原理
 

要染色的布料在環流液體及送布滾筒輔助下 ，在容器內

成圈狀循環轉動。

關上封蓋後，在適當溫度加入染料及化學晶 。

壓縮空氣或蒸汽的水;有壓令容器內的壓力增加。

容器內的溫度和壓力因使用的染料和化學品不同而有所

改變。 
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3 . 3 . 5 筒子紗染色機 

3 . 3 . 5 .1 筒子紗染色構的恰當布置


筒子紗染色機安全配件的恰當布置顯示於圖 3 . 6如下 : 

1. 缸蓋 7. 蒸汽入口閥 13. 注射蒙 

2. 染筒 8. 冷卻7.1<入口閥 14. 加染料缸 

3. 循環蒙 (主蒙) 9. 泠潑水出口閥 15. 安全閥 

4. 加總盤管 10. 冷卻7.1<出口閥 16. 波恩閥 

5. 溢流閥 11. 缸蓋閥 

6. 排水閥 12. 排水間 

2 


間 3.6
 

3 . 3 . 5 .2 筒子紗染色擋的操作原理


把要染色的筒子紗固定在盛紗托架上 。


把染液混入系統內並由循環栗循環流過紗筒。


這類染色機可採用三種操作方式，即低液位 / 中 液位/

注滿方式。

前兩種操作方式以空氣加壓，最後一種方式以循環栗加

壓。
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買車汽進入 

塵力計 

安全閥 

停止閥 

減壓閥 

疏水器 
排氣管

3 . 3 . 6 蒸汽鍋 

3 . 3 . 6 .1 蕉汽銅的恰當布置


蒸汽鋼安全配件的恰當布置顯示於圖 3 . 7如下:

2 


3 


1 

2 

3 

4 

5 

6 


夾層室	 緝 

3 . 3 . 6 .2 蒸汽鋼的操作原理


蒸汽鋼內有一個蒸汽夾層室， 可把蒸汽鍋的內載物加熱。

蒸汽鍋可傾側以配合操作需要 。

在蒸汽經過蒸汽夾層室進行加熱操作之前，須先進行以

下各項: 

(i) 	 把蒸汽鍋處於直立位置， 並開啟排氣管; 

(ii) 	 開啟蒸汽出口和鍋底的冷凝水排水旋塞，以排出襄
面的積水;及 

(iii)	 在預熱工序中，蒸汽緩慢地供應至蒸汽夾層室，把

襄面的空氣及水;有驅走，待有蒸汽冒出之後才可關

閉排水旋塞和排氣管 。

把蒸汽逐漸引進蒸汽夾層室，在大氣壓力下把蒸汽鋼的

內載物加熟。 重要的是，試圖傾側蒸汽鍋之前要確保蒸

汽銅是空的。 

辨出泠凝水

閩 3.7
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4.	 操作 

4.1	 一般資料


要安全操作蒸汽容器，須遵守以下各點:
 

(a)	 檢查效能良好證明書的有效期，確保已在適當時間進行法定檢驗; 

(b)	 使用者應熟悉製造商的操作指引; 

(c)	 安全閥和封條必須完好無損和不受干擾。 蒸汽容器內的壓力不得超

逾最高可使用壓力; 

(d)	 定期檢驗安全裝置 、 附件 、 輔助配件及控制設備，確保其操作正常 。

使用欠妥的部件可能會引致意外; 

(e)	 檢查所有配件是否已安裝妥當及沒有接駁口出現滲漏;

(內對於以螺桂固定的封蓋，所有螺桂必須使用，不得採用只上堅或扭

鬆幾顆螺柱的作業方式; 

(g)	 必須在完全扭鬆所有活節螺控及鬆開封蓋後，才可把活節螺桂推離

承口; 

(h)	 須把蒸汽喉管內的冷凝水完全排去，然後才慢慢開啟蒸汽停止閥，

以防止產生水鍾; 

(i)	 檢查蒸汽容器的壓力是否不超逾預定的操作壓力，確保減壓閥能發

揮功能;

。)經常確保壓力計顯示的操作壓力不超越該紅線所標記的效能良好證

明書內指明的最高可使用壓力; 

(k)	 檢查疏水器是否操作正常，只排出冷凝水。
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4.2	 操作期間的觀察

操作蒸汽容器時，應特別作出以下觀察及持續監察: 

(a)	 蒸汽的壓力 、 溫度及流量; 

(b)	 因蒸汽系統存有水分而在喉管內產生的噪音及水鍾; 

(c)	 蒸汽容器的蒸汽出口與入口之間的溫差 ;及 

(d)	 喉管 、 水位計 、 凸緣及循環栗的軸封所出現的滲漏。 

4.3	 操作蒸汽容器應謀取的預防措施 

4.3.1 水鍾現蠹

當蒸汽輸入內有冷凝水的較涼蒸汽喉管時，蒸汽因接觸冷管壁或

冷凝7.1<而凝結，並產生水鍾'圖解如下:

間 4.2


蒸汽 、。 1


可 3
 

t~哥哥
 

1. 主管道 5. 泠滾水面的波浪 

2. 喉管 6. 巨大的消流 

3. 停止閥 7. 含買車;有的泡沫 

4. 排水閥 8. 部分真空
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圖 4. 1 及4 . 2


蒸汽輸入內有冷潛水的喉管內，而喉管的停止閥關閉，同時喉管


內的冷凝水並未完全排出。當蒸汽進入喉管時，會擾動水面並形

成波浪。

圖 4.3及4 .4


當冷灑水水位下降時 ， ì嵩流迅速增加並突破浪I頁，形成含蒸汽的


泡沫。壓力使泡沫爆破，產生噪音及衝力。湧起的波浪可能大得


足以阻塞喉管。波浪另一邊的蒸汽因冷卻而形成部分真空，加上


來自波浪後面的蒸汽，迫使冷凝水高速衝向停止閥或其他障礙物，


導致蒸汽喉管或閥體破裂。


為防止蒸汽喉管內產生水鍾'須開啟排水閥將冷潛水完全排出，

並輕微開啟停止閥，使蒸汽喉管變暖。當蒸汽喉管變暖，並有蒸

汽從排水閥排出後，才可關閉排水閥及慢慢開啟蒸汽停止閥。 

4.3.2 減軍閥故障

應定期檢查及保養減壓閥，以確保操作正常。欠妥的減壓閥可能

會引起以下異常情況: 

(a)	 蒸汽容器超壓


原因:
 

(i) 膜盒有破洞; 

(ii) 通往膜盒的蒸汽管道堵塞; 

(ii i) 閥座有滲漏。 

(b)	 供給蒸汽容器的蒸汽壓力偏低


原因:
 

(i) 彈簧的效能降低; 

(ii) 定位螺絲鬆開。 

(c)	 蒸汽容器沒有蒸汽供應


原因:
 

(i) 彈簧折斷; 

(ii) 定位螺絲耗損和丟失。
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4.4	 操作員及擁有人須注意的重要事項 

(a)	 操作員在操作任何蒸汽容器前， 必須先取得適合級別的合格證書 。

附錄 1 ~Ij出不同級別的合格證書持有人獲准操作的設備類型，包括

蒸汽容器。 

(b)	 每部蒸汽容器必須配備能加上封條的

合適彈簧式安全閥。不得干擾安全閥

的封條(見圖 4.5)或將操作壓力提高至

超逾最高核准操作壓力。此舉會危害

操作員及其他人士的安全，因為超壓

可造成意外及導致受傷。 

(c)	 不應把封蓋或鎖堅裝置強行塞進適當
間 4.5


位置。如有任何異常阻力導致蒸汽容

器不能暢順地操作，應向維修工程師報告，以便立即進行調查。 

(d)	 修理或檢修工作應由製造商認可的合資格工程師在銅爐檢驗師監督

下進行。 

(e)	 如發生意外，擁有人必須確保已立即關掉該蒸汽容器及輔助設備，

並在24小時內向銅爐及壓力容器監督呈報該意外。 
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5.	 維修 

5.1	 一般資料

任何蒸汽容器如沒有恰當維修，在意外發生時可導致有人員受傷，因此

應進行恰當的維修計劃，以確保妥為檢查該設備每個部分及其輔助設備。

採取有計劃的維修或具預防作用的維修計劃，較發生故障後維修可取 。

為保持安全工作狀態，每個蒸汽容器及其輔助設備都必須有恰當的維修。

須遵守以下各項: 

(a)	 由處所的一位置移往另一位置的蒸汽容器須於再次投入使用前，由

鍋爐檢驗師檢驗並發出效能良好證明書 。 

(b)	 合格人員如在蒸汽容器操作期間發現需要即時修理，須立即關掉蒸

汽容器並通知擁有人。 

(c)	 如要進行任何可能影響蒸汽容器結構強度的大型維修及檢修，擁有

人務須先諮詢銅爐檢驗師， 以選擇合適的承辦商。該名銅爐檢驗師

負責督導修理工作，並於該蒸汽容器再次投入使用前發出效能良好

證明書， 以證明該項工作已圓滿完成。 

(d)	 若對蒸汽容器的受壓部分進行改裝，鍋爐檢驗師須負責檢視改裝計

劃及作出所需的修改，以取得製造商的同意，並把有關計劃呈交監

督，以評估是否需要調校該蒸汽容器的最高可使用壓力值。 

(e)	 製造商的操作指南 、 操作手冊和安全工作守則及程序應展示於廠房

的顯眼位置，以便參閱。

(內每部蒸汽容器的 日誌須備存該蒸汽容器所有維修工作的最新記錄。 

5.2	 開廠黨汽容器的蓋/檢查門時應採取的安全預防措施及操作染色機須注意

的事項

操作員開啟蒸汽容器時應遵守以下預防措施:
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(a)	 應關閉所有入口及出口閥，以便把蒸汽容器隔離。把排水及通風閥

完全開啟，以釋放容器內的壓力或真空。如排水管接駁到與其他蒸

汽容器或器具共用的排水總喉管，貝1]應於排水完畢後關閉排水閥。 

(b)	 查看壓力計是否校正及顯示零壓力。 

(c)	 當容器內沒有剩餘壓力時，把全部螺母扭鬆及把封蓋/檢查門稍稍

開啟。除非封蓋 /檢查門沒有冒出蒸汽，否則切勿把螺母推下。操

作員應在該封蓋 /檢查門開啟期間留在一旁。 

(d)	 當有人在蒸汽容器內工作時，必須有負責人在該設備附近看守，以

免意外地開啟蒸汽隔離閥或關閉蒸汽容器封蓋/檢查門 。進出蒸汽

容器的喉管的蒸汽閥應鎖在關閉位置並貼上「不准開啟 J 標籤。 

(e)	 應採取適當措施以符合香港法例第59AE章 《工廠及工業經營(密 閉

空間)規例》的規定。

除操作蒸汽容器的預防措施外，操作染色機時也應遵守以下各點:

(內當殼內仍有壓力存在及其操作溫度超過攝氏的度時，不應開啟封蓋/

檢查門， 這對於注滿式操作的筒子紗染色機尤為重要，因為殼內壓

力可在殼內液體溫度仍高於沸點時迅速釋放。 

(g)	 在每次操作前，應檢查通風 、 排水 、 壓力計與水位計 (水鏡)的接駁

處有否堵塞。 

(h)	 不可繞過及/或干擾聯鎖裝置的功能。 

(i) 	 把漂染品放進染色機之後 ，應清理門的鎖緊部件所有異物 、 溢出物

等，並檢驗門的接口，確保它適當地藏在凹槽內， 然後才把門關上。

。) 轉動鎖堅環時應要小心，確保鎖堅環沒有繃豎現象，否則整個鎖繁環

會在凸出的硬點上轉動， 導致封蓋及鎖繁環的凸緣不對稱地重壘。 

(k)	 對於以單柄鎖擎的速閉門 ，不應以鋼管或其他類似布置不必要地增

加接口的豎密程度。 
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(1)	 使用環眼螺桂吊起盛紗托架時 ， 必須先完全排去殼內液體。 看管人

應防止托架在吊起時轉動。吊鉤應配備安全扣。 

(m)	在所有情況下均應嚴格遵循製造商建議的操作方法。 有關放入 、 取

樣及取出的指示應存放在操作員易於取閱的地方。每個蒸汽容器的

簡易操作及軍急 / 意外應變程序應展示在顯眼位置，而所有操作員

應完全熟悉該等程序。 

(n)	 染色機蓋/ 門蓋轉動環的中心位置由裝配間隙保持，這間隙不應因


轉動環可能過分受力而過度移位。如蓋環尚未轉動至預定位置，貝1]


機械聯鎖裝置會防止染色機正常操作，操作員亦不應開始有關工序。
 

(0)	 不應在未經諮詢設備製造商的意見下，便在不錯鋼容器 /染色機內

使用含氯的染色化學晶。操作人員應注意，當氧與水接觸時會對不

錯鋼構成侵蝕隱患。 

5.3	 梭查蕪汽容器的預備工作 

5.3.1 蕉汽容器外露部倉 

(a)	 應移除夕|、層隔熱物質及/或隔熱布， 以便到達物料表面 。 

(b)	 如有需要，應提供梯台 、 棚架或布置，方便進出。 

(c)	 須提供足夠贖明 。 

(d)	 應在切實可行範間內清潔夕|、層 。 

5.3.2 蒸汽容器內部 

(a)	 須採取每個可行步聽，確保供給蒸汽容器的蒸汽及液體與主

要的蒸汽供應完全隔離，例如當閥門處於關閉狀態時，須把

鎖豎裝置安裝於閥門上，或於蒸汽入口管之間安裝一個密孔

國環 。 

(b) 蒸汽容器必須有良好排;有，確保殼內沒有剩餘壓力。
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(c)	 必須把容器內載的毒'1生 、 腐蝕 、 易燃或爆炸液體清空。 

(d)	 應把所有人孔 、 手孔及/或檢查門移除。 

(e)	 如認為工作人員需要進入殼內，必須作出特別清潔及通氣安

排。持續強制通風旨在維持容器內的維生氧氣。必須遵守香

港法例第59AE章 《工廠及工業經營(密閉空間)規例》規定

的所有安全預防措施。

(內	 容器必須進行內部清潔及清除所有沉積物。 

(g)	 在切實可行範間內及認為需要時可能須拆除內部配件 。 

(h)	 在大型容器內可能須動用梯台 、 棚架或其他安全支承物，因

為該設備內可能沒有裝設量梯。 

(i) 	 蒸汽容器內必須提供足夠照明。 

5.4	 容易出現的欠妥之處

蒸汽容器常見的欠妥之處: 

(a)	 腐蝕 、 損耗或點蝕常見於支承物及活動部件(例如故位及鎖繁裝置 )

雌鄰範圍 。 

(b)	 閥門 、 手輪及鑽鑑損壞。 

(c)	 如外部喉管 、 接口 、 凸緣 、 螺母 、 螺控及堅固件沒有受保護，便會

遭腐蝕及損耗。 

(d)	 非法干擾安全閥或釋壓閥的預校壓力。 

(e) 壓力計 、 溫度計 、 水位計等儀表失靈。


(內辦釘頭損耗。
 

(g)	 蒸汽或水可能積累的範圍出現腐蝕 。 
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(h) 機械損壞 、 凹陷等 。 

(i) 隔熱物質 / 隔熱布或保護層受損或變質。

。) 如借助延伸鋼捧操作，旋轉螺桂及螺母或封蓋的鎖堅裝置容易受損。 

(k) 容器內層出現腐蝕 、 損耗及點蝕。 

(1) 焊縫有裂紋。 

(m) 噴咀孔口阻塞或局部不暢通。 

(n) 內層及配件有衝擊破損 。 

5.5 大修或全面修理之後

每個蒸汽容器在進行全面修理或依攘鍋爐檢驗師發出的通知書而進行的

任何修理之後，該蒸汽容器及其輔助設備須接受水壓試驗，其壓力須達

至將在效能良好證明書內指明的最高可使用壓力的一倍半 。該蒸汽容器

其後應承受蒸汽壓力，並在受壓下進行檢驗，而所受的壓力將在效能良
好證明書內指明為操作該容器的最高可使用壓力。如鍋爐檢驗師認為需

要，該蒸汽容器應接受壓力累積試驗。
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6.	 意外及欠妥之處 

6.1	 一般資料


當以下事件發生時，蒸汽容器的擁有人有責任呈報監督:
 

(a)	 意外發生在蒸汽容器內，或發生在其輔助設備內，又或蒸汽容器或

其輔助設備，受到意外;或 

(b)	 察覺蒸汽容器或其輔助設備出現相當可能會引致危害生命或損毀財

產的欠妥之處。

擁有人必須立即停止使用和操作該蒸汽容器，並須在24小時內把意外或

欠妥之處呈報監督，同時把就該蒸汽容器發出的最近期效能良好證明書

送交監督。 

6.2	 向監督呈報的資料

任何該等呈報均須包括以下詳情: 

(a)	 安裝該蒸汽容器的所在地址或地方; 

(b)	 該蒸汽容器的一般描述; 

(c)	 現時或過去使用該蒸汽容器的用途; 

(d)	 如屬適用，就該蒸汽容器發出最近期效能良好證明書的銅爐檢驗師

的姓名及地址; 

(e)	 死亡或受傷人數 (如有的話 )

(鬥該蒸汽容器出現故障的部分的詳情，以及概括交待有關的故障程度

(如知悉的話 ) 

(g)	 在發生意外時，該蒸汽容器在操作中承受的壓力;以及 
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(h) 該蒸汽容器欠妥之處的性質 。

必須指出的是，如安全閥的封條破損，則不論原因為何，均視為欠妥之

處。即使未知該欠妥之處會否造成即時危險，擁有人亦必須立即安排一

名鍋爐檢驗師進行檢驗及重新加上該安全閥的封條。
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附錄 I

合格證書的級別

以下是不同合格證書的持有人獲准操作的設備類型的例子:

合格證書級 ~I I 

A)	 所有級別 

(1 至 VI) 

B) 	 1 級 

C) 	1(A) 級 

D) 	 1(B) 級 

E) 	 11 級 

F) 	 11 (A) 級 

G) 	11 (B) 級 

H) 	 III 級 

1) 	 III (A) 級
 

J) 	 IV 級 

證書有效的鋼爐 / 蒸汽容器額型 

i) 所有鍋爐 (包括自動控制和設有過熱器的銅爐)及 

ii) 蒸汽容器 

i) 所有水管式鍋爐 (包括自動控制和設有過熱器的鍋

爐)及 

ii) 蒸汽容器 

i) 水管式鍋爐 (包括自動控制但無過熱器的銅爐)及 

ii) 蒸汽容器 

i) 人工操縱的水管式鍋爐 (無過熱器)及 

ii) 蒸汽容器 

i) 所有火管式鍋爐 (包括自動控制的鋼爐)及 

ii) 蒸汽容器 

i) 自動火管式鍋爐及 

ii) 蒸汽容器 

i) 人工操縱的火管式鍋爐及 

ii) 蒸汽容器 

i) 所有電力加熱式銅爐 ( 包括自動控制的鍋爐)及 

ii) 蒸汽容器 

i) 人工操縱的電力加熱式鋼爐 

i)	 消毒及硬化鍋爐
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K) V級 i) 指明的特定用途銅爐 

L) VI 級 i) 蒸汽容器

在 1981年之前發出的合格證書 ，即 「鍋爐及蒸汽容器證書 J 仍然繼續有效及可操

作證書指明類型的設備。任何人如對該等證書有任何疑問，應向鍋爐及壓力容器

科查詢 。
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