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1. 目的：防止水體污染，維護大自然生態體系及生活環境，符合水污染防治法規。

2. 範圍：凡工廠內之作業流程用水、生活廢水、雨水、空氣污染處理設施等之排放水以
及廢液。

3. 權責：

3.1 化驗室：負責製程廢水分析及廢水場之放流水分析檢測，其放流水檢測項目應包括：

(1) 氫離子濃度(pH)
(2) 化學需氧量(COD)

＊(3) 生化需氧量(BOD)

(4) 銅含量(Cu)

(5) 懸浮固體物(S.S)

(6) 溫度

(7) 鎳含量(Ni)

＊(8) 鉛含量(Pb)

＊(9) 氰化物(CN)
(標有『＊』符號者，化驗室未能檢測時得委由環保單位認可之檢測機構檢測)

3.2 維護部門：負責廢水處理設施之維護及操作。
3.3 環工單位：負責 (1) 廢污泥委外處理業務及場區內之廢棄物清理業務。
(2) 定期對環保主管機關申報廢水場用水量、用電量、水質檢測

等業務。

4. 內容概述

4.1 廢水種類：

· 各作業流程用水

· 生活污水 ─ 餐廳用水、清潔用水 

· 空調用水 
· 空氣污染處理設備之污水
4.2 作業流程用水管制與處理程序

4.2.1 廢水類及處理方式

各流程用水分類為：
· 高濃度COD值廢液：去墨(膜)廢液、清潔劑廢液、棕化廢液、化學銅

廢液、膨鬆劑廢液、高錳酸鉀(鈉)，單獨收集處理後再匯流回一般廢水處

理混合處理

· 高濃度銅廢液：硫酸銅、微蝕廢液、硝酸銅廢液收集後電解處理
· 水洗廢水：生產線水洗槽排放廢水，不具回收條件者

· 回收水廢水：生產線水洗槽排放廢水，具回收條件者

· 委外回收處理廢液：含有價金屬具有回收價值廢液由合格廠商處理，如酸(鹼)蝕刻廢液、剝錫廢液、含金氰化廢液、含銀廢液、含鈀廢液
4.2.2 管制措施
定期每三個月一次（三、六、九、十二月）由環保單位認證之檢測公司針對放流水進行分析檢測；每六個月一次(三、九月)由環保單位認證之檢測公司針對原廢水進行分析檢測，環工單位經辦人員應於水質檢測報告書簽確認

(經辦人員須依環保單位之規定提出水質檢測需求)
· 委外檢測之工作及相關記錄存查由環工單位負責執行。
· 廢水場人員應配合化驗室人員會同採樣放流水提供化驗室檢測，化驗室並將檢測數據記錄於“化驗室廢水分析記錄表”(G-WI-127-33-01)，每日(含例假日)檢測項目應包括PH、水溫、COD、Cu+2、SS、Ni+等6項；每週檢測項目應包括BOD、Pb、CN-等3項，化驗室未能檢測時得委由環保單位認可之檢測機構檢測。

· 上述檢測記錄若超出廠內放流水標準時，該檢測數據以紅色字體註記，

以利實施矯正及預防措施管理。

全廠管路、管件、管閥、儲液桶等藥液輸送設施，應定期每一週一次檢

查修護並記錄於“全廠管路管閥儲存桶(PM)保養檢查表內(H-WE-01-07)，
以避免因洩漏影響廢水場操作及人員作業安全。
· 環工單位應定期每三個月一次（每年1、4、7、10月底前）向所屬環保主管

機關申報本廠廢(污)水處理設施操作情形。
4.2.3 廢水處理管制作業
· 廢水處理場專責人員依“廢水處理設備管理日誌”(H-WE-01-04)作業

確保設備正常操作。

· 避免設備異常，建立庫存備品，縮短維修工時。
· 供電設施設專線供電及緊急發電機供電設備。
· 操作人員全天候作業，確保設備運作正常。
· 若有異常時應向當地環保主管機關報備廠內採取之防制措施與修護方式。

· 建立“各流程用水量記錄表”(H-WE-01-05)作為管制之參考。
· 廢水場放流水依法設置自動連續監測設施，其項目包含：

(1)PH(2)溫度(3)瞬時水量(4)累計水量(5)導電度(6)懸浮固體物

其月、季保養、校正、維修...等作業依法委外。(COD、銅離子為自行架設)
監測資料由資料庫提供“廢水場自動連續監測記錄表” (H-WE-01-18) 
廢水場每月應對各操作單元PH計檢查校正一次，並記錄於“PH meter校正
紀錄表”(H-WE-01-08) 。

PH電極校正步驟:

1. 以稀鹽酸清洗PH電極頭

再以清水清洗電極頭上殘留的藥液

2. 將PH電極放置於裝有校正液PH7容器內，待PH顯示值穩定後調整ALIB
至PH7

3. 重覆步驟2後，再將pH電極放置於裝有校正液PH4容器內，待PH顯示值穩定後調整SLOPE至PH4

4. 必要時重覆2～4步驟

4.2.4 高濃度廢液處理流程：首先將各股高濃度廢液分別分類收集於廠區外圍所

設立地坑或儲槽，設立位置圖如”GCE廢液儲存桶概圖”(附件二)，並每班量測並紀錄於“高濃度廢液儲存桶存量統計表”(H-WE-01-10)再依不同屬性作不同分類處理。
A. 去墨(膜)廢液處理流程

浮除法:

將產線去墨(膜)廢液（含洗槽液）收集後先經預酸化槽加入硫酸調整pH<8，
再輸送至酸化槽將pH調整至5～6.5之間，再抽至緩衝槽添加適量混凝劑、
液鹼及高分子後進入加壓浮除設備去除浮渣後進入污泥濃縮槽，污泥則進
入污泥脫水機脫水其液體再回流到一般原水調節槽混合。
沉澱法:
將產線去墨(膜)廢液（含洗槽液）收集後先經預酸化槽加入硫酸調整pH<8，再輸送至酸化槽將pH調整至4.5～6之間，再抽至緩衝槽添加適量污泥及高分子經沉澱槽固液分離，污泥則進入污泥脫水機脫水其液體部份再回流到原水調節槽混合。

B. 棕化劑廢液與膨鬆劑廢液

將產線棕化廢液（含洗槽液）與膨鬆廢液（含洗槽液）分別收集，膨鬆廢液採定量添加入棕化廢液內混合，將pH調整至pH值>7.5後再輸送至混合槽。
C. 高COD處理監控及各地坑原水，污泥機排水監控方式如下：

· 棕化廢液每班記錄pH及操作時間

· 膨鬆廢液每班記錄pH及處理量

· 酸化每班記錄COD、pH及運轉時間

· 地坑監測5號~9號依需求採樣監測(附件一)
· 污泥機排水依需求記錄COD、pH

以上採監控方式避免原水異常，進行監控記錄於“高COD廢液監控表”

(H-WE-01-09)
D. 濕膜壓濾處理
1. 使用進料泵將溼膜抽至調理反應槽至半桶(約1噸)

2. 開啟攪拌機

3. 將濾液回收桶之濾液抽回調理反應槽補液至8分滿(稀釋濃度及酸液回

用以節省硫酸)

4. 開啟進料泵迴流協助調理反應槽之物料混合均勻

5. 開啟硫酸加藥電磁閥調整至PH<2(添加速度不可過快.膜渣會硬化及泡
沫易溢出等問題)

6. PH穩定後持續續攪拌及迴流30min

7. 開啟入料閥進料

8. 待進料air pump脈衝間隔大於20S時關閉進料pump及進料閥

9. 開啟吹心閥乾燥30min.後關閉吹心閥

10. 膜渣下料

E. 乾膜壓濾處理

1. 以人工進料方式將乾膜投入溶解槽(槽體須為調理反應槽2倍大)

2. 待溶解槽內乾膜由塊狀溶解成粥狀時即可抽至調理反應槽(溶解作業
全程PH>10)
4.6.2 許可證放流水標準

中壢廠
· 氫離子濃度(pH)： 6~9

· 銅含量(Cu)： 3mg/L↓
· 化學需氧量(COD)： 119.99mg/L↓
· 生化需氧量(BOD)： 49.99mg/L↓
· 液體溫度(℃)： 35℃↓
· 懸浮固體物(S.S)： 45.17mg/L↓
· 鎳含量(Ni)： 0.91mg/L↓
· 鉛含量(Pb)： 0.91mg/L↓
· 氰化物(CN)： 0.91mg/L↓
新光廠
· 氫離子濃度(pH)： 6~9

· 銅含量(Cu)： 3mg/L↓
· 化學需氧量(COD)： 119.98mg/L↓
· 生化需氧量(BOD)： 50mg/L↓
· 液體溫度(℃)： 35℃↓
· 懸浮固體物(S.S)： 46.45mg/L↓
· 鎳含量(Ni)： 0.8mg/L↓
· 鉛含量(Pb)： 0.7mg/L↓

· 氰化物(CN)： 0.7mg/L↓
4.6.3 廠內放流水標準
· 氫離子濃度(pH)： 6.5~8.5
· 銅含量(Cu)： 2.7 mg/L↓
· 化學需氧量(COD)： 100 mg/L↓
· 生化需氧量(BOD)： 44.99 mg/L↓
· 液體溫度(℃)： 31.5℃↓
· 懸浮固體物(S.S)： 40.65 mg/L↓
· 鎳含量(Ni)： 0.72 mg/L↓
· 鉛含量(Pb)： 0.63 mg/L↓
· 氰化物(CN)： 0.63 mg/L↓

4.6.4 廢水場藥液添加量
· 混凝劑合成→ 視開啟套數而定350±100ml/min/套
· 高分子助凝劑(POLYMER) → 2000~2500ml/min/套
· NaOH → 視設定pH值自動添加
· H2SO4 → 視設定pH值自動添加
· 活性碳粉末 → 視原水水色、水質適量添加

4.6.5 廢水場廢處理水量視生產現狀況而定，依原水槽水位水量調整套數開啟，調節槽水位保持在1~2M之間避免有異常排放時直接衝擊到處理效果。

4.6.6 廢水處理廠應量測及記錄，公佈各股廢水進入之流量及添加原物料的使用量於公佈欄內，以便隨時可供相關人員參考及監測，並紀錄於”金像電子廢水廠每日藥液（品）使用統計表“(H-WE-01-12)，另各槽pH監控每2 hrs/1次，並記錄於”每日各槽pH監控表”(H-WE-01-13)。
4.6.7 廢水場專責人員應視廢水之處理情況適當調整原物料藥液之添加，及廢污水

進入廢水場之流量，避免因過多或太少而影響廢水處理效果。
4.7 當排放水不符合標準時之作法：
4.7.1 確認各個廢水處理過程之藥量、pH值及反應狀態，如有異常調整之。
4.7.2 確認進入主處理系統管路之流量是否正常，如有異常調整或關閉凡爾、泵浦。
4.7.3 檢查生產各製程排放藥液是否正常，如有異常通知相關單位修正。
4.7.4 檢查廢水處理系統、機器運作、電氣控制條件是否正常如有異常檢修之。
4.7.5 欲排放之放流水視情況進入活性碳吸附塔或砂濾塔進行吸附或過濾。
4.7.6 多採樣，多檢測，直到符合標準為止。
4.7.7 依據“環安矯正措施管理程序 (G-EP-02)“(G-EP-02)進行相關作業。
4.8 廢水相關設備保養依“機械設備管理作業程序“(H-QP-01)實施，並記錄於PM保養
表單。
5. 相關文件：

5.1 緊急應變管理程序 (A-EP-04)

5.2 環安矯正措施管理程序 (G-EP-02)

5.3 機械設備管理作業程序 (H-QP-01)
6. 使用表單：

6.1 化驗室廢水分析記錄表 (G-WI-127-33-01)

6.2 金像電子股份有限公司廢水處理設備管理日誌 (H-WE-01-04)

6.3 各流程用水記錄表 (H-WE-01-05)

6.4 全廠管路閥儲存桶(PM)保養檢查表(H-WE-01-07)

6.5 PH meter校正紀錄表 (H-WE-01-08)

6.6 高COD廢液操作監控表(H-WE-01-09)

6.7 高濃度廢液儲存桶存量統計表 (H-WE-01-10)

6.8 電解銅操作記錄表 (H-WE-01-11)

6.9 廢水場每日藥液（品）使用統計表 (H-WE-01-12)

6.10 每日各槽pH監控記錄表 (H-WE-01-13)
6.11 廢水場自動連續監測記錄表 (H-WE-01-18)
6.12 污泥機進出料記錄表 (H-WE-01-19)
附件一
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附件三、
附件四、

廢水場必備之備品

	名 稱
	規  格
	數  量

	
	
	中壢

	PLC主機
	SYSMAC C200H OMRON
	1

	PLC模組
	IM212 OMRON
	2

	PLC模組
	OC225、ID212 OMRON
	2

	液位控制器
	61F-G 110/220V OMRON
	2

	繼電器
	MY2N、LY4N
	10

	直流電源供應器
	110/220 24VDC
	2

	無溶絲開關
	15~30A
	3

	電磁接觸器
	SK21、AC220V
	2

	電磁接觸器
	SK12、AC220V
	2

	指示燈
	220VAC
	5

	切換開關
	220VAC
	5

	電磁閥
	610/15/D7152-1 GEMU

324/2/M 1254-1 GEMU


	2

	浮球開關
	220VAC
	5

	泵浦
	GMP37 220/380V 5HP
	2

	泵浦
	C37 220/380V 7 1/2HP
	2

	泵浦
	SCH-50-32 7 1/2HP
	2

	泵浦
	C-37-100 7 1/2HP
	2

	泵浦
	AHA32-PCF-FN
	1

	泵浦
	SD-40-02 220/380 VAC
	2

	PH METER
	HB-96K2
	1

	泵浦
	3ψ380V 10HP C-310川源
	1

	泵浦
	3ψ380V 25HP SCH50-32 川源
	1

	泵浦
	3ψ380V 1HP H-14L 惠鼎
	1

	泵浦
	3ψ380V 20HP GMP-320 川源
	1

	慢混機
	3ψ380V 2HP D015~F-4M利茗
	1

	泵浦
	3ψ380V 5HP H-210 
	1

	PH METER
	HB-196K2組 
	1


附件五、

廢水場機件異常緊急處理

	名  稱
	故 障 分 析
	處 理 方 式
	影  響

	全廠電力中斷
	(1)台電停電

(2)NFB跳脫

(3)電壓欠相
(4)地震、颱風等

天災
	(1)專用發電機自動起動供電。

· 如無自動啟動則改手動操作啟動。

(2)檢查設備無誤後復歸之。

‧並用電流表量測三相電流是否正常，

是否超過NFB安培容量，如超過則考

濾降低設備用電量或更換NFB或啟動

專用發電機供電運轉。

(3)以電錶量測三相電壓。

‧檢查高壓電源ACB、VCB MVCB PANEL

等如確定是台電或廠內電源供應系統

出問題，則開啟專用發電機供電運轉。

(4)如上述處理方式皆不能讓廢水場運轉，

則通知生產用水單位停止生產。
	‧廢水場停止運轉。

· 廠內排水不良，甚至淹水。

‧未經處理之廢水流出廠外。

· 機械設備泡水損壞。

‧工廠停止生產。


	高濃度泵浦故障
	同上
	同上
	‧如皆故障會影響高濃度廢液之處理。

	原水泵浦故障
	同上
	同上
	‧如皆故障會影響全廠排水。

	中間泵浦故障
	同上
	同上
	‧降低廢水處理量。


附件五、

廢水場機件異常緊急處理

	名稱
	故障分析
	處理方式
	影響

	混凝劑添加泵浦故障
	同上

(6)無混凝劑
	同上
	影響廢水處理，排放不合格，停線。

	高分子添加泵浦故障
	同上

(6)無高分子
	同上
	影響廢水處理，排放不合格，停線。

	液鹼添加電磁閥


	(1)線圈燒毀

(2)異物塞住出入口

(3)電控異常

(4)無液鹼
	(1)更換預備電磁閥。

(2)BY PASS凡爾打開以手動操作。
	影響廢水處理，排放不合格，停線。

	鼓風機故障
	(1)線圈燒毀

(2)培林故障

(3)過載跳脫

(4)傳動皮帶斷裂

(5)吸入口濾網太髒
	(1)更換備品。

(2)更換備品。

(3)檢查三相電壓、電源。

(4)更換傳動皮帶。

(5)濾綱更換。

(6)電控系統檢查。
	‧影響藥液反應時間。

	無液鹼
	無法作業
	使用備用藥液
	如皆沒有，停線

	無混凝劑
	無法作業
	使用備用藥液
	如皆沒有，停線

	無高分子助凝劑
	無法作業
	使用備用藥液
	如皆沒有，停線

	PH METER故障


	(1)電極故障

(2)pH不準確

(3)內部故障

(4)連線故障
	(1)電極取出清潔。

(2)pH校正。

(3)更換新品電極。

(4)連線檢查。

(5)採用人工控制。
	影響廢水不能反應、
排放不合格、
停線

	電控系統故障


	(1)無電力。

(2)PLC無動作。

(3)電磁接觸器故障。

(4)NFB故障。

(5)SWICH故障。

(6)浮球SWICH故障。

(7)RELAY故障。

(8)導線不良。
	(1)檢查各控制元件。

(2)檢查PLC模組。

(3)檢查控制電源、供應器。

(4)更換各相關控制元件。
	· 相關控制錯亂。

‧影響廢水處理量。

‧廢水場停止運轉。

	處理系統、桶槽

管路等損壞
	(1)老化破損

(2)不可抗外力引起

如:颱風.地震等天災
	視損壞地點給予更新或損補
	1.影響廢水處理量

2.廢水場停止運轉

3.現場停止生產













































































































































































































































































廢水場專責單位人事組織、職掌分派表











作業員








作業員





作業員





機械維修工程師





污泥廢棄物處理


工程師（支援）





技術顧問





維護管理主管





工程師


化學處理分析





場長：維護部門最高主管








