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一、前言 
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一、前言： 
  

      因應世界潮流及國家節能減碳政策，

本公司全面推展節能、節水等各項措施。為

落實對環境保護管理工作之重視，及正視水

資源缺乏日趨嚴重的問題，大力投入製程用

水減量、雨水回收使用、廢水減量及廢水回

收再使用等節水及水資源開發工作。 
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二、廢水處理場介紹 

4 



二、廢水處理場介紹 
•台化公司麥寮廢水處理場於1998年3月建成開始試車，7月分別

從彰化及新港廠區載運生物污泥及龍德廠區載運PTA廢泥餅作

為微生物之食物，進行生物菌種之馴養。1998年9月廢水處理

場正式投入負荷運轉。本場主要處理台化公司麥寮廠區純對苯

二甲酸廠(PTA)、芳香烴一廠(ARO-1)、苯乙烯廠(SM1/2)、聚

苯乙烯廠(PS、ABS)及台灣醋酸公司醋酸廠(HAC)等5個廠之製

程廢水、衛生廢水及冷卻廢水，另六輕衛生掩埋場滲出水及六

輕廢棄物焚化洗滌廢水亦納入本廢水處理場一併處理。 

•本場廢水處理系統為傳統好氧活性污泥程序，全場佔地面積

3.5公頃，設計之處理水量為24,000CMD，COD處理量60MT/日，

採2段曝氣。 

5 



廢水處理流程： 

二、廢水處理場介紹 
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平面配置圖： 
北 

二、廢水處理場介紹 
7 

  

TL25 
沉降池 

TL31 
終沉池 

TL38 
間三池 

TL19 
間二池 

 TL24/B 
污濃池 

TL12 
間一池 

TL24/A 
污濃池 TL01/A 

沉澱池 

TL01/B 
沉澱池 

TL30 
污濃池 

WL75/A 
冷卻塔 

一 

TL83 
逆洗水槽 

TL16/A 
曝二槽 

(2-1) 

TL08 
曝一槽 

廢水空壓機房 

TL06/A 
調和槽 

TL06/B 
調和槽 

TL16/B 
曝二槽 

(2-2) 
TL28 

曝三槽 

TL22 
澄清液 
池二 

TL29 
緩衝三池 

TL66 
集水 
三坑 

TL104 
快慢混池 

TL04/A 
緩衝池 

  

1F配料區 
2F脫水機 

房 

1F分析室 
2F配電室 

DCS室 
電氣室 

儀用空壓 
機房 

N2區 

WL75/B 
冷卻塔 

一 

TL04/B 
緩衝池 

WL77 
冷卻塔 

三 

WL95 
冷卻塔 

二 

TL18 
澄清液 
池一 

TL14 
緩衝一池 

TL17 
緩衝二池 

TL59 
集水一坑 

TL97 
澄清液 
池四 

TL49 
澄清液 
池三 

硫酸鋁儲槽 

凝集劑調配槽 

TL25-2 
沉降池 

凝集劑調配槽 硫酸鋁儲槽 

TL104-2 
快慢混池 

TL83-2 
逆洗水槽 

TL97-2 
澄清液池五 

魚 
池 

PR1管架 

PR2管架 

PR3 
管 
架 

TL57A/B 
脫氣塔 

 TL62 
磷酸儲槽 

TL35A/B 
壓濾槽 

TL72 
 放流水槽 

L1 
管 
架 

廢水回收槽 



三、改善動機 
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三、改善動機 

    本公司平時即積極推動節能、節水措施，

在用水方面，兼顧節水與減廢，持續研擬創新

的節水改善案，經與相關專業廠商進行檢討、

評估後，擬定由廢水回收獲取相當純水級的純

淨水改善方案。雖然經濟效益不是非常顯著，

但考量台灣水資源日益珍貴下，仍毅然決定投

入龐大資金、人力，及耗費相當長的時間，來

進行麥寮廠區廢水回收再使用之改善。 
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四、設計與處理流程 
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放
流 

流量：15,000噸/日 

COD： 2,700PPM 

流量：15,000噸/日 

COD：<80 PPM 

   台化麥寮廠區廢水場每日製程廢水量15,000噸，先進行脫氣、
初級沉降及降溫後泵送至調和槽進行pH值及COD之調整，再經兩段
曝氣系統處理後，將好氧曝氣槽出流水COD降至80PPM以下後，送
放流。 

廢水 沉降池 曝氣槽 

調和槽A 

調和槽B 

改善前製程廢水處理流程： 

四、設計與處理流程 
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改善效益： 
1.投資金額： 
  432,000仟元 
2.回收水量： 
  6,000噸/日 
3.改善效益： 
  5,163仟元/年 

1.首先將廢水區分為”污濁”及”清淨”兩股，並將 
    現有廢水處理設備修改為兩個流程，分別處理。 
2.清淨廢水經前處理後送入新增設生物濾膜反應器 
  (MBR)，及逆滲透膜(R.O)、混床樹脂塔將COD降至 
  50ppm以下，並將無機雜質過濾去除後，得到純淨 
  水來取代超純水。 

回收水量：7,200噸/日 

COD(ppm)： <50 

導電度(μs/cm)：<10 

SO4
-2(ppm)： 0 

廢水量：9,120噸/日 

COD(ppm)：1,500 

導電度(μs/cm)：3,500↓ 

SO4
-2(ppm)： 50 

污濁廢水 
放
流 

調和槽B 沉降池 曝氣槽 

曝氣槽 
純
水 

逆滲透 

(R.O) 

生物薄膜 

(MBR) 

混床樹
脂塔 
(MBP) 

7,800噸/日 

流量：5,880噸/日 

流量：9,120噸/日 

清淨廢水 調和槽A 

改善後製程廢水處理流程： 

四、設計與處理流程 
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平面配置圖： 
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四、設計與處理流程 
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四、設計與處理流程 

MBR處理系統 
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四、設計與處理流程 

RO回收系統 



五、主要設備配置 
    與設計規範 
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四套薄膜生物反應器：沉浸式平板膜，PVDF材質 

二套逆滲透膜(RO)：螺旋捲式，PA材質 

三套混床樹脂塔 

五、主要設備配置與設計規範 

主要設備： 

建造時程： 

一、95年規劃 

二、96~97年PILOT試驗及工程設計、預算發包 

三、97~99年建造 

四、99年7月中旬試車運轉 

薄膜生物反應器 RO逆滲膜 
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9,120 
150↓ 

3,500↓ 
50 

生物濾膜 

生物濾膜反應器是將過濾

元件浸在活性污泥中曝氣

，經由活性污泥處理法將

廢水COD降到150ppm以下，

更進一步透過MBR膜將SS濾

除，使MBR系統產水達RO系

統入水標準。

處理水量：9,120M3/D

進水COD < 1,500ppm

出水COD < 150ppm

COD去除率90%以上

主要功能 設計規範 過濾元件圖示

生物濾膜(MBR)：   
五、主要設備配置與設計規範 
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50 

本場RO膜過濾型態是採

側流壓過濾法，主要是

將離子過濾攔截下來，

攔截效率達90%以上，使

產水水質接近超純水品

質。

處理水量：

9,120M3/D

入水COD< 150ppm

出水COD< 50ppm

回收率75~80%

7,200 
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逆滲透(RO)： 

流量(M3/D)： 

COD(ppm)： 

導電度(μs/cm)： 

SO4
-2(ppm)： 

改善前水質分析 
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五、主要設備配置與設計規範 

進流 
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產水 
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離子交換圖示

樹脂混床可將水中殘存

微量陰陽離子(鈉、氯、

硫酸根等)過濾去除，控

制導電度於目標內。

處理水量：

9,120M3/D

產水-導電度<10μ

s/cm

COD<50 ppm

主要功能 設計規範

樹脂混床(MBP)：   

流量(M3/D)： 

COD(ppm)： 

導電度(μs/cm)： 

SO4
-2(ppm)： 

改善前水質分析 

9,120 
1,500 
3,500↓ 

50 

五、主要設備配置與設計規範 
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五、主要設備配置與設計規範 

MBR膜操作控制參數： 

30~39 

溫度 

(OC) 

MLSS 

(mg/l) 

曝氣強度 

(mg/l) 

通量 

(M3/HR) 

7.5~8.5 12,000~20,000 1.0~3.0 300~400 

pH 

1.MBR控制參數包含pH、溫度、MLSS、曝氣強度、通 

  量，就本場之運轉經驗，其中通量及MLSS之控制 
  最為明顯。 
2.MBR產水控制方式，泵浦運轉9分鐘停1分鐘，讓膜 
  表面產生抖動作用。 
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項次 檢測項目 單位 處理前 處理後

1 SDI ─ --- ＜4

2 SS mg/l --- ＜15

3 COD mg/l 1,500 ＜150

4 Ca+2 mg/l 30 30

5 Mg
+2 mg/l 5 5

6 M-鹼度 mg/l as CaCO3 1,200 1,200

7 Na
+ mg/l 600 600

8 SO4
-2 mg/l 15 15

9 Cl
- mg/l 20 20

10 導電度 μS/cm ＜3,500 ＜3,500

  
           MBR系統設計水質 

五、主要設備配置與設計規範 
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         RO處理前及MBP處理後之設計水質 

項次 檢測項目 單位 RO處理前 MBP處理後

1 COD mg/l ＜150 ＜50

2 Ca
+2 mg/l 30 0.05

3 Mg+2 mg/l 5 0.5

4 M-鹼度 mg/l as CaCO3 1,200 -

5 Na+ mg/l 600 0.1

6 SO4
-2 mg/l 15 0.03

7 Cl- mg/l 20 0.02

8 導電度 μS/cm ＜3,500 ＜10

五、主要設備配置與設計規範 
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六、操作實績 
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六、操作實績 
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逐日升高，化學清洗頻繁
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產

水

M3

/

日

製程定檢來源水量減少

，致產水量降低

為確保MBR膜壓差穩定及減少化學清洗頻率，入水改正常水量

(320M3/H)，可穩定RO產水量維持在6,000M3/日

           MBR/RO系統產水量趨勢圖 
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六、操作實績 
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           MBR/RO系統產水量趨勢圖 

26 



七、操作問題點與 
    經驗分享 
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七、操作問題點與經驗分享(ㄧ) 

MBR膜片洩漏之追查： 

MBR膜片數量多ㄧ旦洩漏，異常追查不易，藉由單獨   

之產水管檢測濁度，可將範圍縮小。 

由取樣管檢測產水水質變化 範圍縮小後再檢視有膜片洩漏之膜組 
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七、操作問題點與經驗分享(二) 

MBR膜破損造成產水SDI(Silt Density Index)上升： 

  MBR膜槽出空，由產水管管壁判斷膜片是否破損，再 

  將破損膜片隔離。 

破損膜片產水管以束帶阻斷產水 檢查MBR膜片破損情形 
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第一級之入口側管壁及RO膜於鹼洗後(酸洗前)發現有
結垢現象，顏色呈現黃褐色。 

RO膜結垢現象： 

七、操作問題點與經驗分享(三) 

第一段RO第一級入口側 
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系統生物抑制劑添加方式原採批次添加，長時間運轉
下RO膜有長菌之情形，經委外清洗及修改生物抑制劑
添加方式為連續式後異常獲得改善。 

RO膜組細菌孳生之改善： 

七、操作問題點與經驗分享(四) 

長時間運轉後部分RO膜細菌孳生 連續添加抑制劑後異常改善。 
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初期不易發現，大量流失時樹脂再生週期會遞減，開
槽檢查集水管，發現集水頭脫開；爾後樹脂塔再生時，
須加強取樣觀察樹脂是否流失。 

混床樹脂塔樹脂流失： 

七、操作問題點與經驗分享(五) 

集水頭脫開/加裝墊片鎖固 再生廢水儲槽發現樹脂流失 
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 問題點 

1.MBR膜積垢，化 

  學清洗頻率增加 
  ，未達預期，造 
  成產水減少，人 
  力負荷重，物耗 
  增加 

2.維修及化學清洗 

  困難度較高，且 
  耗材單價高 

 改進 

調降MBR膜通量，每天產水量由9,120 

  噸降至7,800噸，在固定流量下，膜 
  壓差上升速度較平緩，化學清洗週期 
  可達預期2.5個月，但仍劣於生活污 
  水之MBR系統6個月/次 

入水水質再進一步清、污分流，以減 

    少MBR系統結垢 

為減緩MBR有機性結垢，調降MBR膜槽內 
  MLSS，由20,000mg/l降至15,000mg/l↓ 

持續與專業廠商共同研究，期能找出 

    積垢發生因子，提升積垢控制、除垢 
  技術 

七、操作問題點與經驗分享(六) 
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 問題點 

1.RO膜積垢，化學 

  清洗頻率增加， 
  產水減少，人力 
  負荷重，物耗增 
  加 

2.維修及化學清洗 

  困難度較高，且 
  耗材單價高 
 

 改進 

雖RO膜前段設置安全濾網(10μm)及 

  MBR產水SDI控制4以下，但積垢問題 
  仍存在，目前2.5個月化學清洗1次 

入水水質進一步清、污分流，減少離 

  子性雜質，以減緩RO膜積垢及延長 
  MBP再生週期 

定期更換RO膜 (每年需更換20%) 

持續與專業廠商共同研究，期能找出 

  積垢發生因子，提升積垢控制、除垢 
  技術 

七、操作問題點與經驗分享(七) 
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八、投資經濟分析 
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八、投資經濟分析 

1.建造費用：432,000仟元 

2.產水效益：5,163仟元/月 

4.操作成本：27.2元/噸 

合計 

(仟元/月) 

  耗材+人事 

 (仟元/月) 
折舊攤提 
(仟元/月) 

污泥減量 

(仟元/月) 

2,249 747 -299 

運轉電費 
(仟元/月) 

573 4,769 

 藥劑費用 
(仟元/月) 

1,499 

3.運轉成本：4,769仟元/月 

5,163 

 運轉天數 
 (天/年) 

產水效益 
(仟元/月) 

350 

純水單價 
(元/噸) 

6,000 

回收水量 
(噸/日) 

29.5 
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九、結語 
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九、結語 
本公司實現對台灣環境保護之重視及珍惜水資源之 
   積極作為。 
廢水回收再使用，經不斷檢討改進，水質純淨可取代 
   製程超純水。 

選擇清淨製程廢水，入水水質穩定，可確保產水水 
   質正常，對產品品質衝擊及風險較少，且降低操作 
   維護成本。 
工業廢水以MBR膜及RO膜處理做成超純水有其瓶頸， 
   積垢問題始終存在，可能影響MBR及RO處理效能，造 
   成產水量不如預期，因此如何預防與控制為目前最 
   大課題，仍需持續與專業廠商共同研究解決，期能拓 
   展應用推廣。 
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報告完畢 

報 告 完 畢 
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