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建越科技簡介 

實收資本額 : NT$ 2.17億元 

具OHSAS 18001 及 ISO 9001 認證 

1998年成立          (崇越科技100%轉投資公司) 

員       工： 128人 

環境工程專業營造業 

甲級電氣承裝業 

甲級自來水管承裝業 
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國內水資源環境 

近年水資源缺乏問題已愈來愈嚴重，加蓋水庫或興建水
利設施又已不太容易，面對有限資源，如何加強利用水
資源將是一大挑戰。 

過往廢水處理規劃設計，大部分為將污染物濃度降低至
法規或其區域之標準後排放，達到污染防治要求。 

因缺乏全面性的廢水回收政策，使珍貴的淡水資源並未
有效再利用。因此藉由製程回用調整、以及廢水回收再
利用來提升水資源之使用效率是一大課題。 

Reduce 

Reuse 

Recycle 

廢水處理後排放 廢水回收再利用 
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國際水協會IWA統計，2012年平均水價及水費負擔率 

水價!水回收 

企業社會責任? 解除旱季的風險? 

來源 水價 

自來水 9-12元/m3 

載水 300-500元/m3 

廠內廢水回收 15-30元/m3 

海淡 30-50元/m3 

零排放 50-100元/m3 
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回收水使用點 

來源 低污染廢水 高鹽高污染廢水 

水質項目 一級用水 次級用水 

Conductivity <100 us/cm <400 us/cm 

TOC <2 mg/L - 

T-P <5 mg/L - 

T-N <10 mg/L - 

Hardness - <35 mg/L 

Silica - <15 mg/L 

回收系統建置應首重使用端之需求，回收水水質無法符
合使用端要求，回收無法達成。 

經濟效益考量之必要性，合理化規劃系統才能運行長久
。 
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因應水污法規的日趨嚴格，加上對水資源的重視，工業
廢水由處理後排放，逐漸演進至〝儘可能〞回收。 

水處理及回收的演進 

製程 廢水 
處理 

回收 

零排放 

 回收水去處 

 回收比率受限於技術 

 優化處理流程 

 經濟效益 

 廢水回收的極致 

 節能經濟考量 

 合理長時運轉之材
質選用 

 傳統廢水處理，目標放流 

 阻塞因子、腐蝕因子 
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一級處理 

目標： 
油脂、懸浮固體、
pH調整 

二級處理 

目標： 
有機物質 

高級處理 

目標： 
殘餘有機物、更
佳出流水質 

水處理及回收的差異 

放流 

廢水處理 

單元： 
油脂截留、化學混凝
沈澱、浮除、pH調整 

單元： 
生物好氧單元、生物缺
氧單元、生物厭氧單元 

單元： 
活性碳塔、氧化還原、
樹脂 

預處理 

目標： 
硬度、矽酸鹽、濁
度、pH 

預處理 

(二級) 
目標： 
有機物質、濁度 

回收單元 

目標： 
電導度(總溶解固
體物)、有機物 

回收 

廢水回收 

單元： 
化學軟化、沈澱拌除、
樹脂、UF 

單元： 
生物單元結合MBR 

單元： 
RO、EDR、樹脂、高
級氧化、熱力系統 
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水回收單元 

 膜技術 
• 固體及離子去除(物理機制攔阻) 

• 回收率(設計水質) 

• 結垢控制(結合除硬度技術) 

• 污堵(有機物) 

 

 

 EDR電透析 
• 離子去除(電性分離) 

• 回收率(離子膜堆串聯) 

• 結垢影響及水質考量 
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水回收單元 – 膜應用 
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水回收單元 – 膜應用 

• MF 

  

• UF   

 

• NF    

 

• RO   

微濾0.1 到 10 微米 
細菌和微細的懸浮固體 

超濾膜 0.005到0.05微米,乳化
油, 顏色 , 膠體 

鈉濾膜 0.0005到0.005微米 糖, 
染料, 界面活性劑, 礦物質 

反滲透 0.0001到0.001微米, 鹽,
金屬離子, 礦物質 

純水 
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水回收單元 – UF膜 

 UF單元 

• RO進流前之固體顆粒去除，SDI 

• 廢水處理應用，錯流(Cross Flow) 

• 大量水迴流，增加膜內流速 

• 膜孔徑，0.01~0.1μm 

• 運轉操作：產水20~60mins 

反洗3~5mins 

• 設計通量：40~120lmh 

2Q~6Q 

Q 
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水回收單元 – RO膜 

滲透壓 

半透膜 半透膜 

加壓 

滲透壓 逆滲透壓 

• 因半透膜兩邊的水中鹽份(離子)濃度不同，產生滲透的驅動力，
低濃低鹽份區的水往高濃度鹽份區流，以使兩邊濃度趨向平衡，
這個趨動力造成連通管兩邊的液位差，即是滲透壓。 

• 在高濃度鹽份區加更大的壓力，使高濃度鹽份區的水往低濃度
區移動，即是逆滲透。 

• RO即是利用半透膜特性，在高濃度端加壓經過半透膜，在低濃
度區取得乾淨的水，高濃度端水排出拋棄。 
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水回收單元 – RO膜 
• 高水量考量；多段式(Multi-Stage) 

 

 

 

 

 

 

• 高水質考量；多級式(Multi-Pass) 
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水回收單元 – EDR 

 Electro dialysis reversal  

• 應用於處理高導電度
/TDS廢水。 

• EDR膜較RO膜有較好
的物理性及抗化性(包
括耐SiO2)，EDR更對
雜質、膠質及細菌的
容忍度較RO為高。 
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水回收單元 – RO & ED比較 

Reverse Osmosis Electrodialysis 

能耗 高 低 

出流水質 良好 較差 

進流限制 限制高(SDI) 限制低 

操作簡便性 較複雜 簡單 
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水回收技術關鍵 

 結垢 

• 生物性污堵(Fouling) 

• COD、T-P、T-N 

• 無機結垢(Scaling) 

 

 腐蝕 

• 氯離子及氟離子的濃縮 
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水回收技術流程 – 高鹽廢水 

• 化學混凝加藥去除Ca2+, Mg2+。 

• Silica化學混凝沈澱去除(利用Mg(OH)2沈澱拌除機制)。 

• 針對其金屬離子之處理，應用樹脂單元結合於前置處理系統。 

 硬度及SiO2廢水(高鹽廢水) 

Physical & Chemical Treatment 

sludge 

Raw Water RO(新增) 

Reclaim 

60~80% 

Ca2+、Mg2+(Hardness)、Silica 

UF(新增) 

NaOH Na2CO3 PAC, ~10ppm 

RO-R 
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水回收技術流程 – 高矽廢水 

• 一般化學處理去除SS。(或SS不高可用設置過濾器或UF)。 

• 樹脂單元去除硬度。 

• 高效率RO處理單元回收率70~85%。 

• 一般雜廢水污染類似，亦可用此流程規劃。 

 機台廢氣洗滌塔廢水(硬度, SiO2, F-及其他) 

Degasifier RO 

Reclaim 

RO-R 

60~85% 

Na-WAC 

Sludge 

Filter H-WAC 
Chemical 

precipitation 
Raw Water High pH Process 
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水回收技術流程 – 高矽廢水 

高pH RO處理技術概念 

• 氟於廢水中的影響 

pH值低時，較不易與硬度產生結垢(硬度控制) 

造成RO回收的結垢風險增加 

• SiO2的特性 

pH值<8，溶解度約125mg/L，pH值越高，溶解度越
大 

過飽和析出結垢不易恢復 

 
pH調整，提高Silica溶解度 
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水回收技術流程 – 研磨廢水 

Reclaim 

82% 

Raw Water UF(cross flow) RO 

RO-R Sludge 

• 研磨沖洗水，水質狀況良好(電導度低)，僅有奈米顆粒的污
染需要去除。 

• 水質狀況良好視使用端需求，可不接RO單元直接回用。 

• 製程若有氧化物質(例：雙氧水)，需先行去除，避免損壞膜。 

 

 研磨廢水(Particle、Silica)  
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水回收技術流程 – 有機廢水 

Biological Treatment Membrane 

(MBR) 

sludge 

Raw Water RO 

Reclaim 

(Primary) 

70~85% 

RO-R 

 來源 – 製程有機廢水、生活污水 
       

         A/O Process + MBR + RO 

• 生物除有機負荷。 

• 生物硝化+脫氮除製程有機氨及氨氮。 

• 雙膜法回收。 
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水回收技術流程 – 有機廢水 

Reclaim 

Conventional activated sludge process 

MBR Process 

effluent 

Aeration zone settler Sand 
filtration 

disinfection 

air 

sludge 

Raw 
Water 

membrane 

sludge 

Replace 

Aeration zone 

air 

Raw 
Water 
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水回收技術流程 – 有機廢水 
廢水來源 – 高濃度或難分解有機 

influent 

effluent 

biogas 

sludge  

bed 

gas  
cap 

settler 

baffles 

sludge granule 

gas bubble 

weir 
3 phase 

separator 

UASB 
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案例分享 – 桃園光電廠 

• 產業別：光電業(面板廠)。 

• 工程內容：廢水全回收零排放 

• 工程規模：廢水回收19,500CMD 

                           製程回收10,000CMD 

• 工程地點：桃園龍潭 

• 建造期程：24個月 
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案例分享 – 桃園光電廠 

A/O+MBR  

RO(75%)  

RO(75%)  

 IWW 

IWW  

RO(70%)  

NF(65%)  RO(80%)  

ZLD  

Treatment & Reclaim Concentration sys. Thermal sys. 

RO(82%)  

Pre-treat  RO(87%)  

ZLD  

Reclaim 

Reclaim 

Org. System 

In-org. System 

A/O+MBR  

A/O+MBR  RO(85%)  

Lime-soda  UF  
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案例分享 – 桃園光電廠 

• 有機系統既有處理流程，為A/O+MBR+RO之回收系統；零排
放後執行的處理流程為，RO1+NF+RO2+EVP+CRY 

 

 

 

 

 

Biological Treatment Membrane 

(MBR) 

sludge 

Raw Water RO 

Reclaim A O 

RO1 

NF RO2 

Reclaim 

EVP CRY 

有機系統整體回
收率高達97% 
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• 無機雜廢水應用High pH RO Process，有效解決Silica及氟的
濃縮問題。 

• 高電導度廢水石灰軟化後，以RO再進行回收，減少熱力系統水
量。 

案例分享 – 桃園光電廠 

MMF (新增) RO (新增) 

Reclaim 

In-org. Evp. 

85% 

WAC (新增) 化混 (既有修改) Raw Water 

Reclaim 

80% 

化混 (既有修改) Raw Water UF (新增) RO (新增) 

High pH  Process 

Sludge 

無機系統整體再回收了80%以上 
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• 熱力系統(零排放單元)也是水回收的一種解答。 

• 熱力系統運轉費用是最大的考量，因此節能的措施是系統規劃
重點中的重點，除了進流預熱(熱交換)外，採MVR系統規劃之。 

• 濃縮後的污泥(無機鹽)，也是一大挑戰。 

案例分享 – 桃園光電廠 



34 34 

案例分享 – 桃園光電廠 

• 有機廢水中含有磷，需調整pH值以利RO的濃縮回收，但因加
藥造成電導度上升，影響滲透壓，進而影響處理水量。 

• RO單元的生物性污堵(Bio-fouling)影響遠大於無機結垢，RO
單元濃縮設計，需考量TOC問題。 

• 雜廢水中的懸浮固體問題，雖有設置化混流程，但因使用膜法
回收，無法添加膠凝劑，甚至是混凝劑，兩難。 

• 雜廢水的High pH RO Process同樣有加藥的問題，其亦造成了
RO進流前之電導度上升，影響處理水量。 

• 高電導度廢水先進行石灰軟化，同時共拌除去Silica，實際執行
以污泥迴流操作，能有效減少加藥量並提供Silica去除率。 

• 全廠水回收後，純水再生廢水量減少(高電導度廢水)，規劃可
彈性配置。 

• 熱力系統因濃縮再濃縮，腐蝕因子問題被放大，材質的選用需
謹慎。 
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案例分享 – 晶圓廠 
• 專案資訊 

– 產能：總設計產能50K WOPM，一期25K、二期增設25K 

– 基地面積約25萬m2，建築面積約37萬m2 

• 設計水量統計 

系統別 目標污染物 一期水量 二期新增水量 

含氟廢水 [F-] 2,000  15 ppm 1,000 x (1+1) CMD 1,000 x (1+1)  CMD 

含磷廢水 [PO4
3-] 4,800  15 ppm 400 x (1+1) CMD 400  x 1 CMD 

含銅廢水 [Cu+2] 200  5 ppm 1,200 x (1+1) CMD 1,200 x 1  CMD 

氨氮廢水 [NH3-N] 900kg-N/d  20 ppm 1,215 (1+1) CMD 1,215 (1+1) CMD 

一般廢水 9,200 CMD - 

CMP回收 [Turbidity] 200  2 NTU 800 CMD 1,600 CMD 

LS回收 [Total solid]   <100 ppm 3,600 CMD 7,200 CMD 

國內獨家技術 
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案例分享 – 晶圓廠 

Cu CMP 

CU CMP Raw 
Water Tank 

ROR Tank 

FIQ 

ACF 

UF 
Pre. Tank 

FIQ 

pH 

TOC 

CMP 
Permeate Tank 

Cu 

De-H2O2 
Defoamer 

Cond. 

Auto 
Filter 

UF 

O/M CMP 

O/M CMP Raw 
Water Tank 

FIQ 

De-H2O2 
Defoamer 

Auto 
Filter 

UF 

SAC 

Tur PIT 

Tur PIT 

RO 
Feed Tank 

RO 

pH 

一般酸碱废
水系统 

抑菌劑 

Permeate  

Reject 

Lift Tank 

AWN System 

H2SO4 

H2SO4 

Lift Tank 

• CMP廢水回收 
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案例分享 – 晶圓廠 
• LS廢水回收 

LSR WATER 

LSR Raw 
Water Tank 

FIQ 

SAC 

LSR 
Relay Tank 

Auto 
Filter 

HEX 

抑菌劑 

ACF 

LSR Treated 
Water Tank 

FIQ 

Filter 

LSR Supply 
Tank 

Local Scrubber 

HFW System 

AWN System 

WBA SAC 

AMW System 
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案例分享 – 晶圓廠 
• 氨氮廢水處理 – 前處理流程 

C/S  

De-H2O2 

RO 
進水槽 

pH 

CSA  

處理 
水槽 

stripper 

H2SO4 

Permeate  

Concentrate 

pH 
調整槽1 

CMP(ALK) 

低濃度 
收集槽 

ACF 
進水槽 

pH 

pH 
調整槽2 

高濃度 
收集槽 

De-H2O2 

NaOH 

RO 
產水槽 

LSR(Reg.) 

RO Recovery 

75%

BOE  

BOE 
暫存槽 

NaOH 

HF System 

BOE 
氣提/吸收塔 

氣提塔處
理水 

Auto 
Filter 

ACF 
RO膜 

Safety 
Filter 

CIP 
Tank 

Safety 
Filter 

Auto 
Filter 

AWN System 

T-01 
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案例分享 – 晶圓廠 
• 氨氮廢水處理 – 吹脫+觸媒處理流程 

NaOH 

Stripper 
Feed Tank 

pH調整槽2 

處理水槽 

Hot air Stripper L-L HE 

G-G HE 

氣提塔處理出水 

Catalyst  
Reactor 

(氨氣熱風氣提系統) (氨氣分解觸媒系統) 

                     氨氮廢水 
                     NaOH 
                     大氣空氣 
                     含氨氣體 
                     熱空氣 

Circulation 
 Fan 

WW 
Heater Gas 

Heater 

Scrubber 

Ambient Air 

G-L HE 



41 41 

案例分享 – 晶圓廠 
• 氨氮廢水處理 – 配置說明 

氣提塔 

氣-氣熱交換器 

觸媒塔 

循環風車 

廢水加熱器 

氣-水熱交換器 

氣體加熱器 

水-水熱交換器 

氨氮系統3D示意圖 

(東北視角) (西南視角) 
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案例分享 – 晶圓廠 

• 晶圓廠廢水性質較為複雜，水回收的實現，必需仰賴製程端廢
水分類徹底執行。 

• CMP(化學機械園磨)廢水變異性大，不同製程、不同廠都有著
顯著的差異，除了研磨的微小顆粒，可能還有其他化學藥品，
規劃前需先行瞭解廢水特性，甚至進行測試。 

• LSR為製程機台尾氣收集洗滌廢水，水中可能有氟、氨氮、矽
酸鹽等，使用RO單元回收水，藥洗頻率高，但使用樹脂，會有
的再生廢水產生。 

• HF廢水使用High pH RO Process可進行廢水回收。 

• 氨氮廢水因法規的管制，已成為近期最熱的議題，尤其在半導
體晶圓廠，氨氮廢水的水量大、濃度高，是不可忽視的問題。 

• 氨氮廢水除本案例的吹脫+觸媒外，也可用吹脫+吸收製成硫酸
氨外運。 

• 目前國內廠商敝司氨氮廢水處理實蹟最完整、最多。 
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感謝聆聽 

敬請指教 
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基本資料 

實收資本額 : NT$ 2.17億元 

具OHSAS 18001 及 ISO 9001 認證 

1998年成立          (崇越科技100%轉投資公司) 

員       工： 128人 

環境工程專業營造業 

甲級電氣承裝業 

甲級自來水管承裝業 
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建越科技組織架構 

董事會 

董事長 

總經理 總經理室 安環室 

第一事業處 
(水處理工程) 

業
務
部 

工
務
部 

設
計
部 

第二事業處 
(空調機電工程) 

工
務
部 

設
計
部 

業
務
部 

第四事業處 
(公共工程) 

工
務
部 

運
維
部 

業
務
部 

第三事業處 
(台中分公司) 

資
源
再
利
用
部 

採
購
部 

行
政
服
務
部 

廢
棄
物
清
運
部 

資材處 

管
理
企
劃
部 
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水處理工程 

污水處理系統 
工業廢水處理系統 
回收水處理系統 
純水系統 
污泥減量工程 

公共工程 

市水淨水廠 
中水(再生水)回收系統 
市政污水處理系統 
工業區廢水處理系統 
水質水量監測系統 
水環境營造(生態工法)工程 

廢棄物資源化 
再利用 
 高科技產業有價廢棄物再利用 
暨清運業務 
有價廢棄物再利用媒合平台 

氣體防制工程 

有機廢氣處理系統 
酸鹼廢氣處理系統 
生質能沼氣發電系統 

機電空調工程 

潔淨室工程 
機電空調(MEP)工程 
 

研發 

新技術開發 
模廠試驗 
新技術移轉/合作 
 

建越科技工程 

業務範疇 
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• 功能評估、規劃設計 

• 安裝施工、試車測試 

• 運轉管理、操作維護 

• 統包工程、設施投資 

• 回收處理、循環利用 

服務項目 
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主要國內客戶 

http://www.auo.com.tw/index.php?lang=zh-TW
http://www.psc.com.tw/english/index.jsp
http://www.winbond.com.tw/hq/cht/
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統包工程實績 

崇越石英 

• 廠址:嘉義  

• 樓地板面積: 5,860 m2 

• 無塵室面積:  2,200 m2 

• 無塵室等級: 100/1K/10K 

• 工程範圍 
– 建築/結構工程 
– 無塵室工程 
– 機電工程 
– 一般空調 
– 氣體供應系統 
– 純/廢水系統 
– 排氣工程 
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潔淨室工程實績 

TFT-LCD 廠 

• 廠址:龍潭  

• 潔淨室面積:  9,000 m2 

• 潔淨室等級: 100/1K 

偏光膜廠 

• 廠址:龍潭  

• 潔淨室面積:  4,600 m2 

• 潔淨室等級: 100/1K/5K 
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公共工程實績 
桃園市A7水資源中心統包案 

業主名稱：桃園市政府水務局 

合約金額：7.6億 

工程期間：工期630天

(2018/10/27開工) 

工程內容：污水處理廠、管理

中心、景觀公園 

契約範圍：包含興建期及三年

試運轉、12年代操作。 
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清運服務與再利用 
• 再利用及處理項目與代碼 

 產業別 廢棄物項目與代碼 再利用及處理管道 

半導體 

氟化鈣污泥 
(D-0902、R-0910) 

崇越集團轉投資 
之台螢公司 

(通案再利用) 
太陽能 

 DRAM 有機污泥(D-0901) 中間處理 

廢硫酸(C-0202) 處理+再利用 

廢棄物處理/ 再利
用同業支援業務 

廢樹脂(D-0202) 
廢溶劑(C-0301、C-0399) 
非有害廢溶劑(D-1504) 
含砷擦拭布(C-0106) 
有害擦拭布(C-0399) 

等相關廢棄物 

焚化處理 
(大發事業廢 
棄物處理廠) 

其他 
廢潤滑油品或其混合物 

(D-1703、D-1799) 
處理 

清運車隊包括： 

 35公噸賓士曳引車頭 

 傾卸式斗車體 

 

 

 平板車體 

 

 

 壓力槽罐車體 
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水處理工程實績 

12”晶圓代工廠  

• 廠址: 中國廈門  

• 全廠廢水及回收水系統  
– 一般廢水 9,200 m3/d 
– 氨氮廢水 2,400 m3/d 
– LSR系統 10,800 m3/d 
– CMP回收系統 2,400 m3/d 
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水處理工程實績 

台 灣 第 一 座 TFT-
LCD面板廠設置全
回收零排放系統 

全廠廢水水量 : 19,500 
m3/d 
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水處理工程實績 

12”晶圓代工廠  

• 廠址: 台灣台南 

• 氨氮廢水系統  
– 水量: 905 m3/d 
– 處理氨氮質量: 667 kg-N/d 

化工廠  

• 廠址: 台灣高雄 

• 有機廢水回收系統  
– 水量: 1,000 m3/d 
– 處理水 

COD < 90 mg/L 

SS < 5 mg/L 
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  五年內工程實績 – 水處理及回收系統 
年份   客戶名稱   地點   工程名稱   

2018 漢唐集成 后里園區 美光后里廠 A2 E100 IPAL Reclaim System (MW37.0) 工程 

2018 漢唐集成 后里園區 美光后里廠 A2 E100 WWT (MW34.0) 工程 

2018 台灣美光晶圓科技 華亞科技園區 Fab-B MBR#4 擴充工程 

2018 元晶太陽能 新竹工業區 廢水系統二期擴建工程 

2017 聯華電子  竹科園區  聯電力行廠區氨氮廢水處理設備新建工程 

2017 元晶太陽能 大慶工業區 MISC屏東模組廠新建工程-廢水處理系統工程 

2017 長友營造 桃園機場 長榮航太新發動機維修廠新建工程之污水處理工程 

2017 穩懋半導體 龜山工業區 龜山廠氨氮廢水處理系統工程 

2017 華邦電子 中科園區 廢硫酸回收系統工程 

2017 聯華電子  南科園區  聯電12A P5氨氮廢水處理設備駐廠代操作和維護及檢測 

2017 宜特科技 竹科園區  CMP UF系統設備工程 

2017 宜特科技 竹科園區  矽品廠區廢水及回收工程 

2016 中華映管 龍潭園區 廢水全回收零排放設備駐廠代操作和維護及檢測 

2015 李長榮化工 高雄廠區  李長榮化工高雄廠MBR廢水處理場工程 

2015 聯華電子  南科園區  聯電12A P1/2 HF D-Line廢水工程 

2015 漢唐集成 后里園區 台灣美光 A2 FAB 25%+50% 擴充 WWT System 

2015 友達光電  江蘇昆山 友達昆山廠(L-6K)廢水處理系統工程 

2015 亞翔工程 廈門翔安 聯芯集成電路(一般與製程廢水、LSR、CMP、氨氮廢水)工程 

2015 聯華電子  南科園區  聯電12A P5氨氮廢水處理設備新建工程 

2015 友達光電  中科園區 AUO L6A OWWT系統 BLOWER管路擴充工程 

2015 漢唐集成 后里園區 台灣美光 A2 WWT System 

2014 新日光能源 竹科園區  新日光FAB2氨氮及硝酸鹽氮削減工程 

2014 聯華電子  南科園區  聯電12A P5一般廢水及氫氟酸處理工程 

2014 華邦電子 中科園區 氨氮廢水處理系統新建工程 

2014 大同 渴望園區 中華映管製程廢水全回收零排放新建工程 
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銷售產品 

《H2O2分解酵素》 

《H2O2分解催化劑》 
銅去除藥劑、氟深度去除藥劑 

包埋式生物擔體外觀 

氣動隔膜泵 
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業務聯繫窗口 
 

蔡武峯 
0972-980-783 

frank.tsai@topco-global.com 
 

莊烱楠 
0910-302-555 

jeffery.chuang@topco-global.com 
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