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融合品質、環境、安衛管理及產品製造

技術之綠色管理與綠色工廠的模式 

陳潤明*、陳振明*、吳柏宏*、洪仲賢**、林錫銘** 

 

摘  要 

亞洲生產力組織(Asian Productivity Organization, APO)為了因應聯合國永續發

展的觀念，提出綠色生產力(Green Productivity, 以下簡稱 GP)觀念以提昇企業生產

力與保護環境。APO 提出的綠色生產力之定義為：綠色生產力是指社會與經濟發

展過程中，以適當的工具、技術、科技與管理系統，提供與環境相容之產品與服務，

是一種提昇生產力與環境績效的策略。經濟部工業局為協助產業界達成工廠環境事

務管理，減少因環保或職安衛事故造成之工廠營運上之阻礙，近二十年來導入一系

列工廠環境保護觀念，從 1982 年起推動污染管末控制以來，陸續推動工業減廢

(1990 年 )、工業安全衛生 (1993 年 )、清潔生產 (1994 年 )、環境管理系統 ISO 

14000(1995 年)、中衛體系輔導系統(1996 年)及整合性工安衛輔導(1998 年)等，經

由輔導改善活動之推展，提昇國內產業競爭力並獲致相當之成效。  
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台灣愛普生工業公司(EIT)隸屬於跨國企業日本精工愛普生集團的成員之一，

目前主要是以生產液晶顯示器面板再運往至中國大陸從事最後之組裝為其主要之

工作，本文以 EIT 為綠色生產力示範工廠的執行經驗為主，將該公司現有環境管

理現況，整合現有之產品綠色設計、綠色工廠運作等為重點努力之目標，透過 EIT

之主要環境行動(製造並提供地球友善產品、轉換製程以降低環境負荷、末端產品

與資源回收利用、環保效益貢獻與資訊分享、環境及綠色工廠持續改善)，基於 EIT

現有之自主技術、生產現況及特性現況按 GP 示範計畫目標與方法，將 EIT 之主要

環境行動轉化為環境行動之展開，並納為”綠色生產力示範廠”改善方案而透過改

善成效及環安衛貢獻以展現 EIT 之綠色競爭力。  

一、前    言 

1.1 緣起 
亞洲生產力組織(Asian Productivity Organization, APO)為了因應聯合國永續發

展的觀念，提出綠色生產力(Green Productivity, 以下簡稱 GP)觀念以提昇企業生產

力與保護環境。APO 提出的綠色生產力之定義為：綠色生產力是指社會與經濟發

展過程中，以適當的工具、技術、科技與管理系統，提供與環境相容之產品與服務，

也是一種提昇生產力與環境績效的策略。經濟部工業局為協助產業界達成工廠環境

事務管理，減少因環保或職安衛事故造成之工廠營運上之阻礙，近二十年來導入一

系列工廠環境保護觀念，從 1982 年起推動污染管末控制以來，陸續推動工業減廢

(1990 年 )、工業安全衛生 (1993 年 )、清潔生產 (1994 年 )、環境管理系統 ISO 

14000(1995 年)、中衛體系輔導系統(1996 年)及整合性工安衛輔導(1998 年)等，經

由輔導改善活動之推展，提昇國內產業競爭力並獲致相當之成效。  

台灣愛普生工業公司(EIT)隸屬於跨國企業日本精工愛普生集團的成員之一，

目前主要是以生產液晶顯示器面板再運往至中國大陸從事最後之組裝為其主要之

工作，本文以 EIT 為綠色生產力示範工廠的執行經驗為主，充份將該公司現有環

境管理現況，整合現有之產品綠色設計、綠色工廠運作等為重點努力之目標，透過

EIT 之主要環境行動(製造並提供地球友善產品、轉換製程以降低環境負荷、末端
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產品與資源回收利用、環保效益貢獻與資訊分享、環境及綠色工廠持續改善)，基

於 EIT 現有之自主技術、生產現況及特性現況按 GP 示範計畫目標與方法，將 EIT

之主要環境行動轉化為環境行動之展開，並納為”綠色生產力示範廠”改善方案而

透過改善成效及環安衛貢獻以展現 EIT 之綠色競爭力。  

1.2 綠色生產力理念與運作 
APO 自 1994 年起推動綠色生產力示範計畫，經由技術示範、人員訓練與資訊

傳播方式推廣綠色生產力的觀念。同時將產業建立綠色生產力制度之程序分為 6

個階段、15 項任務，如圖 1 所示。各個階段的輔導運作說明如下：  

1.2.1 起始階段  

本階段有兩項工作：一是要在公司內部組成 GP 工作小組，另一項則是要取得

所有與工廠績效相關的基礎資訊。  

1.建立 GP 工作小組  

公司推動 GP 計畫之過程中，GP 工作小組扮演非常重要的角色，GP 小組負

責鑑別工廠內部可能存在的問題、提出具體改善策略以及執行 GP 計畫。GP 小

組應由跨部門的資深人員參與。如廠務管理、會計、法務、環境安全與品質管

理的代表等。  

2.資訊收集與現地訪查  

資訊收集與現地訪查這兩項工作是推動 GP 計畫的事前評估，此時收集的資料

將會作為後續鑑別問題或建構 GP 計畫的基礎。要考慮現場生產的操作程序與運作

效率是否合宜。現地訪查除應確認先前資訊收集的正確性，宜利用現場訪談的方式

了解工廠實際運作的狀況。  

1.2.2 規劃階段  

規劃階段主要有三項任務：  

1.鑑別問題  

為幫助公司鑑別出潛在需要改善的問題或區域，可用下列方式協助：  

(1)環境圖(eco-map)：繪製工廠內可能發生問題的區域。環境圖可針對單一資源(例

如：水資源)設計，可同時比較幾種重要的環境考量面。  
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起始階段
建立 G P工作小組
資訊收集與現地訪查

規劃階段
鑑別問題
分析問題形成的原因
設定目標與標的

G P選項之產生、評價與選擇
建立 G P選項
對 G P選項進行評價
建構 G P計畫

執行 G P選項
執行已選定之 G P選項
訓練以及建立認知

監測與審查
執行監測以及準備評估報告
管理審查

G P之持續改善
修正現有的行動綱領
將修正行動與現有管理系統整合
鑑別 G P持續改善的空間

 

圖 1 綠色生產力制度之建立流程  
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(2)標竿對照 (benchmark)：利用標竿對照的方法，此一比較對象可針對公司部門

間的比較，也可以是相同產業但不同公司間的相互比較。  

(3)物質平衡(material balance)：比較生產製程中投入與產出的差異，此方法可以

找出生產製程中較無效率或產生污染較嚴重的區域的部分。  

2.分析問題形成的原因  

接著就要分析問題形成的原因，本法採用魚骨圖作為輔助的工具。當 GP

小組已找出問題發生原因，接著就必須賦予優先處理的順序。  

3.設定目標與標的  

當鑑別出幾項急需解決的問題，也依嚴重性與急迫性排出優先順序，接著

便需要建立一系列的目標與標的以解決問題。可選擇適當的量測指標以確認標

的是否達成。  

1.2.3 GP 項目之產生、評價與選擇  

GP 項目之產生、評價與選擇過程主要是以建立 GP 項目、針對 GP 項目給予

適當的評價，最後再經由適宜的 GP 項目勾勒出完整的 GP 計畫。  

1.建立 GP 項目  

2.對於 GP 項目進行評價  

GP 項目清單必須參酌幾項準則以評選出最佳的 GP 項目：  

(1)時間(Time) 

(2)技術可行性(Technical feasibility) 

(3)風險(Risk) 

(4)成本(Cost) 

(5)利益(Benefits) 

3.建構 GP 計畫  

當 GP 小組已完成 GP 項目之篩選與評價工作後，即開始著手撰寫執行計

畫。計畫的內容應明確摘示計畫目標、改善策略、需要執行的 GP 項目以及執行

計畫的責任分配。可採取四個步驟依序建構 GP 計畫：  

(1)針對每個目標均產生相對應的 GP 項目  

(2)執行 GP 項目之篩選與評價工作  
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(3)選擇對公司最合適的 GP 項目  

(4)準備一份可行的計畫書以及明確地劃分責任  

完成計畫摘要後，還須針對每個預定執行的 GP 項目提出詳細說明，這些說

明應包括建立 GP 項目的評選準則或執行步驟說明，內容包括：  

˙各部門執行 GP 項目之詳細描述  

˙每個 GP 項目之間的關聯性  

˙任何預防措施、隔離方式或其他需要降低風險的計畫  

˙執行 GP 項目所需要投入的資源  

˙計畫查核點之執行時間表以及管理審查的日期  

˙列出部門與個人應負擔之任務與責任  

˙提出監測計畫與適當的指標評價執行過程  

1.2.4 執行 GP 項目  

1.執行已選定之 GP 項目  

2.訓練以及建立認知  

1.2.5 監測與審查  

1.執行監測以及準備評估報告  

為確認公司 GP 計畫之持續運作，方案執行完成，GP 小組應該提出一份執

行報告書給最高主管審查，作為未來更新或增 /減計畫的依據。  

2.管理審查  

GP 小組與最高主管共同評估 GP 計畫需要變動的地方，管理審查的內：  

˙執行內容  

˙執行結果  

˙執行阻礙  

˙組織成員  

˙未來的挑戰：   

為維繫公司 GP 計畫的持續運作，執行管理審查的頻率將視公司需求而定。

也可合併於其他管理系統的審查之中一起舉辦。  

 



工業污染防治  第 86期(Apr. 2003) 149 

1.2.6 GP 之持續改善  

1.修正現有的行動綱領  

GP 小組之執行報告書經過管理審查，有助於針對後續修正行動提出新的計

畫構想，解決 GP 計畫不可行的部分。  

2.將修正行動與現有管理系統整合  

3.鑑別 GP 持續改善的空間  

二、綠色生產力在台灣愛普生工業實施過程 

2.1 台灣愛普生工業公司環安衛相關背景資訊 
2.1.1 公司簡介  

台灣愛普生工業股份有限公司(以下簡稱 EIT)成立於民國 69 年 7 月，公司座

落於台中縣潭子鄉台中加工出口區內佔地面積共 6002.64 平方公尺。EIT 總資本額

為新台幣 3.8 億元，員工總人數計有 752 人，主要從事 STN 型液晶顯示器之製造，

年產量約為 77,474,859pcs (成品+半成品)。前身為台灣雷特液晶數字股份有限公

司，自民國 70 年引入愛普生公司資本及技術援助，於民國 76 年正式更改公司名稱

為上述。  

2.1.2 環境績效  

1.廢水處理  

台灣愛普生公司具有完善的廢水處理系統，其處理程序以化學處理程序為

主，其進流水與放流水之水質，以及法規所規定之放流水水質標準如表 1.所示。

其放流水之水質標準皆可符合法規所規範之標準，此外，EIT 工程師楊俊輝因執

行廢水場減廢與減量獲選為 2001 年度中華民國全國十大環保專責人員，並於同

年年底獲陳總統晉見頒獎。  
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表 1 水質標準與相關之進流、放流水水質資料  

項   目 水質標準 進流水水質 放流水水質 
溫度(℃) <35 27.6 30.6 

pH 6~9 7.2 7.8 
化學需氧量(mg/L) 100 57.1 4.9 
總懸浮固體(mg/L) 30 14.0 3.0 
溶解性鐵(mg/L) 10.0 0.96 N.D 
六價鉻(mg/L) 0.5 -- N.D 

 

 

 

2.廢棄物處置與能源管理  

EIT 對於廢棄物之處置方式乃遵循廢棄物清理法之相關規定，將製程中所

產出之廢棄物委託合法之代處理業者將其回收再利用或運送至掩埋場掩埋，並

積極導入相關減廢與節能措施，並以其母社 2002 年零排放與預防全球溫暖化之

要求為期最終之目標。表 2 為台灣愛普生公司廢棄物之處理方式，表 3 則為台

灣愛普生公司近年執行節水、節能之執行成效。  

 

 

 

表 2 台灣愛普生公司廢棄物之處理方式  

廢棄物種類 量 / 月 中間/最終處置 
混合五金廢料(鐵桶貯裝) 0.04T / 月 再利用 
含熱值廢溶劑(鐵桶貯裝) 12T / 月 台灣水泥蘇澳廠 
一般廢有機溶劑 3.31T / 月 製成燃泥劑 
無害無機污泥 4.0T / 月 掩埋場掩埋 
廢玻璃(鐵桶貯裝) 25.5 T / 月 回收再利用 
廢木材(放於貨櫃屋) 0.5 T / 月 資源回收 
廢保麗龍(放於貨櫃屋) 0.01 T / 月 回收再利用 
廢紙(含紙箱) (放於貨櫃屋) 1.0 T / 月 回收再利用 
廢塑膠(含塑膠容器) 0.075 T / 月 回收再利用 
廢金屬(含金屬容器) 0.075 T / 月 回收再利用 
一般垃圾(鐵桶貯裝) 6 T / 月 垃圾回收廠 
廢潤滑油(鐵桶貯裝) 0.02 T / 月 (公告回收) 
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表 3 台灣愛普生公司執行節水、節能之執行成效  

    年度 
項目 1997年 1998年 1999年 2000年 2001年 2002年 

(預計目標) 
相較 2001年 
減少百分比 

電力(KL) 6,969 7,853 8,818 8,733 7,973 7,119 10.71% 
水(T) 523,452 650,422 761,092 693,396 588,925 527,193 10.48% 

 

 

 

3.綠色採購  

EIT 除了執行上述廢棄物減量回收再利用、節能措施外，並積極導入綠色

產品的採購與綠色化供應鏈之推展，其一般品(office Equipment)、生產品(原物

料 ,元件 ,半成品 )、生產設備 (機器、冶工具、夾具等之綠色採購，依據除以環保

署所公告之環保標章之產品外亦依據日本母社所認定之綠色產品 (綠色購買九

項準則、危害物避採購規範)，使得該公司所生產之產品將來在銷售過程中不會

因環保議題而造成貿易障礙，表 4 為台灣愛普生公司近來執行綠色採購之成果，

2003 年起更將綠色購入項目進一步更新為綠色購入率 (綠色產品購買金額 /全年

購買金額)，以確認其更貼切於環境績效的達成。  

 

 

 

表 4 為台灣愛普生公司近來執行綠色採購之成果  

項 
次 

年/月 
品名(單位 NT) 01/04 01/07 01/08 01/10 02/01 02/03 02/10 總計 

1 
綠色產品購入 
預計目標項數 11 12 12 14 15 15 18 18 

2 
綠色產品購入 
達成目標項數 11 11 13 14 14 15 18 18 

3 目標 (%) 80 80 80 80 80 80 80 80 
4 達成率 (%) 100 91.7 108.3 100 93.3 100 100 100 
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2.1.3 品質 /環境 /安衛管理推行活動介紹  

EIT 自成立以來，已推動過許多生產力提昇之計劃，其中包括有：ISO 9001 

(1996 年 6 月獲認證)、TMP 制度導入  (2000 年 11 月獲日本 TPM 協會 Part I 優秀

賞﹔2002 年 11 月獲日本 TPM 協會 Part II 繼續賞)、ISO 14001(1998 年 12 月獲認

證)、QS 9000 (2001年 2月獲認證)、生態效益指標的建置(2001年起)、OHSAS 18001 

(2003 年 6 月獲得認證)。EIT 是日本愛普生集團中的一個成員，一向對於環境保護

與企業之永續發展相當之重視，尤其該母社每年都會編撰該集團之企業環境報告

書，並要求其旗下成員以母社環境報告書中之願景為其達成目標。其母社在 2002

年企業環境報告書中舉出了多項目標，如：預防全球溫暖化(省能源)、廢棄物零排

放、化學物質之整合管理等等，而台灣愛普生公司也戮力達成母社之要求，為企業

在追求利潤外並兼顧地球及人類永續發展作一良好之示範，如圖 2EIT 廢棄物零排

放政策之運作方式。  
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圖 2  EIT 廢棄物零排放政策之運作方式  

 



工業污染防治  第 86期(Apr. 2003) 153 

台灣愛普生公司的環境政策是朝向「企業活動和地球環境的調和」以及「和

大自然為友」，並遵循：  

˙遵守環保法規，致力降低公司運作過程中對環境的負面衝擊，承諾以污染預

防為目的。  

˙妥善規範費器物管理與有效資源之利用、能源節約、作業安全措施並持續推

動環境管理系統之改善。  

˙將環境政策書面化，讓公司全體同仁徹底了解並適度對內、對外公開環境管

理執行成效。  

2.2 小型液晶顯示器產業之製造與環境考量點 
2.2.1 液晶顯示器製造程序  

STN LCD 典型製造流程如圖 3.所示，首先從整片鍍有 ITO 膜的玻璃光罩進入

生產線，經清洗單元後，將光阻劑塗佈在光罩上等候曝光，隨後利用準備好的所需

要的圖形方式將以塗佈光阻劑的光罩加以曝光。在曝光之後對已曝光之光罩做顯影

的工作，顯影後將不需要的 ITO 膜做蝕刻，去除不需要的 ITO 膜，所需要的圖形

會被保護不受到蝕刻，再次清洗光罩後塗佈配向膜，其最主要之成分為聚亞醯胺

(polyimide)，配向膜是用來將液晶未加電場前分子做定位的工作與提供不同 LCD

結構所需之預傾角，其前後兩片光罩上的配向膜需互成九十度方能將液晶分子依序

旋轉，其配向方式是以棉刷依一定方向刷過，也有利用蒸鍍的方式配向，不過成本

較高。  

配向膜固膜後再次清洗光罩，接著將對光罩做印框的動作，其中印膠框的目

的是為了之後兩片光罩將重疊貼合，SPACERS 的用意則是為了使兩片光罩貼合後

中間有足夠的空間灌入液晶。SPACERS 在噴撒之後需作人工檢測，每一種不同型

號之光罩都有一種特定的規格，其 SPACERS 在每 1mm 平方中需要 60-180 顆

SPACERS。  

灌入液晶的製程係將液晶片放入一真空的密封箱中，藉著基座的固定將小切

割後的 LCD 顯示板固定住，再由下方的海綿提供液晶，首先會將密封箱抽成真空，

然後藉著彈簧活動機構將海綿往上頂，然後釋放乾燥之惰性氣體(氮氣)進入箱中，

此時 LCD 板藉著毛細現象將液晶完全吸入 LCD 板中間，完成灌液晶的動作，由於
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水分與灰塵都會影響液晶本身及灌注液晶製程的品質，故此一步驟必須在有溫溼度

控制的無塵室內進行。  

當光罩貼合後，將對光罩上之 LCD 各個單位作切割，LCD 其中顯示板的大小

是依其產品不同而有單位大小不同之分，故其自動化切割為依不同之光罩型號做可

程式處理。並於灌入液晶後在其開口處加上封口以防止液晶外漏，由於封口膠內側

直接與液晶接觸，因此其材質必須不與液晶產生反應或滲入液晶內。而外側則與空

氣及清洗用溶劑接觸，因此必須慎選材料，以免影響液晶顯示器之壽命。目前大多

以紫外線 (UV)硬化型環氧樹脂代替熱硬化型環氧樹脂，不但可低溫處理，且硬化

時間短，可提高產出率。  

LCD 封口後在此利用偏光板目檢 LCD 板是否厚薄不均，或是內部液晶散佈不

均。電檢利用液晶板上之 PIN 腳加以導電，觀察 LCD 之點亮情形，加以判斷 LCD

板是否顯示正常，最後將相差九十度的偏光片貼在 LCD 板的上下兩面，如此完成

了 LCD 液晶顯示器的成品。  
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圖 3 典型 STN LCD 製造流程  
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2.2.2 液晶顯示器產業的環境考量  

由液晶顯示器之生命週期評估液晶顯示器在以下不同階段對環境所造成之衝

擊與危害為何。  

1.顯示器原物料之購買與製程階段  

液晶螢幕原物料之購買階段除於運送過程中車輛所排放之污染物外，另一

大宗污染物則為原物料所使用之包裝材料，此一包裝材質通常皆會與以收集後

回收再利用，因此對環境之衝擊已大幅降低。   

液晶顯示器的製程如圖 3 所示，於製程中每一步驟皆會產生污染物，這當

中包含了蝕刻所產生之廢液，清洗時所產生之有機氣體、廢溶劑，及製程中所

產生之廢棄物，液晶顯示器之製程階段所投入之物質與污染物排放之概要整理

如下表 3-5 所示。  

 

 

 

表 5 CD 製程中所投入之物料與產出之污染物  

過造流程 物質投入 空氣污染 製程廢水及廢液 其他廢棄物 

玻璃受入 玻璃 － － 廢玻璃、間

紙、塑膠框 

光刻膠塗佈 KOH(洗淨劑)、光阻劑、
THINNER － KOH、光阻劑、

THINNER 廢空瓶 

蝕刻 氯化鐵、鹽酸 － 氯化鐵、鹽酸 － 

洗淨 LGL洗淨劑、LGL添加
劑、KBM 603(防銹劑)  LGL洗淨劑、

KBM603 廢空瓶 

配向膜塗佈 SE-3210、PI-3000、
DPG、DGME、BTE － SE-3210、PI-3000、

DPG、DGME、BTE － 

研磨 丙酮 丙酮氣體 － － 
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表 5 CD 製程中所投入之物料與產出之污染物(續) 

過造流程 物質投入 空氣污染 製程廢水及廢液 其他廢棄物 

洗淨 KBM-603(防嗅劑)  KBM-603 廢空瓶 

SP/CP印刷 PC-401、硬化劑、XN-25、
硬化劑、PF － － 廢膠、廢空瓶 

組立 EB － － 廢空瓶 

封合乾燥 間紙 － － 廢紙 

一次切割 酒精 酒精氣體 － 廢空瓶 

液晶注入 甘油、液晶  廢液晶 － 

壓著封止 酒精、丙酮 有機氣體 － － 

電氣測試 甲醇、ASP-3010(防靜電) 
AHP-2000(防鏽蝕) － 廢 ASP-3010 

廢 AHP-2000 － 

偏光板貼付 甲醇、偏光板 有機氣體 － 廢偏光板 

最終檢查 甲醇、丙酮 有機氣體 － － 

 

 

 

2.顯示器之使用階段  

通常在液晶顯示器於使用階段除非蓄意破壞而造成液晶之洩漏否則液晶顯

示器本身並不會產生任何的污染物質，液晶顯示器於使用階段所造成之污染乃

是當液晶顯示器於使用時所消耗之電力於發電過程中所產生之污染，如：火力

發電所產生之 CO2、NOX、SOX、灰渣及核電廠的溫水排放、核廢料等等。  
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3.顯示器之棄置階段  

依據歐盟 WEEE 指令規定液晶螢幕(LCDs)面積大於一百平方公分者，應依

指令將其由廢電子產品中特別區分出來而回收。OECD 各國為執行巴塞爾公約

(1992)之規範而訂定 NO259/93 越境移轉管理之法規，將廢棄物粗分為綠色、棕

色與紅色三大類，其中綠色清單列為可回收性之廢料為主，棕色及紅色為回收

過程中易造成污染或者為無法回收物質需進行管制，液晶螢幕即屬此類。液晶

螢幕的主要組成有玻璃面板、液晶材與環氧樹脂與矽粘合劑等封裝材料。由於

各家廠商製造液晶的配方不同，同時配方亦為商業機密，因此液晶材質的確切

配方無法得知，但可知液晶材料大致可分為胺聯苯系、環己烷系與醯胺系等環

狀有機化合物，但環己環系之液晶最常出現於消費性電子產品用之 LCD，而環

己烷為致癌物質在環保署有害事業廢棄物認定標準中被認定為有害廢化學物質

之一。目前有三種方式來處理廢液晶螢幕，方案一為暫存；方案二為衛生掩埋；

方案三為拆解、焚化、掩埋並行。其中以方案三處理廢 LCD 產生的環境衝擊最

小，但經濟成本最高。  

目前國內已有廠商自德國引進觸媒法處理 LCD，其概述如下：(資料來源：綠

電再生公司) 

˙將 LCD 面板以人工方式拆出，拆解時需注意不可將 LC Panel(液晶面板)打

破。  

˙在密閉空間中將拆解畢的 LC Panel 破碎至適當之尺寸，以利 LC 析出，且確

保有毒之 LC 不會於破碎過程中溢出  

˙將已破碎的 LC Plane 碎片送至「真空處理室」內加溫處理，當處理室溫度

達到預設之溫度後，被封閉於 LC Plane 內的 LC，因其不同包裹材質間(玻

璃與電極薄膜)相異的熱膨脹特性，便可由包裹材質間析出。  

˙將被析出之 LC導入特殊設計的封閉循環系統中在特定溫度及接觸時間下與

適當劑當的觸媒一起作用，則可將原本具有毒性的 LC 處理成無毒的碳水化

合物與水。  

˙最後，再將含有玻璃及電極薄膜的碎片粉碎處理，以便玻璃與電極薄膜的篩

選。玻璃可被回收再利用，電極薄膜則以掩埋方式來處理。  
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此外，LCD 亦可併入一般事業廢棄物來處理，液晶材等環狀有機化合物若以

高溫燃燒，會分解成碳水化合物，不會造成人體與環境的危害，但燃燒過後仍會有

底灰與飛灰中重金屬含量過高的問題，故在環境友善之考量下還是以觸媒法處理廢

液晶顯示器對環境所造成之衝擊為最小。  

三、綠色生產力執行成果 

為充份了解台灣愛普生公司現有環境管理現況，並整合現有環境管理系統之

執行，且以產品綠色設計為重點努力之目標，故透過環境管理系統之檢視、各單位

之訪視等等，以做為 GP 示範計畫研擬之重要參考依據。基於愛普生公司現有掌握

(自主)技術、生產現況及特性現況，GP 示範計畫目標亦將以愛普生公司之職安衛

系統之建立與整合、企業環境報告書之編撰、綠色採購及綠色供應鏈之建立、污染

防治設備之改善為主。  

3.1 法與過程  
EIT 主要執行方式為使用 Benchmarking 方式單一或交互應用並由輔導團隊與

廠內相關單位進行研討，且藉由基線清查工具，共同發現可改善空間與方向，並透

過制定新的職安衛政策，得到高階主管對於「全廠零災害、零事故之本質安全化的

職業安全衛生環境界為政策」的承諾，進而制定目標、標的與管理方案，並納入管

理系統中達到持續改善之機制。其內容包括：  

3.1.1 成立 GP 推行小組  

愛普生公司成立 GP 推行小組，由董事長村松永至先生親自擔任總擔當，旗下

並含括三位副總經理及管理、技術、設備、製造、製管等部門之負責人共同推動

GP 計劃，以展現台灣愛普生公司執行綠色生產力示範計畫之決心與承諾。  

3.1.2 初步基線清查  

基線清查委員將基線清查之方向設定在環境管理系統、工業安全衛生管理系

統、環保設施操作維護、製程現況及原物料、污染物產出情形等方向為主。  
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3.1.3 鑑別問題  

基線清查委員會在執行完基線清查後與愛普生公司內相關之單位研議後將其

歸納成政策面、趨勢面、現況面等三大部分，其分別敘述如下：  

˙政策面：日本母社於企業環境報告書中所提及之相關政策  

˙趨勢面：了解包括歐盟、美國之未來趨勢及相關之法規要求（電子產業—

WEEE/RoHS）  

˙現況面：現有工業減廢之持續改善、綠色採購、綠色溝通、職安衛政策與制

度之改善  

3.1.4 教育訓練  

為提昇台灣愛普生公司相關人員對綠色生產力之認知，則針對台灣愛普生公

司相關部門進行綠色生產力之認知教育訓練，提供各種環境管理工具(例如：綠色

採購與綠色供應鏈、環境化設計、環境績效評估與企業環境報告書)和廢棄物減量

之相關課程。  

3.1.5 制訂職安衛政策  

由董事長親自簽署正式公佈 OHSAS 18001 職業安全衛生政策，於政策中承諾

於職業安全衛生系統展開執行，並藉由系統中 P-D-C-A 的持續運作與落實改善，

以邁向全廠零災害、零事故之本質安全化的職業安全衛生境界。  

3.1.6 制定 GP 目標與標的  

為落實執行 GP 計畫及展現高階主管的承諾，經與各相關部門研議，制訂出

GP 示範計畫之 5 個主要層面(EIT 之主要環境行動)：  

˙製造並提供地球友善產品  

˙轉換製程以降低環境負荷  

˙末端產品與資源回收利用  

˙環保效益貢獻與資訊分享  

˙環境及綠色工廠持續改善  

3.1.7 鑑別與執行 GP 方案  

為了確保執行制定之目標與標的，EIT 各相關部門，訂定符合目標與標的之
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GP 方案(如表 6)，且評估該 GP 方案之可行性及完成時程，於 GP 方案之管理系統

中持續追蹤考核，以檢視及評估其執行進度與成效。  

3.1.8 GP 方案效益預估／評估  

GP 方案效益將依經濟效益及其他效益分別評估，經濟效益估算方式為（節省

金額－投資金額）／年，其他效益將包括社會效益與公司形象提昇等。  

台灣愛普生公司執行綠色生產力示範廠工作流程如圖 4 所示。  

3.2 基線清查  
3.2.1 基線清查內容  

台灣愛普生公司基線清查之主要範圍可區分為：  

1.公司政策與管理制度之建立與改善。  

2.生產製程、環保改善議題之持續改善。  

EIT 在綠色生產力之基線清查內容包括了公司內現行之職業安全衛生制度(自

護制度 VPP 與母社之 NESP)的推行現況、化學品管理與貯存措施、MSDS 資料之

更新程度、綠色採購之執行現況、製程可改善之部分及緊急應變措施與相關之設備

等。  

3.2.2 基線清查執行方式  

共分為政策面、趨勢面及現況面等三方面進行：  

1.政策面：日本母社於 2002 年，所發行之企業環境報告書中提及，要求所以之海

外子公司在未來能達到廢棄物零排放、預防全球溫暖化即節省能源之消耗、化

學品資料之分類管制、職業安全衛生政策之落實等等。  

2.趨勢面：了解包括歐盟、美國、日本之未來趨勢及相關之法規要求。  

3.現況面：現有工業減廢之持續改善、綠色採購、綠色溝通、職安衛政策與制度

之改善等。  

3.3 教育訓練  
為確保教育訓練課程內容符合工廠現階段需要及未來發展之需求，根據工廠

基線清查結果，並配合「教育訓練需求調查表」實施問卷調查，以瞭解工廠之需求

所在，再依此需求著手安排相關課程之適當授課師資，EIT 則依照上述之規則定出

了總訓練時數共 12 小時八大項之相關課程，其課程詳細內容如表 7 所示：  
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GP計畫起始會議

初步基線清查部門輔導 

綠色設計概念可行性評估 

綠色設計概念形成 
搜尋方向／選定產品別 

初步基線清查報告彙整討論 

初步基線清查報告 

初稿檢視討論 

引進技術專家 

引進技術專家 

初步基線清查報告檢視 

設定GP目標與標的 

修訂環境政策、制定綠色宣言 

鑑別評估GP方案 

制定細部GP計畫

建立GP方案清單
引進技術專家 

完成GP基線詳細清查 

執行GP方案追蹤

執行GP方案 

考核 GP執行結果 
引進技術專家 

 
圖 4 台灣愛普生公司執行綠色生產力示範廠工作流程  
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表 7 綠色生產力示範廠種子人員教育訓練課程表  

序號 課程 課程大綱 

1 
廢棄物減量

技術介紹 

1.廢棄物(包含蝕刻廢液、污泥及廢溶劑)及其處理技術 
2.廢棄物減量評估方式 
3.污染源減量、減積、減毒處理及回收再利用 
4.廢棄物再利用途徑介紹 
5.問題與討論 

2 
自護制度導

入介紹 

1.新版自護制度特點說明 
2.如何由舊版自護制度導入新版自護制度 
3.問題與討論 

3 
環境績效評

估及企業環

境報告書 

1.環境績效評估及企業環境報告書介紹 
2.環境績效評估執行實務及應用方式 
3.企業環境報告書執行方式 
4.案例介紹 
5.問題與討論 

4 
綠色採購與

綠色供應鏈 

1.國內外綠色採購與綠色供應鏈發展趨勢 
2.綠色採購與綠色供應鏈概念及優點 
3.建立綠色供應鏈方法 
4.綠色供應鏈案例介紹 
5.問題與討論 

5 

以產品導向

之環境管理

系 統

(POEMS) 

1.POEMS運作架構 
2.POEMS模型介紹 
3.POEMS導入方式介紹 
4.案例介紹 
5.問題與討論 

6 
環境化設計

之應用及個

案介紹 

1.環境化設計概念(包含趨勢及國際現況) 
2.環境化設計原則介紹 
3.環境化設計工具介紹 
4.生命週期評估/簡化生命週期評估 
5.全成本評估技術 
6.TRIZ創新法之應用 
7.個案介紹 
8.問題與討論 

7 
蝕刻製程技

術改善 
蝕刻技術-選擇替代蝕刻液考量技術評估 

8 
綠色清洗製

程改善 
表面清洗使用溶劑之選擇及操作方式評估 
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3.4 國外專家來台指導與技術交流 
為取得國外推行永續發展、綠色採購與綠色供應鏈最新之技術與相關之經

驗，且將其執行成效優良之綠色生產力案例引進國內，共邀請英國永續設計中心之

Martin Charter 主任及 Tom Clack 先生與日本綠色採購聯盟秘書長佐藤博之先生，

赴 EIT 進行授課與現場輔導，針對台灣愛普生公司綠色生產力執行內容中有關綠

色採購與綠色供應鏈相關部份提出建議與指導，使得台灣愛普生公司在未來推行綠

色採購時能有更多的遵循依據。  

3.5 制定 OHSAS 18001 職業安全衛生政策 
由高層主管展現承諾與決心，制定 OHSAS 1801 之職業安全衛生政策，除延

續以往遵守母公司之 NESP 與自護制度(VPP)等職安衛政策外，更透過推動 OHSAS 

18001 職業安全衛生系統，藉由系統內之 PDCA 持續改善循環方式，消除、降低安

全衛生風險，尊重員工生命效益自我評鑑，整合品質、環境及安全衛生，將安全衛

生政策及符合性向外界宣示，以提昇企業形象，並朝企業永續發展之趨勢與目標邁

進，並於 2003 年 5 月通過經濟部標準檢驗局 OHSAS 18001 之驗證。  

3.6 擬定綠色盛產力之目標、標的、方案 
按上述工廠基線清查、新制定之職業安全衛生政策、等結果，根據輔導團隊

與專家群及 EIT 之管理、技術、設備、製造、製管等部門研議之結果，提出之 GP

方案如表 6 所示：包括職安衛管理系統、綠色採購與綠化供應鏈、化學品管理及化

學品分類貯存、緊急應變措施及設備、生產製程改善，期望在降低能資源消耗與建

立一個全廠零災害、零事故之作業環境為前提下，藉由製程的改善、職業安全衛生

政策的落實，生產更多具競爭優勢的產品，以提昇示範廠的生產力，創造更多的商

機與利潤。  
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台灣愛普生工業股份有限公司  

OHSAS18001 安全衛生政策  

    本公司成立於 1980 年，為從事具技術與品牌領導之高科技液

晶顯示器製造工廠，開廠以來一貫以人為本，來思考從事生產活動，

秉持顧客至上，尊重個人，發揮集體力量，致力於世界給一個角落，

成為一個有信譽的優良公司；並以能提供客戶、協力廠商、來賓訪客、

社區同業與群眾及本公司全體同仁一個最令人安心的生產環境為目

標；以國際職業安全衛生管理體系的基本理念、架構，做為本公司永

續發展計畫，邁向全廠零災害、零事故之本質安全化的職業安全衛生

境界，為此，本公司承諾做到：  

 
遵守國內安全衛生法令規定，並以國際相關規範為標竿  

透過諮商溝通之 PDCA 方式，使安全衛生水準持續向上  

致力實施計劃性教育訓練，提高員工安全衛生認知  

適切投入經營資源，並持續性的實施職廠改善  

邁向零災害、零事故之本質安全化職業安全衛生境界為政策  

 

董事長：村松   永至  

圖 5 台灣愛普生工業之安全衛生管理政策  
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表 6 台灣愛普生公司綠色生產力方案規劃  

EIT之主要環
境行動 

EIT環境行動之
展開 

EIT”綠色生產力示範廠”
改善方案 

改善成效及環安衛

貢獻 
建立及實施”辦公室用
品”之綠色購入率 

2003年達成綠色購
入率 50%以上 以綠色採購降低

環境負荷 建立及實施”生產材料”
之綠色購入率 

2003年達成率色購
入率 100%以上 

建立台灣愛普生綠色採

購與及綠色供應鏈制度 
在供應商管理中建

置並實施綠色採購

條款與行動 建立綠色供應鏈

以提供地球友善

產品 建立台灣愛普生供應商

綠色採購指引及評量表

單 

建立綠色採購指引

及供應商綠色評量

體系 
改善清洗製程以

降減環境負荷 
製程中清洗藥劑替代品

改良評估 
 

製造並提供地

球友善產品 

與客戶進行綠色

夥伴合作 

達成 SONY SS-00259之
環境危害物管制規範之

要求 

通過 SONY公司的
SS-00259綠色供應
商評鑑 

以環境績效審查

降低製程環境負

荷 

建立台灣愛普生環境績

效指標評估系統 
完成台灣愛普生環

境績效指標評估系

統 
建立台灣愛普生化學品

管理程序 
完成台灣愛普生化

學品管理程序列管

500化學品 
建立生產中化學品成分

之清查 
針對三大類供應商

強制達成供應品化

學成分清查 
化學品性質(含MSDS)資
料庫之建立 

完成產品內與製程

中化學物質MSDS
資料庫 

化學物質之環境

負荷與風險的降

減與管制 

建立化學品分類貯存之

規範措施與作業 
按勞安衛及環保法

規規定設定具緊急

應變之作業 
製程現場之外圍走道避

難照明設備改善評估 
執行製程現場之外

圍走道避難照明設

備改善工程 

轉換製程以降

低環境負荷 

製程中安全衛生

風險的降減 製程中之再生區洗眼設

備設置評估 
執行製程中之再生

區洗眼設備設置工

程 
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表 6 台灣愛普生公司綠色生產力方案規劃(續) 

EIT之主要環
境行動 

EIT環境行動之
展開 

EIT”綠色生產力示範廠”
改善方案 

改善成效及環安衛

貢獻 
廢棄物（包含污泥）之減

量 
2003年底達成”零廢
棄物”目標 

轉換製程以降

低環境負荷 
製程末端環境負

荷的降減 廢水廠化學藥劑用量之

刪減 
以製程中之廢 KOH
取代添加之 NaOH
減量使用 

洗淨機熱風的回收再利

用 
熱原回收於製程中

省 100224元/年 電
費 製程中的資源回

收再利用 
廢蝕刻液的回收再利用 申請廢棄物再利用

達成零廢棄政策 
末端產品與資

源回收利用 

廢棄物之可資源

化與再利用 

廢棄物回收再利用 廢棄物資源化達

100%並獲母公司海
外賞 

主動參與社區環境活動 與鄰里及台中縣共

同執行社區環保活

動 
發行台灣愛普生公司之

企業環境報告書 
2003年底完成 EIT
環境報告書 

環保效益貢獻

與資訊分享 

參與區域環境活

動及揭露環境資

訊展現企業環境

公民的責任 台灣愛普生之環境會計

與生態效益的建置 
完成台灣愛普生之

環境會計與生態效

益的建置 
協助供應商建立或取得

環境管理體系之改善與

發展 

協助第一線供應商

之環境改善與資源

利用諮詢工作 
環安衛管理系統

的建制與持續改

善 建立 OHSAS 18001安全
衛生管理系統 

於 2003年 5月取得
BSMI之驗證 

環境及綠色工

廠持續改善 
內含企業文化的

環安衛管理之整

合 

整合NESP於環安衛管理
系統之中 

將公司內自願性的

安全管理 NESP納
入 ESH之中 

 

 

 

3.7 方案預估效益 
本案共推動二十四項綠色生產力方案。經濟效益預估為每年節省約三百二十
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萬元，在環境績效方面為：每年減少廢棄物量 50 噸，節電逾 909,434 度，節水 90,132

噸，廢水廠化學藥品減量 49.7 噸，廢水廠污泥減量 9 噸 /年，一般品及生產材之

綠色購買率(綠色產品購買金額 /全年購買金額)達 100%。  

四、台灣愛普生工業公司品質環安衛整合於綠色生產

力模式 

綠色生產力在台灣愛普生公司實施的重點可概略分為兩大部份：第一部份為

推動愛普生公司融入綠色生產力之項目於母社的環境要求及相關政策之中，如：品

質環安衛管理、工廠及週邊操作及生產製程、產品發展及資源回收等等，第二部份

則是綠色概念及技術觀摩，如邀請英國 /日本專家至 EIT 教授有關生態設計

(EcoDesign)/綠色採購之概念與技術，並赴日本參觀最新之產業技術與觀念。  

4.1 推動愛普生公司融入綠色生產力之管理技術 
4.1.1 職安衛系統的建立  

台灣愛普生公司現在除推動母社所制定之 NESP(NEW EPSON Safety Program)

制度，亦依照國內勞工主管機關勞委會之規定於廠內推動自護制度 (Voluntary 

Protection Program ,VPP)，其理念為鼓勵並輔導事業單位建立「自主性」之安全衛生

管理體制，改進安全衛生設施，落實並施行自動檢查，防止災害，發揮自行保護之

功能。並且建制 OHSAS 18001之系統，並藉由系統內之 PDCA(Plan-Do-Check-Action)

持續改善的推行模式與追求持續改善之精神，將廠內之安全衛生工作做到完美的地

步。此外等 OHSAS 18001建制完成且獲得認證之後，在整合 ISO 14001、VPP、NSEP

成為單一的管理系統，如此不但可以節省管理的成本還可提高系統運作之效率。 

4.1.2 企業環境報告書  

日本國內現約有 20 萬家企業，上市公司約有 900 家，有出版環境報告書的企

業約有 580 家，亦僅有 60%左右，但目前環境報告書內容過多過細，且頁數有持

續增加之趨勢。故日本政府計畫將 EPI 指標由 80 種簡化成 8 大類，考慮企業之適

當性與適合性，依據重要性大小及順序來進行彙整，將指標定義並訂定計算方法，

同時界定邊界值、比較性與均衡性，以作為未來環境報告書之撰寫指引。EIT 目前
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現正由 GP 小組與外部專家一起研擬，預計於 2003 年底出版 EIT 的企業環境報告

書。  

4.1.3 綠色採購  

EIT 除依照台灣環保署所公告之環保標章產品為購買之憑證外，亦依據母社所

提供之綠色採購清單、避免購買或使用之化學物質清冊做為購買準則。此外台灣愛

普生公司每年皆會設定綠色產品之購買項數作為其綠色採購之努力目標，並以

100%之綠色採購為其終極之目標。並積極導入綠色產品的採購與綠色化供應鏈之

推展，其一般品(office Equipment)、生產品(原物料 ,元件 ,半成品)、生產設備(機器 ,

治工具 ,夾具等之綠色採購，依據除以環保署所公告之環保標章之產品外亦依據日

本母社所認定之綠色產品(綠色購買九項準則、危害物避採購規範)，使得該公司所

生產之產品將來在銷售過程中不會因環保議題而造成貿易障礙， 2003 年起更將綠

色購入項目進一步更新為綠色購入率(綠色產品購買金額 /全年購買金額)，以確認其

更貼切於環境績效的達成。  

4.2 國外專家進廠輔導及赴日觀摩與學習 
為引進國外執行成效優良之「綠色生產力」觀念，作為國內產業界推動「綠

色生產力」時之參考，並希望藉由提升生產力及環境績效，來增加產業的競爭力。

除以邀請國外綠色設計及綠色採購之專家來台指導之方式外，亦針對以與台灣愛普

生屬相同製程工廠為主，組團赴日考察觀摩，以了解國外執行「綠色生產力觀念」

之狀況與績效，並學習國外先進之經驗與技術。  

4.2.1 國外專家來台輔導  

為取得國外推行綠色採購與綠色供應鏈最新之技術與經驗，且將其執行成效

優良之綠色生產力案例引進國內，乃於今年度的計畫內邀請英國永續設計中心

(Sustainable design institute)之 Martin Charter先生及其同仁  Tom Clack先生與日本

綠色採購聯盟(Green Purchasing Network, GPN)秘書長佐藤博之(HIROYUKI SATO)

先生，赴台灣愛普生公司進行輔導，針對台灣愛普生公司綠色生產力執行內容中有

關綠色採購與綠色供應鏈相關部份提出建議與指導，使得台灣愛普生公司在未來推

行綠色採購時能有更多的遵循依據。  
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4.2.2 赴日觀摩與學習  

除透過國外專家來台指導之方式，本計畫更透過組團赴日本考察觀摩以引進

國外執行成效優良之綠色生產力觀念，所觀摩工廠之對象以與台灣愛普生屬相同製

程工廠為主，參訪工廠名稱與參訪內容如下：Epson 總公司（綠色採購、企業環境

報告書、安全衛生管理系統、環境會計與製程改善）、日本總合研究所（環境績效

評估 EPI 指南計劃）、SONY 公司（環境管理及環境報告）、LION 公司（製程清

洗液的改善）、日本產業環境管理協會（JEMAI：生命週期評估 LCA、環境化設

計 DfE、企業環境報告書 CER）及日本綠色採購聯盟（GPN：綠色採購發展）等

等。  

總合言之，EIT 之整合性綠色生產力輔導與運作促成了該公司進一步邁向綠色

管理與綠色工廠的路徑如圖 6 所示  
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•SONY公司 
•環境管理 
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•製程清洗液的改善 

•日本產業環境管理協會 
•生命週期評估LCA 
•環境化設計DfE 
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•環保效益貢獻與資訊分享 
•環境及綠色工廠持續改善 

•管理系統調查 
•設施能力 
•設備改善 
•製程技術改善 

•廢棄物減量技術介紹 
•自護制度導入介紹 
•環境績效評估及企業環境報告書 
•綠色採購與綠色供應鏈 
•以產品導向之環境管理系統 
•環境化設計之應用及個案介紹 
•蝕刻製程技術改善 
•綠色清洗製程改善 

•永續性設計技術 
•綠色供應鏈 

•品質+環境+安全衛生+NESP+e-Chem+CER+Green 
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團隊 

“綠色生產力”基線調查  

                        
圖 6 EIT 以綠色生產力為基準所展現之綠色管理與綠色工廠  
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