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異味污染輔導改善成功案例介紹 
 

周明顯* 

 

摘要 

環保署資料顯示，民國 89 至 98 年間，包括臭味及餐飲油煙之空污陳情案件，

從約 17,700 件上升至 37,400 件，成長 1.12 倍，被陳情對象以工、商業為主。異味

原因以工廠製程及污染物處理、廢棄物處理、畜牧及商業等為主。工業區、畜牧場、

廢水排放、河川臭水、廢水場、垃圾場、餐廚業等亦為主要異味抱怨及陳情源。  

本文舉事業經輔導後成功改善異味之案例 7 件，以供相關產業、學術機構、工

程公司參考：  

1.液晶顯示器製造廠異味減量改善  

2.臭氧去除瀝青混凝土拌合製程管道排氣異味改善  

3.鐵件鑄造廠房排氣異味改善  

4.飼料製程排氣臭氧接觸控制  

5.麻油種子烘烤及壓榨油煙異味控制  

6.化製廠排氣化學洗滌異味控制  

7.以生物濾床控制有機溶劑廠排氣異味  

 

 

【關鍵字】液晶顯示器製造、臭氧、揮發性有機物、化學洗滌、鐵件鑄造、化製廠、

麻油種子烘烤、生物濾床、瀝青混凝土  
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一、前言 

環保署資料顯示 [1]，民國 89 至 98 年間，包括臭味及餐飲油煙之空污陳情案件，

從約 17,700 件上升至 37,400 件，成長 1.12 倍，被陳情對象以工、商業為主。異味

原因以工廠製程及污染物處理、廢棄物處理、畜牧及商業(餐飲油煙、洗衣店、加

油站)等為主。另外，工業區、畜牧場、廢水排放、河川臭水、廢水場、垃圾場、

餐廚業等亦為主要惡臭抱怨及陳情源。因此，為清淨環境、減除異味對民眾之干擾

及健康危害，另減少陳情案件之施政及社會成本，亟需將可行異味防制技術推廣落

實於各事業。  

本文舉事業經輔導後成功改善異味之案例 7 件，以供相關產業、學術機構、工

程公司參考。  

二、液晶顯示器製造廠異味減量改善[2, 3] 

位於台中市之一彩色濾光片製造廠，其 VOCs 及異味主要來自光阻塗佈製程，

主要溶劑成分為丙二醇單甲基醚醋酸酯(PGMEA)、環己酮、丙二醇單甲基醚(PGME)

及乙醇。製程排氣量約 50 m3/min，廢氣中 PGMEA 濃度在 400 ppm。  

該廠原利用冷凝器將排氣冷卻至約 9oC，並利用產生之冷凝水吸收排氣中

VOCs，結果顯示 VOCs 之去除效率僅約 11%，主成分 PGMEA 去除率更僅有 7.7%。

去除率不佳之主因為 PGMEA 在之 9oC 蒸汽壓為 1,200 ppm，將排氣冷卻至 9oC 當

然無法去除廢氣中濃度 400 ppm 之 PGMEA，去除之 7.7%為冷凝水挾帶。  

由於 PGMEA 易溶解於水，其無因次亨利常數 m = y/x = 0.00014，其中 y 為氣

相中 PGMEA 之平衡濃度(mg/m3)，x 為水相中 PGMEA 濃度(mg/m3)之平衡濃度

(mg/m3) [4]。依此，欲將每立方公尺排氣中 PGMEA 完全去除，需用之洗滌吸收水

量為 0.00014 立方公尺，即約 0.14 公升。因此，利用一次噴淋洗滌塔，將 50 m3/min

排氣中 PGMEA 完全洗除，用水量＝0.14 公升 /(m3 排氣)×50 m3/min 排氣×60 min/

小時＝420 公升 /小時，即理論用水量每小時 420 公升。  

依上述理論分析，該廠增設一洗滌塔(圖 1)，每小時使用 1,000 公升之 9oC 冰
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水洗滌，實場數據顯示該 VOCs 去除率大於 90%。排放水中 PGMEA 等 VOCs 可以

生物法去除。  

 

圖 1  冰水填充洗滌塔一次洗滌去除 PGMEA 

三、臭氧去除瀝青混凝土拌合製程管道排氣 
異味改善[5] 

熱瀝青混凝土(asphalt cement，簡稱 AC)拌合作業程序主要為篩分妥之石質粒

料(3/8~1.5”)及回收瀝青混凝土(RAC)骨材經計量後，被引進乾燥機，加熱到約 175oC

後，在鼓輪機中與液態瀝青(140~160oC)拌合貯存後，再計量卸裝於卡車斗運出鋪

設。  

AC 廠排放異味成分概為單環芳香烴(苯、甲苯、二甲苯、乙基苯、異丙苯)、

多環芳香烴(PAHs)、鹵烷類、甲醛、酚、二硫化碳，其中異丙苯、2-3 環芳香烴、

鹵烷、酚、甲醛、二硫化碳等具特異性異味，組成泛稱之柏油味。AC 廠總 VOCs

排放係數為 0.003 kg/噸 AC，以年產 100,000 噸 AC 之拌合廠，其總排放量為 300 kg。 
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瀝青業主要異味困擾來自拌合乾燥器之連續排氣(管道排氣)及 AC 裝載之瞬間

排氣(逸散排氣)；次要困擾來自柏油填裝及貯存、柏油加熱排氣、卡車載送 HMA

離場等異味。另外，頻繁出入場之卡車引擎排氣味道亦可能為陳情原因。此諸異味

影響居住在廠區附近或下風處居民生活品質，為近年來國內環保單位接獲臭味陳情

頻率高之行業。  

拌合乾燥器管道排氣多已經旋風集塵器及袋濾集塵器去除氣膠及粉塵，溫度多

在 110oC 以下。因袋濾設施無法有效去除氣狀污染物(單環芳香烴、多環芳香烴、

烷類、鹵烷類、二硫化碳、酚等)，故此管道排氣尚有中濃度柏油味，尤其在混拌

回收料(RAC)時，異味值高達 4,000 以上，超過管道排放標準 2,000 (>18 公尺高之

管道)。因此，有必要將管道排氣中部分異味物質去除，以符合排放標準並避免陳

情。將該排氣高溫焚化可去除 95%以上之異味物質，然焚化需加入輔助燃料，雖可

使用熱回收裝置來節省燃料，然如用傳統熱焚化法，焚化爐進排氣溫差需達 150oC

以上，處理 103 Nm3 排氣需燃料費 83 元，費用極高。如用蓄熱式焚化法，焚化爐

進排氣溫差僅約需 50oC，處理 103 Nm3 排氣需燃料費 50 元，費用中等。  

嘉義縣某一瀝青廠年 AC 產能為 220,000 公噸，管道排氣使用旋風分離器及袋

濾集塵器去除 99.5%以上之粉塵，排氣量為 410 Nm3/min，溫度<110oC。該排氣歷

次檢測結果為含粒狀物 10、33、39、46、47 mg/Nm3，硫氧化物 35、32、35、36、

33 ppm，氮氧化物 35、31、35、31、35 ppm，異味(惡臭) 13,000、30,900、41,200。

排氣管道惡臭 3 次超過標準 2,000，受環保局處分。  

該廠業者於 100 年夏天裝設每小時產生臭氧 50 g 之臭氧機 3 部，注入袋濾集

塵器排氣出口，經短暫接觸後，排氣異味檢測值為 174，完成改善。依臭氧添加量

及廢氣流量估算，臭氧加入濃度為 6.1 mg/Nm3 (2.85 ppm)，除臭反應溫度為

80~90oC。處理 103 Nm3 排氣需臭氧製造電費 0.55 元，費用極低。  

另外，AC 洩料排氣可以抽風機抽入一圍網室(圖 1)，噴以 1/1,000 稀釋之漂白

水(12%有效氯)去除硫化物異味，粉塵將被阻擋於圍網上，須定時清洗圍網。  
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AC 洩料排氣 

 

AC 洩料區 

  

AC 洩料區排氣抽入一圍網室，噴以 1/1,000 稀釋之漂白水去除硫化物異味 

，粉塵將被阻擋於圍網上 

圖 2  AC 洩料逸散排氣收集及除臭  

四、鐵件鑄造廠房排氣異味改善[6] 

台中市某鐵件鑄造廠鑄模使用呋喃樹脂含呋喃醛(furfural)、尿素、苯磺酸硬化

劑等成分，砂模於澆鑄中碳化反應產生煙霧及有機物，工廠在澆鑄件上點火燒除該

等煙霧及有機物，然含煙霧、氧化硫等惡臭氣體直接排出。於下風南側大樓 8F 窗

口處可聞到本異味。  

本案改善方法為將廠房頂太子樓排氣口封閉，廠內靠房頂處設數排送風機，將

廠房內排氣集中於一端，再將集中之排氣抽入一洗滌塔(圖 3、4)，以 1/1,000 漂白
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水(5,000 L 循環水中，每天加入 5 L 之 12%有效氯漂白水)洗滌。然洗滌水使用後

pH 會降低為 4.0，使洗滌後排氣仍具酸味，該酸味會刺激喉嚨並產生乾燥感，與廠

房內未處理氣體吸入反應類似。排氣酸味判定為二氧化硫 (苯磺酸硬化劑焚化產

物)。因此，實務上每次操作前將 4,000 公升之洗滌水換新，加入 20 公升漂白水，

啟動循環幫浦，將洗滌水與漂白水混勻，量測洗滌水 pH，如低於 9.0，於水中添加

35%液鹼，調整 pH 至 9.5。如每次操作 6 小時，於操作 3 小時後，再行測定洗滌水

pH 乙次，再調 pH 至 9.5。  

改善後廠房內煙霧及刺激性異味已大幅降低，洗滌排氣亦未再引發異味陳情事

宜。廠房內另設水霧噴灑系統，降低作業區溫度約 5oC，有效改善作業環境之舒適

度。  

 

排出鐵水 

 

洗滌塔進氣管 

 

洗滌塔內部 

 

洗滌塔排氣管 

圖 3  鐵件鑄造廠房排氣異味收集及洗滌塔管線  
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圖 4  鐵件鑄造廠房排氣洗滌塔 

五、飼料製程排氣臭氧接觸控制[7] 

一水產飼料乾燥製程排氣資料如表 1。平均排氣溫度 77.3oC，夏季時排氣溫度

高至 95 oC 以上。該排氣先經旋風分離器處理以降低粉塵量，粒狀物濃度約為 32 

mg/Nm3。  

表 1  水產飼料乾燥製程排氣基本資料  

項目 數值 說明 

溫度 77.3oC 夏季時 95 oC 以上 

含水率 4 %  

乾基排氣量 232 Nm3/min 實測值 

粒狀物濃度 32 mg/Nm3 經旋風分離器處理後 

異味濃度 2,317~30,000 經旋風分離器處理後 

污染物主成分 1,3,5-環庚三烯或甲苯、C6H8N2或 C8H12N4 (己二腈或

2,2-偶氮雙二甲基-丙烷腈)、鄰苯二甲酸 

經試驗，該排氣混入臭氧 6~7 ppm 後，給予數秒鐘之反應時間，飼料臭味可有

效去除，排氣中剩餘臭氧濃度在 0~0.2 ppm。該製程人員最後購置 80 g/hr 之臭氧產

生器 2 部，排氣注入臭氧(圖 2 及 3)，經柱塞流反應器反應 4 秒鐘後排放。數據顯
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生器 2 部，排氣注入臭氧(圖 2 及 3)，經柱塞流反應器反應 4 秒鐘後排放。數據顯

示，排氣處理前異味值為 13,713，開 2 台臭氧產生機注入臭氧後，異味值為 1,634，

去除效率 88%。該系統 2006 年設置費用為 290 萬台幣，每 1,000 m3 臭排氣總處理

費用為 2.0 元。  

 

圖 5  飼料乾燥排氣之臭氧接觸除臭系統  

 

圖 6  飼料乾燥排氣之臭氧接觸除臭系統：柱塞流反應器(左圖)、80 g/hr 臭氧產生

器 2 部(右圖右)、臭氧緩衝桶(右圖左鋼架內) 
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六、麻油種子烘烤及壓榨油煙異味控制[8] 

某公司產製麻油，主要排氣源為螺旋壓榨機，特性為油煙及味道。本排氣造成

廠區附近油煙及異味問題，改善方案如圖 7 所示，主要為(1)新設 150 m3/min 靜電

除油機(工業用)乙套；(2)抽風機吸風口接靜電除油機出口；(3)靜電除油機排氣再經

鹼洗除味。  

新設系統於 96 年 12 月底完工，設置費用約 200 萬元。檢測靜電除油機進氣溫

度為 40oC；處理後排氣溫度為 25oC，流量為 159 m3/min。靜電除油機進口氣體異

味濃度為 99,724，油煙鹼洗塔排氣 (排放大氣 )臭味值為 309，系統對異味去除率

99.7%。排放大氣異味濃度符合小於 2,000 之法定標準。  

圖 7  麻油產製流程及改善後壓榨排氣處理系統  

七、化製廠排氣化學洗滌異味控制[9,10] 

化製廠處理動物產品加工廠下腳料生產油脂和肉骨粉。在批式處理中，以破碎

機將原料尺寸減少至 2.5~5 cm 以促進烹煮效率。一般批式烹煮爐是水平式圓柱容
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器，備有蒸汽套和攪拌器，將原料加熱到 121~135oC，接著將內容物排到滴液盤。

烹煮爐排放蒸汽經凝除凝結水，排放無法冷凝的物質。  

揮發性有機物(VOCs)為烹煮排氣中主要空氣污染物。主成份包括微粒、氨、

硫化氫、有機硫、二硫化物、C4~C7 醛類、三甲胺、C4 胺類、奎林(quinoline)、二

甲基吡嗪(dimethyl pyrazine)、其他吡嗪和 C3~C6 有機酸。此外，有較少量的 C4~C7

醇類、酮類、脂肪族碳氫化合物和芳香族化合物。排氣中多種化合物的異味閥值很

低，部份低到 1 ppb。  

台南某化製廠採用四段溼式洗滌塔作蒸煮排氣處理(圖 8)，75oC 化製罐排氣經

間接水冷器冷卻至 35oC 後，經氧化洗滌塔、除氯及有機酸鹼洗塔、二段水洗塔等

處理後，經 20m 高煙道排放。本系統於民國 97 年 4 月初完工，排氣異味值為

900~1,000，符合法規標準(<2,000)。工廠內部設施經常作表面清洗，以去除腐爛異

味，周界異味濃度符合現行法規標準(<50)。  

圖 8  某化製廠四段溼式洗滌塔蒸煮排氣處理系統 
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八、以生物濾床控制有機溶劑廠排氣異味[11] 

某化工公司製造有機溶劑，蒸餾塔尾氣、貯槽排氣、廢水廠排氣等含醇、酯、

苯、甲醛等揮發性有機物，為降低排氣中有機溶劑濃度及其逸出異味，以免引發陳

情，該公司於 2008 年 9 月完成一套集氣系統及蛇木屑生物濾床，有效去除排氣中

異味。  

排氣生物濾床處理流程及設施照片如圖 9、圖 10 所示，床體為 RC 造，內填蛇

木屑濾料體積 40 m3 (8 mL × 3 mW × 1.67 mH)，集氣及濾床系統造價 300 萬元。操

作時，每日使用奶粉 144 g (劑量 4.0 g/m3 濾料 .day)、尿素氮(Urea-N) 28 g (劑量 0.78 

g N/m3 濾料 .day)、磷酸二氫鉀磷(KH2PO4-P) 2.3 g (劑量 0.063 g P/m3 濾料 .day)為營

養劑；調濕水以三號噴頭噴入床上，毎一噴頭出水量 100 mL/min，共 20 個，間隔

每 8 分鐘灑水 2 分鐘，用水量計 0.576 m3/day (水量 14.4 L/m3 濾料 .day)。  

試車結果顯示，在濾床進氣量 12 Am3/min 時，進氣異味值可由 3,090 處理至

152，進氣 NMHC 可由 276 ppm (as methane)去除至 67 ppm (as methane)。  

   

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 9  排氣生物濾床處理流程  

 



80 異味污染輔導改善成功案例介紹  

 

圖 10  排氣生物濾床處理設施側面  
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