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114年化學品運作安全分析案例 2 

一、工廠背景 

案例 2 專注於印刷電路板（PCB）領域，主要產品包含厚銅板、盲埋

孔板、高層板、鋁基板等，廣泛應用於通訊、電源、自動控制、工業

電腦、醫療設備與車用電子等關鍵產業。 

公司不僅投入高精密自動化設備與智慧製造產線，亦強化環安衛管理，

通過 ISO 9001、、ISO 14001、、ISO 45001及 ISO 14064等認證，並制定

環安衛政策，落實法規遵循、污染預防、節能減碳、職安保障與利害

關係人溝通。 

其製程需大量使用強酸、強鹼、氧化劑與可燃溶劑，例如鹽酸、硫酸、

雙氧水、異丙醇等，若儲存與操作不當，容易引發不相容反應、放熱

失控或爆炸風險。 

二、化學品特性與潛在風險 

案例 2 廠區因化學品「分區存放、品項多樣」特徵，若未落實嚴格分

隔與標示，存在不相容化學品誤觸或洩漏混合的高風險。 

• 酸類與氧化劑：如鹽酸與雙氧水混合，可能釋放有毒氯氣，並

造成爆炸性反應。 

• 醇類與有機酸：異丙醇與琥珀酸反應可能釋放氣體，導致壓力

升高，甚至引發聚合失控。 

• 混合溶液危害：雙氧水與硫酸常被混合使用於蝕刻清洗（俗稱

「食人魚水」），具強烈氧化性與高溫放熱特性，配置不當可能

爆炸。 

三、分析方法與輔導過程 

本次輔導採用化學品反應性工作表（Chemical Reactivity Worksheet, 

CRW）模擬，針對廠內不同樓層與部門儲放之化學品清單，進行潛在

反應性危害分析： 
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圖 1、案例 2 成型酸洗室化學物質相容性對照圖 

 

 

圖 2、案例 2 實驗室化學物質相容性對照圖 

 

• 酸洗室：鹽酸、硫酸、雙氧水共存，分析顯示可能生成爆炸性

產物，具毒性、可燃性及腐蝕性。 

• 實驗室：異丙醇與琥珀酸並存，存在壓力升高、聚合劇烈反應

風險。 

輔導團隊現場示範 CRW操作，協助人員熟悉反應性分級、危害機制
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與防範策略，並將模擬結果視覺化呈現，以利人員理解並提升風險辨

識能力。 

四、改善措施與技術建議 

1. 工程控制 

• 在酸洗線與實驗室化學品區設置局部排風與 VOC偵測。 

• 雙氧水儲槽外需加裝大型承接容器，避免溢散至鄰近物料區。 

• 建置防爆電氣與壓力釋放系統，降低聚合與爆炸風險。 

2. 儲存與分區 

• 強酸、強鹼、氧化劑與可燃物應依性質分區，並以防火牆或隔

板阻隔。 

• 張貼清楚的化學品分類與不相容標示，避免誤操作。 

• 嚴格規範雙氧水與含氯清洗劑不得同時使用，避免爆炸性反應。 

3. 作業與運輸 

• 酸鹼混合操作須控制混合速率，避免過度放熱與噴濺。 

• 強氧化劑配置時應控制濃度（建議使用 30%以下的 H₂O₂）。 

• 作業須加裝靜電接地與導電軟管，避免火花引燃。 

4. 教育訓練與管理 

• 強化員工搬運、儲放與應變操作的教育訓練。 

• 建立統一化的 SDS資料查詢與危害告知制度。 

• 定期演練化學品洩漏與爆炸事故應變，提升實務操作能力。 

5. 後續發展建議 

• 持續運用 CRW 工具於製程設計、儲存規劃與製程危害分析

（Process Hazard Analysis, PHA）。 

• 建議進一步推動 FMECA、（故障模、、應應與嚴度度分析），針

對關鍵製程設備進行失應鑑別與量化風險評估，以強化智慧安

全管理。 

五、結論 

透過本次輔導，案例 2 已清楚辨識廠區化學品之不相容組合與潛在風
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險，並將 CRW模擬分析導入日常安全管理機制。 

此案例展現出電子業 PCB 製造廠在面對多樣化化學品使用時，逐步

建立系統化的化學品風險辨識與智慧化管理模、，為後續擴展智慧製

造與工安升級奠定基礎 

 


