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內容摘要：

壹.目的：

國際鋼鐵協會為國際性最重要之鋼鐵專業組織，本公司為國際鋼鐵協會會員，每年均派員出席該會在世界各地舉辦之會議，藉以蒐集國際鋼鐵資訊，並對目前國際鋼鐵市場情況作意見之交流，掌握鋼鐵趨勢與脈動。

貳.內容：

會中各國代表報告內容豐富，主要題目包括：中歐及東歐的經濟發展狀況、鋼鐵材料在營建工業的選擇應用、有效減少環境負擔的環保技術。

參.建議事項：

2002年國際鋼鐵市場因需求增加，景氣轉佳而帶動全球鋼價之上漲。中國大陸由於內需增強，致使鋼鐵需求量呈現逐年成長之趨勢。相較於碳鋼市場的榮景，2002年不銹鋼市場景氣也趨熱絡，預估未來10年內，中國大陸不銹鋼需求量將以每年5%的速率成長，本公司為不銹鋼專業生產工廠，為確保永續經營及創造營業利益，應積極拓展大陸市場之外銷通路。
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壹、目的

國際鋼鐵協會(IISI)為現今最重要之世界性鋼鐵專業組織，本公司為國際鋼鐵協會會員，每年均派員出席該會在世界各地舉辦之會議，藉以廣泛蒐集國際鋼鐵資訊，針對目前國際鋼鐵市場發展情況進行意見之交流，有效掌握鋼鐵趨勢與脈動。並藉由此一年會之參與以深入瞭解國際鋼鐵市場商機及技術發展，可有助於未來本公司業務推展及技術之開發。

與會會員結束年會議程後接受該協會安排參觀義大利TERNI不銹鋼廠，瞭解其不銹鋼生產作業，作為本公司未來發展之借鏡。

貳、時間

91年10月5日至91年10月12日

參、行程表

	日    期
	行    程
	任    務

	91.10.5.~ 91.10.6

(星期六~星期日)
	高雄小港機場→香港→義大利羅馬
	啟程

	91.10.6

(星期日)
	義大利羅馬
	大會報到參加歡迎晚宴

	91.10.7

(星期一)
	義大利羅馬
	出席國際鋼鐵協會年會：

1.國際鋼鐵協會會長、秘書長會務報告

2.專題討論：中歐及東歐的經濟發展狀況

	91.10.8

(星期二)
	義大利羅馬
	國際鋼鐵協會年會：

1.專題討論：鋼鐵材料在營建工業的選擇應用

2.協會組織之董事會選舉議程

	91.10.9

(星期三)
	義大利羅馬
	1.專題討論：有效減少環境負擔的環保技術

2.閉幕會議

	91.10.10(星期四)
	義大利TERNI
	參觀TERNI不銹鋼廠

	91.10.11~91.10.12

(星期五~星期六)
	義大利羅馬→香港→高雄小港機場
	返程


肆、出席會議內容與心得

一、大會報告

(一) 全球鋼鐵需求量之短期展望

　　2001年全世界的鋼鐵業普遍面臨產能過剩的問題，再加上國際景氣衰退及美國911恐怖攻擊事件不利影響下，迫使鋼鐵價格節節下滑而至近20年來之最低點。受到此波鋼鐵產業景氣低迷的衝擊，各大鋼鐵業者面對惡劣的經營環境，也紛紛採取破產保護或尋求同業進行合併之策略以作為因應，例如：日本Kawasaki Steel與NKK等多家國際大廠相互合併後，則可有助於鋼鐵市場使形成寡佔之局面，而使生產廠商更具有能力可左右鋼鐵市場之價格與產量。

　　2002年以來，由於國際鋼鐵市場需求增加，供給減少等因素而促使國際鋼價展現上漲趨勢外，2002年3月份美國正式實施的201條款，係針對鋼材、長板等主要進口鋼品實施加徵關稅或實施配額等管制措施，反觀美國本身即是鋼品的主要進口國之一，實施201條款無異是推動鋼品價格上揚的推手，同時，201條款的宣佈實施也帶給其他鋼品進口國的沈重壓力，也隨之擔心大量廉價鋼品會湧入本國市場而直接衝擊國內的鋼鐵產業。為此各國也紛紛築起貿易保護壁壘，例如：歐盟實施進口鋼品加徵關稅，大陸採取進口鋼品配額限制，若超過配額則加徵高關稅，這些鋼品進口國所採取貿易壁壘保護政策的實施方式，也促使了該國國內鋼品價格的上揚，進而也將國際鋼價推向漲價之局面。

　　以國際鋼鐵的供給需求關係而言，長久以來全球鋼鐵市場均是面臨供給過剩之問題，直到2001年OECD提出全球減產1億公噸鋼品之號召，藉以有效緩和全球鋼品產量供過於求之不利影響，在此號召下北美、歐洲、獨立國協等國都群起響應而紛紛實施減產，而成功地扭轉了全球鋼品生產過剩的劣勢，且在以量制價的市場機能運作下，終使鋼品價格呈現持續上漲的穩定趨勢。

　　2002年全球鋼鐵產業受惠於經濟景氣復甦的有利影響，預估全球的鋼鐵生產產量將會有進一步之提升。根據IISI之統計，全世界2002年1至8月的鋼品生產產量較2001年同一期間增加了4.8％的產量，而其中亞洲地區所增加的12.1％漲幅為最大。

　　依據國際鋼鐵協會（IISI）大會秘書處所搜集全球各主要鋼鐵生產國之生產量、需求量統計資料，針對全球鋼鐵需求量的短期（2000年至2002年）展望，分析歸納如下表所示。

(1)
西元2000年至2003年全球鋼鐵需求量：

(單位：百萬公噸)

	年

數量

國別
	2000
	2001
	2002
	2003

	中國大陸
	141
	170
	195
	215

	其他亞洲各國
	204
	201
	208
	211

	歐盟15國
	144
	139
	139
	144

	獨立國協及其他歐洲各國
	66
	67
	66
	68

	北美自由貿易區
	147
	130
	131
	137

	其他國家
	60
	63
	63
	66

	全球所有國家
	762
	770
	802
	841

	全球所有國家(中國大陸除外)
	621
	600
	607
	626


(2)
西元2000年至2003年，亞洲及太平洋地區鋼鐵需求量：

(單位：百萬公噸)

	年

數量

國別
	2000
	2001
	2002
	2003

	中國大陸
	141
	170
	195
	215

	日　　本
	76
	73
	70
	68

	南　　韓
	39
	38
	42
	43

	印　　度
	26
	27
	30
	33

	台　　灣
	21
	18
	19
	19

	其他國家
	42
	45
	47
	48

	總計
	345
	371
	403
	426


(3)
西元2000年至2003年歐盟15國鋼鐵需求量：

(單位：百萬公噸)

	年

數量

國別
	2000
	2001
	2002
	2003

	德　國
	37
	35
	36
	37

	義大利
	31
	30
	29
	30

	法　國
	18
	16
	17
	18

	西班牙
	17
	19
	19
	19

	英　國
	13
	13
	13
	13

	其他國家
	28
	26
	25
	27

	總計
	144
	139
	139
	144


(4)
西元2000年至2003年獨立國協及其他歐洲國家鋼鐵需求量：

(單位：百萬公噸)

	年

數量

國別
	2000
	2001
	2002
	2003

	蘇　聯
	22
	23
	23
	23

	烏克蘭
	2
	3
	3
	3

	獨立國協其他國家
	6
	6
	6
	6

	土耳其
	13
	11
	10
	10

	波　蘭
	7
	7
	7
	7

	歐洲其他國家
	16
	17
	17
	19

	總計
	66
	67
	66
	68


(5) 西元2000年至2003年北美自由貿易區鋼鐵需求量：

(單位：百萬公噸)

	年

數量

國別
	2000
	2001
	2002
	2003

	美　國
	115
	102
	102
	106

	加拿大
	18
	15
	16
	17

	墨西哥
	14
	13
	13
	14

	總計
	147
	130
	131
	137


(6) 西元2000年至2003年南美洲國家鋼鐵需求量：

(單位：百萬公噸)

	年

數量

國別
	2000
	2001
	2002
	2003

	巴　西
	16
	17
	16
	17

	阿根廷
	3
	3
	2
	2

	智　利
	1
	2
	1
	2

	委內瑞拉
	2
	2
	2
	2

	南美洲及其他國家
	5
	5
	6
	6

	總計
	27
	29
	27
	29


(7) 西元2000年至2003年中東及非洲國家鋼鐵需求量：

(單位：百萬公噸)

	年

數量

國別
	2000
	2001
	2002
	2003

	伊　朗
	8
	7
	7
	8

	沙烏地阿拉伯
	4
	4
	5
	5

	中東其他國家
	6
	7
	8
	8

	埃　及
	4
	4
	4
	4

	南　非
	4
	4
	5
	4

	非洲其他國家
	7
	8
	7
	8

	總計
	33
	34
	36
	37


(二) 西元2006年全球鋼鐵消費量之預估：

(單位：百萬公噸)

	年

數量

國別
	2001

(實際)
	2006

(低)
	2006

(中)
	2006

(高)

	中國大陸
	170
	215
	235
	250

	日本及其他亞洲各國
	201
	210
	217
	225

	歐盟15國
	139
	137
	145
	153

	獨立國協及歐洲其他各國
	67
	72
	79
	86

	北美自由貿易區
	130
	130
	142
	147

	其他國家
	63
	65
	71
	76

	全球所有國家
	770
	829
	889
	937

	全球所有國家(中國大陸除外)
	600
	614
	654
	687


二、鋼鐵市場及應用

(一) 中歐及東歐的經濟發展狀況

　　歐洲聯盟(EU)與十個會員候選國在2002年10月13日在丹麥哥本哈根簽訂協議，預定於2004年5月正式接納十個候選國加入歐盟，如此也使歐盟成員由原有的15國而增加為25國。

　　歐盟新接納的國家為：波蘭、捷克、匈牙利、斯洛伐克、斯洛維尼亞、立陶宛、拉脫維亞、愛沙尼亞、賽普路斯和馬爾它等十國。屆時歐盟的版圖將擴及中歐及東歐國家，其影響之勢力也將深入前蘇聯的領土。

　　歐洲的統合不僅對十個新會員國攸關緊要，對現有的15 個會員國也是一件大事。在最後一次於1995年擴張之後，歐盟擁有3.7億人口，223萬平方公里領土，如果十個新會員國的人民在明年舉行的公民投票中能夠一如預期地順利通過，則歐盟將增加73萬平方公里的土地和75萬人口，屆時將遠超過北美自由貿易區而一躍成為全世界最大的單一市場，其對國際經濟的影響實力更加不容忽視。

　　目前的中歐及東歐國家基本上都已脫離昔日共產主義時期的集體經濟而成功轉型為市場經濟的發展型態，並且經由貿易自由化及對於外國投資者的熱誠支持，而促使經濟景況大有改進，實質有助於貿易的推廣及外來資金的流入挹助，而在生產產業結構的轉型改變方面也有著顯著的成效，故可預見這些中歐及東歐國家在最近幾年間必將擁有大幅度的經濟復甦成果。

　　中歐及東歐國家最近的改革方向是朝向市場更加自由化，國營事業加速實行民營化政策及積極尋求西歐國家企業集團的投資合作以有利於市場導向的正面發展（例如：Volkswagen + Skoda，Renault + Dacia，USS + VSZ等投資合作案）。這些國家在鋼鐵工業的改革變化大致是相同的，大多數的國營事業都在執行民營化以尋求產業結構的轉型（例如：Sidex & VSZ，Kosice都已順利完成民營化），而有助於此區域中各國鋼鐵工業擁有景況復甦的契機，這可由各國最近可觀的營業成長趨勢而獲得印證。

　　中歐及東歐國家大多數的鋼鐵生產工廠的發展是有受到內陸地緣性的限制，然而在廉價的工資及地價的優勢條件下，這些鋼廠與西歐國家鋼鐵生產業相較下，在生產成本方面卻有著顯著的降低成本之效益，依據World Steel Dynamics的統計數據顯示，此區域鋼廠的鋼鐵生產成本與世界其他鋼廠生產者相較，約可減少25%之生產成本。此區域鋼鐵工業在產品品質及企業經營方面也有者相當程度的改進，相對的也有效提升了銷售客戶的產品滿意度，在產業現代化及向上升級政策指導下，維持國內鋼品需求量的提升及激勵鋼品外銷貿易的成長，促使此區域鋼鐵工業的整體經濟表現所呈現的是樂觀成長的良好狀況。

　　中歐及東歐國家鋼鐵工業的展望是明確以透過市場自由化的經營操作，以確保國內產業市場的成熟發展並能有助於產業自動化、企業化經營的穩定成長，這些國家的鋼鐵產品有極佳的外銷潛力可銷售至歐盟國家，且此區域大多數國家所生產鋼品銷售至美國市場仍享有免稅保護措施，再加上多數國家原有經營的國營事業鋼廠都已陸續成功的進行民營化轉型，憑藉這些優勢的經營競爭條件，可預見這些國家來年的GDP成長率將會持續成長而達到經濟穩定發展的榮景。

　　中歐及東歐國家中的波蘭（人口數約3860萬人），GDP成長率在2002年約為1.5%，而在2003年預估GDP成長率可達3.0%。匈牙利（人口數約1000萬人），2002年GDP成長率約為3.4%，而在2003年預估其GDP成長率將可達4.0%。捷克（人口數約1030萬人），2002年GDP成長率約為2.6%，而在2003年預估其GDP成長率將可達3.1%，土耳其在2002年的GDP成長率約為3.6%，而在2003年預估其GDP成長率將可達4.0%。

(二) 鋼鐵材料在營建工業的選擇應用

1.
鋼筋材料的創新使用

　　鋼筋在營建工業上的使用是極為成熟而普遍，然而面對現今日益要求施工品質提升的嚴苛條件下，如何將鋼筋使用方法或技術的提升，更具有絕對之必要性。現今在工業發展的領域中，採取重要的創新作業流程以增加產品生產效率，降低生產成本及改善環境污染狀況都是顯而易見的例證。故在鋼筋材料的選用方面，如何達到施工品質管控的提升也成了無可避免的發展趨勢。

　　鋼筋材料的選用是具有特殊的定位意義，因為其無法單獨被拿來使用，而是須與水泥相拌合而成為鋼筋混凝土（Reinforced Concrete），才可適應營建工業上的各項使用並發揮其顯著的工程性能。

　　基於鋼筋與水泥在運用方面配合性能之需求，故在鋼筋材料的創新選用上也須滿足下列項目的效能標準：

(1) 鋼筋混凝土主要使用性能的充分發揮。

(2) 施工者與生產者對於產品品質有認同共識。

(3) 專業性研究改進的興趣及推動。

(4) 營建業者及客戶對於鋼筋產品使用性能之肯定及信念。

　　在鋼筋混凝土的使用性能方面，最須改進及重視的焦點在於增進加強鋼筋混凝土的坍塌安全性，改進鋼筋混凝土使用之耐久性能及處在重複性且變化性荷重環境下如何有效改善鋼筋混凝土的使用性能。

　　在營建業者與生產業者的產品品質共識方面，亟待創新改進的項目則為促進鋼筋產品設計人員與現場生產工程師間理論信念的互相契合，有效傳輸及推介產品改進新技術的理念給予使用客戶，藉以獲得使用者之支持。針對鋼筋混凝土在工程施工方面因流體力學所關連影響之切割及彎曲防制性能的技術改進發展及對於鋼筋混凝土在結構建築上有關使用壽命週期可信度之研究進行，都是亟須執行之要項。

　　在提振鋼筋材料選用的專業性研究改進方面，極須協力進行的項目在緊密加強職業學校與大學間之教學接觸，以使施工實務化與營建理論相互結合，採取有效的獎勵措施以吸引更多年輕學者使投入創新材料選用的研究領域中，以加速創新方案成功的應用，廣泛應用電腦設計及管理程式於營建工程作業中，以增進相關的施工品質及有效整合學校課業教育及專業技術性研討會之創新理念使相輔相成，藉以提升營建工程的應用效能。

　　在使用客戶對於鋼筋材料性能的增加信心方面，亟待創新改進的項目則有在產品的使用及市場行銷上須能確實保證鋼筋材料的良好性能，應用最現代化的技術而以簡易的管控作業來達到產品品質與生產管理並重的要求標準，及有效採取改進措施，藉以推廣使用客戶的產品性能保證系統，以提升客戶對於產品使用之信心。

2.
不鏽鋼預力鋼筋在營建工業上之使用

　　自從1920年開始，不鏽鋼材料已被使用在營建工業上，然而最近由於不鏽鋼優良的耐蝕性及機械性質漸被土木及結構工程師所重視，因此發展使用不鏽鋼預力鋼筋也成為了有利的選擇考量。

　　營建工業上所常用的混凝土因其具有成本低，使用多樣性及具有適宜的壓縮強度等優點而被廣泛使用，但其缺點則是強度低且易碎性。為求有效改進上述這些工程應用上之缺點，故將不鏽鋼作為預力鋼筋而拌合混凝土使用也成為了當前一項創新的應用課題。在一般使用碳鋼預力鋼筋的混凝土結構物中，由於高濃度氯離子在穿透混凝土表面後，即會直接侵蝕損傷到碳鋼鋼筋，尤其是在嚴寒國家的冬季，為清除道路上之結冰而須大量使用除冰劑，致使大量增加了氯離子濃度，更加速碳鋼預力鋼筋的侵蝕破壞而影響結構物使用之安全性，這種鋼筋混凝土結構物被破壞的狀況最常見於高速公路的橋樑部份。

　　不鏽鋼預力鋼筋可以有效抵制及抗拒高濃度氯離子的侵蝕破壞，故可具有使用壽命延長及節省長期性維修保養費用等優點。若以材料製作成本來相比較，不鏽鋼約為碳鋼成本的五倍，然而若加以考量保養、更換、維修、塗裝等多項不可預知之額外成本後，則不鏽鋼預力鋼筋的使用成本仍較碳鋼鋼筋為低，並且因不鏽鋼機械性較佳及可有效減輕結構物和混凝土之重量，在材料資源的耗用上也達到節省之效益。

　　將不鏽鋼材料應用在營建工業方面，其使用優點可歸納為下列各項：

(1)不鏽鋼具有極佳的耐蝕性。

(2)不鏽鋼具有優良的機械強度。

(3)不鏽鋼具有良好的延展性和焊接性，可有利於鋼結構的構裝施工。

(4)不鏽鋼使用壽命長，故可具有較低的生命週期成本。

(5)不鏽鋼因為可回收及再利用之材料，可符合環保性使用材料之要求。

(6)不鏽鋼具有能與其他鋼構材料搭配使用之相容性。

(7)不鏽鋼具有優良的延展性，可有效抵制地震的搖撼衝擊。若以1995年日本阪神大地震災後所進行檢視調查碳鋼預力鋼筋混凝土製成之柱子，和模擬同樣經歷大地震災後之不鏽鋼預力鋼筋混凝土柱子互相比較，則不鏽鋼預力鋼筋混凝土之柱子未發現有剝落現象。

(8)奧斯田鐵系不鏽鋼比碳鋼具有更高的高溫抵抗潛變能力的強度，在500℃的使用溫度以下，可完全不須考量其降伏強度會隨溫度增高而產生衰減之疑慮。歐洲最近的某些研究報告也已證明不鏽鋼預力鋼筋比碳鋼預力鋼筋具有更大的承載負荷能力。

(9)不鏽鋼表面所具有的鈍化層，可使結構物只需要最少的維修時間和費用，對無法進行表面處理和裝塗施工的特殊營建工程，更提供了增長使用壽命的保障。

(10)針對古蹟建築物的維修和更新工程，使用不鏽鋼材料更可獲得良好的施工效果，例如：以不鏽鋼焊接而成的預力網可用來修補預力混凝土，特別是可用來增強防護混凝土表層較薄處所發生的破裂損害。不鏽鋼基礎螺栓則可有效修補現存結構物中的破網，小直徑預力鋼筋的置換使用，更可增進結構物內部的使用安全性。

　　近幾年來，營建工程方面的建築合約正朝向由一家建築公司同時負責承包設計、建造、保養等相關工程作業，如此可使施工工期和營建程序更為簡化，有效節省工程費用和施工時間。為了達到此項效益目標，工程設計者和施工建造者均須努力提高使用材料之品質標準，以冀求建造完成較長使用壽命及最少定期維修費用之建築結構物，以儘量減少未來非預期性保養成本之負擔支出。對比過去只求使用最低價材料及建築成本之老式觀念，現今的設計者和施工者更能深刻體驗，唯有確實保證營建工程的施工品質，始能有效減低合約施工期間及完工保固期限的維修保養成本費用。基於這項正確施工理念的推展，不鏽鋼預力鋼筋配合高品質混凝土的施工使用，未來在營建工業的工程應用領域方面也勢將愈為寬廣進展和廣泛採用。

(三) 有效減少環境負擔的環保技術

1.
全球暖化趨勢及溫室氣體排放減量之期望與作法

(1)
溫室效應與氣候變遷

　　依據相關的統計資料顯示，全球每年至少有224億公噸的二氧化碳被排放進入大氣中，其中能夠被森林及海洋所吸收的數量僅可達35％，而至少有45％是被吸附在大氣中而持續累積。由於二氧化碳、甲烷、氧化亞氮等溫室氣體均具有增加全球溫室效應之效用，因而聯合國「跨國氣候變遷小組」（IPCC：Intergovemental Panel on Climate Change）的氣候變遷評估報告，就已明確指出二十一世紀全球暖化現象有持續增加趨勢，其所影響的氣候變遷將引發全球性環境與生態的改變。

　　在預估人為性污染對於未來氣候變化的影響方面，IPCC是以未來經濟活動的走向、人口增加的速率及國際油價波動等社經因素，以作為衡量推估未來將有多少數量之人為性溫室氣體及懸浮微粒被排放進入大氣中，再據以評估21世紀的氣候變遷狀態。由於二氧化碳的生命週期較長且排放量持續累積，故大氣中的二氧化碳濃度將會持續增加中。

　　在未來氣溫上升的預測方面，由於二氧化碳排放量的累積增加，IPCC預估在2100年時，全球地面平均溫度的增溫範圍將在0.9℃到3.5℃之間。在前述的增溫效應過程中，二氧化碳所造成的溫室效應約佔70％，而其他溫室氣體的因素則佔30％。在海平面高度的變異方面，由於大氣溫度的持續增加，海洋的比熱大且循環慢，故所吸收的熱量仍會繼續排放至大氣中，而造成海平面高度的繼續上升。

(2)
由於二氧化碳排放量持續增加，所造成全球氣候變遷之影響

　　全球氣候變遷所引發的環境與生態改變的現象計有：

 eq \o\ac(○,1)全球氣溫將持續上升，預估2100年時，全球氣溫將上升約2.5℃，約為每十年增加0.25℃。

 eq \o\ac(○,2)全球各地氣候發生明顯變化，尤其是在水資源的穩定供應方面所受到的衝擊最大。

 eq \o\ac(○,3)劇烈性異常天氣出現頻率的增加及氣象災害損失的增加。

 eq \o\ac(○,4)海水位持續上升而造成土地淹沒現象，將迫使海洋開發的推展面臨嚴重的長期威脅。

 eq \o\ac(○,5)全球氣溫上升，氣候改變影響所及將造成海洋熱浪侵襲、病媒肆虐及疾病蔓延。

 eq \o\ac(○,6)氣候變遷致使災害性天氣出現頻仍與環境惡化，將造成糧食穩定性生產及供應關係的不平衡。

 eq \o\ac(○,7)對於生態系統及生物多樣化生存環境的嚴重威脅。

(3)
京都議定書的規範事項

　　有鑒於全球氣候變遷問題之嚴重，於1992年6月在巴西舉行的地球高峰會議中，世界各國決定訂定「氣象變化綱要公約」（FCCC：Framework Convention on Climate Change），期望透過全球國家的一致努力，以有效抑制大氣中溫室氣體濃度的增加，以穩定氣候的變化，確保基本農業之生產及降低生態環境的衝擊。公約已於1994年3月21日生效，成為正式的國際法。第一次締約國大會（COP-1：First Conference of the Parties）於1995年3月28日至4月7日在德國柏林召開。而1997年12月1日至10日在日本京都召開COP-3時，則已有171國簽署認可。本項公約目標為：將大氣中的二氧化碳及其他溫室氣體的濃度抑制在一個不會危及氣候系統的標準，使生態體系獲得足夠時間而可自然調整適應氣候的差異變遷，以確保糧食生產不受波及威脅，並促使經濟發展成功轉變為永續性發展之型態。

　　於1997年12月11日「第三次締約國大會」決議通「京都議定書」，其中明確規定先進國家在溫室氣體排放減量的目標與時程，其相關的重點有：

 eq \o\ac(○,1)管制六類溫室氣體，前三類（二氧化碳、甲烷、氧化亞氮）以1990年排放標準為管制目標。後三類（氫氟碳化合物、全氟碳化合物、六氟化硫）則以1995年排放標準為目標。

 eq \o\ac(○,2)將所有溫室氣體排放量轉換成「總二氧化碳相當排放量」。各國在2008年至2010年間的「總二氧化碳相當排放量」，須小於議定書中所規定的排放量。

 eq \o\ac(○,3)允許在38國之內進行聯合減量與溫室氣體排放量的交易。

 eq \o\ac(○,4)將建立「清潔發展機制」，允許38國與其他簽約國家進行如「共同減量」等計畫，由已開發國家提供經費與技術，協助開發中國家降低溫室氣體排放量，其成效可以納入該已開發國家的減量成效中。

2.
鋼鐵工業中環保技術的發展及應用

　　處於現今鋼鐵產品需求殷切的時勢下，鋼鐵產品已成為最重要的工程及營建材料。為了兼顧工業成長及環保提升之目標績效，以達到企業永續經營發展之願景，則在滿足消費市場的需求及處理溫室效應所衍生的生態影響方面，已成為了當前鋼鐵生產業者及政府管制機關所需共同面對及解決的課題。國際鋼鐵協會（IISI）在1992年即已提出環境保護的相關政策主張，並移請各會員國鋼廠全力配合執行。

　　全球國家針對溫室效應所衍生氣候及生態變遷問題的重視，多數國家俱已同意批准簽署「京都議定書」而加入全球溫室氣體排放的管制行列，例如：日本於今年6月即已批准實施「京都議定書」的多項管制條款，並且自訂第一階段管制執行目標，預訂在2008年時將溫室氣體排放總量削減6％。

(1)
能源節約技術之改進

　　以日本一貫生產作業之大煉鋼廠為例，其在節約能源耗用的研究發展及推動執行方面，都已有顯著之實施功效，由於能源耗用的有效節省，也使煉鋼廠生產製程中所產生的二氧化碳排放量獲致降低及抑制之效用。

　　在1973年全世界爆發第一次石油危機時期，日本鋼廠所採取的能源節約技術有：

 eq \o\ac(○,1)針對生產製程應用方面：

(i)
軋鋼廠均熱爐裝設廢熱回收交換器及改進爐子絕熱材料材質，以有效節省燃料之耗用量。

(ii)高爐爐頂爐氣的回收再利用。

(iii)改進轉爐所產生高溫廢氣的回收使用。

(iv)熱風爐所產生廢氣高熱的回收使用。

 eq \o\ac(○,2)針對生產流程規劃方面：

(i)
連鑄機連連鑄作業之實施。

(ii) 連續性退火處理作業之實施。

 eq \o\ac(○,3)針對生產技術改進方面：

(i)
在高爐生產作業中，採用較少油品耗用量操作技術之執行。

(ii)在動力的供電系統上，採用較高效率之發電機以進行電力供應。

(iii)中央控制式能源管理系統的建立及執行。

(iv)氧氣生產作業進行更有效率化之改進措施。

　　在1979年全世界爆發第二次石油危機時期，日本鋼廠所採取的能源節約技術有：

 eq \o\ac(○,1)針對較大規模廢熱能源回收方面：

(i)焦碳乾淬處理作業之實施。

(ii)應用高爐爐頂高壓壓力以增進發電機供電效率。

(iii)燒結作業上廢熱的回收再利用

 eq \o\ac(○,2)針對生產技術改進方面：

(i) 廢鋼預熱技術的改進實施。

(ii) 油氣燃燒器使用技術的改進。

　　在1986年以後，日本鋼廠所採取的能源節約技術有：

 eq \o\ac(○,1)針對生產製程應用方面：

(i) 變頻式馬達的設計使用。

(ii)進行燒結原料粒度之調配控制，以改進燒結效率。

 eq \o\ac(○,2)針對生產流程規劃方面：

(i)薄鋼胚澆鑄技術的改進。

(ii)進行煉鋼至軋鋼生產作業的整合，提出省略熱軋作業可能性之研究測試。

 eq \o\ac(○,3)針對生產技術改進方面：

(i) 在高爐生產作業中，增設粉煤吹射技術之實施。

(ii)燃煤中所含水份去除控制技術之執行。

(2)
實施能源節約技術之績效

　　日本鐵鋼聯盟（JISF：The Japan Iron and Steed Federation）自1996年起，即大力推動全國各鋼廠自主性能源節約技術改進之行動計劃，以落實環境保護政策之要求。本項行動計劃包含兩項優先性之執行目標：有效抑制全球溫室效應的惡化擴大及更有效率推動使用天然原料料源。在溫室效應的管控方面主要包括了：煉鋼廠生產製程上相關能源節約技術之執行，推廣使用較低溫度的能源材料，經由鋼鐵成品及副產品的使用以達到節約能源之目標，及將能源節約技術移轉至國外鋼廠以促成對國際環保之貢獻。

　　本項能源節約的行動計劃預設了特殊的管制目標，限在2010年時鋼鐵生產工業與1990年相比較下，將須達到降低10％能源耗用量之績效，同時也預設每年鋼鐵生產總量將維持一億公噸之限制。依據此項管制目標的落實執行，始能達成削減6％溫室氣體排放量之國際管制標準。日本全國二氧化碳排放總量的15％係來自於鋼鐵生產工業所產生造成，故在抑制降低溫室氣體排放量的管制措施方面，鋼鐵生產工業廠家所扮演的角色益為重要。

　　在多項能源節約技術的相繼推動實施下，日本鋼鐵生產工業於2000年統計所得能源耗用總量與1990年數據相較之下，也成功達成降低6.1％之效益。

　　另一項有關更有效率推動使用天然原料料源於鋼鐵生產作業方面也獲致不少的實際成效，而達到溫室效應管控之要求，以一貫生產作業的煉鋼廠為例：在高爐及爐轉的日常生產製程中均須大量使用石灰石及白雲石以供作為造渣原料，造成二氧化碳排放量之增加，然而近年來廣為推行銑鐵水前處理作業，已有效減少此類造渣原料使用量，而有效達成二氧化碳排放減量之目標。依據相關統計數字分析得知，鋼鐵生產工業由於有效減少石灰石、白雲石使用量，致使2000年二氧化碳排放總量較1990年，已有減少130萬噸二氧化碳排放量。

(3) 生產高效能鋼品以達到能源節約之效益

　　與傳統性鋼品使用相較之下，高效能鋼品更可有效幫助業者在實際應用時兼有節約能源耗用及抑制減少二氧化碳排放量之效益。

　　高效能鋼品之種類可歸納為下列六種產品：

 eq \o\ac(○,1)高強度鋼片（抗拉強度達490 MPa以上）：可適用於汽車製造業，由於鋼片重量輕且強度高，故在汽車燃料耗用上可獲致節省之效益。

 eq \o\ac(○,2)高強度鋼板（降伏強度達315 MPa以上）：可適用於造船工業，由於重量輕及高韌性，故可在輪船燃料耗用上獲致節省之效益。

 eq \o\ac(○,3)不鏽鋼片：可適用於捷運電車製造業，由於重量輕，具有防鏽功能及良好加工性，故可在電車電力的耗用上獲致節省之效益。

 eq \o\ac(○,4)大尺寸型鋼（抗拉強度達490 MPa以上）：可適用於營建工業，由於強度高且尺寸應用範圍大，故在鋼材的耗用上可獲致節省之效益。
 eq \o\ac(○,5)具有晶粒方向性的電氣鋼片：適用於變壓器製造業，由於晶粒具有特定的方向性，可有效增加導電率，故在電力耗用上可獲致節省之效益。

 eq \o\ac(○,6)絕熱用鋼管（耐蒸氣溫度866 k以上）：適用於發電廠的鍋爐製造，因具有良好的抗熱性質，故在鍋爐燃料耗用上可獲致節省之效益。
三、參觀義大利THYSSENKRUPP ACCIAI SPECIALI TERNI不鏽鋼廠

(一) 薄鋼帶（THIN STRIP）連鑄技術現況

1.
EURO STRIP薄鋼帶連鑄技術之沿革

　　回溯自1980年以來，歐洲有關薄鋼帶連鑄技術之發展是分別由USINOR和THYSSEN（MYOSOTIS PROJECT）及由AST和CSM（TERNI PROJECT）所領導研究。1995年時，奧地利的鋼鐵生產製造大廠VAI也正式加入TERNI PROJECT的發展計劃，使有關技術的研究獲得可觀的進展。有鑒於薄鋼帶連鑄技術的創新性及複雜性，這兩大研究集團於1999年達成共識下成功合併組成為單一策略聯盟的研究團隊，這也就是EURO STRIP的誕生由來。

　　1999年EURO STRIP第一座工業化測試工廠在德國KTN KREFELD廠正式開始進行試車，KREFELD廠是以生產不鏽鋼為主，在測試生產過程中，有關薄鋼帶連鑄生產技術也獲致極大之突破，為了有效改善薄鋼帶生產品質，更於2000年5月在生產線上加裝線上軋延機和一座感應式加熱設備，目前KREFELD廠已可成功連鑄生產1430mm寬度之薄鋼帶。

　　位於義大利的TERNI廠由於深具生產彈性化及製程機動性的優勢，故可在薄鋼帶連鑄技術發展領域中常保領先之地位，TERNI廠自1999年後，研究主題轉向於碳鋼、矽鋼和不鏽鋼的生產技術，在原有的測線生產線上也安裝軋延機以有效改善薄鋼帶之生產品質，致使EURO STRIP研究技術涵蓋各種不同製程的多變參數而發展成為具體可行的研發途徑。

2.
薄鋼帶連鑄之原理

　　薄鋼帶連鑄製程中，係將熔融鋼液經由潛入式鑄管（SEN）直接澆注倒入兩個反向旋轉的輥輪（Casting Roll）中間，澆鑄輥輪的前後面則以陶瓷耐火材料所製成的側邊檔板（Side Dam）緊密壓住以承裝鋼液並使在輥輪間之鋼液凹凸面（Meniscus）迅速形成凝固層殼。凝固殼快速成長至澆鑄輥輪間最窄點時即可互相熔合成一體而形成連鑄狀態的鋼帶（As-cast Strip），在此熔合階段的過程中，2mm厚的連鑄鋼帶其所須時間約為0.4秒。連鑄製程中的澆鑄速度範圍約為15m/min～150m/min，澆鑄速度的彈性調整則視鋼帶厚度、澆鑄輥輪直徑大小、澆鑄鋼種及鋼液液面高度等不同參數的設定而配合進行必要的控制改變。

3.
薄鋼帶連鑄製程的效能要求

(1)
兩個澆鑄輥輪間所注入的熔融鋼液務必保持均勻分配之狀態。

(2)
薄鋼帶連鑄生產作業中，作為阻擋鋼液作用的側板（Side Dam）是居於極重要之關鍵地位，尤其是其密封性能的良好與否正是攸關澆鑄製程能否成功的決定因素，側板是從側面而被緊密推抵擋住高速旋轉中的澆鑄輥輪，隨著鋼液在高速連鑄作業中，必須具有絕佳的密封性能藉以有效防止熔融鋼液的洩漏，並防止有殘留鋼液黏附在側板接觸面上，因而具有極佳效能的耐熱衝擊性、低熱傳導率及耐磨耗性乃是側板使用的必備條件，隨著科技技術的日益發達，目前使用陶瓷材料製成的側板已可成功應用在薄鋼帶連鑄製程中。

(3)
澆鑄輥輪上方承熔融鋼液的液面區域，為防止二次氧化及溫差之變化，須注入惰性氣體以作為保護，但是惰性氣體的注入務須注意保持分佈均勻，以達到隔絕空氣的密閉效果。

(4)
薄鋼帶連鑄製程是將熔融鋼液直接澆注入兩個輥輪間進行澆鑄，故沒有使用一般傳統式連鑄機的鑄模（Mold），因而並不需要使用澆鑄粉以作為潤滑鑄模模壁之用，但因薄鋼帶澆鑄作業係屬高速澆鑄作業，因而澆鑄輥輪的表面須有特殊的鍍層被覆，以達到最佳的熱流溫控效果。

(5)
薄鋼帶生產製程的產能高低係與澆鑄輥輪使用直徑的大小息息相關，較大直徑的澆鑄輥輪可獲致較高的產能規模。目前EURO STRIP所使用之澆鑄輥輪直徑多為1500mm，藉以得到較高的生產產能。

(6)
澆鑄輥輪在相對配合位置的控制調整及相互密接角度的管控模式，不只影響到鋼帶未來澆鑄成型的外觀形狀，同時也對鋼帶成品尺寸公差的精密及穩定具有決定性的關鍵。

(二)
 EURO STRIP所屬義大利AST-TERNI廠生產製程

　　1989年時即在AST-TERNI廠設計建立一座擁有雙澆鑄輥輪的薄鋼帶連鑄實驗工廠，澆鑄輥輪的直徑為1500mm，鋼帶寬度為200mm，展開研究測試的第一階段是進行碳鋼與矽鋼的連鑄作業，此時鋼捲捲起設備的能力僅為15公噸。自從1995年奧地利VAI加入研究團隊之後，也大幅推展各式鋼種的連鑄測試，並且獲得相當可觀的技術性突破成就，其中也包括了澆鑄不鏽鋼薄鋼帶連鑄作業的測試成功，1998年薄鋼帶澆鑄寬度已發展到1350mm，而鋼捲捲取設備能力也有效提升至60公噸。1999年AST-TERNI廠正式邁入試車生產階段。

AST-TERNI廠薄鋼帶連鑄機生產參數可歸納為

1.
生產設備：

(1)電弧爐（60 MT）一座。

(2)二次精煉設備：盛鋼桶加熱精煉爐及AOD轉爐各一座。

(3)澆鑄設備：薄鋼帶連鑄機一座（可進行單爐澆鑄或多爐連鑄）。

2.
薄鋼帶連鑄機生產作業規格：

(1)機械設備型式：雙輥輪垂直式薄鋼帶連鑄機

(2)附屬設備：配置有連鑄生產線上直接進行之軋延設備一套（4Hi Strand，2MW）

(3)盛鋼桶鋼液承裝容量：60公噸

(4)分鋼槽鋼液處理容量：15公噸

(5)澆鑄狀態之厚度：2.0至4.5mm。

(6)實際澆鑄的最大寬度：1130mm

(7)設計的澆鑄最大寬度：1350mm

(8)澆鑄速度：100m/min（最大）
          40～90m/min（平均）

(9)經軋延後之鋼帶厚度：1.4～3.5mm

(10)鋼捲捲收裝置：圓筒式鋼捲捲收設備

(11)每個鋼捲重量：約60公噸

(12)盛鋼桶運載方式：使用天車懸吊式

(13)分鋼槽運載方式：使用分鋼槽台車裝運式

(14)分鋼槽內鋼液流束之控制：使用止塞桿（Stopper）作為控制

(15)澆鑄輥輪尺寸：正常情況下使用之直徑為1500mm

(16)澆鑄用密封側板（Side dams）：使用特殊製造之陶瓷材質耐火材料

(17)線上軋延機軋延率：約30～35％

(18)薄鋼帶生產鋼種：低碳鋼、中碳鋼、矽鋼、奧斯田鐵系不鏽鋼

(三) 薄鋼帶連鑄生產製程之經濟效益

　　傳統式的鋼捲生產製程，是先將熔融鋼液經由連鑄機澆鑄成為扁鋼胚（Slab）後，再送至均熱爐加溫後，再經由熱軋機而軋製成所須厚度的熱軋鋼捲；然而最新發展的薄鋼帶連鑄技術，則是將熔融鋼液直接經由澆鑄輥輪及線上軋延設備即可生產所須厚度的鋼捲，兩種製程的最大區別在於薄鋼帶連鑄製程可省去繁複的加溫均熱及熱軋過程，就煉鋼及軋鋼的生產技術而言，均可謂是極為創新的鉅大進步。

　　薄鋼帶連鑄製程在生產作業方面的經濟效益有：

1.
較低的投資成本
　　薄鋼帶連鑄製程較傳統式熱軋廠減少45％成本，比薄鋼胚生產工廠減少35％成本。

2.
較少的設備使用空間
薄鋼帶連鑄製程所需用地面積較傳統式熱軋廠減少15％，比薄鋼胚生產工廠減少40％。EURO STRIP生產工廠實際用地面積約為110*150M，從盛鋼桶轉台至鋼捲捲取機的長度僅為60～80M。

3.
生產時間快速
使用薄鋼帶連鑄製程只需數分鐘即可生產出熱軋鋼捲，可有效減少鋼捲庫存量及改善客戶對於產品之滿意度。

4.
較低的能源耗用
薄鋼帶連鑄生產製程因省略了均熱爐及熱軋機的操作，故在能源的使用消耗上較傳統式熱軋生產製程減少約1400MJ/T。

5.
較低的廢棄排放量
薄鋼帶連鑄生產製程因省略了大量能源所須耗用的均溫加熱及熱軋產製等製程，故在廢氣排放量（如：SO2、CO2、Nox）都較傳統式熱軋生產製程減少約70～90％。

(四) EURO STRIP之成效

1.
EURO STRIP薄鋼帶技術係以1856年Henry Bessemer所發明的垂直式雙輥輪鑄造專利之製程作為研發的基礎，其生產製程由於現今快速凝固的冶金理論已獲致深入理解及廣泛應用，故能持續不斷的測試改造，測試期間藉助於先導型模型工廠的使用，鋼液溫度檢測技術的更新、自動化精密管控技術的應用及耐火材料使用材質的改進，都促使種種學理理論成功導入於生產製程的真實應用，也使得薄鋼帶連鑄生產技術由往昔的夢想神話，而終能克服各種艱困狀況而擁有今日可觀又穩定的生產製程及產能規模。

2.
EURO STRIP係由THYSSEN KRUPP、USINOR及VAI所組合成策略聯盟的新公司，其設立之目標即在於統合薄鋼帶連鑄生產技術，冀能創新發展薄鋼帶連鑄生產製程，而有效拓展薄鋼帶產品之銷售市場。EURO STRIP所屬兩個工廠，分別為位於德國的KTN KREFELD廠，專以生產奧斯田鐵系不鏽鋼為主，和位於義大利的AST-TERNI廠，則以生產碳鋼、矽鋼及奧斯田鐵系不鏽鋼為主。

伍、結論與議事項：

(一) 2002年由於國際鋼鐵市場需求熱絡殷切，連帶促使國際鋼價的節節上漲，在此鋼鐵市場的榮景趨勢中，尤以中國大陸鋼鐵需求量的大幅增加最具特色；中國大陸2001年的鋼鐵需求量為一億七千萬公噸，2002年的鋼鐵需求量則增為一億九千五百萬公噸（增加二千五百萬公噸），而預估2003年的鋼鐵需求量則將增為二億一千五百萬公噸（增加二千萬公噸），顯示未來中國大陸對於鋼鐵需求仍呈現正向成長之現象。在國際鋼鐵市場景氣好轉的帶動下，全球不鏽鋼市場的產銷狀況於2002年也獲致利多之榮景，預估未來十年內，中國大陸不鏽鋼需求量將以每年5％的速率成長，本公司為國內不鏽鋼專業生產工廠，為爭取永續性之營銷利益，將積極開拓大陸市場的銷售通路，以有效維持本公司不鏽鋼產品的市場競爭優勢。

(二) 歐洲聯盟（EU）已決定接受波蘭、捷克、匈牙利等十個國家的申請加入，未來擁有二十五國的歐盟，其經濟版圖將可由西歐擴展至中歐及東歐地區，其對於國際經濟貿易之影響更具有舉足輕重之關鍵地位。環顧國內不鏽鋼產銷市場現況，面對同業產品之激烈競爭，業務銷售環境日益困難，為有效追求市場營業利益，本公司將逐步調整產品結構及行銷策略，重視及加強歐盟市場的經貿往來關係，積極推動不鏽鋼產品行銷歐盟市場管道之開發，以有效達到拓展外銷市場及創造營銷利潤之目標。

(三) 由於全球溫室效應的日益嚴重，促使全球國家對於環境保護管制措施的重視共識，各項能源節約技術的開發及應用，也廣為各國鋼廠所普遍採行。在煉鋼生產製程作業中，應用相關的能源節約技術以改進生產方式或整合作業流程，不但可達到節省能源耗用及減低二氧化碳排放量之環保功效外，對於生產成本之降低及生產效率之提升也兼具有可觀之助益，針對各項能源節約技術之引進實施，實可供作為國內鋼鋼生產廠家的借鏡參考及採行評估。

(四) EURO STRIP薄鋼帶澆鑄技術的研究開發，現今已獲致長足的進展，與傳統式煉鋼生產製程相比較，使用薄鋼帶連鑄製程最大的特色即是可以省略繁複的熱軋生產作業，對於能源耗用的節省，軋鋼生產成本之降低及生產效率之提升均具有可觀之經濟效益。本公司不鏽鋼廠現今之生產製程獨缺熱軋作業，此項薄鋼帶連鑄技術之引進應用，適可契合不鏽鋼一貫生產作業製程之需求，對於本項相關技術後續研發之進展狀況及商業運轉之市場評價，均是值得本公司重視而可據以作為未來擴建評估之參考。

陸、參考資料
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