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出國類別： □ 1.開會  ( 2.洽公 □3.考察  □ 4.進修  □ 5.研究

□ 6.實習  □ 7.駐外工作

出國期間：94年9月4日至9月16日     
出國地區：歐洲（奧地利，瑞典，法國，英國）
報告日期：94年11月25日
內容摘要：

壹、目　的

本公司為完成不銹鋼一貫化生產作業，擬增設熱軋設備，目前已成立專案小組，為使該設備規劃更臻完善且考量歐洲在不銹鋼產業方面占重要地位，技術及設備皆屬先進，茲將此次奉派前往歐洲相關公司及工廠實地瞭解，並蒐集相關不銹鋼資訊等，以作為本投資案決策之參考。
                                                                            貳、日程表
	  日　　期
	  行　　程
	      任　　　　務                 

	94年9月4日

94年9月5日
	台北（高雄）→曼谷→維也納
	啟程

	94年9月6日
	維也納
	拜訪奧地利AUSTROPLAN公司

	94年9月7日
	維也納→巴黎
	路程

	94年9月8日

94年9月9日
	巴黎
	拜訪SMS公司及LWB耐材公司

	94年9月10日
	巴黎→斯德哥爾摩
	路程

	94年9月11日
	斯德哥爾摩
	拜訪AVESTA不銹鋼公司

	94年9月12日
	斯德哥爾摩→倫敦
	路程

	94年9月13日    94年9月14日
94年9月15日
	倫敦
	拜訪OUTOKUMPU SHEFFIELD
公司

	94年9月15日

94年9月16日
	倫敦→台北（高雄）
	返程


參、心  得 
一、AUSTROPLAN公司
（一）、沿革及成立宗旨

1、由奧地利政府於1958年投資及聯邦政府外貿，工業局共同設立。爾後由奧地利銀行收購其股權成為第三股東。

2、於1989年奧地利信用銀行持有100％之股權。

3、成立宗旨為增進該國在國際市場上之工業知識及工程技巧，特別是新興國家與開發中國家為主要目標市場。
（二）、公司背景  
1、AUSTOPLAN公司市場策略是掌握在世界銀行及其他國際組織（例如UNIDO）中。該公司也多次扮演政府角色執行工程顧問及統包工作，今日則是一獨立公司，依自由市場經濟原則為政府及民間顧客服務，其所擁有之軟體技術知識全是經過奧地利政府或是國際所認證通過的。
2、該公司與其他具有經驗之專家及公司彼此成為夥伴關係，對工程計畫之執行有其一定的效率及可靠性，自成立以來，已完成300餘個工程顧問服務案件。 
3、顧問服務部門可提供基本概念之設計，投資前之決策準備以及大型計畫購置規劃。
4、在低壓桶槽之生產及統包工程方面是世界液化石油氣協會的主要成員之一，並擁有奧地利國家及國際認證如（FIDIC，EFCA，ICC）。
（三）、服務範圍 

1、顧問服務部門
   包含：策略及發展方向分析，市場調查，原料分析，機會可行性前分析，支持性分析，主要計畫分析，技術估算分析及銀行貸款可行性分析。
2、工業服務部門

   包含：冶金工業，金屬加工，建築材料，工業用礦物，塑膠原料製程，化學製造工程，農業及森林產品製造加工。
3、契約行為部門
   一般服務包含：基本概念規劃設計，細部設計，操作軟體及技術，交運設備，原材料及備品，土木工程安裝及指導，召募及在職訓練，試車運轉及技術協助。
   特殊服務經驗：液化石油氣桶槽製造及維修工廠，醫學藥品製造及處理工廠，水泥工廠之重建更新及現代化操作。 
（四）、公司職員
   公司人員，外聘專案及顧問皆以大學以上程度為主，多數職員在各專業領域具有15年以上工作經驗。
（五）、公司經營理念
   盡可能彈性的組織架構下，以分層負責方式讓每位員工在特定之技術及領域執行工作並且在符合市場需求前提下精簡用人。 
   公司主要成員，以長期顧用方式確保最佳工作士氣及業績蒸蒸日上的氣氛。
二、LWB耐材公司
  （一）、公司沿革

   LWB公司成立於2001年是由法國LHOIST，德國FRATH REFRACTORIES，及美國BAKER公司合併組成。 

   該公司擁有廣大的原礦石材料資源，如美國賓州約克地區，德國黑根地區及比利時馬榭地區，同時具備白雲石處理技術。
   製造耐火材料工廠分別在法國，德國及美國有（1840年成立，VALENCIENNES廠），（1898年，FLAUMONT廠），（1948年，HAGEN-HALDEN廠）（1964年，YORK廠）
   （二）、市場   

   1、鋼鐵
     包括：電爐、盛鋼桶爐、盛鋼桶底吹磚、不銹鋼精煉爐（AOD，ASM，MRP，CLU）、真空脫氣爐（VAD）、氧氣吹煉爐、真空氧氣脫炭爐及澆鑄用材。
  2、其他

   水泥旋轉窯、鎳鐵精煉盛鐵桶

（三）、產品

  1、耐火磚

  鎂炭磚、鎂炭白雲石磚、鎂炭氧化鋁磚、燒成白雲石磚、富鎂白雲石磚
  2、混合式不定型耐火物

  可塑性材、噴付材、覆蓋材、搗固材、填補材、耐火泥、陶瓷貼附材。
  3、特殊型磚

  盛鋼桶底磚、出鋼磚、潛入式澆鑄口磚、盛鋼桶底衝擊磚、盛鋼桶通氣磚、閥門磚、盛鋼桶鑄口磚、分鋼槽鑄口磚。
 （四）、營運概況
  1、各工廠之年產能 
	   工    廠    名
	產 能（萬公噸/年）

	VALENCIENNES
	    7

	FLAUMONT
	    7 

	HAGEN
	    17

	BAKER （YORK）
	    21

	OBERHAUSEN   
	    7

	KMULD
	    4.5 

	   合    計
	    63.5


 2、業務情況
  LWB公司去年營業額約4億歐元，年生產量約63萬噸，其中40萬噸為耐火材料，餘為水泥。  總營業收入之90％為耐火材料。

  耐火材料中白雲石磚之供應對象：40％不銹鋼廠，40％小型鋼廠，20％高爐及轉爐。  
三、SMS公司

（一）、公司概況及營業範圍

 SMS公司為一國際公司，專營於興建工廠及機械工程設計等使用在鋼鐵，非鐵金屬及塑膠製品生產方面。

 營業部門負責銷售相關於冶金煉廠、軋鋼、製管、條類產品、鍛造及塑膠等設計技術。
 冶金及軋鋼設計方面：包括煉鐵工廠、煉鋼、連續鑄造機、熱軋及冷軋工廠、鋼帶處理工廠。   
 製管、條類產品及鍛造設計技術：製管及銅製品、條線軋鋼設備、冲壓及鍛造技術。

各年度（2001-2004）營業狀況及員工人數如下：

	SMS公司年營業額（百萬歐元）  
	2001年
	 2002年
	2003年
	 2004年

	訂單總金額
	  2,117
	  2,001
	 1,933
	  2,282

	金屬製造設計部門訂單（含）
	  1,663
	  1,540
	 1,495
	  1,746

	當年度實際銷售總金額
	  2,239
	  2,190
	  2,146
	  2,170

	員工總人數
	  9,775
	 10,107 
	  9,535
	  9,479


（二）、投資及研發情形
2004年該公司投資金額為4仟3佰萬歐元，其投資重點如下：
 －核心產品設備之研發，藉以降低生產成本之機械設備。
 －研發冶金煉廠相關設備，以提昇其冶金技術。
 －研製應用於汽車工業用新的高張力鋼板及高成型性鋼種。
 （三）、服務重點及未來展望
  擴大維修保養技術協助
電控及自動系統服務
  人員訓練服務
  該公司2004年總資產約19億歐元，總盈餘1仟7佰餘萬歐元，冶金部門營業額占總營業額之76.5％
  未來考慮市場大環境，希望有穩定的訂單量
  目前由於內部正在作程序上調整，作未來增量接單之準備 
　（四）、熱軋機（STECKEL MILL）設備內容　
　　１、加熱爐前端設備
　　輸送輥輪組、扁鋼胚秤重系統、扁鋼胚測量站、壓縮設備
　　２、加熱爐輸出及清除銹皮裝置
　　加熱爐輸出設備、除銹機輥輪長床、除銹皮裝置。
　　３、四重式出粗軋及側壓設備
　　粗軋機輥輪組、粗軋機前後端邊導裝置、垂直側壓裝置、四重式粗軋機台。
  　４、延續式輸送床及輥筒剪切機。
　　５、精軋機（STECKEL TYPE）

   進口端設備、夾具輥輪裝置、轉向輥輪組、前後端邊導系統、輸送輔助裝置、精軋機台、收捲鋼片加熱裝置。
　　６、輸出輥輪組及薄板冷卻系統。
　　７、收捲機設備及平板線

　　收捲機前之進口端邊導裝置、收捲機前端接收台、軋壞料接收裝置、夾具輥輪組、收捲機、鋼捲輸送台車、熱軋鋼捲輸送系統及檢驗設備。

　　８、輔助系統
　　高壓水、油壓、氣壓、潤滑油、中央潤滑脂油、管線及另件、空氣循環、防火等系統。　　
　９、其他
　安裝用另件、輥輪取換及維修用昇降機構、單軌捲揚裝置、輥輪運送台車、特殊工具組。

（五）、燁聯公司熱軋機概況
燁聯公司熱軋機係屬第二類型STECKEL熱軋機，其設計產能為60萬噸/年，乃SMS公司提供之設備，於1995年完成試車運轉，原設計軋製鋼種為50％不銹鋼，其餘為炭鋼。

燁聯公司熱軋機軋延條件如下表：

	軋延條件
	炭鋼
	不銹鋼

	扁鋼胚寬度（mm）
	800－1600
	800－1600

	扁鋼胚厚度（mm）
	200－250
	150－200

	扁鋼胚長度（M）
	5－13.5
	5－13.5

	粗軋機完軋厚度（mm）
	MAX. 32
	MAX. 32

	精軋機完軋厚度（mm）
	2－16
	2－8

	最大軋延速度（M/S）
	13.3
	13.3

	鋼捲比重量（kg/mm）
	MAX. 26
	MAX. 20

	鋼捲單重（T）
	MAX. 30
	MAX. 30

	加熱爐最大產能（T/H）
	175
	150


· 鋼捲比重量：spec. coil weight （kg/mm）                                         ＊低炭鋼可軋至1.8mm厚度       
熱軋機規範如下表：
	
	輥輪尺寸（mm）
	馬達馬力（KW）
	軋延速度（M/S）

	四重往復式粗軋機     最大輥輪出力  40 MN

	垂直側壓輥
	直徑1100/1000  ×435
	2×900
	0-2.16/4.8

	四重往復式粗軋機
	直徑1200/1080×1800（工作輥）
	2×5000
	0-2.5/5.0

	
	直徑1450/1300×1800（背輥）
	
	

	四重往復式精軋機     最大輥輪出力  40 MN

	四重往復式精軋機
	直徑750/680×2200（工作輥）
	2×5600
	0-5.5/13.3

	
	直徑1450/1300×1800（背輥）
	
	


· 燁聯熱軋機，其加熱爐至收捲機之距離為300－310M。

粗軋機備有2×5000KW之馬力，軋製厚度250mm扁鋼胚時，可使用直徑1200mm工作輥，經7次往復軋延可軋成厚度24－32mm之鋼板。
預留AWC自動寬度控治系統，係以油壓驅動以調整輥輪位置。每組工作輥由各自馬達加以驅動。輥輪間隙是以直流馬達調整之。
粗軋機是由四重往復式輥輪、側壓機、輥輪輸送機及邊導系統所共同組成。
為軋製炭鋼，該設備在軋機之進出口端裝設高壓噴水系統俾除二次銹皮。但軋較薄的鋼片時，不太可能完全避免低於Ar3變態溫度。
對軋製炭鋼而言，其鋼片的品質除深抽外皆可使用於其他一般用途，主要是因為工作輥僅有一套且在軋延過程中會發生銹皮之故，但仍較無噴水除銹的老式STECKEL MILL改善很多。
燁聯公司熱軋機之精軋是四重往復式的其馬達有2座各為5600KW。工作輥直徑750mm，厚度自動控制係由油壓來加以操控，是以長幅油壓缸搭配機械調整器組合而成，其總調幅200mm，兩端最大彎曲力各為1500KN。

該熱軋機亦可生產熱軋中厚鋼板，由四重往復式粗軋機軋成所需厚度之鋼板後輸送至冷卻床而成。 
（六）、印度（SALEM STEEL）公司熱軋機概況
該熱軋機是由SMS所提供，於1994－1995年試運轉，主要是軋製不銹鋼及炭鋼鋼捲，係近年來SMS公司所提供的第三套熱軋機。最初年設計產能為10萬噸，其產能係受限於加熱爐尺寸大小。

生產鋼種為AISI 200、300、400 系不銹鋼及炭鋼。其鋼捲寬度為600-1275mm，厚度2.0-8.0mm（不銹鋼）；厚度2.0-12.70（炭鋼）。若軋低炭鋼，當鋼片之寬度最大時，厚度可達1.60mm。
SALEM公司 熱軋機主要規範如下表：
	
	輥輪尺寸（mm）
	馬達負載（KW）
	軋延速度（M/S）

	粗軋機     最大輥輪出力    30 MN 

	垂直側壓機
	直徑1000/950 ×435
	2×900
	0-2.24/ 7.0  

	四重往復式粗軋機
	工作輥 直徑1050/950×1475
	  2×3500
	0-3.30/ 7.7

	
	背輥 直徑1350/1250×1425
	
	

	精軋機    最大輥輪出力    35 MN

	四重往復式精軋機
	工作輥 直徑760/680×1825
	2×4500
	  0-5.5/ 10.0

	
	背輥 直徑1350/1250×1425
	
	


SALEM 公司熱軋機軋延條件如下表：
	  年 產 能 98000（T），未來 196000（T）  【炭鋼、不銹鋼】

	軋延條件
	  炭   鋼
	  不  銹  鋼

	扁鋼胚寬度（mm）
	  600-1300
	   600-1275

	扁鋼胚厚度（mm）
	  140-210
	   140-190

	扁鋼胚長度（M）
	  5- 10.5
	   5- 10.5

	粗軋完軋鋼片厚度（mm） 
	  25
	   25

	精軋完軋鋼片厚度（mm）＊
	  2- 12.70 ＊
	   2- 8

	最大軋延速度（M/S）
	  10.0
	   10.0

	鋼捲比重量（kg/mm）
	  15.7
	   15.7

	鋼捲單重（T）
	  15
	   15

	加熱爐產能（T/H）
	  55- 60
	  55- 60

	  ＊視鋼種及鋼片寬度而定   ＊可軋成1.60（mm）


※加熱爐至收捲機總長度約295－305M。
    該廠熱軋機軋製鋼片概況：
　　　　可生產鋼片寬度為600－1275ｍｍ。

　　　　不銹鋼及耐熱性鋼種：鋼片最終寬度為2.0－8.0mm。


  　炭鋼
：
鋼片最終寬度為2.0－12.70mm。
       當軋製低炭之炭鋼，其最大鋼片寛度（1275mm）時，仍可達最終厚度1.60mm。
四、AVESTA不銹鋼公司
　（一）、公司沿革

　１９７０年建廠，設計產能１０萬噸不銹鋼

　１９８１年產量達１０萬噸

　１９８３年產量達２８萬噸

　１９８５年產量達４５萬噸

　1991年興建乙座熱軋機，加熱爐產能為１２０T/H
  1992年與英國SHEFFILD廠合併，並由其提供扁鋼胚３０萬噸/年，由AVESTA 工廠代為熱軋

　1996年增建乙座熱軋機加熱爐容量為１２０T/H，電爐容量增為９０頓/爐，產能約為５０萬噸/年
　2002年與OUTOKUMPU公司合併，並由SHEFFIELD工廠提供扁鋼胚４０萬/年，由AVESTA 工廠代為熱軋
　２００４年產能提昇為１００萬/年，產量８２萬/年

　２００５年預估產量為８５萬噸/年

　（二）、產品

	    鋼　　　　　　種
	　　百分比

	　AISI　　３０４
	　　５０

	　AISI　　３１６
	　　３５

	雙相鋼及耐熱鋼　　
	　　１０

	　AISI　４００系列
	　　　５


　（三）、AVESTA熱軋機概況
　軋製不銹鋼及耐酸鋼種，年產能１０－８０萬噸。
　熱軋機規範如下表：
	
	輥輪直徑　　　（mm）
	馬力（KW）
	軋延速度   （M/S）

	粗軋機
	最大軋延力（４０MW）

	垂直側壓機
	1050/960
	2×820
	  0.48

	四重往復式粗軋機
	工作輥 905/825×2800 
	  2×4350
	  0.52 

	
	背輥 1600/1440×2650
	  
	

	  精軋機 
	　　　　　最大軋延力（５０MW）

	四重往復式精軋機
	工作輥780/715 ×2500   
	  1×15000
	0－4.9/11.0

	四重往復式精軋機
	背輥1600/1440 ×2200
	
	


原設計產能為25萬噸/年，1995年增加為59 萬噸/年

AVESTA 熱軋機之軋延條件如下表：     單位：（mm）
	軋延條件
	AISI   304/304L
	AISI   316/316L

	扁鋼胚  寬度
	       1000－2100

	扁鋼胚  厚度
	       80－250

	扁鋼胚  長度
	       3500－11000

	粗軋機完軋厚度
	      MAX. 32

	精軋鋼片厚度(寬度1020）

精軋鋼片厚度（寬度1530）

精軋鋼片厚度（寬度2040）
	2.0－12.70
3.0－12.70
4.0－12.70  
	2.50－12.70

4.0－12.70

5.0－12.70

	最大軋延速度（M/S）

鋼捲比重量（KG/mm）

鋼捲單重（T）          
	MAX. 11

MAX. 17

MAX. 30

	 加熱爐容量（T/H）                                          
	2×120


＊AVESTA加熱爐至收捲機長度約244-260M。
為軋製特殊合金鋼，該廠熱軋機配備有較AISI 304＆316之兩倍負荷的機械及電控。
該廠熱軋機原設計產能僅25萬噸/年，1996年經內部改造並增加加熱爐容量至120T/H，扁鋼胚寬度800-2100mm，厚度140-200mm，年產能提高為60萬噸。 
奧斯田鐵系扁鋼胚出爐溫度約1250℃，肥粒鐵系扁鋼胚約   1100-1150℃。
一般而言，當工作輥直徑為905mm時，宜做一些搭配：（1）、扁鋼胚厚度為200MM時，較適合軋成鋼捲寬度1000-1250mm。（2）、當厚度160mm或200mm時，適合軋成鋼捲寬度1500mm。（3）、厚度140mm時，則適合軋成鋼捲寬度1800-2100mm。                         
四重往復式粗軋機軋延通常不超過7次，同時為使鋼片在精軋機5－7次軋延途中保持足夠的溫度，因此，粗軋機完軋厚度宜為24－32mm。
四重往復式精軋機前後各有乙座鋼捲加熱爐，其主軋延機馬力為15000KW，工作輥直徑780mm。 
軋延機配備自動上下調整油壓系統，除可調整輥輪之間隙外，亦具備鋼片厚度自動控制功能。

精軋機工作輥之兩側備有1500KN最大平衡負荷以調整工作輥之彎曲程度，另有一輥輪上下調整（幅度＋/－125mm）鋼捲之平坦度系統。
五、OUTOKUMPU SHEFFIELD SMACC 工廠概況
該工廠僅有不銹鋼熔煉及澆鑄設備。
1970年間由英鋼公司投資設立，總投資金額約6仟英磅，設計年產能為30萬噸，於1977年完成試車運轉。
1977年之後主要變革：控制系統提昇、1989年增設盛鋼桶電氣爐、1994年增加電氣爐用變壓器容量由65MVA提高至90MVA、2002－2003年增設小鋼胚連鑄機乙座、總產能提昇至年產50萬噸。
扁鋼胚（SLAB）尺寸範圍： 寬度950mm－1575mm、厚度 150mm，170mm，200mm，300mm。『最大單重30噸。生產鋼捲及鋼板之用』。
大鋼胚（BLOOM）尺寸範圍：寬度400mm、厚度 300mm。『表面未研磨，生產熱軋小鋼胚及棒鋼鋼捲之用』。
一小鋼胚（BILLET）尺寸範圍： 截面為127mm×150mm，長度最長 12 M 。『生產線材、棒鋼、及圓棒鋼捲』。
肆、結論與建議
一、若本公司計畫增設熱軋機時，為求設備合理化，具前瞻性符投資效益且未來更加有競爭力。宜繼續由專案小組更廣泛蒐集國內外相關設備資料，並與相關工廠及設備製造公司保持連繫隨時掌握最新資訊。
二、本公司未來熱軋機若委外作投資可行性分析時，一般可分以下兩種方式，並視實際需要選擇較適當方式進行之。

  1、技術規範標與價格標分開招標：亦即先進行技術規範招標，若經審查合格之投標者再參加下一階段價格標的投標。  

  2、技術規範標與價格標合併同時招標：於投標程序完成後，先進行技術標及商業條款之審查，經審查通過後再開價格標。
三、以目前SMS公司資料顯示熱軋機（STECKEL MILL）依其產品分為兩種型式，一為專門軋製不銹鋼及耐酸性鋼種，另一類型除可生產不銹鋼、一般炭鋼外，亦能軋製矽鋼片、耐熱鋼管用鋼種、非鐵金屬以及其他合金等產品，同時其適用寬度及厚度範圍較之前類型增加。基此，本公司未來宜依照產品需求選擇較適合的型式作規劃。
四、參訪英國OUTOKUMPU SHEFFIELD 工廠時，該廠為解決煉鋼集塵灰相關環保問題，特別購置一座熔融爐專門處理集塵灰並將其中鎳、鉻、鐵等有價金屬回收再利用。同時，該廠為解決AOD轉爐之爐渣處理問題，以澆鑄盛鋼桶在製程當中將爐渣倒回電氣爐重熔。若未來本公司有需要時，以上兩種方式將可提供本公司相關單位作為參考之用。 
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