日本中部鋼鈑及大同特殊鋼之參訪報告

壹、中部鋼鈑

1. 參訪時間：99年3月24日上午9時30分至11時30分

2、 參加人員：國際貿易局陳組長敬智、駐日經濟組周副組長立、
全國工業總會邱組長碧英、鋼鐵公會黃總幹事孝信、高興昌公司楊董事邱岳及燁聯公司戴協理全一等民間業者一行計13人參加，日本鐵鋼連盟西坂先生及松本先生等2人陪同。

3、 工廠基本資料：

(1) 地理位置：位於名古屋市中川區小碓通5丁目1番地。
(2) 工廠面積：232,900平方公尺
(3) 員工人數：約400人

(4) 生產產品：厚板鋼板、鋼片及鋼板之切斷加工
(5) 銷售對象：以內銷日本市場為主，包括機械業、造船業、建
築業及一般銷售等，外銷僅佔5%
2. 參訪過程：
(一)首先由市場開發部、技術部及營建部等幹部向我團說明，該廠係於1950年成立，迄今已有60年歷史，主要以電爐來製造厚板產品，因其產品有獨特性，且不斷精進技術，故在日本能屹立不搖。在發展過程中，其曾在1982年導入壓延設備來製造生產，1986年改良壓延技術，將三重式壓延機翻修成四重式壓延機，2003年又更新設備，將先端技術分別導入煉鋼至壓延設備中，屬一種創新，為全球少見，2004年取得ISO14001認證（ISO9002及ISO9001認證已分別於1994年及2000年取得），至2008年再重新翻修，經測試後運作良好，使其煉鋼及壓延產品之年產量分別達到70萬噸，然因金融風暴影響，該廠生產量已下降，開工率只達50%至60%之間，該廠人員表示該廠之煉鋼技術已佔有領先地位，惟未來仍將致力於技術開發及製造，以精進產品品質，滿足客戶需求。
(二)由於該廠之煉鋼設備正在維修，爰由其人員帶領我團赴現場實地觀摩壓延設備及製程，其整個製造流程係將廢鋼原料經由200噸電氣爐提煉成粗鋼、再經煉鋼去除雜質，透過抓料機送至連鑄機，形成扁鋼胚後作第一次切斷，再搬送至壓延廠進行二次切斷、加熱、冷卻、四重延壓、整平矯正及外觀檢查等工序，整個作業流程均已全部自動化，產品之生產時間因而縮短，品質較好且易於控制，讓該廠可依各戶需求能快速交貨。
(三)在環境保護方面，該廠因鄰近住宅區，對環境保護要求甚高，故廠區內特別裝置集塵及防止噪音等設備，避免對鄰近社區環境造成不良影響。
貳、大同特殊鋼

1. 參訪時間：99年3月24日下午2時至4時

2、 參加人員：國際貿易局陳組長敬智、駐日經濟組周副組長立、
全國工業總會邱組長碧英、鋼鐵公會黃總幹事孝信及燁聯公司戴協理全一等民間業者計11人參加，日本鐵鋼連盟西坂先生及松本先生等2人陪同。

3、 知多工廠基本資料：
(1) 地理位置：位於愛知縣東海市元濱町39番地，近名古屋港。

(2) 員工人數：約1,965人

(3) 生產產品：特殊鋼品，月產量15萬噸
4、 參訪過程：
(一)該廠廠長首先安排我團觀看簡報資訊，該工廠設立於1961年，　　　

年，主要產品範圍包括角製品、丸製品、平鋼、棒鋼、線材及帶鋼等特殊鋼品，專門供應汽車、機械機電及營建等產業使用，目前已是世界最大的特殊鋼一貫自動化工廠。據廠長表示2009年由於景氣不好，該廠只有星期六、日才開工，月產量由15萬噸劇降至3萬噸，目前生產量已恢復至原產量的80%至85%，然預期原物料及用戶的變動因素仍大，故未來還需持續觀察。
(二)我團由於時間因素，僅參觀該廠之線材壓延工場，其製造流程
係將鐵原料（可依需要添加副原料）投入電氣爐（計有6爐）

內溶解、精煉，並經RH(真空脫氣處理裝置)處理後，再經連續
鑄造（該鑄造設備計有3款規格，亦是其關鍵技術）、加熱、壓
延、檢驗等工序，即製成角製品及丸製品，若再進一步經過加

熱處理及壓延等工序，即可製成平鋼、棒鋼、線材及帶鋼等成
品。
   (三)該廠亦重視廠區環境的綠化，在環保上做全能發展，例如於廠區內裝設集塵、廢水處理及蒸氣等設備，另為節能減碳，該廠也增設太陽能發電設備，種植有機蔬菜等。
參、參訪心得
  (一)由我業者對該二家參訪工廠如何處理廢渣存有濃厚興趣來看，
環境保護確實是未來最熱門的議題，從本次參訪中不論是大廠或
小廠，可以看見日本業者為廠區環境所付出的努力與建設，並引
進節能減碳設備，此點頗值得我方業者學習，讓節能減碳不再是
口號。 

(二)該二家參訪工廠成立時間已分别有40至60年之久，其能在多
次經濟不景氣下，長期致力於產品的研發及技術的精進，改善製
造流程，縮短生產時間，降低成本，以因應國內外經濟變化情勢，

誠屬不易，值得我方業者參考。
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