行政院及所屬各機關出國報告提要

出國報告名稱：參加東南亞鋼鐵協會第十一屆環保代表會議

出國計劃主辦機關：唐榮鐵工廠股份有限公司

聯絡人：　   　電話：         

	出國人員
	姓　名
	服務機關
	職稱官職等
	連絡電話

	
	魏昇堂
	唐榮鐵工廠(股)公司
	副總經理
	(03)5982124


出國類別：□1.考察□2.進修□3.研究□4.實習□5.洽公□6.開會

出國期間：90年9月3日至90年9月7日

出國地區：日本東京

報告日期：91年9月

內容摘要：

壹：目的
以台灣區鋼鐵公會環保代表之身分參加會議，進行環境保護技術交流及善盡會員之義務。
貳：內容

代表我國鋼鐵業參加會議，提出我國鋼鐵業環境報告以及技術性報告，並參與討論會，交換經驗及達成技術交流之目的。

參：心得及建議事項

我國加入WTO之後，鋼鐵業內外銷業務將因此受到相當影響及衝擊，透過參與國際同業社團組織活動，與各國同業保持熱絡和直接聯繫管道，有助於協調貿易摩擦，以及爭取業務機會，因此有必要把握各種機會多參與、多貢獻，必有助產業之持續拓展。

壹、出國行程

9/3 啟程 

9/4 參加環保代表會議

9/5 參加環保代表會議
9/6 參觀Chiba工廠環保設施及節約能源措施（Kawasaki鋼鐵公司）

9/7 返程

貳、參加第十一屆環保代表會議情形：

一、任務說明

東南亞鋼鐵協會係由印尼、馬來西亞、泰國、菲律賓、新加坡及越南等東南亞國家之鋼鐵公會為正會員以及台灣、日本、韓國、澳大利亞等國家為贊助會員所組成，在協會之下分工組成技術、統計及環境等三個委員會，環境委員會由各國會員指定之環保代表所組成，每年定期召開一次環保代表會議，輪流於各會員國舉行，個人奉公司指派擔任台灣環保代表，故應邀參加此次第十一屆環保代表會議。

二、會議情形

   本次會議由日本鋼鐵協會作東，於東京假該協會會議室舉行，會議時間二天，主要議程分兩部分，提出各國鋼鐵業環境報告，內容包括各會員公司之環境管理政策，一年來推展環保活動成果，以及面臨之新挑戰和對策等，透過會議交流討論，將有助予各會員國同業汲取新知、交換經驗。第二部份為技術性報告，依據第十屆環保代表會議（去年於馬尼拉召開）決議，由各國代表針對集塵灰處理、職業安全衛生以及節約能源三項最優先題目提出報告，其次就次優先十個項目：(1)ISO14000認證(2)戴奧辛測量及減量(3)廢棄物處理及減量(4)污泥處理(5)硫氧化物及氮氧化物減量(6)噪音防止(7)社區教育課程(8)廢鋼輻射量測(9)物質安全資料建立之研究(10)各國環境指標之比較討論，選擇一項以上提出報告。茲將會中各項報告扼要摘錄如下：

(一)電化學污泥脫水法與傳統污泥脫水法之比較研究

1. 過去10年POSCO公司所產生之污泥有明顯之增加，每年所產生之污泥量約一百萬噸。POSCO公司目前以皮帶式污泥脫水機、真空式污泥脫水機、板框式污泥脫水機和離心式污泥脫水機來進行污泥脫水工作。

2. 由於缺乏拋棄場所(處理場地)污泥拋棄成本持續增加。POSCO公司打算接納新的污泥脫水方法－－電化學污泥脫水法(EDW)。
3. EDW由三個反應機構(mechanism)組成：

(1) 電泳(Electrophoresis)：膠體粒子在直流電場之移動。

(2) 滲透(Electroosmosis)：在直流電場中，水在多孔介質之流動。

(3) 庫倫加熱(Coulomb heating)：用電能來加熱。

4. 經由EDW系統之實驗裝置進行POSCO公司污泥之特性之研究。

5. 比較EDW方法之脫水效果和傳統污泥脫水機之脫水效果：經30分鐘之脫水EDW法可使污泥之含水率降至27.1﹪、而傳統之壓力過濾脫水方法只能降至49.4﹪。

6. 並研討(1)壓力對EDW法之影響(2)凝集劑劑量對EDW法之影響(3)電壓對EDW法之影響(4)過濾介質對EDW法之影響。

7. 結論：EDW法之研究結果足以鼓勵運用到大系統之污泥脫水，希望作一個策略計劃、用以減少來自第一套廢水處理設備所產生之污泥量。

(二) BHP亞洲鋼鐵集團辦理ISO 14001認證

      1. BHP亞洲鋼鐵集團係由二個事業體構成－－平板鋼品事業體和鍍層鋼品事業體，鍍層鋼品事業體由下列四個生產部門組成：

· 澳洲鍍層鋼鐵

· 澳洲太平洋建築鋼品
· 紐西蘭鋼鐵
· BHP亞洲鋼鐵
      2. BHP亞洲鋼鐵包含有17個建築鋼品工廠和3個鍍層鋼品工廠，這些工廠散佈在東南亞各個國家及中國和台灣。建築鋼品工廠主要生產輥軋成形鋼板，而鍍層鋼品工廠製造金屬鍍層和有機鍍層鋼捲。

      3. 鍍層鋼品部門已經允諾全體工廠將於2002年10月取得ISO14001認證，這項承諾是符合BHP集團之健康、安全、環境、社會的政策，也是一項管理階層勤奮的證明，同時也是澳洲顧客要求BHP集團是一個ISO14001認證的供應者之結果。BHP亞洲鋼鐵順從經營階層的要求定下將於2002年6月取得ISO14001認證之目標。

      4. 認證團體實施認證，通常有二個階段，第一階段為預備評鑑，第二階段為認證評鑑，一般而言，建築鋼品工廠實施認證，第一、二階段各需進行2天。如認證通過，認證有效期間為三年，在這三年中，每6個月需實施監視稽查一次，每次進行1天。因此在這三年中，每個工廠共需實施稽查10天。鍍層鋼品工廠方面，因為他屬較高風險等級，所以第二階段需進行4天，其餘相同，因此在這三年中，每個工廠共需實施稽查12天。以上BHP亞洲鋼鐵17個建築鋼品工廠和3個鍍層鋼品工廠在認證有效期間三年中，總共需實施稽查206天。

      5.然而，BHP亞洲鋼鐵在澳洲與認證團體作如下討論，由於BHP亞洲鋼鐵各個工廠都具相似性，認證團體同意可視全部成員工廠為一體。如此，第一階段共需進行3天，第二階段共需進行7天，監視稽查在9個月期間實施(共24天)，則視全部成員工廠為一體後，在認證有效期間三年中所需實施稽查總共35天。詳述如下：

· 第一階段為預備評鑑：此部份將於澳洲進行，對象僅總公司且僅作文件檢視，並將決定第二階段是否進行，以及第二階段稽查之工廠與確認所需天數。

· 第二階段為認證評鑑：對象為總公司，5個建築鋼品工廠和1個鍍層鋼品工廠。

· 監視稽查(每九個月一次)：對象為總公司，4個建築鋼品工廠和1個鍍層鋼品工廠。

· 三年後實施在認證程序。
       6.為確保各個工廠發展環境管理系統有共同步驟，採取下列措施：

· 準備一套環境手冊，環境目標鑑別程序，一

般環境注意事項訓練手冊，系統稽查議定書，及監視稽查議定書。

· 各個工廠提名他們自己的環境人員。

· 訓練及鑑定環境人員。

· 擬定稽查計劃。

· 擬定文件管制系統。

· 稽查工具規劃。

(三) 利用二氧化碳廢氣中和鹼性廢水之研究

1.  概要

硫酸和鹽酸常用於中和各種不同製程所產生之鹼性廢水，然而存在難於控制、處理、設備維護和藥劑成本等問題：本文主要研究已含CO2之廢氣取代這些無機酸來中和鹼性廢水。從1999年起在POSCO公司之Pohang鋼鐵工廠和Kwangyang 燒結工廠，安裝廢棄利用設施於最終廢水處理場，經過六個月之運轉測試，能中和每天16000噸廢水並每年節省200(Million Won)。
2.  前言

鋼鐵工業之鹼性廢水主要來自燒結(Calcination)洗滌廢水、原料堆積場、熔渣冷卻水、焦炭製程和脫脂過程，這些鹼性廢水必須處理以符合放流水PH值之要求，為降低成本通常用硫酸來中和，然而使用硫酸有難以控制程序、處理、設備維護和藥劑成本等缺點。其中以PH值之控制最難達成。使用CO2能解決用無機酸所產生之問題其理由為：

1、 CO2不會使放流水低於PH5。

2、 改善程序控制。

3、 不會產生公害。

4、 降低成本：成本與使用H2SO4略同，約為Hel之一半。CO2系統成本也較無機酸加藥系統成本低和易於操作。大部分鋼鐵製造工業其廢氣含有大量CO2。故其廢氣為CO2很好來源。雖然在英國有使用BOC公司所產之純CO2例
子，但尚無使用廢氣來中和鹼性廢水之研究。

在POSCO公司鋼鐵部門之最終廢水處理場(FWTP)，原每天使用2至4噸之H2 SO4來中和，每天PH值8-12、

40000噸之廢水。在燒結工廠洗滌水循環量為780立方米/每小時，其PH值比FWTP者高，是由於水中含有CaCO3和CaO力粒子之故。鈣硬度及懸浮固體也因水之循環使用而濃縮。因此沉積物沉積於管線系統和注入噴嘴是這程序的主要問題。排放水之中和在另一廢水處理場進行，已硫酸來中和。實驗室及實驗工廠規模之廢棄法可行性測試，已於1998年進行，本文主要研究運用於pohang鋼鐵廠及Kwangyang 燒結工廠，最終廢水處理場之廢氣利用設施處理技術，我們要討論運用於上述兩地之廢氣利用設施之技術經驗與結果。

   ３. 材料和方法 

(1) 分析：CO2之濃度以CO2分析儀來分析，廢水PH值以PH偵測器來分析。其餘成分以水和廢水標準檢驗法來分析。

(2) 工廠規模之運用：

(a) 900立方米/每小時之廢氣注入FWTP之中和池，氣流依中和池之設定PH值自動控制，自動控制閥打開廢氣由浸於廢水中之噴嘴噴出，CO2注入廢水中，降低其PH值。

(b) 廢氣由煙囪導入洗滌廢水溢流池，經濃縮池去除污泥，系統之PH值控制與前述FWTP類似。

   ４. 結論與討論

(1) 設備安裝

廢氣吹氣系統之安裝

(2) 在FWTP之結果：

   (a).以硫酸和廢氣作PH值調整之比較圖以硫酸來調整PH值時經常降至PH5以下，然而以廢氣來調整PH值時則無此問題。

 (b).使用廢氣或不使用廢氣時硫酸之加藥量變化。

    (c).冷凝水和腐蝕所造成的洞穴。

(3) 在燒結廠之結果：

(a).鈣硬度和懸浮固體之變化懸浮固體之減少，為由於CO2所產生之CaCO3粒子產生沉澱之故。

    (b).廢氣粉塵量與洗滌水之ph值之關係。

 (c).沉澱物沉積在鼓風機風扇和噴管之情形。

５. 結論：

    廢氣利用技術成功的運用於POSCO公司之Pohang鋼鐵工廠和Kwangyang燒結工廠之最終廢水處理場。經由廢氣技術，每天16000噸之鹼性廢水能被中和，每年可以節省200million Won之藥劑費用，另外可以減少每年15000噸之CO2散發量。

(四) 不銹鋼酸洗流程之清淨技術

    主要是利用過氧化氫添加於浸漬酸中，以去除鋼片與酸液反應所產生之廢氣，並利用加藥量之多寡來探討其效率之高低及酸液、溶解之金屬濃度之變化，期能得到最佳的控制條件。

     過氧化氫是一種過氧化物，易分解因此在加藥點及加藥量需審慎控制才可達到反應速率大於自身分解速率。

(五) 日本鋼鐵工業對環境問題的對策概要

        此篇報告乃是日本鋼鐵聯盟針對日本國內鋼鐵工業廠商在能源節約方面的努力提出報告，希望能提供其他國家參考。

         日本鋼鐵業產量佔全世界很大比率，目前日本粗鋼產量一億噸左右，佔全世界粗鋼產量12.6﹪。

日本鋼鐵業者自第一次石油危機(1973年)後努力改善製程，安裝廢熱回收設備，採用高效率能源，自1973年迄今能源節省20﹪，使原來高度依賴石油能源以其他能源取代現石油能源用於鋼鐵製造業所佔比例很低。

日本電弧爐在節約能源措施如下：

        (1)第一次石油危機(1973年)後：

· 大容量電弧爐設立，如200噸電弧爐的產生。

· 超高電力熔煉

· 水冷爐壁和爐蓋的安裝

        (2)第二次石油危機(1979年)後：

· 富氧操作

· 廢鋼預熱設備

        (3) 1980年初期：

· 連鑄機設備

· 盛鋼桶爐的安裝

        (4) 1986年後：

· 直流電弧爐設立

       未來在煉鋼技術上的提昇，節約能源的新措施：

    1、直接鐵礦煉製的製程

       與高爐比較，新式直接鐵況還原製程有下列特點：

(a) 設備成本降低35﹪

(b) 生產成本降低19﹪

(c) 能源消耗減少3~4﹪

(d) CO2排出量減少3.5﹪

(e) 煤消耗降至730~750kg/ton
    2、新式煉焦炭設備

      如SCOPE21煉焦製程，設備規模是傳統設備的1/3大小，但產量不變，當然設備成本降低。該廠現有煉鋼設備，在建廠時也顧及節約能源和污染防治，也利用配料的技巧，提高電弧爐熔煉速度，減少能源消耗。未來節約能源措施上，正成立一個研究小組，改善盛鋼桶預熱裝置，提高熱效率，除節約能源外，也能降低成本。

(六) 集塵灰採用SPM(Sumitomo Pre-reduction Method)流程之最新發展

        SPM是一種產生團塊還原鐵的去鋅製程，於1975年為了回收Kashima鋼廠的殘留氧化鐵而設置。

        SPM使用Weltz旋轉窯技術，歷經20多年操作與技術改進之商業運轉，在此期間，日本有其他類似製程之工廠皆因操作與經濟上的困難而停機。

SPM為了有效處理一貫作業煉鋼廠產生的殘留氧化鐵，處理前將含鋅集塵灰區分為低、高鋅含量集塵灰。低鋅含量集塵灰(Zn<0.2%)經脫水後用作燒結廠的原料。高鋅含量集塵灰則以SPM製程來處理，經脫水、乾燥、結塊後投入旋轉窯，作去鋅及還原處理，SPM產物回收作高爐和燒結廠的原料，而由集塵灰分離出的殘留鋅回收後賣給煉鋅廠。SPM以7年時間不斷的研究、改善、修正，才建立了最簡單、經濟的運轉模式，除了完全回收高鋅集塵灰，且沒有嚴重操作困擾。

EAF集塵灰比高爐集塵灰含有極高Zn、Pb含量，和較低C含量。自1985年起，SPM廠開始合併處理EAF集塵灰，歷經6年克服一些操作上嚴重的困擾，才建立順利操作的模式，使其產品成為煉鐵原料。目前EAF集塵灰廢棄物的處理，約佔SPM場全部集塵灰/污泥處理量的10﹪左右。

 (七) 最後謹將本人於會議中提出之四篇報告附錄於后：

1. Country Report on Environment of 2001

2. An Inmovetive Dust Recycling Technology On     EAF/AOD Process for Stainless Steel Production

3. SEAISI 11thENCO Meeting,Country Report of TAIWAN,R.O.C.

4. The Heaith Safety and Environment Issues and Treatments in Tang Eng Stainless Steel Plant 

三、參觀Chiba工廠簡介

1. 2000年產能約400萬噸粗鋼

主要產品：電鍍鋼片鋼捲

         不銹鋼熱軋、冷軋鋼捲

         UD鋼管、鐵粉 

2. 面積：872萬平方公尺(含關係企業)
3. 員工：2800位

4. 參觀項目：

(1). 6號高爐
    (2). 3號連鑄工場

    (3). 3號熱軋工場

    (4).Kwsatetsu熱篩選系統(廢棄物汽化及溶解系統)
5. 主要節約能源方法：

(1). 高爐頂壓回復設備
    (2). 流程整合(連續性熱軋流程)

    (3). 操作改善(直接加熱軋延)
    (4). 完全熱管理系統

 Chiba工廠節能指數：

   1. 總能源消耗量     6838百萬卡/每噸粗鋼

     (1)高爐焦炭比     463公斤/每噸鐵

     (2)高爐煤炭噴射比  73公斤/每噸鐵

     (3)電氣室供應比    112﹪

     (4)加熱比          60﹪

   2. 水消耗量

     (1)每日使用水量     106x103立方米/日

     (2)循環水比         93﹪
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