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一、前言

1. 公司簡介

(1)設立： 1993年成立 (前名桂裕)，採用電爐生產型鋼產品。

2004年增資並更名為中龍鋼鐵公司，2005年於現址

擴建一貫作業鋼廠，為中鋼100%持股公司。

(2)董事長：王錫欽

(3)總經理 : 李昭祥

(4)實收資本額：約860億元

(5)員工人數：約3200人

(6)主要產品：熱軋鋼捲、扁鋼胚、Ｈ型鋼、小鋼胚、窄板

(7)廠區面積 :   約280公頃
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一、前言

2. 公司組織
董事長

總經理

財務部門

F1 F2A1 A2 C1 C2 F3

W2~7 Y6 Y9 T2

董事會

稽核室

業務部門 生 產 部 門

Y1

行政部門

A6

能源節省委員會

職業安全衛生委員會
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一、前言

3. 生產流程

煤料

熱軋
鋼捲

扁鋼胚

型鋼

小鋼胚

生鐵

高爐2座

轉爐3座 扁鋼胚
連鑄

熱軋工場1座

煉焦工場

燒結工場

電弧爐1座 型鋼工場1座

廢鋼

精煉爐

精煉爐

小鋼胚連鑄

大鋼/型鋼
胚連鑄

窄幅
鋼板

生鐵鑄造

低硫油 天然氣外購電力

焦碳

伴隨大量熱、副產能源

石料

鐵礦及球結礦
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一、前言

4. 鋼品項目

2019年鋼品
產量佔比

熱
軋
鋼
捲

63%
15%

商用
扁鋼胚

小鋼胚

12%

H型鋼

9%

窄幅鋼板1%

車架、橋樑、鋼管、
壓力容器等。

高樓層建築

大樓、廠房

高強度螺栓、熱鍛手
工具、焊條鋼等
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一、前言

5. 製程餘熱利用概念

生產流程
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一、前言

6. 汽電共生系統
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一、前言

7. 中龍能源使用狀況

(1)原料使用約佔60%

 改善後績效明顯

(2)電力佔比雖只佔10%

 但具體受法規要求

鋼鐵業能源結構分析
電力

11%

煤炭

42%
焦炭

24%

蒸氣

1%

自產燃氣

18%

天然氣

0%

油類

0%

工業氣體

2% 其他

2%

106年

電力
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煤炭

43%
焦炭

23%

蒸氣

1%

自產燃氣

19%

天然氣

0%

油類

0%
工業氣體

1%

其他

2%

108年

電力

11%

煤炭

42%
焦炭

24%

蒸氣

1%

自產燃氣

18%

天然氣

0%

油類

0%

工業氣體

2% 其他

2%

107年

電力

11%

煤炭

42%
焦炭

24%

蒸氣

1%

自產燃氣

19%

天然氣

0%

油類

0%

工業氣體

1%
其他

2%

109年1-10月
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二、能源管理系統

成立專責組織

訂定政策、方針

政策、方針轉化
明確目標

目標分層展開執行

擬定查核辦法

定期能源查核

檢討改善

節能如何進行?
規劃 作業

評估
行動
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二、能源管理系統

中龍公司109年度經營方針

重 點 方 針

向上推升獲利 降成本
前瞻智能生產 增效能
邁入利基市場 升價值
進階工安環保 創永續

1. 訂定節能政策與方針
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二、能源管理系統

2. 擬訂績效目標
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二、能源管理系統

(1)為有效降低能源成本，中龍公司於96年8月成立「能源節省委員會」，下轄各節
能工作與專案小組，於各廠處推動節能專案。

(2)每半年定期召開會議，檢討前半年度節能績效與各專案執行進度，並且持續推動
節能減碳計畫。

3. 指定專責人員
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冷凍空調節能

抽送風機節能

冷卻水塔節能

公用設施處
節能總指揮

水泵節能

二、能源管理系統

氣體壓縮節能

節能燈具

1
• 節能專案起始推動及分組

2
• 各專案小組教育訓練

3
• 現場單位填寫設備盤查表

4
• 分析及診斷可節能設備

5

• 現場單位提出節能改善目標與
計畫

6
• 執行節能改善措施

7
• 節能效果確認

8
• 建立成果報告、提報節能績效

3. 節能小組分工
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二、能源管理系統

4. 管理項目

水泵風機

冷凍

空調

空壓

機

冷卻

水塔
燈具

鍋爐
電力

系統

蒸汽

系統

管路

系統
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二、能源管理系統

(1)各單位依據年度節能承接目標
，於能源管理e化平台進行節
能提案、進度追蹤與績效確認。

(2)近10年來全廠共提出約250件計
畫。

5. 節能提案
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二、能源管理系統

6. 提案說明

方案編號 方案名稱 承辦人

4 104-W5-Z-001 BLR-4 IDF風扇節能改善 顏景智

量測計畫 基線建立與改善後績效確認
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二、能源管理系統

7. 節能提案種類

•熱進爐

•集中生產

•設備作業率

•汰舊換新

•高效率設備

•變頻考慮

•減少外購

•區域能源
整合

•最適化調度

•避免空轉

•重點管理

能源
管理

能源
替換

製程
優化

設備
改善
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二、能源管理系統

能源管理(44項)

 電爐不生產時間關閉部分電氣室冷氣

 生化廢水處理區曝氣系統運轉調整

 一般等級低碳鋼以B2製程取代B3

 細粉料還原工場還原爐投料速率提升

 軋鋼廠提升鋼胚熱進爐率及熱進爐溫度

 高爐最佳化操作-降低燃料率

 降低#2高爐氣排燃煙囪母火之天然氣用量

 氮氣降排放節能方案

 鍋爐IDF風門與轉速配比調整降低電流

 型鋼加熱爐爐內鋼胚間距縮短

 降低2號燒結冷卻風車耗電量

 FMR停爐期間關閉一次集塵風車

 空氣壓縮機於生產窄、寬板時停止運轉

 焦爐氣增壓機啟停機優化

 RC1皮帶調整運轉節電方案

 型鋼B4V生產道次減少降減開胚機用電

 停用HSM主電氣室熱源較少處的冷氣風箱

 提高CDQ功率因數進而提升其有效發電量

 煤製備G1~G10皮帶停止延遲時間優化

 以二階淬火車支援一階增加#1CDQ發電量

 降低一號燒結點火爐焦爐氣耗用量

 無矽鈣處理汽車用料製程優化:A5改為B5製程

 轉爐定修關閉DW水主閥及集塵風扇

 降低電爐型鋼用胚啟鑄爐次VD處理成本

 電氣盤風扇節電措施

 BLR-2及BLR-3氨水加熱器邏輯改善

 BLR-1及BLR-4氨水加熱器控制溫度修正改善

 調整TRT壓差以提升頂壓發電系統發電量
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二、能源管理系統

能源管理(44項) 能源替換(2項)

 高爐爐頂蒸汽增溫設備關閉使用

 降低盛鋼桶COG 耗用

 熱軋工場熱裝直送試製

 燒結工場廢熱回收設備最適化調度逕而增加動
力工場發電量

 磨煤機運轉時機分析與節能安排

 配料間SF04分段停用節電措施

 新增窯底石灰出料feeder之運轉連鎖控制條件

 每日停窯檢視石灰期間暫停鼓風機之運轉

 降低焰切機待命時之母火點燃時間

 TNRL#1_調整潤滑油脂施打間隔節能計畫

 動力工場變電所功因改善設備停用計畫

 第一主變電所三樓冷氣機冬季時交替運轉送風

 降低鍋爐吹灰器吹灰次數節電案

 #1、2TurbineA/B停機後油系統停止運轉

 型鋼加熱爐燃氣改造-重油改為自產
焦爐氣

 煉鋼廠鋼胚預熱器燃料由天然氣改
成自產焦爐氣
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二、能源管理系統

設備改善與製程優化(81項)

 電弧爐使用燃燒器，縮短爐生產時間

 軋鋼廠加大熱套軋輥放置空間

 型鋼加熱爐爐溫程控模式改善

 動力場汽輪機保溫改裝保溫夾克

 鍋爐IDF控制邏輯架構修改

 氧氣場冷卻水塔節能扇葉

 動力場冷卻水塔節能扇葉

 BAC節能風扇降低成本措施

 ITV螢幕整合

 冷卻水塔CT-12A01風扇節能改善

 減少高爐洗塵水系統冷卻風扇用電量

 動力工場FDF風善節能改善

 冷卻水塔CT-2S10風扇節能改善

 CDQ冷卻水塔更換節能風扇

 更換一號高爐8台節能葉片

 原料試驗課之原料工場集塵系統節能計劃

 二階CDQ冷卻水塔更換節能風扇

 變更R2高壓除銹水噴嘴型號

特殊抗腐蝕處理

扇葉依流體力學
原理設計 材質為玻纖布與環氧樹脂更換新型節能扇葉
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二、能源管理系統

設備改善與製程優化(81項)

 型鋼Sample cut saw run in滾輪台馬達
卸載控制

 主軋機區UR 軋機入出口滾輪台分區段
啟動

 型鋼加熱爐鼓風機加裝fluid coupling

 Descaling pump於換輥時關閉

 收集床出口輥輪更改為兩段分離動作各
自獨立控制

 關閉調質重捲線flattener馬達

 產線粗整機入口夾送輥之下輥馬達關閉

 減少熱軋工場roll cooling pump啟動數量

 變更roll cooling pump馬達平日使用數量

 一號精整線停機時關閉油壓系統

 關閉TNRL#4壓緊輥馬達及不生產時自動
關閉TNRL#4集塵器系統

 調整Strip cooling pump開啟數量

 精整2號線於轉送包裝鋼捲時降低馬達用量

 型鋼工場UR1主馬達冷卻風扇於窄板生產
期間自動關閉

 熱軋工場Strip Cooling No.1、No.3及No.5

Pump節能案

 降低1、2號機MAC、BAC隔音罩風扇運轉

 改良F1至F7主馬達冷卻風扇運轉效能
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二、能源管理系統

設備改善與製程優化(81項)

 熱軋場軋不銹鋼高壓除銹泵節能方案

 熱軋精整工場cooling tower供水泵馬達
節能計畫

 精軋機軋延間隔冷卻水量最適化調整

 降低處理水系統供水壓力

 動力工場1、2號鍋爐飼水泵改善

 2、3號冷鋸床高壓水幫浦於生產窄板時
停止運轉

 減少CDQ清淨水泵用電量

 提升冷卻水塔砂石過濾器管線節能效果

 降低熱軋水熱井泵回流量方案

 P-13A01G泵浦陶瓷塗覆節能工程

 降低1、2號機MAC、BAC輔助油泵運轉

 減少生化廢水曝氣池鼓風機用電量

 減少煉鋼水場DW系統耗電量

 減少煉鋼水場P-3S51泵浦運轉時數

 1場大修期間降低主水泵出口水量

 降低滴水泵(DDP)耗電量

 P-12A01B泵浦陶瓷塗覆節能工程

泵浦陶瓷塗覆前 泵浦陶瓷塗覆後
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二、能源管理系統

設備改善與製程優化(81項)

 軋鋼廠白天關閉高空照明

 空壓站高空照明改為半腰照明

 主變電站辦公室和控制室及IW控制室改T5燈具

 煉鋼廠連鑄機一,二階維護區域高空照明改為側
面照明

 型鋼工場高空照明由手動開關改為定時控制

 節能路燈推廣活動

 型鋼工場側照燈具改為LED燈具測試

 氧氣一場投光燈省電驗證

 煤化學場區全天或夜間常開照明節能改善

 室內切割場集塵區夜間照明啟動數量變更

 #4TNRL高空照明自動關閉

 型鋼工場高壓水系統地下室側照改為LED燈具

 型鋼工場側照燈具改為LED燈具第二階段工程

 熱軋工場加熱爐出料機側照明燈具降低瓦數

 Tuyere平台照明燈修改為LED燈

 改善天車駕駛室側照型式

 No.3 TNRL維護區高照節能計畫

 M/L油潤滑系統側照改為獨立式切換開關

 型鋼工場CB區側照由水銀燈改為LED燈具

 減少電氣室燈管使用數量

 礦泥場鐵渣成品區使用節能電燈

 氧氣場、動力場與公用管路區域耗能燈具汰換

 夜間關閉室內切割場集塵區部份照明

 減少轉爐渣場及脫硫渣場作業區照明

 電爐工場JK BAY更換LED高空照明

 熱軋精整工場D1儲區高照燈具改為LED投光燈

 型鋼工場BD #1油潤滑系統，側改為LED燈具

 熱軋工場FCE及RM南側SHOP照明燈具降低瓦數

 熱軋精整工場高照燈具改為LED投光燈
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二、能源管理系統

8. 提案獎勵

獎勵目的：
為鼓勵能源節約績優單位及呼應ISO-50001內之能源使用管理規定，並依據
102.08.29第二次能源節省委員會會議紀錄決議辦理。相關節能(節水)方案，有助於
能源使用管理、環境減排及降低成本等特點，每年將申請節能績優之團體獎勵金總
額為20,000元，以資鼓勵。

獎勵辦法：
節能績優獎：以提案之節能總量作為評比依據，取前三名發放獎金。第一名獎金為

新台幣8,000元、第二名獎金為新台幣5,000元、第三名獎金為新台幣
3,000元。

特別獎：以提案之節能總量/能耗總量之比值作為評比依據，取兩名發放獎金，
獎金各新台幣2,000元。

為鼓勵各單位皆能踴躍參與及獲獎，獎項間將不得重複領取，獲得特別獎之單位隔
年亦不予以獲得相同之獎項，故仍鼓勵各單位踴躍進行提案以爭取榮譽。
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

• 問題－信息孤島(Information Island)
– 各製程資訊都是獨立系統，無法提供整體且即時性的管理資訊

– 使用者必須面對不同的人機介面才能執行各項生產管理作業

– 需客製化才能取得及應用資訊，系統維護及開發環境複雜

– 訊息間溝通複雜 環境監測資訊

化驗室分析資訊

生產單位製程資訊

設備維修資訊

使用者
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

• 智慧分析技術 (Analytics Technologies)
– 資訊智能化技術 – Data Mining

– Real-time Analytic Framework

• 軟體系統平台 (大數據系統 Big Data)
– 多樣化的數據擷取、跨平台的數據管理、訊息的視覺化

• 跨領域整合應用
– 生產管理、品質監控、操作優化、控制精進、設備維護、製程預警

、能源管理
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製程/設備
運轉數據

三、應用智能化手法於節能減碳方式
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

1. 能源平衡最佳化調度

(1)能源調度中心(UDC)即時監控各系統的能源產耗狀況及平衡調度。

(2)即時掌握各系統運轉狀況並做最適化調整。

電力調度 能源調度電力調度 能源調度
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

2. 監控能源產銷狀況
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

2. 掌握生產排程即時資訊
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

3. 數據蒐集與處理
資料庫整合與應用

(PI系統)

數據收集

系統集合即時數

據、關係數據以

及公式計算數據

等。實現了即時

數據與歷史數

據，結構化與非

結構化數據之整

合。

系統簡易活用

系統功能緊貼

生產管理人員

需求，易於使

用及符合用戶

操作習慣。

應用大量數據

基於海量數據

反應當前工作

下設備運轉情

形，具有更強

的洞察力及判

斷能力。

預測系統

根據歷史數據、動

態排程及調度人員

之經驗參數開發相

關預測系統，增加

調度反應時間、避

免能源排放及不必

要使用。

能源管理

透過資料蒐集、分析

比對、統計結果亦可

作為能耗指標訂定參

考依據。期藉由有效

管理達到能源使用最

適化及永遠發展之目

的。

基礎 進階
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

4. 善用工具分析(1)

伺服器

ㄧ般Uesr

維護聯盟
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

4. 善用工具分析(2) • DBMS

– MS SQL

– Access

• PROGRAMING

– R

– Visual Basic

– Python

– C+

– JAVA

– PHP(網頁)
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

5. 節能研發主軸聚焦

降本
新煉鐵技術

高效綠電

高效燃燒
自產氣淨化

高效用電
操作優化

綠色燃料

遵規
用好自產

少用外購

COG淨化

排放品質提升

提升自發電

減少用電
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

6. 應用開發(操作面)

線上效能分析指標
暨效率計算模式建

立

大數據分析及關鍵
爐操參數鑑別

控制決策系統建立
暨效率提升
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

7. 應用開發(維護面)

控制決策系統建立
暨效率提升

早期發現異常並處理：

維修成本低、降低損失

1. 線上評
估健康狀

態

4. 主動維
謢保持健
康狀態

3. 惡化趨
勢即時早
期預警

2. 自動辨
識較適操
作界限
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三、應用智能化手法於節能減碳方式

8. 應用開發(維護面)-實例

線上效能分析指標
暨效率計算模式建

立

大數據分析及關鍵
爐操參數鑑別

控制決策系統建立
暨效率提升
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四、案例分享(1)氧氣預測系統開發

耗能問題
• 若氧氣產品生產過多將造成

排放，增加能源的浪費。
• 反之，若生產太少，則須以

液氧產品揮發氣化後輸出補
充。

改善重點
• 選定高爐、轉爐及電爐工場
製程用氧的主要參數後，匯
入資料庫，結合生產排程計
畫，再透過氧氣預測系統運
算，預測2小時後高壓氧氣
PI3928壓力變化。

• 後續將導入AI智能手法開發
氧氣產品產銷平衡之預測模
型。

產出效益
• 目前使用氧氣預測系統可增加調度彈性。
• 下游各工場正常運轉時，可降低氧氣排放率。

氧氣預測系統示意
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1. 氧氣工場簡介

氧氣工場共有三座空氣分餾設備，皆採用氧氣
內壓縮、全精餾製氬製程，同時生產氣態產品
及液態產品：
1. 氣態產品：氧氣、氮氣、氬氣提供下游各

工場使用，包括高爐、轉爐、電爐、熱軋…
等。

2. 液態產品：液氧、液氮、液氬，產出後貯
存於備用系統液態儲槽，貯量正常時可外
售予其他氣體公司。

四、案例分享(1)氧氣預測系統開發
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2. 氧氣供需概述

高爐工場
熱軋工場
熔銑調度站
中央水場

轉爐工場
連鑄工場

氧氣一場
液氧揮發器

32kg/cm²

氣氧緩衝槽

11kg/cm²

液氧儲槽

ATM

降壓站

降壓站

降壓站

電爐工場
細粉料工場
大鋼胚連鑄工場

18kg/cm²

13kg/cm²

亞東公司
32kg/cm²

氧氣二場

氧氣三場

四、案例分享(1)氧氣預測系統開發

PI
3928
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3. 氧氣產品產銷平衡不易達成

(1)氧氣工場生產氧氣產品主要供應高爐、轉爐、電爐工場使

用，若氧氣產品生產過多將造成排放，增加能源的浪費；反

之，若生產太少，則須以液氧產品揮發氣化後輸出補充，避

免影響下游工場生產。

(2)此外，轉爐、電爐工場煉鋼製程屬大量批次式用氧，較難

直觀判斷氧氣用量，因此，如何使氧氣產品產銷達到平衡，

一直是氧氣工場操作人員最大的挑戰。

四、案例分享(1)氧氣預測系統開發
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4. 最適化調度開發概念(1)
下游各工場
氧氣需求量

空分場
氧氣產量

氧氣供需
預測系統

備用系統
氧氣供應量

亞東氧氣
供應量

可增加調度彈性

分
餾
塔
冷
箱

圖片資料來源：AIR PRODUCTS

氧氣供需預測系統特點：
 精確計算下游工場不同氧氣

用量。
 除空分場氧氣產量外，增加

亞東暨備用系統氧氣供應量。
 採用運轉實績並透過程式自

動執行預測。

空壓機

四、案例分享(1)氧氣預測系統開發
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4. 最適化調度開發概念(2)

PI
(Data Base)

預測系統
(Process)

代入耗氧經驗參數

DCS
Data

X1

X2

.

.
Xn

操作壓力預測

t=0, Z1

t=1, Z2

.

.

.
t=n, Zn

氧氣緩衝槽壓
力趨勢

數據交換

回歸分析

IF X>?  then…
IF X<?  then…
Abnormal Manual

Y1

Y2

.

.
Yn

LEVEL2拋入轉/電爐排程

DCS拋入各TAG資料 SQL

ACE

C+/VBA

調載？降載？
? Nm3/H=? %

四、案例分享(1)氧氣預測系統開發
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5. 調度實例

氧氣預測系統顯示2小時後高壓
氧氣PI3928壓力降低趨勢，表示
操作人員應提高氧氣產量。

四、案例分享(1)氧氣預測系統開發

氣氧儲槽
即時壓力
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1X

MX

2X

 net ()f Y





M

i

ii XWnet
1



iW

#1BF O2

Rich

#2BF O2

Rich

BOF爐數

EAF爐數

開發氧氣產品
產銷平衡之預
測模型

高壓氧氣
產品壓力

模組學習

…

6. AI建模與驗證規劃

四、案例分享(1)氧氣預測系統開發



第47頁

7. 未來規劃
優化現有氧氣預測系統：
(1)依據下游單位製程變更即時修正氧氣預測系統。
(2)並善用中鋼集團資源，借助研發團隊持續精進氧氣預測系統。

氧氣產品產銷平衡之預測模型：
(1)成立AI小組並利用資料庫數據，建立智能化模型，以減少排放氧氣及
能源浪費。
(2)提示氧氣工場操作同仁1小時內應調整的氧氣產量，以達標準化。

四、案例分享(1)氧氣預測系統開發
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四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度

耗能問題
燒結廢熱回收條件係依據產線
蒸汽需求進行調整，如產線蒸
汽需求下降時，廢熱回收設備
需停止運轉來避免因蒸汽無法
去化而排放，但將平白損失無
法回收之廢熱來源。

改善重點
• 依據生產計畫排程，每月進
行蒸汽產銷預測與最適化調
度。

• 增加ORC發電機併入汽電共
生系統(如右圖上方)，提升
全廠蒸汽調度彈性。

• 開發蒸汽去化用途，汙泥乾
燥設備規劃使用蒸汽(如右圖
下方)，提升廢熱回收空間。

產出效益
• 節省電力17,091,538度/年，相當於減少溫室氣體
排放8,836公噸CO2e/年。

燒
結
汽
電
共
生
示
意

汙
泥
乾
燥
設
備
示
意

汙
泥
乾
燥
設
備
系
統

O

R

C

發
電
機
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1. 燒結廢熱回收概念

四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度

鋼鐵廠中燒結工場是作為煉鐵高爐使用主要原料燒結礦的提
供者，主要是將鐵礦與助熔劑等拌合料經高溫燒結過程處理
成燒結礦。
燒結礦在冷卻過程中會逸散出熱能，燒結場廢熱回收系統
（Waste Heat Recovery System ,WHRS）即是回收燒結礦冷
卻機前段冷卻過程中排放燒結礦剩餘的燃燒熱，利用廢熱
鍋爐（Waste Heat Boiler）進行熱交換，產生所需的蒸汽。
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2. 燒結廢熱回收系統(僅廢熱鍋爐)

四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度
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3. 原有蒸汽產銷狀況

四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度

汽電共生

非汽電共生
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4. 全廠熱電比限制

四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度

107年底因熱電比低於法規20%之
要求，需立即停止燒結廢熱回
收，平白損失廢熱能源。
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5.燒結廢熱回收系統裕度預測

四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度

PI
(Data Base)

預測模型
(Process)

依生產排程假設數據模擬

DCS
Data

X1

X2

.

.
Xn

蒸汽需求預測

t=0, Z1

t=1, Z2

.

.

.
t=n, Zn

全廠熱電比
趨勢

數據交換

回歸分析

IF X>?  then…
IF X<?  then…
Abnormal Manual

EXCEL

運轉天數？停機時
機？ ? kg/H= ? %

DCS拋入各TAG資料

Y1

Y2

.

.
Yn

生產排程、設備檢修計畫

SCADA拋入各TAG資料
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6.最適化調度實績

四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度

依據3/1-3/10運轉實績(燒結廢熱不輸出)，並結合生產排程
計畫推估3/11-3/31蒸汽需求量及全廠熱電比預測值後，大膽
假設可讓燒結廢熱回收天數約為10天。
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7. 增設發電設備

四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度

膨脹機

冷凝器
液體泵

入口出口

入口

1

2

3

4

出口

蒸發器

G

發電機

熱源

冷源

ORC
迴路系統

熱源供熱
(熱水、蒸汽或熱媒油)

冷源排熱
(水冷式或氣冷式)

1

2

3

4
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8. 未來規劃
 目前ORC發電機於國內外鋼廠應用實例較少，藉由本案例

將持續蒐集ORC發電機之相關運轉數據，作為未來低溫
廢熱應用之評估參考。

 針對廠內熱電比之限制，研擬蒸汽需求開發對策，提升
全廠蒸汽輸出預度，增加未來回收其餘廢熱之彈性。

 中龍附近尚無區域能源整合機會，將持續與台中港務公司
接洽，並配合港區內之整體性規劃。

四、案例分享(2)燒結廢熱回收最適化調度
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五、結語

(1)溫室氣體增加，減量壓力大。

(2)減碳貢獻來自，能源效率高。

(3)最佳改善方案，為能源管理。

(4)恪遵法令規定，全依法執行。
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簡報結束，謝謝聆聽！


