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金屬鋁門窗業原物料耗用通常水準 

第一章 業務狀況 

金屬鋁門窗相關建材是建築工業不可或缺的原物料之一，我

國由於生活水準提高，各種房屋建築及裝潢品質要求也隨之提高 

。因此，鋁製門窗之品質要求也自早期遮風蔽雨即可的水準提升

至目前講究外形美觀，實已成為房屋外形設計上受到重視的要

件。近年針對金屬鋁門窗的品質要求的具體項目如下: 

� 具有足夠的強度，在颱風來襲時提供保護玻璃不致破裂。 

� 台灣四面環海，鋁製門窗所採用之合金設計必須具有含鹽氣氛

的耐候性。 

� 適合加工以符合門窗設計單位之各種需要以及防盜功能。 

� 可實施環保型表面處理以符合鋁門窗外觀需求。  

 

我國鋁門窗製造業發展大約可回溯至民國 50 年左右，初期

較不講究強度與外形，每逢大型颱風來襲，建築物之玻璃常易破

碎或是窗緣漏水等問題發生，其中鋁製窗框的強度與功能設計不

足是導因之一。近年，因生活水準大幅提高，國內鋁門窗業者無

不投入研發以提升競爭優勢。在市面上，甚至隔音、氣密、防盜、

美觀...等優質鋁門窗產品皆已可國產自製，不但供應國內建築業

市場需求，也具備價格及品質的優勢以擴展國際市場。此趨勢由

國內每年在各大都會區舉辦的建材展可以得到佐證。 
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金屬鋁門窗業所包含的末端產品定義如下: 

(1) 鋁門(含框) 

(2) 鋁窗(含框) 

(3) 鋁隔間 

(4) 鋁帷幕牆 

(5) 鋁板牆 

(6) 鋁天棚 

(7) 蜂巢鋁 

(8) 欄杆用鋁 

(9) 花格鋁 

 

上述各項產品國內皆已有多數廠商國產自製，惟因各公司經

營理念及目標不同，大致可分為一貫作業、鋁門窗專業工廠以及

採用上游下游分工方式配合之衛星型工廠，其中後者依上游至下

游製程之分工方式可分類為(1)熔煉及連續鑄造工廠 (2)鋁擠型

及熱處理廠 (3)上述 (1)～(9)項產品之下游加工及組裝工廠 (4)

表面處理廠。 

此處值得一提的狀況是鋁門窗類建材之專業工廠，因國內競

爭激烈，不得不轉向至生產附加價值以及技術性較高之工業擠型

鋁製品，以利生存。此時鋁門窗建材產品之營業額將被減縮至

50%以下。 

目前國內鋁門窗業中，具有一貫作業能力的大廠有中華鋁門

窗、力霸鋁門窗、大同鋁門窗、錦鋐企業、力懋企業等，衛星型

工廠中，較具規範的熔鑄鋁合金擠型錠的廠商有展維、聯達材

料、裕瑋鋁業、台灣穗高科技等；擠型廠商有中華電線電纜、王
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冠、信元、正新、東信等；表面處理的廠商有禾申堡、 昇鴻、

立督、辰帝、暘欣等；加工組裝廠有鈺仁、大源、忠隆等。

近年來受到金融海嘯的影響，房地產景氣低迷，致使鋁門窗

銷售逐年下滑。又因兩岸商機轉變，國內金屬鋁門窗及建材相關

產品業者面臨之挑戰日益嚴竣化，廉價劣質品不再是國內業者的

選項，由建材展之展出內容可知各業者已朝向高級鋁製建材方向

轉型，鋁門窗功能及外觀設計講究之外，強度及耐久性品質日益

提升以及新型高功能鋁合金開發上，皆有利於今後優勝劣敗之市

場競爭以及拓銷國際市場。 
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第二章 金屬鋁門窗類建材之基本製造程序 
一、 鋁門窗製造業概況 

鋁門窗製造業，其主要產品為鋁擠型及鋁門窗，鋁門窗的製

造分為四個製程--熔鑄、擠型、表面處理及加工組裝，將其分為

四個部門(工廠)。但是各公司之經營型態不同，由其產品及工廠

種類，可歸納三類： 

(1)一貫作業廠：包括熔鑄廠、擠型廠、加工廠以及表面處理廠。

產品包括鋁擠型品、表面處理品及鋁門窗等。 

(2)中型工廠：此類工廠將部份製程外包，如表面處理製程外包， 

而只有包含熔鑄擠型廠、加工廠，也有只以擠型

廠、加工廠為主者，此類佔多數。 

(3)小型工廠：此類工廠只有鋁門窗加工部或者只有表面處理 

廠。此類小型廠所佔比例也很大。 

 

鋁門窗製造業，如上述四個主要製程工廠，茲將其主要產品

及其重要的用途如下簡述: 

(一)熔鑄工廠：主要產品為鋁擠錠 

1. 鋁擠錠：以垂直式連續鑄造 3~20吋不同直徑及合金成分之

圓柱型鋁合金擠錠，經過 500℃左右與 6~24 小時

之均質化熱處理後，可做為鋁擠型廠生產各類鋁擠

型產品之基本材料。 

 

熔鑄工廠之主要設備為反射爐。其他設備為均質爐、澆鑄設

備、擠錠鋸台等等。擠錠鑄件直徑從 3吋到 20吋不等之圓柱型。

依照擠型機的不同，將鋁合金圓型柱經鋸台鋸成適當的長度，以
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供擠型使用。 

 

(二)擠型廠：主要產品為各類鋁擠型，依其用途不同，可約略分

為門窗擠型及其他擠型。 

1. 門窗擠型：組立及安裝各類鋁門窗、鋁帷牆等所需之基本  

  材料，依客戶之要求設計而有不同形狀與規格。 

2. 其他擠型：係指用於組立鋁門窗以外用途之鋁擠型產品，  

  包括機械零件、車輛零件、電子產品零件、船  

  用零件及軍用品等。依其不同用途所設計之鋁  

  擠型產品，此類產品量比較少，品質要求高， 

 但附加價值高。 

 

擠型廠之主要設備為擠型機，為鋁門窗業最重要之設備，國

內自動化擠型機設備能力範圍在 600~7000ton，平均以

600~1800ton 最多。其他設備有拉直機、切鋸設備、時效爐、模

具設計及放電加工設備等。 

 

(三)表面處理廠：主要任務為將各類鋁擠型進行表面加工處  

 理，目的為耐用、防蝕及美觀。 

鋁擠型之表面加工處理，包括陽極處理、發色處理、靜電烤

漆及氟碳烤漆….等，使得鋁擠型產品具有較佳之防蝕效果及不

同顏色之外觀。 

表面處理廠之主要設備有陽極處理槽設備，包括整流器、脫

脂槽、鹼洗槽及陽極處理槽，大部份為全自動設備，有直立式及

橫立式。其他還有發色處理設備、封孔處理及電解塗裝設備等等。 
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(四)加工組裝廠：主要產品為鋁門窗，將各式鋁擠型門窗加工並 

  組立為鋁門窗成品，提供各項建築工程使用。

  加工廠的主要設備有鋸台、沖床、各式銑床、

  鑽床、攻牙機等，另外為符合國家標準而設   

 立之風雨試驗室全套設備。 

 
二、 各種產製方法之說明 

(一) 鋁門窗的製造方法 

所謂鋁門窗，即鋁門及鋁窗，其製程相似，主要包括四個

製程—熔鑄、擠型、表面處理及加工組装等，茲將各製程方法，

詳細分述如下: 

1. 熔鑄：將鋁錠及其他合金元素加熱混合熔解，再經耙渣、除

氣取樣分析，經分光儀分析，確定化學成分合格後，

出爐澆鑄 (目前以垂直式連續鑄造法最常用)成各種

口徑的鋁合金圓型柱。 

2. 擠型：將鋁合金擠錠透過均質爐進行均質化處理，處理溫度

依材料及擠型廠的不同而有所不同。均質化處理的目

的為消除鑄造材經過急速冷卻時所產生之鑄造偏析

組織，使其正常化及晶粒微細化，以減少擠型加工時

的阻力，以利於擠型。擠型過程中，先將鋁合金擠錠

(billet)預熱，接著擠製，依照材料的不同及半成品的

形狀，其擠製條件(溫度、壓力)不同，圖 1 為實際擠

製過程。之後，再將擠製半成品進行拉直、裁切及時

效熱處理等步驟。由於擠型過程處於高溫狀態

(450~550℃)，將擠型工件施以風冷或是水冷冷却(於
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擠型出口端)，易造成工件內部固溶原子呈現過飽和狀

態，因此後續需進行時效熱處理，目的在於析出強化

相，使鋁擠型料達到強化的效果。 

3. 表面處理：防止鋁合金表面腐蝕及使表面光潔美觀，將鋁擠

型毛料經脫脂鹼洗、中和、硫酸、陽極處理及再

發色處理，依客戶要求做封孔或電著塗裝。所謂

陽極處理，即將鋁擠毛料放在電解槽之陽極，電

解液用硫酸，經整流器把交流電變成直流電，通

過電解槽後，即在陽極鋁的表面，由電化學反應，

產生氧化鋁薄膜，此保護膜具有防蝕作用，加上

適當發色劑及烘烤，則具有美觀作用。表面處理

多為全自動操作。 

4. 加工組装：經過表面處理後的鋁擠型處理料，依照客戶要求

的門窗規格，經定尺切鋸、沖孔、鑽孔及五金裝

配後，最後組立成鋁門或鋁窗，即包裝成鋁門窗

完成品。此類工作大部份以手工為主，人力需要

量大。門窗尺寸由於藝術及美觀的需求，尚未完

全標準規格化，所以各建築使用規格不相同，尚

無法完全自動化操作，只有半自動化。 

 

(二) 鋁擠型毛料之製程 

製造方法包括上述(1)熔鑄 (2)擠型等製程。 

 

(三) 鋁擠型處理料之製程 

製造方法包括上述(1)熔鑄 (2)擠型及(3)表面處理等製程。 
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(四) 鋁擠錠之製程 

製造方法只有上述(1)熔鑄之製程產生之產品。 

(五) 鋁帷牆之製造方法 

在傳統的高樓大廈結構，將外殼的水泥和磚砌成的外牆除

去換上一層質輕且能夠風雨不透的外殼，懸掛在大廈骨架的外

表，像一層帷幕，稱為帷幕牆。帷幕牆如果用鋁料配合玻璃和

石棉板等做成的稱為鋁帷牆。鋁帷牆有下列的特點及應注意事

項： 

1. 特點: 

(1) 可減輕建築的重量。(2)易於安裝，不需鷹架。(3)耐震。 

(4)可抵禦強風暴雨。 

2. 應注意事項: 

  (1) 熱漲冷縮問。(2) 密封性。(3) 隔音。(4) 遮陽。 

鋁帷牆的基本材料—鋁擠型料的製造過程與鋁門窗一樣，

包括鋁合金的熔鑄、擠型、表面處理及鋁帷牆加工等等，其中

表面處理有傳統的陽極處理，如古銅色、黑色、金色、氟碳烤

漆及琺瑯漆等。鋁帷牆最重要的部份為加工設計及工程安裝。

此外，固定鐵座、密封防漏、玻璃強度之選擇及設計等因素會

影響鋁帷牆的耐震、耐風雨、耐蝕性、隔音效果、遮陽及耐用

性等特性。目前國內產製之大面積鋁質帷幕牆用之面材以冷軋

壓延鋁板材為主。 

 

(六) 金屬板牆 

金屬板牆有二大系列 
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1. 鋁板牆： 

鋁板牆是由鋁合金板或是鋁合金擠型材經過精密加工

與設計製成。其優點為工程工期縮短、施工簡化、永不鏽

蝕及造型美觀等。使用場所為大樓外牆、隔屏板、室內牆

板、室內裝璜、包柱板、扶梯、扶手板等。其表面處理有

陽極處理，如古銅色、黃金色、不銹鋼色，也有琺瑯漆者。 

 

2. 不銹鋼板牆： 

不銹鋼板牆是由不銹鋼材經過精密加工與設計製成。

其優點及用途與鋁板牆相同。其表面處理有表面絲光處理

及表面蝕花處理。材料方面以機械加工為主，沒有擠型材。 

 

(七) 鋁天棚： 

主要材料為鋁合金擠型材料、鋁合金管及鋁板等經過精密

加工及設計而成，有各種型式如山形拱架、山形鋼架、四角錐

形拱架、多角錐形拱架、多角形拱架、弧形拱架及鋼架。其用

途為建築物中庭、體育館、溫室、頂樓陽台、廣場等，如台北

世貿中心展覽大樓中庭天棚。 

 

 
 
 
 
 
 

 9



 
金屬鋁門窗類建材之基本製造程序 

工程 原物料及耗材需求 設備 

1)鋁擠型熔煉及連    

   續鑄造 

z 純鋁錠 

z 合金元素 

z 油、電、瓦斯 

z 除氣劑 

z 除渣劑 

z 細化用合金 

z 耐火材 

z 冷却水 

z 反射爐 

z 除氣除渣設備 

z 連鑄設備 

z 連鑄模具 

z 搬運設備 

z 超音波探傷儀 

z 分光分析儀 

z 含氫量測試儀 

2)鋁擠錠均質化熱    

   處理 

z 油、電、瓦斯 

z 溫控探測元件 

z 裁切鋸片 

z 均質爐 

z 輸送帶 

z 溫控設備 

z 顯微組織觀察設

備 

z 硬度測試機 

z 電導率測定儀 

3)門框素材擠型 z 鋁擠錠 

z 擠錠餅頭 

z 電、燃油、瓦斯 

z 冷却水 

z 裁切鋸片 

z 偏析部頸尾材料 

z 離型油 

z 擠型機 

z 擠錠加熱爐 

z 出口冷却系統 

z 拉直機 

z 裁切機 
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4)時效硬化處理 z 電、燃油、瓦斯 z 時效爐 

z 搬送設備 

z 硬度機 

z 金相檢查設備 

5)表面處理 

z 陽極處理 

z 氟碳烤漆 

z 藥劑 

z 水、電 

z 染料 

z 烤漆用原料 

z 陽極氧化處理設

備 

z 烤漆生產線 

6)裁切 z 型材 

z 鋸片 

z 切削油 

z 圓鋸機 

7)組立 z 螺釘 

z 塑膠零件 

z 橡膠零件 

z 裝配生產線 

8)耐風雨測試 

     隔音測試 

z 水、電 z 測試設備 
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鋁門窗製造流程圖 
 

 

 

 
鋁擠型熔煉及連續鑄造 
 

 

 

鋁擠錠均質化熱處理 
 

 
鋁擠型及時效硬化處理 

 

 

 
表面處理 

z 陽極氧化 

z 氟碳烤漆 
 

 

隔

 

 
裁切 
 

 

 

組立 
 

 
耐風雨測試 
 
音測試 
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鋁合金擠錠—預熱 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

擠製過程—條件控制 

圖 1 實際擠製過程 
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第三章 各工程之原物料耗用情形 
一、 熔鑄：鋁錠Æ鋁合金擠錠之損耗 

熔解時，因添加純鋁錠、合金元素以至連續鑄造成鋁合金

鑄胚(形狀:圓狀或方柱)，之後切鋸成鋁合金擠錠時，由於熔煉

及精煉過程，會發生熔解損失，此損失會因所用爐子之構造、

燃料種類、原料形狀及操作件之不同而有差別。部份原料，因

燃料或氧化而變成爐渣而損耗。 

原料損耗率計算式： 

 

 
 

  原料損耗率如下：熔解損失 

(一) 純鋁錠Æ反射爐Æ鋁擠錠(billet) 損耗率：1.5-2.0% 

純 鋁 錠 ＋ 回 爐 料 (30%)Æ 反 射 爐 Æ 鋁 擠 錠 (billet) 

2.0-2.5%(約 30%) 

回爐料(30%):是指整個加料中，回爐料只佔 30%，其餘

70%。 

(二) 純鋁錠＋合金元素Æ鋁合金擠錠(billet) 損耗率：2.0-2.5% 

純鋁錠＋回爐料(30%)＋合金元素Æ反射爐Æ鋁合金擠錠

(billet)  

損耗率：2.5-3.5%。 

   附註：上述的熔解損耗率是以回爐料作為加料時，佔整體料的

30%時，所認定之熔解損耗率為 2.5-3.5%，每增加 10%

回爐料其損耗率可增加 0.2%。 
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關於原物料耗用情形方面： 

報告所列舉的損耗率，為各階段詳細的損耗率。當然在應

用時，必須注意到其產製過程及首先的原料與最後產品，以決

定其屬於那階段的損耗率，作為查證的依據。下面幾個例子可

作為參考： 

1. 純鋁錠＋回爐料(30%)＋合金元素Æ鋁合金擠錠(billet)  

損耗率：2.5-3.5% 

2. 鋁錠＋回爐料(30%)＋合金元素Æ鋁合金擠錠(billet)Æ鋁合

金擠型形材   料 損耗率：3.6% 

3. 鋁合金擠錠(billet)Æ 鋁合金擠型形材Æ熱處理鋁合金擠型

形材 損耗率：4.0% 

4. 熱處理鋁合金擠型形材Æ鋁門窗成品  損耗率：3.5% 

   

  所以應用於查證時，需先注意其原料、產品及製程，按照

目前所採取方法，加以計算，其計算式如下： 

       

    然後將計算所得之損耗率比較上述損耗率，屬於那個製

程，以便認定是否超耗。 

附註： 

如果合金種類不同時，氧化程度不同其損耗率大約如下： 

  鋁矽合金擠錠(billet)     損耗率：2.0-3.5% 

鋁鎂合金擠錠(billet)     損耗率：2.0-3.5% 

鋁鎂矽合金擠錠(billet)   損耗率：2.0-3.5% 

鋁銅矽合金擠錠(billet)   損耗率：2.0-4.0% 
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全部回爐料＋合金元素Æ反射爐Æ鋁合金擠錠(billet)   

損耗率約增加 2.0% 

合金元素種類不同時，所指意義如下： 

純鋁錠＋回爐料(30%)＋合金元素Æ反射爐Æ鋁合金擠錠

(billet)  損耗率：2.5-3.5% 

該項合金組成為鋁矽合金時，損耗率為 2.5-3.5%，如果合 

金組成為鋁鎂合金時，損耗率為 2.0-3.5%，意即合金組成 

種類不同其氧化程度不同，損耗率跟著變化。 

此報告內所列百分比，皆為重量百分比，如添加物 3%， 

即指每噸裝料中添加物為 0.03噸，其餘原料為 0.97噸。 

 

(三) 純鋁錠＋回爐料(30%)＋合金元素(鎂或矽)Æ反射爐Æ 

連鑄設備Æ均質化熱處理爐Æ切鋸Æ鋁合金擠錠  

損耗率 2.8-3.8% 即切鋸損耗率約 0.8% 

  

二、 擠型或擠製之損耗： 

鋁擠錠進入擠壓機前，先作均質化處理，在擠製過程會

產生壓餅、夾頭，因此擠壓成型後，須經切鋸，變成擠型毛

料，其中壓餅、夾頭不合格品等約佔 15-30%，此等廢料皆

可回爐。另外，切屑即為耗損料，約佔 0.3-1.0%。(擠錠鑄

件或鋁圓棒，切鋸成鋁錠有切屑 1%)因此從鋁擠錠到鋁擠型

料之耗損率如下： 

鋁合金擠錠Æ擠型Æ鋁合金擠型形材 

切屑損耗率 0.3-1.0% 

鋁錠Æ回爐料Æ合金元素Æ鋁合金擠錠Æ鋁合金擠型形材  
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損耗率(包括熔解及切鋸損失) 3.0-4.5%  

 

三、 表面處理之耗損： 

鋁擠型料經脫脂、鹼洗、中和、硫酸陽極處理，由於表

面處理需熔解約 0.01mm的厚度，如果擠型料之平均厚度為

2.5mm，則耗損率約 0.2-0.5%，擠型料之厚度愈厚，則耗損

率愈小，反之則愈大。 

鋁合金擠型形材Æ陽極處理Æ鋁合金門框素材  

耗損率 0.2-0.5% 

鋁錠＋回爐料＋合金元素Æ鋁合金擠型形材Æ陽極處

理Æ鋁合金門框素材  全部耗損率 3.3-4.8% 

表面處理，因夾頭關係而有廢料約 0.2-0.5%，可以回爐 

。 

 

四、 鋁門窗加工 

由於鋁門窗尺寸之大小不同，所以切鋸加工所引起之損

耗率各廠相差很大，一般來說，加工所產生之回爐料約

20-25%。 

鋁合金門框素材Æ製成鋁門窗  損耗率為 3.5% 

鋁門窗加工所產生之下腳回爐料，由於各廠訂貨尺寸不

一，在鋁門窗設計方面也不一樣，所以無計算公式，根據調

查結果，由各廠提供資料，一般約 20~25%下腳廢料(回爐

料)，如果要嚴格計算，即根據訂貨尺寸來換算，其公式如

下： 
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五、 鋁帷牆 

鋁帷牆之原料也是鋁合金擠型處理料，其加工損耗率如下： 

鋁擠型Æ鋁帷牆   損耗率：4.0-6.0% 

 

六、 鋁板牆及鋁天棚 

其加工損耗率從鋁擠型形材Æ鋁天棚加工 損耗率 4.0-6.0% 

 

七、 其他物料耗用情形 

(一) 熔鑄廠熔煉成鋁合金擠錠，主要之物料有反射爐之燃

料、助熔劑、合金元素及補助燃料。 

反射爐使用之燃料: 

重油 消耗量 100-120  L/ton  Al 

      

     附註:若為子母式反射爐，其重油消耗量--子爐 消耗量 

                              25-30 L/ton Al；母爐 消耗量 85-95 L/ton Al。    

純鋁錠以外，所需之合金元素，添加物料名稱及比

例(各廠不大相同)，大約如下： 

1. 鎂錠           0.7-0.5% 

2. 鋁矽合金       0.5% 

3. 鋁母合金       0.01% 

4. 鈦金屬         0.001% 

5. 鉻鋁           0.003% 
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6. 錳鋁           0.04% 

7. 鋁鈦硼         0.06-0.1% 

熔鑄成鋁擠錠，所需物料尚有除氣劑、除渣劑、氮氣、

氬氣及油脂 

    除氣劑約 0.1-0.5% 

    除渣劑約 0.3-1.0% 

    氮氣約    0.3-0.5% 

氬氣約   0.9-1.5% 

其他物尚有耐火棉、浮船、澆管等。 

 

(二) 擠型廠將鋁合金擠錠經擠壓機製成擠型形材，所需物料

有擠型油、片鹼、氮氣及擠型燃料油等。 

均質爐使用之燃料: 

瓦斯 消耗量 23-25 m3/ton   (以 15 ton 均質爐為例) 

氮氣耗用率約 1.8-3.0% 

 

(三) 陽極處理所需要之物料為硫酸錏錫、硝酸、硫酸鎳 

硫酸錏錫    耗用率 0.01-0.03% 

硝酸        耗用率 0.01-0.03% 

硫酸鎳      耗用率 0.1-0.2% 
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第四章 副產品及下腳廢料之一般處理情形 
一、 鋁門窗、鋁帷牆、鋁天棚、鋁擠錠及鋁擠型形材等鋁器製

造過程中，並無副產品之產製。 

二、 下腳廢料之產生情形在原物料耗用情形裡已有說明，在擠

型部份因擠製過程所產生壓餅、夾頭及不合格品，約有

15-25%下腳廢料，此等下腳廢料皆可回爐再用，即所謂的

回爐料。 

三、 鋁門窗加工部份大約有 20-25%下腳廢料，此等下腳廢料也

可回爐再用，其他如鋁天棚、鋁帷幕之下腳廢料也都可回

爐再用。 

四、 鋁擠錠熔鑄廠所產生之鋁熔渣滓廢料(Dross)約為 3%不再

回爐利用，直接售給二次再生鋁廠回收，以迴轉爐處理回

收時得料率約 80%，而直接回爐處理者回收時得料率約

40~45%，其餘為殘灰(Ash)委託環保業者廢棄處理。 

五、 擠型廠、加工廠等之鋁切屑下腳廢料約 1.0-1.5%，不再回

收利用，也是售給二次鋁再生業處理，鋁屑價格為鋁錠之

35~40%。 
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第五章 結論 
參加本次調查的數家鋁門窗業，有一貫作業大廠、全自動之

現代化工廠及傳統中小企業工廠，這些工廠的規模差異很大，且

人工使用比例，相差也很大。再加上經營型態不一，產生各種中

間產品及製成品，雖稱鋁門窗製造業，但由於產品及成品不同，

對耗用原料與物料之損耗率，也有很大的差別。關於此點，本報

告已就實地收集各廠商資料，根據各種製程及產品、成品種類，

加以分別擬訂原物料耗用通常水準，作為查帳人員查核成本之參

考。 

鋁門窗製造業，對於生產過程之損耗、下腳料及廢料等之認

定，非常重要，由於大部份之廢料及壞料，均能再回爐重熔，所

以會發生損耗部份，大部份集中在熔鑄產生之廢渣、鑄件及擠型

料之鋸切損失，以及成品加工所產生之切屑物等，此點為查核之

重點。 

關於人工使用方面，一般來說，鋁門窗加工製品部份所使用

人工比較多，擠型及熔煉鑄造部門使用人工較少。此外，為符合

客户多樣化新型設計需求，門窗產品規範難以統一標準化，少量

多樣化生產特質以致較難導入機械自動化大量生產工廠。故本次

參與調查各鋁門窗製造廠，多數仍採用人工操作，具有勞力密集

工業特點。 
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