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計畫目標摘要表

計畫的內容

計畫總目標
以 2018 年為減碳基期，2025 年至 2050 年溫室氣體預計減

碳量達 4.82 萬噸 CO2e

2030～2050

年度目標

1. 分年減碳目標

(1) 2030 年：預計溫室氣體減碳量達 2.17 萬噸 CO2e

(2) 2040 年：預計溫室氣體減碳量達 3.61 萬噸 CO2e

(3) 2050 年：預計溫室氣體減碳量達 4.82 萬噸 CO2e

2025～2050

低碳轉型策略

及措施

1. 製程改善

(1) 建立智慧能源監控系統

(2) 自動化壓力機/高精度伺服送料機

(3) 廠房及製程自動化、智慧化

2. 能源轉換

(1) 使用天然氣與綠電

(2) 擴大導入再生能源。

3. 循環經濟

(1) 產品綠色設計

(2) 提升再生/循環原料比例

(3) 提升廢水/熱能再利用率
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1.前言

隨著全球氣候變遷的加劇，各國政府和企業積極採取減碳措施，以

降低溫室氣體排放，減緩氣候變遷的影響。根據「聯合國政府間氣候變

化專門委員會（Intergovernmental Panel on Climate Change，IPCC）」2023

年發布第六次評估報告之總結報告(AR6 Synthesis Report)指出，全球平

均溫度自 2011 年以來十年間已上升 1.1℃。若不採取有效的減碳措施來

緩解升溫現象，全球溫度將在本世紀末上升 3~3.5℃，屆時極端氣候事件

會更加頻繁與日趨嚴重。因此，全球淨零減碳已成為勢在必行之趨勢。

根據聯合國統計，截至 2025 年 9 月，全球已有超過 130 個國家宣布將

2050 年淨零碳排作為國家目標。美國、歐盟、英國、中國大陸、日本、

韓國等國更紛紛提出具體的減碳作法，如【圖 1】所示。

目前全球推行碳稅制度速度最快的是歐盟「碳邊境調整機制《Carbon

Border Adjustment Mechanism》（以下簡稱 CBAM）)」。歐盟為在 2050 年

實現氣候中和所制定的 CBAM，已在 2023 年 10 月 1 日起正式進入過渡

期，並預計於 2026 年開始徵收碳關稅。CBAM 優先規範鋼鐵、水泥、

鋁、化肥、電力和氫氣等六大主要產業，其中海關代碼為 7318 的鋼鐵製

扣件，佔了台灣出口歐盟比例逾 28％，因此可說是受衝擊最大的單一產

品。不僅如此，英國作為我國扣件第五大出口市場，也在 2023 年 12 月

18 日宣布自己的 CBAM 版本，針對碳密集型產品徵稅，涵蓋鋼鐵及扣

件產業。如同歐盟一樣，英國版 CBAM 進口產品碳含量應計入前驅物的

排放。值得注意的是該政策並無過渡期，將在 2027 年直接進入正式實施

期。

CBAM 在今年第三季歐盟執委會將提出修正方向並徵求各界意見，

重點涵蓋下游產品適用範圍、反規避措施以及電力碳含量計算規範修

訂，並需繳交季度報告。第四季預計提出修訂規範的正式提案，並通過

簡化草案以便小量進口與申報流程，季度報告如常繳交。2026 年第一季

CBAM 正式實施，但首次購買憑證將延至 2027 年 2 月，報告繳交方式

也改為年度報告。第二季原訂 5 月底的報告與憑證繳交延至 8 月底，首

次繳交時間為 2027 年 8 月 31 日。第三季可能發布 CBAM 中期實施報

告，以追蹤政策落實情形。
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美國參議院於 2025 年 4 月提出最新版本「外國污染費用法案

（Foreign Pollution Fee Act, FPFA）」草案，規劃針對來自碳排放強度較

高國家的進口產品徵收費用，納管行業包含鋼鐵、水泥、鋁、肥料、玻

璃、氫氣、太陽能以及電池原料等，該草案目前尚在參議院審議中。

英國版碳邊境調整機制（UK CBAM）草案於 2025 年 4 月發布，計

劃自 2027 年 1 月 1 日起實施，無過渡期。草案涵蓋鋼鐵、水泥、鋁、肥

料以及氫氣等產業，並設定免徵門檻在 12 個月的滾動期間內總計低於 5

萬英鎊的產品。CBAM 的稅率將根據英國碳排放交易制度（UK ETS）

前一季碳價格季度更新。首次申報期限為 2028 年 5 月 30 日，此後改為

季度申報。目前草案仍在細節研議中。

圖 1 全球淨零碳排趨勢對彈簧產業的影響

資料來源：金屬中心 MII 整理

反觀台灣，因應國際淨零趨勢，蔡總統於 2021 年 4 月世界地球日

宣示：「2050 淨零轉型是全世界的目標，也是臺灣的目標」，遂我國國家

發展委員會於 2022 年 3 月 30 日發布「臺灣 2050 淨零排放路徑」。此外，

台灣更在 2023 年成為全球第 18 個將淨零排放目標入法的國家。由立法

院三讀通過將「溫室氣體減量及管理法」修改為「氣候變遷因應法」並

於 2 月 15 日由總統公布施行，將 2050 淨零排放目標入法、強化氣候變

遷調適措施，更在 2025 年導入碳費機制，為臺灣邁向淨零之路奠定法制
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基礎。

臺灣的減碳政策採用棒子與胡蘿蔔併用的策略，除了上述鞭策政

策，也有鼓勵機制，例如在 2025 年 4 月通過產業創新條例部分條文修

正案，除保留智慧機械項目並調整智慧技術元素、現行 5G 系統及資安

項目外，本次增列人工智慧及節能減碳項目，鼓勵產業導入人工智慧與

雲端運算等數位技術，提升企業應變能力，以及加速提升產業減碳效率；

此外，經濟部 2025 年 8 月公布針對製造業和受美國關稅影響業者，提

供研發轉型補助，補助標的包含雙軸轉型、技術加值、跨域整合和行銷

佈局之研發項目。

國內金屬彈簧產業的廠商結構多以中小企業為主，在受到資金、技

術及人員素質等限制下，如何因應全球淨零排放趨勢，以強化永續競爭

力，係目前我國彈簧業界迫切渴望解決之課題。
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2.現況分析

2.1 產業概況

彈簧是一種利用彈性形變儲存機械能的元件，主要由彈簧鋼或其他

高強度金屬材料製成。其功能包括控制運動、緩衝震動、儲存能量及測

量力的大小，廣泛應用於機械、儀器、汽機車及電子設備等領域。彈簧

的彈性特性使其在壓縮或拉伸時能產生與變形成正比的反作用力，進而

支持多種機械功能。

彈簧的分類方式多元，常見可依形狀、受力類型及材料區分。首先，

依形狀之不同可分為線狀彈簧、片狀彈簧以及特種形狀彈簧等三類。線

狀彈簧為將金屬線材（或帶材）捲成螺旋狀的彈簧，依作用方式之不同

主要分為：壓縮彈簧（Compression Springs）、拉伸彈簧（Extension

Springs）、扭轉彈簧（Torsion Springs）及特殊彈簧等四大類。

表 1、彈簧依受力不同之分類

產品名稱 產品定義 主要應用

壓縮彈簧
抵抗壓力，在受壓時縮短，提

供反作用力。

汽車避震器、開關、閥門、床墊、

筆。

拉伸彈簧
抵抗拉力，在受拉時伸長，通

常兩端有掛鉤或環。
彈簧門、拉桿、工業設備、彈跳床。

扭轉彈簧
抵抗扭轉力矩，在扭轉時儲存

旋轉能量。

螺旋扭轉彈簧：衣夾、門鉸鏈、文

件夾、握力器

渦旋扭轉彈簧：機械錶發條、玩具

迴力車。

特殊彈簧 分為單線彈簧與環形彈簧。 軟管與硬管的連接處

資料來源：金屬中心 MII 整理(2025)

片狀彈簧則是利用金屬板片彈性變形後吸收能量，恢復原來的位置

或形狀後釋放能量。片狀彈簧可分為以一片板片構成的簡易型單片彈

簧，以及由數片板片組成的疊片彈簧，板片厚度依用途而異。
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表 2、片狀彈簧產品依形狀不同分類

產品名稱 產品定義 主要應用

疊板彈簧(葉片彈簧)
由多片金屬疊合，抵抗彎曲，常應用

於重載荷。

卡車/巴士等重型車輛懸吊系

統

單片彈簧

(Simple Plate Springs)

用單片平直的金屬板製成，使用在負

荷較小的場合。

電源插座、壁上電燈開關或其

他電器開關

錐形彈簧 由圓鋼線或鋼片捲成的錐狀體。
重車輛的懸架或緩衝彈簧、園

景用修剪鉗、沙發彈簧床

盤形彈簧
特點為負荷大、行程短，組合方便，

適用於空間小、負荷大之精密重機械。

動力傳達元件、電氣系統傳動

開關、螺栓螺絲彈性墊圈、升

降機/起重機/印刷機/馬達/引擎

/幫浦元件

資料來源：金屬中心 MII 整理(2025)

特殊形狀彈簧則包含：扭桿彈簧、扣環（Snap Spring）以及定力彈

簧（Constant-force Extension Springs）等三類型。扭桿彈簧的兩端因需要

扭轉，故製成容易固定的形狀，常用於小型客車及軍用車的懸架用彈簧。

定力彈簧則是將鋼帶捲成環狀，應用於電動機之電刷、棘輪止動爪、自

動販賣機之進料處。

彈簧幾乎存在於所有機械產品、交通工具、電子設備及日常用品中，

具有極廣泛的應用領域。主要受到汽車工業（懸吊、引擎）、電子電器（開

關、連接器）、高階裝備製造（航太、醫療、精密儀器）以及日用五金等

終端市場需求的推動。

根據經濟部統計處工業生產統計資料，目前國內彈簧產業約有 557

家廠商，大多屬於中小企業，主要分佈在中部（占 47%）、北部（占 36%）；

從業員工約 7,666 人。2024 年臺灣金屬彈簧（含線製品）產業產值約達

新台幣 160 億元，占金屬製品製造業產值之 1.14%，以內需市場為主。

2024 年台灣彈簧產業出口金額為新台幣 21.7 億元、出口量約 7,240 噸，

分別較前一年成長 6.3%及 34.2%。2024 年台灣彈簧產業進口金額為新

台幣 14.5 億元、進口量約 7,490 噸，分別較前一年成長 9.1%及 0.6%。
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圖 2 2020~2024 年臺灣金屬彈簧產業產銷統計

資料來源：金屬中心 MII 整理(2025)

2024 年台灣金屬彈簧前五大出口國家分別為：中國大陸（占 36%）、

美國（占 12%）、泰國（占 8%）、越南（占 5.2%）以及義大利（占 4.9%）。

累計前五大國家之出口值占總出口金額 66%。

圖 3 2024 年臺灣金屬彈簧產業主要出口國家分析

資料來源：金屬中心 MII 整理(2025)

2024 年台灣金屬彈簧前五大進口國家分別為：中國大陸（占 27%）、

日本（占 23%）、美國（占 12%）、印尼（占 11%）以及德國（占 8%）。

累計前五大國家之進口值占總進口金額 81%。
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圖 4 2024 年臺灣金屬彈簧產業主要進口國家分析

資料來源：金屬中心 MII 整理(2025)

2.2 能源消費

綜觀近十年我國彈簧產業能源消費量變化，自 2015 年 9,334 公噸油

當量上升至 2020 年 10,730 公噸油當量，並在 2024 年回到 8,692 公噸油

當量，十年複合年均成長率（CAGR）為下跌 0.8%。這十年內我國彈簧

業能源消費量占工業部門能源消費量的比例落在 1.01%~1.38%，變化不

大，如【圖 5】所示。
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圖 5 2015~2024 年臺灣彈簧產業能源消費量

資料來源：能源署能源平衡表、金屬中心 MII 整理(2025)

進一步觀察彈簧產業能源消費結構，依能源消費量大小排序為電

力、天然氣、原油及石油產品等三類型。惟電力與原油/石油占比呈現逐

年遞減趨勢，電力自 77%下降到 72%（年複合成長率為下跌 0.8%）、原

油及石油產品自 6%下降到 3%（年複合成長率為下降 8.3%）。反之，天

然氣占比呈現逐年遞增趨勢，自 17%上升至 25%（年複合成長率為

4.7%）。我國彈簧產業各類型能源消費量占比彙整如【圖 6】所示。

圖 6 2015~2024 年臺灣彈簧產業各類型能源消費量占比

資料來源：能源署能源平衡表、金屬中心 MII 整理(2025)

2.3 溫室氣體排放

依據臺灣經濟部能源署所公布能源平衡表為計算基礎，以 2024 年

為例，金屬製品業之碳排量約為 352 萬噸 CO2e。另一方面，依據經濟部

統計處產銷存統計資料庫，2024 年臺灣金屬彈簧產業產值（含線製品）

約占金屬製品製造業產值之 1.14%。因此，以產值占比估算，2024 年臺

灣彈簧產業碳排放總量約為 4.02 萬噸 CO2e。
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臺灣彈簧產業近十年平均碳排量為每年 4.7 萬噸 CO2e，年均複合成

長率下跌 2.3%；而近五年平均碳排量下降為 4.6 萬噸 CO2e，年均複合

成長率下跌幅度更增大為 7.1%。由於彈簧業的碳排變化與經濟活動、能

源結構轉型高度相關，2022 年起透過節能減碳、導入再生能源等措施，

碳排顯著下降；2024 年彈簧業產值增加推升能耗與碳排放量，但碳排量

增幅低於產值增幅。整體而言，彈簧產業碳排係數穩定下降。

依據估算碳排值與當年度之產業附加價值，2024 年度金屬彈簧(含

線製品)產業能源耗用所產生碳密集度為 6.56 公噸 CO2e/新台幣百萬元。

圖 7 2015~2024 年臺灣彈簧產業碳排量與碳密集度

資料來源：金屬中心 MII 整理(2025)

進一步分析彈簧產業碳排量結構占比，如下圖所示，以 2024 年為

例，仍以電力為大宗（85.39%），其次依序為天然氣（12.9%）、原油/

石油（1.7%）。整體而言，近年金屬彈簧產業逐步從使用原油及石油

產品等高碳排量的能源轉換為使用較低碳排量的天然氣，天然氣碳排

放整體比例大幅上升（年均複合成長率為 6.3%）。
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圖 8 2015~2024 年臺灣彈簧產業碳排放占比分析

資料來源：能源署能源平衡表、金屬中心 MII 整理(2025)

金屬彈簧製造涵蓋冷成形與熱成形兩大類工藝。冷成型多用於線徑

細的彈簧，透過高精度 CNC 彈簧繞線機在常溫下快速繞製與切割，能

源消耗與碳排放主要來自電力使用，碳排量較低。熱成形則用於線徑粗

或重載彈簧，需加熱至軟化溫度，燃氣或電爐加熱是高耗能、碳排放集

中環節。成型後進行熱處理，消除內應力並提升性能，長時間加熱成為

製程中電力及燃氣消耗重要來源。珠擊處理透過高速鋼珠冷作硬化，提

高疲勞壽命，耗電但排放低。表面處理如電鍍，能耗中等，化學廢水須

嚴格治理。因此從全製程分析，熱處理的高溫能耗與表面處理的複雜化

學過程，是彈簧產業降低碳足跡最關鍵的兩大著力點。



11

圖 9 臺灣彈簧製造業製程碳排放熱點

資料來源：金屬中心 MII 整理(2025)



12

3.推動策略及措施

依據國家發展委員會 2022 年 3 月公布《臺灣 2050 淨零排放路徑及

策略總說明》，其中針對產業轉型策略，指出製造業部門的轉型方向將以

「先抑制排放、再邁向淨零」為核心推動軸線。整體淨零碳排路徑藍圖

共分為三大面向與十一項行動措施，並依時程規劃為研發、示範與普及

三階段推進，如【圖 10】與【圖 11】所示。

三大面向分別是製程改善、能源轉換以及循環經濟。首先，在製程

改善方面，短中期著重於設備汰換升級與智慧節能系統導入，以減少能

源損耗並提升生產效率；長期則朝向氫能技術應用及含氟氣體削減發

展，透過製程技術革新降低高排碳製程比例，逐步實現低碳製造體系。

圖 10 製造部門淨零碳排路徑藍圖-製程改善

資料來源：國家發展委員會、金屬中心 MII 整理(2025)

其次在能源轉換層面，如【圖 11】所示，初期以天然氣及生質燃料

替代傳統燃煤，並建立綠電採用機制為重點；中長期則著眼於導入無碳

能源與碳捕捉封存（CCS）技術，結合再生能源配置以強化能源供應彈

性與碳管理韌性。最後，在循環經濟推動路徑中，聚焦於原物料替代與

再生燃料使用的擴大，並逐步導入能資源整合與碳捕捉再利用（CCU）
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等措施，以促進資源循環再生及碳再利用價值鏈形成。

製造業依據此三大面向時程規劃，將依序從基礎設備改善與低碳能

源導入起步，逐步過渡至智慧化、零碳化的製程體系。此淨零藍圖中的

十一項措施，可具體協助製造相關金屬製造產業落實減碳的關鍵作法，

包含：設備升級更新、智慧節能管理、天然氣轉換應用、綠電採購、原

料替代及能資源整合等。

短期內，產業可優先採行普及階段的低碳措施，建立基礎碳管理與

能源監測制度；中長期則應提前布局研發及示範性技術，導入綠色設計

與再生能源應用，持續提升整體減碳效能，並為未來淨零製造轉型奠定

技術基礎。

圖 11 製造部門淨零碳排路徑藍圖-能源轉換、循環經濟

資料來源：國家發展委員會、金屬中心 MII 整理(2025)

根據上述製造部門淨零碳排路徑藍圖的 11 項推動措施當中，能夠

具體協助模具產業邁向低碳轉型之相關減碳措施包括：設備汰舊換新、

智慧節能管理、轉換使用天然氣、使用綠電、原料替代以及能資源整合

等 8 項。短期而言，模具產業可擴大採用普及階段所對應的低碳措施，

並建立低碳管理基礎。另外，針對研發階段技術進行布局開發，導入綠
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色設計以加速推動低碳產品與提升減碳效益。

以下整理國內外彈簧產業在製程改善、能源轉換以及循環經濟等三

大面向的減碳案例與具體作法。

3.1 製程改善

彈簧產業在製程改善方面的減碳作法包含：採用智慧能源監控系

統、製程效率提升(數位化)、設備自動化與參數優化提升高耗能設備的

能源效率，該措施可在確保產品強度的同時，協助彈簧產業實現低碳轉

型，增加永續競爭力。

日本精密彈簧及工業元件製造商 NHK Spring Co., Ltd.，以 2013 年

為基準年(範疇一和範疇二合計排放 15.5 萬噸 CO₂)，設定 2026 年 CO₂排

放量目標為 10.3 萬噸，較基準年減少 33%；2030 年目標為 7.8 萬噸，較

基準年減少 50%；在該公司成立 100 周年的 2039 年，將實現碳中和、

工業廢棄物為零。該公司更換高效率設備（如壓縮機、空調），優化現有

液壓或氣壓流程，強化生產過程減排。

瑞典彈簧與沖壓零件製造商 Lesjöfors 已自 2018 年起全面啟動碳盤

查，包括產品碳足跡與製造排放的監管，2022 年完成溫室氣體盤查與價

值鏈碳影響評估。2023 年該集團溫室氣體總排放量為 12,000 公噸 CO₂e

（涵蓋範疇一與二），較基準年（2018 年）降低 55%。Lesjöfors 採用多

項先進技術與設備以提升生產效率與能源效益，例如：導入高效率壓縮

機與 CNC 冷熱捲製系統、引進自動化與數位控制技術，包括設置單獨

能源監控系統以即時監測每個設備的能源使用狀況，從而有效管理和優

化能源利用效率。此外，對於鋼材的自動壓縮和彈簧製造流程採全自動

化控制，降低人為誤差、提高製程穩定性和產品一致性。透過以上做法，

該公司已實現每單位產品能耗減少 15%的具體成效。

國內 C 彈簧公司汰換傳統油壓馬達設備，更換成伺服馬達驅動的全

新機台，不僅大幅降低能耗，節碳率超過 50%；新設備可即時監控運轉

參數、故障預警及上傳資料，未來可進一步串接 MES 或碳排管理系統。

另，透過研磨機和送線架改善優化，控制面板數位化及更換變頻馬達，

減少能源消耗。

國內 T 彈簧業者導入數位化精實管理，在最耗時的彈簧「成型」製
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程中，透過顧問輔導優化人員操作與流程，成功減少換模與搬運等無效

時間。另計畫導入智慧電表，以精確掌握各製程或設備的精確用電量，

從而鎖定並改善真正的耗能熱點。此外，針對佔碳排大宗的電力設備，

未來將老舊、耗電的機台汰換為節能機種。最後，由於部分設備已導入

機聯網，能即時監控設備的開機、產量及待機狀態，有助於管理者優化

排程、減少不必要的設備運行時間，進一步達成節能效果。

3.2 能源轉換

彈簧產業在推動能源轉換的策略，包括優先導入再生能源配置，並

結合生產數位化與智能管理技術。首先，在生產設施中安裝太陽能等再

生能源裝置，能有效降低對傳統能源的依賴，並減少碳排放。同時，透

過智慧物流系統與數位化升級，能夠優化生產及運輸流程，以達到高效

的能源管理與資源節省效果。此外，搭建廠區內的排放監控系統及定期

檢測機制也很重要。此舉能夠幫助彈簧產業掌握碳排動態並靈活調整減

碳方案。

日本 NHK Spring 集團提升整體能源高效化，包括辦公室安裝太陽

能電池板與導入 LED 照明，推動工廠鍋爐進行電氣化轉型（改為電磁加

熱或電弧爐）。以液化天然氣（LNG）替代液化石油氣（LPG）進行減碳，

如將工業用鍋爐全面改為 LNG、實施集中加熱/乾燥爐能源改善等，並擴

大綠色能源（購買再生能源電力）比例。另規劃導入電動車，以及技術

創新加速能源結構轉型。

瑞典彈簧與沖壓零件製造商 Lesjöfors 公司採用多元措施以降低碳

足跡並提升能源使用效率。首先，該公司積極採用綠色電力，逐步將集

團旗下多數工廠的能源來源轉換為可再生能源，包括太陽能、風能及沼

氣等方式，目標是實現最大比例的廠區用電來自綠電。同時，推動熱能

回收與再利用技術，特別是生產過程中的餘熱系統，可將高溫廢熱回收，

用作廠區空調及生產用熱源。針對廠房加熱，部分工廠已導入高效熱泵

系統，進行低碳化升級，並以先進氣壓熱能設備取代傳統燃燒鍋爐。

國內 C 彈簧公司利用廠房屋頂空間，安裝太陽能光電板，覆蓋約七

至八成的屋頂面積，預計提供工廠總電力消耗量約 25%的電力需求。

國內 T 彈簧業者正在考慮評估安裝太陽能板的可行性，因電力消耗
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是該公司主要碳排來源，若能成功導入太陽能發電，將有效降低其範疇

二（電力間接排放）的碳足跡。此外，未來能源轉換策略更將著重於透

過綠色電力採購或自建發電設施來替代現有電力來源。

3.3 循環經濟

彈簧產業在循環經濟方面的減碳策略包含：資源再利用、數位化管

理以及廢熱、廢油、廢水回收。具體措施包含數位管理提高效率並減少

資源消耗、廢熱及廢油回收、減少能源與消耗品投入需求。該措施能有

效降低碳排放，優化成本，並增強資源管理，為產業提供可持續發展的

實踐範例。

日本 NHK Spring 集團主要聚焦於減少工業廢棄物、提升資源回收

率，以及推動材料循環利用。近年工業廢棄物體積已較基準年減少高達

73%。此外，透過優化流程與創新技術改善工廠端物料回收與再利用效

率，確保廢棄金屬及彈簧用材皆能有效循環回收，降低新材料投入需求。

瑞典 Lesjöfors 公司強調資源再利用、廢棄物減量與產品壽命延長等

核心理念。積極推動原物料回收、細材再生與內部料件分類，建立高效

率的金屬廢料回收體系，目前金屬廢料整體再利用率已達 86%，目標設

定為 95%。此外，強調產品設計時須考慮耐用性與易於維修，以延長產

品生命週期並減少資源消耗與廢棄換新需求。除了原料回收和製程端的

廢棄物減量，該公司還透過與供應鏈合作採購高比例的回收材料，用於

新品製造。並積極參與產品全生命週期管理，關注從採購、製程、物流

到最終產品回收的每一個階段，確保所有資源能最大效率被利用與再

生，降低對新資源的依賴並減少對環境的長期壓力。

國內 C 彈簧公司特別重視生產過程中關鍵耗材的生命週期管理，特

別是切削油與冷卻液，配置專門的油處理機來過濾與淨化這些液體，使

其能夠在工廠內持續不斷地被回收與重複使用。此外，收集製程中產生

的金屬碎屑（邊角料），賣給回收業者。國內 T 彈簧業者將製程中產生的

廢鐵或不良品進行集中管理，並委託給具合格證書的回收業者進行專業

處理。
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4.未來展望

彈簧產業在目前相關的淨零法規中尚未被列入優先管制的範疇，多

數臺灣中小型彈簧廠商對於投入減碳工作仍在起步階段。以整體產業碳

排放量來說，臺灣彈簧產業的碳排量相對少且穩定。

若以 2018 年的 4.82 萬噸設定為減碳計算基準年，且每年以 3.75%

為減碳目標，則至 2030 年預計減碳量達 2.17 萬噸 CO2e。2030~2040 年

間若以每年 3.00%為減碳目標，則至 2040 年預計減碳量達 3.61 萬噸

CO2e。2040~2050 年間若以每年 2.50%為減碳目標，則至 2050 年預計減

碳量達 4.82 萬噸 CO2e，達到淨零排放目標。

為達上述減碳目標，將從製程改善、能源轉換及循環經濟等三面向，

提出臺灣彈簧產業溫室氣體淨零排放的建議路徑：

(1) 製程改善：

由於彈簧產業多使用電力為主要能源，短期透過建立智慧能源

監控系統、自動化壓力機/高精度伺服送料機、優化液壓泵排氣壓力、冷

成型設備、優化熱處理系統、廠房數位化；中長期則能源效率擴增提升、

製程低耗能、廠房及製程自動化/智慧化。

(2) 能源轉換：

短期透過轉換使用天然氣、綠電與沼氣，中長期則建置儲能系統、

擴大導入再生能源。

(3) 循環經濟：

短期採用可回收材料包裝、使用再生/循環原料、廢水/熱能回收；中

長期則產品朝綠色設計、提升再生/循環原料比例、提升廢水/熱能再利用

率等方式。
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圖 12 彈簧產業溫室氣體排放減碳路徑

資料來源：金屬中心 MII 整理(2025)

整體而言，彈簧產業低碳作法與因應策略可歸納以下 3 大重點：

(1)優化電力管理，增加綠電使用：

針對電力為主要碳排源的彈簧業者，低碳轉型的核心策略必須建立

在能源數位化管理的基礎上。企業需首先設置智慧電表（Smart Meter）

於各廠區、生產線，完整收集用電資訊，實現碳排熱點的可視化，此數

據基礎不僅有利於未來對低碳能源使用的追蹤，更能確保碳報告的準確

性。其次，應透過數據分析，導入智慧化的精實管理，針對成形、熱處

理及表處等關鍵製程進行優化，減少設備空轉等無效時間，並同步鎖定

並汰換舊機台為高效設備，從根本上提高能源使用效率，實現間接減碳。

最後，企業必須積極評估並導入綠色能源，透過自建太陽能或採購綠電，

逐步提高再生能源比例，這是直接降低範疇二排放的關鍵行動，以全面

應對供應鏈的減碳要求。

(2)提升企業碳管理能力：

在執行減碳作法之前，減碳目標的確定尤為重要。因此，建議彈簧

業者先重新檢視企業自身減碳目的，以利針對不同減碳目的進行分類。

例如，針對如歐盟 CBAM 的法遵目的，抑或是企業內部自願性減碳目

的，以針對不同減碳需求，提出相對應的作法。確認減碳目的後，針對
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企業內部減碳重點進行減碳路徑規劃，先從主要用電熱點，針對碳排熱

點進行減碳。此外，由於企業在減碳過程中常需企業各部門的配合，管

理層對於淨零減碳的認知非常重要，建議未來除了數位化外，也需將減

碳目標納入企業發展評估，並持續關注碳稅、能源議題，持續提升企業

整體淨零競爭力。

(3)產線數位化與智慧化：

要達成實質減碳目標並強化競爭力，企業必須以數據管理為核心，

依循「數位化→可視化→智慧化→預測化」的轉型路徑。轉型始於數位

化，透過導入機聯網和智慧電表，將生產過程中的能源消耗、設備狀態

等數據進行管理與收集。接著，透過可視化儀表板，企業能精確鎖定碳

排熱點，掌握現況。其次，在數據基礎上，企業進入智慧化階段，透過

精實管理優化製程，減少換模與搬運等無效時間，達成間接減碳。最終

的預測化，利用數據預估訂單完成時間 、設備故障，避免資源浪費。這

四個層次確保企業能從「數據驅動」的角度，系統性地實現效率提升和

低碳目標，從容應對客戶設定的供應鏈減碳要求。


