

































































































































































































	Chapter Ⅲ 2010年までのヴィエトナム鉄鋼業のマスタープラン 
	Part 2 需要予測 
	Section 4 鋼種別鉄鋼需要量の予測 
	目次 
	1. 鋼種別鉄鋼需要量の予測 


	Part 3 適用可能なプロセス 
	Section 1 原料事情 
	目次 
	1. 序文 
	2. 鉄源 
	3. 燃料源 
	4. 結論 

	Section 2 製銑プロセス 
	目次 
	1. 溶銑、溶鋼製造ルート 
	2. 製銑、製鋼プロセスの選択 
	2.1 代表プロセスの選択 
	2.2 代表プロセスの詳細プロセスフロー 

	3. 代表プロセスの評価 
	3.1 投資コストと溶鋼コスト計算の前提 
	3.2 代表プロセスの評価 


	Section 3 製鋼プロセス 
	目次 
	1. 適用可能な製鋼プロセスの検討 
	1.1 鉄鋼需要と製鋼プロセスにおける生産量 
	1.1.1 板成品の特徴 
	1.1.2 条鋼成品の特徴 

	1.2 製造鋼種と適用可能な製鋼プロセス 
	1.2.1 鉄源の選択 
	1.2.2 製鋼プロセスの特徴 
	1.2.3 精錬プロセスの比較 
	1.2.4 鋼種と製鋼プロセスの概要 

	1.3 適用可能なスラブ連続鋳造プロセス 
	1.3.1 連続鋳造／熱延プロセスの概要 
	1.3.2 連続鋳造プロセスの選択 
	1.3.3 スラブ厚み 

	1.4 適用可能なビレット連鋳プロセス 
	1.5 新一貫製鉄所に適用可能な製鋼プロセスまとめ 


	Section 4 ホット・ストリップ・ミル 
	目次 
	1. 概要 
	2. HSMの4形式について 
	3. 4形式のHSMの比較結果 
	3.1 項目別比較 
	3.2 比較結果要約 
	3.3 推奨するHSM形式 



	Part 4 立地選定に関する技術上の提言 
	Section 1 10候補地から3候補地に絞り込むための技術提言 
	目次 
	1. 調査目的 
	2. 立地選定に関する判断基準 
	3. 10候補地の調査結果 
	4. 3候補地の選定 

	Section 2 3候補地の優先順位に関する技術上の提言 
	目次 
	1. 候補地の優先順位に関する技術上の提言 
	2. 立地選定判断基準 
	3. 各候補地の調査結果 
	4. 候補地の決定 
	Appendix Ⅰ 






