附件六
九十六年節約能源績優獎表揚活動
分項節約能源措施及成效資料表


                                             編號：一
	申請單位名稱
	煉  三   組   RFCC   工場  

	分項節能措施
	「RFCC工場膨脹機新置效益」
	實施日期
	95年

	節能

措

施


	（簡述本項節約能源或抑低二氧化碳排放主題採取之具體措施）
1膨脹機新置後，可以重新回收再生器煙道氣中的高溫廢熱能與壓力能，回收之能源除可以節省部份蒸汽透平機的蒸汽外，多餘的能量尚可以發電。

2膨脹機的進出口管線分別為64”及98”，配管精度要求甚高，中心線偏移必須小於5條；本廠機械工程師在無原始標準資料的狀況下，重新修改配管，並且達到膨脹機原廠技師的裝置要求，是項非常嚴格的挑戰。

	設

計

理

念

或

改

善

流

程


	（若為措施改善請簡述改善前後狀況、若為建廠設計請簡述設計理念及與傳統設計之差異點，以圖表或流程圖輔以簡單文字說明）
改善前：

RFCC工場膨脹機未能使用前之蒸汽能耗為0.6654 ton/kl。

1.RFCC工場之膨脹機因韓國承造商在組裝時管線配置不當致有應力產生，造成膨脹機在操作一段時間後因機件不正常磨耗而損毀。製程再生器煙道氣中的廢熱能及壓力能因而未能回收使用，損失很大。

2.帶動壓縮機之動力因此須由額外之蒸汽及電力補充，造成全廠蒸汽調度出現瓶頸，有時甚至需要其他工場降煉量配合。

改善後：

1.維修同仁自行計算膨脹機進出口管線之配管配置，消除應力，建立往後精密配管之自行維護技術。

2.經逐月追蹤新置膨脹機效益,在回收煙道氣之廢熱能與壓力能後,95年度的蒸汽耗用量降為每公秉煉量0.6543 ton/kl（95年全年煉量為214萬公秉）。

3.膨脹機新置工程，投資費113,520仟元，預計分4年攤提(每年為28,380仟元)。


	節
能
成
效


	（請詳列計算各項節能數量及CO2減量之過程，並換算成金額「仟元」。請參照附表二換算可抑低CO2之排放量「公噸」。）
逐月追蹤節省255,656ton蒸汽,增加發電397萬度,節省燃油當量foe21,059KL。
減少CO2排放58,966公噸, 財務改善效益191,540仟元

扣除折舊28,380仟元, 淨效益163,160仟元


備註：請選定較重要之節約能源或抑低二氧化碳排放主題（至少5項）填寫、每項主題各填寫1份。

   附    件

RFCC工場使用膨脹機：配合現場流程説明
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備註：本頁可檢附節能相關資料及照片
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附件六
九十六年節約能源績優獎表揚活動
分項節約能源措施及成效資料表


                                             編號：二
	申請單位名稱
	煉  一   組  TP1   工場  

	分項節能措施
	「TP1工場DA106A EA121A管束換新，節省蒸汽用量」
	實施日期
	95年

	節能

措

施


	（簡述本項節約能源或抑低二氧化碳排放主題採取之具體措施）
1.DA106A因應環保, 增加去苯要求,底部再沸器EA121A又易堵塞,使原製程油料無法完全換熱,造成必須由補充用再沸器提供額外蒸汽量加熱改善。

2.推翻原設計,自行設計新換熱器,充分使原製程油料完全換熱,降低蒸氣用量。

	設

計

理

念

或

改

善

流

程


	（若為措施改善請簡述改善前後狀況、若為建廠設計請簡述設計理念及與傳統設計之差異點，以圖表或流程圖輔以簡單文字說明）

改善前：
1.再沸器EA121A的 U 型管束易堵塞, 造成停爐清理損失，正常操作中製程油料無法完全換熱,
2.在94年7月未改善前,DA106A單位進料的蒸汽用量110.9kg/kl進料。
改善後：
1.推翻原設計,自行設計為可拆清式,能於正常操作中清理管束，保持完全換熱後，補充用再沸器EA120A提供額外蒸汽量降低為51kg/kl。


	節

能

成

效


	（請詳列計算各項節能數量及CO2減量之過程，並換算成金額「仟元」。請參照附表二換算可抑低CO2之排放量「公噸」。）
節省56,650ton蒸汽,節省燃油當量foe4,458KL, 

減少CO2排放12,483公噸, 財務改善效益54,480仟元

扣除折舊690仟元, 淨效益53,790仟元


備註：請選定較重要之節約能源或抑低二氧化碳排放主題（至少5項）填寫、
   附    件
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E-2215改善前後示意流程圖

冷凝液

E-2211

E-2215

BEU形式

H

2

進料

設計：223℃

實際操作：188℃

F-2202

加熱爐

R-2201

反應器

LSR進料

冷凝液

E-2211

E-2215

AES形式

H

2

進料

設計：223℃

改善後操作：223℃

F-2202

加熱爐

R-2201

反應器

LSR進料

高壓蒸汽

高壓蒸汽

FCA-405

FCA-405


備註：本頁可檢附節能相關資料及照片

附件六
九十六年節約能源績優獎表揚活動
分項節約能源措施及成效資料表


                                             編號：三
	申請單位名稱
	煉  一   組   二 柴   工場  

	分項節能措施
	「二柴工場E-101A-D管束堵塞改善。」
	實施日期
	95年

	節能

措

施


	（簡述本項節約能源或抑低二氧化碳排放主題採取之具體措施）
E-101AB管束堵塞,引進抗污劑及抗氧化劑並研究最有效的加藥方法, 改善後完全回收成品柴油熱量,節省燃料用量,增加煉產值。

	設

計

理

念

或

改

善

流

程


	（若為措施改善請簡述改善前後狀況、若為建廠設計請簡述設計理念及與傳統設計之差異點，以圖表或流程圖輔以簡單文字說明）

改善前：
E101A-D進料/反應生成物換熱器在操作中,會因油料結膠而高溫聚合結垢,約經1.5個月後堵塞清理。在高溫聚合結垢中,反應生成物釋放的熱未能充分加熱進料，使進料加熱爐增加燃料用量。
改善後：
1.與中鼎科技合作引進抗污劑及抗氧化劑，自行研究不同加藥點的結垢變化,在改變傳統注入管線法,發現在油槽預先加抗氧化劑可提早防止膠合作用。使用化學藥劑費一年557萬後，節省清理費一年200萬。

2.統計94-95年數據,進料溫度差,顯示出換熱溫差提升22.6℃。

3.比較94-95煉量，顯示出95煉量增加2.5%。

	節

能

成

效


	（請詳列計算各項節能數量及CO2減量之過程，並換算成金額「仟元」。請參照附表二換算可抑低CO2之排放量「公噸」。）
節省FG燃料2,450KS相當燃油foe1,731KL,減少CO2排放4,847公噸。

增加產值33,040仟元,扣除年化學藥劑費5,570仟元,

能源成本降低12,630仟元,含煉產值則財務改善淨效益45,670仟元


備註：請選定較重要之節約能源或抑低二氧化碳排放主題（至少5項）填寫、
   附    件
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備註：本頁可檢附節能相關資料及照片
附件六
九十六年節約能源績優獎表揚活動
分項節約能源措施及成效資料表


                                             編號：四
	申請單位名稱
	煉  二   組   2H2   工場

	分項節能措施
	「第二H2工場E2215換新改善效益」
	實施日期
	95年

	節能

措

施


	（簡述本項節約能源或抑低二氧化碳排放主題採取之具體措施）
由於桃廠油品結構較以前複雜，製造氫氣的進料LSR品質改變,使E2215嚴重結垢堵塞、換熱不足，每兩個月就需拆清，操作上很困擾，必須重新評估，推翻原設計以模擬軟體自行設計新型式換熱器，充分使用蒸氣能源、降低加熱爐燃料用量。

	設

計

理

念

或

改

善

流

程


	（若為措施改善請簡述改善前後狀況、若為建廠設計請簡述設計理念及與傳統設計之差異點，以圖表或流程圖輔以簡單文字說明）
改善前：
1.因桃廠煉製結構改變，油品較複雜，LSR進料品質較以往差，易結膠。

2.E-2215是BEU型式換熱器，進料LSR走管側，高壓蒸氣走殼側,LSR易結垢，不適合設計U型式的換熱器。
3.E-2215原設計換熱面積不太足夠，LSR出口端管線太小(3”)，導至LSR換熱效能差，出口溫度只有188℃未達到原設計完全氣化的溫度(223℃)。
4.進料LSR滴油排放浪費油料，換熱蒸氣未釋放全熱。
改善後：

1.E-2215重新設計為AES直管式換熱器，換熱面積放大，LSR改走殼側，LSR出口管線由3”改為6”，避免流速太高，壓降過大，大大減低結膠、結垢。
2.E-2215更換後，改善效果顯著，不僅達到100%的換熱效果，LSR出口溫度已達到設計值223.5℃，且可維持全年無休的操作。
3.充分吸收蒸汽熱：
每KL的LSR吸熱量0.035×10^6Kcal/hr；E2215換新後，每KL的LSR吸熱量0.068×10^6Kcal/hr。每KL的LSR增加吸熱量0.033×10^6Kcal/hr，顯現操作效益。


	節

能

成

效


	（請詳列計算各項節能數量及CO2減量之過程，並換算成金額「仟元」。請參照附表二換算可抑低CO2之排放量「公噸」。）
節省LSR燃料197KL, 節省燃油當量foe154KL, 

減少CO2排放432公噸, 財務改善效益2,620仟元

扣除折舊450仟元, 淨效益2,170仟元


備註：請選定較重要之節約能源或抑低二氧化碳排放主題（至少5項）填寫、每項主題各填寫1份。
附    件


   附    件
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備註：本頁可檢附節能相關資料及照片

附件六
九十六年節約能源績優獎表揚活動
分項節約能源措施及成效資料表


                                             編號：五
	申請單位名稱
	煉  二   組   西區硫磺  工場

	分項節能措施
	新建冷凝水回收系統
	實施日期
	95年

	節能

措

施


	（簡述本項節約能源或抑低二氧化碳排放主題採取之具體措施）
水資源於北台灣是屬稀少資源，被視等同能源作節約處理。

現場冷凝水回收當場作鍋爐進料水效益最大

	設

計

理

念

或

改

善

流

程


	（若為措施改善請簡述改善前後狀況、若為建廠設計請簡述設計理念及與傳統設計之差異點，以圖表或流程圖輔以簡單文字說明）

改善前：
1原第三硫磺產品硫磺輸送保溫管線、硫磺坑儲存保溫管線由保溫蒸氣形成的冷凝水送隔壁第一重油工場因量少加上壓力降送不到氫氣工場即冷卻造成水鎚，常被迫緊急排放，浪費資源。
2第二硫磺形成的冷凝水送出亦有壓力降，偶有輸送困難。
改善後：
  1配合第二硫磺新建尾氣處理工場，汽提蒸氣胺液處理產生冷凝水量夠大。

2整合西區硫磺第二硫磺本體、尾氣處理工場、第三硫磺本體冷凝水管線，增設新泵浦，先作當場回收送鍋爐進料水，剩餘送公用動力工場。


	節

能

成

效


	（請詳列計算各項節能數量及CO2減量之過程，並換算成金額「仟元」。請參照附表二換算可抑低CO2之排放量「公噸」。）
1回收冷凝水自用外，剩餘送公用動力工場管線設流量計FI-3461計測。

2.回收外送量約12m3/Hr，每月288m3/日，效益約9000元/日


備註：請選定較重要之節約能源或抑低二氧化碳排放主題（至少5項）填寫、
   附    件

備註：本頁可檢附節能相關資料及照片

附件六
九十六年節約能源績優獎表揚活動
分項節約能源措施及成效資料表


                                             編號：六
	申請單位名稱
	煉  一   組  TP1   工場  

	分項節能措施
	「TP1更改對流區爐管換熱方式節省蒸汽」
	實施日期
	95年

	節能

措

施


	（簡述本項節約能源或抑低二氧化碳排放主題採取之具體措施）
因與原設計的油品比較有大變化,TP1主塔DA101塔底使用吹驅蒸汽與TP2比較後,發現有大幅的偏高。推翻原設計用量。
降低蒸氣用量，更改原油、蒸氣流程，充分吸收對流區熱量。

	設

計

理

念

或

改

善

流

程


	（若為措施改善請簡述改善前後狀況、若為建廠設計請簡述設計理念及與傳統設計之差異點，以圖表或流程圖輔以簡單文字說明）

改善前：
1. 94年歲修後主塔DA101塔頂增加操作溫度，預防低溫腐蝕，工場能耗偏高。
2. TP1是66年建立, 原設計的油品與現在進料有很大變化。與TP2比較後,發現有大幅的偏高。
改善後：
1.推翻原設計, 操作中參考化驗各油品Flash Point降低蒸氣用量。

2.蒸氣大幅降低以至於對流區爐管改換由原油換熱，因溫差大增加效率

3.藉爐管更換管線流程，加熱爐輻射區的內部引用新科技陶瓷纖維塗料(ceramic coating)增加輻射區爐管吸熱。


	節

能

成

效


	（請詳列計算各項節能數量及CO2減量之過程，並換算成金額「仟元」。請參照附表二換算可抑低CO2之排放量「公噸」。）
省能源：節省32,728ton蒸汽。回收對流區熱量10,760KL
減CO2：節省燃油當量foe13,336KL,減少CO2排放39,340公噸。
降成本：效益150,170仟元扣除折舊1,350仟元, 淨效益148,820仟元



備註：請選定較重要之節約能源或抑低二氧化碳排放主題（至少5項）填寫、
   附    件

備註：本頁可檢附節能相關資料及照片
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