油品裝載作業油氣回收技術考察

報      告

                  出國人：環境及生化科技組  郭盈顯

                  出國地點：德國

                       出國日期：90年7月6日至7月12日

一﹑出國任務說明：

公司各供油中心目前用以處理『油品裝載作業排氣』之設備主要有兩種系統，一為王田供油中心使用之『薄膜式油氣回氣系統』，其餘各供油中心皆使用國製之『冷凝式油氣回收系統』。依據兩系統之設計原理及現場實際運轉紀錄，就系統本質、設備故障率及油氣削減率而言，『薄膜式油氣回收系統』皆優於『冷凝式油氣回收系統』；惟就設備費用而言，目前『薄膜式油氣回收系統』無法與『冷凝式油氣回收系統』競爭。

此行任務除瞭解、收集薄膜式油氣回收系統MAINTENANCE之相關資訊外，將以公司及國內廠商所擁有之『油品裝載作業排氣』處理技術及市場，與Borsig商討降低設備費用之可能性，以便為能引進較質優之處理設備。另外亦趁此機會收集歐洲在『油品裝載作業排氣』領域使用之處理設備種類及優缺點等訊息。

二﹑考察過程

1.赴Borsig公司『薄膜式油氣回收設備』製造工場參訪

2.赴Borsig總公司討論油氣回收相關技術，並以公司擁有之技術及市場與Borsig商討降低設備費用之可能性

三﹑考察心得

從相關文獻得知Membrane分離與活性碳吸附，是歐美國家目前用以處理油品灌裝作業排氣之兩大主流方法，公司各有一供油中心採用過此兩類設備。結果是嘉義供油中心採用之活性碳吸附處理設備效果不如預期；王田供油中心採用之 『Membrane油氣分離回收設備』使用年限則已進入第六年；而漸少被採用之『冷凝式油氣回收設備』反而是公司各供油中心採用之主要油氣回收設備。為釐清公司在油品灌裝作業排氣處理系統做此選擇是否恰當，是此行考察重點之一，也順便掌握油品灌裝作業排氣處理領域之選用關鍵因素所在，以下將就上述三種處理系統分別簡述此行與相關人員之討論結果與心得。

1. 活性碳吸附處理系統

     此類處理系統之作用原理基本上以兩座活性碳吸附槽，先行將油品灌裝作業排氣之油氣成份吸附後，再利用真空PUMP將活性碳吸附槽吸附之Hydrocarbon進行真空脫附，進入後續Scrubber處理單元將油氣液化回收(圖一、圖二)。由於脫附之氣體成份為純Hydrocarbon， 後續處理單元可選用之處理策略有較多選擇方案，但採用『原罐裝油品』進行吸收處理最廣被採用，為提高吸收處理效率，有些系統先將吸收液降溫後再進行吸收處理。

   為何在歐美廣被採用之『活性碳吸附處理系統』，經嘉義供油中心試用結果效果不盡理想﹖與相關人員交換意見後，其主要因素可分為兩大類：

1-1.處理氣體成份之差異：此差異又分為空氣成份差異與油氣成份差異；空氣成份差異主要在濕度之差異，由於國內濕度較歐美國家高，對處理氣體之活性碳而言，由於其Pore Size較小(圖三)，濕度將降低活性碳之吸附效率，且歐美氣溫較低，較有利吸附效果

；就油氣成份差異而言，油氣成份較輕，較有利於活性碳吸附之脫附再生效率，『活性碳吸附處理系統』之每批活性碳有效處理期限較長、活性碳更換頻率較低。以北歐為例，由於氣溫較低、相對濕度較低、油氣成份較輕，因此活性碳吸附處理系統較其他處理系統占有較大市場。相對這兩項因素是公司採用此系統效率不如預期之主要因素所在。

1-2 保養、維修能力不足：國內代理商顯然經驗不足，缺乏操作、保養作業經驗，無後勤維修能力，系統操作效能當然無法長久維持。另外國內市場不足，相關維修設備缺乏，亦是使用此系統之限制因素。

2. 油氣冷凝回收

油氣冷凝回收系統在『油品裝載作業排氣處理』領域市場占有率日漸萎縮之主要原因，在於其耗電量太高。由油氣冷凝回收系統之處理流程(圖四)可瞭解，該系統在運轉期間必須時時維持在處理所需之低溫狀態，以便油氣一進入處理系統後可立即發揮冷凝液化之功能。亦即不管是否有油罐車裝載油品，油氣冷凝回收系統一直處於運轉狀態，這對占較長時間之離峰時段、甚至午後可能完全無油品裝載之某些供油中心而言，更屬浪費能源之操作模式。

此外，此系統轉動設備及管路接點太多，導致故障頻率較高，亦是『油氣冷凝回收系統』方法本質上必須面對之問題，尤其國內廠商


在此領域之技術尚未完全成熟，操作維修工作負荷相對較高。

3.Membrane油氣分離回收系統

  系統處理作業流程如圖五所示，其與『活性碳吸附處理系統』主要差別，在於空氣與Hydrocarbon分離純化部分，以Membrane分離取代活性碳吸附，『油氣液化回收作業』則相同。惟其不受油氣成份與氣候條件影響，油氣削減率亦較穩定。根據王田供油中心採用之結果顯示，處理效果非常好，惟設備成本遠高於『油氣冷凝設備』，因此與製造廠商議價，冀望得以爭取到與『油氣冷凝設備』較相近之售價取得該設備，是此行考察之目的之一，此外討論目前王田供油中心故障問題之排除，是此行考察之另一目的。

3-1王田供油中心設備爆裂片破裂可能原因如下：

3-1-1.回流閥及液封真空壓縮機(VI)吸入端旁邊閥有漏。且待機時，壓力會回衝至真空泵。

3-1-2.在待機時，UV045閥可能有漏，但是同時止逆閥NV052也可能阻塞。

3-1-3.開機時，近接開關UV021可能有誤動，所以在啟動時真空泵得到回壓。

3-1-4.若油濾蕊器已受相當程度阻塞，則在啟動時，可能造成反壓，若油太舊亦可能發生。

3-1-5.最重要的一點是爆裂片應該是用具有同一規格(設定壓力)的爆裂片。

3-2設備售價

商討過程向Borsig詳述國內在『油氣冷凝設備』之設計及製造能力，冀望以此取得Borsig之降價空間，Borsig也表明爭取國內市場之意願，惟歐元仍屬強勢，要Borsig售價降至『油氣冷凝設備』之基準目前有其困難，但Borsig答應將考量亞洲整體市場，尤其大陸市場，再決定未來定價。

3-3油氣回收效率未達 85%可能之原因：

1. 操作程序參數可能已改變，且某些閥可能已不能正常操作

2. 不知何故薄膜可能受損，無法從德國判斷

3. 某些液體可能從洗滌槽(VI)被帶出，此點亦可解釋有液體存在於真空泵的吸入口端

4. 在大地震後，VRU開始運轉時並無汽油進口過濾器(中油拿掉)。因為汽油中含有太多雜質，若無此過濾器，無法預知在此狀況下，其影響後果有多大？

5. 由於雜質或沙層造成洗滌槽效率降低

6. 可能在column內部液態層流太低(參數已被改變)

7. 壓縮機已作某些更改，但不知詳情

四﹑建議方案

        Membrane分離與活性碳吸附兩處理系統，後段處理單元同樣以灌裝油品當吸收液，將油氣予以吸收液化；冷凝式油氣回收系統則直接將油氣予以液化。兩者差異是前者將回收油品溶於吸收油中，較不易再揮發；後者直接冷凝之液化回收油，由於原本就是較輕質成份，因此冷凝液化後，如沒有立即輸送回油槽與其他成品油摻混，極容易再揮發成氣相。

        因此就回收實質效益而言，冷凝式油氣回收系統較差，除此之外，冷凝式由於轉動機械(壓縮機)及板式熱交換器較多，故障率較其他兩種系統高，又較其他兩種系統耗電。

        既然冷凝式油氣回收系統有諸多缺點，為何仍屬較適合公司目前採用之處理系統？唯一原因就是國內可自行製造，售價較低，尤其經煉研所努力，冷凝設備售價大幅下降至約只其他兩種系統之三分之一 ～ 四分之一，使指定採用王田供油中心已使用6年之久、證實非常實用 『Membrane油氣分離回收設備』之論述更加困難。

        惟使用『冷凝式油氣回收系統』將更有賴煉研所協助採購規範之修改、故障之排除與系統效率之提昇與評估。
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