出國報告(出國類別:洽公)

一轉擴產案製程專利廠商及細部設計廠商設計技術及工程進度討論

                         服務機關:台灣中國石油股份有限公司
                  姓名職稱:陳榮豐 企劃控制師

     派赴國家:日本

                出國期間:98.10.21~98.10.27

         報告日期:96.12.14
（摘要：篇幅限於1頁以內）

本案洽公對象是環球油品公司UOP，本公司「U9501三芳一轉擴產投資計畫”」中的「第一轉烷化工場去瓶頸統包工程」業經中柱公司進行細部設計規劃，目前細部設計P&ID流程圖已完成，依原基本設計精神須與原基本設計廠商UOP 進行討論工作，故安排至UOP公司在日本子公司Nikki Universal Office進行P&ID 流程圖等檢討工作，並安排與UOP進一步交換石化經營策略及新製程技術探討。鑒於一轉去瓶頸工程為明年計劃施工之重大工程，針對任務內容如能結合操作、方法及企劃人員，應更能週密考量及符合實際操作需求，並在副執行長帶領下，順便與製程公司UOP討論芳香烴產品新製程技術，瞭解市場現況，俾對石化事業部未來之經營規劃有所助益。期能集思廣益順利完成任務要求。

經與UOP接洽後，原行程安排如下：

10/21(三)  啟程(高雄至東京)

10/22(四)  與UOP專案經理Kevin Arms討論一轉細部設計P&ID 

10/23(五)  同上

10/24(六)  假日

10/25(日)  假日

10/26(一)  與UOP技術經理Mr. Nagel討論新製程技術

10/27(二)  返程(東京返高雄)

因一轉細部設計P&ID討論順利，於10/23(五)上午完成，UOP技術經理Mr. Nagel之新製程技術討論提前至10/23(五)下午，並對一轉細部設計P&ID討論的meeting note作一review及確認。

而 10/26(一)則再拜訪Nikki Universal Head Office，對其公司目前業務及媒組觸媒等最新資料作進一步的了解，由Process Technology and Catalyst 部門的Yasushi Fujii 負責介紹及討論。   
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1、 目的

第一轉烷化工場建廠完成於民國68年3月，原設計日處理甲苯620公秉及九碳芳香烴95公秉，生產高品質混合二甲苯。採用美國ARCO公司專利的流動觸媒製程，在對位二甲苯分離中，若原料所含對位二甲苯濃度越高，則對位二甲苯的產量愈大，消耗的能源愈小。此種原料最受歡迎，也是專利製程公司突破方向。

本工場去瓶頸製程是採UOP(美國環球油品公司)之TATORAY專利設計固定媒床製程。係以甲苯及九碳芳香烴（A9）為進料，經不均化及特殊的觸媒催化轉烷化反應(Toluene + C9 →Benzene + Xylene)，以生成高品質混合二甲苯及苯之產品。

為因應環境之變遷，本去瓶頸工程主要是將本工場已不符合時宜的流動觸媒製程改為固定媒床製程。如此不但可使生產設備數量大幅減少，並可簡化操作與維修的複雜性。而使本工場未來生產得以在較為符合經濟、順暢等最適化需求下操作。

以上於計劃完成後，估計甲苯/九碳芳香烴原料日煉量，可由原先的620/128公秉提昇到898 /454公秉。而九碳芳香烴則最高可摻混至40wt%。亦即預計每日可產出苯2,163桶(344公秉)及二甲苯6,011桶(956公秉)，總計1,300公秉之產品。

本公司各項輕裂更新計畫正陸續推動中，烯烴類原料供應能力將大幅成長，然而，在芳香烴原料的供應方面，則漸感不足，尤其是擁有塑膠與纖維市場廣泛用途的對二甲苯及鄰二甲苯原料更難以滿足業者的要求，每年需進口大量原料補充支應。彼岸大陸在未來年內亦有多座對苯二甲酸(PTA)工場將陸續興建，所需的對二甲苯更大幅增加，乃計畫提高國內芳香烴原料供應能量，減少對進口原料的依存。

芳香烴原料，大體而言，有苯、甲苯、鄰二甲苯與對二甲苯等成份。這些成份除可作為高級汽油與工業溶劑之外，亦可做為石化品中間原料。芳香烴主要來源取自輕油裂解汽油與媒組油。就成份分配來看，苯主要存在於裂解汽油，鄰二甲苯與對二甲苯主要存在於媒組油，甲苯則平均在裂解汽油與媒組油兩者之內。

目前本公司已自各輕油裂解工場的餾份萃取出大量的苯、甲苯與混合二甲苯等芳烴類成份，因為裂解汽油內，苯與甲苯佔大宗，故苯的供應量已大幅提高；甲苯則經轉烷化應生產苯及混合二甲苯；而媒組油料雖含有較多之混合二甲苯，卻又是高級汽油不可或缺的原料，自原油提煉出石油腦再經觸媒重組反應生成媒組油，一部份要供應國內高級汽油，提昇汽油品質，另一方面才供應芳香烴原料，故混合二甲苯產量比例上略顯偏低。因此欲生產大量的混合二甲苯，必須進口石油腦，再經觸媒重組等製造程序來加以提煉。

本公司石化事業部現有三套二甲苯生產設備，包括有轉烷化裝置二座，吸附分離裝置及異構化裝置三座。每年可生產對二甲苯約56萬公噸，鄰二甲苯15萬公噸，供應中美和、ICI及聯成等公司。該等公司近年來純對苯二甲酸(PTA)的產量已擴充達300萬公噸，需對二甲苯200萬公噸，故每年尚需進口100萬公噸以上的對二甲苯。大陸地區在未來三年有三座對苯二甲酸廠規劃建廠中，亞洲地區對二甲苯需求持續大幅擴張。

自民國87年台塑集團陸續於雲林麥寮完成烯烴一、二廠，完成其石化上、中、下游工廠垂直整合之體系後，台灣石化工業基本形成台塑與泛中油兩大產銷體系及高雄與麥寮兩大生產中心。高雄石化中心由本公司生產石化基本原料，供應涵蓋仁武、大社及林園地區各石化中下游業者所需原料，與該等業者形成泛中油石化體系。麥寮石化中心以台塑石化公司為主體，與台塑集團中之石化中下游相關企業結合，形成垂直整合之台塑集團體系。由於過去台塑在高雄石化中心向本公司購料所涉入之石化原料，基本集中在聚氯乙烯及聚乙烯，但當其在麥寮石化中心自成一體系後，其生產不僅涵蓋國內既有之各項石化原料，且涉入特化部門，更不斷擴充產能，挾其新製程之種種優勢，對泛中油體系業者產生高度威脅。

台塑六輕計畫中台化公司芳香一廠及芳香二廠年產對二甲苯100萬公噸及110萬公噸純對苯二甲酸。鑑於芳香烴市場的持續成長，其芳香三廠，於民國95年完成，對二甲苯產量可達173萬公噸，純對苯二甲酸則維持110萬公噸。因台塑自成一體系，並未能解決國內其他石化業者石化基本原料供給不足問題，卻反有影響石化中間原料市場生態之隱憂。相較於台塑的持續擴充產能積極競爭態勢，本公司由於沒有下游原料產業，應及早進行產能擴充，以穩定下游一系列生產工廠之順利營運，實有必要進行芳香烴原料產能的擴充，以供應二甲苯工場的生產原料。

轉烷化之主要反應如下圖所示。

圖：轉烷化反應方程式
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表： 現有商業化轉烷化製程

	商業化製程
	進料
	觸媒

	ARCO流動媒床
	甲苯/九碳芳烴
	DURA-8

	UOP固定媒床製程
	甲苯/九碳芳烴
	TA-4、TA-5、TA-20

	MOBIL固定媒床製程
	甲苯
	ZSM-5


現有的商業化轉烷化製程，其專利製程公司、進料及所使用的觸媒如表所述。由上表看出，基本上分為流動媒床及固定媒床二種，進料則有甲苯、甲苯/九碳芳香烴二種。但是，不管流動媒床或固定媒床，不管甲苯或甲苯/九碳芳香烴進料，產品中對位二甲苯的濃度，仍受熱力學平衡濃度的限制，只有約24wt%。

甲苯選擇性不均化反應，產品中對位二甲苯的濃度達85~90wt%，乙苯的濃度低於0.5wt%，打破傳統不均化反應的熱力學平衡限制，其成就是典型的結合觸媒、分子篩技術而成。甲苯選擇性不均化製程，基本上仍然是甲苯不均化及二甲苯分離技術，只是將此二種程序巧妙結合為一，所發展之特殊觸媒。其作用原理是依據二甲苯異構物在微小的孔洞內之擴散速率（diffusivity）不同之差異性。沸石的活性點（active sites）大部分皆位在沸石結晶內，首先甲苯擴散在沸石內部，在活性點上進行不均化反應，生成苯與二甲苯，稱為初級反應，苯分子隨即擴散到沸石結晶外部成為產品，而二甲苯包括有對位（P）、間位（M）與鄰位（O）三種異構物，三者在沸石內部進行異構化反應，形成熱力學平衡，分別以Dp、Dm及Do擴散速率往沸石結晶外部擴散，形成一級產物Po、Mo及Oo，此三者亦會在沸石外部進行些許的異構化反應，形成二級產物。二甲苯三種異構物之中，對位二甲苯之分子最小，其擴散速率Dp要遠大於Mm、Do，所用之ZSM-5仍然有足夠大的Dm、Do，因此，在產品中二甲苯仍然呈現熱力學平衡狀態。

新型之選擇性不均化製程係採用修飾洞孔之ZSM-5沸石，以降低Dm、Do值，使得對位二甲苯具有絕對的擴散速率優勢，而讓初級產物中，僅有對位二甲苯得以快速擴散初沸石結晶，並且避免二級產物的產生，以免降低了對位二甲苯的純度。修飾後之觸媒洞孔，特別”容易”讓對位二甲苯通過，其他的同分異構物，包括鄰位二甲苯、間位二甲苯，則不容易通過，繼續留在孔洞內，進一步異構化成對位二甲苯，再擴散到沸石外部成為產品。

觸媒之處理，係以焦炭修飾（precoking）ZSM-5孔洞，採用的方法是初次進料時，以較高操作溫度1000~1200℉，及較低之氫氣、碳氫化合物比0~1mole/mole，利用甲苯選擇性的結碳，來產生約2wt%的焦炭在觸媒上，此項工作大約需要2~3天，再轉換回正常操作條件。

第一轉烷化工場煉製流程。係以甲苯及C9芳香烴作為進料，在觸媒的作用下，進行不均化及轉烷化反應，以生產苯及混合二甲苯。反應器流出之油氣冷凝後，再經一連串之分餾塔，分別在苯塔取出苯成品，在甲苯塔頂部取出甲苯循環回進料系統，塔底之混合二甲苯及 C9 芳香烴則送往二甲苯分餾裝置。

2、 過程

本案洽公對象是環球油品公司UOP，本公司「U9501三芳一轉擴產投資計畫”」中的「第一轉烷化工場去瓶頸統包工程」業經中柱公司進行細部設計規劃，目前細部設計P&ID流程圖已完成，依原基本設計精神須與原基本設計廠商UOP 進行討論工作，故經洽商安排至UOP公司在日本子公司Nikki Universal Head Office進行P&ID 流程圖等檢討工作，並安排與UOP進一步交換石化經營策略及新製程技術探討。鑒於一轉去瓶頸工程為明年計劃施工之重大工程，針對任務內容如能結合操作、方法及企劃人員，應更能週密考量及符合實際操作需求，並在副執行長帶領下，順便與製程公司UOP討論芳香烴產品新製程技術，瞭解市場現況，俾對石化事業部未來之經營規劃有所助益。期能集思廣益順利完成任務要求。

Nikki Universal Head Office就位在東京品川區大崎站附近，地鐵下車步行可達。看來日本是一個守時勤快的民族，第一天NU的Fujii先生準時的在我們下榻的飯店大廳等候接送，一路步行及搭地鐵引領至Nikki Universal Office，這在台灣應會派車或計程車接送，日本計程車費貴的嚇人，一切以大眾運輸工具帶動生活的脈動，只見上班時段街頭上班族衣冠楚楚行色匆匆。

依既定行程，美國環球油品公司也遠從美國加州派員來日，第一天Dr. T.Y.Chen陪同本案專案經理Mr.Kevin Arms已在會議室等我們到達。第二天美國環球油品公司增派一位製程專家Mr. Benjamin J.Nagel配合後續的新製程討論。

秋日的東京，室外有點涼意，室內暖和舒適，會議開始先向美國環球油品公司簡要說明本案目前執行情形及預定進行排程，接著在小組循序漸進的討論後，順利完成一轉P&ID的Review工作，Mr.Arms除當場提出其意見外，需進一步澄清的也一一紀錄以待後續回覆，最後Mr.Arms整理完Meeting Note供我們審閱後，做成紀錄供雙方將來處理的依據。

在此簡要提出一些討論的事項供參，詳細請見附件完整的Meeting Note。

1. CPC受限於預算經費，部分UOP所規劃的設備未依其規範更新或修改(主要的反應區都已更新，唯分餾區經CPC查核認為可達Case 2的要求而未做完全修改)，將這些設備列成一表供UOP瞭解及做為未來製程性能保證進一步討論的依據。

2. 圖3：由於安全的考量，轄區刪除一些UOP規劃的控制閥排液排氣的繁複小管線，針對UOP Type B取樣箱排氣管因CPC的設計已有快速接頭及止回閥設計決定取消。

3. 圖4：針對UOP Detail “TA”泵浦排氣管各自排至釋壓系統，為減少小管線數量，收集成一集管再排放。

4. 圖5：CPC希望將加熱爐四個PASS的連鎖系統由2 out of 3改為2 out of 4，如此四個PASS都可監測到，如此比較周詳安全。(Cause and Effect Table UC-002) 

5. 圖5:CPC希望壓縮機廠商增設油氣分離槽高液位跳車連鎖裝置，保護循環壓縮機。(Cause and Effect Table UC-003)

6. 圖5:CPC希望壓縮機廠商增設進氣槽高液位跳車2 out of 3連鎖裝置，保護補充壓縮機。(Cause and Effect Table UC-004)

7. 圖5:CPC要求細部設計廠商增設 temper water system使用於壓縮機冷卻系統。(Cause and Effect Table UC-005)

8. 圖5:CPC和細部設計廠商認為穩定塔底部泵浦為重要設備，流體不能中斷，因此增設出口低壓自動啟動備用泵裝置。(Cause and Effect Table UC-006)

9. 圖6:CPC在Toluene新鮮進料流量控制增加由進料緩衝槽之液位串聯控制，UOP稱此非其設計控制邏輯，然CPC在第二套轉烷化工場既使用此此控制模式，並已依選擇開關可解聯.

10. 圖6:進料泵進料取樣系統，CPC將UOP”Type A Detail”中排放Relief Header管線取消。

11. 圖6:進料泵UOP原規劃更新，CPC為節省費用挪用既有相當規範之舊泵修改使用，經細部設計廠商Hydraulic Check，泵浦Head稍高於UOP的原始規範，泵浦修改廠商將依此修改既有泵浦級數以符合需求。

12. 圖7:EPC廠商將在加熱爐進出料管線每個PASS增設隔離閥，以便萬一爐管破漏時可隔離降低災害。

13. 圖8:EPC廠商建議再進料液體進入Packinox換熱器4401E之前增設一止回閥，防止循環氫氣倒灌。UOP認為在進料泵出口管線Spillback後方已有止回閥設計，UOP將再確認其需要性。

14. 圖8:EPC廠商在反應器旁路增設一流量控制閥有助於開爐操作。

15. 圖9:CPC已決定目前不安裝再生氣體乾燥器，但保留Blankoff nozzles供將來再生用，但後來怕洩露因素移除，UOP稱須保留以提供一低水分含量再生氣體乾燥器確保最適化的觸媒再生，否則恐影響觸媒壽命和性能保證。

16. 圖9:循環壓縮機供應商為Sundyne，而壓縮機為具Anti-surge控制和性能控制的變頻驅動機高速壓縮機，Anti-surge控制的Spillback管線經一Cooler回至分離槽進口，UOP稱一般Spillback管線回至分離槽前冷凝器上游，因此可省掉Cooler。UOP建議循環壓縮機採進口壓力控制，CPC將提供進一步詳細資料供UOP審視。

17. 圖9:CPC在循環壓縮機進出口10”管線上增設MOV關斷閥。CPC並增設壓縮機進口分離槽2OO3高液位跳車裝置保護壓縮機。

18. 圖9:

19. 圖10:CPC告知UOP，由於預算的限制，穩定塔內件此次將不做修改。

20. 圖10:CPC對於2”至Slop Tank管線決議不做雙質量流量計規劃，一組質量流量計應可掌控流量範圍。

21. 圖10:CPC告知UOP，由於預算的限制，穩定塔頂部冷凝器及再冷卻器修改不在此次工作範圍。

22. 圖10:UOP規劃一新PSV於穩定塔頂，而CPC要求將此PSV移至靠近空氣冷卻器以方便維修。UOP稱如果EPC廠商能確認此進口管線於釋壓時壓降能低於容許範圍內始可。如超過容許壓降，則製程管線及PSV進口管線需放大，否則PSV需置回原位置。

23. 圖10:CPC認為穩定塔底泵為重要泵浦，流量不能中斷，增設備用泵自動啟動裝置。

24. 圖11:CPC稱EPC廠商需再加熱爐進出口各爐管通路上增設關斷閥，期望UOP 能提出設置與否及位置意見供參，增設關斷閥其目的是在防止爐管洩漏後之危害。進料加熱爐情況相同。

25. 圖11:CPC打算修改加熱爐，設置新Burner、新爐管和新對流區，並加長幅射區高度，UOP要求按其P&ID在出口爐管設置TAH。

26. 圖11:CPC將依UOP P&ID設置加熱爐煙囪擋板調整裝置，控制爐膛壓力。

27. 圖12:CPC稱既有之白土塔將不更換，而既有白土塔設計壓力較低，因此虛增設一RO於白土塔上游已降低操作壓力，並增設一Globe Valve以防RO不足以降壓時使用。

28. 圖13:CPC稱EPC廠商建議將苯塔底部泵浦出口至再沸器之控制閥由”Failure to Closed”改為” Failure to Open”，則當苯塔底部泵浦出口至甲苯塔之控制閥Fail Closed時能保護泵浦。

29. 圖13:UOP規劃一新PSV於苯塔頂，而CPC要求將此PSV移至靠近空氣冷卻器以方便維修。UOP稱如果EPC廠商能確認此進口管線於釋壓時壓降能低於容許範圍內始可。如超過容許壓降，則製程管線及PSV進口管線需放大，否則PSV需置回原位置。EPC廠商並增加爐管破裂Case來計算PSV釋壓量。

30. 圖13:CPC稱苯塔內件此次將不做修改，並了解可能影響苯純度。要求UOP依反應器出口流體成份及既有塔件設計下評估可達到的煉量及苯純度。CPC認為以Case 2來考量，在此修改幅度下應仍會達到所需煉量及純度。

31. 圖13: EPC廠商澄清是否需要在苯塔容受槽排放Flare管線上增設Check Valve，因此管線上的控制閥為” Failure to Open”，有可能從Flare系統到灌回低壓的容受槽。

32. 圖13:最初苯榙再沸器UOP設計兩個熱源供選擇，一為新二甲苯塔頂熱油氣，一為中壓蒸氣，CPC因取消新二甲苯塔設立，故選擇用中壓蒸氣再沸器。苯榙再沸器將依UOP規範新設，而拆除原來的加熱爐再沸器。

33. 圖14:CPC稱甲苯塔內件此次將不做修改應可適用於Case 2的100%煉量。

34. 圖14: UOP規劃一新PSV於甲苯塔頂，而CPC要求將此PSV移至靠近空氣冷卻器以方便維修。UOP稱如果EPC廠商能確認此進口管線於釋壓時壓降能低於容許範圍內始可。如超過容許壓降，則製程管線及PSV進口管線需放大，否則PSV需置回原位置。EPC廠商並增加爐管破裂Case來計算PSV釋壓量。

35. 圖14: EPC廠商澄清是否需要在甲苯塔容受槽排放Flare管線上增設Check Valve，因此管線上的控制閥為”Fail Open”，有可能從Flare系統到灌回低壓的容受槽。

36. 圖14:CPC稱EPC廠商建議將甲苯塔底部泵浦出口至再沸器之控制閥由”Fail Closed”改為”Fail Open”，則當甲苯塔底部泵浦出口至二甲苯塔之控制閥Fail Closed時能保護泵浦。

37. 圖14: EPC廠商將甲苯塔頂部產品回進料緩衝槽之控制閥Show ”FC”。

38. 圖14:CPC將既有甲苯塔加熱爐再沸器拆除改為新製兩座直立蒸氣再沸器，UOP所設計的是單一做Hi-Flux Tube再沸器，但CPC認為空間允許下裝設兩座裸管直立蒸氣再沸器已可用。

39. 圖14:CPC未依UOP規劃的設立新甲苯塔回流泵，甲苯產品Cooler也未納入此次工作範圍，CPC早已不用既有甲苯產品Cooler，因此產品並不送儲槽而是回煉。

40. 圖14:UOP規劃設立新甲苯塔塔底泵，CPC為節省費用保留既有泵浦，而加設第三台，第三台泵浦由他處挪用，將來兩台並聯操作。 

41. 圖15: EPC廠商將往復壓縮機Spillback Cooler進出管線由4”放大為6”，UOP所設計的Spillback Cooler殼側端容許壓降為0.1psi，EPC廠商廠商認為太低將會增加換熱器Size，擬放大管線Size，減少PV 控制閥壓降而增加Spillback Cooler殼側端容許壓降到3psi。

42. 圖15: CPC在往復壓縮機進口端補充氫氣管線上增設壓力控制儀器設備以獲得較穩定操作。

3、 心得與建議

一、一轉去瓶頸工程為石化事業部明年計劃施工之重大工程，基本設計階段於96年4月完成後即進行細部設計、採購及裝建工程發包作業，此期間UOP可能因解散專案小組或忙於其他案件，聯繫上並不是那麼順暢，細部設計的問題澄清總是拖拖拉拉，在細部設計完成之際洽商UOP安排當面討論，將細部設計之問題匯集面對面討論，可達到充分溝通及迅速解決的效果。

二、這次與UOP的討論開宗明義先告知目前此案進行狀況及預定完成的時程，對於將來開爐前準備階段、開爐及性能試驗期間，UOP都有義務派員來廠協助指導。UOP並要求將本案重要設備反應器及反應器進出料換熱器的製造資料提供其審查。

三、本案與今年完成的三芳去瓶頸工程，其基本設計都是UOP，專案經理人員也相同，與UOP專案人員已建立相當的默契與溝通模式，因此討論事項在事先資料傳達及準備下，得以較預定時間順暢完成。

四、本案也鑑於預算之限制，部分未依UOP規劃設計修改或更新，除討論中提出外並提供表列，讓UOP評估未來在性能試驗保證項目的影響，並將進一步的討論以取得共識。

五、出國也是增進視野的機會，東京是日本的首都，讓人的感覺是時尚、現代、科技的城市，然而在寸土寸金的東京都內也可賞楓，楓葉和櫻花對日本人而言，是季節的變化，在日本秋天是食補、運動、健走之季，因此每當這時候有許多活動陸續展開。目前台灣人前往日本旅遊，以東京的重遊度最高，若秋天有機會來東京的話，不妨在鄰近的公園走走。

我看到日本人很多文化特色是跟我們不同的，所見所聞謹以為記，好的地方作為見賢思齊或嚮往之。

1. 日本油價高、物價貴，很多家庭只有假日才開車，平日都搭地鐵通勤，也有不少公司規定不准開私家車上班。高速公路也很貴，還有計程車聽說是世界最貴，另外是因為塞車嚴重，都會區，地鐵鐵路通常還是最佳選擇。Nikki 派員接送不派車而是帶走地鐵即可見一般。

2. 日本人熱誠親切(至少所遇到的都是如此)，第一天Nikki人員很早就準時到飯店在大廳等候，下班時間已到仍忙於應付完工作才走，其敬業及樂於付出的態度足為典範。

3. 日本人愛乾淨，街道、車輛、廁所都可看出其民族性，懷疑東京的烏鴉是如何找到垃圾維生。

4. 日本人上班族穿西裝也愛穿制服，可看出日本人很自律也注重團體和諧。

5. 日本生產機車，但街頭很少看到機車，應是為了省錢跟環保吧，腳踏車不少，隨意停放街旁倒是有點失去日本愛整潔的作風。

6. 交通規劃、旅遊線路規劃完善。成田機場至東京市區交通，地鐵、巴士自由選擇，以我們所搭的利木津巴士而言，路線多，並可直達各大飯店門口，對於攜帶大行李的旅客實在方便多多。

7. 烏鴉，無論在中國還是西方，因為烏黑的羽毛與詭異的叫聲，總是被人們視為「不祥」的象徵，不過在日本，烏鴉是吉利的象徵，甚至還素有「神鳥」之稱，街頭到處可見，聽說已統治了東京。

8. 日本跟英國一樣右駕車；台灣跟美國一樣左駕車是因為君主制國家右駕而民主制國家左駕。但與其說是學英國 不如說日本歷史傳統？好像說武士騎馬如果靠右走的話，劍鞘很容易敲到，這等於要幹架的意思所以習慣靠左。

9. 日本人大多腸胃不佳，因為他們愛吃生冷食物，如生魚片，而日本的腸胃藥則很有名。

10. 日本人瑞很多，也是長壽國家，納豆、味磳及加里是養生及常見的食物。

11. 日本法律很嚴，所以治安很好，除了新宿的某些街道，我看到的地方都很乾淨，公廁更不用講，馬桶大多都有沖屁屁裝置，真是進步的國家。

12. 自動販賣機聽說是日本發明的。

13. 日本生產蘋果、水梨、柿子等水果，與台灣比起來，大又便宜多多，到日本應趁機大快朵頤，好好享受一番。

14. 日本人講求環保，但矛盾的是他們塑膠袋用很兇，雖然比台灣使用的還薄，但幾乎買什麼都會給你袋子，除非你跟他說不要，所以不管產品品質如何，他們非常重視包裝，包裝設計產業也很發達，看他們的廣告、綜藝節目就知道，表面功夫真的做很好，最近也在討論限塑，不過還沒吵完，可能還要一大段時間才會執行吧？

15. 日本有個很大的特色就是很有計畫性，例如台灣學生要辦校慶活動，通常都是隨遇而安一邊作一邊想，日本學生就會一直開會，想盡辦法把一切問題都考慮到，計畫好才會開始做。

16. 日本空氣好、林木茂盛，紙類用量兇都是進口他國的木材，聰明的日本人是不會犧牲自己的資源，像過去殖民台灣時，我們當時所產的香蕉、煤礦、蔗糖都是運送到日本支援前線作戰的資源。日本的森林比例是先進國家中數一數二高的，他們政府很刻意保持大量森林。台灣的國土規劃又是如何？

17. 日本源起是秦始皇派五百童男童女採長生不老仙藥，文字也是源起漢字，在唐朝時派遣唐使努力學習中國之長，在明朝改倭國為日本，因為大和民族居住在中國東方的海島，以第一個看到日出的日之根本命名，喜歡學各國之長，尤其在明治維新時西化後有重大的改變與進步，但不會像韓國人那麼不要臉說什麼都是韓國的。

18. 日本人英文不是不好，而是發音聽起來不習慣，也許是日語發音的關係。日本人喜歡松樹，很多人從事園藝造景，所以沿途路樹都修剪的很高雅美觀。

19. 日本人愛留一手，所以在日本看到的汽車及重機很多不錯的款式是不外銷國外。也可顯示日本的重視技術研發，品管嚴格，這就是日本國家能引導世界品牌，技術輸出而不只是工業代工的份。
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