出國報告(出國類別:洽公)

三輕更新投資計畫：「六輕（新三輕）分析儀器（SFAT）檢驗」
服務機關:台灣中油公司石化事業部 林園廠 儀電組電子課
姓名職稱:吳志德(儀電工程師)
派赴國家:美國(USA)
出國期間:自100年1月14日至100年1 月25日
報告日期:100年5月05日
摘要
此行公務出國主要工作為配合EPC 廠家FAT六輕Analyzer，藉助以往輕油裂解工場之分析儀器使用經驗，避免發生類似的設計缺陷，故此行主要目的為防止設計瑕疵，提升分析儀器使用率。且現代化輕油裂解工場都有採行高階控制迴路(尤其像裂解爐、乙烯精餾塔、反應器..等等)，線上分析儀器可快速提供正確及可靠的數據，做為高階控制設定點調整依據，使製程達最佳化控制。
主要FAT項目如下:
一、分析儀器外觀檢查。
二、Utility Source (Power、Carrier Gas、IA、PA、Steam)需求與耗量查驗。
三、建壓測試洩漏等級。
四、標準氣體成分及濃度與製程樣品成分的核對。
五、取樣樣品溫度、壓力、流量設定。
六、分析流程應用設計穩定性查核。
七、分析儀器上線測試，查驗細項分類如下:

   1.定性分析確認。
   2. 定量分析判定並檢驗重覆性是否符合規範。
   3. Oven 溫度控制飄移率是否符合規範。
   4. Fault Alarm Dry Contact Test。
   5. Analog Output Test。
   6. Communication On-Line Test 。
   7. Z Purge Test For Class I Division II Area。
   8. Data Sheet 與 Analyzer 實際作動比對及校驗。
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一 目的
因應六輕(新三輕)工場興建，參與EPC廠家QC (品質管制)過程，確認執行程序，確保設備品質符合六輕ITB規定。

二 過程
依照SFAT標準檢驗程序，請EPC廠家逐項檢驗並列管制表，依測試數據統計合格與不合格項目及數量，經統計方法得到標準差數值，將不合格項目及數量採行品質管制四大手法：Plane(計劃) →Do(動作) →Check(檢查) →Action (矯正措施)循環執行，直到符合ITB規範本次廠驗主要檢驗項目為分析儀器『重複性』判定，故分析儀器週遭溫、溼度為首要考量的因子，當然相關Utility(氮氣、氫氣、氦氣、儀器空氣、標準氣體..等)部份亦須符合儀器所要求品質規範。經第一次『重複性』檢驗判定合格率約72%， 經Source Vendor (ABB) Reapplication 後，再執行第二次檢驗合格率約為93 % 。剩餘7 %由 EPC廠家要求 Vendor改善後才可出貨，且未檢驗完成分析儀器移至Singapore組裝時將重新檢驗。
相關檢驗報告測試表如下：
（一）第一次測試：
	測試項目
Tag Name
	 洩漏
 測試
	Fault

Alarm
	Analog

Output
	通訊連
線測試
	Oven

Temp.
	 定性
 分析
	重覆性
	 備註

	AT-13601
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	X
	不合格

	AT-13801
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	X
	不合格

	AT-13107
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-14201
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-14202
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	X
	不合格

	AT-11180
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-11001A
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-11001B
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-11917
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-162001
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-19031
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-19061A
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	X
	不合格

	AT-19141
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-19161
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格


（二）第二次測試
	測試項目
Tag Name
	 洩漏
 測試
	Fault

Alarm
	Analog

Output
	通訊連
線測試
	Oven

Temp.
	 定性
 分析
	重覆性
	 備註

	AT-13601
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	X
	不合格

	AT-13801
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-13107
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-14201
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-14202
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-11180
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-11001A
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-11001B
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-11917
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-162001
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-19031
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-19061A
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-19141
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格

	AT-19161
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	V
	合格


註:  
AT-13801：更換Column，經測試合格。
AT-14202：更換Valco Valve。
AT-19061A：更換Column經測試合格。
AT-13601：Reapplication 分析流程，經測試後未符合規範要求，請其改善後送至新加坡再行檢驗。
（三）重覆性曲線表範例：[image: image1.emf][image: image2.emf]
三 心得
ON-LINE分析儀器相較於一般儀器複雜度較高，往例經驗安裝於現場後使用率不甚理想，因其應用特性類似分餾塔及反應器之結合分析原理，故基本上Source Vendor Application完成後幾乎已決定該儀器之性能，所以要提升分析儀妥善率最有效及低成本的作為，必須從製造廠家管控會是較實際可行的方法。
四 建議
（1） 分析儀器應用屬Case By Case 設計，故製程單位務必考量周全，除正常操作情況下的成份、壓力、溫度、流速外，尚須考量非正常操作(如開停爐期間)狀況下分析儀器的容受度，否則很容易造成分析儀器損壞，無法正常工作。
（2） 預防保養要確實，因ON-LINE分析儀器大部分是測量不純物，故有很多的分析儀平常指示為零屬正常現像，製程單位操作人員無從辦斷該儀器是否正常工作，唯有靠標準氣體定期校正才知儀器是否正常，讓製程有任何異常時立即反應，適當調整控制變數，避免製程異常發生。
（3） 分析儀維護養成訓練較一般儀器長，故台灣石化界出現兩種走向：
1. 分析儀器如屬製程中重要控制參考點，由專業廠家維護保養。
2. 一般控制操作點由業主自行培養維護檢修人員。
（4） 維護保養與檢修對分析儀器而言，似乎要有更嚴謹的區分，分析儀器需要有確實的預防保養工作，可降低故障率發生並提高使用率，故分析儀器預防保養重於故障維修。
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