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	行政院及所屬各機關出國報告提要


出國報告名稱：第十屆GPB流程操作心得交換研討會。
                                     頁數19含附件：■ 是□ 否
出國計畫主辦機關/聯絡人/電話
出國人員姓名/服務機關/單位/職稱/電話
出國類別：□1考察□2進修□3研究□4實施■5其他
出國期間:90.11.07-90.11.14               出國地區:日本。

報告日期:

分類號/目:

關鍵詞:

內容摘要:(二百至三百字)

1.參加研討會之目的
2.會議行程：敘述與會公司及其代表，研討會內容主要為

(各公司輪流發表其工場操作近況。

(與會人員就發表內容討論。
3.心得方面：(問題解決及設備操作改善方案。

(丁二烯萃取流程抗污技術。

(ZEON與UOP整合丁二烯進料成份新流程，名稱為：KLP
4.針對本廠操作問題及狀況與Nippon Zeon及各公司與會人員討

論。
5.建議事項，並希望以後本廠仍應把握機會參加此類操作心得研討

年會。
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附件：
	出  國  目  的

	參加本公司各輕裂組丁二烯萃取部分流程技術專利

	所屬之Nippon Zeon公司於日本大阪舉辦的第十屆丁二烯萃

	取流程操作技術交流研討會。主要目的如下:

	A、與來自世界各地區與會人員討論丁二烯萃取工場操

	作經驗與問題。

	B、與該公司及與會人員討論丁二烯工場操作問題及防污

	技術﹐希望藉此延長工場操作週期。

	C、吸收丁二烯萃取流程近年來新發展及其優點。

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	


	出  國  行  程

	11月07日(三)

	由高雄啟程至大阪，住宿年會會場 ANA GTAE TOWER OSAKA。

	11月8日(四)

	10:00AM年會開始，Nippon Zeon公司先簡單介紹年會流程後，

	參加年會各國代表自我介紹一番，再和與會成員交換名片，進行互相

	認識。

	這次年會係由Nippon Zeon公司主辦的第十屆丁二烯萃取流程操

	作技術交流研討會。

	年會邀請在世界各地區使用Nippon Zeon公司丁二烯萃取流程的

	客戶參加，選在日本大阪舉行，參加人員約42人分屬19家公司，主要

	成員來自：

	1、Nippon Zeon公司技術專利部門部長MR. Saito及公司成員

	共6人。部長主持研討會，其他成員協助會議設備﹑文件﹑

	資料及其他會議進行事務及與會人員服務工作。

	2、來自歐美地區公司之代表9人分別來自美國﹑巴西﹑義大利﹑

	荷蘭﹑西班牙。跨北美﹑中南美﹑歐洲三大州﹐足見Nippon 

	Zeon 公司的丁二烯萃取流程專利廣用於全球。

	3、亞洲地區公司代表佔大部份：日本公司就地利之便有5家公

	司派人參加，韓國近年來石化工業蓬勃發展，如意料中亦有

	4家石化公司派人參加。東南亞有新加坡Petrochemical Corp.of 

	Singapore (PCS)派1人參加，泰國有2家石化公司派人參加。

	台塑石化公司首次派代表與會發表。中國大陸仍像第九屆未有


	代表參加，原因不明。

	下午開始，各別公司GPB工場代表開始發表各工場操作心得。

	順序依公司名稱的英文字母由頭尾兩端向中間靠攏，依序上台做20分

	鐘之操作心得報告，報告後有10分鐘由與會人員提出問題討論。

	今日報告為ZEON(日本)、YNCC(韓國)、COPENE(巴西)、TPI

	(泰國)公司。晚上以酒會自助餐方式舉行歡迎宴會，以增進與會人員之

	彼此認識。

	11月9日(五)

	研討會時間為09:00 ~ 16:30，發表公司為COPESUL (巴西)、

	TONEN(日本)、CPC(中油)、SK CORP(韓國)、DSM(荷蘭)、OBC(日本)、

	MPC(日本)、REPSOL(西班牙)、PCS(新加坡)、FPC(台塑石化)。各

	公司發表後均引起踴躍討論，大家也在操作上遇到一些相同問題，或從

	別人報告中瞭解其工廠操作維護之效率，獲取解決問題之方案或觸動靈

	感以改善自己的工場操作，受益匪淺。

	11月10日(六)

	今日為自由討論並由 Nippon Zeon公司安排日本和歌山縣佛教盛

	地高野山觀光活動。秋季為日本旅遊旺季，楓葉正紅、黃杏正黃，氣候

	與風景為地屬亞熱帶氣候的我們感覺相當不一樣。返回飯店已經是晚上

	6:30時間6:30。

	與會人員利用坐車/休息/中餐及參觀時間對昨日發表之心得及各

	公司操作狀況均作較深入之討論。

	


	11月11日(日)

	自由活動

	11月12日(一)

	研討會時間為08:30~16:30，早上發表公司為SAMAUNG(韓國)、

	NPC（日本）、EXXONMOBIL(美國)、MBC(義大利)、BST(泰國)。

	下午由Nippon Zeon公司作丁二烯工場防污技術專題報告。

	11月13日(二)

	早上由Nippon Zeon公司介紹其和UOP整合上游進料Crude C4

	流程，減少Crude C4進料中EA、VA含量，降低GPB製程內產生

	聚合物的可能。10:00完成本屆會議討論會程。

	惜別會於12:00~14:00舉行，在熱烈融洽氣氛中互道珍重，也希

	望下次年會再共聚一堂交換心得。

	11月14日(三)

	返程

	

	

	


	心  得  報  告

	各公司代表對其工場設備操作的週期及Fouling情況均做詳細敘

	述，因各工場情況不一，且在會議資料內亦有說明，故在此不再逐一

	重複，僅針對公司第二、第三、第四丁二烯工場有發生過的操作問題及

	解決方法，與年會內各工場的Trouble shooting有關連且可供借鏡地方

	，列出在此討論。

	Zeon製程共同問題可區分為1.進料成份引起的問題。2.循環溶劑

	內的聚合物與不純物引起操作上困擾。3.純丁二烯產品聚合成

	Popcorn引起非計畫行停爐等三大方面檢討：

	一、進料成份引起的問題：

	1、進料規範、嚴格要求：年會會議中特別提出進料規範的

	公司有我們熟悉台塑公司和想維持連續操作三年的

	COPRSUL（巴西）。台塑公司要求進料成份中C5=由0.38

	﹪降低至0.1 ﹪。COPRSUL公司只提到要嚴格要求進料

	規範而已。

	1-1、丁二烯進料不純物：C5=’S

	丁二烯進料中含有雙鍵成份如C5=、VA、EA、MA

	等炔類活性很強，在Zeon製程中，高溫地方容易產生

	聚合。其中影響最大，反應機構最清楚的是成份C5=。

	Zeon公司以DMF萃取混合進料C5=中的Isoprene製程

	作實驗，顯示C5=在循環DMF容易產生聚合物，化學

	藥劑糠醛會與C5=產生反應聚合成Tar，糠醛消耗但抑

	制C5=聚合。依四輕的操作經驗只要丁二烯進料中C5= 

	成份超過0.1﹪（規範是0.63﹪）以上連續長達約一星期

	以上，循環DMF內糠醛濃度會快速降低同時TAR濃度

	會極速升高，循環DMF品質變差，須靠溶劑提純系統與

	煉Tar系統降低循環DMF不純物。90.11四輕也發生由

	五輕載運丁二烯進料中C5=含量高，但是這次循環DMF 

	不純物的分子量是比BD Dimer聚合物重，但比Tar 

	分子量輕的聚合物。依Zeon的實驗C5=應聚合成分子，

	量較重的Tar，而這次聚合成在平常無法定性化驗出來的

	Unknown分子量聚合物，懷疑可能是循環溶劑DMF內

	有添加抑制劑關係，使聚合反應機構中斷無法聚合成Tar

	，而聚合成Unknown分子量的聚合物。這聚合物在操作

	上無法利用煉TAR系統去除。由化驗報告推測只能從溶

	劑提純系統去除循環DMF不純物，對循環DMF系統速

	度很慢。五輕於90.08因循環DMF不純物堵塞設備而停

	爐清理，可能就是這種不輕不重的聚合物。若濃度太高， 

	可能解決之道是不添加聚合抑制劑，讓它聚合成TAR， 

	再利用煉TAR系統快速去除，或許是另類可行的辦法。

	1-2、丁二烯進料不純物：MA、EA、VA等炔類。

	炔類在循環DMF聚合產生的不純物，尚未有明顯的影

	響。四輕正常是約0.5﹪（規範0.75﹪），濃度太高，經

	驗上是反應在C-5301燃料氣壓縮機操作壓力不穩定，進

	而影響到溶劑提純系統和V-5203第二汽提塔的操作，或

	反應在因排放炔類而降低工場回收率方面。這次年會當

	中Zeon公司提出與UOP公司向上整合降低丁二烯進料

	炔類新製程，名稱為KLP，此製程將MA加氫反應成丙

	烯，EA加氫反應成1-丁烯，VA加氫反應成1,3-丁二烯。

	新製程最大不同是現有製程中，二級萃取部份三個塔槽， 

	全部不須要。未來四輕要Revamp時，應該注意這新製程。

	2、BD Rubber聚合物：丁二烯工場進料本身就含有活性很

	強，容易產生聚合反應的成份如1,3-BD等雙鍵物。此

	聚合物就是Rubber常常堵塞塔槽內部塔盤的Tray 

	Valve 和換熱器進口高溫處，造成工場降低煉量操作因

	應，嚴重的話必須停爐清理。年會內有公司提出使用化

	學藥品抑制聚合，效果良好者有：COPENE（巴西）用

	BETZ Y712化學藥劑，REPSOL（西班牙）用ACTRENE 

	269化學藥劑。公司第第二、第三、第四丁二烯工場有段

	時間同時使用同一家化學藥品，依四輕經驗其化學藥品

	用在循環溶劑內抑制不純物聚合似乎有效，於89.12大修

	拆修時，塔盤也比以前乾淨很多。三輕90.11大修拆修

	時，塔盤乾淨但塔槽底部髒。五輕問題已有討論。可惜

	因制度問題，無法再度試用，確認效果。

	二、循環溶劑內的聚合物與不純物引起操作上困擾問題：

	由進料中碳氫化合物聚合造成循環溶劑內聚合物與不純

	物，上節已大概敘述。其中的Unknown，委託請煉研所作質

	量分析，希望能研究發現聚合情況，加以改善操作狀況。

	循環溶劑內另外影響操作有1.矽油（Silicon oil）2.DMF水

	解產生DMA，使產品規範不符合下游廠商要求。3. 循環溶劑

	造成再沸器堵塞問題，以下作個簡單說明：

	2-1. 矽油（Silicon oil）問題：

	年會當中提出此問題的有1.BST（泰國）。2.COPSEL（巴西）

	DSM（荷蘭）。矽油操作上主要功能是抗泡劑，防止塔

	槽操作起泡作用影響分餾效果。加多會累積，最後附著

	於塔盤或濾網上引起堵塞問題，造成必須拆開清理。三、

	四、五輕較少有這方面困擾，因為操作經驗豐富，塔槽

	起泡現象前，常常造成塔壓、液位及溫度不穩，此時適

	時加入矽油消除起泡現象，操作時間上來得及。減少矽

	油在循環溶劑內累積，就不會有矽油的困擾。

	2-2.DMA問題：

	或許因為三年前年會多家已提出DMA問題，有的公司增

	設水洗設備，有的公司改善操作條件，今年只有台塑石

	化公司提出DMA問題。依其提出之操作資料來分析： 

	循環溶劑內1.水份含量只有500PPM 2.NANO2添加頻率

	為每5天加25公斤。分析判斷，似乎是因NANO2添加

	太多，PH值使DMF傾向水解成DMA。DMA問題平常

	操作時，只須注意一下細節，應可防範：

	1.循環溶劑內水份含量以四輕長期間控制在1000 

	PPM以內，丁二烯成品內含DMA都在2PPM以內。

	2.NANO2添加頻率找出適當最少量能維持循環溶劑

	PH值即可。

	理論上DMA在GPB製程中可由

	1.在二級萃取塔吸附後，由二級提純塔提純排放。

	2.在溶劑提純塔頂部水洗溶解後排放。

	2-3.換熱器堵塞問題：

	由年會資料顯示，再沸器與冷凝器的操作週期，公司各

	工場只比台塑石化公司稍長，比其它公司可操作兩年甚

	至三年者，應該還有很大改善空間。茲將目前四輕組換

	熱器操作瓶頸及改善方法作一概述：

	1.溶劑提純塔冷凝器E-5301：

	自86年燃料氣壓縮機C-5301改善操作以來，溶劑提純

	塔操作穩定後，E-5301常因提純循環溶劑內聚合物積

	存在冷凝器殼側而改換清理。初期清理週期約一個月一

	次，後來接受87年12月參與Zeon年會後，陳秋貴組

	長提議，重配超純水管線且提高超純水流量沖洗殼側

	後，目前清理週期最短是二個月。委託煉研所分析聚合

	物內容為：1.BD Dimer 2.BD Trimer 3.甲苯（目前添加

	劑載體）4.Carbonyls等聚合物。目前追蹤Dimer和Trimer 

	是否與進料中炔類成份有關。所幸E-5301較小改換輕

	鬆，又因溶劑提純塔穩定操定，循環溶劑品質穩定，降

	低清理系統濾網頻率，一得一失，現場工作量相對減

	少，對操作情況有相當程度改善。

	2.第一萃取塔第一、二省沸器E-5103/E-5102：

	E-5103/E-5102操作週期只有6～8個月，相對其它GPB 

	製程省沸器的操作週期短很多。由今年ZEON公司提

	出其進料蒸發器常常在殼側發生堵塞問題，檢視蒸發器

	現場配置位置，發現殼側死角處無法排放，趁大修時增

	配排放管解決此問題。由此得到靈感，重新檢視拆修照

	片和現場配置，發現E-5103堵塞是在製程殼側，而非

	循環溶劑管側，而且每次都發生在殼側靠管側端法蘭

	面死角上。四輕操作都因殼側死角上積滿聚合物，聚合 

	物膨脹撐開管束，使管束法蘭面變形進而發生洩露才退

	出清理。比較三輕相同設備其堵塞位置相同，但其問題

	跟四輕又不盡相同：三輕省沸器原是直立式，流程方向

	相反。但因其殼側原走循環溶劑，常堵塞清理，遂改成

	與四輕現場相同水平配置。可能省沸器換熱能力設計沒

	有像四輕預留較大空間，所以三輕發現堵塞的現象是換

	熱效果不好而退出清理的，四輕則是換熱效果良好但省 

	沸器法蘭洩漏才退出清理的。五輕設計也是直立式，流

	程走向與原來三輕同跟四輕相反。四輕省沸器水平配置 

	再加上以往受限冷卻水系統，低煉量操作，如附圖一所

	示，這裡又是GPB製程中溫度最高（164℃），可能因

	此使流體在殼側滯留而成死角產成聚合沉積。目前採取

	操作策略是保持穩定100﹪進料，嘗試解決消弭E-5103 

	滯留死角，減少聚合效應，延長操作週期問題。若仍無

	效，可能要改成ZEON原始設計省沸器流程走向。

	三、Popcorn問題：

	依文獻資料顯示：濃度大於90﹪在溫度高於33℃環境下， 

	高純度丁二烯自身就很容易聚合生成Popcorn。年會中每家公司

	對抗Popcorn，除了ZEON系統T.B.C. 化學藥劑外，都另外添加

	抗聚合劑化學藥品來抑制Popcorn生成。化學藥品廠商有：1.Betz

	2.Nalco。另有TPI（泰國）、OBC（日本）單純使用DEHA而已， 

	每家都宣稱其添加有良好效果。

	就Popcorn問題，以三、四、五輕丁二烯工場操作歷史，三

	個工場都有添加聚合抑制劑來抑制Popcorn生成，但似乎四輕丁

	二烯工場因Popcorn問題被迫非計畫性的次數比較多。消極上，

	我們可認定添加劑藥效有問題，造成系統Popcorn無法解決。但

	積極上，希望能找出解決問題方法，所以就三個工場第二精餾塔

	操作條件與設備配置作一比較：

	3-1.操作條件比較：

	四輕丁二烯第二精餾塔採取低壓低溫操作策略。塔槽壓力

	操作設定2.5㎏/㎝2，但受限於冷卻水溫度限制，只有在

	冬天晚上氣溫較低時，可達操作壓力，頂部操作溫度約

	30℃。平常冷卻水控制閥都是全開，塔槽壓力隨冷卻水溫

	度高低變化約在2.5～3.0㎏/㎝2浮動，操作溫度約30～

	38℃。以四輕操作變數跟三、五輕丁二烯工場應沒多大差

	異才對，不應會造成這麼多操作上困擾才是。

	3-2.現場設備配置比較：

	四輕對抗Popcorn採取操作措施有：

	A.第二萃取塔冷凝器E-5201原始設計是只有一座。

	不知何故，增設一座並聯冷凝器，使原先在第二精餾

	塔系統的問題提早在E-5201發生，段廠長在86年指

	示將並聯冷凝器改回原來單座使用後，至今E-5201不

	再發生Popcorn問題。

	B.第二精餾塔系統的LG、LT等小尺寸Nozzle以往操作

	期間常生Popcorn堵塞，固定採取每日中班將液位積

	高過LG低壓端，讓系統液體內的抑制劑能隨液位上

	升浸泡死角後，此問題就不在發生。

	C.在第二萃取塔增設O2分析儀器，監測系統含氧量。

	在年會報告中，未設立監測者都陸續增設分析儀器， 

	以監測系統O2，若有發現則以排放Flare方式來消除

	O2。四輕則採固定中班時間固定排放。

	綜觀上述措施，都是以消除系統滯留死角區域為有效方

	法。四輕第二精餾塔系統都是先發現頂部冷凝器

	E-5210A/B被Popcorn堵塞後，隔不久整個系統就須要退

	出清理。所以如何消除E-5210A/B死角區域，防止Popcorn 

	累積堵塞是四輕丁二烯目前急需解決的操作問題。

	E-5210A/B現場配置如附圖二。三輕是單座、流向與四輕

	相同的Two Passes，五輕與四輕同是雙座並聯但流向是

	One Pass的現場配置。再檢視四輕拆清記錄，發現都是B 

	座先發生Popcorn堵塞，佐以下列推理，採取與E-5201 

	同措施：保持固定100﹪煉量。

	A.現場配置比較：

	三輕單座就比較不容易產生流量分配的問題，五輕雖然

	是雙座並聯，但其冷凝器內部構造是One Pass比較不

	會有滯留區域發生問題。

	B.流量不足、分配不均：

	四輕於90.01.28日產192噸，比舊日產平均約150噸多

	約30﹪流量。再以開爐前用DEHA前熱處理時，發現

	B座管側管線溫度總比A座低。顯示低流量時，B座的

	流量會比A座低，使Two Passes折返處易生滯留區域， 

	產生Popcorn機率大增並加速累積堵塞。

	依操作經驗及上述改善對策結果來分析，要能解決

	E-5210A/B Popcorn問題，就是只要能解決設備滯留區域

	避免發生死角，再加上聚合抑制劑能均勻有效的隨液體分

	佈在設備上，大概就能解決問題。而這問題恰好可同解決

	

	E-5201措施一樣：保持固定100﹪煉量，維持系統內液體

	高流量。若仍無效的話，E-5210A/B可能必需修改成跟五

	輕設備一樣配置。

	

	

	

	


	建議

	一﹑提高產量、降低成本：

	年會報告中，各家公司不是Revamp擴充煉產量，就是汰舊換新蓋

	新工場提高煉產量。本事業部工場製程或設備顯得老舊耗能，煉

	產量相對小，使煉製成本相對較高，不利競爭。事業部考量競爭

	力、永續生存等因素，應擇機利用機會擴充煉產量，降低生產成

	本、提高競爭力達到永續經營的優勢。

	二﹑引進新製程、發展高價值新產品：

	年會報告中，Zeon公司提到利用新製程煉產DPCP、Isoprene等高

	價值石化產品。而DPCP、Isoprene原是在裂解汽油中加氫反應成

	低價格的汽油產品。記得以前公司也評估評估過，後來不了了之。

	日本能煉產，事業部是否可再次評估其可行性。

	三﹑本次年會與會各公司均應主辦單位要求先備妥資料﹐並於會中做

	詳細報告﹐而在報告後均有熱烈的討論﹐與會人員受益匪淺。

	主辦單位在會程設計﹑資料準備/提供﹑服務與會人員各方面均

	竭盡其力﹐使大會進行趨近完美。建議以後仍應把握機會參加

	各屆年會。

	

	

	

	


附圖一：E-5103現場配置。













附圖二：E-5210現場配置。












(  裝      釘     線  )
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