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一、8月3日~8月7日到TTC公司討論設計、按裝、維修事宜

熱傳公司（Thermal Transfer Co.）傳承其50多年的經驗與技術，經驗涵蓋對各種大量使用熱能的工業提供最先進的技術，對這些顧客每天所面對的熱交換問題實務提出最有效的建議，自從1938年以來，該公司已設計、製造、規劃、運輸超過1000次相關型式的熱回收器（RECU PERATERS）廢熱鍋爐、火式加熱爐、氣冷卻器及各型換熱器給顧客，而且每一次每一件產品都是唯一的，依顧客獨特的環境條件及製程需求精心打造出來，熱傳公司標榜其設備之效率及可靠度都超過各種標準規範值。

熱傳公司每一產品的設計係從製程排氣及環境分析開始，其工程師仔細查驗溫度、壓力、腐蝕、空間限制及顧客對效率、可靠性的需求，制定一套解決方案，產品均符合ASME”S”及”U”認證。

最經濟的熱回收方法就是把廢熱能回收或再循環，用來預熱製程流體，如此投資成本很快就可以回收，長期更可降低能源成本及提高生產力，尤其焚燃固態或氣態廢物，不但可以解決廢棄物處理問題，同時可取得能源，熱傳公司熱衷與專精此項業務，樂意為不同顧客提供協助服務。

烷化工場本次向熱傳公司採購之設備系統包括一座燃燒爐，二套預熱器，一套煙窗，二套鼓風機及各自的控制系統，本設備系統已在工廠完成假按裝，可節省工地施工時間及成本，包含燃料系統、控制盤、鼓風機及管線等，燃燒爐內壁以陶瓷纖維代替脆硬的耐火泥，耐震並可快速啟用且允許操作溫度的變化，因此過去幾小時的提溫現在只要幾分鐘即可，故流量的改變及循環時間更可作彈性的應用，控制系統則為最佳效率及安全可靠的微控製程系統。

（一）熱傳公司製造的火式加熱爐可應用在硫酸生產工場，氣機測試、製程或燃燒空氣的預熱、產品乾燥、廢棄物焚化等地方，不論大氣壓或高壓的設計所有熱傳公司的加熱爐均採用兩階段製程：也就是先產生燃燒氣然後在下游的換熱器用來加熱製程流體，其中燃燒氣的效率攸關燃料成本，TTC公司採用天然氣/油雙燃料噴嘴，火焰穩定效率佳。

（二）熱傳公司的中高壓熱回收器（Recuperator）利用加熱爐的廢氣，循環使用來預熱燃燒用空氣，以節省可觀的燃料油或增加產量，該公司稱其回收器的可靠性都已經過工場實證具有長期使用壽命並廣為各種工業加熱爐所採用。

另熱傳公司的基本煙窗（Flue Stack）及管式輻射狀回收器（TURA）利用輻射及對流熱傳原理，獨自或混合調節廢氣溫度可達2500℉因此空氣可以被預熱達1400℉，不論建造材料及流體的安排均經謹慎的選用及考量，故效果佳。至於許多侷限的場地，腐蝕或骯髒的環境和困難的製程條件，經該公司設計出來的特殊混合式回收器，亦頗受工業界的好評。

由於兼併風氣日盛，熱傳公司80年代成為HAMON集團的一部份，HAMON公司則從百年前開始設計提供冷卻水塔的事業，直到80年代陸續取得著名公司如Spiro-Gills, Biraghi, D’hondt, Air induotrie Therunique, Loreatt, Therual Transfer Corperation, Apparatebau Rothemuhle等公司，成為一個復合公司專門從事製造、提供冷卻系統、空氣污染及熱回收及煙窗等設備，本次造訪，該公司特別推薦他們的專利產品，NOX/SOX減量的套裝系統，所謂”U2ATM尿素產生氨氣系統”， U2ATM系統是一種為符合日益嚴格管制NOX排放量及SCR與SNCR系統氨的使用量必須銳減的情形所發展出來的簡單代替氨的供應系統，傳統上公用事業的運作或SCR系統均選擇無水氨（純氨）或含水氨（19~29溶液）作為試劑的來源，然而無水氨被OSHA/EPA視為極毒性物質，即便含水氨毒性較低但仍具風險，尤其伴隨運輸、儲存所帶來的危險，使當局一直嚴格管制氨的使用，對於大型SCR的按裝 ，其問題與風險更被放大，例如：使用含水氨將增加動力成本及需要基本的儲存設施，而U2ATM係利用尿素作化學進料來提供SCR系統所需的氨，而尿素本身穩定不揮發，是符合環保的材料，且可被安全的運輸、處理及儲存，因此操作成本較為低廉，同時資料上也顯示所有U2ATM所產生出的氣體與空氣混合後是不可燃的，從操作實務經驗也指出少量的甲醛不會累積在反應器內，因為在SCR觸媒氧化他的地方就被煙到氣流所帶走，本系統更不會形成不需要的副產品，下圖為U2ATM套裝系統的外型圖。
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2、 8月8日~8月10日到AC壓縮機工場討論設計、按裝、維修、事宜

A-C壓縮機公司的源起：A-C公司開創於1901年，1913年重整為Allis-Chamber製造公司，1931年取得美國Brown-Bover離心壓縮機生產線，4年後渦輪壓縮機及鼓風機成為公司的主要業務1937年更取得瑞士Brown-Boveri-Bader軸流壓縮技術，A-C從此跨入石油煉製市場，在40、50年代不斷擴充產能、產量，每年約達生產7000台單級、2400台軸流、1200台兩級離心壓縮機的紀錄。接下來20年間開發出多級筒式水平分離機殼離心壓縮機及單級渦旋機殼高速離心壓縮機（烷化採購之機型），並將其葉輪標準化，在1985年，A-C公司取得所有上述壓縮機的專利技術及權利，同年8月更從Louis Allis公司取得無油螺旋壓縮機的生產線，從此不斷的成長，於1986年取得Appleton紙業的工廠作為倉庫及測試中心，1987年把所有工程、繪圖、行銷、客服、生產團隊整合在同一地點，即現址Appleton-Wisconsin, 1990年財務重整為Dover多角化集團一員，2001年5月A-C公司成為GE Power System Oil & Gas Group的一部份。

A-C公司最新研發成功的開面混流式（open-faced）葉輪技術，可為顧客舊型高壓單級離心壓縮機升級，改進性能，提高額定值，簡化維修，降低產品堆積和減少相關製程的停機時間，所謂提高額定值指提高機械容量但不必改變驅動機的大小。

此種壓縮機升級的潛力：

（一）採CFD設計，不論開/閉式葉輪可提升效率及減少產品堆積現象。

（二）單件渦輪型鑄鋼機殼配置緩衝凹槽（Buffered Cavity）可減少污物淤塞。

（三）凹入型（Recessed）進口導葉片，可提高壓縮機效率及容量控制容易。

（四）整套轉軸、軸封、培林採背抽式，方便簡化維護工作。

（五）單件乾氣軸封匣，可簡化操作及保養並可免除昂貴的密封油系統。

（六）螺絲鎖緊端蓋附件剪刀環可簡化保養。

※烷化工廠即採用此型機種，如下圖：
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A-C公司備有適合任何型式壓縮機的全容量測試中心，在中心內也可依工場實際操作條件從事循環測試，其設施特徵為：測試馬力高達9000HP，蒸汽壓力達500PSIG，冷凝器壓力3~15PSIA，利用顧客原動機、齒輪作整組機組測試，300GPM壓力3000PSIG滑油設備，乾氣軸封測試，空氣開路、製程氣閉路循環測試，高達1000PSIG全壓滿載機械測試，流體有空氣、氮氣、氦氣、二氧化碳及22#冷凍劑等多種氣體，並引用工業上最嚴格的標準及方法進行各項性能測試或作機械性能分析及潛在問題分析與確認，發展新壓縮機的設計等並配合買主的需求完成各項分析與測試如震動反應圖表（波的圖、極座標圖、全頻圖、軌道主軸振幅、相位、方位）時間軌跡、軌道圖，頻譜、時間軌跡圖，光譜瀑布等等，以上資料取得完全以兩惠浦電腦Packard 385LA與控制單元（DAG）自動紀錄存取。

下圖為測試中心實景（電腦、控制儀器在右上角房間內）[image: image3.png]



 A-C公司螺旋壓縮機及單級高壓離心壓縮機的油洗，維護簡介：

（一）正排量壓縮機（無油螺旋壓縮機）對製程較髒、聚合或腐蝕氣體，A-C公司提供全球最佳無激變問題的正排量壓縮機，由於沒有閥門或各型封環，故對濕或聚合氣體不會堆積污物，也沒有激變的問題，故不論在任何氣壓、溫度及成份下，此型機械很容易達到所需的流量，A-C公司共有12種型式的正排量壓縮機可供選擇，容量從500~35000ACFM，壓力從28ATM到深度真空，適合極小的特別製程到最大型苯乙烯工場多樣的選擇，此種壓縮的特徵為：

1.最新型的轉軸設計不同於過去簡單的設計，不但精密，所需馬力小且效率高，尤其由於高的重量與轉速比，所以轉軸對不平衡反應比較不敏感，A-C壓縮機允許液體溶劑或水被注入機殼內以去除過多累積的聚合物或吸收壓縮過程所產生的熱，藉以控制出口溫度。

2.堅定的構造，兩片式的鑄造機殼尺寸穩定，水套與機殼一體成型故可適合高溫製程的操作使用，ASTMA216WCB鑄鋼是標準材質，對可燃或有毒氣體則可採用不銹剛材質。

3.超厚的徑向軸承，壓力潤滑，360°軸套型軸承用來支撐轉軸的徑向負載，以鋼片為背襯內面灌注巴氏合金的堅固結構，對負荷較輕的設備則可改用多片點支撐徑向軸承，以取得最大的轉軸穩定性。

4.可靠的止堆軸承：軸間負荷藉由主軸上的軸向環，傳送到傾斜片（Tilting pad）型的止堆軸承，由於止堆環可以調整移動，故轉軸的軸間位置可確保在所需的位置上，符合API619及614的標準。

5.容易保養：所有摩擦另件包括徑向、止堆軸承、軸封及定時齒輪，均可在不拆機殼的情形下加以檢驗。

6.軸封的選擇：由於軸頸軸承與壓縮機的氣室是隔離的，所以舉凡迷宮環、碳環或機械軸封、乾氣軸封的選擇，A-C公司保證使用壽命都很長。

7.不漏轉軸軸封：串接金屬浮動環或迷宮的設計可防止軸承箱漏油（具加裝緩衝空氣的設計）

8.一致的間隙：單螺旋定時齒輪符合AGMA Class12級的研磨標準，用來確保兩支轉軸的同步運轉及兩軸間的間隙。

9.在動態運轉下，軸封環（固定/旋轉）不直接接觸，因此可以免除磨損及減少動力消耗並消除製程氣被密封油污染，尤其摩擦面螺旋槽的設計使得製程氣洩漏量更少於25CFM，因而使用壽命長，增加設備的可靠性，及觸媒的壽命一年內便可以回收按裝或改裝的成本。

（二）單級壓縮機的保養與檢查

定期檢查機械和其另組件是好的行為如此不但可以延長設備的使用壽命，而且可以避免因突然損壞造成長期停機的損失，因為氣體的成分和溫度，機械另組件的設計、材質，每個現場不盡相同，很難固定一套放諸四海皆適用的預防保養計劃，故檢查的週期可依操作歷史、機械性能、磨蝕、侵蝕率及可用人力、備品等因素而定，業主可依照廠家所提供基本資料為基礎，不斷的修正調整計劃內容。

壓縮機的結構與檢查：

1.軸頸與負荷軸承：依壓縮機機型有兩種不同的標準：

（1）軸套軸承：在”E”型壓縮機上採用分裂式外殼，巴氏合金內襯壓力潤滑軸套軸承，這種軸承有方向性，按裝時請注意箭頭方向與旋轉方向一致以確保滑油能順利進入軸承，同時在軸承外殼底部有一防止旋轉的稍子，軸承間間隙的量測，可採用塑膠規或測微器兩種方法。

（2）樞紐片軸承：（Piovted Shoe Bearing）


在”D”型壓縮機採用5片樞紐片壓力潤滑之軸承，每片軸承以鋼材為底，表面舖有巴氏合金，5片間可相互互換使用（除裝有儀器者除外），銅密封環用來保持軸承內有充足的滑油，整套軸承片沒有方向性但不得與其他相同尺寸的軸承片互換，因為每台機器的滑油量不一樣之故。

2.止堆軸承：採用水平分離，壓力潤滑，尺寸6×6，所謂金士堡地（Kinsbury）型止堆軸承，整套相同尺寸但不同廠牌的同型止堆軸程是可以互換的，軸承的流孔位於下半軸承箱的管塞上的小孔是不可隨意互換的，銅密封環用來保持軸承箱內有充足的滑油，軸承內的銅片是用來調整止堆軸承的軸向間隙。

3.軸封：壓縮機軸封用螺絲固定在位於軸承箱與葉輪間的背板上，部分型式的軸封為上下可分離的設計，所以分解時不需拆除主軸，市面上有許多不同型式的軸封可供選用，而烷化工場係採John Crane乾氣式軸封。當發現間隙超過規定值或另組件損傷時，就必須更換，另組件更換時，必須是整組的，不可僅換掉其中的一部份。

4.進口管嘴：進口管嘴以螺絲固定在渦旋機殼上，其功能係引導製程氣到葉輪眼，標準材質為鑄鐵或表面鍍鉻者。

5.渦旋機殼（Scroll Casing）：本機殼被固定在底盤上，其在葉輪外圍的渦旋狀氣室，可以收集和引導壓縮氣體到出口管線，在利用背盤支撐的壓縮機，隨著螺絲孔的安排，出口管嘴可以做16種不同方向的改變，D42及更大的機型為固定型無法調整出口方向。

6.葉輪：葉輪的設計有開/閉和徑向/逆流等型式，依流量/壓力需求來選擇，故每個葉輪係配合需求所設計，而材料則依每一種應用條件，選用性質與製程氣相容的材質。

（三）單級壓縮機的拆裝：

在正常的運轉下，另組件仍會造成磨損，建議每次拆解各種另件前最好在相關的另組件上打記號，以便組合時之定位，各項量測尺寸應加以紀錄保存，以作為日後判斷之參考，當量測間隙超過規定值就必須更換另件，否則造成更進一步的損壞將得不償失。

壓縮機拆卸：

1.連軸器拆卸（從略）：但如果必須使用油壓工具拆卸則請參閱個別的說明書。

2.測量及紀錄止堆軸承軸項間隙。

3.在4個象限量測及紀錄葉輪與管嘴內孔的徑向間隙。

4.在連軸器端把轉軸固定起來，然後拆除上軸承箱的4支定位梢及所有螺絲。

5.量測並記錄葉輪與進口管嘴的軸向間隙通常為0.25〞

6.拆卸止堆軸承的保持器（Remainder）並檢視巴氏合金受力面，及其支撐點磨損情形。

7.利用短軸（Mandrel）或塑膠規量測軸承徑向間隙。

8.拆解進口管線並拆下進口導葉片組及進口管嘴。

9.拆下葉輪固定螺帽。

10.按裝旋轉元件吊裝螺帽，或直接從葉輪套住轉動元件，螺帽必須緊緊地頂住葉輪，以防止吊裝時部分的變形是十分的重要的。

11.軸封拆卸

（1）迷宮軸拆卸（從略）

（2）碳環拆卸（從略）

12.旋出下半部滑油檔板（Baffle）及止堆軸承保持器。

13.負載軸承拆卸：

注意：當本軸承拆掉時，主軸必須加以適當支撐。

（1）拆掉連軸器端的上半蓋。

（2）稍稍舉起主軸，旋出下半部軸承。

（3）拆掉葉輪端的上半軸承。

（4）稍稍舉起主軸，旋出下半部軸承。

14.轉動元件的拆卸

在進口管線、管嘴、軸封及聯軸器以及下半部軸承檔油板，軸封、止堆軸承保持器拆掉後

（1）如步驟9、10將調舉設備套在旋轉元件上。

（2）在吊舉設備靠聯軸器端主軸上套上吊帶（sling）

（3）小心地舉起主軸並將其向前移動，通過背板在止堆環（collar）通過位
於背板的軸封孔後，就必須變換吊帶的位置，以至於拆下主軸為止。

壓縮機的組裝

為能確保正確地組裝壓縮機，必須完成所有另組件的間隙檢查與紀錄，並與拆解時所發現或圖說或過去的紀錄做比較，在組合前所有另組件及工作表面必須徹底清理乾淨，葉輪組裝時必須加做染色探傷或磁粉探傷然後依拆解相反程序逐項組裝（確記有打紀錄的部分必須對準）

1.在通常情形下，旋轉元件可依前述方法整組拆下下來，除非其中有任一另組件必須更換，否則可以不必進一步拆解，但當葉輪需要現場拆卸時，請依照下列步驟進行：

（1）將主軸固定好並使葉輪能很容易的加熱，注意防範保護主軸當葉輪脫落時被傷及。

（2）拆解葉輪固定螺帽或吊裝設施螺帽之材質及螺紋方向左旋或右旋。

（3）量測紀錄從軸端面到葉輪加工面的距離，這個數據可作為確定葉輪組裝定位的參考。

（4）葉輪與之主軸相對位置記號之。

（5）保護主軸上的內孔螺紋及車床定位用之中心。

（6）組裝油壓拉出器並稍加壓力，使工具就定位

注意：千萬不可在室溫下強拆葉輪否則會造成主軸與葉輪間產生粘合現象。

（7）依葉輪尺寸利用2~4隻氧氣乙炔從葉輪軸（hub）殼外圍開始加熱，如此其內圍部分才能保有受熱膨脹的地方，加熱可從前後同時加熱，當外圍溫度達400℉（鋼材）時，便可逐漸朝中心處移動，直到中心眼也達此溫度時，便可提高拉出器的油壓壓力，加熱最高溫可達600℉。

注意：加熱時應保持移動、均勻，並避免直接加熱葉片，利用溫度筆來監測溫度，過熱可能造成冶金特性的改變，以致造成葉輪的損壞。


（8）當葉輪脫離主軸後，讓各元件自然冷卻，不可以用空氣、水或油來加速冷卻，當最高溫度已達到，但葉輪仍不脫落時，先讓另組件自然冷卻至室溫，再重複上述的步驟。

2.旋轉元件的組裝

（1）將葉輪的進口端朝下固定好，使主軸很容易的插入葉輪內孔。

（2）在主軸上塗普魯士藍，然後檢查主軸與葉輪的接觸情形，接觸表面積至少在75﹪以上，否則利用絞刀或油石加以修整，以求得更多的接觸面積。

（3）檢查葉輪壓合情形：

當主軸插入葉輪後，量測及紀錄葉輪背面與主軸軸肩（shoulder）間的距離，確認所使用的壓床是否符合規範。

（4）量測主軸端而與葉輪機械加工面的距離，並參考步驟3的紀錄值。

（5）在主軸斜面敷上一層薄薄防卡劑。

（6）加熱組合葉輪。

a.量測及紀錄葉輪兩側魚眼孔（counter bore）的內徑

b.將內徑測微器設定比預期膨脹值大0.004〞～ 0.005〞

注意：主軸斜度為每呎3吋，因此，為得到直徑方向0.001〞的改變，軸向的變化必須為0.048〞也就是說主軸軸向押入的距離為0.25〞則葉輪的內孔必須增加0.0055〞，因此快規必需設定為0.010〞（0.0055〞＋0.004〞～ 0.005〞）

（7）依拆卸步驟7/8加熱葉輪，不要超過600℉。

（8）當葉輪內孔尺寸已達上數值，將主軸插入葉輪。並保持對正原來的相對位置記號。

（9）立即按裝上緊葉輪螺帽並確認葉輪背面接解到主軸肩上。

（10）讓葉輪自然冷卻並不時地上緊葉輪螺帽。

（11）當葉輪冷卻至室溫時拆下螺帽再次量測。步驟15的尺寸，確定壓合的距離在0.002”以內。

（12）按裝並鎖緊葉輪螺帽，然後再固定螺帽與主軸，旋上固定螺絲並在其上打上凹痕定位之，最後經再平衡後裝回壓縮機。

（四）滑油系統的沖洗

本規範涵蓋潤滑軸封、軸封系統管線的清洗，它是一種系統清潔檢查程序，是一種一旦被啟動，沖洗程序就必須連續24小時一直系統達到規範所要求的清潔度為止。

1.在開始沖洗作業前必須備安下列材料

（1）充足的高吸附劑，無棉絮，不含碎屑的材料以供擦拭  用。

（2）適量潤滑/軸封規範用油，如係礦油則可採用Mobillama522或同等油品。

（3）No100平織，線徑0.005”，開孔0.0059”×0.0059”的不 銹鋼網。

（4）數度清洗後放空除油器。

（5）一種熱源如熱水或水與蒸氣的混合（180℉）與冷水源（60℉）銜接在一起，兩者分別設置調節閥與關斷閥，然後接到換熱器，視需要切換冷熱源。

（6）100psig乾淨的乾空氣。

（7）一塊磁鐵以方便檢查濾網上的含磁性的顆粒。

（8）一套拆卸法蘭，管件及儀器調整工具。

（9）一套備份的墊片。

2.沖洗前的準備

重要：在接解任何法蘭、管件及儀器前，用壓縮空氣徹底清理所有另組件的外表。

（1）除泵浦出口壓力錶外，拆除所有流孔和儀器，並放置在乾淨安全的地方。

（2）拆掉過濾系統內所有元件，如有臨時可拋棄的濾材可用，將可加速沖洗的速度。

（3）封堵所有系統的外部開口。

（4）依參考圖的指示點按裝濾網。

（5）在沖洗過程中，可引入壓縮空氣來促進擾流。

3.沖洗作業

（1）必要時檢查儲槽並清理之。

（2）檢查泵浦驅動機以確保其能適當運轉。

（3）對儲槽填充潤滑油。

（4）參考為系統準備的結構圖，來確認流體均能貫通。

（5）將主副泵浦加載。

（6）檢查測試泵浦的壓力安全閥。

（7）依經驗在沖洗初期濾網很容易堵塞，因此必須經常的清理，以免造成旁路或溢流。

（8）微開系統所有排氣閥，驅除空氣後加以關閉。

（9）藉調節換熱器，冷卻源來增加系統流量和管線溫度到最高值160℉。

（10）切換至冷水源讓系統降至70℉

（11）在冷熱交替的過程，注入空氣幫助掃除遲滯地區的顆粒，同時沿管線流動的方向輕敲，尤其是焊縫的地方，有助於加速沖洗作用。

（12）重複3.9~3.10的動作，不斷注意步驟3.7是否有堵塞發生並且交替使用兩套換熱器與過濾器，請參照下列準則：

在設計流量及溫度下循環1小時後把所有的濾網拆檢視是否符合表一規定的顆粒數值且顆粒不得大於0.010”且必須隨機地分布在濾網上

（表一）

	顆粒最大數值

	主要管徑（吋）
	SCH40以下
	SCH80
	SCH160

	小於1
	6
	3
	4

	＞1
	13
	11
	9

	＞2
	21
	18
	14

	＞3
	46
	41
	34

	＞4
	80
	72
	58

	＞6
	180
	163
	132


（13）以目視檢查依上表來確認系統的清潔度

注意：假如8小時連續沖洗仍達不到上述的標準，隔離骯髒源，關掉系統，拆下該區段管線加以清理。

（14）重組系統，啟動泵浦，系統排氣，重複3.9~3.11等步驟。

4.結論：當系統已達到清潔要求，請進行下列事情：

（1）停止流體通過系統。

（2）僅放空儲槽、換熱器及過濾器。

（3）徹底清理儲槽。

（4）裝回沖洗步驟2.1所拆掉的儀器。

（5）徹底清理所有流孔板。

（6）拆掉注入空氣並將其恢復正常。

（7）按裝合乎規範的濾心

（五）A-C公司一向保持每天24小時快速立即的客服，不論是計劃性停爐或突然的停機，快速反應服務是該公司的基本政策。


轉換、修改、升級：


A-C公司對各種離心壓縮機，無油螺旋或軸流壓縮機均提供CM & U（Coversion , Modification & Upgrade ）的服務，藉由輸出效率的得益，可靠性的改善，降低檢修費，符合環保法規，達到提高性能及經濟效益的目的。

    A-C公司的再造與檢修包括：對所有型式的壓縮機另組件的檢查，提供CMM、MPI、UT、尺寸、損壞分析、冶金技術等檢查修理服務，各種葉輪修理，平衡、超速測試，設計或材料升級的潛能複核，再造壓縮機做機械性能測試及保證。

    針對上述計劃A-C公司也提供長期合約管理服務，另件及修理計劃，免除顧客發展或履行這些計劃的責任與成本


下圖為AC公司基本產品種類
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	AC公司大門一隅
	多級筒式離心壓縮機
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	無油螺旋轉軸
	單級渦旋離心壓縮機


三、8月11日~8月13日到日揮公司討論特殊及專利設備辦理情形

本案材料設備經JGC-USA採購者，計有19大項，目前辦理情形如下表：

	請 購 編 號
	廠　家
	設　　備
	完成％
	完成日期
	備　　註

	0-1900-P-2151-101-A

BD1001D
	Stratco
	酸靜置槽
	100%
	1/31/2002
	

	0-1900-P-2158-203-A

BD1002
	PPI
	組合壓縮機
	100%
	5/7/2002
	

	0-1900-P-2158-202-A

BD1003
	AC ompressor
	套裝氣壓縮機
	100%
	7/25/2002
	主壓縮機、透平機、滑油系統及油管7/3船運，控制盤7/25船運。

	0-1900-P-2151—203-A

BD1004
	Monsanto
	專賣設備
	98%
	3/14/2002
	所有設備已船運，除能媒及灰泥需配合工地施工進度裝船。

	0-1900-P-2153-303-A

BD1005
	Brown Fin Tube 
	換熱器
	100%
	6/10/2002
	

	0-1900-P-2158-A

BD1006D
	Ebara
	API泵浦用透平機
	100%
	5/7/2002
	已完成透平見證試車，設備已運到日本Ebara公司裝於泵浦機台。 

	0-1900-P-2158-101-A

BD1007
	Koch Glitch
	靜態攪拌機
	100%
	3/26/2002
	

	0-1900-P-2160-003-A

BD2008
	McJunkin
	合金管
	100%
	5/15/2002
	

	0-1900-P-2160-0003-A10

BD2009
	McJunkin
	合金管
	100%
	5/15/2002
	

	0-1900-P-2171-001-A

BD2010D
	Honeywell
	DCS System Cabinets

DCS系統
	100%
	3/17/2002
	已完成FAT測試，箱組運抵新加坡Honeywell與PLC做組合測試。

	0-1900-P-2173-102A

BD2011
	SOR
	壓力開關
	100%
	8/6/2002
	已完成報關將以空運運到工地。 

	0-1900-P-2160-035-A

BD2012
	Protectoseal
	安全排氣閥
	100%
	6/13/2002
	

	0-1900-P-2173-208-A

BD2013
	FCI
	大熱量流量計
	0%
	9/15/2002
	依時程完成。

	0-1900-P-2160-003-A20
BD2014
	McJunkin
	合金管
	0%
	8/22/2002
	目前進行檢驗中。

	0-1900-P-2174-101-A

BD2015D
	Fisher
	控制閥
	96%
	8/30/2002
	尚缺三個閥。

	0-1900-P-2174-601-A

BD2016D


	Fisher
	壓力調節閥
	100%
	6/25/2002
	

	0-1900-P-2160-003-A30

BD2017
	McJunkin
	合金管
	0%
	8/22/2002
	目前進行檢驗中。

	0-1900-P-2160-203-A

BD2018
	Monsanto
	合金材料(Zecor)
	5%
	9/4/2002
	焊工檢定用料7/18船運。

	0-1900-P-21C0-005-A

BD2019
	UOP
	觸媒
	0%
	10/31/2002
	


日揮公司-美國之採購經辦包括請購、稽催、檢查、運輸

1.過去5年該分公司每年約採購8千萬美元之物料，具有採買討價還價的實力，採購地區偏重美國、加拿大、墨西哥，與供貨商已建立信用基礎，累積廣泛豐富經驗，採購控制完全電腦化，設備種類、採購地區比率請見下表

	採購比例（依種類區分）

	
	壓力容器及桶槽
	加熱爐
	轉動機械
	套裝設備
	管線
	儀電設備
	其他

	美國
	43.3
	39.7
	9.7
	20.8
	4.0
	16.4
	4.9

	委內瑞拉
	0.6
	1.1
	0
	0.5
	4.2
	7.1
	0.7

	英國
	0.1
	0.2
	2.8
	6.9
	3.4
	7.1
	22.5

	德國
	0
	0
	4.3
	0
	7.9
	1.7
	0.2

	義大利
	26.5
	4.9
	66.1
	1.3
	21.5
	4.4
	2.4

	南韓
	10.2
	0
	0.2
	0
	0.6
	0
	0.5

	沙烏地阿拉伯
	0.7
	0.2
	0
	0
	0.9
	5.0
	16.6

	日本
	16.3
	44.7
	13.5
	61.5
	51.7
	42.8
	45.1

	其他
	2.4
	9.2
	3.4
	8.9
	5.8
	15.5
	7.0


2.稽
催：

日揮分公司利用面對面晤談或重大延遲或問題發生時，定期由該公司職員或當地指定第三者到廠家造訪，指定第三者公證、催辦，由當地檢驗者擔任可節省成本且熟習廠家能力與設備，這些人都經日揮特別挑選並接受定期在職訓練。

3.檢驗協調：

日揮聘有75位以上檢查員，從事工廠調查，相關檢驗項目、活動的協調、召開預製會議確定檢驗範圍及標準、檢驗規範審查。

4.運輸：

過去幾年累積的噸數實績如下表：

	
	貨物噸
	船運次

	2000
	13,008
	663

	1999
	15,252
	792

	1998
	17,148
	860

	1997
	11,106
	395


具有最佳運費契約單價的全球議價能力。
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