參加101st NPRA年會出國報告

                       摘             要

本年度的年會正好是在美伊戰爭開打的時候舉行，各地方的安全警戒程度均提高，雖然氣份有點緊張，但不影響會議的進行。


為符合環保法規的趨嚴，世界各地的汽柴油的規範亦配合調整，其中以硫含量的變化比較受到關注，未來可能以硫含量接近零為目標。美國政府己規範2006年1月汽油硫含量要少於30 ppm，而2006年6月車用柴油硫含量少於15 wppm。歐聯也限制汽柴油到2005年硫含量少於 50 ppm，至2009年可能到10 ppm。本次年會提供的論文主題雖有十三項，但以如何生產超低硫的汽柴油為其主要的重點之一。從技術層面來看，要達到超低硫的目標己沒問題，但從執行面來看，如何花費最少，才是煉油業者所應用心的。歸納其相關技術如下 ：
在汽油面包括：

1. 媒裂添加劑的使用

2. 媒裂汽油的後處理，包括FCC汽油分離 / 加氫處理，薄膜分離等。

3. 媒裂工場硬体設備的改造

在柴油方面包括： 

1. 選用活性較佳的觸媒，增加柴油加氫處理操作激烈度

2. 改造現有的工場包括反應器內件的改善，流程的改進等。

 3. 採用新的技術包括催化蒸餾，吸附脫硫，氧化脫硫等。
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參加101st NPRA年會出國報告
一、目的
　　因應未來的環保需求，車輛用油的品質規範趨向嚴格，因此對煉油廠造成生產技術及生產成本的雙重壓力，參加NPRA年會舉辨的技術研討會，可了解各公司因應的策略及未來燃料品質及生產技術的走向，及早未雨籌繆。此外順道訪問莊子堂教授在加拿大亞伯達大學的研究室，討論並認識其燃料電池的研究。

二、行程
    92.04.22　　　   台北→洛杉磯→聖安東尼
　 04.23～25     參加NPRA年會

　　  04.26         聖安東尼→艾德蒙敦（加拿大）

  04.27～28     艾德蒙敦→溫歌華→台北

三、心得
 　
本年度的年會正好是在美伊戰爭開打的時候舉行，各地方的安全警戒程度均提高，雖然氣份有點緊張，但不影響會議的進行。本次年會技術性的論文概分為（一）加氫處理生產低硫柴油（二）媒裂技術（三）媒裂操作（四）汽油脫硫（五）辛烷值提昇（六）原油及重油品質提昇（七）操作問題（八）創新製程及污染控製（九）設備與設 計（十）資訊應用（十一）計劃執行（十二）滑油（十三）管理等類。

為符合環保法規的趨嚴，世界各地的汽柴油的規範亦配合調整，其中以硫含量的變化比較受到關注，未來可能以硫含量接近零為目標。美國政府己規範2006年1月汽油硫含量要少於30 ppm，而2006年6月車用柴油硫含量少於15 wppm。歐聯也限制汽柴油到2005年硫含量少於 50 ppm，至2009年可能到10 ppm。本次年會提供的論文主題雖有十三項，但以如何生產超低硫的汽柴油為其主要的重點之一。除外煉油產品的需求量改變，在歐美洲市場柴油與汽油的比例逐年提昇，煉油的利潤降低，輕質原油可用性亦逐漸減少。上述種種是煉油廠所應關注的問題。而在未來，所須面對的事項包括:

(1) 環保燃料的承諾－汽柴油的硫含量會降到50ppm，30ppm，甚至於15pm
(2) 如何以最便宜的方式，生產符合需求的產品

僅就與汽油與柴油相關的技術加以扼要的說明：

(一)汽油－由於汽油中硫份主要的來源是媒裂FCC or RFCC生產的汽油，因此論文所提的技術分成兩個重點，在媒裂工場加添加濟或將媒裂石油腦進一步處理。
1.用媒裂工場達成清潔燃料的目標AM-03-57

世界各國政府正規範運輸燃油的組成及品質，尤其是汽油，以降低汽車的排氣污染。美國環保署己要求到2006 年汽油硫含量的平均值應在30 ppm。NPRA估算，要符合這項規定，迄2010年需投資200億美元。由於最近這幾年，煉油業的營運相當艱困，因此尋求觸媒公司提供更先進的技術，以降低投資費用。

有鑑於此，Akzo Nobel積極從事降低媒裂汽油硫含量的添加劑開發工作，其商品名叫RESOLVE, 從RESOLVE 700, 750, 800 至四代850。RESOLVE 800具雙功能，可同時降低汽油的硫含量及SOx的排放量。RESOLVE 850可配合金屬含量高的平衡觸媒使用，降低較難反應的硫化物含量。實驗顯示，含9300 ppm V的平衡觸媒與經加氫處理過的油料反應，轉化率為70%時，其生產的汽油硫含量為95 ppm，而添加10% RESOLVE 850的汽油硫含量為85 ppm。分析商用媒裂汽油，對未經加氫處理的進料，RESOLVE的添加可降低汽油硫含量25-30%。如果配合汽油終沸點的降低，則可降低媒裂汽油硫含量50-75%。

RESOLVE己被証明有能力降低媒裂汽油硫含量，且維持觸媒裂解能力，因此可減少新鮮觸媒補充量。未來的產品將朝提昇焦碳選擇率及產品品質改進，且更進一步降低汽油硫含量。 

2.Davison清潔燃料技術提供最適低硫汽油的解答AM-03-121

目前世界各地的煉油業者均為符合超低硫汽油的規範而研擬策略。在北美，到2005年元月，大約有70-90%的汽油硫含量應在30 ppm以下。在選擇方案時，需要考量許多因素，包括硫含量要降到什麼程度、現有的設備整修或對調、需花多少錢、操作彈性、改造的複雜性及商業操作經驗的技術。

許多煉油業，尤其是擁有含高硫媒裂汽油者，大多己經訂好策略及投資計劃，而其餘尚有時間的業者還在尋求更新的技術或更省錢的方案。再者，己經選好技術的業者或許己發覺操作成本偏高，產品損失，操作彈性低等問題，需作修正。

Davison己專注於發展技術，并協助有上述情況的煉油業者改善他們超低硫汽油的現況。這些技術包括降低汽油硫份及烯烴含量的媒裂觸媒及添加劑(SuRCA, SATURN, D-PriSM  及RFG)，移除含硫化合物的薄膜製程S-Brane，移除含硫及氮化合物的吸附劑以及加氫處理觸媒。

本文除對上述的技術作介紹外，並提供降低汽油硫份及烯烴含量的添加劑及觸媒的資訊及商業經驗，還特別將焦點放在與Sulzer Chemtech公司合開發的S-Brane製程，可將進料油分成低硫與高硫兩股油料，低硫油料可直接摻配成產品， 而高硫油料尚需進一步處理，目前己有100-300BPD的示範工場在測試中。

3.可靠地生產低硫汽油AM-03-122
煉油業者正評估新發展的技術以尋求可降低媒裂汽油的硫含量但辛烷值損失最少。他們需要汽油加氫脫硫工場的觸媒之使用週期能與媒裂工場五年的操作週期一致。固定床加氫脫硫工場需要在媒裂工場操作中期停車，進行觸媒的再生或更新，造成業者的損失。CDTECH催化蒸餾技術的觸媒操作週期很容易就可以與媒裂工場五年的操作週期配合。在操作期間，觸媒仍可維持相當高的活性，因此在整個操作週期，平均辛烷值的損失比固定床低。

CDTECH的CDHDS之加氫脫硫工場己在Motiva公司美國德州的Port Arthur煉油廠，Irving公司加拿大的New Brumswick煉油廠，Chevron Texaco公司在英國的Pembroke煉油廠進行商業運轉，以中重質媒裂石油腦為進料。至目前己有兩個工場的操作超過二年，數据顯示，觸媒的活性仍沒有衰退的現象，由活性曲線預估，操作週期可達五年以上。 最終的目標是每批催化蒸餾的觸媒之操作週期可達兩個媒裂工場的操作週期。除外，催化蒸餾可使傳統固定床加氫脫硫工場產生的硫醇再結合反應降至最低。至於全餾份的媒裂石油腦可先用CDHydro製程來處理，因其具有選擇性氫化及烯烴異構化的功能，可將雙烯及硫醇去除，而不會造成辛烷值的損失。將產品分成輕重兩餾份，輕質成份的硫含量較用鹼處理低，重質成份則進一步用CDHDS處理。 

4.商用OCTGAIN工場提供零硫份汽油NPRA AM-03-125 
世界各地的煉油業者均忙著為達成更嚴格的汽油規範作準備。在幾年前，卡達石油公司(Qatar Petroleum)進行了一煉油廠的擴充。在選擇技術時，同時考量可達成未來預期的需求，因此並不局限於改造現有的設備。卡達石油公司選用了殘渣油媒裂製程(RFCC)以增產高價值的產品。由於經濟及製程彈性的考量，採用媒裂產品後處理方案而捨棄了進料前處理方案。裂解石油腦分成輕重兩種餾份，輕質成份用較便宜的方式除硫，而硫含量較高的重質成份則選用EMRE公司(ExxonMobil Research and Engineering Company)的OCTGAIN製程來處理。

OCTGAIN製程是一採用低壓固定媒床的製程，使用ExxonMobil專利觸媒，包括HDS觸媒及辛烷值回復(Octane Recovery function)觸媒，分別裝填在兩個不同的媒床，媒床間需要驟冷裝置，以便於溫度控制及彈性操作。不但具有深度脫硫及降低烯烴含量的功能，且能維持或提昇汽油的辛烷值，稍微減少汽油的產率。於1991年首次商業化的工場是將舊有的石油腦加氫處理工場加以改造。卡達工場是一全新的工場，在2002年夏進行兩個月的試車。本文針對試車的狀況作一詳細的分析及討論。其結果顯示，進料的硫份在4000-7000 ppm之間，其產品的硫含量均在10 ppm以下。辛烷值的變化則依辛烷值回復觸媒段的反應溫度而有-2～+2的變動，溫度低反應少，辛烷值提昇就不顯著。

此外在媒裂工場的設備及操作改善方面的文章有兩篇，所提的 方法值得本公司參考。

5.媒裂技術－工場獲利及操作可靠的關鍵AM-03-42
Shell Global Solution提供改進媒裂工場獲利能力及操作可靠性的四種關鍵技術，說明如下：

(1)進料注入系統(feed injection system)－有側入式及底入式，可調注入角度。能使進料霧化成細小顆粒，更易氣化，進料穩定，反應昇管截面溫度均勻，可提昇汽油產率，降低乾氣的產率。

(2)昇管終端及密閉式雙旋風分離器(riser termination and closed coupling cyclones)－降低過度裂解，增加汽油產率及C3/C4中烯烴含量，減少乾氣的產率及器內結焦。

(3)觸媒循環增強技術(catalyst circulation enhancement technology, CCET)－改善立管(standpipe)進口附近的觸媒流動狀況，提高滑動閥(slide valve)的差壓，增加觸媒循環速率。

(4)第三級分離器(third stage separator, TSS)－使用渦旋管，提昇分離效率，降低排氣中粒子的含量，最大可處理含700mg/Nm3粒子的排氣，處理後的排氣所含粒子少於2μm。

根据其經驗，前三項的投資回收年限均約六個月。

6.添加劑在降低媒裂工場排放所扮演的角色AM-03-97

隨著對大氣污染的關心與日繼增，世界各國政府均立法規範包括SOx, NOx, CO等各種污染物的排放標準。這迫使煉油業者必須考慮符合法規的成本，使工場的操作最適化。對媒裂工場而言，進料脫硫、排氣洗滌、選擇性觸媒或非觸媒還原及其他方法均能有效的控制工場排放。許多煉油廠認為使用觸媒添加劑降低排放污染最具經濟效益。儘管採用觸媒添加劑的費用最低，但仍需考慮是否能達到排放標準，以及稀釋效應與透光度的問題。

在文中INTERCAT公司介紹其相關商用產品，包括去除SOx 添加劑SOXGETTER、 Super SOXGETTER (MgO含量較高)，CO轉化促進劑COP(Pt型)，去除NOx添加劑NOXGETTER(A，B兩型)以及添加劑自動添加系統等。一般而言，使用CO轉化促進劑時，雖可降低排氣中CO含量，會增加NOx含量，但文中引用的商用工場的測試數据顯示，同時加入COP及NOXGETTER A時，排氣中的NOx及CO 均比單獨使用時低，作者認為使用效果會因個案不同而有所差異。在過去十多年，降低污染的添加劑之性能及效率均有持續的改進，讓使用者在維持操作彈性的同時，亦能針對特定的污染物加以減量。

(二)、柴油－生產低於環保規範的超低硫柴油是煉油廠的目標，比如規範要求硫含量低於15ppm，生產目標可能就要放在8-10 ppm。本次論文所提出的技術包括不加氫氣的氧化脫硫，吸附脫硫，新一代的觸媒，新型反應器的內件，以及整合型方案等。

1.用特選的過氧化物氧化生產超低硫柴油 AM-03-23

現今生產超低硫柴油的主要技術大多利用高壓及氫氣，因而生產成本高。氧化脫硫(oxidative desulfurization)的技術提供不消耗氫氣且低成本的另一種選擇。

氧化脫硫技術早在西元1954年就有文獻報導，但在超低硫柴油規範未制訂前，其優點並未被重視。目前己有數家公司開發相關製程，Lyondell化學公司以第三丁基過氧化物(t-butyl hydroperoxide, TBHP)當氧化劑開發了一個低成本的氧化脫硫製程。該製程使用其專利觸媒，操作溫度小於200℉，操作壓力低於100 psi。反應副產物為sulfone及異丁醇，sulfone可利用萃取或吸附方式從油料中分離出，再混入石油焦工場進料或利用生物過程處理。異丁醇可當TBHP稀釋劑或一步轉化成MTBE或異辛烷。

初步經濟分析顯示如將柴油的硫含量由350-500 ppm降至10 ppm以下，其投資額約美金600～750元/BPD，操作費用約美金2.5分/gal。本製程尚在試驗工場測試階段，己連續操作5個多月，生產硫含量少於10 ppm的柴油，預計到年底或明年初可進行處理100-1000 BPD半商業規模的示範。此外利用此技術處理裂解汽油及媒裂汽油的硫之研究亦同時在進行。本製程適用於將經傳統加氫脫硫過的柴油，進一步處理成超低硫柴油。

2.生產超低硫份的燃料AM-03-48

在過去多年來，清潔燃油規範的改變，己對全球煉油業造成相當大的影響。為了追求更清潔的世界，這個趨勢將會持續。為了配合油品規範趨嚴的趨勢，在技術上也有所突破，其中之一是S Zorb (SRT) 除硫技術，己被証明是一有力的工具，可使汽油及柴油達到超低硫的目標。

S Zorb技術是在1998年發明的，在美國德州ConocoPhillip的Borger煉油廠第一座商用汽油脫硫工場至今運轉己廿十多個月，第二座20,000BPD商用媒裂汽油脫硫工場正在華盛頓州ConocoPhillip的Fernade煉油廠建造，預定在年底開車。第二座35,000BPD媒裂汽油脫硫工場正在設計階段，預定建在德州ConocoPhillip的Sweeny煉油廠，預計在2005年第四季開車。

Borger煉油廠的S Zorb工場反應器採用流動床，部份吸附劑要連續再生。統計操作數据顯示，脫硫率為90%時，辛烷值沒有損失，化學氫氣消耗量約20-30 SCF/BBL ，而脫硫率為99%時，辛烷值((R+M)/2)損失0.5-0.8，化學氫氣消耗量約60-80 SCF/BBL。

對含硫量較低的進料，如經過傳統加氫處理過的柴油，再進一步處理成超硫份的油品，則S Zorb可改成固定床式操作，吸附劑可不必連續再生。目前S Zorb的吸附劑除了流動床用的球型外，亦可製成擠壓條型，供固定媒床使用。固定床反應正在試驗工場測試。該公司正在計劃將S Zorb技術應用至柴油脫硫。 

3.加氫處理觸媒活性的主要改進AM-03-59

在過去多年來，加氫處理觸媒在使運輸燃料品質符合瓖保規範上扮演著重要的角色，而在現今，更是使煉油廠能成功且獲利的生產符合更嚴格規範的汽柴油之關鍵所在。

在這領域的觸媒隨需求發展，在過去幾年來，加氫處理觸媒的活性己有重大的改進。Akzo Nobe和Nippon Ketjen合作開發的STARS技術及ExxonMoil 及Akzo Nobel 合作開發的NEBULA技術，可提供煉油廠增加利潤的機會。

本文對這兩種新觸媒技術在商業應用的性能做回顧，並作經濟性分析討論。STARS及NEBULA的觸媒均可用作加氫裂解工場的進料前處理觸媒，均具有相當好的脫硫、脫氮、及芳香烴飽和能力。STARS觸媒KF-848 的脫氮相對活性約為前一代觸媒KF843 的1.4-2.0倍(視油料的不同)，而NEBULA觸媒的脫氮相對活性約為KF848的兩倍，顯現技術的進步。

使用上述兩種觸媒預期可降低能耗，延長操作週期，改善產品品質，處理較差的油料，提昇煉量，改善熱平衡等。

4.超低硫柴油的反應器內件-新舊硬体的性能AM-03-92
柴油從低硫到超低硫的轉變將會對反應器的內部產生重大的改變。柴油作深度脫硫時，反應動力學的階數變低，氫氣消耗量變大，需要較高的氣体循還速率。較大的放熱，可能使反應物完全氣化，氣/液負荷的變動將會相當大。因此在生產超低硫柴油的操作時，反應器的性能可能變差。流体不均勻分佈的情形會更嚴重，導致操作週期縮短。然而藉油基礎研究的努力以及使用CFD(Computaional Fluid Dynamics) 的技術，協助克服了這些挑戰。過去較早且以直覺方式設計的反應器內件的缺點己能被確認，並加以量化。Fluor公司的Swirl Cap技術以及ART公司的SmART觸媒系統，可提供彈性的操作以符合超低硫柴油規範。本文提供深入的探討，供煉油業者在選擇技術時的參考。

SmART觸媒系統是以疊層的方式裝填觸媒，使脫硫的能力達到最佳。反應器上層裝CoMo觸媒，以移除活性最大的硫份，而下層裝NiMo觸媒，以移除最難脫除的硫份。CoMo/NiMo比例的調整會改變脫硫率及氫氣消耗量。SmART觸媒系統CoMo/NiMo比例會因每個應用有所不同，但目標是一致的，即使脫硫率最高，氫氣消耗量僅適度增加。Swirl Cap分散盤與舊的分散盤性能相比，以生產10 ppm硫為目標時，兩者操作週期相差33%，觸媒使用率相差12%(96% vs 84%)。

5.用PRIME-D技術生產超低硫份的柴油 AM-03-25
柴油加氫處理在煉油廠己有數十年的經驗，但其技術仍被認為是一個公開的藝術(open-art) 。雖然增加反應器的体積再配合高活性的觸媒可達成燃油硫含量的目標，但有時這種方法無法達到目的且不經濟。Axens公司己經確認應付超低硫柴油挑戰的主要關鍵。主要的關鍵因素如下：

(1)製程設計及操作技術

(2)了解反應化學、分析及模式能力

(3)觸媒設計及製造

(4)工程技術(包括反應器內件及分配器)

(5)商業經驗

(6)高等控制系統的運用

煉油廠要能以低成本生產超低硫柴油且能彈性的處理不同來源的進料，就必須考慮上述的因素。

在本文中，有對每個因素進一步說明或例，其推薦的觸媒是HR400系列, HR 426(CoMo), HR 448(NiMo), HR 468(NiCoMo)等。而反應器內件及分配器方面特別介紹其開發的EquiFlow，可提高觸媒的使用效率，且使媒床的徑向溫度較均勻。在高等控制系統的運用方面，針對柴油加氫反應器開發推論及進料前饋控制模式，配合線上進料分析，可提昇工場操作效益。根据經驗估算，由於操作的過度保守，操作週期可能損失30%，一個理想的高等控制系統，可以延長操作週期，因此很快就可回收投資費用。

6.煉油業者如何符合超低硫柴油的挑戰AM-03-21
生產超低硫柴油的方法很多，但要選擇最佳的方法，就必需對深度脫硫的動力學，觸媒及製程有相當了解，才能因地制宜。有的採用改造現有的低壓製程至較高的壓力，有的採用新設中高壓的工場，有的更進一步將工場改成兩段式，即加氫處理及芳香烴飽和或緩和式加氫裂解。在做這些決策前，必須考慮下列問題：

(1)現有工場的壓力及煉量

(2)進料性質（直餾、裂解油料、終沸點）

(3)目前及未來原油性質

(4)重新使用現有中質油加氫處理工場作為汽油加氫處理工場的能力

(5)預測未來硫及芳香烴的規範

(6)工場的地點

(7)公司清潔燃料的目標

在做決策的階段，Topsoe公司認為邀請專利廠家參與將可節省比專利費更多的費用。

Topsoe公司己授權廿七座ULSD加氫處理工場，生產少於50 ppm硫份的柴油，總煉量約70萬桶／日。以操作壓力作區分，小於500 psi有四座，介於600-750 psi 的有九座，大於750 psi的有十四座，低壓的四座工場均屬改造的，而中高壓的有一半是改造的。低中壓的工場大部份使用CoMo觸媒，而高壓的工場則使用NiMo觸媒。在文中例的案例均使用TK-574(CoMo)及TK-573(NiMo)當觸媒。根据其經驗，ULSD工場的投資費用因地而異，新的工場約1000-1800美元／桶煉量，價錢較高者包含芳烴飽和或脫臘製程，而改造現有的工場之費用因工場而異，約200-500美元／桶煉量。

7.生產最經濟的超低硫柴油之整合方案AM-03-119
新的美國柴油規範己要求到2006年6月，道路用柴油之硫含量不得超過15 ppm。許多煉油業者考慮到油品送到加油站的過程中可能受到污染，因此以低於10 ppm硫含量為生產目標，以保証產品符合規範。未來的需求預測顯示柴油的增加率又高於汽油。在煉製利潤又偏低的情況下，業者很難決定是否投入大量的費用來增加新工場，因此與技術提供者合作，尋求更具經濟效益的方案。

本文是UOP公司針對能符合煉油業者需求的技術及其經驗，作一綜合性的報導。其新的Unicracking ,Unionfining製程及創新的技術，無論對新工場或現有工場的改造，均可降低投資費用，且投資報酬率高。創新的技術包括新一代的反應器設計（觸媒、內件、熱整合），新的分離程序（增強式熱分離槽、隔牆式分離塔），以及新的製程流程（反應器後段、熱分離槽液体回流、不同進料共煉）。

在結合上述創新的技術，可將如原油變化、進料分煉、柴油摻配及氫氣的管理等納入考量，提供煉油業者多樣的整合方案，以降低成本及未來增產的彈性。除外尚可提供經驗及人力，確保新的技術能落實，使計劃能以最省錢且準時的方式執行。文中例一些案例說明。例如為解決某煉油廠生產超低硫柴油的需要，將現有的媒裂工場進料(真空製氣油)前處理工場改造成可同時處理真空製氣油及裂解油料（減黏柴油、LCO），以生產超低硫柴油及媒裂工場進料。改造的方式為在現有反應器後增設一座增強式熱分離槽及較小型的新反應器，原反應器改裝填加氫脫硫及加氫裂解兩種觸媒及部份熱交換器改造。估計改造費用約為新建加氫脫硫工場的30%，不但施工時間較短，且操作較具彈性。流程如下圖所示：
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(三)、燃料電池的應用及奈米科技

燃料電池以其高效率的發電及零污染的排放，受到廣泛的重視，提昇效率，降低成本及提高使用週期，是研發的重點。加拿大亞伯達省艾德蒙敦市的亞伯達大學化工材料系的莊子堂教授（本公司的顧問）對燃料電池的應用有其獨特的見解，開發了利用燃料電池發電外，尚可同時生產石化產品。目前開發了兩種應用，第一種是以硫化氫當固態氧化物燃料電池(SOFC)的燃料，實驗裝置如下圖所示，硫化氫由陽極進入，空氣由陰極進入，在電極產生氧化還原反應，產品是硫磺、水及電。目前己有某知名油公司表達購買其專利的意願。
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未來大規模的測試將採用下圖管的裝置。管壁有三層，內外層是電極，中間層是電解質，空氣由管內流入，外面通硫化氫。每根管之間有電線連接。
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第二種是以乙烷當質子交換膜燃料電池(PEMFC)的燃料。乙烷在電極進行脫氫反應，產生乙烯及氫離子，氫離子再與空氣中的氧在另一極反應產生水，反應中伴隨產生電子轉移。反應裝置如下圖所示。電極裝在兩個類似法蘭的支稱物之間，燃料及空氣從與法蘭相接的管子進入。反應後的產物亦由另兩支管子排出。電則由接電極的導線送出。
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質子交換膜燃料電池(PEMFC)

有關奈米研究方面，國家奈米科技研究所(National Institute for Nanotechnology, NINT) 2001年成立，設在亞伯達大學內，預定2005年完成新大樓，2006年就可全員運作，可容納150名員工，45名以上的客座研究員，訓練200名研究生及博士後研究員。研究的重點包括生命科學，資訊及通訊技術，能源等三方面。在能源方面的重點有：

1. 能量儲存及轉換的奈米粒子，

2. 抗腐蝕及磨損的塗層，

3. 新的分離技術等。

透過莊教授的安排，NINT的Andew W. Gilliland(Director of Stakeholder Relation)介紹該研所的概況並提供相關資料，他表達歡迎本公司共同合作研究開發之意，如果有興趣可進一步連絡討論。

四、結語

世界各國煉油業著均面對未來汽柴油品質提昇但利潤偏低的問題，以媒裂為基礎的煉油廠要符合未來改變需要投入較多的資金增設新工場，目前有些因應的技術己逐漸成熟，亦有新的技術陸續被開發。煉油業者在確定目標以後，可以採用改變原油種類，降低產品的終沸點，煉油廠間產品互調摻配等方案因應外，尚可選擇下列方法：

在汽油面包括：

4. 媒裂添加劑的使用

5. 媒裂汽油的後處理，包括FCC汽油分離 / 加氫處理，薄膜分離等。

在柴油方面包括： 

3. 選用活性較佳的觸媒，增加柴油加氫處理操作激烈度

4. 改造現有的工場包括反應器內件的改善，流程的改進等。

 3. 採用新的技術包括催化蒸餾，吸附脫硫，氧化脫硫等。

除了應付環保的需求外，尚須為市場的需求改變作準備，從歐美市場的需求趨勢分析，顯示柴油的成長速率高於汽油，而重質燃油的用量逐漸降低，國內的變化是否會跟隨歐美的腳步，值得注意。

五、建議

1. 未來國內汽柴油的規範勢必會跟隨歐美規範趨向嚴格，目前己定案的時程是1997年起，市售車用汽柴油硫含量均少於50 ppm，本公司各廠的生產應以40 ppm為目標，煉研所己評估本公司的各廠柴油脫硫工場能力，在不投入大量的費用下，只要更換活性較佳的觸媒及修改反應器的內件（目前己協助各廠在執行），平常應可從容應付，但觸媒的使用週期會縮短，且遇有工場歲修或觸媒再生或更新時，北部工廠可能會有供應短缺的問題發生，仍須未雨籌繆。而汽油方面，北部工廠需將媒裂汽油輕重分離，重質餾份需經加氫處理（可利用第一重組工場的加氫處理部份），而南部應可應付。如以30ppm或15 ppm為目標時，則需進一步檢討，規劃因應的策略。

2. 為面對未來低硫時代的來臨，生產應以最低的投資，最高的回收的原則作考量。現有而暫停生產的加氫處理工場要保持隨時可用的狀況，並研究將部份現有的工場改造，以符合未來市場趨勢。

3. 未來燃料中硫份降低，氫含量增加，氫氣的用量勢必增加，低價格氫氫的生產及管理就相當重要，包括相關工場如氫氣工場、重組工場，殘渣油氣化工場等的操作改善，工廠的氫氣平衡，以及氫氣回收等。

4. 烷化油具有多重優點，高辛烷值，無硫、芳香烴、烯烴，蒸氣壓低，摻配汽油具有稀疏功用，南部煉油廠宜早日籌設烷化工場，對未來汽油品質的提昇是最佳的利器。
5. 燃料電池的應用具有相當的潛力，除了發電以外，尚有可能同時製備石化產品，值得注意其發展。雖然離實用的階段尚有一段距離，但如行有餘力，可投入人力研發。
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COMMISSIONS NEW MSCC AND TSS – Vincent J. Memmott, Flying J Inc., North Salt Lake, UT

AM-03-16* SULPHUR SURPLUS IN THE MAKING IMPACTS REFINERIES – Robert J. Morris, The Sulphur Institute,
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AM-03-17 CONVERT HEAVIEST CRUDE AND BITUMEN INTO EXTRA-CLEAN FUELS VIA EST – Eni Slurry

Technology – Romolo Montanari, Snamprogetti S.p.A., San Donato Milanese, Milan, Italy

AM-03-18 ADVANCES IN HYDROFLUORIC (HF) ACID CATALYZED ALKYLATION – Franz Nowak, UOP LLC,

Des Plaines, IL

AM-03-19 THE “SMART” REFINERY: ECONOMICS AND TECHNOLOGY – Douglas C. White, Emerson Process

Management, Houston, TX

AM-03-20* A STATUS REPORT ON BIO-BASED LUBRICANTS AND GREASES IN THE UNITED STATES –

Dr. Lou Honary and Diane Neuzil, University of Northern Iowa, Waverly, IA

AM-03-21 HOW ARE REFINERS MEETING THE ULTRA LOW SULFUR DIESEL CHALLENGE? – Raj Patel,

Haldor Topsoe, Inc., Orange, CA

AM-03-22* MEASURING PROGRESS TOWARDS CLEANER FUELS: A STUDY OF THE REFINING INDUSTRY'S

TIER 2 MOTOR FUEL ACTIVITIES – Clayton McMartin, Clean Fuels Clearinghouse, Owasso, OK and

David Hirshfeld, MathPro, Inc., West Bethesda, MD

AM-03-23 PRODUCTION OF ULTRA-LOW SULFUR FUELS BY SELECTIVE HYDROPEROXIDE OXIDATION –

Frank J. Liotta, Lyondell Chemical Company, Newtown Square, PA
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Schematic of H2S – Air Fuel cell
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