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（出國類別：考察 ）
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壹、出國目的

本公司已引進使用Harvely 公司線性規劃軟體多年，目前企劃室產銷規劃組亦利用LP模式進行多煉廠多週期之產銷儲整體最適化煉製計劃模擬，此次特赴日本考察富士石油公司煉油廠之線性規劃模式, 廣泛收集與瞭解線性規劃模式最適化應用實況，並經技術交流研討,就本事業部現行產銷規劃、排程與調度作業之問題與石油公司及相關技術人員研討，參酌國外先進石油公司之相關作法以期改善本事業部產銷營運績效，作為本公司未來線性規劃與煉油排程之參考。

貳、出國行程

	日        期
	起 訖 地 點
	工    作    紀    要

	93.10.18~92.10.18
	高雄→桃園中正機場

→日本成田機場
	高雄啟程經台北中正機場搭長榮航空飛機前往日本東京

	92.10.19~92.10.22
	日本東京
	赴日本東京近郊千業縣富士石油參加富士石油公司線性規劃與煉油排程技術研討會

	92.10.23~92.10.23
	日本成田機場→台北中正機場→高雄
	日本東京回程經台北中正機場轉機返回高雄


叁、出國研討會心得

    日本富士石油公司建立於1964 年, 資本額102億日圓, 主要業務為煉油, 輸儲及石化產品銷售及其它相關業務，主要股東為Arabian Oil Co.,Ltd (佔股份19.5%), Japan Energy Co.,Ltd (佔股份19.4%),Tokyo Electric Power Co.,Ltd (佔股份15.7%), Sumitomo Chemical Co.,Ltd (佔股份14.1%) , 煉廠名稱為Sodegaura Refinery,是一座原油設計煉量為19.2萬桶/日, 兩座蒸餾工場, 一座設計煉量14.0萬桶/日,另一座為5.2萬桶/日,其主要成品油料為LPG, 石化用LPG, 石化進料用石油腦, Normal paraffin, 苯, 混合二甲苯, 汽油, JPA1, 煤油, 柴油,高低硫燃料油,柏油, 硫磺, 及液態Ammonia。

1、 富士石油公司及Sodegaura Refinery 工場設備簡介
4.3萬桶/日 Naphtha hydrotreating unit
2.8萬桶/日 catalytic reformer unit
1.8萬桶/日 FCC unit
4.0千桶/日 烷化 unit
7.5千桶/日 Catalytic dewaxing unit
2.85萬桶/日 Kerosene & Gas oil 加氫脫硫工場
3.5萬桶/日 Gas oil 加氫脫硫工場
1.5萬桶/日 Kerosene加氫脫硫工場unit
5.5萬桶/日 Vacuum unit
3.7萬桶/日 VGOHDS unit
1.0萬桶/日 VGOHDS unit
2.4萬桶/日 Vacuum residue thermal cracking  unit
54萬NM3/日 氫氣工場
210 MT/日,150 MT/日 硫磺工場各一座, Mixed xylene 21萬噸/年,Extraction unit 及 Hydrodealkylation unit 17.5萬噸/年,
富士石油Sodegaura Refinery原油設計煉量合計19.2萬桶/日,規模與桃廠相近, 但其煉製結構則與桃廠不同,最大差異Sodegaura Refinery並無RDS工場, 其FCC工場(設計煉量1.8萬桶/日)進料為脫硫VGO, 真空蒸餾工場設計高達5.5萬桶/日, 兩座脫硫VGO工場設計合計4.7萬桶/日,其各等級燃油(包括Marine Diesel)來自脫硫VGO及中低硫份重油摻配而來。
2、 富士石油公司生產管理部門組織簡介：
富士石油其公司生產管理部門(Production Management)LP Team,及煉廠生產技術部門(Production Technical Management) 排程Team 其相關運作方式,LP Team屬總公司生產管理部門(Production Management),1位經理, 3位組員, 主要業務包括未來3個月生產計劃,下一月生產目標,事後驗證效益(Back-casting), LP模式(PIMS)維護管理,投資計劃評估, 不同操作模式效益評估,而其下一月生產目標則與煉廠排程Team聯合製作,此3位LP組員工作交戶輪替以熟悉組內所有業務, 以利運作; 排程Team屬煉廠生產技術管理部門(Production Technical Management),成員7人, 1人主管, 1人負責crude/production schedule,
1人負責blending schedule,1人負責product shipping schedule,1人負責排程模式維護,1 人為data engineer, 1人為quality engineer,分工細,合計共7人 。
三、生產管理單位與各煉製工場溝通之產銷平台

LP Team 除run 未來三個月之生產計劃外,尚與煉廠排程Team 合作製作出各煉製工場之下一個月生產計劃, 共同製作出Planning Data Home page,可共同比對及考核各煉製工場是否按計劃生產,而現場亦可由此產銷平台得到未來每日生產規劃及市場價格資訊,行成產銷共同溝通平台。

四、富士石油2002年起進行煉廠Crude Blend Optimization

為減少後段加工工場油料品質之Giveaway , 穩定蒸餾工場操作,
Sodegaura Refinery,正推動原油摻配系統,配合煉製需求摻配成一均質化之新組成原油(Crude Mix)送煉, 以期獲得更大效益,這對本公司而言,是值的借鏡之處,不同原油配合煉廠煉製需求經由簡單管線摻配後,對送煉原油組成之掌控及原油均質化均可輕易達成,這正是目前CPC送煉原油所待加強的地方。

五、富士石油公司選購原油及原油評估方式
原油評估及選購由總公司LP Team及煉廠排程Team 共同聯合作

業,但以three period rolling LP 方式,用PIMS軟體來Run,以
總公司LP Team 為作業主導。

1. LP候選原油約30~40種, 期約原油佔全部進口原油約60~70%, 
  期約原油最大宗為IH 約6.0萬桶/日,Saudi Arabia 原油約1.5 
  萬桶/日,期約原油作業週期仍與CPC相同,每年Run 一次,研討
  一次。

2. 於原油市場上很少Swap 原油。
3. 原油選購事後將實際Product/Sale,及實際Unit Operation 數據
代入重Run LP並藉以審視原油選購是否最有效益, 舉例如下--
原依LP 選購原油種為KC,QM 而IL未被選上, 但因當時Crude Market 並無QM 現貨可供選購, 僅剩IL可供增購, 事後LP RUN 4個Case 確認原油採購效益--
(1).Base case: 為原油市場現實情況,QM 市場上沒貨源,僅以IL
    替代, 而Product/Sale, 及Unit Operation 均代入實際
    值,Run 出結果Object Function 值為A。
(2). Backcasting1 : 為原先以LP選購之原油種QM,KC,另
     Product/Sale, 及Unit Operation 仍均代入實際值,
     Run 出結果Object Function 值為B。
(3).Backcasting2 : 為以LP 30-40種當LP候選原油,及
    Product/Sale, 及Unit Operation 仍均代入實際值, Run
    出結果Object Function 值為C。
(4).Backcasting3 (idea Case)- 所有原油種均開 
     放,Product/Sale,及Unit Operation 仍均代入實際值, ,  
     Run出結果Object Function 值為D。
     運算結果應為A<B<C<D
	FOC's monthly backcasting process
	　
	　
	　
	　

	Crude Type
	Plan
	Actual
	Base
	Backcasting 1
	Backcasting 2
	Backcasting 3

	KC
	V
	V
	V
	V
	30 to 40 crudes available to the planner before the plan case is selected.  Crude loading constraints considered
	Ideal case when all crudes are available and no constraints at all

	IL
	X
	V
	V
	X
	
	

	QM
	V
	　
	　
	V
	
	

	Product Sale
	Plan
	　
	Actual
	Actual
	Actual
	Actual

	Unit Operation
	Plan
	　
	Actual
	Actual
	Actual
	Actual

	Objective Function
	X
	　
	A 
	B 
	C
	D

	 
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	Theoretically: D>C>B>A
	　
	　
	　
	　
	　
	　


六、富士石油目前正推動的生產管理改進Project
目前富士石油正推動的的生產管理改進Project,包括Profit

Improvement Project(KBC),Planning Improvement Project (KBC),
LP(Aspen),Schedule(Aspen),Quality Management Project(JIPM),
Crude Blend Optimization將針對 Crude 及油料charge,製程的Advanced Control, 以及生產油品減少Giveaway作最適安排及掌控,以期貨得最佳效益。富士石油公司引進使用Aspen LP 來作生產計劃乃是從1999年至今，僅約6年歷史比CPC晚,而使用Aspentech Orion scheduling,亦僅約5年歷史,顯見自從1998年起推動其一系列生產工程改進計劃,陸續引進相關軟體,作有系統的改進計劃,追求其所謂Best Practice。目前CPC雖已使用Harvely 公司LP軟體13年目前均使用在未來三個月全公司產銷規劃,原油選購,年度生產計劃等, 唯獨LP月生產目標出來後,如何去落實在每日的生產計劃,目前CPC尚無使用排程套裝軟體去模擬安排每日的生產排程,僅使用EXCEL SPREADSHEET 去做相關計算,無法從原油船期安排,到原油送煉,到製程,到各油品產出,到各油品提貨排程,及船運排程作整體串聯式規劃, 及遇到重要工場非計劃停爐,或遇原油無法順利卸油,停電, 停水, 颱風等意外狀況,如何來作短期的產銷管理日應變計劃,實需慎重考慮是否需自行研發, 或引進一套實用軟體來運算模擬及其結果來執行。
七、富士石油Sodegaura 煉廠輸儲系統簡介
日本地區共有約30座煉廠,總原油煉量約4,794萬桶/日,而富士石油公司Sodegaura Refinery 原油煉量僅19.2萬桶/日,位於東京灣地區(Tokyo Bay Area), Sodegaura Refinery產品Fuel Oil管輸供Tokyo Electric Power, Naphtha,Benzene則管輸供Sumitomo Chemical, 一般石油產品則供Japan Energy, 而輸儲系統包括12萬噸碼頭及可卸VLCC(約30萬KL)原油輪之浮筒，油品對外輸儲則除管輸外有船運、油罐火車、公路油罐車。    
肆、結論與建議
1. 富士石油Sodegaura Refinery 煉製規模雖小, 19.2萬桶/日佔全日本479萬桶/日僅約4%,比較類似桃廠規模,但相當重視生產管理部門,從其公司生產管理部門之人員配置LP Team 3人,而
煉廠 Scheduling Team 則高達7人 可見端倪。 

2. 尤其從1998年起富士石油推動其一系列生產工程改進計劃其中包括Profit improvement Project, Planning improvement Project, Quality Management Project,Data Base , LP, Scheduling,Crude Blending Optimization 以追求其認為應有效率生產的目標。
3. 目前 CPC LP的運用以規劃全公司產銷為主, 即以5SLP為主軸, 其實各煉廠的子模式,各煉廠亦可充份運用在單煉廠之最適煉製安排,即如何在已知之進口原油種類及數量情況下,去安排下一個月各煉製工場之最適煉製模式。
4. 利用不同原油之不同物性之互補,可對煉廠之效益提升有相當大助益, 如何充份運用LP 去作好Crude Selection乃是目前重要課題,並需事後審視及確認 crude purchase performance 是否符合效益。另Crude Blending,原油均質化及原油組成之掌握需學習富士石油多予以著墨及重視。

5. LP Run 出最適煉產目標後,如何落實在各煉製工場之每日操作上,是目前CPC需跨出的一大步。
6. Planner 及Operator 之煉產資訊平台,建議應多學習富士石油公司,一方面可考核煉製工場之煉製績效,一方面利用現場實際煉製資料可修正LP及排程模式,以提高其準確性。
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