出國報告（出國類別：考察）

大林廠重油轉化工場膨脹機組

主機製造及性能驗證作業
服務機關：台灣中油公司興建工程處
姓名職稱：工程師彭之強
派赴國家：美國
出國期間：99.5.18~99.5.27
報告日期：99.8.24
摘要

本次奉派出國，係洽辦M9501工程案大林廠重油轉化工場膨脹機組本體及監控系統的廠測及配合監驗作業。於99年5月18日自高雄出發，5月20日在美國紐約州原廠製造廠Dress-Rand Co.進行膨脹機本體之機械測試作業，第一日討論測試的內容及試運轉機組並確定測試條件的建立，第二日作各項測試作業，並觀察裝建外觀情況作在現場裝建之參考，有照片及紀錄測試數據，尚屬合格。
後赴德州休士頓該公司的儀控製作中心進行儀控盤內部接線測試，及討論有關儀控系統改善事宜，共二天，由原廠及統包商作逐點線之測試，並作紀錄，確實監控盤內自訊號接收點到監視顯示點之線路接線無誤，於5月27日夜返抵台灣。
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1、 目的
本次出國洽公之目的在檢視本案(RFCC工場C-1201膨脹機)的機械運轉測試作業，並確認係按照API-617或原製造廠提供經統包商(中鼎公司)同意，會同業主知曉的測試方式進行，得確保該膨脹機的轉子在機殼及軸承箱內於正常操作的溫度下，以正常的潤滑條件(溫度、壓力、流量)得以安全並平穩的在正常額定轉速及異常轉速設定(超速)下運轉。另在原製造廠的儀控系統製作中心檢視其控制盤內線路的導電測試，得確認其控制盤的接線正確無誤。
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二、過程
1. 99.5.18~99.5.19搭機自台北到美國紐約。

2. 99.5.20於紐約州歐林原廠組裝及測試工場進行以下工作：
(.檢視測試工作台各項設施：

a. 膨脹機主機組裝完成，以合約須交貨的無油式聯軸器與原廠測試用透平機聯接。

b. 膨脹機進出口以12”管線連接，並另裝排氣旁路管及閥，膨脹機測試用的流體(空氣)是利用在膨脹機進出口循環運轉來形成操作用的高溫(自約75℉昇高到約1020℉)，在測試操作流體(空氣)達到操作條件時，以進出口旁路管來控制及保持溫度。
c. 滑油系統是利用測試工場的滑油給油系統提供合乎條件的滑油給膨脹機主機各軸承使用。

d. 根據機械測試標準有裝設有關的溫度、壓力、流量計或傳送器、記錄器，及震動偵測及記錄監測電腦，經檢視皆在校正的有效期限內。
(.啟動測試透平機，經整理維修後可正常操作。
(.運轉測試機組(測試透平及膨脹機組)，確定機組運轉正常，膨脹機進氣(空氣)後，自出口循環回進膨脹機，確定升溫情況，經測試約須4小時可達操作溫度。
(.與原廠技術部、品質部及專案有關人員會同統包商中鼎公司專業人員研討及澄清機械測試的方式。
(.附NOTES OF MEETING (共25頁)
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3. 99.5.21於紐約州歐林原廠組裝及測試工場進行以下工作：
(.啟動測試機組達額定轉速，進氣循環逐漸昇溫達1020℉維持4小時。

(.提升轉速到超速跳車轉速，(依照NOTES OF MEETING的P.8A/18+1 TESTING SEQUENCE進行)。
(.每30分鐘由原廠記錄各有關數據(溫度、壓力、流量、振動等)。
(.由振動分析儀記錄並繪製頻譜圖及相角(BODE PLOT)圖及ORBIT PLOT等圖。
(.作UNBALANCE RUN TEST，在4小時機械測試完成後停機，加適量的配重於聯軸器上造成不平衡，再提昇轉速到正常轉速並測量振動情形，以確定轉子在少量不平衡時(如葉片有積Particle或少許磨損時)仍能穩定運轉。(註：該UNBALANCE RUN TEST經詢係該公司初次經顧客要求進行，筆者以前亦未作過)
(.附測試記錄。
4. 99.5.24於休士頓該公司儀控中心：
(.會原廠及統包商會議，研商測試工作計劃。
(.檢視已組裝的儀控盤。
(.逐點進行導電測試。
5. 99.5.25於休士頓該公司儀控中心：
(.繼續逐點進行導電測試。
(.附研討會議記錄及工作相片。
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三、心得及建議
1. 本案進行的機械測試僅對該設備的主轉子及機殼有關定子機件、軸承箱等的組合確定合乎標準，在測試運轉結束後應拆檢軸承，因時間有限未能檢視，但根據現場情況，應屬正常。

2. 根據合約規定，備用轉子仍須作機械測試，但不須作UNBALANCE TEST RUN(本案作UNBALANCE TEST RUN的主要原因可能係因本機組各設備分別在三處製作，分別交貨未能作STRING TEST，故要求作UNBALANCE TEST RUN)，但在備用轉子測試完成後，須確定是否要換裝回原來的主轉子，若要更換則必須重新組裝後就裝船交貨，若發生組裝失誤則未能發現，故在初次試車時必須小心行事。
3. 本案機組含膨脹機主機、發電機、儀控監控系統，分別在三處製造後分別交貨，未能作整組測試，又機械測試係在無負荷及變動的情況下，且操作流體為經過濾之空氣，與實際操作情況差異甚大，故在現場試車時須多方考慮及注意。

4. 本組機械測試轉子的振動情況非常良好，經照相其安裝情況，得作現場安裝之參考，又拍攝有機殼保溫包組裝相片，亦可作現場裝建時之參考。
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