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摘要 

在政府積極推動油品自由化政策下，本公司國內油品市場已經面臨台塑及進口油

商等市場競爭，而不在享有獨占之局面，再加上日益嚴格之環保規範，公司面臨

之經營環境也更加嚴峻，為了在此競爭之環境下保持領先之地位，本公司勢必提

高重點工場設備利用率，改善煉製流程提高產品產值及品質，以強化市場競爭力，

達成公司永續經營之目標。 

目前重油加輕脫硫工場，為本公司煉製結構瓶頸，所產出之低硫燃料油除供應下

游需求外，亦作為重油裂解工廠(RFCC)進料，使低硫燃料油需求更形短缺，為彌

補 RFCC 進料不足及增加石化丙烯及輕質汽柴油之產率 ，故提出第三重油加輕

脫硫工場擴產投資計畫，實有其必要性及妥適性。 
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壹、目的 

第三重油加氫脫硫工場提升投資計畫(M10101)，除產能去瓶頸之工程外，最主要

係增加向上流動反應器(UFR, Up Flow Reactor)之煉能，並有效去除重油進料之金

屬含量及降低殘碳量，且可避免煉量提升後降低觸媒操作週期，是故本設備未來

將由 30,000BPSD 之煉量及觸媒操作週期 14 個月之產能提升至 40,000 BPSD 之煉

量及觸媒操作週期可維持 14.03 個月，為達此一目標，本次計劃擬採用美國

CLG(Chevron Lummus Global)公司之專利製程，取代舊有之製程，這對於未來煉

製結構之改善將有很大之助益即可提升經濟效益。 

本次出國最主要任務及目的，係針對上述之向上流動反應器(UFR)，就有關設計、

製造、檢查、測試、運送等相關議題與先行與較具有資格能力之製造廠商(Japan 

steel works LTD及Kobe steel LTD等二家)進行討論(全球有能力製造廠家有10家，

因受限於時程，本次只挑選較鄰近之國家日本地區)，並實地參觀製造工場生產

線之設備，了解相關設備製造能力，以作為日後決標審查之參考依據。 
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貳、過程 

(一)行程安排 

            表 1-1 

102/10/3 啟程(台北-北海道) 

102/10/4~5 
參訪 JSWL 公司了解 UFR 反應器製

程品質檢驗流程。 

102/10/6 北海道往大阪市 

102/10/7~8 
參訪 KOBE 公司了解 UFR 反應器製

程及品質檢驗流程。 

102/10/9 返程(關西-台北) 

 

(二)參訪日本製鋼(JSW L.T.D.) 

(1).公司簡介 

本次拜訪廠家日本製鋼公司位於日本北海道室蘭市，由製造部部長-TSUYOSHI 

NAKAMURA /壓力設備鍛造部門經理- YUJI SHIMAKI /工程師-NAOKI YAMA-

GUCHI/業務部門-KENSUKE IUCHI 接待，介紹該公司、討論高壓反應器製作檢

驗並參訪各工廠區。 

北海道室蘭日本製鋼公司成立於 1907 年，在日本鋼鐵生產中心，作為一個合資

企業開始於英國爵士 WG 阿姆斯特朗惠氏有限公司和維氏父子和 Maxim 公司在

日本國內武器生產的目標。 

 二戰結束後，本公司將其先進的技術和相當豐富的經驗滿足平時需求的任務。

從鋼鐵製造及機械的發展，新的業務領域，如汽車，電氣設備，信息設備，以及

電力，鋼鐵，造船，石化等重工業，公司擴大其業務領域，並開始賺取全世界作

為一家領先的綜合鋼鐵和機械製造商的聲譽。 

目前作為一個材料機電企業它滿足 IT 相關的行業，如信息和通信的需求，日本

鋼鐵的全球性活動舒展超越其現有領域，以涵蓋的發展等前沿技術作為新的能源、

自然能源、新材料、光學及電子和生物技術。該公司還積極在市區重建和環境相

關的業務領域，總是走在社會和行業的發展趨勢，動態的多方面的日本鋼鐵正準

備持續蓬勃增長，在為數眾多的新興領域提升其企業價值，以滿足其客戶股東和

員工的需求。 
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圖 1-5 
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圖 1-7 
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(三)參訪神戶製鋼(KOBE  L.T.D.) 

(1).公司簡介 

神戶鋼鐵公司是日本第三大鋼鐵聯合企業，該公司創建於 1905 年，以鋼鐵製造

業、鍛造業起家，其前身為 1905 年 9 月建立的當時日本國內最大的貿易廠家的

神戶鋼鐵廠。1960 年公司開啟了全球化發展的新紀元，迄今以成為涵蓋鋼鐵、

機械、工程、房地產等多個領域；公司在電子和信息系統方面都具有高科技業務。

以鋼鐵業為核心的綜合性跨國公司，在日本本土及世界各地控股多家子公司，並

設立了多家海外辦事機構，公司在日本，美國，亞洲和歐洲都有很多穩定的有一

定影響力的公司。現在公司已成為世界 500 強之一的企業集團，擁有先進的工程

機械製造技術、先進的管理經驗以及雄厚的資金實力。100 年全球開發的先進經

驗、100 年工程機械研發技術的積澱，累積了日本“神鋼”獨特的競爭優勢和品

牌優勢。   

本次拜訪廠家神戶製鋼公司位於日本神戶，由工程部部長-Masato Yamada /工程部

門經理- Tomoaki Nakanish /業務部門-Jun Minekawa 接待，介紹公司、討論高壓反

應器製作檢驗並參訪工廠區。 

神戶製鋼公司是世界唯一在壓力容器材料包括鍛造胴身、厚鋼板、甚至銲接材料

的供應上完全自給自足，神戶製鋼所自1967 年就開始提供脫硫及加氫裂解反應

器給世界各地煉油廠，Takasago 工廠製造1050 噸以下壓力容器，於1995 年在日

本HARIMA(Takasago 工廠東邊10 公里)製造2200 噸壓力容器的組裝工廠，2009 

年製造四座1900噸目前全世界最大反應器。 

神戶製鋼公司在1998年成功開發改良2 1/4Cr-1Mo-0.25V 反應器鋼材，比反應器傳

統材料有較高強度、抗氫性質及防止夾層產生，因較高強度，可使重量減少，目

前10% 神戶製鋼公司的壓力容器廠取得ASME U/ASME U2/ISO 9001/ISO 14001認

證。 
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A B R I C

x. Weight  

x. O.D. 

x. shell thick

mber of Deli

績 

色 

Y  O F  F O

x. capacity) 

s 

f Shell Ring 

O R  F

apccity 

Capacity 

s 

Diameter  

A T I O

kness 

ivery 

圖 4-

O R G E D  

 

F A B R

N  E X

19 

8: 13000t 壓

S H E E L  

6,800

450 m

120 t

I C A T

15,00

2,200

450 m

9,000

90 m

P E R I E

1,886

5,894

351 m

Total

壓延機 

R I N G  M

0 mm 

mm 

on  

I O N  

00 ton/year

0 ton  

mm 

0 mm(Plate)/

E N C E  

6 ton 

4 mm 

mm 

l 351 vessels

M A N U F A

C A P

/6,800mm(F

( 至 2 0

s  

 

A C T U R I N

A C I T

Forged) 

0 1 3 . 1 0

N G

Y

0 )



 

參

1. C

  商

  (1

  (2

  (3

 

2. JS

  一

(1

   

(2

(3

、心得與建

Cr-Mo-V stee

商廣泛利用

1)減少反應

2)避免氫對

3)避免不鏽

SW L.T.D.針

一環: 

1)ONE PIEC

 度。(如圖

2)SEAMLES

廣後進而

強度。(如

3)FORGED-

能以鍛造

於非破壞

建議 

el 為 KOBE

在壓力容器

應器重量約 2

對於鋼板之影

鏽鋼板 overla

針對壓力容

CE HEAD:一

圖 4-9 左) 

SS FORGED

而達到省銲材

如圖 4-9 中) 

-IN SHELL 

造手法延伸至

壞檢測進行能

E L.T.D.先行

器製造使用

25%以上，

影響。(ex:H

ay 層產生剝

容器展現卓越

一體成型的

D SHELL &

材成本工時

RING:下端

至裙板區域

能更順利準
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行研發之壓

用，該材料具

進而減少鋼

Hydrogen At

剝離現象(di

越技術改良

的鍛造製程增

& INTERNA

時及減少非破

端板與裙板接

域，不僅使焊

準確。(如圖

圖 4-9 

壓力容器使用

具備主要三

鋼板厚度成

ttack, Hydro

isbonding)。

良是當前台灣

增強了壓力

AL SUPPOR

破壞檢驗程

接觸點通常

焊接方式改由

4-9 右) 

用材料，目

三個優勢: 

成本。 

ogen Embritt

 

灣國內廠商

力容器設備 T

T: 無縫鍛造

程序並且增強

常為最弱之焊

由對焊處理

目前被許多製

tlement) 

商需求新求變

TOP HEAD

造胴板技術

強內構件支

焊接點，如

理增加強度且

製造 

變的 

D 強  

術推

支撐

如果

且對

 



 

3. JS

  可

  3

  內

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SW L.T.D.除

可以順利運

3,528mm)之

內應朝向此

除了擁有數

運送出貨，附

之情形，其載

此方向邁進

數間工場外最

附圖 4-10 為

載運量之大

，提升國際
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最具有競爭

為該公司運送

大足以省下

際競爭力。

圖 4-10

爭力的就是自

送 1,175 ton

其大部分之

自有港口及

s x 9 sets(ID

之吊運成本

及貨輪，讓設

D:3,658mm ;

本，目前台灣

設備 

; TL:  

灣國 

 



 

肆

 

 

 

 

 

 

 

 

 

、附件(神神戶鋼鐵利

 

 

利用在煉油
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油業之壓力力容器製造造實績表表) 
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