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ABSTRACT

4873002063: Petroleum Technology Program
Dussadee Napredakul: Retrofit for a Gas Separation Plant by Pinch 
Technology
Thesis Advisors: Asst. Prof. Kitipat Siemanond and Dr. Thana 
Sornchamni, 180 pp.

Keywords: Pinch Analysis/ Grand Composite Curve/ Distillation Column
Targeting/ Heat Exchanger Networks/ Column Grand Composite 
Curve/ Process Heat Integration

This study focuses on a retrofit applying pinch technology to the PTT 
(Thailand) gas separation plant 5. The prime objective is to maximize the energy 
recovery of the process via several tools including Problem Table Algorithm (PTA), 
Grand Composite Curve (GCC), Grid Diagram, and Column Grand Composite Curve 
(CGCC). The entire process under study consists of two main parts; the distillation 
columns (the demethanizer, the deethanizer, and the depropanizer) and the heat 
exchanger networks (HENs). There are thirteen hot and six cold streams with 
fourteen heat exchangers in the HENs part. The current network is an unpinch 
process (or low temperature process) with ATmjn lower than the threshold ATmin of 
21°c and the existing ATmin is observed of around 1.06°c. The CGCCs of the 
deethanizer and the depropanizer reveal the scope of energy recovery via a side 
reboiling and a feed preheating, respectively. For the side reboiling of the 
deethanizer, the energy savings can be achieved by integrating hot process streams of 
the background process to the column. Six modification options (A, B, c , D, E, and 
F) for the gas separation plant were offered to reduce the energy consumption. The 
maximum energy savings can be obtained at approximately 11.69 MW or 13.32% 
from option F. This reduces the annual energy cost about 6.1 million us$/yr. In order 
to achieve it, a capital investment is necessary but the annual cost savings will be 
enough to recover the cost in less than one year.
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บ ท ค ัด ย ่อ

ดุษฎี น้าปรีดากุล : การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีพินช์เพ่ือการอนุรักษ์พลังงานสำหรับโรง 
แยกกาซธรรมชาติ (Retrofit for a Gas Separation Plant by Pinch Technology) คณะท่ี 
ปรึกษา: ผศ. ดร. กิติพัฒษ์สีมานนท์และ ดร.ธนา ศรชำนิ, 180 หน้า

โรงแยกก๊าซธรรมชาติโรงท่ี 5 ของ บริษัท ปตท. จำกัด ได้นำมาใช้เป็นกรณีศึกษาใน 
งานวิจัยลดการใช้พลังงานในโรงงานด้วยเทคโนโลยีพินช์ เทคนิคต่างๆ อันได้แก่ ตารางวิเคราะห์, 
กราฟแกรนคอมโพสิต, แผนภาพแสดงเครื่องข่ายการแลกเปล่ียนความร้อน, และ กราฟคอลัมแก 
รนคอมโพสิต ถูกนำมาใช้วิเคราะห์การใช้พลังงานเพื่อให้ได้ตามวัตถุประสงค์ พิจารณาโรงงาน 
ออกเป็น 2 ส่วนย่อย ส่วนแรกคือ ส่วนหอกล่ันแยก ซึ่งประกอบด้วยหอกลั่นแยกมีเทน หอกล่ัน 
แยกอีเทน และหอกล่ันแยกโพรเพน ส่วนท่ีสองคือ ส่วนเครือข่ายเครื่องแลกเปล่ียนความร้อน จาก 
การวิจัยพบว่า พื้นที่ส่วนกระบวนการผลิตท่ีไม่รวมหอกล่ันแยก (ส่วนท่ีสอง) ของโรงแยกก๊าซที่ 5 
ประกอบด้วยสายนํ้าร้อน 13 สาย และสายน้ําเข็น 6 สาย อีกท้ังมีเครื่องแลกเปลี่ยนความร้อนอยู่ 
ท้ังส้ิน 14 เคร่ือง โดยโรงแยกก๊าซท่ี 5 เป็นกระบวนการที่ไม่ปรากฎพินช์ (หรือระบบท่ีดำเนินการ 
ณ อุณหภูมิตํ่า) ซึ่งมีค่าความแตกต่างระหว่างอุณหภูมิสายร้อนและเย็นขันตํ่าอย่ต่ํากว่าค่าความ 
แตกต่างระหว่างอุณหภูมิสายร้อนและเย็นขันตํ่าของเทสโฮลที่ 21 องศาเซลเซียส โดยมีค่าความ 
แตกต่างระหว่างอุณหภูมิสายร้อนและเย็นขันตํ่า ณ ขณะนีอยู่ท่ีประมาณ 1.06 องศาเซลเซียส จาก 
กราฟคอลัมแกรนคอมโพสิตของหอกลั่นแยกอีเทนและหอกล่ันแยกโพรเพน พบว่ามีแนวทางใน 
การลดการใช้พลังงานด้วยวิธีไซด์รีบอยลิ่งและพีดพรีฮีทติง ตามลำดับ สำหรับวิธีไซด์รีบอยล่ิง 
สามารถลดการใช้พลังงานได้โดยนำสายร้อนจากส่วนกระบวนการผลิตที่ไม่รวมหอกลั่นแยกมาให้ 
ความร้อนกับหอกล่ันแยกอีเทน แนวทางทังสิน 6 แนวทางถูกเสนอฃึน ได้แก่ แนวทางเอ, แนวทาง 
บี, แนวทางซี, แนวทางดี, แนวทางอี, และแนวทางเอฟ โดยแนวทางเอฟสามารถลดการใช้พลังงาน 
ได้สูงสุดถึงประมาณ 11.69 เมกกะวัตต์ หรือคิดเป็น 13.32 เปอร์เซนต์ ซึงลดรายจ่ายการใช้ 
พลังงานต่อปีได้ท้ังสิ้น 6.1 ล้านดอลลาร์สหรัฐต่อปี เพื่อให้ได้ผลดังกล่าวจำต้องมีค่าการลงทุนที 
เพ่ิมขึน แต่อย่างไรก็ตามปริมาณรายจ่ายของการใช้พลังงานที่ลดลงได้ยังเพียงพอทีสามารถคืนทุน 
ในระยะเวลาน้อยกว่าหนึ่งปี
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