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FILTRACION EN PLANTAS DE TRATAMIENTO DE GAS CON AMINAS

Ramoén A. Charras—Veronica E. Agarihiga
DARNELL ENGINEERING DEL PLATA SA.

ABSTRACT:

Una de las variables mas importantes para obtener una operacién eficiente de una Planta de
Tratamiento de Gas con Aminas, es disefiar la misma con un optimo Sistema de Filtracidn. Existen,
cuatro puntos criticos de la Planta, donde se requiere una eficiente Filtracion de las corrientes de
liquido y/o gases de la planta, a saber:

1.- Corriente de Gas Acido, que ingresaala Unidad

2.- Corriente de Gas Tratado, que sale de la Unidad

3.- Corriente de Amina Rica, que sale de la Columna de Absorcion

4.- Corriente de Amina pobre, que ingresa a la Columna de Absorcion

La Filtracion adecuada de cada una de estas corrientes, garantiza la maxima eficiencia de la Amina
y una operacion “ libre de problemas’ de la Unidad, ademas de optimizar el consumo de energiay el
costo de Mantenimiento de los equipos de la Unidad, como asi también de los que se encuentren
aguas abagjo de la misma.

INTRODUCCION

Uno de los componentes claves en el disefio de una Unidad de Endulzamiento con Aminas, es la
instalacion de un buen S STEMA DE FILTRACION de las corrientes de gas y/o liquido, que

asegure una operacion eficiente.

Para que el funcionamiento de la planta sea el 6ptimo, debe tenerse en cuenta el pre-tratamiento y
separacion del gas que ingresa a la Unidad de Tratamiento. Muchos de los contaminantes que
disminuyen el rendimiento de la Amina, ingresan a la planta acompafiando al gas &cido que ingresa.
La experiencia indica que, para asegurar una operacion de una PLANTA DE TRATAMIENTO
DE GAS CON AMINAS “libre de problemas’, es muy importante la filtracion del gas a procesar
antes de ingresar ala Unidad.

Asimismo, es necesario, separar la Amina que arrastra el “ Gas tratado o dulce” que deja la Unidad,
para evitar problemas de corrosiéon en los equipos aguas debajo de la Unidad y optimizar el
consumo de Amina. A tal efecto, debe instalarse un eficiente Filtro/coalescedor en la corriente de
“Gastratado’.

De la misma manera, debe instalarse un eficiente Sistema de Filtracién de la Amina. Una Amina,
libre de contaminacion, opera con mayor eficiencia.
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PROCESO DE ABSORCION CON AMINAS:
1.0 Definicion:

El proceso de Tratamiento del Gas Natural con Aminas, consiste en la reduccion o eliminacion del
contenido de gases corrosivos que contiene el gas, tales como: H,S (Acido sulfhidrico) o CO,
(Acido carbonico).

2.0 Términos Técnicos;

Para una correcta compresion del Proceso, se indican a continuacion, términos técnicos que se
utilizaran en la descripcion:

GAS ACIDO: Gas natural que contiene componentes corrosivos, tales como H,S (Acido
aulfhidrico), mercaptanos (compuesto de azufre) y/o CO, (&cido carbonico)

GAS DULCE y/o TRATADO: Gas natural, con un contenido de compuestos corrosivos maximo,
definido por el Ente que regula la calidad del Gas de Venta. En nuestra legislacion los valores
admisibles son: a) contenido maximo de H,S: 2 ppmV y CO;: 2 % molar.

SOLUCION DE AMINA: Solvente utilizado en el proceso. Los tipos de Amina utilizados son
MEA (Amina primaria, concentracion maxima recomendada 15 % en peso), DEA (Amina
secundaria, concentracion méxima recomendada 30 % en peso) , DGA o MDEA (Amina terciaria,
concentracién méxima recomendada 50 % en peso) y/o Solventes formulados, con base de Amina
terciaria, fabricada por reconocidos fabricantes tales como: Hunstman, Union Carbide o Dow
Chemical.

AMINA RICA: Corriente de Amina que deja la Columna Absorbedora
AMINA POBRE: Corriente de Amina que ingresa a la Columna Absorbedora

COLUMNA ABSORBEDORA: Columna con internos, tipo platos y/o rellena, donde se ponen en
contacto al Gas Acido con la Amina pobre, para disminuir el contenido de componentes corrosivos
del gas, mediante un proceso de absorcion (transferencia de compuestos corrosivos desde la fase
gas, - Gas écido -, a lafase liquida, - solucion de Amina pobre -.)

COLUMNA REGENERADORA. Columna con internos tipo platos y/o rellena, donde mediante un
proceso de calentamiento, se eliminan los componentes acidos de la Aminarica, para producir por
el fondo de la misma una solucion de Amina pobre.

3.0 Breve Descripcion del proceso: (Ver Flow-sheet adjunto)

El Gas Acido que ingresa a la Unidad, pasa primero a través de un Filtro Separador, - PECO
modelo 75H, equipado con elementos filtrantes modelo PCG, 100 % de material poliéster o PECO
modelo Gemini PuraSep, equipado con elementos filtrantes/coalescedores modelo PGC -. Si el gas
arrastra liquido “ libre” y/o existe la posibilidad de formacién de SLUGS, se instala aguas arriba del
Filtro Separador, un Separador Gag/liquido, - Separador PECO modelo 95V, con internostipo Vane
o Ciclotubo -.
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A continuacion, el Gas Acido, ingresa ala Columna de Absorcion, donde se pone en contacto con la
solucién de Amina, la cual elimina y/o absorbe los componentes acidos del Gas Natural. El Gas
Dulce, abandonala Columna de Absorcidn, por el tope de la misma.

Para recuperar las trazas de Amina pobre que pudiera ser arrastrada por el Gas dulce, se instala un
Filtro Coalescedor, equipado con elementos coalescedores de nieblas finas. Recomendado:
Filtro/Coalescedor PECO modelo Gemini PuraSep, equipado con elementos filtrantes/coalescedores
modelo PGC o PECO modelo 77V, equipado con elementos coalescedores NGGC -.

La Amina Rica que sale por el fondo de la Columna Absorbedora, pasa a través de un Tanque Flash
donde el gas absorbido por la misma, es evaporado. El Tanque Flash cumple dos funciones: a)
prevenir el flujo bifasico en la corriente de Amina rica a regenerar; y b) minimizar la cantidad de
hidrocarburos que debe retener el Filtro de Carbon Activado.

La Amina rica, antes de ingresar al Intercambiador de Calor Amina Rica/ Amina Pobre, debe ser
filtrada para eliminar solidos suspendidos y trazas de hidrocarburos, con un sistema constituido por
un filtro de sdlidos, - PECO modelo 58, equipado con elementos filtrantes PEACH PPL -, y aguas
abajo un Filtro de carbon activado, - PECO Serie 10 (canister) o 10FB (bulk carbon) -, ambos, de
“flujo total”.

A continuacion, la Amina rica es precalentada, intercambiando calor con la corriente de Amina
pobre caliente, que sale de la base de la Columna Regeneradora, e ingresa a la misma por el tope.
Alli son separados los gases &cidos de la Aminarica, convirtiéndola en Amina pobre.

NOTA: Como una ALTERNATIVA, a Sistema de Filtracion “full flow”de la corriente de Amina
rica indicado, se puede instalar en la corriente de Amina pobre un Sistema de filtracion, “ de flujo
parcial” congtituido por un Filtro de Solidos similar, - PECO modelo 58, equipado con elementos
filtrantes PEACH PPL -, y un Filtro de carbon activado, - PECO Serie 10 (canister) o 10FB (bulk
carbon) -, los mismos se instalarén, aguas abajo del Intercambiador Amina Rica/ Amina Pobre,
para asegurar asi, la pureza de la Amina pobre y optimizar su rendimiento en la Columna
Absorbedora.

Darnell 3de 19



T-07

Primeras Jornadas Sobre Operacion y
Mantenimiento de Plantas de Aminas

FE ViV 19T TWT TENEET ﬁﬁ"ﬁﬁﬂﬂﬂﬁmuﬂﬁ oqoiedas @)
R - TR 5 NN
m T y .._—__ Il
7 /ﬁ ﬁ T T :__h_____m
=00 1504
id + I =] Ancs;
Jaddiue
23 Ui/ UnaT] B4f) sses S0 ey S HE: 3RE5
fmfﬁﬁ i o oL i WFES
Ll ] = H__ Tl
R4 ooy 1e]jl{ Hd5 fj S 1B
jun afang AN Fsag D S S
m_“_.m_ _”mu.__m_ ALl BAED
ﬁﬂ\ﬂv
& b
_—
5 3T ®ad/g) e A WU ﬁ%@ = H,ﬂ..mﬂ__”
Jaj) 4 205 Y U0 KipLdig sy

1IN 1d DRMINALIAMNE ANIWS

Darnell 4de 19




®

Primeras Jornadas Sobre Operacion y
Mantenimiento de Plantas de Aminas T-O7

4,0 PUNTOS CRITICOSDE LA PLANTA DE TRATAMIENTO:

De la descripcidn anterior puede notarse que |os puntos criticos son cuatro, como sigue:

1. Entradadel GasAcido ala Planta

2. Salidadel GasDulce o Tratado de la Planta

3. Salidade la Amina Rica desde la Columna Absorbedora
4. Entrada de Amina Pobre ala Columna Absorbedora

L a presencia de contaminantes en estos puntos, genera cominmente los siguientes problemas:

a. Formacion de Espuma en las Columnas de Absorcion y Regeneracion de Amina, lo
cual produce las siguientes consecuencias:

Pérdida de solvente

Gas tratado, fuera de especificacion

Bajas velocidades de contacto en la Columna absorbedora
Dafio de catalizadores en Unidades de recuperacién de azufre

b. Darios termodindmicos en el equipamiento:

Ensuciamiento del condensador de Amina

Ensuciamiento e ineficiencia del Intercambiador Amina Rica/ Amina Pobre
Corrosién sobre superficies calientes

Sobre-calentamiento y posibles fallas en el Reboiler

c. Aumento de los costosde operacion y mantenimiento:

Disminucion de lavida Gtil de elementos filtrantes de Amina
Agotamiento prematuro del carbén activado

Incremento del consumo de Amina debido alas pérdidas

Mayor consumo de energia

Formacién de sales estables a la alta temperatura

Fluctuacion del pH de la Amina, por laformacion de compuestos acidos

5.0 TECNOLOGIA DE FILTRACION / SEPARACION:

Introduccion:

L os siguientes pardmetros deben tenerse en cuenta para interpretar la tecnologia de Separacion y

Filtracion.

A-Existen cuatro tipos posibles de contaminantes

Sdlidos

Liquidos

Gases

Semi-Solidos/ Semi-L iquidos (Slugs, espuma, geles)
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B.- Cuatro mecanismos son de aplicacion para la Separacién por Filtracion

GRAVEDAD ESPECIFICA: Laseparacion se produce por diferencia de densidad.
L os factores méas importantes que afectan la separacion son:

Tamario de la particula
Particulas grandes (100.000 a 1.500 p ): Separacion por Ley de Newton.
Particulas medianas (1.500 a 100 p ): Separacion por Ley Intermedia.
Particulas pequefias (100 a 3 u ): Separacion por Ley de Stokes.
L as particulas menores de 0.1 p (con mov. Browniano) no se separan por
gravedad.

Diferencia entre la densidad de las particulasy la del fluido continuo

BARRERA MECANICA:
a) Intercepcion Directa o Malla metalica:

Este es el mecanismo primario para la remocion de solidos y esta basado en el
tamafio de las particulas. Se forma una “torta’ sobre el medio filtrante (filtro de
torta).

SCREENING/ INTERCEPT ION

@® PARTICLES RETAINED BY DIRECT SIEVING
O PARTICLES RETAINED BY CAKE FORMATION

b) Impactacion Inercial:

L as particulas entran en contacto con el medio, la energia cinética es reducida por las
colisiones. Las particulas se adhieren a la superficie de la fibra o caen debido a la
fuerza gravitacional. Por este mecanismo pueden capturarse las particulas con
movimiento Browniano.
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FLOW STREAML INES

GRAVITY
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FISICO-QUIMICA:

Usa la quimica de las particulas como principio de separacion. La filtracién puede
realizarse mediante los siguientes mecanismos Fisico-Quimicos,

a) Adsorcién con Carbon activado:

Las particulas a ser eliminadas se pegan a la superficie del adsorbente. El carbon
activado tiene un area superficial de 900 m? por gramo.

o ©O

SmallMoleculo Large Moloculbs
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b) Atraccion Electrostética:

Este mecanismo se basa en la carga negativa de las particulas. Esta carga se forma
sobre la superficie de lafibra.

ELECTROSTATIC ATTRACTION

c) Atraccion / Repulsion:

Se basa en la diferencia de polaridad de las moléculas de las particulasy el medio. El

agua es polar, los hidrocarburos normalmente son no polares, y los medios exhiben
diferentes caracteristicas.

COALESCENCIA:

Este mecanismo se basa en la aglomeracion de las particulas de liquido. Las
particulas aglomeradas tienden a desarrollar la menor érea posible (coalescen) y al
tener mayor tamafio caen mas facilmente.

FINE LIQUID
DROPLETS

FLOW

COALESCING LIQUID ON FILTER
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L os mecanismos de la Coalescencia de particulas son:

Impactacion Inercial

Interaccion Electrostética

Interaccion Hidrofdbica-Hidrof ilica
Uniones Hidrégeno

Fuerzas de Van der Waals
Cohesion

Adhesion

L a coalescencia se ve afectada por:

Diferencias fisicas entre el contaminante y €l fluido continuo

Similitudes quimicas entre la superficie del medio coalescedor y €l contami nante
Composiciény Densidad del medio

Velocidades fluido-contami nante

Dispositivos de Separ acién:

A.- Demister
Este dispositivo separa mediante impactacion inercial, coalescencia y gravedad.
Industrialmente se utiliza tanto en configuracion horizontal como vertical. No es
aplicable para separar solidos.

B.- Vane

Existen dostipos: Hook Vane
Wave Plate Vane
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TOP VIEW

" HOOK VANE WAVE PLATE VANE

Este dispositivo utiliza los mecanismos de impactacion inercial y gravedad. El tipo Hook
Vane tiene menor capacidad que el Wave Plate Vane, pero es mejor para liquidos de tipo
reptante. Este tipo de separador no es aplicable paraeliminar sdlidos.
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C.- Ciclonico

Puede ser ciclotubos o mini-ciclon. Utilizan la gravedad amplificada con la fuerza
centrifuga. Son muy eficientes en la eliminacion de sdlidos y liquidos. No eliminan

s0lidos secos.
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La eleccion del tipo de eliminador de niebla se hace de acuerdo al tipo de contaminante.
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DEMISTER | ° Hidrocarburos 98% >10 25-100%
e Agua
VANE e Hidrocarburos 98% 8allpu 10-100%
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Lig.
e Agua
e Aceite Lubricante 50
. S"‘;?.' 98% >8 11
CICLOTUBO | ® radinas 25-100%

e Agua Salada 30°
e Adfdltinas 98% >3y

MINI-CICLONES i"ﬁ?gs) Secos (Libres 98% >8 1 33-100%

M odel os de Filtracion de solidos:
Existen dos (2) modelos de filtracion,
e De Superficie
Todas las particulas retenidas se extienden sobre la superficie aguas arriba del medio.
Principalmente utiliza mecanismos que involucran intercepcion directa o screening. En
formainmediata pueden observarse dos efectos:
1. El tamaiio del poro del medio filtrante es gradualmente reducido
2. Comienza a crecer sobre la superficie del medio filtrante, un lecho o “torta’ de
particulas atrapadas.
e De Profundidad
Las particulas son eliminadas a través del espesor de la matriz de los medios filtrantes.
Usa tanto intercepcion directa a través del elemento, por graduacion de la densidad de
los medios del filtro, como impactacion inercial; puede involucrar mecanismos fisico-
guimicos. Captura particulas més pequefias que €l poro o el tamafio del canal. Es muy
eficiente en la eliminacion de particulas que son sensibles al corte.
Ensayos de Mediosy Elementos Filtrantes:
A.- Permeabilidad: es una medida del caudal de fluido del medio o elemento. Existen dos

tests de permeabilidad,

e Ensayo de Punto de Burbuja
e Pruebade Frazier

B.- Consistencia: esta basado en el peso del elemento

C.- Rendimiento: un elemento filtrante es testeado como sigue,

e Caidade presion: Se determina las curvas a) Caudal vs., caida de presion através del
elemento y b) Caida de Presion vs. tiempo.
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e Eficienciade Filtracién: Los elementos filtrantes se clasifican de acuerdo a su rango
de micronaje, y pueden ser de:

o Rango Nominal
o Rango Absoluto

Definiciones, que determinan la Eficiencia de un Filtro:
a) Eficiencia = Total de particulas eliminadas o retenidas/ total de particulas alimentadas.

b) Relacion B = Numero de particulas que ingresan al elemento / nimero de particulas
corriente abajo del elemento.

La*“Eficiencia’ se refiere atodas las particulas de un cierto tamafio o mayor, y la“ Relacion ”,

en cambio se refiere a un determinado tamario de particula.

Eff. (%) = 100 * (Part. Corriente Arriba — Part. Corriente Abajo)
Particulas Corriente Arriba

B = Particulas Corriente Arriba

Particulas Corriente Abajo
Relacion de Eficiencia a Relacion B:

Eff. (%) = 100 * (B-1)
p

6.0 SEPARADORESY FILTROSEN PLANTASDE AMINA:

Introduccion:

Indicaremos a continuacion los equipos recomendados por PECO, para una correcta Separacion y
Filtracién en Plantas de Amina. Los equipos propuestos estdn equipados con Separadores de niebla
y/o elementos filtrantes y coalescedores, fabricados con su revolucionaria tecnologia de elementos
“PEACH” (Peco Engineered Applied Conical Helix): Elementos filtrantes y/o coalescedores
fabricados 100 % de material sintético: Poliéster y/o Polipropileno.

Darnell 12 de 19



Primeras Jornadas Sobre Operacion y
Mantenimiento de Plantas de Aminas T-07

77 B
o L

NGGC PPL / P90 PGC PCHG
Liquid Element Gemini Element Gas Element

Gas Coalescer

Filtrosy Separadores:
A.- PRE-TRATAMIENTO DEL GASACIDO DE ENTRADA:

Se considerara el caso de un gas que contiene, liquido libre o es posible la formacion de slugs,

a) Separador de liquidos:

Para eliminar los SLUGS o liquido libre de la corriente de gas, se recomienda la instalacion
de un Separador Gas /liquido, modelo 95V equipado con internos Tipo VANES o
CICLOTUBOS.

(se utilizara uno u otro tipo de internos segun el tipo de contaminante). La camara inferior del
equipo se disefia para el volumen de liquido “libre” y/o“ dug’ arrastrado por €l gas..

Gas and entrained liquids enter vane

Liquids drain via downcomer to

lower sump
Inlet —*

PFDBS reduces turbulence in
lower sump

. Darnell 13de 19
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b) Filtro/Separador:

A continuacion del Separador 95V, se instalara un Filtro/Separador, para separar la niebla de
hidrocarburos y solidos que acomparia a gas. Dos opciones se recomiendan segun el tipo de
contaminante como sigue,

e Laniebla de liquidos que acompana al gas, esta constituida por particulas de tamano
superior a un micrén (niebla de hidrocarburos y/o agua).

Se recomienda la ingtalacion de un Filtro/Separador modelo 75 (horizontal o vertical),
equipado con elementos filtrantes PEACH modelo PCHG, en primera etapa separacion y un
eliminador de niebla tipo Vane o Demister en segunda etapa. Este equipo separa solidos y
liquidos hasta tamarios de particula de 1 micron con eficiencia de 99.98 %.

Entrained solids filtered while

entrained liquids are Inlet Bulk liquids and solids impinge
coalesced .

. on risers and fall out
by coalescing elements

Coalesced droplets
removed by vane

—>
Closure Outlet

Liquids removed
by
vane drain to sump

Liquids drain to .
via downcomer

sump
via downcomer

Series 75H-WP

e La niebla de liquidos que acompafia al gas esta congtituida por particulas sub-
microénicas, (niebla tipica de aceite de lubricacion, formada en gases que provienen de
una Planta compresora).

Se recomienda la instalacion de un Filtro/Separador modelo GEMINI, - tecnologia de ultima
generacion de aplicacion en la Industria del Gas -, equipado con elementos filtrantes /
coalescedores, PEACH, 100 % de material poliéster, modelo PGC. En la primera etapa el
filtro, separa las particulas solidas de 1 micron y superiores 'y produce la primera coalescencia
de particulas liquidas de tamafio hasta 1 micrén, en la segunda etapa (flujo reverso), se
produce un “ segundo efecto coalescente’ de particulas liquidas de tamarfio hasta 0.3 micrones
y filtracién de particulas solidas desde 0.3 micrones. De esta forma este equipo produce la
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separacion de particulas sdlidas y liquidas de 0.3 micrones y superiores con una eficiencia de
99.98%.

safelock @
cliosure

B.- SEPARACION DEL GASTRATADO:

El Gas tratado, arrastrara trazas de Amina del proceso, por lo tanto, para minimizar las
perdidas de Amina y proteger el equipamiento aguas abajo, se debe Separar el contaminante
del Gas.

Se recomiendan dos (2) Equipos PECO, para separar eficientemente la Amina arrastrada por
el Gas, como sigue:

a) Coalescedor de flujo Rever so modelo 77V:

El coalescedor PECO modelo 77V, tiene dos (2) etapas y/o camaras de separacion de liquido.
En la camarainferior se separa el liquido “libre” que puede acompariar al gasy en la cadmara
superior, equipada con elementos PEACH, modelo NGGC, la niebla de liquido. El flujo de
gas es INSDE /OUTSDE, el gas fluye desde la parte interior del elemento hacia la parte
exterior, se produce la separacion por efecto de coalescencia de todas las particulas liquidas
de tamafio 0.3 micrones y superiores. De tal forma, este equipo, produce la separaciéon de
particulas liquidas de 0.3 micronesy superiores con una eficiencia de 99.98 %.

Darnell 15de 19



Primeras Jornadas Sobre Operacion y
Mantenimiento de Plantas de Aminas T-O7

Closure

Entrained solids filtered while
entrained liquids are coalesced
by coalescing elements. Inside
to outside flow.

Gas forced to make 180
degree turn before exiting

Inlet
Outlet

N

Liquids removed by elements
collect in upper sump

Not e: PFDBS (not shown)reduces

tur bul ence in | ower sunp

Bulk liquids and solids fall into
bottom sump

b) Filtro/Coalescedor GEMINI:

En el caso, que se prevea la presencia de solidos en el Gas Tratado a Separar (ubicacion del
Filtro, algjado de la Columna Absorbedora) se recomienda instalar el Separador GEMINI, -
recomendado para el Gas de ingreso a la Unidad -, cuyos elementos en primera etapa de
separacion, donde el gas fluye desde la parte exterior a la interior, tienen una gran capacidad
de retencion de solidos.

C.- FILTRACION DE AMINA RICA:

La solucién de Amina puede estar contaminada con particulas solidas, debido a la inadecuada
preparacion de la solucién, excesiva corrosion, o donde la relacion CO, / H,S es alta, es
importante colocar un filtro de particulas solidas.

A tal fin, se recomienda, instalar un filtro PECO, - 100 % flow -, carcaza modelo 55 o 58,
equipado con elementos filtrantes, PEACH, modelo PPL, 100 % de polipropileno. Este filtro,
especificado para un tamario de particulas de 10 o 5 micrones, ofrece una eficiencia de 99.9 %
o0 BETA = 1000.

Ademas de las particulas Sdlidas, la Amina rica arrastrara trazas de hidrocarburos,
provenientes de su contacto con el gas en la Columna Absorbedora. Para separar dichos
contaminantes, se debe ingtalar un Filtro de Carbén activado, - 100 % flow -, aguas abajo del
Filtro de solidos.

Dos (2) modelos de filtros PECO, son aplicables para la remocion de las trazas de
hidrocarburos desde la Aminarica:
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a) Filtro Serie 10, equipado con elementos de carbon activado seleccionado, constituido por
un lecho de carbdn con un core central de acero para evitar la migracion del carbon. El flujo
de liquido es desde el exterior del elemento hacia el interior.

b) Filtro Serie 10FB, constituido por un lecho fijo de carbon activado seleccionado. El
recipiente incluye un distribuidor de entrada del liquido, un lecho de carbon activado,
colocado sobre un lecho de grava, inmersa en la cual se encuentra un manifold perforado de
salida del liquido, el cual provee un flujo uniforme de liquido a través del recipiente para
evitar la canalizacion del mismo y a su vez €l lecho de grava, evita la posible migracion del
carbon activado.

D) FILTRACION DE LA AMINA POBRE:

Como una “Alternaiva’, a la filtracion de Amina Rica, puede instalarse un Sstema de
Filtracion similar al de Amina Rica, en la corriente de “Amina pobre’, aguas abajo del
Intercambiador Amina rica / Amina pobre. El Sstema es del tipo “partial flow”,
considerandose la filtracion de hasta el 20 % del caudal de circulacion de Amina.
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CONCLUSIONES:

Del desarrollo de este trabajo, surgen las siguientes conclusiones, en relacion a la importancia de
aplicar un correcto disefio de los Sistemas de Filtracion, en una planta de Tratamiento de Gas con
Aminas:

1) Debe Separarse cualquier niebla de liquidos o particulas solidas presentes en el Gas que
ingresa a una Planta de Tratamiento de Gas, para evitar la sobrecarga del Sistema con
contaminantes. La Amina contaminada absor be menos gas acido y es regenerada con menor
eficiencia.

2) El Gas Tratado, que sale de la Columna de Absorcion arrastra consigo Amina con trazas de gas
&cido, lo cual producird problemas en los tratamientos posteriores del Gas dulce. Un eficiente
Filtro/coalescedor debe instalarse para separar la Amina arrastrada por €l gas.

3) La Amina rica y/o pobre, debe ser eficientemente filtrada para evitar el arrastre de particulas
solidas y/o trazas de hidrocarburos que arrastra para optimizar su eficiencia y proteger los equipos
de la Planta.

4) La configuracion de los Filtros Separadores, Coalescedores y medios filtrantes dependera de las
condiciones particulares del gasatratar en cada Planta.

5) La optimizacion del Sistema de Filtracién asegurara una operacion mas eficiente y con menores
costos de mantenimiento de la Planta.
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