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EVALUACION DEL NUEVO CATALIZADOR EN LA UNIDAD FCC DE
REFINERIA LA PAMPILLA

Raul Wong Chiang
Daniel Vilela Medina
Refineria La Pampilla

1.-Sinopsis

Para maximizar los beneficios econdmicos de las unidades de craqueo catalitico fluido (FCC) es
importante la gestion del catalizador, tal que este se adecle a los requerimientos de la refineria y
caracteristicas peculiares de la unidad (catalizador “tailor made”).

Refineria La Pampilla inicié en julio del 2005 el reemplazo del catalizador por uno alterno con
nuevos objetivos, principalmente maximizar tanto la carga fresca de gasoleos como el rendimiento
de aceite ciclico ligero (LCO).

En junio del 2006 se realiz6 la prueba del nuevo catalizador en la unidad industrial y como
resultado de la misma se verifico la capacidad del catalizador para incrementar la carga fresca de
gasoleo al maximo de 15,500 BPD (102.6 m3/hr) de acuerdo a lo solicitado por Pampilla, mejorar
la presion de vapor del GLP y el octanaje de la gasolina craqueada.

El rendimiento de LCO aumentd. Si bien el rendimiento de LCO alcanza un valor ligeramente
superior a lo minimo solicitado por La Pampilla, no se alcanz6 el rendimiento ofertado por el
proveedor.

El rendimiento de fondos ofertados aumentd, no cumpliendo el objetivo solicitado por La Pampilla.
Sin embargo mejord su poder de corte dada su menor viscosidad respecto del caso base.
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2.-Introduccioén

El PerG es deficitario en Diesel. Ante ello, Refineria La Pampilla ha adecuado la operacion de la
Unidad FCC para maximizar la produccion de LCO, realizando las siguientes acciones:

-Acciones para mejora de capacidad:

En Mayo del 2002 se lleva a cabo el Revamp de la unidad FCC en cual consisti6 principalmente en
instalar nuevos distribuidores de carga Optimix, un nuevo reactor con sistema VDS (Vortex
Disengaging system) de separacion rapida en terminacion del riser, un nuevo stripper de catalizador
gastado, una nueva fraccionadora, un nuevo turbo soplador y compresor de gas humedo.

-Acciones para mejora de conversion y rendimientos:
Reduccién de temperatura de reaccion / conversion
Reduccion del punto de corte de la gasolina

-Cambio de catalizador:
En mayo del 2003 la formulacién del catalizador (Catalizador A) se orientd al cumplimiento de los
siguientes objetivos

Maxima carga : >=13,000 BPD (86 m3/hr)
Minimo rendimiento de gasolina : <=42.3 %volumen
Maximo rendimiento de LCO . >= 46 %volumen

Maximo procesamiento de residuo  : >= 3.8 %volumen

En Marzo del 2005 se decide reemplazar el catalizador existente por uno nuevo (Catalizador B) con
los objetivos siguientes:

Maéxima carga : >=15,500 BPD (102.6 m3/hr)
Minimo rendimiento de gasolina : <=31 %volumen
Maximo rendimiento de LCO : >= 46 %volumen

Maximo ratio molar C3’s/(C3’s+C4’s) : 50%

En julio del 2005 se inicia la inyeccion del catalizador B y en noviembre del mismo afio se realiza
la primera prueba industrial del Catalizador B

Durante la evaluacion en la unidad comercial los objetivos se alcanzaron de manera parcial, dando
lugar a un acuerdo para reformular el mismo (catalizador C).
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3.-Desarrollo

La prueba del nuevo catalizador en la unidad industrial se realiz6 en junio del 2005 y consistio de

dos etapas:

- Test Run 1: Se oper6 a condiciones de operacion similares al caso base, para comparar a un
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mismo nivel de conversién los rendimientos del nuevo catalizador respecto del caso base.
- Test Run 2 : Se disminuyd nivel de conversidn para mejorar rendimientos.

3.1.-Calidad de la Carga Fresca

La carga durante la prueba industrial fue muy similar en APl y Kuop a la del caso base,

pero con mayor contenido de carbon Conradson (CCR).

Tabal 1: Calidad de carga fresca

Caso base Test Runl Test Run2
Unidad Catalizador A Catalizador C Catalizador C

03/05 06/06 06/06
AP 19.80 19.9 20.4
Kuop 11.64 11.62 11.65
Azufre % peso 1.23 1.36
Niquel ppm peso 0.5 0.45
Vanadio ppm peso 1.1 1.08
Carbon conradson | % peso 0.36 0.63

3.2.-Condiciones de Operacion
Enel Test Run 1y 2, se redujo la relacion catalizador/aceite (C/O) debido al incremento de
temperatura de fase densa por el mayor CCR.

Tabla 2: Condiciones de operacion

Unidad Cas_o base TesF Runl Tes_t Run2

Catalizador A Catalizador C Catalizador C
Carga fresca BPD 12,800 14,100 15,500

(84.7 m3/hr) (93.3 m3/hr) (102.6 m3/hr)
Temperatura del riser °C 521 518 512
Relacion C/O %p / %p 8.0 7.0 6.2
Temperatura fase densa °C 689 710 716
Temperatura fase diluida °C 704 726 731
Inyeccion de catalizador Kg/m3 0.65 0.89 0.81
Inyeccion de ZSM-5 Kg/dia 24 0 0
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3.3.-Resultados: Rendimientos diferenciales
En la primera etapa a un nivel de conversion de 44.5% volumen se mejoro la selectividad a LCO y
fondos, sin embargo se aumentd rendimiento de gasolina, contrario a los objetivos de la refineria.

La reduccién de rendimiento de GLP permitié aumentar carga.

Tabla 3: Test Run 1

Catalizador C vs. Caso Base
% peso % volumen

Gas seco (H2S+H2+C1+C2) -0.10

GLP -2.50 -4.10
Gasolina, (C5-132°C) +2.20 +4.40
LCO (132°C-379°C) +0.90 +0.70
Fondos + HCO, 379°C+ -1.10 -0.30
Coke +0.50

En la segunda etapa de la prueba industrial realizada a una conversion de 40% se obtuvo desviacién
significativa en los rendimientos de LCO y Fondos respecto a los rendimientos ofrecidos por el

proveedor.

Tabla 4 : Test Run 2

Catalizador C :Caso Optimizado vs . Propuesta suministrador
% peso % volumen

Gas seco (H2S+H2+C1+C2) +0.90

GLP -0.80 -1.69
Gasolina, (C5-132°C) -0.22 -2.50
LCO (132°C-379°C) -4.40 -5.20
Fondos + HCO, 379°C+ +4.10 +4.40
Coke +0.40

3.4.-Resultados: Calidad de Productos
Todos los productos se obtuvieron dentro de las especificaciones requeridas. Mejord significativa-

mente el octanaje de la gasolina, presion de vapor del GLP, API del LCO y viscosidad de los fondos
(menor), respecto del caso base

Tabla 5: Calidad de productos

Caso base Test Run 1 Test Run2
Catalizador A Catalizador C Catalizador C

Gasolina FCC, RONc 94.4 95.1 95.0

GLP, Presion vapor- psig | 102.6 (707.7 KPag) 117.4(809.8 KPag) 111(765.6 KPag)
Gasolina FCC, API 62.1 68.2 68.7

LCO, API 24.9 25.1 26.2
Fondos, API 2.9 13 13

Visc. de fondos, cst 50°C 678.0 119.8 74.7
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4.-Conclusiones

En el caso optimizado (Test Run 2) se logro el incremento de la carga fresca de gaséleo al maximo
de 15,500 BPD (102.6 m3/hr), objetivo de la refineria. Esto fue posible gracias al efecto del nuevo
catalizador al reducir principalmente el:

-Rendimiento de GLP

-Rendimiento de hidrégeno

Ambos efectos permitieron eliminar las limitaciones en el amperaje, control antisurge y alta
presion en el separador inter-etapas del compresor de gas humedo Yy en la capacidad de la Unidad
Concentracion de Gases.

La presion de vapor del GLP mejora debido al incremento en el ratio C3’s/(C3’s+C4’s) (117.4 psig
(809.8 KPag)Vs. 102.6 psig (707.7 KPag) del caso base). Mientras que el octanaje es mayor (95
vs. 94.4 del caso base) aun sin usar el aditivo ZSM-5 (promotor de olefinas u octanaje).

El rendimiento de LCO aument6. Si bien el rendimiento de LCO alcanza un valor ligeramente
superior a lo minimo solicitado por La Pampilla, no se alcanzo el rendimiento ofertado por el
proveedor.

El rendimiento de fondos ofertados aumento, no cumpliendo el objetivo solicitado por La Pampilla.
Sin embargo mejord su poder de corte dada su menor viscosidad respecto al del caso base.
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