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Sinopsis:

Debido al creciente desarrollo del area propuesto en los tltimos 2 afos en el
ambito de la perforacion de nuevos pozos y la reparacion de otros que se encontraban
en reserva, los sectores de produccion, operacion, mantenimiento y proyectos nos
encontramos con un panorama complejo y desafiante, que demandé un profundo
cambio en la dindmica diaria de trabajo.

A partir del conocimiento del area, compromiso, trabajo en equipo y en
muchos casos apelando a nuestra imaginacion, logramos resolver los problemas de
falta de instalaciones adecuadas para la produccion, transporte y procesamiento de
gas, optimizando los tiempos desde el disefio hasta la puesta en marcha del sistema.

De esta manera, logramos incrementar en un 91% las ventas de gas y en 47%
la produccién de gasolina con muy baja inversion y minimo downtime.

1. Introduccion:

La planta de procesamiento de gas esta situada en la zona norte de la Bahia de
San Sebastian, en el yacimiento Cafladon Piedras. Con una antigiiedad de 28 afios, fue
una de las primeras plantas de ajuste de punto de rocio en Tierra del Fuego. La
capacidad de procesamiento de disefio fue de 1.700.000 SCMD, sin embargo, se
encontraba limitada a 520.000 SCMD debido a las adaptaciones realizadas en los
ultimos 15 afios.

La puesta en marcha de dos pozos nuevos, el Cabo Nombre Sur 2005 (CNS-
2005) y Cabo Nombre Sur 2006 (CNS-2006) con alto potencial de produccion de gas
fue la causa que motivo los cambios en las instalaciones y procesos que describiremos
en este trabajo.

2. Problemas identificados:

a. Falta de instalaciones de superficie adecuadas para la produccion de los pozos.

b. Insuficiente capacidad de compresion de gas y sistema de captacion en alta
presion fuera de servicio desde 1994.

c. Aumento del 100% en el caudal de ingreso a la planta.

d. Escaso tiempo para la puesta en marcha, aproximadamente 3 meses.

3. Desarrollo:

Para encontrar las soluciones mas viables a los problemas planteados
anteriormente, se conformaron equipos de trabajo interdisciplinarios entre los sectores
de operacion de planta y yacimiento, produccion, mantenimiento y proyectos. De esta
manera, en base al liderazgo, compromiso y mejoras en la comunicacion, se llevaron a
cabo los siguientes trabajos:
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a. Instalaciones de superficie en locacion de los pozos y sistema de transporte.

En una locacién cercana a los nuevos pozos se encontraba en producciéon por
sistema artificial con gas lift el Cabo Nombre Sur Avanzada 4 (CNSa-4). La linea de
alimentacion, con origen en la planta de acondicionamiento de gas, era de 13
kilémetros en total, con dos tramos de 3 y 4 pulgadas.

Por lo tanto, se verifico por simulacion el sistema en base a los potenciales de
produccion de los pozos para definir la maxima capacidad de transporte y condiciones

operativas en boca de pozo teniendo en cuenta la alimentacion de gas lift con gas de
produccion al CNSa-4.

=R AN

CNS 2005
0
CNS 2006 SEPAALIOEN Lntaticf Acera 3inch 7526mts Acero dinch 5542mts
A oy T~
ey "4 A 4 1”4

Inyeccion de gas lift

Descargalde Liquido ~ CN§a4

Ingreso a Planta

P




E home principal

l

PsPlot

File Edit Units Series...

n volver al indice

Help

Pressure (kg/cm2 g)

]’ Data ]

-,-0.# ............. .. _____________ . _____________ \ .............. R ’ ............. [ (S P St

6,000 7,000 9,000 10,000 11,000 12,000 13,000

Total Distance (m)

2,000

schlumberger
Created by User on 270608 10:49:39

El caudal 6ptimo de produccién alcanzado fue de 200.000 SCMD en base a las
condiciones de operacion de 88 kg/cm?2 de presion en boca de pozo y 70 kg/cm2 en
entrada a planta.

Debido a los resultados arrojados por la simulacion, se define utilizar esta
linea para transporte de la produccion hasta la planta de acondicionamiento,
ingresando en alta presion.

Otro punto importante para la puesta en marcha de los pozos fue la instalacion
en la locacion de un manifold y separador que se encontraba fuera de servicio
reparado y acondicionado en funcion de los nuevos requerimientos operativos.

Los sistemas de proteccion de las instalaciones, alivio, shut down y valvulas
de seguridad en los equipos, fueron disenados e instalados por el departamento de
instrumentacion, asegurando de esta manera la integridad y proteccion de las
personas, medio ambiente y equipos. Cabe destacar que desde la puesta en marcha del
sistema en Noviembre de 2007 hasta la fecha no se produjeron incidentes ni
accidentes en la operacion.
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b. Instalacion de un motocompresor (MC) como booster de baja a media presion.
Modificacién y reparacion del sistema de entrada a planta en alta presion.

El proyecto de instalaciéon del MC Ajax DPC-360 como booster de media
presion fue sin duda el mas complejo de los problemas a solucionar. Por lo que fue
muy importante el apoyo del sector de ingenieria y obras, para el disefio y supervision
durante la instalacion del mismo.

Este MC se encontraba fuera de servicio y fue acondicionado para los nuevos
requerimientos, realizando las modificaciones necesarias en el conexionado de gas de
ingreso a la planta de proceso y en los circuitos de enfriamiento de gas y agua de
refrigeracion.

Otro de los problemas a resolver, fue el acondicionamiento del sistema de gas
de entrada en alta presion que se encontraba fuera de servicio desde el afio 1994. Para
la habilitacion de este circuito debimos realizar un paro programado de planta para
ejecutar las tareas necesarias.

A continuacion se detalla un diagrama de flujo con las nuevas instalaciones:
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Las modificaciones realizadas permitieron incrementar la capacidad de
procesamiento de la planta en un 52%, los valores se detallan en el grafico que se
muestra a continuacion:

MSCMD

Incremento capacidad de proceso de gas

Capacidad Inicial Instalacion Ajax DPC- Ingreso en alta presion
360 aplanta

En forma paralela a la rehabilitacion de los sistemas y las instalaciones que se
realizaron, debimos actualizar el manual operativo de planta y confeccionar las
nuevas instrucciones operativas.

Nuevamente, durante todo el desarrollo de las obras y puesta en marcha no
hubo incidentes registrables, debido a la buena planificacion de las tareas y el apoyo
del sector de seguridad, presente durante el desarrollo de los trabajos.

c. Simulacién del proceso. Nuevas condiciones operativas.

En este punto del desarrollo, vamos a focalizarnos en las condiciones de
procesos que debieron evaluarse, en funcion del incremento en el caudal de entrada a
la planta para asegurar la calidad del gas de venta y produccion de condensados.

Para el siguiente trabajo se utilizo un software de simulacion de procesos en el
que desarrollamos y representamos las condiciones iniciales de la planta como base de
calculo, para luego evaluar el comportamiento de las variables en las condiciones
futuras.

A continuacion se muestra el esquema de la planta simulada en software:
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El resultado de la simulacion nos permitid anticipar las nuevas condiciones
operativas, actualizar los consumos de planta y chequear el comportamiento de los
equipos para asegurar la calidad del gas de venta y la produccioén de condensados.

Resumen de las variables operativas analizadas

Variable Condicion Inicial Condicion Final
Consumo de Glicol 600 litros 900 litros
Caudal entrada al
Intercambiador Gas-Gas 85 % 80 %
Caudal entrada al
Intercambiador Gas-Gasolina 15 % 20 %
Temperatura del Chiller -18°C -18°C
Tension Vapor Reid 11 psi 10.9 psi
Presion Torre Estabilizadora 10 kg/cm2 9 kg/cm?2

Temperatura Horno de Gasolina 148°C 151°C
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d. Analisis temporal desde el inicio del proyecto hasta la puesta en marcha.

Uno de los puntos mencionados al inicio del trabajo y que vale la pena resaltar
es la variable “tiempo”, ya que se contaba con sélo 3 meses desde el inicio de la
perforacion hasta la puesta en marcha de los pozos. En base al mismo, se establecio el
cronograma de trabajo desde la definicidon de los proyectos, compra de materiales,
instalacion y modificacion de todos los sistemas involucrados.

Por lo tanto, la planificacion de las tareas y el cumplimiento de los plazos
acordados entre los sectores fueron de vital importancia para llegar a la puesta en
marcha con los trabajos practicamente terminados y como resultado solo se necesito
de 2 dias de downtime de los pozos para finalizar las interconexiones del sistema.

4. Resultados:

a. Incremento del 91% en la venta de gas.

Incremento Venta de Gas

Puesta en marcha
de los pozos

MSCMD
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b. Aumento de 45% en produccion de gasolina.
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c. Puesta en marcha con minimo downtime de los pozos (2 dias).

Como se mencion6 anteriormente, se optimizaron los tiempos para la
realizacion de los trabajos, permitiendo llegar a la puesta en marcha con el minimo de
tareas pendientes y de esta manera el arranque del sistema se ejecutd segun lo
planificado.

d. La inversion en las instalaciones se recuperd en 17 dias.

A partir de la reparacion y acondicionamiento de equipos que se encontraban
fuera de servicio, los gastos para las modificaciones sélo se vieron afectados por la
mano de obra y materiales menores. Esto nos permitio una excelente recuperacion de
la inversion y control de gastos.

5. Conclusiones:
En el desarrollo del presente trabajo hemos mencionado en varias

oportunidades el compromiso y liderazgo demostrado por el personal de la compaiiia,
que fue sin duda la clave para alcanzar los objetivos propuestos.
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A continuacion, se resumen los puntos mas significativos que sirvieron de
base para la obtencion de los resultados descriptos en el punto anterior:

a. Trabajo en equipo de todos los sectores involucrados.
b. Comunicacion.

c. Planificacion y anticipacion de las tareas.

d. Adaptacion al cambio.

6. Datos de los autores:

Hugo M. N. Buxman.

Personal de tareas especificas y Operaciones en Planta (ALMAR S.R.L.)

(Marzo del 2004 hasta Abril del 2005).-

Operador de Planta en el sector Cafiadon Piedras (ALMAR S.R.L.).

(Abril del 2005, hasta junio del afio 2006).

Supervisor de planta Jr. en Planta de Tratamiento Cafiadon Piedras. (PAN
AMERICAN ENERGY)

Supervisor de planta Jr. en Planta de Tratamiento Cafiadon Piedras. (PETROLERA
LF COMPANY- Apache Argentina)

(Septiembre de 2006 - Actualmente)

Sebastian A. Roldan.Bachiller Contable. CERTIFICADO DE EDUCACION
POLIMODAL EN LA MODALIDAD ECONOMIA Y GESTION DE LAS
ORGANIZACIONES. Instituto de Ensefianza a Distancia de San luis (IED) UG-RIO
GRANDE

2002 — Operador de Planta en el sector Planta de Ajuste de Punto de

Rocio Cafiadén piedras (ALMAR s.r.])

2004 - Sup. Jr en Planta de Tratamiento Cafiadon Piedras (PAN AMERICAN
FUEGUINA)

2006 — Sup. Planta de Tratamiento Cafiadon Piedras (PETROLERA LF COMPANY
- Apache Argentina)

Pablo E. Garcia. Ingeniero Quimico (UNLP, Agosto de 2002).

Oil Movement, Technical Support (EXXONMOBIL — ESSO Campana Refinery)
Enero — Agosto de 2003

Ingeniero de Procesos (PETROBRAS ENERGIA — Planta Zarate)

Octubre de 2003 — Agosto de 2004

Ingeniero de Integridad (PAN AMERICAN ENERGY — UG Tierra del Fuego)
Agosto de 2004 — Septiembre de 2006

Ingeniero de Procesos Productivos (PETROLERA LF COMPANY — Apache
Argentina)

Septiembre de 2006 — Actualmente
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