% Eliminacion de sases acidos

de una corriente de etano

Por Matilde lommi, Transportadora de Gas del Sur

Con el fin de cumplir con contenidos maximos de CO9 en una corriente de etano con
Mea (monoetanolamina) y ademds con un contenido maximo de hidrocarburos totales
en la corriente de CO, —que es también un producto especificado para la venta—
se resume en este trabajo la experiencia acumulada en dicho tratamiento. Se comentan
los problemas operativos asociados a un tratamiento con aminas y se explica
la decision del cambio a soluciones especiales de aminas comparando su performance

respecto de la monoetanolamina.

El trabajo que reproducimos “Eliminacion de gases acidos de una corriente de etano”
fue presentado en las Primeras Jornadas sobre Tecnologia de Tratamiento y Captacion de
Gas Natural que tuvieron lugar en la ciudad de Neuquén el pasado mes de noviembre.
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a Figura 1 presenta el diagrama
L de flujo del drea de tratamiento.

Cabe destacar la situacion relati-
va de la misma respecto del resto de la
instalacion:

El gas etano que alimenta la torre de
contacto Etano-Mea proviene de la fase
gaseosa de un condensador parcial, cuya
fase liquida se constituye en el reflujo
de la de la torre deetanizadora. Este gas
etano (proveniente de una etapa de equi-
librio) se sobrecalienta a expensas del
subenfriamiento de una corriente de pro-
pano del circuito frigorifico existente;
dado que la temperatura de equilibrio
del propano de refrigeracion se consigue
con aeroenfriadores, es variable en un
clima como el de nuestra zona, por lo
que también resulta variable la tempera-
tura de entrada de etano a la torre de
contacto. Por otra parte, si bien desde el
punto de vista de equilibrio es un gas
que contiene hidrocarburos hasta C3
(propano) normalmente, la presencia de
algunos mas pesados como Cy (butano),

C5 (pentano) y hasta Cg (hexano) se da
en forma no continua en contenidos
muy pequenos (< 100 ppmv).

También debemos destacar que, co-
mo el tratamiento que se realiza es de
un producto, la corriente que ingresa al
mismo se puede considerar libre de par-
ticulas y contaminantes, ya que ha pa-
sado por los filtros de entrada, y tam-
bién por los tamices moleculares del
drea de deshidratacion, Esta es una si-
tuacion ventajosa si la comparamos con
un tratamiento de gas natural .

La Tabla 1 muestra caracteristicas
actuales, maximas y minimas de las co-
rrientes involucradas y condiciones de
proceso. Los valores de maximos y mi-
nimos no son simultdneos; es decir, por
ejemplo, el 22% de C3 en el etano es
un maximo histérico y no un valor que
acompaiia a los 44.300 sm3/hora de
caudal.

Durante la operacién de este trata-
miento se fueron sucediendo cambios
tanto en los objetivos como en las com-
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posiciones y condiciones operativas del
mismo. Si bien las composiciones son
variables, muchas veces en forma diaria,
es posible establecer tres situaciones de
funcionamiento: 1) Puesta en servicio
con gasoducto Neuba I y Sur (con bajo
contenido de CO5) y venta de etano en
especificaciones. 2) Venta de etano’y de
CO» en especificaciones, con los mis-
mos gasoductos. 3) Venta de etano, CO»
y procesamiento parcial del gasoducto
Neuba I1 (con mayor contenido de CO»).

La posibilidad de un aumento signi-
ficativo en el caudal de etano y en su
contenido de CO,, conduce a estudiar y
definir el cambio de solvente.

Desarrollo

En el tratamiento con aminas la es-
pumacion y la corrosion son dos pro-
blemas tipicos. El primero de ellos se
relaciona normalmente con la presencia
de hidrocarburos liquidos pesados, par-
ticulas sélidas finas, productos de de-
gradacién de Ia solucién. El segundo,
con las relaciones molares entre COy y
amina, velocidades de circulacién y
temperaturas de proceso.

En realidad, ambos problemas estin

relacionados. Una mayor temperatura
aumenta la velocidad de corrosion, al
igual que un aumento en las velocidades
de circulacion. La corrosién introduce
particulas en la corriente que, si no son
eliminadas, realimentan el fenémeno de
erosion —corrosion y, estas particulas,
estabilizan la espuma y provocan los
arrastres de la solucion de aminas.

Por otra parte, la degradacion de la
solucion produce compuestos corrosivos
a la vez que su presencia puede espumar
la solucién. Todo esto trae como conse-
cuencia consumos mucho mayores que
los esperados, si los comparamos con
los estimados en funcion de las presio-
nes parciales y de la eficiencia de los
rompenieblas instalados.

La situacion de estos factores en
nuestra instalacién desde su puesta en
servicio y hasta el presente la podemos
resumir en lo siguiente:

Degradacion

No se ha producido en niveles medi-
bles. Todos los compuestos de degrada-
cion estan relacionados con un color ca-
racteristico. La solucion se ha mantenido
trashicida, algo opaca. Los productos de

degradacion de aminas son consecuen-
cia de la temperatura excesiva de rege-
neracion (fondo de la regeneradora) que
en nuestro caso nunca supero los 125°C.
Obviamente, nos ha favorecido tener un
nivel muy bajo de SH2 (Tabla 1) resul-
tando por lo tanto muy baja la posibili-
dad de formacion de compuestos deriva-
dos que son peligrosos y corrosivos. Es-
to ha significado que la capacidad de la
solucion de aminas se ha mantenido
bien, lo cual se ha comprobado en situa-
ciones puntuales, donde la carga de
planta ha estado muy alta, llegdndose a
la relacién molar de 0.5, que es la este-
quiométrica de la reaccion mds posible
entre el carbonico y la Mea, sin eviden-
ciarse elevaciones del nivel de gas dcido
en el etano, que normalmente estd muy
por debajo de la especificacién (15-20
ppm de CO»).

Las verificaciones analiticas de de-
gradacion, cualitativas y cuantitativas,
se realizaron esporadicamente, con re-
sultados negativos en todos los casos:
es decir, mds explicitamente, menores
que los niveles minimos detectables por
los métodos analiticos empleados.

Estos andlisis fueron orientados a los
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Tabla 1

Méximo | Normal 4| Minimo | Etano | Gas acido |
Caudal [sm3/h] (*) 44300 34000 15000
Temperatura[°C] 46 32 20
Presidn| Kpal 3226 3226 3226 147,1 [ min]
C1 [Y%molar] 5 2.4 1
CO2 [% molar] ™12.0 4.0 2 0.008
[max actual]
C2 + [% molar] balance balance balance 2.5 [méx|
C2 % molar] 22 1.5 0.5
SH2 | ppm peso] 60 20 6 5 [max]
e ————
[m3/hora | 180 130 70
[% pesol 16 12 8
Rmp 0,12 0,1 0,05
Rmr 0,35 0,30 0,15
—_ Torredeabsorcion Stripper
[ Kpal 3236 216
Entrada Mea [°C] 50 a 65
Entrada Gas [°C| 46
Fondo [°C]| 56-60 123
Cabeza [°C] 110
Alimentacion [°C| 90

compuestos posibles de degradacion de
Mea publicados en bibliografia y en los
niveles que podian provocar problemas.

Filtracion

El filtro es de tierras de diatomeas y
estd disenado para un 10 % de la solu-
cion, para mantener los sélidos en el ni-
vel de 0,01 % en peso, de acuerdo con
las indicaciones del tecndlogo en la
puesta en marcha . Por otra parte, dicha
recomendacion actualmente establece
un f de 5000 para particulas de 5 u (f =
N? particulas de 5 antes del filtro / N° de

particulas después). Este tipo de filtros
es muy complicado operativamente, si
bien cumple los requerimientos de ta-
maino de particula. Las determinaciones
realizadas en laboratorio nos lo han
confirmado. La decision en el disefio
sobre el porcentaje derivado a filtracion,
obviamente, depende del aporte estima-
do tanto del gas de entrada como de la
propia instalacion.

Pero, en nuestra opinién, en los pro-
blemas derivados de la presencia de so-
lidos como estabilizadores de espuma
se deben tener en cuenta las particulas

B T

menores y la cantidad. De hecho. si una
solucién opaca pero traslicida como es
nuestro caso, se filtra en 0,45 u absolu-
tos, la cantidad de particulas que se evi-
dencian al microscopio aumenta consi-
derablemente. La solucion en este esta-
do, con la presencia de trazas de hidro-
carburos y/o algtin otro contaminante,
tiene problemas de espumacion.

La naturaleza de los solidos encon-
trada es 6xido de hierro mayoritaria-
mente, si bien cuando se realizan andli-
sis de componentes aparece presencia
de Cr (1,3 ppm), Ni (3 ppm), Si (4,19
ppm), por ejemplo. Cabe aclarar que
nuestros valores de sélidos estin entre
10 a 20 ppmp.

El filtro de carbon activado esta di-
sefiado para el 2,5% de la solucién. Es
de suma importancia la calidad del car-
bon usado, del cual se debe conocer los
tratamientos de fabricacion. Es muy co-
min encontrar carbones lavados con
agua que contiene cloro o bien trata-
mientos con acido fosférico que estdn
absolutamente contraindicados para el
tratamiento con aminas,

Corrosion

Como se ve en el diagrama de flujo
(Figura 1), nuestra instalacion cuenta
con 10 sensores de corrosién, en los
cuales se realizan medidas en periodos
regulares, a partir de las cuales se cal-
culan los mpy (milésimas de pulgada
por aio) correspondientes en cada pun- »

.
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p to. Ademas, se ha controlado el conte-
nido de hierro en la solucién (< 10
ppmp. con un maximo de 20 ppmp).

En el equipamiento y la tuberia hay
parte de acero inoxidable. La corrosién
y la presencia de sdlidos estdn intima-
mente relacionados desde el momento
en que las particulas producen el fend-
meno de erosion —corrosion, sobre todo
en zonas de alta turbulencia.

Nuestra experiencia es que, mante-
niendo la amina en valores de tempera-
tura de regeneracion limitada (limitan-
do la concentracién maxima de la solu-
cion) y, sobre todo, manteniendo la re-
lacién molar en la amina rica en un ma-
ximo de 0,35, la corrosion generalizada
no fue en ningtn periodo alta. Tuvo,
sin embargo, variaciones significativas
que se pueden resumir en lo siguiente:

1) La elevacién de temperatura por
encima de los 90°C en la amina rica
que ingresa a la torre produjo elevacio-
nes desde 2 mpy a 7-9 mpy y mucho
mayores por encima de 95°C.

2) Se ha notado también un aumento
bien marcado pero no alarmante, desde
los niveles muy bajos de 2-3 mpy a 6-7
mpy con las velocidades de circulacion
ya que en nuestra instalacion se experi-
mentaron variaciones de caudal de eta-
no importantes y variaciones del conte-

nido de carbénico, lo que implicd una
circulacion mucho mayor de amina
(Tabla 1). Es importante sefialar que
esas variaciones en los niveles de co-
rrosion se producen en zonas de acero
inoxidable.

3) Los problemas mds importantes
han estado asociados a corrosion locali-
zada, en puntos de alta turbulencia (im-
pulsores de bombas, retenciones, vilvu-
las de control de nivel).

La tinica zona de corrosion generali-
zada ha sido la de los platos de alimen-
tacion y subsiguiente de la torre regene-
radora.

Espumacion

Este ha sido el problema mas impor-
tante en nuestra instalacion. El origen
de la misma se puede asociar tanto a la
presencia de hidrocarburos liquidos de
cualquier origen, como a ciertos pro-
ductos contaminantes de la solucion,
atin cuando se encuentren en cantidades
muy menores. La presencia de solidos,
no es, sin duda en nuestro caso, condi-
cion suficiente para provocarla. Hemos
circulado la solucion de amina, circuns-
tancialmente, con filtro fuera de servi-
cio, con altos valores de sélidos (sus-
pension de 6xidos de hierro), sin que los
problemas de espuma hubieran apareci-

do. En cambio, muy pequenas cantida-
des de los componentes mencionados,
en presencia de sélidos en niveles no
mayores que el normalmente recomen-
dado, ha provocado espumacion y los
consecuentes problemas de arrastres.

Estos, naturalmente, se manifiestan
con un aumento de la diferencial en la
torre de contacto. En realidad, la dife-
rencial crece con mucha pendiente, de
modo que los operadores detienen el
proceso cortando el caudal de etano y/o
de amina por unos pocos minutos y re-
poniendo la circulacion muy lentamen-
te. Estas situaciones se han dado, y se
dan, en forma muy irregular. Existen
periodos de 6 6 7 meses sin problemas.
Cuando la espumacion comienza a ma-
nifestarse, su frecuencia de aparicion
aumenta hasta llegar, a veces, a produ-
cirse una 0 mas veces por turno.

El agregado de antiespuma da un re-
sultado parcial en los periodos de arras-
tres no muy frecuentes. El antiespuma
usado es a base de aceite de siliconas,
tinico con buenos resultados. Los basa-
dos en alcoholes de alto peso molecu-
lar, incrementan, en nuestro caso, en
forma evidente la tendencia a la espu-
ma. Esto es importante destacarlo, ya
que un antiespumante puede dar resul-
tados muy distintos con situaciones de
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tratamiento similares. El agregado ex-
cesivo es contraproducente. Asimismo,
se retiene en el filtro de carbon y es una
de las causas de su rapida caida de ren-
dimiento.

El uso del regenerador en los mo-
mentos de problemas también ha alivia-
do la situacion, pero no ha solucionado
el problema. El cambio total de la solu-
cion, o de una gran parte de ella es lo
que, en general, resulta mas eficaz.

Debemos destacar una situacion par-
ticular, bien identificada, que provoca
espumacion por hidrocarburos liquidos.

A requerimiento del cliente, en va-
rias oportunidades se aumentd el conte-
nido de propano en el producto etano,
llegando escalonadamente, hasta el
22% en peso. Obviamente, en esta con-

dicion el producto no se sobrecalienta
con el propano (Figura 1). Esto facilita
la llegada de hidrocarburos liquidos, no
necesariamente muy pesados (g =
Cg), los cuales producen la espumacion
de la solucion.

Con referencia a lo anterior, cabe de-
cir que atin en situaciones normales de
composicion, la presencia de cantida-
des variables de C,4 y a veces Cs, se ha
detectado en el tanque de reflujo de re-
generador. El cambio de agua, a partir
de este recipiente, ha dado resultados
satisfactorios en muchos casos, lo que
ademds es beneficioso pues no se ex-
trae la amina.

Los arrastres y consecuentes pérdi-
das de solucion de amina estuvieron
presentes desde el arranque de la uni-
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io esta en nuestra refineria.

En SL contamos con Auestra propia refineria, ubicada
en San Lorenzo, Santa Fe. Por eso, en las estaciones
de servicio que forman nuestra red confiamos 100 %
en nuestros productos. Porque controlamos desde

la produccion hasta la distribucion de nuestros
combustibles. Permitiéndonos estar siempre listos
para brindar el mejor servicio.

dad, con caudales tan bajos como
20.000 smBIhuru (el caudal de disefio
es 37.000 sm3/hora). No es posible aso-
ciar, en nuestro caso, este problema con
caudales, presiones ni temperaturas del
proceso, ya que los mismos se mani-
fiestan en las mismas condiciones en
las que, otras veces, no existe ningun ti-
po de anomalia. Por el contrario, los
arrastres ocurren cuando la solucién de
aminas tiene una cierta antigiiedad, des-
pués de un periodo con reposiciones
muy bajas.

Cabe aclarar que se realizan ensayos
de estabilidad y altura de espuma en la-
boratorio, pero no siempre se corres-
ponden con los problemas de planta ya
que han habido innumerables oportuni-
dades en las que el ensayo no diferia p




P entre la solucién en uso extraida del
fondo del tanque de expansion, y una
solucion preparada con amina nueva,
habiendo sin embargo problemas en
planta.

La muestra extraida del separador su-
perior de la torre contactora presenta es-
puma de poca altura pero mucha estabi-
lidad. No ocurre lo mismo con la mues-
tra obtenida del tanque de expansion.

Consumos de Monoetanolamina
En nuestra instalacién el consumo
promedio anual no estd relacionado con
el caudal tratado, sino con los proble-
mas provocados por espumacion. La
mayor parte de la amina no se pierde
aguas abajo, sino que se toma la deci-
sién de renovar una gran parte, o de po-
ner en servicio el recuperador de modo
que esto se constituye en un consumo
puntual grande que no depende del cau-
dal procesado. Los promedios anuales
dan entre 45 a 140 Kg/millon de sm°.
Una verificacion aceptable de los ni-
veles de consumos por arrastre de gotas
en los rompenieblas y por la presion de
vapor de la solucion, se realiza rutina-
riamente en el drea de deshidratacion
de etano, en el condensado de agua del
regenerador, y en el glicol circulante.
Estos consumos estdn en el orden de 10

a 50 Kg/mill6n de sm', lo que indica,
frente a los 45 a 140 Kg respectivos
mencionados totales, que la parte ma-
yoritaria es consumida por los cambios.

Evaluacién rutinaria
del tratamiento

Con los valores de variables operati-
vas y analiticas del drea se realiza un
balance puntual diario de carbénico,
cuyo resultado nos indica cualquier
error posible en las mediciones de las
mismas. Este balance se desarrolla alre-
dedor de la torre de contacto y contie-
ne, como variables, los caudales de
Mea y de Etano, las concentraciones de
las soluciones de aminas, la composi-
ci6én del etano, el contenido de CO,
tanto en la amina rica como en la po-
bre; por lo tanto, un error de medicién
en cualquiera de ellas conduce a un cie-
rre de balance deficiente y nos advierte
del mismo. Esto ha sido qtil en el se-
guimiento del drea, pues ademds de lo
apuntado nos sirve de cdlculo del cau-
dal necesario de circulacion, para una
determinada concentracion de la solu-
cién de aminas, a fin de no superar una
relacion molar médxima en la solucion
rica. Se debe tener en cuenta que las
variaciones de caudal tratado del gaso-
ducto Neuba II, provocan variaciones

importantes en el porcentaje de CO5 en
el gas de entrada al tratamiento. Ade-
mads los caudales de etano varian consi-
derablemente acompanando la deman-
da del cliente.

El balance mencionado resulta en lo
siguiente:
Qe: Caudal de etano, en | sm?'ihnra ]
Qm : Caudal de amina, en | m>3/ hora |
Rmr (relacién molar en la amina rica)
en [moles de CO5 /mol de aminal
Rmp (idem en la solucién pobre)
9%CO?2 (porcentaje molar de CO5 en el
etano)
%M (porcentaje en peso de la amina en
la solucion)

Qe x % COy x 0,002619 / [ (Rmr -
Rmp)x %M ] = Qm

En la Figura 2 vemos la variacion
del caudal necesario de aminas, acep-
tando una relaciéon mdxima molar en la
amina rica de 0,35 y de 0,10 en la po-
bre, limites estos resultantes de, en el
caso de la rica, la consigna de no supe-
rar valores aceptables de corrosién, y
en el caso de la pobre, por ser el nivel
mads bajo obtenible para una concentra-
cion del 16% en la solucién de aminas,
en las condiciones operativas de la
planta, es decir, la mejor diferencia po-
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Condiciones de entrada
Caudal etano m3/h | 34000 34000 44300 44300
% CO2 [ppmSH2 | 4/60 4/60 12/60 12/60
% Solvente e = 15 30/50 15 50
Caudal solvente 167 100/41 652 129
[m3m] X
i 0,30 0,218/0,312 0,30 0,384
~ Rmp 0,15 0,015/0,01 0,15 | 0,015
Condiciones de salida |
CO2en 80 30/30 80 25
| etanolppmv]
SH2 en etano 0,15 0,05 0,10 0,1
~lppmv]
C2+ en CO2 [ppmv] 20000 | 11000/6800 11000 4200
SH2 en CO2 [ppmv] 1300 500

sible, o capacidad real de la amina. Ca-
be aclarar que no se supera nunca los
125°C, en el fondo del stripper, siendo
ésta, como se dijo anteriormente, una
temperatura adecuada para no producir
desmejoramiento de la solucion, ensu-
ciamiento importante en los rebullido-
res y corrosion.

Primera situacion operativa

Durante la misma, nuestra consigna
era tratamiento de la cantidad requerida
por nuestro cliente, reinyeccién a gas
residual del excedente, venteo a la at-
mosfera del gas dcido, y minimizar la
relacién molar y la circulacion, es de-
cir, manteniendo un caudal minimo de
circulacién, se trabajé con concentra-
ciones bajas de aminas (8 a 9%) y rela-
ciones molares menores a 0,35,

Segunda situacion operativa

Se inicia la venta de anhidrido car-
bénico debiéndose cumplir con un mé4-
ximo de hidrocarburos totales en dicho
producto (Tabla 1). La posibilidad de
trabajar con relaciones molares muy
bajas (0,20 o menos) en muchos perio-
dos de trabajo operativo se ve restringi-
da por la especificacion de maximos hi-
drocarburos en el nuevo producto. La
cantidad de hidrocarburos retenida por
la solucién de aminas es naturalmente
proporcional al caudal circulado, y la
cantidad final remanente en la amina
depende de la presion y temperatura del
tanque de expansién y de la concentra-
cién de la solucion. Esta cantidad final
evoluciona junto con el CO, (Figura
3), saliendo de especificacion como
producto si se trabaja con una relacién

molar muy baja. Se trabajé con la pre-
si6n del tanque de expansion lo mds ba-
ja posible. Su limite inferior lo fija el
caudal de circulacién de amina pues se
depende de la diferencia de presion en-
tre tanque y regenerador para circular.

Tercera situacion operativa

Con el gasoducto Neuba II, comenzé
en Cerri la posibilidad de procesar dis-
tintas fracciones de éste en distintos pe-
riodos del aio. Comienza entonces a
manifestarse en repetidas oportunida-
des la imposibilidad de tratar todo el
gas posible de Neuba Il y completar asi
la carga que aceptaba el drea criogénica
de nuestra instalacién, ya que, debido al
alto contenido de CO, de ese gasoduc-
to, la mezcla resultante no era posible
tratarla con amina porque, aun con el
maximo caudal posible de circulacién
no se lograba la relaciéon molar conve-
niente (Figura 2). De modo que a partir
de entonces, la cantidad tratada del ga-
soducto Neuba II estuvo limitada por
esa condicion .

Con la situacion asi planteada, y con
la perspectiva de un mayor caudal a tra-
tar, se comienzan a evaluar alternativas
de aumento de capacidad.

Como se dijo anteriormente, siempre
se limitd la relacién molar médxima en
0.35 ya que era evidente el crecimiento
de la corrosidn, aun en acero inoxida-
ble, en valores mayores.

Sin embargo, se evalué la posibili-
dad de uso de un anticorrosivo para le-
vantar la relacion hasta un valor tal que
no deteriorara la especificacién de con-
tenido de salida de CO5 en el etano.
Esto realmente no nos daba mucho

margen y tenia, ademds, desventajas

adicionales de complicar la situacién

del drea con otros quimicos, los cuales
tienen antecedentes de provocar em-
peoramiento en la tendencia espumante

de la solucion (Figura 4).

Se consideré una alternativa de uso
de membranas. La evaluacién no fue
ventajosa ya que la inversion era alta
por el nivel de presién que tiene el eta-
no a tratamiento y también presentaba
desventajas en cuanto a la pérdida de
etano y consecuente fuera de especifi-
cacion del CO» como producto.

Comenzamos entonces a evaluar la
posibilidad de cambio de la solucién
por las llamadas aminas especiales te-
niendo como base la metildietanolami-
na, amina terciaria, cuyas propiedades
permiten aumentar la capacidad del
drea sin adecuacion de equipamiento.

La idea es conseguir las condiciones
para, manteniendo las especificaciones
referidas anteriormente, llevar el caudal
de etano y el porcentaje de CO; a los
valores indicados (*) en la Tabla 1.

En realidad, si se requiere la elimi-
nacion casi total del CO», la idea es re-
currir a una mezcla a partir de la cual y
manteniendo la capacidad de absorcién
de COy y SHy, se logre una performan-
ce superior en el stripping, ya que
1) La Mea reacciona fuertemente con el

CO,_la Mdea no.

2) La Mea es de dificil regeneracion
(alto calor de reaccion), mientras
que la de la Mdea es muy fécil.

La Mea reacciona directamente con
el COy formando ion carbonato; la
reaccion con la Mdea no es directa ya
que no hay H libre sobre el dtomo de N.
Primero el CO, se disuelve en agua pa-
ra formar carbonato, siendo este un pa-
so limitante de baja velocidad, y luego
este carbonato reacciona con la amina
via reaccién dcido-base. Por esa razén
se usan aditivos para el mejoramiento
de esa cinética.

La mezcla resulta entonces en una
combinacién de ambas ventajas. La dis-
minucién notable en la energia de rege-
neracion hace también posible el uso de
concentraciones muy superiores, a lo
que se agrega el mayor nivel de elimi-
nacién de CO, en la regeneracion, re-
sultando como se puede observar, una
mayor diferencia entre las aminas rica y
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Qe : Caudal de Etano en [sm3/horal

Qm: Caudal de amina en [m3/hora)

Rmr: Relacién molar en amina rica [moles
de CO, /mol de amina]

Rmr: Relacién molar en amina pobre [mo-
les de CO, /mol de amina]

%M: porcentaje en peso de la solucion
de aminas

pobre, o sea mayor capacidad por uni-
dad de volumen circulado.

Se indican en la Tabla 2 los valores
por lograr. Es importante recalcar que, si
bien con todas las aminas existe una cier-
ta flexibilidad operativa, variando en un
cierto rango, concentraciones y caudales,
las mezclas con Mdea tienen mucho ma-
yor rango de trabajo a lo que se agrega la
composicion de la mezcla como otro gra-
do de libertad. En nuestro caso, con un
caudal de aminas muy inferior al maximo
posible de circulacion, se logra un 20%
de aumento en el caudal de etano y un
105% en la cantidad de CO,.

Sintéticamente, las propiedades de
las soluciones de Mdea, se pueden re-
sumir en lo siguiente:

Las presiones de vapor de la Mdea
son muy inferiores a la de Mea. Las
pérdidas por evaporacion se estiman 10
veces menores. La solubilidad de etano
(e hidrocarburos en general) para todas
las aminas en solucién acuosa es simi-
lar a la del agua, pero en este caso es
algo superior por la presencia del grupo
metilo. La tension superficial es menor
que la de Mea y ademds, al ser mds
concentrada la solucién a usar, la mez-
cla se aleja més de la tension superfi-
cial del agua. que es mayor.

Teniendo en cuenta que los proble-
mas asociados a las aminas son simila-
res en cualquiera de ellas, evaluando
las propiedades mencionadas y nuestra
experiencia al respecto, se dispuso un
estudio del tema de particulas y conta-
minantes para definir la necesidad de
un mejor y mds completo tratamiento
de la solucién, para mejorar, respecto
de la Mea, la situacion evolutiva de la
misma y en consecuencia reducir los
consumos, ya que el precio de las ami-
nas especiales es sensiblemente supe-
rior al de la Mea.

El cambio de solvente se realizard
proximamente. Se tomaron las siguien-
tes decisiones:
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1) Se interesa a los expertos de Po-
rous Media para que realicen un estudio
del estado de situacion respecto de par-
ticulas y contaminantes y propongan el
filtrado conveniente.

Los resultados nos indicaron presen-
cia de C20 (posiblemente aceite lubri-
cante) y VOC en niveles de 100 ppm. En
el tema de particulas, la distribucién es
de un 80% de las mismas entre 1 y 5 .

A partir de ahi, se aconseja la filtra-
cion total de la corriente de aminas.
Ademis, se recomienda la instalacién
de un coalescedor de hidrocarburos en
la corriente de etano a tratamiento.

2) Se reemplazard la Mea por amina
especial de Dow (Gas Spec CS-plus).
Las garantias solicitadas han sido: a) la
calidad de los productos a venta; b) la
suficiencia del equipamiento preexis-
tente; ¢) acondicionamiento preopera-
cional del drea con la supervisién de la
empresa proveedora del solvente.

3) Asimismo, se decidié el cambio
de los rompenieblas existentes por
otros de alta eficiencia a fines de mini-
mizar las pérdidas.

4) El filtro de carb6n seguird en ser-
vicio. Se evaluard la alternativa de
cambio del tipo de carbén usado, de
acuerdo con los antecedentes (presencia
de Cyq y Cs).
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Conclusiones

Se debe destacar que las mismas corresponden a la experiencia particular de
este tratamiento, no se pretende extender las mismas a otras situaciones. Las
diferencias, tanto en la naturaleza de las corrientes como en condiciones opera-
tivas en los sistemas espumosos, revelan diferentes comportamientos.

1) En el filtrado de la solucién se debe atender mds al tamafio de particula y
su cantidad que al total en peso de sé6lidos presentes. La decision en cuanto a la
filtraci6n total o de una parte de la corriente, depende de la magnitud y carac-
teristicas (tamaiio y cantidad) de aporte de sélidos que, tanto el gas de entrada
como la propia instalacién (corrosién), hagan a la solucién.

2) La presencia de contaminantes en cantidades muy pequefias puede traer
problemas. En relacién con esto, creemos que un seguimiento analitico de la
solucién con métodos de alta sensibilidad es indispensable.

3) Los hidrocarburos liquidos en la solucién de aminas deben eliminarse al
mdximo, atin en los casos de compuestos livianos (ej. Cy).

4) Una mejora en el costo operativo del tratamiento debe relacionarse inde-
fectiblemente con la disminucién de pérdidas por espumacion ya que si estas
persisten en los mismos niveles, cualquier ventaja que se relacione con meno-
res presiones de vapor quedan totalmente disimuladas.

5) Las aminas especiales son una excelente solucion para remodelaciones
de tratamientos en magnitud variable, sin perjuicio de que el cuidado que so-
bre los temas mencionados como problemas tipicos en las dreas de aminas de-
be ser mantenido y acentuado, evaluando en cada caso las propiedades de la
mezcla considerada




