Refineria Plaza Huincul

Optimizacion energética
en la Unidad de Topping

Por Silvia N. Toccaceli ( CTA) y Daniel C. Piacentini (Refineria Plaza Huincul) de YPF S.A.

La Refineria Plaza Huincul fue disefiada para procesar 3950 m’/d
de un crudo mezcla de 34°API. El paso del tiempo trajo aparejada
la disminucién de la disponibilidad de esa mezcla de crudos y conjuntamente
la necesidad de procesar mezclas mucho mas livianas, por lo que se recurrié
a modificaciones en la faz operativa y en las instalaciones existentes.

En correspondencia con esta linea de actividad, se decide el analisis, reingenieria
y ejecucion del proyecto de optimizacién energética de la unidad de Topping.
El presente trabajo, publicado en el Boletin de Informaciones Petroleras (BIP)

de YPF (Junio 1997), muestra el estudio realizado que permite un 33%
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de ahorro de combustible.
1 estudio de la opera-
cién actual y de su

E comparacion con el

disenio original de la uni-

dad, permitieron identifi-

car dos problemas bdsicos

a solucionar:

|- Vaporizacién excesiva
en el horno de carga

2- Baja temperatura de re-
cuperacién

El primer aspecto se co-
rrigio con la modificacién del preflash
existente, V-101, transformdndolo en
una columna desnaftadora (con relle-
nos estructurados) que separa nafta,
gasolina y gases que no pasarin de es-
ta manera por el horno, aliviando la
operacion de éste.

Para solucionar el se-
gundo problema de la ba-
ja temperatura de recupe-
racion, se realizé un estu-
dio energético basado en
la técnica internacional-
mente difundida por
Linhhoff-March, conoci-
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da como Andlisis Pinch.

Tomada la decision por
parte de la Refineria de
Plaza Huincul (RRPH) de
realizar un estudio de es-
tas caracteristicas, se pen-
s6 en un modelo de traba-
jo, dividido en etapas, que
debia apoyarse en:

* La capacidad y expe-
riencia del personal de
RRPH en el manejo de la
Unidad.

* La capacidad y experiencia del
personal del Centro de Tecnologia
Aplicada (CTA) en el manejo de la
técnica a utilizar. Durante casi 3 afos,
el CTA colaboré con la firma Linh-
hoff-March en la realizacién de Estu-
dios de Ahorro Energético en las Re-
finerfas de La Plata y Lujén de Cuyo,
adquiriendo de esta manera la técnica
y la experiencia necesarias para el de-
sarrollo de trabajos de envergadura.
Esta experiencia se completé con cur-
sos realizados en el pafs y en la casa
matriz de esta firma, en Inglaterra.
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* La posibilidad de con-
tar con software de simula-
cién de procesos de primer
nivel mundial y una gran
experiencia en su uso.

El estudio realizado

12 etapa: Andlisis
de la condicién actual
de trabajo

La primera etapa del tra-
bajo demandé la realizacién
de un fest run de la Unidad
y la simulacién rigurosa del
tren de intercambio en con-
diciones de operacion rea-
les. La figura 1 muestra la
configuracién actual del
tren de intercambio.

El resultado del estudio
indicé que la temperatura
de recuperacion del tren de
intercambio que ingresé al
horno de carga era de
190°C, y que el calor nece-
sario para alcanzar la tem-
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peratura de linea de transfe-
rencia deseada (ingreso a la
columna T-101) era de 13.3
MMKcal /h.

Con los resultados de las si-
mulaciones realizadas se cal-
cularon las resistencias de en-
suciamiento reales de los in-
tercambiadores.

22 etapa: Construccion
del diagrama de
CURVAS COMPUESTAS

A partir de los datos obteni-
dos de las corridas de simula-
cion, se construy6 el diagrama
de “Curvas Compuestas” (fi-
gura 2) para las condiciones
de test run.

Este grdfico es una de las
principales herramientas del
Andlisis Pinch y muestra todas
las cargas caldricas disponi-
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bles de las corrientes calientes
(curva superior del grifico, Thot)
y las cargas cal6ricas requeridas
por las corrientes frias (curva in-
ferior del grifico,Tcold) de todo
el proceso.

La diferencia de entalpia entre
la parte superior de la curva com-
puesta caliente y la parte superior
de la curva compuesta fria, repre-
senta el calor requerido en el hor-
no y se corresponde con una tem-
peratura de recuperacién del cru-
do de 190°C.

Se observa ademds que la dife-
rencia de temperatura minima (Dt
‘min.) entre las curvas compuestas
frias y calientes es de 77°C.

Del analisis del diagrama y con
el uso de software especifico, se
determiné que para cumplir con un
Dt minimo de 77°C y un duty en el
horno de 13.3MMKcal/h, son necesa-
rios 600 m? de 4rea de transferencia
total en la red.

Comparando esta drea necesaria
calculada con la realmente instalada
(1479 mz}. se observa la baja eficien-
cia del tren de precalentamiento. De
aqui surge la necesidad de optimizarlo.

32 etapa: Calculo del DT
minimo para el drea
de intercambio existente

En esta etapa, aplicando la técnica
de Anadlisis Pinch se trata de reducir la
demanda de calor, con lo cual se debe
aumentar la recuperacién de calor en-
tre las corrientes calientes y las frias.

Esto se representa en las curvas
compuestas, moviendo la curva com-
puesta caliente horizontalmente hacia
la derecha, reduciendo la diferencia
de entalpia, pero reduciendo también
la fuerza impulsora de temperatura
entre las corrientes frias y calientes,
con el consiguiente aumento de drea
requerida.

Para realizar esta tarea, es necesa-
rio el uso de la subrutina “7Targeting”
del programa de simulacién “Hex-
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tran”, en que se fija el Dt minimo y
el coeficiente de transferencia prome-

dio (U=150 Kcal/h °C m?) para toda

la red, dando como resultado el drea
de transferencia necesaria total.

El mecanismo utilizado requiere
que la disminucién del DT minimo
vaya acompafiado de un incremento
en el drea requerida. Por lo tanto, se
fue disminuyendo el Dt min. desde
los 77°C iniciales (600 m? de 4rea
necesaria total) hasta el valor de Dt
min. que requiera un drea total simi-
lar a la instalada (1479 mz).

El resultado indica que para un Dt
minimo de 30°C, el drea requerida es
de 1479 m?, obteniéndose un aumen-
to en la temperatura de recuperacion
de crudo de 34°C y una disminucién
del consumo en el horno, hasta un va-
lor de 10,8 MMKcal/h.

Esto representa un 22% de ahorro
de combustible. La figura 3 muestra
los resultados de esta etapa.

42 etapa: Optimizacion de la red
de intercambio

Ya fijado un Dt min. de 30°C, se
utilizaron las técnicas de disefio de
Andlisis Pinch para identificar la ubi-

cacién optima de los intercambiado-
res en la red, de manera de hacer un
mejor uso del drea existente.

Mediante la utilizacién de la subru-
tina “Sintesis” del simulador “Hex-
tran”, se optimizo el tren de intercam-
bio, obteniéndose el esquema que se
muestra en la figura 4, donde la tempe-
ratura de recuperacion del crudo fue de
224°C y el calor absorbido por el hor-
no, de 10.8 MMKcal/h.

Debe aclararse que, en esta instancia
del estudio, el simulador trabajé con un
mismo coeficiente de transferencia
global de 150 Kcal/h m* °C para todos
los intercambiadores de la red.

52 etapa: Modelo riguroso
de simulacién

Con la geometria de cada uno de
los equipos, se simul6 rigurosamente
la nueva configuracion obtenida en la
etapa anterior.

Aplicando las resistencias de ensu-
ciamiento obtenidas de la condicion
test run, se corrigio el coeficiente
global de transferencia de cada equi-
po y se modificé el mapa de tempera-
turas de la red.

La temperatura de recuperacion al-
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Conclusiones

Del estudio realizado se concluyé
que la nueva red optimizada podia
configurarse reutilizando los equipos
existentes y sin area adicional, sien-
do la dnica inversion por realizar el
reconexionado de la red.

La temperatura de recuperacion
de crudo (entrada al horno) se incre-
ment6 en 60°C (de 190°C a 250°C),
correspondiendo a un 33% de aho-
rro de combustible (aproximadamen-
te 360.000 U$S/ano).

Acompana a estos resultados una
operacién mas aliviada y mas segura
del horno de carga, con posibilida-
des de incrementar la capacidad de
procesamiento de la unidad

canzada es de 239°C, como se obser-
va en las referencias de la figura 4.

6? etapa: Presentacion de resul-
tados y discusion del modelo

Se discutié con personal del Area
Técnica de Refineria Plaza Huincul
la nueva configuracion de la red, para
evaluar la posibilidad de su recone-
xionado. Aceptado el modelo, se de-
cidié implementarlo, realizando
RRPH las etapas siguientes del pro-
yecto, que demandd el trazado de li-
neas, la supervision de tareas de mon-
taje y puesta en marcha.

Resumen final

Temperatura

Candicidn recuperacién °C

Simulacién nueva red
U=150 Kcal/h m* °C

Test run nueva red
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72 etapa: Evaluacion
de los resultados

Finalizada la obra por parte de
RRPH, se realizé un nuevo test run
para evaluar los resultados obtenidos.
En las referencias de la figura 4 se
muestra que la temperatura de recu-
peracion del crudo se incrementé has-
ta 250°C, aproximadamente 10°C por
arriba del valor arrojado por la simu-
lacion rigurosa de la red. Esto se debe
a que en el modelo utilizado (conser-
vativo) se consideré a los equipos en
la condici6n de operacién del test run
inicial (sucios) y a que durante el pa-
ro, se limpiaron, mejorando asi su
performance.
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