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INTRODUCC ION

El sislema de gas litt en la estación Suro€ste del campo Shushuflndi s€ ha vlsto afectado muy

ser¡amente por la pésima ca|dad del gas natural que proviene de los sepaladores de

producoón.

Los inconvenientes pr€s€ntados poÍ el gas natural que va haqa los compresores y hac¡a los

pozos que func¡onan con gas son:

Por el mal estado de funoonamrento de los s€paradores de producción, el gas nátural se

contam¡na con microparticulas de crudo y agua en forma de spray, aparte del gran contenido de

vapor de agua que €manan debrdo a la alta temperature que rmpide el buen rend¡m¡ento del

sistema de separedores.

Estos productos llegan al scrubber donde se produce otra separación en el gas crudo y

condensado de agua. pero aun no hay buena eficiencra en Ia separacrón

El gas natural aun no es de buena calidad e ¡ngresa a los compresores y motores produoendo

graves daños en los elementos int€fnos de éstos equ¡pos

Es por esto qu€ el pres€nte trabalo detalla la posible soluc¡ón quo se pued€ dar para el retiro de

estos comtaminantes Ios cuales resultan ser muy nocivos para el buen func¡onamiento de

motores y compresores por el daño que p{oducen en los mismos
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RESUMEN

El obietivo de este trabajo es tratar de mejorar la calidad del gas natural us¿do en el

levantamiento artifc¡al por gas o Gas Lift en la éslactón Suroeste del campo Shushufindi

Los datos obtenidos en el campo se tomalon en base al método del capilar para determinar el

contenido de crudo y cond€nsados, además de datos de temperatura y presrón

Las cantidades del anáhs¡s del gas s€ determina en base de cromatografia.

Se realiza mueslreo antes de coloc¿r el sistema seleccionado y olro después.

En qJanto a los cálculos realizados se p{red6 notar que al colocar el sisteme coálescer s€ obhJvo

los resultados deseados en cuanlo a la reolpeÉcrón de crudo, pero se puede detarminar

temb¡én que es ne@sario la colocaoón de un efifriador entre el §stema de separadores y el

scrubber, con lo qral se lograria bajar la temperatura del gas por lo tanto habria una

recupérac¡ón d€ condensados que ya no ¡ría €n la corriente de g€s hac¡a los scfubber y luego no

pasaria al s¡stema malescer con lo cual se lograría una mejor cálidad de ges para los

compresores.
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CAPITULO I

1 GEOLOGIA

1 1 GENERALIDADES

El campo Shushufindi se encuentra ub¡cado en la cu€nca Oriente del EoJador a una distanc¡a de

250 kilómetros al Este de Ourto

Extst6n 1 19 pozos p€rforados y 59 pozos en producc¡ón.

En la estaoón suroeste de Shushufindi en la actualidad están 10 pozos en funsonamrenlo con

una producción cb gas cle 1501 MPCPO a drciembre¿2ooo, con un GOR de 181 PCN/BP y un

corle de agua de 590ó. Hay 3 pozos de bombeo neumático y 7 pozos de bombeo

eleclrosumerg¡bles con una producc¡ón total de crudo de 8400 B/D.

En el campo Shushlrfind¡ desde el inic¡o de ¡a producción hasta la fecha existen pozos que

produc€n en forma conjunta de los dos yacimientos Arena U= 21, fuena T= 23 y U+T son 15

pozos.

Según los registros eléctricos se demuestra que los valores de espesor saturado de p€úóleo

dlsmrnuye en los dos yacimrentos, en U por efecto de arcrlla y en T por bioturbacrón.

El volúm€n total d€ petróleo in situ fue de 3200 millon€s de bamles Estos valores s€

obtuvieron como la relacióñ del espesor seturado de petróleo multiplic€do por la porosrdad y por

la saturacion de petróleo y éste resultado relacionado con el área del yacim¡ento.
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El faclor de recobro (FR) está relacionado a la tasa de producoón de potróleo y agua. el número

de pozos, la presión, los mecanismos de levantami€nto art¡f¡c¡al, los mrsmos qu€ deben d€ ser

evaluados anualmente para acluahzar el FR

Las reservas de p€tróleo son el resullado de la determ¡nacaóñ del volum€n del petroleo ¡n s¡tu

multipl¡cado por el faclor de recobro. Se han recuperado el 810/6 de T y el 80% de U o sea que

las res€ryas remanentes son del 190/6 de T y €l 2OoÁ de U.

1 2 CARACTERIST¡CAS DEL CAMPO SHUSHUFINDI

Características de los yacim¡entos

Profundidad promedro (pie)

Esp€sor prom8dio (pie)

Gravedad API

RGP (PCN/BP)

Caraclerísticas de ¡os campos

No De pozos perforados

No De pozos produclores

No De pozos reinyectores

No De pozos de bombeo hidráulico

No De pozos de bombeo eléctrico

No. De pozos d€ gas l¡ft

Producción diaria de p€tróleo (bls)

Trpo de estructura de¡ yacrmienlo

Napo U

9150

36

30

250

Shushufnd¡

112

59

I
.)

41

15

64900

Anticl¡nel

Napo T

9350

44

31

350

Aguarico

10

2

1

1

1

0

2100

Anticl¡nal



s

Ambienle de depósito

Tipo de acuífero

Tipo de rocá

Marrno

Lateral

Aren¡sca

Marino

Lateral

Arenrsca

1 3 GEOLOGIA DEL CAMPO

El campo Shushufindi Aguaoco se oncuentra ub¡cado al Este de la qJenca cretácea Napo en el

oriente ecuatoriano y limitado al Norte por los c¿mpos Atácapi y Libertador, al Sur por los

cámpos Limoncocta y Paay. y al Oeste por 6l cámpo Sacha y las estruduras Eno, Ron y Vista

y al Este por el río Aguarico

El yac¡miento Shushuñndi Aguanco consste de areniscas de bara de desembocadura de alta

cahdad. con una tendencia Norte-Sur

El campo está rodeado por un aorÍfero de accion infinita, s¡n embargo, el ¡nflujo del acuifero está

parcialmente reslnngrdo por una pobre ca|ded y edelgazam¡ento de arenas al Este y Oeste.

La estruclura del cámpo Shushufndi Aguanm se la define como un antidrnal fallado de

tondencia Norte Sur de 35 Km de largo y 12 Km de ancho en la pane más amplla, de edad

c¡eláctca y ¡os yacim¡entos se encu€ntran en la pañe ¡nferior de ia formación Napo

Los yacimientos U y T del campo Shushufindi Aguarico están fomados de una arenisca de alta

cahdad, que tienen buena porosidad y pemeabilidad Fr¡nc¡palmente en el área cantral

Los oierpos arefrosos de los dos yacim¡entos tienefl una potenoa muy grande que sobrepasa

los 200 p¡es en c€da uno.
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El pnncipal pmblema en la areniscá U es el cemento arcilloso que reduce un poco las

propidades de roc¿ res€rvorio.

En la aren¡scá T, el detalle que se puede observar es la determ¡nación de dos fac¡es.

- La perte infÉrior del ctErpo arerpso T es poroso, permeablé y contiene hidrocarburos,

presenta una fase erosrva. un relleno de arenas limpias con estrat¡ticac¡ón cruzada

terminando con depósitos más finos como arcilles que €s típico de una secuenc¡a

carac;terís1ica de depósito de arena de playa

- Y en la parte sup€rior del oJerpo arenoso T, existe bioturbación intense, la aren¡sc€ es de

grano fino con los poros rellenados por limo o arenisca de greno mas lino y posible

cémentación de cuerzo, totalm€nte estéril de p€troleo. lo que nos indica un ambiente

depos¡c¡onal estuarino y no deltaico. Por esta razón el petroleo se encuentra acumulado

únicámente en la fac¡e inferior

Según las crnelaoones se nota que el diesanollo de la arenisca T infenor es mas unifome que

la aren¡scá U iñferior La aren¡sca U trene uña apreclable ver¡ación litológ¡ca prinopalmente

hacia el oeste del campo, d6 ésta manera s€ 6xplic€ la diferGncia de eñc¡encra de producc¡ón d€

petróleo en esla zona.
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CAPITULO II

2. GENERALIDADES

2 1 SISTEMA DE GAS LIFT EN QUE CONSISTE

El sistema de gas lift es un tipo de levar amionto artrfioal que p€rmite producjr un pozo d€

petróleo med¡ante la ¡nyécoón de gas a través de válvu¡as especiales. que son calibradas e

diterentes presiútes d€ apertura y colocádas a diferentes profundidades de aalerdo a las

condiciones del pozo.

El gas que se inyeda sale de los comprosores d€ alta pre§ón (+/. 1500 psi) y por tubería se

drstr¡buye a los pozos

La op€rac¡ón de gas lift consste en la inyecc¡ón controlada de gEs de elta presión dentro de la

columna de flu¡do para alrgerarla y alivianar la reststencia que ésta le causa a la formacrón.

Una de las causas para utalizar el s¡stoma d6 gas l¡ft es la falta de pr€s¡ón 6fl el yacimiento. Sin

ésta presión no hay fuerza suficiente pará empular el p€tró¡eo hac¡a anibá a través de la tubería

de producc¡ón

Otra causa de qu€ ces€ el flujo natural del pozo es el aumento de la cantidad de agua en el

petróloo Cuando aumenta la producc¡ón de agua del yaclmrenlo. se necestará de una mayor

presión para lovantar la columna de fluido. Esto se debe a que el agua es más densa que el

petróleo



El sistema d€ gas lift puede ser utilizado en flujo continuo o inlermitente. EI levantamiento

artifcial de gas utilizado en Shushufndi es de flujo continuo.

El flu.lo ¡ntermrtenle se Ldiliza para pozos que producen e retas balas

El flujo continuo se usa para pozos con ratas altas donde el fluio continuo puede ser mantenido

sin exc€siva c¿ntrdad de inyecc¡ón de gas.

Planiñc¿ndo la instalaoofl de gEs lift el ing€niero s€lecciona: el tipo de válvula que necesrta, el

punto donde debe de ser colocada cada válvula para que dé los resultados deseados para la

producc¡ón de petróleo

Los componentes d6l s¡stema de gas lrfl son:

a. Planta de compresión,

b. Lineas de drstflbuqón estaqón y pozos.

c. Control de superñc¡e: válvula reguladora de nuro (VRF), Barton y mediclcr de oriñc¡os

(Deniels).

d. Equ¡po de subsu€lo: mandriles y válvulas d6 ges lift.

Para que el sist€ma func¡one normalm€nte se nec€sita una buena calidad de gas, es decrr seco

y s¡n impurezas s¡n presenoa de crudo y particulas sólidas.

2,2. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL LEVANTAMIENTO POR GAS

VENTAJAS

a. Los costos inic¡ales del equipo de subsuelo scn baros,

b. Las ¡nstalaciones de gas lrfl pueden sér diseñadas para levantar algunos cientos de baniles

por día.

c. La rata de pro<rucción puede ser controlada desde la superñoe,



d La arena que produce el fluido no afecla los equipos en la ¡nstalación de gEs lifl,

e. El levantamienlo por gás no es afedado por desviación del pozo.

f. Los coslos op€rativos son relat¡vamenle balos,

g El levantamiento por gEs s¡rve para modificar las c¿ntidades presentes de gas en el fluido

producido,

h Los mayores items de equipos en el s¡stema de gas lifi son instalados en superficie donde

puede ser fácilmente inspecc¡onados. reparados y mantenidos.

DESVENTAJAS

a. El gas conos¡vo puede aumentar el costo en la operacjón de gas lift

b. Es necesario tratar el gas durante su uso.

c El aumento de la producción de aguá del yacim¡ento hace que sea in€f¡c¡eflte el método de

gas lift para levantar la columna de fluido.

2,3,. PROELEMAS QUE SE HAN PRESENTADO POR EL USO DEL GAS NATURAL EN EL

SISTEMA DE GAS LIFT

De las muestras real¡zadas s€ puede notar qu€ existe petróleo y agua luego del scfubber de la

estación Suroe§e.

Según las caracferisücas propias del acero qrje constituye el extraclor de niebla (mist extrador)

solamenle sirve para retener partiqllas de agua, una vez que se han contamrnado con petróleo

disminuye de una manera drástic€ la efqenc¡a. debido a la contamrnacrón por las impurezas.

Para oviter este in@nveni€nte se debe de revisar el estado interno de los cDmponentes de los

separadores de producqón para impedir la salida de c€nt¡dades grandes cle crudo y condensádo

en la cofiiente de gas.
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Los scrubbers son disposrtrvos que sirven únrcamente para retener las rmpurezas l¡quidas que

arrastra el gas, pero la humedad o vapor de agua se pued€ oliminar por onfriamiento.

El contenido de agua ( LBSH2o/MMPCD ) puede estar en estado de vapor o condensado

La presencra de agua es un elemento pequdic¡al en los proc€sos de compresión y, con

la preseñoa de CO2. se torna en un producto altamente corrosrvo. llegando a dañar el máter¡al

que s€ enojentre en contacfo c¡n á, espeqalmente en la fase húmeda

El gas que sa¡e del separador contiene crudo flasheado ( BLS/MMPCD ), agua condensada y

sól¡dos en suspensión ( asfaltenos )

La presenca d€ éslos productos hac€n que existan incrustaciones y depósitos de éstos

maleriales en mezcla, que se adh¡eren a las paredes de los recip¡entas que los contienen o

transportan y también en válvulas de paso, por lo que es necssario s€parar po( medio de

scrubber. f¡ltros o coalescers para que éstos productos no pasen a los compresores o motores.

En el caso de q.Je s€ ut¡lic€ gas con las impurezas producen lo siguier e:

En el motor: daño de válvulas. bu.lias, riñes y pistones.

En el compr€sor: daño en válvulas. r¡nes y pistones

Con éstos problemas que se dan por la cantidad de tmpurezas en el gas natural, la vida útrl de

los motores y compresores s€ reduce . lo cual obliga a @altzar mayor número de ovorholes y

mantenimientos, repercutiendo esto en las baias continuas de produccjón de crudo.

Los daños que éste gas produce en los eguipos de ¡nstrumentac¡ón es que los taponan e

impiden que las mediciones s€añ las conoc-tas y que téngan valores alterados.
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2 4 INCONVENIENTES PRESENTADOS EN LA OPERACION ANTES DE INSTALAR LOS

COALESCEDORES

Antes de insteler el sistema coelescer se realizó la instalacrón del scrubber pera hacer la

separación del crudo flasheado y el vapor de agua para que el gas natural salga más r¡co hacia

los compresores.

Al realiza¡ las m€d¡ciones de crudo y agua en 6l gas, se deteñnina que el scrubbor tiene una

eficienc¡a < 20 o/,, lo que nos rndrcá que con este dispositivo no se coñsigue un gas de buena

calidad para el trabajo de los compresorés.

Se nota támbién que al recrbir crn meyor temperatura los gases del separador la eficienc¡a sufre

una disminucioñ. por lo que es necesario 6l enfriamiénto del gas para lo cual s€ debe de

instaler un énfriedor entre el tren de sepárádores y el scrubber.

I
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CAPITULO II¡

3 EL GAS NATURAL

3 1 QUE ES EL GAS NATURAL

El gas natural es una mezcla de h¡drocárburos parafínacos o nañénicos con un número d6

carbonos inferior a 8. ad6más de otros consl¡tuyentos de bajo peso molecular, que lorman un

yacim¡ento en las cuencas s6dim€ntarias.

El gas natural es otr¿¡ roserva de productos qu¡micos. se halla en bolsas en la corléza tenestre y

con frecuenc¡a junto al p6tróleo, ambos se han formado por descomposic¡ón de materia

orgánica.

El componente principal d6l gas natural es el metano ( CH4 ), cuyo conténido va del 50 al 94 %,

contiene además etano, propano, butano. nitróg€no y dióxido de carbono.

El ges netural se emplea como combustible para usos industriales y domésticos y para obtener

productos petroqu ím¡cos.

3,2, IMPUREZAS DEL GAS NATURAL

El gas como viene del yacimrenlo conliene una var¡edad de compuestos indeseables como

H2S, CO2. agua crudo, parafinas, asfalto. sulfuros de hierro que s¡ no son tratados antes de la

entrada d€ los compresores producen muchos inconvenientes en su operación

Además por el mal func¡onamrento de los s€paradores pueden preserÍarse crudos. paraññas.

asfa¡to, sulfuros de hierro etc
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3 2 1, PALIATIVOS PARA Et RETIRO DE ESTAS IMPUREZAS

El crudo sale hacla los separadores con agua y ga*s , y en estos se produce la separación de

los mismos

Crudo y agua vienen como impurezas en el gas. y es necesario hac8r una remoc¡ón efectiva del

líqurdo del gÉs parE¡ prevenir problemas en los compresores

En una primera instancja se colocó el scrubber dando como resultado una eficienc¡a < 2ooh d6

remoción de coñdensádos de agua y con un 75% de remoción de cludo. Este s¡slema ayuda en

la separacrón del líqu¡do de los gases, p€ro es necesano instalar otro dispositivo pera que trat6

de eliminar en mayor cánidad el crudo y agua que van transportados en el gas.

Las impurezas que llegan al compresor se deben también al mal func¡onemiento de los

separadores de produccrón los cuales se encuentran en mal estado.

3,2,2, CUANTIFICACION DE LAS IMPUREZAS. METODOS

a. Cromalogrefia. Por la cual podemos saber la composición quimica del gas natural que

¡ngrese en la estacióñ SSFD Suroeste.

Conocida la composición del gas. tenemos la oportunrdad de c€lqllar ciertas condiciones fisrcas

como: gravedad específica. p€so moleq/lar. densidad. capacidad caloríñca. viscosidad. fador de

compresib¡hdad.

b F¡lbos para determinar porcentajes de sólidos.

c. Toma directa mediante caprlares. Se ulliza capilar, manómetro, llave de paso y se pone una

gasa en la boca del capilar, para @alesc€ncia del crudo flasheado. y es colocado dentro de

una probeta donde se cuantif¡ca en el t¡empo.

d Mátodo del S€nsodyne. ( Medir temp€ratura ) Rytek.

Para las medic¡ones se escogió el método de toma direcla mediante capilares
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3 3 ESPECIFICACIONES DEL GAS NATURAL PARA PROCESOS DE COMPRESION

Según las especrñcacjones de los fabncantes de motores. compresores y turb¡nas de las casas

RRUSTON, WAKESHA. WHITE SUPERIOR e INGERSOL RAND se pueden determinar

algunas condiciones del gas natural para utilizarlo en procesos de compresión y como

c¡mbustrble en motores

En el cuadro adjurito s€ €nq-€nlra el detalle aproximado de los requ€flmientos del gas natural en

cuanto a la celdad minrma y máxrma necesarra

Les ésp€c¡ficec¡ones de las casas consfuctoras para el g€s qu€ &b€ d6 usars€ €n la $cciofi

de los compresores son las sigu¡entes.

Gravedad €sp€cíñca 0 967

Licuables 0.5-1 G.P.M

Peso moleorlar 28 - n
Capacidad c€lorífca > 1000 BTU / SCF

Tomperatura d€ flulo 90 - 100 F

Pr6sión de flujo 26 - 30 PSI

Factor d€ compresibilidad 0.998

V¡scosidad 0.0090 CPS

Humedad < 'l5O - 2m Lbs H2o / MMPCO

Conten¡do de crudo 0

Condensado (H2O) < l BLD/DIA

%coz < 10
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3.4 ANALISIS DEL GAS NATURAL UTILIZAOO EN LA ESTACION SUROESTE DEL CAMPO

SHUSHUFINOI

Según análisis fisico qu¡mico del gas natural que se utilizó 6n la estacón suroeste del cámpo

Shushufindi los datos encontrados son los sigurentes:

Gravedad esp€cifica

L¡cuables

Peso molecular

Capacidad calorífica

Temp€ratura de flujo

Presión de flujo

Faclor de compres¡bilidad

Viscosrdad

Humedad

Conten¡do de crudo

Condensádo ( H2O )

OA CO2

1.0002

3 - 6 G,P,M,

29

1176 BTU / SCF

127 F

27 PSI

0 991

0.0094 cPS

3a0O Lbs H2o / MMPCD

0.48 BLS / DIA

5,69 8LS / DIA

19

Al observar las cantidades de estos parámetros encontrados en el gas que se utiliza en la

estacrón suroeste del campo Shushufindi se puede notar que se encuentran fuera de

especificacrones para ser usados en procesos de compresion y levantam¡ento artrficial por gas.

Según los datos obten¡dos 6n el campo se puede observar que el gas sale d€ los separadores

con presióó de 27 ps¡ y '127 F de temperatura, de lo cual s€ pued€ obtener de con@nsados
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(H2Oc ) 5.69 baríles / día y 0.4€I barriles / día de crudo, que son cantidades altas que salen del

seperador lo que nos ¡ndica que no hay buen func¡onamiento de los misrnos.

Este gas sé utiliza para efectos de compresión.

A continuác¡ón de{allaremos los parámetros:

GRAVEDAD ESPECIFICA

Parámetro que c¿¡racleriza qran liviano o pesado es €l gas por unadad d€ volumen ( Peso

específ¡co / volumen ). En nuestro caso es mayor que lo especíicedo.

Esto provoca un mayor esfuer¿o de la máquina d€ acuerdo al diseño lo que podría provocar

posiblBs roturas de eJes, r¡nes y daños en el cigueñal.

LICUABLES

Estos son condensados d€ hidrocarburos l¡vianos o agua condensáde expresda en galones por

minuto ( G.P M )En nuestro caso es mayor que lo aspecúcádo.

Esto produc€ mayor trabajo de control automático d6 retiro de condensádos en scrubb€rs de

succ¡ón e interetapas.

Por falla en el control automático de alto nivel los condensádos pued€n llegEr a las cámaras de

compresión rompiendo las mismas con efeclo explosivo.

Por diferGnoa de la veloc¡dad media de las molá:rilas de la fase gas€osa y líquida pt¡€de

produc¡rse rotura de los cuellos de las botellas y desalineam¡ento del compresor, reductor y

motor.

PESO MOLECULAR

Peso de todas las molá:ulas que tiene el gas por unidad de volumen

En nuestro caso está denlro del rango.
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Si fuera mayor tendria los mismos efectos que los de la gravedad específrca

CAPACIDAD CALORIFICA

Es la canl¡dad de calor que produce un aumento en un gramo de sustancia

Para efectos de compresión no es importante.

TEMPERATURA Y PRESION

La temperetura s€ oncuentra ft¡era de esp€c¡fic¿ciones ('127 F) por lo cual es necesario la

rnstalac¡ón d€ un enfnador a la sahda de los separadores pare que halla una mayor recuperación

de agua y cond€nsados.

La prosión se encuentra dentro del rango ( 27 psi ).

FACTOR DE COMPRESIBILIDAD

En los ges6s roales la compres¡bilidad es función de la presion y de la lémp€ratura y se desvía

aprecieblementé de la unrdad

Velores de Z<1 s¡gnifican que el g6s es más compres¡ble quó el gas ideal y valores de Z>1

indic€n que 6l gas es menos compresrble que el gas ideal.

En nuestro c€so es menor que lo esp€qficado ( 0.991 ).

Este parámetro es fundamenta¡ para élculo y diseño de Ia máqu¡na. además nos da una

relac¡ón entre lo succionado y lo comprimido.

Se obseNa faclores de compresibilidad menores a lo requerido d€bido a componentes

adicionales ajenos al gas, dando como resultedo bajos volúmenes d€ comprimido
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VISCOS IDAD

Es la capacidad de fluir mediante la aplicac¡ón de una fuer¿a.

En nuestro caso es mayor que lo especificado ( 0.0094 )

Si la viscosidad del gas natural aumenta, la máquina realiza un esfuerzo ad¡cional sobrepasando

el rango de diseño, produci€ndo roturas en los elementos que producen energía cinética y

dinámicá

HUMEDAD

Contenido de agua en l¡bras por cada millon de pres cúbicos d€ gas por día. Puede ser en

estado de vapor o condensado ( fas€ liquida ).

En nuestro c€so s€ enoJentra fuera de especificsc¡ones ( 3800 ).

La presenc¡a d6 agua. ya sea en estado de vepor o en estado liquido constituye un elemento

extraño y muy dañino 6n los procesos de compres¡ón.

Este €lemento cámbia en un clento por crento las c€recteristic€s fís¡co químic¿s del gas natural

ya indicadas anteriomente; con la preseflc¡a de CO2 se torna en un produclo altamente

corrosivo dañando todo el material que se encuentra en corltacto con é1.

Como daños produc6:

- Alto grado de conos¡ón

- Desalineam¡ento del compresor, reductor y motor

- Produce golpe de ariete cuando existe vaporización violenta de agua en los puntos calientes.

- Desgaste rápido de válvulas de succ¡ón y d€scarga

- Desequil¡brio total del compresor

- Rotura d6 elementos por corrosrón



CRUDO FLASHEADO O CONTENIDO DE CRUDO

Contenido de crudo en bemles por c€da millón de pies Grbicos de gas por día.

Es otro elemento extraño en los procesos de compresión La presenoa de este producto

ocas¡ona graves daños en casi todo el sistema de compresión.

En nuestro caso es exageradamente alto el contendo de crudo flasheado en el gas a

comprimirse ( 0 48 BLS/DIA ).

Esta cantidad alta de crudo produce los siguientes efectos:

- Carbon¡zaqón de válvulas de sucrión y d€scarga en todas las etapas, lo que produce

cambros continuos de éstos.

- Carbonizaoón de cab€zotes y deños efl rines

- Acumulacrón de carbón en los Funtos muerlos cal¡entes

- Presenciá de crudo e hidrocarburos l¡vianos en los scrubbers de inleretapa e inclu¡do la

cuarta y descárg€

- Paros continuos del compresor por incremento de temp€ratura y presion en las interetapas

- Carbonizac¡ón en los elementos de lgnición.

CONTENIDO OE CO2

Este elemento s6 exprasa en porcenta.je.

Es un producio que deb6 de ser totalmente aieno en el gas a compnmrrse

La presenc¡e de CO2 a@lera los procesos de conosión. produciendo daños graves e

inéversibl€s en máqu¡nas y en el matsrial que asl 6n contaclo con é1. En presénc¡a de humédad

duplica su agres¡vidad.

Además pone en riesgo las instalac¡ones por roturas ir empestavas de líneas y ac@s{xros por

efeclos de conos¡ón.
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Por todo lo antes indicádo se recomienda instalar un sistema de filtración adeeado con el

propósito de mejorar la calidad del gas natural a ser usado en los proc€sos de compres¡ón.

De ésta manera reduoremos notablemente e¡ deterioro de las máqurnas se bajarán

considerablemente las tÉrdidas de producción debido a las continuas peredas de estos sistemas

por daños en los mismos



CAPITULO IV

4 DESARROLLO DE ÍECNOLOGIAS EN SEPARACION LIQUIDO _ GAS

4,1 INTROOUCCION

Remover líquidos y sol¡dos de una crlrriente de gas es muy importente en las aplicac¡ones del

procesamiento d€ gas.

La remoción efect¡va de eslos contaminanles pueden prevenir probl€mas desagradables en los

equipos de compr€sión, turbinas y quemadores.

En los compr€sores que usan ac€ite para lubricer los c¡lindros, el ac€ite lubric€nle dentro de la

descarga de gas causá contaminac¡ón en la coriente de gas. Una fina películá de h¡drocárburo

depositada en los intercamb¡adores de cálú d¡sminuye la efici€noa de los intercambiadores

incrementando el consumo de energía y creando un riesgo de puntos calientes y productendo

goteos.

Algunas tecnologíes elán disponibles para la remoc¡ón de solidos y líqu¡dos de los gases y

describ¡remos las siguientes para la separación de gayliquido.

- Sep€radoresgravitacionales

- Separadorescentrifugos

- Sepáradores d€ álabes

- Platillos de eliminación de nebl¡na

- Coalescersliquido/gas
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4 2 MECANISMOS DE REMOCION

Es importante qu€ enteñd.amos los mecan¡smos usados para la remoc¡ón d€ liqurdos y sól¡dos

de los gases Estos pueden ser d¡vrdrdos en cuatro diferentes c¿tegorías

La primera que tenemos que entender es la sedimentación o decántaoón por gravedad, esto

oclrre cuando el peso de una gota o partícula exceda el arrastre creado por el flujo de gas

El s6gundo y 61ic¡6nté mecanismo es la separación centnfuga que ocurre cuando la fueEa

c€ntriluga excede el anastre creado por el fluJo de gas. La fuerza centrifuga pued6 ser algunas

veces más grande que la fuer¿a gravrtacional

EI terc€r mecanrsmo de separaoón es llamado impacto inercial, esto ocurre cuando un gas pasa

a través de una red que son como fbras y barreras de choque. En este caso la corriente de g€s

srgue un recorrido tortuoso alrededor d€ estos obstáculos donde las gotas de sólidos y líquidos

tienden a rr en caminos reclos ¡mpaclando estos obstádrlos Las partíct¡las o gotas con bajas

velocidades coalescen y eventualmente c¿en al fondo de¡ recipiente o son atrapadas en medio

de las fbras

Y f¡nálm€nte un cuarto rnecanismo de s€parac¡ón ocurre con pequeños aerosoles ( <0.1 mm )

llamada intercepción difus¡onal. Este mec€n¡smo tiene lugar cuando pequeños aerosoles

colisionan con molárrlas de gas Esta cDlisión causa que el aerosol sea desviado del reconido

del fluJo del fluido alrededor de las barreras incrementando los choques de los aerosoles en la

sup€rfic¡e de las ñbras y luego son removidos.
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4 3 TIPOS DE SEPARADORES

4.3 1 SEPARADORES GRAVITACIONALES

En un separador de gravedad fuer¿as gravitacionales controlan la separacrón

La disminución de la velocidad del gas y la longitud del tamaño del rec¡piente que lo contiene

hacen más efic¡ente la separación El tamaño y la longitud del recipiente requendo para la

d€cantaqón en los s€paradores gravitaoonales. son raramenle diseñados para remover gotas

más pequeñas de 300 micrones. Estos sopafedores son tipic€mente usados para separar

volúmenes o @mo una primera etapa del scrubb€r

Los separadores de gravedad no son rGco¡endados como la sola fuer¿a de remocrón si una alta

eficiencla es reguerida. Fig. 1

4.3 2 SEPARADORES CENTRIFUGOS

En los separadlres centrifugos o oclonicos, las fuerzas centrífugas puedén acfuar como una

fuer¿a en un aerosol y como una fuerza algunas veces más grande que la gravedad.

Generalmente los rparadores c¡clónicos son ut¡lizados para remover aerosoles más grandes

que'10 um en drámetro y tienen propiedades de clasúcador ( calbrador )sclón¡co: puede tener

una eficienc¡a razonable de rernoción de aerosoles infarior a '10 um. Fig 2

4,3,3 ELIMINADOR DE NEBLINA ( MIST ELIMINATORS )

El mecan¡smo de separac¡ón de los platillos del elim¡nador de nebl¡na 6s el impacto ineroal.

Tipicamente, los platillos de los eliminadores de neb|na, @ns¡sten en fbras o redes que pued€n

remover gotas inferiores a 1-5 um, pero el recrp¡ente que los contiene es relativamente grande

para que puedan operar a bajas velocidades previniendo el reanastre del liquido. Fig. 3
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4,3 4 SEPARADORES DE ALABES ( FILTER VANE SEPARATORS )

Los separadores d€ álab€s o palotas son simplemente una serie de defleclores ( baffles ) o

platos contenidos dentro de un rec¡piente. El mec€nismo controlando la separac¡ón es otra vez el

tmpaclo ¡nercial. Los s€paradores de álab€s son sensitivos a camb¡os de grandes veloc¡dades lo

qu€ produce un c€mb¡o en la eficrenoa, generalmente puede op€rar a más altas velocidades

qu€ los eliminedores d€ nebhna, principalmente porque un ctrenaje más €fed¡vo del líquido

roduce el rearrastre del líquido. Sin embergo el camino extenso entre los baffles const¡tuyen un

reconido torluoso. Los soparadores de álab€s BJeden remover partiorlas o gotas grandos ( 10

um o más ). A menudo los separadores de álab€s son usados como acoples dg los recip¡ent€s

d€ platillo d6 los eliminador6s d€ neblina cuando la veloc¡dad del gas exc€de a la v€loc¡dad del

drseño. Fig.4

4,3,5 COALESCER LIQUIDO/GAS

Los cártuchos del coalescer liguido/gas combinan caracierilicas de los plat¡llos de los

e|mlnadores de n€blna y separadores de álabe. pero usualmente no son esp€cíficos para

eliminar o remover mass liquidas. En sistemas de masas líquidas un coalesc€r coír gran

eficiencra es colocado después de un separador gravdac¡onal ( Knock out drum ) o séparador de

choqu6.

El flujo de gas atraviesa una ñna envoltura de un material f¡broso con una cubierta en la

superñcre de sfuera para hecer des€ender el líquido al srstema de drenaje

El carlucño del coálesc€r puede entrampar gotas inferiores a 0 'l micrones Fig. 5
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La tabla sigui€nte sumariza cada tecnologia y provee de guÍas para una selección apropiada.

Como se pu€de notar para los sistemas contoni€ndo muy f nos aerosles, < 5 um, un co€lescer

debería ser seleccronado

Removiendo muy f¡nos aerosoles de los gases nos da como resultado una mayor economia en

el proceso, seguridad y ben€f¡cios en el mantenimiento del sistema de compresores.

Hay diferentes vías que un muy fino aerosol líqu¡do puede estar en una corriente de gas:

o Condensaoón de un vapor saturado

. Atom¡zacion ( €feclo spray a través de uñ fluio rosfingido )

. Rearrastre de liquidos

Se detalla a continuación los equrpos a escoger y el tamaño de parliculas que remueven

SEPARADORES DE GAS TIPOS DE LIQUIDOS

TECNOLOGIA TAMAÑO DE PARTICULA REMOVIDA

- Separador Gravimétrico

- Separad)r Centrífugo

- Eliminador de Nebfuna

- Separador de Alabe

- Coalescer

< 300 um

< 8-10 um

<10um

< 10 um

< 0.1 um

Para s€lecc¡onar la tecnología de separación gas¡iquido s€ requiere no solamenle conocimrento

de las condioones del proceso, sano tamb¡én un c¡nocimiento de las caracteríslicas del líqu¡do
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contaminante. La selecrrón debería estar basada en el tamaño de la gota. @ncentración y como

sr que el líqurdc estuviera suoo o contaminado

A través de análrsrs de los datos de campo. se demuestrá que debido a la presencia de unas

muy finas gotas ( < 0.1 um ) en la mayoria de Ios procesos de gas, coalescers líqu¡dos/gas de

a¡ta efroencra deberÍan ser seleccionados siempre que altas ratas de recuperaclón sean

requendas para protegef los equrpos

El tamaño y dis€ño de un coalescer son de critice importancia

Una v€z que el coalescer es llenado con mucho liqu¡do, cause una excasiva cor¡contrac¡ón de

aerosol y un aumento en la rata de fluJo por lo cual la eflciencia docfece ráp¡damente.

Un tratemionto sup€rñoal ( limpieza ) del coalesc€r melora el drenale del liqu¡do en el material

f¡broso y dismrnuye en un 50% el número de cartuchos requeridos para contr.olar un fluJo

determrnado

Según las normas es necesario cambiar los cartuchos del pref¡ltro cuando se tenga una

diferenoa de presión de 12 psr Es deor por eJemplo, cuando al poner el cañucho limpro se

tenga 3 psl, se deb€ cambrar cuando la presón se elove a'15 psr

Pruebas de campo demueslran que canlidades signifcantes de líquidos están presentes en las

conientes de gas.
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CAPITULO V

5 SISTEMA COALESCER

5.1 DESCRIPCION DEL SISTEMA COALESCER

Para podef soluc¡oner el problema de las impurezas, esp€cjalmente agua y crudl, en el gas

natural que se utiliza en el compresor de le estación suroeste del campo Shushuflndi, se escogió

el sistema @alescer por cuanto es el equipo que pu6de filtrar las partiollas mas p€queñas d6

0.1 um.

El s¡stema coalosc€r está codormedo por un prefiltro y el coálescer propiamente dicho

En el preflltro se realiza una separación de ague y crudo que llega en el gas, luego éste gas

pasa haoa el coalescer donde termina de s€pararse los condensados y el crudo.

Los coalescer fus¡onan o coelescen las gotas p€queñes de liquidos para conveñ¡rlas en gotas

mayores y qu€ por gravedd ca6n a un rec¡piente.

Se hace fluir un gas a presrón por varias capas de medios filtrantes. c¿da una con poros de una

abertura media progresrvamente mayor A medida que las gotttas compiten por los poros

ablertos, se coalescen y el proceso continua hasta que las gotas mayores se Juntan

contrnuamente y c¿en en un sumidero recdecior. Fig. 6

Los coalescer extraen práclicamente todos los líquidos de la coniente de gas hasta 0.003 ppm

de líquido en el gas efluente.

Tien€ además un tratamiento oleo¡obico/ h¡drofóbico, que as€gura la éxtracción eficiente y la

recuperaoón Épida d6 los procesos de desajuste que envien golp€s de líqu¡do coniente ab4o.
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5,2 CALCULOS

Se dilizó el nÉtodo del capilar y con el equipo se cuantificá la recopoón de condensados y de

cfudo en Volumen/T¡empo, es dec¡r en ccJtlora.

Como se utilizó un caprlar de y, de pulgada, tenemos que realizar las s¡guientes operaoones

para obtener un factor que nos permita calcular eslos datos en una tuberia de 10 pulgadas.

10 pulgades s€ redu@n a metros:

'10 pul x 2.54 cm/1 pul x 1 mul00 cm = 0.254 metros

1/4 de pulgada se reduce a metros

114 pul x2.54 crnll pul x1 mV10O cm = 0.00635 metros

Luego otÉenemos el *ea para l0 pulgadas.

A-- 3.1416 x 02 t 4

A= 3.1415 x (O 25412 14 = 0.05067 metros aradrados (1 )

Luego obtenemos el á¡ea para 1/4 de pulgada.

A-- 3 1416 x 02 14

A= 3.1416 x ( 0.00635) 2 /4 = 0.00OO3167 metros cuadrados (2)

Dividimos el área de 10 pulgad¿s para el área de % de pulgada, para obtener el número de

capilares de % de pulgada que entran en una tub€ría de 10 pulgadas

Area (1) / Area (2)= 0.05067/ 0.00m3167= 1600 cspilares
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Ahora hacemos la transformación de cc/hora a baÍrileydía

cc/horax24horavdíaxllitro/1oooccx1galón/3.785 litrosxlbanil/42galones=000015097

bariles/día

Es decir que: 'l cc/hora = 0.0OO15097 ban¡leydia

Como entran 1600 caprlares de % d€ pulgada en una tubería de 10 pulgades se multiplica

16OO x 0.000'15097 = 0.241

| = 0.241

Este faclor as el multiplicádor para tranlormar d6 cc/hora a banrleydia de una lub€ría d€ % d6

pulgada a otra tubería de 10 pulgadas.

Esté cálculo se lo realiza por a.¡anto los valoÍes arantiñcados de c¡udo y condensados

receptados se los mrde en cc/hora en un cáp¡lar de y,y la luberia utilizada en el sistema desde

los s6paradores hasta el coalescer es de 10 pulgadas en la eslación suro€ste.
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5.2.1 DATOS OBTENIDOS EN EL CAMPO SIN EL COALESCER DESPUES DEL SCRUBBER

Fig 7

Recepción de cond€nsados.

Entre los puntos Se y 1 = 23.6 cc/hora

= 23.6 x 0.241 = 5.69 barrilogdía

Entre los puntos 1y2=20.7 @Ihora

= 207 x0.241 = 4.99 baniles,/dia

En el punto 3. Succion del compresor = 20.7 cclhcra

= 20.7 x 0.241 = 4.99 barriles/dia

Recepcrón de crudo:

Entre los puntos Se y 1=2OccJhora

= 2.0 x 0.241 = 0.48 banilesi/dia

Entre los puntos 'l y2=0sc./hora

= 0 5 x 0.241 = 0 12 bamleldía

En el urno 3 Succion del compresor = 0.5O calhora

= 0.50 x 0.241 = 0.12 baniles/dia
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Ahora obtenemos la eficienc¡a de retiro de condensados despuás de scrubber

0,6 E = 5 69-4.99 / 5.69 x 100 =12.3 %

Eficiencra de retiro de crudo después del scrubber

% E = (0 ¿A{.12) /0 4tl x 100 = 75 oÁ

Estos datos nos indican que el probl€ma mayor en la estación Suroeste es el retiro de

condensados y en m€nor grado el retiro d€ crudo

5,2,2 DATOS OBTENIDOS EN EL CAMPO INSTALADO EL SISTEMA COALESCER

Fig. 8

Recopc¡ón de condensádos

Entre los puntos S€ y I = 23.6 cc/hora

= 23.6 x0.241 = 5.69 bar¡leYdía

Entre los puntos 1 y2=247 €)hora

= 20.7 x O.241 = 4 99 baniles/día

Entre los puntos 2 y3 = 22.0 cdhora

= 22.0 x0.241 = 5.30 beniles/día

En el punlo 4 . Succ¡ón d€l compresor = 4.60 cdhora

=4.60xO.241 = 1.1 barrileldia
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Recepcrón de crudo

Entre los puntos S€ y 1 = 2.0 cc/hora

=2Ox0.241 = 0.¿18 baniles/dia

Entre los puntos 1y2=0.50cdhora

= 0 50 x 0.241 = 0 12 barnles/dÍa

Eñtré los puntos 2y3=000cc/dia

= 000x0241 = 0 0 baniles/día

En el Brnto 4. Succión del compresor = 0 0O ccJhora

=000x0241 = 0.0 barriles/día

Efrc¡enc¡a de retiros de condensados:

% E =( 5 6S 1.10 )/5.69 x 10O = 80.66%

Eficiencra d€ retiro de crudo:

oÁ E = ( 0 48{.00)/0.48 x 100 = 10O %

Los datos anter¡ores nos indic€n, que con la instaleción d6l ststéma Coalesc€r aumentó la

éficienc¡á. tanto en el retiro de condensedos como en el retiro de crudos en el gas.
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5,3 EVALUACION DEL SISTEMA COALESCE R

Luego del estudio realazado se procede a instalar el sistema coalescer en base a los datos y

consrderaciones determrnados anteriormente

Se tnstaló el s¡stema coalescer en la estaoón Shushufindi Suroeste, el qJal está constituido por

un preflltro de especificación 13 MCC2010F1-1285 y un coales@r con especificación

9LGH30r 0F1-285.

El prefltro t¡ene 13 elementos ñltrantes y el coalescer 9 elementos

En esta estación se esta captando aproxrmadamente entre 4 5 y 5 0 MMPCD de gas con un

@mpresor Vvh¡te Supeflor con motor de 1408 HP, el oral se encuentra funoonando con una

pres¡ón de succión de 19 psi y con 104 F de temperatura y entregando a una presrón de 1400

psi

El s¡steme de s€paradores s€ encuentra trabaiando con un promed¡o de 27 psi a 127 F .

En le entrada del scrubber el gas llega prdiendo 5 psi, debrdo a las pérdidas por fric,tón en la

tub€ria d6 1ü que transporta el gas desde los separadores hac¡a el scrubb€r y también debido a

la apertura automática de la válvula Fisher que drena el exceso de gEs no usado hácia el

mechero.

El gas p€sa por el scrubber y prerde 1 psi entre la entrada y la salida, pues las condictones de

entrada c,el scrubber son de 22 psi y de 108 F y a ¡a sal¡da son de 21 psi y 107 F

Además a la entrada de éste scnbb€r tenemos 5.69 banileldía de cond6nsados debido a la

ca¡da de temporatura y al trabalo mismo del equrpo, a la salida ss obtiene 4.99 barriles/dia de

condonsados lo que nos da un retiro d€ 0.7 barriles/día de condensados en el mencionado

equipo
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A la entrada d€l sistema coalesc€r llega con 21 psi y 107 F y sale con 20 psi y 105 F, perdrendo

1 ps¡ entre la entrada y la sálida. ot(en¡éndose 5.3 banilegdía d€ agua condensada a la sahda

de éste sistema

Del sistema coalescer sale con una pres¡on de 20 psi y 105 F, perdtendo 1 ps¡ a la entrada de

los compresores por Érdida por fricrión en la tub€ria con lo que la sucoÓn en los compresores

es de 19 psi y 104 F, obteniéndose 1 1 bamlegdía de condensados que prácticamente vendrian

a ser las condiciones operaoonales de la succión del mmpresor

En el sistema total de limpieza del gas natural. induido pérdidas por fricc¡ón en la tubería que lo

transpoña e interc¡n€c{a los 6quipos, las pérdidas son de I psi.

R€alizando el balanca de fÉrdidas tenemos que en sepaG¡dores producimos a 27 psi menos los

8 psi rndicádos antenormente, nos quedaria l9 psi como presión de succtón para los

coÍtpresores.

El obJetivo del montale de este srstema era de merorar la c¿lidad del gas natural y en base a los

resultados obtenidos pod€mos señalar lo s¡guiente:

A la entrada del s¡stema total in§alado, sal¡da de los separadores, se detedó 5.69 barileydia

de condensados y a la salida, succión de compresores, 1.1 beniles/dia de los mismos, lo que

nos and¡cá que con la adicjón del coalescer la eficiencie sub¡ó a un 80.66 % que vendria a ser la

efic¡encia de ret¡ro

En lo roferente a crudo, en la entrade s6 mid¡ó 0.4t) beniles/dia y la selida 0.00 banileydía, lo

qu€ nos rndicá también un aumento en la efciencia del 100 %.

Se puede estimar qu€ €¡ sistema coales@r inioalmeflte pu€sto a funcionar con elementos

filtrant€s nuevos, produce un diferencial d6 présión de 1 psi, este parámetro en función d€l
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tiempo s6 rncrementará por el ensuciamiento d€ los elementos, obligando a realtzar su

repos¡clón d€ elementos, trabajo que s€ lo hará bypas€ando el sistema coalescer.

El srstema ¡nstalado ha permitido obtener una melor caltdad del gas natural. que se usa en la

aclualidad, esto incldirá en qlJe s€ produzcá un ahorro de filtros utllizados en el consumo de gas

mmbustrble, ausencia de daños en el motor y compresor debrdo a la cahdad del gas y

drsmrnuc¡ón en los trabalos de overlDl asi colro mejora en la cálidad del gas comprimrdo

Otro de los problemas que se presenta en el gas natural ultltzado en los compresores es el

contenrdo de humedad por lo oial el gas no es de buéna calidad

La humedad se obtiene del diagrama de Campbell (fg. I ) en base de datos de c€mpo de

pres¡ón y de temperatura en cada punto observado.

Antes de ¡nstalar el sistema coalescer. en el punto Se ( separadores )se tiene una presrón de

27 ps¡ y temperatura de 127 F. Con estos detos vamos al d¡agrama y se obtiene de humedad

3800

LBSvH2o/ MMPCD.

Luego de instalado el sistema coálesc€r determinamos los valses siguientes para la humedad

En el punto 1 22 psi y 108 F H = 2450 LBSVH2o/MMPCD

En 6l punto ? 21 psr y 107 F H = 2400 LBSVH2o/MMPCD

En e¡ punto 3 20 psr y 104 F H = 2350 LBSVH2o/MMPCD

Estos datos obtenidos de la humedad nos da como conclus¡ón qu€ es n€ces{¡rio que la

temperatura a la salida de los separadores s€a mucho más baja, por lo cual se tendría que

instaler entre los sepáradores y el scrubb€r un intorcambiador d€ cálor
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Según el diagrama d€ conelación d6 Campbell, manteniendo las presiones en los puntos antes

¡nd¡cádos s€ BJede detefminar valores teóricos para que la humédad esté dentrc del rango,

1 5O-2m LBSVH2oiMMPCD datos que han srdc calculados por los construcitores, para que el gas

natural pueda s€r ut¡lizado en al sisteme de compresión.

El valor teóric¡ obtenido de temperatura es < 36

Esta d¡sminuc¡ón de tsmp€ratura. qu€ p€rmitiría la fomación d6 coridensados y por consiguionte

la disminución de humedad en 6l gas. se le conseguiria por enfr¡amr€nto del gas con dos

interc€mbiadores de gas-aire y gas flu¡do refrigerante.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Como hemos visto anteriormente la c€lidad del gas natural para el s¡stema de compresión antes

de instalar el sistema malescer no corespondia a los parámetros que daban las casas

construcloras, por lo cual fue necesario coloc€r el coalesc€r.

El gas que sale del separador de producción pasá por €l scrubber donde se realiza una

separación de crudo y cmdensados de agua d€l gas. Posteriormente llega al preñltro d€l

s¡stema coalescer el clJal realiza una filtración más fina con el propósito de tener un gas más

limpio para que pueda trab4ar en óptimas condicron€s €l s€parador coalescenle.

El trabajo de éste último es de retener c¡ndensados de hidrocarburos y vapor de agua

condenseda.

Luego de esto pasária al compresor un gas más limpio, de la d€scárga del compresor iría a las

plantas de Et¡lenglicol les cuales retirarien el exc6d6nte d6 humedad del gas, obt€niéndose de

esta manera un gas l¡mpio pera 6l s¡stema de gas l¡ft.

En cuanto a la humedad. ¡a disminución de ésta se Ia conseguirÍa por el enfr¡amiento del gas

colocándo dos intercambiadores, uno de gas- aire y otro de gas flu¡cro refrigerante.

Los benef¡oos de remover la humedad se delerminarían en una meior operación de los

compresores debido a que adualmente ésta carga de vapor de agua la está removiendo las

máquinas con el consecuente perluicio a las válvulas de succión y de descargE. lo que tendria

como consecuencia pos¡bles roturas de ejss, p¡stones, fugas eñ retenedores, packings,

generando paros y Érdidas de producción.
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El s¡stema d6 f¡ltrac¡ón coalescer tiene algunas aplicaciones. Los flltros prove€n un máximo

procéso de pfotecc¡ón, aumentan la eñoenoa de los mantenimiontos por lo cual esto redunda en

b€nefcios éconómicos.

Removiendo los aerosoles que están en la @mente de gas dim¡nuyen las reflaraoones de los

compresores, se pr6vrono los malos func¡ofiamientos de los equrpos de instrumentación, se

incr€menta la exactitud de las medidas en los anális¡s de gas e incrementa le of¡ciencia en el

procesamienlo d€l gas.

A los aerosolos los podomos defin¡r como partículas líquidas o sólidas 6n une @riente de gas.

El tamaño está en un rango d€ 0.01 a 1.0 um.

El aerosol más difícil de capturar está en el rango de 0.1 a 0.6 um.

La concentracrón de líquido (expresado en ppm = partes por mtllón por p€so )6s el remanente

que contiene la coniente de gás después de que el gas a pasado a bavés de un sistema de

f¡ltración.

El reóic¡r la penetración de aerosol es lo mejor para los equipos.

El PALL LG Coalescer tiene una penetración tipica de 0.003 ppmv que es menor en 1/160 que el

separador @nvencional ñlter vane ( álabes ).

Los aerosoles pu€den taponar las formac¡ones duranle la lnyección de gas. Como consécuencta

se increm6ntá la presión de ¡nyecc¡ón, s€ tsndrán que hacer mas frecuentes los traba¡os de

reacondicionam¡entos y disminuye la eficiencia en la op€ración.

Removiendo los contaminantes de le coniente de gas se previene estos problsmas.

Podemos concluir que el sistema de f¡ltración coalescer instalado 6stá funcionado de una buena

manera, lo que nos da las s¡guientes ventajas:
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Se alarga la vida úlil de los sistemas de compr€sión

Disminuyon los trabalos d€ mantenimiento y de over hall

Hay d¡sminuc¡ón de las perdides cl€ producción

Disminuyen los daños por conosrón

Se protegen les plantas de Etilenglicol en cuanto a contam¡narse con elementos extraños en

el gas

Dism¡nuyen los sopleteos en los pozos de g€s lifr.

Asi mismo se rndrca gue para remover el conlenrdo de humedad en el gas es necesar¡o la

colocac¡ón de los interc€mbiadores de calor por lo qral la eficiencra en la remoc¡ón de

condens€dos aumenlará y e¡ gas será mas limpio. Io que resultaria en que los coalesc€rs tengan

un mejor func¡onam¡€nto y la c€lidad del gas será m€,or para el srstema de compresión.

Según los resultados obten¡dos se godría rnstalar estos rntercambiadores de calor ( enfriadores )

y coalescers en todas las estaoones.
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