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O processamento de gas é uma etapa muito impodanteo da cadeia do petrdleo, tanto na area diupéo
como na de refino. Dentre as etapas de processardengas, dois processos sdo amplamente utilizados,
adogcamento e a desidratacdo. O adogcamento comsistemocdo dos gases como o sulfidricgS,He o
carbbnico, CQ e a desidratagdo, por sua vez, é a remogdo da Aguasenca destes componentes ocasiona
diversos problemas no manuseio e transporte doaféisal, dentre eles toxicidade, corrosédo e a fofimale
hidratos, compostos sélidos gerados da combinagdaywléculas de agua e gases, principalmente metano
etano, que ocasionam o entupimento de valvulashadi de transporte de gas. Assim, fica clara aridpcia

dos processos de remocao destas impurezas do gés) & realizada normalmente através de processos
absorcdo com liquido, com o uso de solu¢cBes aquiesaminas para 0s gasesSH CQ e com trietilenoglicol
para a agua. Tanto para 0 projeto como para azatj@o de plantas existentes, o uso de simuladonesrciais

de processo é bastante Util. Para a obtencdo de daedjualidade com os simuladores, diversos cogddelvem

ser tomados, dentre 0os quais uma boa escolha delontmodindmico que representa o sistema e dhasco
adequada do método de calculo dos equipamentosveelo® No caso do processo com aminas, onde oeorre
absorgcdo com reacao quimica em meio eletrélitscallka do modelo é fundamental; além disso, o méded
simulacdo afeta bastante os resultados. Este hialzgdresenta uma metodologia para analisar osedifes
modelos de equilibrio aplicaveis aos processosldeaamento e desidratacdo e seleciona os melhopessdia
comparacdo com dados experimentais. Dentre os p®dehliados, o NRTL eletrolitico com a adicdo das
reacdes envolvidas representa bem os dados expdgimale equilibrio. Uma vez realizada a escolha do
melhores modelos, é introduzida uma nova metodalpgra célculo da eficiéncia, desenvolvida por @ae
Wolf (1997), a qual é utilizada na simulacdo juntom o método de estagio de equilibrio. A escolhstade
metodologia é uma alternativa ao uso do métodoablasea taxa de transferéncia de massa, a qual darnam
esforgo computacional bem maior. As simula¢cdes cerso da eficiéncia resultam numa absorgéo pragioten
completa dos gases;Ble CQ. Além disso, os valores destes componentes narnterde gas tratado ndo sdo
afetados com alteragbes nos parametros como o rifero de estagios e vazéo de circulagdo do liquido
absorvente, os quais afetam na absorcao. Consiltesena eficiéncia obtida através da correlacaBadeos e
Wolf (1997), foi possivel identificar a influénaikestas variaveis na quantidade dos gas8sHCQ absorvidos.

A influéncia da eficiéncia é mais evidente no cako processo de adocamento do que no processo de
desidratacédo, devido ao fato de que o primeirogsse € bastante influenciado pela transferénciasdsa.

Gas Natural, Adogcamento, Desidratacdo, Otimizacéo.

1. INTRODUGCAO

Plantas de processamento de gas natural sdo, @sue/mprojetadas para remover determinados
contaminantes, como gases &cidos e agua (Tava&lef®). Dentre os problemas ocasionados por estes
contaminantes, os gases acidos geram problemasrsdo, além do fato do,8 ser letal. Estes gases acidos

s8o removidos por um processo conhecido como “Bsocde Adogamento”. As unidades de adogamento
operam, normalmente, com solu¢des de aminas. &pgage dgua, por sua vez, leva a problemas deséore

de formagdo de hidratos. Os hidratos sdo compéstosmdos, principalmente, a partir de metano coagwaa
formando um composto sélido, o qual pode gerartopimento das tubulacdes de producao de gas. A égua
removida em unidades de desidratacao, unidadesmpram, normalmente, com solucdes de glicois. Airaid
ilustra um esquema geral para os processos de radot@a e desidratacdo. Ambos processos possuem um
absorvedor, onde os gases acidos, no caso do aglatparau a agua, no caso da desidratacdo sdo mlusoev

um regenerador onde a solucdo de aminas, paragaradato, ou 0 TEG, na desidratacdo, sédo regenemaos
seja, separados dos gases acidos e da agua, imespeote. Uma diferenca entre os processos € que o0
regenerador da desidratacdo, muitas vezes, apggeceondensador de topo.
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Figura 1: Fluxograma dos processos de adocamerdesidratacao.

A amina comumente utilizada nas refinarias brasiteno processo de adogcamento é a dietanolamina)(DE
e o glicol mais utilizado no processo de desidéaé o trietilenoglicol (TEG). Ambos os processés s
essenciais na producgdo de géas e de petrdleo eeeusdos e existem poucos estudos publicados asilBrara
ambos, 0 que mostra a necessidade de estuda{oepAsta deste artigo € avaliar estes processo®amn de

um simulador comercial, o Aspen PRjgdisponivel na empresa que fornece as aminasieod, glentificando o
melhor modelo termodinamico, disponivel neste sathoit, bem como avaliar o uso de eficiéncia como
alternativa ao método baseado na taxa de transfar@le massa, propiciando uma forma de simulac@&o qu
demanda menor esforco computacional, além de seramaum no meio industrial.

2. REVISAO DA LITERATURA

No caso do processo de adogamento, existe umasexésliografia com dados de equilibrio e, tambgan,
abordagem de modelos termodinamicos para a pred@aquilibrio liquido-vapor (ELV) do sistema. Dadie
ELV para sistemas aquosos com monoetanolamina (MBEA, CQ, e H,S em diferentes temperaturas e
pressfes sdo apresentados poréteal (1973, 1975 e 1976), Lawson e Garst (1976) e Bidimedineet al.
(2004).

Kent e Eisenberg (1976) propuseram um modelo pesdizer as composi¢bes das diferentes espécies
envolvidas na absor¢do de$le CQ em solugbes aquosas de MEA e DEA. Este modeliliZzadb até os dias
de hoje como base na grande maioria dos simuladomeerciais. Patiet al (2006a) apresentaram uma
extensdo do modelo de Kent e Eisenberg para an@raarias, especificamente a metildietanolamin®@A).
Desmukh e Mather (1981) desenvolveram um modelo coeficientes de atividade e fugacidade. Céeal
(1982) e Chen e Evans (1986) adaptaram o mobelo-Random-Two-LiquidNRTL) para sistemas com

eletrélitos. O simulador comercial Aspen Eusossui, em seu banco de dados, este modelo.

Dentre os estudos de processos, Tavalera (200Rjorea otimizacdo dos processos de adocamento e
desidratacdo com o uso do simulador comercial HY’SYBouet al. (2004) avaliaram o uso de etanolamina
adsorvida em silica na absorcdo dgSHPatil et al (2005) desenvolveram um modelo simplificado, para
simulacado, incluindo um componente de eficiénciea peontabilizar os efeitos das reacbes quimicaa e d
transferéncia de massa. Zou e Ho (2006) avaliaraspae membranas, produzidas com 6xido de etifara, a
separacao de CQde H e Np. Lin et al (2006) estudaram o uso de membranas na sepatag@acp, HoS e
H2O de metano. Patiet al. (2006b) apresentaram uma alternativa para o ocds adocamento com
alimentagces multiplas.

No caso do processo de desidratacdo, a maioridrdbalhos é sobre modelos termodindmicos para a
predicdo da formacdo de hidratos. Para predicdudiatos, Yamamotet al. (2004) apresentaram um modelo
com base na equacao de Redlich Kwong-Soave. éagér(2005) estudaram a predi¢éo de hidratos, a phtir
um modelo de fugacidade, em sistema contendo metaroreto de sodio.
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(0 (2002) apresentou uma estimativa para a eficdmms pratos dos absorvedores do processo de
desidratacdo, obtido a partir de plantas industr&iDarwishet al (2003) compararam diferentes modelos
termodinamicos na simulacdo da absorcdo do procdsesalesidratacdo. Os autores concluiram que ha
divergéncias entre os valores preditos e os rpaigm concluem que o modelo que utiliza a regranidéura de
Huron-Vidal modificada de segunda ordem é o ques siaproxima dos dados da planta.

Diante da revisdo, é evidente a importancia e ésg no assunto. Em coeréncia com as linhas ateais
estudo, o presente trabalho aborda os modelos damémicos e, também, de uso da eficiéncia comonaltiea
ao método baseado na taxa de transferéncia de ,masgando-se um simulador comercial disponival n

industria nacional, o Aspen Pfiis

3. METODOLOGIA

Com o uso do simulador comercial Aspen Blusram obtidos dados do ELV, com diferentes modelos
termodinamicos, para os sistemas de interesse oRatacamento, foram avaliados os sistemas:d0a-DEA
e H,S-agua-DEA e para o processo de desidratacdodbade o sistema metano-agua. Os dados foram astad
e comparados com os dados experimentais dispomiaditeratura, em diferentes pressdes e tempemtBara
0 processo de adogamento sdo apresentados gi@ditos pressdo parcial do gas acidss Hu CQ, em fungéo
doload. Oload é a razdo entre o numero de moles do gas aciduienero de moles da amina na fase liquida.
Na desidratacdo serdo apresentados dados de ma¢dtode agua em funcdo da pressao do sistema.

Definidos os modelos que melhor representaram desdexperimentais, foram realizadas simulacéesgara
absorvedor e o regenerador, separadamente e atdeizdoram realizadas através de analise de sédtesite
paramétrica. As simulacdes foram realizadas coene® uso de eficiéncia. Para o processo de adotanzen
eficiéncia utilizada foi a desenvolvida por Bar(®897). No caso do processo de desidratacédo, fisiderada a

eficiéncia em cada prato igual a 0,6, a qual faidabno trabalho d€i (2002). Em seguida, foram realizadas
simulacdes nas condi¢cbes otimizadas para ambosoosgsos, considerando-se o reciclo, ou seja, @ofdo
regenerador alimentando o absorvedor.

3.1 Modelos Utilizados
3.1.1 Processo de Adogcamento

Os modelos avaliados foraamines,ELECTNRTL, sendo que este modelo foi utilizado sidarando ou
ndo as reacgdes de equilibrio (ELECTNRTL c/ reagdesreacfes) e o modelo de Peng-Robinson (PR). O
modeloAminesutiliza o conceito desenvolvido por Kent e Eisegh{@976) para célculo da composigéo da fase
liquida. Para calculo do ELV, o modetaninesutiliza o modelo de Redlich-Kwong para a fase vappara a
fase liquida utiliza a Lei de Henry, para o3He CQ; a equacao de Antoine modificada € utilizada pasigua e
DEA e o modelo de Scatchard-Hildebrand para obatbonetos. O modelo ELECTNRTL utiliza a equagéo
de Redlich-Kwong para a fase vapor e para a fgaalh utiliza o modelo desenvolvido por Chen (1988hen
e Evans (1986), o qual agrega ao modelo NRTL aateae Pitzer-Debye-Huckel para considerar o meio
eletrolitico, somado a um fator que pondera a dgaié relativa entre solvente, no caso a amingua através
do conceito desenvolvido por Born (Manual AspersPi999).

3.1.2 Processo de Desidratacéo

Os modelos utilizados foram as equacdes de estad®edg-Robinson (PR) e de Redlich-Kwong-Soave
(RKS) com diferentes regras de mistura. A Tabed@resenta o cddigo de cada modelo utilizado noladou

Aspen PIu® e, também, um comentario a respeito de cada modelo
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Tabela 1: Modelos utilizados na comparagao dosslexperimentais de ELV do sistema dgua-metano.

Identificagcéo Modelo Diferengas/Descricao
no Simulador
PRBM PR e regra de Boston e Mathias Boston e Mathias propuseram uma alteragcao no cadiwul
SRKBM RKS e regra de Boston e Mathias paradmetra das equacdes de PR e RKS.
PRMHV2 PR e regra de Huron Vidal  Huron e Vidal sugeriram um método a partir de mosiele
modificada de 22. ordem energia livre de Gibbs de excesso. No equacionamént
SRKMHV2 RKS e regra de Huron Vidal assumida a hipétese de presséo infinita. Na meg#ic
modifica de 22. ordem proposta por Michelsen (1990) e Dahl e Michels&9(),

a qual gerou o modelo denominado como MHV2, a
hipotese utilizada é de pressao nula.

PRWS PR e regra de Wong Sandler Wong e Sandler utilizaram a funcdo de Helmholtz no
SRKWS RKS e regra de Wong Sandler desenvolvimento do modelo.

3.2 Variaveis analisadas na otimizacédo

Para o absorvedor do adogamento, as variaveis xasfavaliadas foram: razdo L/G entre 1,6 e 6,
porcentagem de amina na solugéo absorvente, corenina pobre, entre 25% e 40%, temperatura dawct@r
Amina Pobre entre 25°C e 44°C, pressao do absonesdie 4863 kPa e 9930 kPa e nimero de estadiesten
e 40. Para o regenerador do adocamento, as vari&¥aixa avaliadas foram: prato de alimentacatrgehe 8),
temperatura de alimentacao entre 75°C e 115°C, mideeestagios entre 6 e 20 e razdo de refluxe érar5.

Para o absorvedor da desidratacdo, as varidvemxasfavaliadas foram: razdo L/G entre 0,08 e 2,
porcentagem de TEG na corrente TEG pobre entree®©29%9%, nimero de estagios entre 2 e 10 e temperat
da corrente TEG pobre entre 35°C e 90°C. Para enszgdor da desidratacdo, as variaveis e faixdmdaa
foram: carga térmica entre 0,4 e 0,8 MMkcal/h e elonmle estagios entre 2 e 20.

3.3 Variaveis otimizadas

Para o absorvedor do adogamento, buscou-se ob8asdoce fracdes molares dgSHe CQ inferiores a
4x10°e 0,03, respectivamente. Estes valores foram abtdo Tavalera (2002). Para o regenerador, o objetiv
foi minimizar a quantidade de,H e CQ na corrente de Amina Pobre e a Carga Térmicafaoseglor.

Para o absorvedor da desidratacéo, buscou-seuwhgefracdo molar de @ inferior a 2,0x10° na corrente
de Géas Seco. Este valor foi obtido em Tavalera Zp0Bara o regenerador, o objetivo foi minimizar a
quantidade de agua na corrente de TEG Pobre eropem a temperatura de fundo inferior a 204°C
(temperatura de degradacao do TEG).

3.4 Correlacdo para célculo da eficiéncia

A correlacdo para célculo da eficiéncia de um careptej num estagio, € dada pela Equacao 1 (Barros e
Wolf, 1997).

-0,04516

£1(i.i) = 385300+ | XIM@)_din(i) * difl ,.i): pmn(i)
cplm(i) (mim(i))

@)

Onde:

kim(i): condutividade térmica média no estéigio mim(i): viscosidade média no estagio
cplm(i): capacidade calorifica média no estégio pmm(i): peso molecular médio no estagio
dim(i): densidade média no estagio i: estagio em questao,

difl(j,i) : difusividade do componente j no estégio j: componente.

3.5 Composicdes e condi¢des utilizadas nas simuleg@os processos
As composicbes utilizadas para o Gas Umido e pa@éa® Acido estdo apresentadas na Tabela 2. As

composi¢Bes foram obtidas em fontes diferentesa paBas Umido foram obtidas de Darwishal. (2003) e
para o Gas Acido foram obtidas a partir de um exemp simulador Aspen Plds
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Tabela 2: Composicdes dos Gases Acido e Umidadis nas simulagdes
Componente Géas Umido — Fracdo Massica Gés Acido—dgdo Molar

H,O 0,002 0,005
CO, 0,054 0,04
H,S 0 0,025
CH, 0,004 0,001
Etano 0,84 0,85
Propano 0,09 0,05
N, 0,01 0,029

A Tabela 3 apresenta as condic¢des iniciais utitizad

Tabela 3: Condig¢des iniciais utilizadas para osagédo e para o gas umido.

Condicdo Operacional Gas Umido Gas Acido
Temperatura (°C) 58 22,22
Presséo (kPa) 4275 6990
Vazao (kg/h) 14476 23346

No caso das correntes “Amina pobre” e “TEG pobs, vazbes ou as diferentes razbes de L/G, as
concentracdes de DEA e de TEG, respectivamenti@aearrentes e as temperaturas foram alteradésroen
descrito no item 3.2. As condi¢des dos equipamentomero de estagios e pressdes, também foranaddter
conforme descrito no item 3.2

4. RESULTADOS

Os modelos foram comparados com os dados expedimsedisponiveis na literatura. As temperaturas e
pressfes utilizadas foram proximas aquelas enci@#rama operacdo do absorvedor e do regenerador do
adocamento e do absorvedor da desidratagéo.
4.1 Comparacdo dos modelos - Processo de adogamento

Os modelos foram comparados para uma solucao ded25BXEA na temperatura de 37,78°C, parg €O

para o HS; na temperatura de 121,11°C para E®a temperatura de 65,56°C pas® HAs Figuras 2, 3,4 e 5
apresentam estes resultados.
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Figura 2: Pressao parcial de £€n funcéo ddoad. Solugdo com 25% em massa de DEA e temperatura de
37,78°C

Nota-se na Figura 2, que os modelasinese ELECTNRTL com reacdes, ou seja, o0 modelo NRTL
considerando o meio eletrolitico e as reacdes déileip, se aproximam dos pontos experimentaigjuanto
que o modelo de PR e o0 modelo ELECTNRTL sem reagiieseja o modelo NRTL, considerando o meio
eletrolitico, mas desconsiderando as reagfes dm, niEazem resultados bastante distantes dos dados
experimentais.
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Na andlise para o043, Figura 3, os modelos que se distanciaram muit dhdos experimentais foram
desconsiderados (PR e ELECTNRTL sem reacdes. Motaevamente, uma boa concordancia dos modelos
Aminese o ELECTNRTL com reac8es com os dados experingenta

Na temperatura de 37,78°C, temperatura préximauglmente, utilizada no absorvedor, os modalogmes
e ELECTNRTL com reacdes apresentaram resultadasnped aos experimentais e sdo indicados para as
simulacdes do absorvedor.
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Figura 3: Pressao parcial dgSHem funcéo diwad. Solugdo com 25% em massa de DEA e temperatura de

37,78°C

A Figura 4 apresenta os resultados para g i@zemperatura de 121,11°C, ou seja, um valornmamaquele
encontrado nas operag¢des dos regeneradores. Potbseswar que os modeldsninese ELECTNRTL com
reacles se aproximam bem dos dados experimentais.

A Figura 5 traz os resultados para eSHa temperatura de 65,56°C. Novamente, 0s modetoeese
ELECTNRTL com reagdes apresentam resultados préxans dados experimentais, enquanto o modelo PR e o
modelo ELECTNRTL sem reac¢fes trazem resultadosdistantes.
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Figura 4: Pressao parcial de £8n funcéo ddoad. Solugdo com 25% em massa de DEA e temperatura de
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Figura 5: Pressao parcial dg3Hem funcéo diwad. Solugdo com 25% em massa de DEA e temperatura de

Para todos os casos avaliados, ou seja, nas tdmasrgproximas as de operacdo do absorvedor e do
regenerador, os modelos que melhor representaratadms experimentais foram o Amines e 0 ELECTNRTL

65,56°C

com reacg@es. O uso de uma equacado de estado on awdelo de coeficiente de atividade, sem considera
reacdes de equilibrio, sdo incapazes de predigquidibrio para os sistemas aqui avaliados. Pamnalacao do
absorvedor e do regenerador do processo de adogamem o Aspen Plus sugere-se utilizar o modelo

Amines ou 0 modelo ELECTNRTL considerando as rem¢@&eequilibrio.

4.2 Comparacao dos modelos - Processo de desidrdtag

Os modelos foram comparados com dados experimeggasistemas binarios agua-metano disponiveis na

literatura. Na Figura 6, estao representados todasodelos avaliados e é possivel notar como, @xcetodelo

RKSMHV2, os demais se afastam dos dados experimmeftanodelo PRMHV2, apesar de se afastar dos dados

experimentais, apresentou um perfil semelhantedadss experimentais. A Figura 7 apresenta 0s aemdt

apenas para estes dois modelos.
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Figura 6: Fracdo molar de agua na fase vapor eg@ifuda pressdo para o sistema binario Agua-Metano.
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Figura 7: Fracdo molar de agua na fase vapor egéifuda presséo para o sistema binario: Agua-Metano.
Temperatura de 44,97°C — melhores modelos

Os modelos que melhor representaram o sistema fasaeguacdes de estado (PR e RKS) com a regra de
mistura de Huron Vidal modificada de 22. ordempgigalmente em pressfes altas, acima de 5000 ki@ n
regido de pressao maior que a pressao critica ttmm@600 kPa). O trabalho de Darwgthal (2003) também
indicou que o modelo SRKMHV2 do simulador comeréiapen PIU® foi um dos que mais se aproximou dos
dados de uma planta. Deste modo, sugere-se o sordedelo para simulagéo do processo de desidoatag

4.3 Resultados das simula¢fes — Processo adogcamento

Os resultados apresentados foram obtidos com dasvodeloAminesatravés do método de sensitividade
parameétrica.

Sem considerar a eficiéncia, ocorre a absorcddcana¢nte completa dos gases acidos, independerteemen
das faixas avaliadas. Com o uso da eficiénciapdssivel notar que a variavel que possui maior @tapaa

absorcao, principalmente de$] € o nimero de estagios. As Tabelas 4 e 5 apaesas resultados obtidos na
otimizacao do absorvedor e do regenerador.

Tabela 4: Otimizacdo para o absorvedor do
processo de ado¢camento.

Tabela 5: Otimizacdo para o regenerador do
processo de adogcamento.
Parametro Valor Otimizado Par&metro Valor Otimizado
Razéo L/G 2,0 Prato de Alimentacdo 2
Porcentagem de DEA na 30% Temperatura de 115°C
solucdo absorvente Alimentacao
Temperatura da corrente 35°C Raz&o de Refluxo 3
Amina Pobre Numero de Estagio 15
Presséo no absorvedor 6890 kPa
NUmero de Estagios 20

Entre 5 e 20 estagios, a queda na fracdo molan8ebl gas doce é muito expressiva, sendo que a garti
20 estagios este parametro é pouco alterado. Erasosimulacfes, onde se variou 0s parametros distad
Tabela 4 e nas faixas descritas no item 3.2, comimero de estagios igual a 10, ndo foi possivigrpbom o
uso de eficiéncia, em nenhuma das condicdes asaliatina fracdo molar deSlinferior a 4x18. No caso do
regenerador, os valores obtidos, exceto para actatypa de alimentagdo, foram aqueles onde a daaletide
H,S e de C@na corrente de Amina pobre ficaram, praticamergastantes. Para a temperatura de alimentacgéo,
foi considerado o maior valor avaliado, pois asntjdades de t6 e de C@na corrente de Amina pobre se
mostraram pouco alteradas em relagdo a esta viaeiaa@nsiderando a integragcdo energética do sistente

esta alimentacdo é aquecida pelo fundo do regesreradgere-se que seja adotada a maior recuperacdo
energética possivel.
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O uso de eficiéncia é condi¢do necesséria patsamd absorvedor, uma vez que sem o uso de refiaié
ocorre absorgao praticamente completa dos gag@sHQ mesmo com 5 estagios. Na literatura, € possivel
encontrar dicas de projeto sugerindo um nimercstigi®s superior a 20 para o absorvedor e, tamaiguoms
trabalhos que usam o método baseado na taxa déen@mcia de massa mostram que, a partir de 1§i@stas
fracBes molares dos gases acidos, em unidades E#ntBndem a valores menores que 1X1®que mostra a
coeréncia dos resultados encontrados neste trabalho

Utilizando as condi¢Bes otimizadas numa simulagéin teciclo, onde o fundo do regenerador alimenta o
absorvedor, foi possivel obter as fracdes molaed®b e CQ no gas doce menores que 4%16 0,03,
respectivamente.

4.4 Resultados das simula¢des — Processo desidratag

As condi¢Bes obtidas na otimizacdo estédo apresentab Tabelas 6 e 7. Os resultados foram obtansoc

uso do modelo SRKMHV2 e considerando a eficiéncraoada prato igual a 0,6, conforme trabalho(@le
(2002).

Tabela 6: Otimizacdo para o absorvedor do

processo de desidratacao. Tabela 7: Otimizacdo para o regenerador do
Parametro Valor Otimizado processo de desidratacao.
Razdo L/G 0,16 Parametro Valor Otimizado
Porcentagem de TEG na >98% Numero de Estagios 3
solucdo absorvente Carga Térmica 2302x£0/h
Temperatura da corrente 35°C Pressao 20 kPa
TEG Pobre
NuUmero de Estagios 7

A pureza de TEG na corrente de TEG pobre, ou mekndraixa quantidade de agua nesta corrente é a
variavel que mais impacta na qualidade da remoe&gda do gas umido. Com cerca de 4% em massaide ag
nesta corrente, ndo foi possivel obter fracdesme®lde dgua inferiores a 2x00 gas seco.

Para melhorar a remocao de 4gua no regeneradoaltenaativa interessante é operar com pressdesra®no
gue a atmosférica. Assim, € possivel obter umaeeaiyra, no fundo do regenerador, inferior a deatigéo
do TEG e remover uma quantidade maior de 4guatifstde operagdo, atualmente, ndo é comum naadesd
de desidratacéo brasileiras. Na simulacdo comloecitlizando as condi¢des otimizadas, foi podsiéer uma
fracdo molar de agua inferior a 25100 gas seco.

5. CONCLUSAO

O simulador Aspen PI& com os cuidados mostrados neste trabalho, mestrana ferramenta muito (il
para projetos de novas unidades e também paravezatéo de unidades existentes. A escolha coreta d
modelo termodindmico é de extrema importancia, e ficou evidente em ambos processos. No caso do
processo de adocamento, considerar as reacfes uillébray além de considerar o meio eletrolitico, é
fundamental e o uso de eficiéncia, para o calcatoablunas com o método de estagios de equilibnastrou
uma boa alternativa.

Para o processo de desidratacdo, a opcdo de s&r gpern pressdes reduzidas no regenerador surge com
proposta interessante para aumentar a remocdo ule @g TEG rico preservando o TEG. Para sua
operacionalizagdo, caso ndo haja vapor disponéarel ge operar com ejetores, o uso de bombas de gécas é
uma opg¢ao.
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