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Resumen

La performance operativa de un proceso de turboexpansion depende de diversos factores, entre ellos:
presion, temperatura'y composiciéon de alimentacién; recuperacion deseada; presion requerida para €
gas residua y especificaciones de los productos. La marcha de los mercados determiné el desarrollo de
numerosas tecnologias, resulta complgo, sino imposible, establecer por simple inspeccion de los
factores mencionados cual de €ellas constituye la opcidén més adecuada para las condiciones particul ares.

En este trabgjo se presentan guias para la evaluacién y optimizacion de tecnologias disponibles.
Asimismo, se mencionan cuestiones de relevancia a considerar en €l desarrollo de las distintas unidades
de una planta de turboexpansion.

I ntroduccién

L as crecientes oportunidades econdmicas gue presentan |os mercados asociados a los liquidos del gas
natural (etano, propano, butano y gasolind) determinaron €l desarrollo de diversas tecnologias de
turboexpansion.

Si bien en todos |os casos la presion del gas de alimentacion es empleada para producir larefrigeracion
requerida a los efectos de lograr la separacion de los componentes, las diferencias entre los distintos
disefios radican en las estrategias de recuperacion energética que cada uno de ellos emplea. A titulo de
gjemplo, considérense |os diagramas de proceso presentados en las figuras 1, 2y 3.

Para condiciones particulares de alimentacion y limites de bateria dados, los distintos arreglos de
recuperacion de energia arrojardn, en genera, distintas recuperaciones de productos liquidos; alin
cuando las diversas tecnologias sean capaces de lograr recuperaciones similares, se presentaran
diferencias respecto de los costos de capital y operacion requeridos, pudiéndose identificar ademas
fortalezas y debilidades relacionadas a la operabilidad de las mismas.

Sera necesario entonces desarrollar en primer lugar un andisis comparativo a fin de objetivar la
seleccién de latecnol ogia, para luego proceder ala etapa de optimizacion de lamisma.
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Seleccion de la tecnologia de turboexpansion

La seleccion de la tecnologia de turboexpansion constituye un factor de significativa importancia en la
economia del proyecto. Ello no solo se debe a hecho que representa un porcentaje substancia de la
inversién inicial sino que ademas establ ece |os niveles de produccion esperados.

El proceso de seleccidn, demandara la comparacion de los factores econdmicos y caracteristicas de
operabilidad de la unidad criogénica para cada una de las alternativas sujetas a andlisis.

A fin de simplificar e estudio, se propone € método de evaluacion por diferencias. Desde un punto de
vista econémico €llo se traduce en referir a cierta tecnologia, adoptada como base, 10s incrementos o
decrementos que presentan las demés tecnologias en |os diferentes rubros.

A los efectos de redlizar la comparacion en forma objetiva, convendra especificar para todas las
aternativas los mismos valores de las siguientes variables:

Caudal molar o mésico de alimentacion.

Composicion, presion y temperatura de la alimentacion para el disefio.

Especificaciones de productos.

Presién de salida del gas residual (descarga de recompresion).

Presién de operacién de la columna demetani zadora o deetanizadora, seguin se trate de recuperacion
de etano y superiores o propano y superiores respectivamente.
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Para procesos de recuperacion de etano y superiores, la presion de la columna demetanizadora suele
encontrarse entre 14 y 28 barg. Por su parte, para |os procesos en |0s cuales se recupera propano y
superiores, la presiéon de la columna deetanizadora oscila entre 20 y 30 barg.

Como se advierte, los rangos mencionados son amplios, razén por la cual, alos efectos de establecer la
presion de operacion de la columna demetanizadora o deetanizadora, resultara util realizar una pre-
evaluacioén técnico — econdmica de la unidad de recompresion.

Establecidos los valores de estas variables, corresponderd calcular las recuperaciones obtenidas para
cada una de las tecnologias. Independientemente del simulador de procesos utilizado, se sugiere €l
empleo del paguete termodinamico Peng Robinson.

La siguiente tabla presenta rangos de recuperaciones posibles:

Producto Puro Recuperacion
Etano 80 % - 98 %
Propano 80 % - 99+ %
Butano 100 % (aprox.)
Gasolina 100 %

La evaluacion econdémica de la unidad criogénica y unidad de recompresion debera contemplar las
diferencias de costos de capital y costos operativos, las diferencias de entradas por ventas asi como
también & pago de licencias en el caso de procesos propietarios.

Diferencias de Costos de Capital

Cuando dos 0 mas tecnol ogias son sometidas a comparacion, surgen diferencias que pueden clasificarse
del siguiente modo:

Items no presentes en todas las tecnologias. puede tratarse de recipientes, equipos rotantes,
intercambiadores de calor, elementos de control e inclusive lineas de proceso.

Iltems presentes en todas las tecnologias pero que al contrastar los diversos procesos exhiban
diferencias en sus caracteristicas fisicas (dimensiones, materiales, capacidad de procesamiento,
etc.).

Nada nos eximira de evaluar cada uno de los items del primer grupo. Sin embargo, la evaluacién del
segundo grupo de elementos admite ciertas consideraciones que permitirian simplificar el andlisis. A
continuacién se citan ejemplos de ello.

Columna demetanizadora o deetanizadora
Las dimensiones de la columna demetanizadora o deetanizadora dependen de las siguientes
variables. caudales molares o masicos, propiedades fisicas del sistema, presion de operacion,

presiéon y temperatura méxima de disefio mecénico, nimero de etapas de equilibrio y criterios de
disefio hidraulico.
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L os caudales molares 0 masicos seran similares para todas |as tecnologias, por cuanto fue fijado €l
caudal de alimentacion. Las propiedades fisicas también seran similares ya que se ha establecido,
para todas las alternativas, la misma composicion de alimentacion e idénticas especificaciones de
productos. La presion de operacion de esta columna constituye también una variable que se ha
fijado en el mismo valor paratodos |os casos.

Asimismo, no existe inconveniente alguno en asignarle a este equipo iguales presiones y
temperaturas maximas de disefio mecanico para todos |os procesos analizados.

En caso de resultar posible, se aconsegja emplear en todas las tecnologias € mismo ndmero de
etapas de equilibrio, que normalmente oscila ente 18 y 26. Del mismo modo, convendra considerar
idénticos pardmetros de disefio hidraulico: como por gemplo € valor de inundacion por arrastre,
gue comunmente se encuentra entre el 70 y 80%.

La temperatura de tope debe ser considerada especialmente, ya que €ella gobierna la seleccion de
los materiales. La siguiente tabla presenta materiales cominmente empleados y los rangos de
temperaturas paralos cuales son apropiados.

Material Rango de Temperatura
A593 -28.8a-101°C
SA 240 TP 304 -101 a-184.4°C

Por lo tanto, en caso que la temperatura de reflujo de la columna demetanizadora o deetanizadora
de cada tecnologia sea tal que los materiales de construccion fueran 1os mismos para todas ellas, y
atendiendo a lo citado en parrafos precedentes, no producird una diferencia importante la
consideracion del costo diferencial asociado a esta columna.

Expansor-compresor

Si los caudales de gas que procesa la unidad de expansidon-compresion booster fueran similares
para las diversas tecnologias, resultaria razonable no considerar € costo diferencial de este
conjunto.

Es dable destacar que € mismo se especificard para caudales algo mayores que los operativos y
para un rango de presiones de succion y descarga, de modo que pequerias diferencias en los valores
de las variables referidas, no implicaran diferencias econdémicas en términos reales.

A los efectos de realizar la evaluacion en forma objetiva sera en general conveniente uniformizar
los valores de €ficiencias del expansor, compresor booster y acople a emplear en los balances de
materia y energia de todas las tecnologias bgjo estudio. Usualmente, la eficiencia adiabética del
expansor se encuentra entre el 80 y 85 %, en tanto, la eficiencia politropica del compresor booster
puede tomar valores del 74 a 78 %. Por su parte, las pérdidas asociadas al acople de las maguinas
puede considerarse conservativamente 2.5 %.

Separador frio

Para e supuesto que los caudales de liquido y vapor provistos por € separador frio fueran
similares en todas las aternativas y que no existiera impedimento alguno para uniformizar los
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criterios de disefio (principalmente tiempo de residencia del liquido y velocidad del gas), no se
cometera gran error Si Se asume que no existe costo diferencial relacionado a este equipo.

Hasta aqui se mencionaron criterios que permitirian excluir de la evaluacion ciertos elementos. A
continuacién se mencionan en forma especifica ciertos items cuyas diferencias pueden tener peso
substancial en el andlisis econdémico.

I ntercambiadores de calor

En lo que a intercambiadores de calor se refiere, resultara oportuno establecer antes de reaizar el
estudio si son admitidos intercambiadores de placas de aluminio. Esta definicion gobernard en gran
medida la recuperacion energética de la unidad. Acercamientos de temperaturas de hasta 2 °C son
alcanzados con requerimientos razonables de area.

Como regla general, sera necesario considerar €l costo diferencial debido alos intercambiadores de
calor, para lo cual se aconsga consultar a proveedores de estos equipos a los efectos de obtener
presupuestos aproximados.

Unidad de recompresion

Considérese € caso de recompresion aguas abajo del compresor booster. Como consecuencia de la
recuperacion de presion debida a este Ultimo, se tendrén en general presiones de succion a la
unidad de recompresion diferentes para cada una de las tecnologias;, como la presiéon de descarga
requerida es igual en todos los casos, |as potencias de recompresion requeridas por cada uno de los
procesos seran distintas entre si. Debido a ello, en funcién del orden de magnitud de las potencias
requeridas, se debera establecer un valor econdmico por kilowatt instalado a los efectos de
considerar su incidencia en los cé cul os econdmicos.

Asimismo, cabe destacar que la demanda de servicios puede originar diferencias importantes en los
costos de capital. Un giemplo de ello o constituye € sistema de aceite térmico. Supdngase que se trate
de un proceso de recuperacion de propano y superiores; supongase ademéas que ciertas tecnologias
arrojan valores substancialmente superiores de consumo de energia cal6rica externa en €l reboiler de la
columna deetanizadora. Ello implicarg, mas alla de costos operativos superiores, que se requerira un
horno de mayor capacidad, bombas que impulsen caudales de aceite térmico més elevados, lineas de
mayor diametro, etc.

Diferencias de Costos Operativos

La evaluacion de los costos operativos requiere que se asigne valor econdmico al gas combustible y
energia eléctrica; siendo esta Ultima solo necesaria en caso que se adopte no generar energia eléctrica
en la propia planta, situacion en la cua todos los requerimientos podrian traducirse en términos de
consumo de gas combustible.

Bajo la hipétesis de circunscribir €l andlisis a la unidad criogénica y a la unidad de recompresion,

deberan considerarse en la evaluacion econdmica las diferencias de las siguientes variables entre las
tecnologias analizadas:
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Calor externo demandado por €l reboiler de la columna demetanizadora (o deetanizadora, segun
corresponda).

Energia eléctrica consumida por las bombas de transferencia de aceite térmico.

Energia eléctrica consumida por la bomba de transferencia de la corriente liquida de fondo de
columna (en caso que dicha bomba sea requerida).

Demanda de gas combustible de la unidad de recompresion.

Diferencias de Recuperacion

A los efectos de evaluar econdmicamente la corriente liquida de fondo de columna, sera necesario
establecer €l valor econdmico de los productos liquidos. En el caso que el gas residual se constituyera
como gas de venta, se deberd evaluarlo ala condicion calorificaalacua se encuentrareferido el precio
aemplear.

Una vez evaluados los costos de capital y operaciéon y entradas por ventas, se debera establecer €l
empleo de algiin método particular que posibilite conformar a partir de estos valores, uno Unico a un
momento dado, que constituya la referencia econdmica de cada tecnologia. Para tal fin se sugiere €l
empleo del VAN (Vaor Actua Neto).

En un sentido general, se considera que diferencias del orden del 10% o superiores en el valor de
referencia mencionado, estarian indicando una tendencia que dificilmente pueda revertirse mediante un
nivel de andlisis més detallado.

Como se menciond oportunamente, existen variables relacionadas a la operabilidad de la unidad que
dificilmente pueden ser expresadas en términos econdmicos, como son estabilidad de operacion,
tolerancia a dioxido de carbono y flexibilidad.

Estabilidad del Proceso

El concepto estabilidad de operacion refiere ala sensibilidad del proceso frente a cambios en diversas
variables, especidmente aquellas relacionadas a la aimentacion. En particular las plantas de
recuperacion de liquidos del gas natural, pueden presentar el llamado “Efecto bola de nieve”, que es un
efecto dinamico que desestabiliza las condiciones del proceso. Este efecto puede tener lugar como
consecuencia de la velocidad de cambio de alguna variable y se minimiza mediante un esquema de
control adecuado.

Considérese como gjemplo una planta de recuperacién de propano y superiores instalada en una zona
de clima frio. La alimentacién la constituye gas de baja presiéon que es comprimido antes de ingresar a
la unidad criogénica. Aguas abajo de los compresores de entrada se cuenta con aeroenfriadores que
remueven € calor de compresion. Descensos bruscos de la temperatura ambiente producirian la rapida
variacion de la temperatura de entrada a la unidad criogénica, propiciando € enfriamiento excesivo de
las corrientes de proceso y consecuentemente la desestabilizacion de la operacién. Por tal motivo
resulta necesario controlar la temperatura de descarga de los aeroenfriadores mencionados. En tales
circunstancias la experiencia ha indicado que € empleo de persianas no provee la velocidad de
respuesta adecuada, siendo necesario €l empleo de variadores de velocidad en los motores de los
ventiladores.

Pégina 7 de 12



En @ mismo sentido, con e fin de asegurar la estabilidad del proceso, se recomienda que la
temperatura del separador frio se encuentre algjada como minimo 5-6°C por encima del punto de
licuefaccion total.

Contenido de didxido de carbono en la alimentacion

La necesidad de la instalacion de una unidad de remocion de diéxido de carbono aguas arriba de una
unidad criogénica estara regida por dos factores:

Concentracién méaxima admitida en el gas residual: esto es especialmente trascendente cuando €l
gasresidual se destina ala venta. Concentraciones maximas de 2 % molar son comunes en distintas
legislaciones. Para este caso, y asumiendo gque se desea recuperar propano y superiores, un gas de
alimentacion de concentracion 2 % molar, producira en general un gas residual de concentracion
mayor a 2 % molar de dioxido de carbono por efecto de la concentracion sufrida como
consecuencia de la eliminacion de los componentes pesados.

Tolerancia de la tecnologia de turboexpansién al diéxido de carbono: € problema que presenta €l
diéxido de carbono es la posibilidad de congelamiento. Por ende, una medida de la tolerancia al
mismo estard dada por la diferencia entre la temperatura operativa y la temperatura de
solidificacion a la presion de operacion. Para una concentracion de dioxido de carbono dada,
conforme la presion de operacion aumenta, aumenta también la temperatura de solidificacion. Las
corrientes mas frias de la planta deberdn ser objeto de esta evaluacién. Corrientes de alimentacion
con un contenido de diéxido de carbono superior a 1.5 % molar, pueden presentar problemas de
congelamiento.

Flexibilidad Operativa

Laflexibilidad operativa es la capacidad gque tiene un proceso de acomodarse a condiciones de proceso
cambiantes, por gemplo en la aimentacion. La evaluacion objetiva de esta caracteristica deberia
realizarse sobre la base de composiciones y/o condiciones de alimentaciéon definidas para tal fin
(comUnmente denominadas condiciones de alimentacion “ off-spec”).

Finalmente, sobre la base de los resultados del andlisis econdmico llevado a cabo y de la consideracion
de las caracteristicas de operabilidad mencionadas, debera procederse a la seleccién de la tecnologia a
adoptar.

Optimizacién del Proceso

Una vez identificada la tecnologia a implementar y con €l objeto de hallar un punto de operacion
Optimo, sera conveniente someter al balance de materia 'y energia obtenido en la etapa anterior a una
fase derevision y critica

Para ello resultara oportuno realizar una serie de estudios de sensibilidad, a los efectos de evaluar la

evolucion cuantitativa de la recuperacion de liquidos y consumos energéticos, frente a modificaciones
moderadas en las condiciones de proceso.
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Presion de entrada

Conforme se incremente la presién de entrada, para una dada presion de operaciéon de la columna
demetanizadora (o deetanizadora, segun corresponda), se tendra mayor recuperacion como resultado de
las menores temperaturas al canzadas en e proceso.

Sin embargo, las menores temperaturas alcanzadas pueden producir efectos negativos como son:
sobrecondensacion del componente liviano que se desea rechazar por cabeza (que se traducira en €l
aumento de los requerimientos de fraccionamiento para esta) y acercamiento a punto de solidificacion
de dioxido de carbono.

En general, € limite superior para e aumento de presion de entrada estara determinado por la
evaluacion econdémica de las instalaciones de alta presiéon y/o por los objetivos de explotacion del
reservorio.

Cabe destacar que €l aumento de la presion de entrada producird el incremento de los costos de los
equipos de proceso. A mayor recuperacion de liquidos, mayores seran |os volimenes requeridos para
los equipos de proceso, ademas del posible aumento de la presién de disefio mecanico de los mismos.

Presién de la columna demetanizadora (o deetanizadora)

Para una dada presion de entrada, conforme se opere la columna demetanizadora (0 deetanizadora,
segun corresponda) a menor presion, se tendra mayor recuperacion de liquidos dadas las menores
temperaturas alcanzadas en el proceso y € aumento de las volatilidades relativas de |os componentes.

Ademas de la posibilidad que se presenten las consecuencias negativas mencionadas en €l item anterior
(como resultado de las bajas temperaturas al canzadas), conforme disminuye la presion de operacion de
esta columna, aumenta la potencia de recompresion. Sera conveniente en general establecer presiones
de evaluacion que tengan relacion con € escalonamiento de potencias nominales de los impulsores de
los compresores.

El limite superior para la presién de operacién de esta columna es la presién critica del producto de
fondo. La columna debera operar por debajo de esta presion a fin de posibilitar 1a coexistencia de las
fases liquido y vapor que permitan efectuar la separacién deseada.

Eficiencia del conjunto expansor — compresor booster

En esta etapa, a diferencia de la anterior en la cual se fijaron arbitrariamente valores de eficiencias para
el expansor, compresor booster y acople de ambos, es conveniente dirigir la consulta a proveedores de
estos equipos, a fin de obtener eficiencias realistas para las condiciones particul ares.

Ademas, cominmente constituye un requerimiento para € disefio e minimo caudal a procesar por las
instalaciones (turn-down). Generalmente el turboexpansor es & equipo que condiciona dicha capacidad
minima, nuevamente, el proveedor del equipo en cuestién deberd ser quien proporcione esta
informacion.

Enfriamiento Post — Compresor Booster

Cuando el compresor booster se emplea para recomprimir €l gas residual, debera evaluarse la necesidad
de instalar un aeroenfriador inmediatamente aguas abagjo de é. Toda vez que la temperatura de
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descarga del compresor booster no penaice los requerimientos energéticos o e correcto
funcionamiento de la unidad de recompresion del gas residual, dicho enfriamiento podra ser evitado.

En cambio, para los casos en los cuales € compresor booster se emplea para la compresion de gas de
entrada, € post-enfriamiento se torna indispensable afin de remover e calor de compresion.

Existen sin embargo, otras variables, dependientes de la tecnologia particular, que deberian estudiarse a
fin de proveer un punto de operacién optimo.

Como gemplo considérese una corriente fria de gas residual cediendo calor en dos intercambiadores
diferentes, podria ser conveniente analizar como reacciona €l sistema frente a un reparto
moderadamente distinto.

Otro gemplo lo constituye la bifurcacion de lineas principales, en genera € porcentaje de reparto
admite cierta optimizacion.

En el mismo sentido, cuando se trata de recuperacién de etano y superiores, la distribucién de calor en
los distintos reboilers de la columna demetanizadora es un punto pasible de ser optimizado.

No obstante todo lo dicho, debe recordarse que la optimizacién del proceso no solo radica en la
optimizacion de la unidad criogénica y/o minimizacion del requerimiento de potencia de recompresion.
Otras unidades como las de: remocion de mercurio (si la hubiere), deshidratacion, fraccionamiento y
amacenamiento, constituyen una parte importante del costo de capital total del proyecto.

Unidad de Remocioén de Mercurio

La presencia de mercurio en el gas de entrada puede tornar necesaria la instalacién de una unidad de
remocion de mercurio. Como se mencioné oportunamente, desde el punto de vista de la recuperacién
energética, resulta favorable e empleo de intercambiadores de placas de aluminio. Estos equipos son
atacados por el mercurio, por tal motivo resulta necesario reducir el contenido de mercurio a un nivel
apropiado.

Distintas son las tecnologias que pueden emplearse, es comun la adsorcion sobre un lecho sdlido. Este
tipo de proceso exige que el gas atratar se encuentre de 3 a5 °C por encima de su punto de rocio, afin
de evitar la presencia de liquidos (agua o hidrocarburos), motivo por € cua cominmente se prevé
cierto calentamiento ala entrada de esta unidad.

La configuracién particular (un solo lecho o dos lechos en “lead-lag”), dependera del caudal degasy la
concentracion de mercurio ala entrada de la unidad.

Para €l caso de emplear una tecnologia no regenerativa, y en funciéon de la legislacion ambiental
correspondiente, deberd prestarse especial atencion ala disposicién del residuo solido una vez saturado
en mercurio.

Unidad de Deshidratacion

Como consecuencia de las bajas temperaturas alcanzadas en e proceso, y a los efectos de evitar la
formacion de hidratos, e contenido méximo de agua en € gas de entrada a la unidad criogénica no
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debera ser superior a 0.1 ppm. Este requerimiento puede satisfacerse mediante la instalacion de una
unidad de deshidratacion por adsorcion sobre tamices molecul ares.

Si bien los detalles de disefio de esta unidad exceden el objetivo de este trabgjo, es dable destacar que
el tamiz molecular empleado, los tiempos y cantidad de lechos en operacion y regeneracion, €l tipo de
ciclo de regeneracion, la fuente de fluido de regeneracion y la fuente de calor para la regeneracion son
variables que deben ser objetos de andlisis para las condiciones particulares a fin de optimizar la
operacion ddl sistema.

Otro aspecto que debe ser destacado es que para € caso de emplear intercambiadores de placas de
aluminio, deberan evitarse picos de temperaturas a la salida de la unidad de deshidratacion. Las
tensiones maximas admisibles del aluminio caen marcadamente a partir de los 60 °C (valor comun de
paro de planta cuando este tipo de intercambiadores es usado). Si bien existe la posibilidad de someter
a los materiales empleados para esta clase de intercambiadores a tratamientos metalUrgicos que
aumentan su resistencia a la temperatura, debe tenerse en cuenta que ellos ademas pueden fallar por
fatigatérmica, razon por la cual se aconseja acotar la variabilidad de las temperaturas.

Fraccionamiento

Se conoce con este nombre ala unidad alimentada por los liquidos recuperados en la unidad criogénica,
y cuyafuncién es la de separar dicha corriente en los productos liquidos especificados. Diversas son las
posibilidades de fraccionamiento y ellas dependeran de los requerimientos del mercado al cual estén
dirigidos los productos.

A titulo de gemplo, considérese un proceso de recuperacion de etano y superiores. Para este caso |os
productos liquidos podrian ser: etano, propano, butano y gasolina. La secuencia de fraccionamiento
empleada en este caso es cominmente la directa, esto es: e producto de fondo de cada columna
alimentala columna siguiente.

L as presiones de operacién de estas columnas estaran determinadas por la posibilidad de condensacion.
En general se requerird un circuito de refrigeracion con propano para la condensaciéon de la columna
deetanizadora, en tanto que para la condensacion en las columnas depropanizadora y debutanizadora
sera suficiente el empleo de aire ambiente.

En la referencia (1) pueden encontrarse pardmetros de operacion tipicos. No obstante ello, es
importante destacar que en funcién de los valores relativos de los productos y de sus especificaciones,
convendra en genera variar las condiciones de proceso de manera tal de proveer una separacion que
permita maximizar €l caudal del producto de mayor interés.

Almacenamiento

El amacenamiento de productos liquidos constituye una importante parte del costo de capital del
proyecto, y por lo tanto merece ser estudiado con detenimiento.

El tipo de amacenamiento (a presion no refrigerado, a presion refrigerado o atmosférico refrigerado)

dependera de | as condiciones ambientales del sitio, de la volatilidad del liquido a almacenar, del caudal
de produccion del mismo y de la capacidad de almacenamiento requerida.
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En general resultara conveniente realizar un estudio de eval uacién econdmica que contemple no solo €l
costo de capital de las instalaciones (tanques, circuitos de refrigeracion y sistemas de seguridad contra
incendios) sino también el costo operativo de dichas instalaciones (como es € caso de los circuitos de
refrigeracion).

No obstante lo dicho, en la referencia (1) puede encontrarse un grafico que propone una guia de
decisién para el almacenamiento de propano en funcién del caudal de produccion y capacidad deseada.

Conclusion

Este trabajo tiene la finalidad de presentar un método de comparacion de tecnologias basado en €
andlisis de diferencias, proporcionando valores de referencia validos para la g/ ecucion del estudio. Se
mencionan ademas los criterios que convienen ser definidos con € objeto de efectuar la comparacién
de los disefios en forma objetiva'y simple. Asimismo, se proveyeron guias para la optimizacion del
proceso seleccionado y de unidades relacionadas.

Si bien e campo de tecnologias de plantas de turboexpansion disponibles en el mercado es muy
extenso, € método agqui presentado permite conocer y/o analizar 10s parametros mas importantes a
considerar a la hora de seleccionar la tecnologia y e punto de operacién Optimo méas acorde a las
oportunidades que brinde el mercado.
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