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Pérdidas de catalizador por deficiencias en el
montaje de ciclones nuevos del regenerador.
Aplicacion de troubleshooting.
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1. Descripcion de la unidad

A Unidad de FCC Il Flexicracking Exxon (1988) ubicado en la refineria
Lujan de Cuyo, Mendoza Argentina

A Carga de disefio: 3700 m3/d (23200 bbl/d)

A Objetivo de la unidad: Maximizar Nafta y olefinas de C3 y C4 (Alta
conversién y severidad)
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2. Planteo del problema

A Luego de la puesta en marcha posterior al paro programado del afio 2010, y
con el correr del tiempo de operacion, se observd un aumento en las
pérdidas de catalizador (Valor razonable segun bibliografia < 0,1Ib/bbl 6
0,28 kg/m3 de carga)

FCC Perdidas de Catalizador

= Excellent
= Losses <0.07 Ib/bbl

= Good
+ 0.07 < Losses < 0.10 Ib/bbl

= Reasonable
< 0.10 < Losses < 0.12 Ib/bbl

2 0.12 < Losses < 0.15 Ib/bbl

= Poor
< 0.15 < Losses < 0.20 Ib/bbl

= Problem
= Losses > 0.20 Ib/bbl
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2. Planteo del problema

A Luego de la puesta en marcha posterior al paro programado del afio
2010, y con el correr del tiempo de operacion, se observd un aumento
en las pérdidas de catalizador (Valor razonable segun bibliografia <
0,1lb/bbl 0 0,28 kg/m3 de carga)

Pérdidas totales
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2. Planteo del problema (cont.)

A Junto con el aumento de pérdidas, se empezé a evidenciar
problemas en la circulacion de catalizador tanto en el stand pipe
como en el stripper del reactor.

A Se Observo una disminucion en los rendimientos de nafta y LPG,
producto de las dificultades de circulacion.

A Se aumento la tasa de adicion de catalizador fresco a 2,5-3
toneladas por dia para poder mantener el inventario de
catalizador (130 toneladas) y compensar las pérdidas
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3. Aplicacion del método de troubleshooting

TROUBLESHOOTING PERDIDAS DE CATALIZADOR, FCC I

ALTAS PERDIDAS
CATALIZADOR
Mayor

bajo niv

PERDIDAS

Determine % CENIZAS en Decantade
(superior al 0.5%) entonces ALTAS
PERDIDAS

Determine % solidos en Decantado (superior a
1% de s6lidos totales) entonces ALTAS

« GRAFICAR LAS
PERDIDAS DE
CATALIZADOR EM EL
TIEMPO, JUNTO CON LAS
DISTINTAS CONDICIONES
OPERATIVAS.

e VERIFICAR LOS
NIVELES

L 3 L
CAUSAS, CHEQUEAR: si las pérdidas
o Alla velocidad superficial vuelven & fos
- Arastre veiores

= Dipleg de los ciclones normafes

tapadas

DETERMINE LA FUENTE Y/

eposicion diaria
el LiOBO1 (Rx)

REGENERADO|

opacidad de la chimenea

LA CANTIDAD DE LAS
. PERDIDAS @

muestra de finos ciclgn terciario
(Tamafo de panticulas superior a
20 micrones) entonces ALTAS

PERDIDAS

REVISAR CONDICIONES OPERATIVAS:
...huscar cambios realizados recientemente

en:
» Caudal de Carga

» Nivel del lecho

» Circulacién de Catalizador
» Temperatura

> Presion

» Caudal de aire

» Caudales de vapor

» Adicién diaria Catalizador

LLEVAR CONDICIONES
OPERATIVAS A VALORES

'« nivel de catalizador real muy
BAJO entonces no tapa las
dipleg del D-672

YPF-Publico

NORMALES y absarvar las
pérdidas de cataliz

las pérdidas

siguen aftas 777

3. Aplicacion del método de troubleshooting

TROUBLESHOOTING PERDIDAS DE CATALIZADOR, FCC I

ALTAS PERDIDAS
CATALIZADOR
Mayor reposicién diaria

'%ACTOR:

Muestr lurr
Determine % solidos en Decantado (superior a
1% de s6lidos totales) entonces ALTAS

PERDIDAS
Determine % CENIZAS en Decantada
(superior al 0.5%) entonces ALTAS

« GRAFICAR LAS

TIEMPO, JUNTO CON LAS
DISTINTAS CONDICIONES
OPERATIVAS

* VERIFICAR LOS
NIVELES

s A N L
CAUSAS, CHEQUEAR: i las pérdidas
« Alta velocidad superficial virelven @ fos
- Amastre salores

« Dipleg de los ciclones normales

PERDIDAS

DETERMINE LA FUENTE Y|
LA CANTIDAD DE LAS
I PERDIDAS

bajo nivel LIGD1 (Rx)

REGENERADO
opacidad de a chimenea

muestra de finas cicldn terciario
(Tamaiio de particulas superior a
20 micrones) entonces ALTAS
PERDIDAS

REVISAR CONDICIONES OPERATIVAS:
...buscar cambios realizados recientemente
en:

» Caudal de Carga

» Nivel del lecho

» Circulacién de Catalizador

» Temperatura

» Presion

» Caudal de aire

» Caudales de vapor

» Adicién diaria Catalizador .

LLEVAR CONDICIONES
OPERATIVAS A VALORES

tapadas
= nivel de catalizador real muy
BAJO entonces no tapa las
dipleg del D-672

YPF-Publico

NORMALES y observar las
pérdidas de cataliz

las pérdidas
siguen altas 777
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TROUBLESHOOTING PERDIDAS DE CATALIZADOR, FCC I

REACTO
Muestras de Slurry

Determine % solidos en Decantado (superior a
1% de s6lidos totales) entonces ALTAS
PERDIDAS

Determine % CENIZAS en Decantado
(superior al 0.5%) entonces ALTAS
PERDIDAS

« GRAFICAR LAS
PERDIDAS DE
CATALIZADOR EM EL
TIEMPO, JUNTO CON LAS
DISTINTAS CONDICIONES

OPERATIVAS » Temperatura
e VERIFICAR LOS » Presién
NIVELES » Caudal de aire
» Caudales de vapor
» Adicién diaria Catalizador .
CAUSAS, CHEQUEAR: si las pérdidas
= Alta velocidad superficial vuelven 2 fos
valores

- Arrastre
= Dipleg de los ciclones

tapadas

DETERMINE LA FUENTE Y

LA CANTIDAD DE LAS
PERDIDAS

Mayor reposicién diaria
bajo nivel LI0BO1 (Rx)

REGENERADO|

opacidad de la chimenea
muestra de finos ciclén terciario
(Tamaiio de particulas superior a
20 micrones) entonces ALTAS
PERDIDAS

REVISAR CONDICIONES OPERATIVAS:
...huscar cambios realizados recientemente

en:

» Caudal de Carga
» Nivel del lecho
» Circulacién de Catalizador

normales

LLEVAR CONDICIONES
OPERATIVAS A VALORES

'« nivel de catalizador real muy
BAJO entonces no tapa las
dipleg del D-672

YPF-Publico

NORMALES y absarvar las
pérdidas de cataliz

las pérdidas

siguen aftas 777

Aarpel EVAP )

3. Aplicacion del método de troubleshooting

9

Si Ia fraccion

J (0-50)
DISMINUYE
A—|

VER LOS ANALISIS DE:
Distribucién de tamaiios de particulas
de LOS FINOS

ver distribucion

fraccin (1-40) micrones.

Sifa fraccion
(0-40) x

AUMENTA

Tamaiio de particula

distribucion con 2 0 e partictt

picos PICO » 40 mic con un
solo pico

!

CAUSAS, CHEQUEAR:
= Agujero en el PLENUN

-« Agujero en el tuba de los ciclones
de sequnda etapa

(CAUSAS, CHEQUEAR:
« Cola tapada de un ciclén
« Dipleg (chamela) abierta.
+ Gillla de aire dariada

PARTICLE si28 DS TRIBUTION
GODAL PEAK

partfcula

FINOS.

CAUSAS, CHEQUEAR
CATALIZADOR FRESCO:
|« PORCENTAJES DE

|« INDICE DE ATRICCION

Chequesr Fi0s |

3. Aplicacion del método de troubleshooting

ver distribucion con 2
picos (PICO < § mic)

[« Tamanos incorectos
= Erosionados/ faltan
@ Alta presion

. ! ..:,..,u.:.m%.u,,.,.w l
g, P 7T N]
£l 7 T W .0 T, [

1 Chequear Candales de
Vapor

Picos de Torch Oil

= Ingresos no deseados
(HCOB30/31).

- Agua de sprays

« Vapor de Blast

» fluidificaciones

mecgnicos

Chequear Daiios l

REEMPLAZAR
F/0, Ajustar
presiones

« Grilla de aire
eDistribuidores de Vapor

= Reducir Caudal de aire
* Reducir caudal de vapor
VER PERDIDAS

YPF-Publico
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3. Aplicacion del método de troubleshooting

i la fraccion
e Silaf i
DISMINUYE VER LOS ANALISIS DE: ﬂ”dﬂJ fraccion x
Distribucién de tamaiios de particulas | | onaenor
Lo de LOS FINOS Ve
ver distripucion fraccion (U.40) micrones. —
distribucion con 2 Tamaiio de particula
picos FICO > 40 mic con un distri
L sofo pico T
l 1 (CAUSAS, CHEOUEAR

distribucion con 2
picos (PICO < 5 mic)

(CATALIZADOR FRESCO:

CAUSAS, CHEQUEAR:
= Agujera en el PLENUN

de cegunda etapa

= Agujera en el tubo de los ciclones|

CAUSAS, CHEQUEAR:

'« Cola tapada de un ciclén
» Diplag (chamela) a
« Giilla de aire dafiada

PARTIELE Si28 D TRIBUTION

‘BMODAL PEAK

[T T

|« PORCENTAJES DE

FINOS.
# INDICE DE ATRICCION

Chequear Fi0s I

[« Tamarios incomectos.
= Ercsionados/ faltan
= Alta presion

REEMPLAZAR

Chequear Caudafes de
Vapor

icos de Torch OIl
« Ingresos no deseados
(HCDB30/31

» Agua de sprays
» Vapor de Blast
- fluidificaciones

Chequear Daios
mecdnicos

« Grilla de aire
+Distribuidores de Vapor

= Reducir Caudal de aire
« Reducir caudal de vapor
VER PERDIDAS

YPF-Publico
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3. Aplicacion del método de troubleshooting

i la traccion
(0-40) $i fa fraccion
DISMINUYE  VERLOS ANALISIS DE: @40) x
Distribucion de tamafios de particalas | |4t -
— de LOS FINOS
ver distribucion fraccion (0-40) micrones. — distribucion con 3
distribucion con 2 | |17 man0 de particula picas (PICO < 5 mic)
picos PICO » 40 mic con un Tamai
) salo pico panicula
&
= _%l/_ — == l' CAUSAS, CHEQUEAR
| [cAusas, cHEQUEAR: N (CAUSAS, CHEQUEAR: CATALIZADOR FRESCO:
/| | = Agujero en el PLENUN Cola tapada de un ciclén EiSRERE
[ = Agujera en el tubo de les ciclones Dipleg (chamela) a FINOS.
\ | |de segunda etapa Gillla de aire dafiada RR2CELEATRERION
A
~= —Z Chequear FiOs |
T T = = T e sancsmumon
acbaLPEAK [« Tamafios incorrectos REEMPLAZAR
- @ Erosionados/ faltan | F/0, Ajustar
= Alta presion presiones
. T [ T ey e e
I I I
PN 1 A1 N] ] Chequear Candales de
AN | - Vapor
: icos de Torch Ol
; = Ingresos no deseados
R P (H )
anTcLE sae - Agua de sprays
» Vapor de Blast
« fluidificaciones
Chequear Dajios
mecdnicos -~
'« Grilla de aire = Reducir Caudal de aire
+Distribuidores de Vapor « Reducir caudal de vapor
VER PERDIDAS
Aarpel EVAP )
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4. Soluciones posibles

1. Paro de la unidad para inspeccion y reparaciones

2. Seguir operando compensando las pérdidas estables de
catalizador

Como el paro de la unidad no era viable econdmicamente y las
pérdidas se mantenian estables (2-2,5 t/d) y de un orden de
magnitud aceptable, se optd por la opcion de reformular el
catalizador, aumentando la fraccion de finos de 0-40 micrones para
compensar las pérdidas por chimenea y mejorar la circulacion de

catalizador.

El aumento planteado de la fraccion 0-40 micrones fue de 17 % a
40 %.

Aarpel ENAP
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4. Soluciones posibles

Con el aumento de la fraccién de finos (0-40 micrones),del catalizador fresco,
se logro estabilizar la operacion hasta fines del 2014 donde se llevé a cabo el

paro programado de la unidad y se inspeccionaron los ciclones del regenerador.

Fracciéon 0-40 micrones

18,0

( Reformulacion \
del catalizador

16,0 -

14,0
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5. Causa Raiz del problema

A En el paro programado del afio 2010, se cambiaron los ciclones
primarios y secundarios del regenerador.
S ASKS ) e
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5. Causa Raiz del problema
N0 STAGE. p

J DEAD LOAD /CYCLOME — 4581 K6 (10100%)
DESIGN LOAD/CYCLONE~—+ 8255 KG (18200F)

I 307,300
-8 ’F\/

04"

. 762 (72-6")

9

.

}5/ (5-5")
L/d3
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5. Causa Raiz del problema

A Durante el montaje de los ciclones nuevos en el afio 2010, se
detectd un error en la construccion de los soportes del tubo de
salida de gases de los ciclones secundarios.

Un error en la interpretacion
del detalle del corte en el
plano, hizo que se
colocaran soportes
discontinuados (6) en vez
de un cono continuo de
chapa metalica que haria
de sello entre el tubo de
salida de gases y el plenum
del regenerador,
provocando un by pass a
los ciclones secundarios.

Aarpel EVAP )
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5. Causa Raiz del problema

Para cerrar este by pass se coloc6 una chapa,
gue no producia sello en toda la circunferencia
entre la salida de gases del ciclén hacia el

plenum y el tubo pescante del mismo. _
Aarpel ENVAP )
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5. Causa Raiz del problema
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5. Causa Raiz del problema

Para cerrar este by
pass se coloc6 una
chapa, que no
producia sello en
toda la circunferencia
entre la salida de
gases del ciclon
hacia el plenum y el
tubo pescante del
mismo.
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5. Causa raiz del problema (solucion)
A Una vez encontrado el problema, se reparé de la siguiente manera:

A Se rompi6 toda una fila de
refractario, donde se soldo
una chapa para hacer sello
contra el anillo. Al tubo de
salida de gases se le soldo
otra placa metdlica y se
rellend el espacio entre
ambos con refractario. Por
ultimo se soldd una media
cafia a las dos chapas para
lograr un mayor sello de
toda la estructura.

.AOTQG| SNAP
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6. Resultado

A Luego de la puesta en marcha del afio 2014, se observé que la
reparacion realizada tuvo muy buenos resultados, ya que las
pérdidas disminuyeron notablemente

Pérdidas
totales

3,00

]

2,00

MEVAIAGALE e
W Vi
W

0,50

o o Q A a > & 3 o © a

N o N N N o o o o oY I
NI SR LR LR L L LA L LR

Paro Programado
2014

Tid

Fuente: GPDT YPF Aarpel ENVAP
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