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I N T R o D u e e I o N 

Es mi deseo mediante este trabajo discutir los pun­

tos más trascendentales en el diseño de separadores, por 

que con todo de ser tarea ordinaria la separación de gas 

del petróleo es una de las más críticas operaciones del -

tratamiento en el campo. Hoy lo es más que nunca por haber 

aumentado las presiones de producción y por que producen -

condensados más livianos. Además alguno de los nuevos con­

ceptos sobre este tama se están aprovechando ventajosamen­

te en yacimientos antiguos que producen a presiones modera 

das. 

Conforme se hagan más exigentes los requisitos de -

los gaseoductos, la separación se va convirtiendo en parte 

del tratamiento general del gas, esto podemos esperar del 

gaseoducto que se piensa construir a Lima desde Aguaytía y 

teniendo en cuenta que va a atravesar lugares de contras-­

tes climatéricos hará necesario el uso adecuado de separa­

dores a fin de no tener problemas con las unidades de bom­

beo. 

Las especificaciones por parte del consumidor son ca 



da día más rigurosas, y no trascurrirá mucho tiempo, según 

creo, para que casi todos los contratos de gas estipulen -

mínimo contenido de polvo líquido a más de los requisitos 

hoy vigentes en los países donde se utiliza el gas en gran 

escala. 

******* 
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CAPITULO I 

PRINCIPIOS DE SEPARACION 

La separación de líquido del gas comienza con el 

flujo de flúido desde la formación a travás de las perfo­

raciones del pozo y que va aumentando a travás del tubo -

de producción, la línea de flujo en la superficie y en 

los equipos de maniobra. Bajo ciertas condiciones el flúi 

do puede estar adecuadamente separado, antes de que lle-­

gue al separador. En este caso el separador proporciona u 

ns vaso largo que le permite al gas ascender a una sali­

da por el tope y al líquido a descender para salir por el 

fondo. En otras palabras el separador de aceite y gas po­

drá sólo ejecutar la función de proveer un espacio donde 

la separación final se lleve a cabo por diferencia en den 

sidad entre el líquido y el gas. Por la diferencia en den 

sidad en los hidrocarburos líquido y gaseoso puede consi­

derarse como separación aceptable de gas y petr6leo. Sin­

embargo en algunas circunstancias puede ser necesario el 

uso de recursos mecánicos. Tambián se emplea, cuando es -
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necesario, aceites pobres sin gas en solución en torres -

denominadas de absorción. 

Ante todo quiero definir algunos términos que emple� 

ré con frecuencia más adelante, así como expondré las pri� 

cipales características de los flúidos que se van a manio-

brar. 

PETROLEO CRUDO 

Es una compleja mezcla de hidrocarburos que forman -

series como los Parafínicos (en H2n+2), Nafténicos (Ne H2n) 

Benceno (Cn H2n-6), Olefínicos (Cn H2n), Diolefínicos (Cn 

H2n-2) y Acetilenos (Cn H2n-2). Los petróleos crudos pueden 

también contener a más de hidrocarburos pequeñas cantidades 

de otros compuestos como bióxido de carbonom, nitrógeno y� 

zufre. Normalmente se usa para identificarlos ciertas pro-

piedades físicas de los petróleos crudos así como gravedad 

específica, colo y olor. La escala G.S. que se usa en la -

industria petrolera de América es ºAPI (Instituto America­

no del Petróleo), y la fórmula para obtener la G.S. a par-

tir de los grados API es: 

GS = 
141.5 

o 
131.5+ API
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Hay otra escala (Europea) que usa los grados Bau 

me que también es arbitraria y la f6rmula de conversi6n a 

gravedad específica, muestro a continuaci6n: 

140 
GS -

130 + ºB 

Diremos en general que el rango de variaci6n de un 

petr6leo es entre 6 y 50 ºAPI, su viscosidad de 5.0 á 

75.000 cp. a condiciones standard y el color puede ser -

verde, amarillo, marr6n o negro. 

CONDENSAIX) 

Es una mezcla de hidrocarburos que puede existir -

en las formaciones productivas como líquido o como un v� 

por condensable. La liquefacci6n del componente gaseoso 

ocurre usualmente con reducci6n de la temperatura desde 

el pozo a las condiciones de operaci6n de la superficie. 

Puedo decir que la gravedad de los condensados líquidos 

está entre 50 y 120 °API y su viscosidad varía entre 2.0 

á 6.0 cp. a condiciones normales de presi6n y temperatu­

ra. El color del condensado puede ser como agua blanca,� 

marillo claro o azul. 
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GAS NATURAL Y GAS CONDENSADO 

Un gas puede ser definido como una sustancia que no 

tiene un volumen determinado sino que toma la forma del -

dep6sito que lo contiene, además su densidad varía según­

las presiones de presi6n y temperatura. El gas de hidro-­

carburos asociado con el petr6leo puede ser de acuerdo a­

su posici6n respecto al petr6leo: A) gas libre, B) gas en 

soluci6n. 

La gravedad específica del gas natural puede variar 

de 0.55 á 0.85; la viscosidad de 0.011 á 0.0240 cp. a con 

diciones normales. 

A).- Gas libre.- El gas libre es un hidrocarburo que exis 

te en fase gaseosa. El gas libre puede referirse a -

aquel que a cualquier presi6n no está en soluci6n o 

sea que es retenido mecánicamente por los hidrocarb� 

ros líquidos. Los reservorios que tienen gas libre -

se ies denomina 11 corona de gas�· 

B).- Gas en smluci6n.- Es el contenido en el petr6leo, e� 

to es una especie de incrustaci6n de las moléculas -

de gas dentro de la fase liquida a una presi6n y te!!!. 

peratura dada. Teniendo en cuenta que para una condi 

ci6n hay un equilibrio molecular determinado. Una r� 

ducci6n de presi6n i/o un incremento en temperatura 
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puede causar que el gas expulsado del petr6leo pase a to 

mar las características del gas libre. 

VAPOR CONDENSAIX> 

Estos hidrocarburos existen como vapor a cierta -

presi6n y temperatura y como líquido a otra presi6n y -

temperatura. Cuando toman la forma de vapor generalmen­

te adopta las características de gas natural. En la fa­

se vapor el gas condensable varía su gravedad específi­

ca de 0.55 á 4.91 respecto al aire y su viscosidad de -

0.006 á 0.011 cp. a condiciones normales. 

AGUA.-

La producci6n de agua con aceite y gas natural 

puede ser en estado de vapor o líquido. El agua líquida 

puede estar libre o emulsificada. El agua libre llega a 

superficie con los hidrocarburos líquidos. El agua emul 

sificada es la dispersada entre los hidrocarburos líqui 

dos. 

De acuerdo a su aplicaci6n el recipiente separa-­

dor puede llamarse extractor, restregador, filtro, cáma 

ra de vaporizaci6n o recipiente de expansi6n. Esta 

terminología se aplica independientemente a su diseño y 
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a menudo no es cl�ra. General�entc se consider·1 básicas 

las siguientes definiciones: 

SEPARADOR 

Se le usa nrincin�lm�ntc n�ru corrientes combinadas 

gas-líquido a las que sepora en comnonentc relativ�mente 

puros. El término senarador, se anlicn usualmente al reci­

piente usado en el c��po par� scn�rar g�s y �etr6leo que 

viene de un nozo o �rupo de 0ozos. La rcl�ci6n de 5as lí­

quido del proceso estarG en el mismo r�n�o �ue la produc­

ci6n de los pozos. Rel�ciones bajas (crnndes cantid�des 

de líquido) nueden ocurrir instantáneamente debido a con­

diciones de cabeceo o asitación en el nozo o a condicio­

nes similares en líneas de flujo. 

DEPURADOR 

�s diseñado para manipular corrientes con rel�ciones 

gas-líquido extremadamente altos. El mismo denurador se a­

plic� a recipientes mas eficientes que los separndores con­

vencionales para retirar partículas finas de líauido de u­

na corriente de gas. Generalmente se aplica desnués de 

los separadores nara extraer el líauido infiltrado i/o -

condensado. Tanr,ién se les llama así a reciui�ntes usados 
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delante de un desidratador, planta de extracci6n o compr� 

sora, para proteger este equipo del líquido infiltrado. 

EXTRACTORES 

Se agrupan en dos categorías: Los extractores de a­

gu� libre y los de líquido total. El primero es usado pa­

ra extraer el agua libre de una corriente combinada de 

gas, hidrocarburos líquidos y agua. Generalmente se deja­

que el gas y petr6leo salgan del recipiente por la misma­

abertura para ser procesados en otro equipo. Luego se re­

tira el agua libre. Este extractor puede usarse con alta 

y baja presi6n. El extractor del líquido total se le usa 

generalmente para extraer líquidos de una corriente de 

gas con alta presi6n (3.000 psig o más). Se le usa normal 

mente con una unidad de separaci6n en frio. 

CAMARA DE VAPORIZACION 

Este recipiente es usado como etapa siguiente de la 

separaci6n, para procesar hidrocarburos líquidos escurri­

dos de un separador primario. Se aplica el nombre al equ! 

po usado como separador de segunda etapa en una unidad de 

separaci6n fria. Generalmente está diseñado para bajas 

presiones no más de 125 psig. No difiere mucho del separ� 

dor convencional de baja presi6n. 
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RECIPIENTE DE EXPANSION 

Aquí el gas se expande para una aplicaci6n de la s� 

paraci6n en frío. También se le considera como un separa­

dor en frío 6 a baja temperatura. El recipiente difiere -

considerablemente del separador normal desde que está di-

señado primariamente para manipular hidratos de gas form� 

dos por enfriamiento al expandirse en las aplicaciones de 

la separaci6n en frío, donde se usa un preventivo de hi--

dratos, el diseño puede ser parecido al de un separador -

normal. La presi6n usualmente de este recipiente está en 

el rango de 1.000 á 1.500 psig. 

FILTRO (Depurador de polvo) 
' 

Cuando hay líquido en grado ligero en una corriente 

de gas, el separador convencional retira cualquier partí­

cula s6lida en la corriente. El líquido actúa atrapando -

los s6lidos en el extractor de niebla y otra secci6n del 

separador. Luego sirve como medio de hacer fluir los s6li 

dos fuera del recipiente. 

Cuando el gas seco aún contiene partículas s6lidas 

que se interfieren con algunas fases de transmisi6n de 

gas y su distribuci6n. El equipo diseñado para extraer es 

tos s6lidos se llama filtro depurador de polvo. El primero 

usa generalmente un empaque de filtro seco para atrapar -
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las partículas. Estos empaques requieren una extracci6n -

periodica para cambiarlos o limpiarlos. 

El depurador de polvo usa un baño de aceite (u otro 

líquido similar) para atrapar las partículas de polvo.Lu� 

go se maneja en forma semejante a un separador convencio-

nal. 

Cualquier tipo de recipiente puede usarse para los 

fines comprendidos en las definiciones anteriores. Natu-­

ralmente, un tipo rendirá más que otro para una necesidad 

específica esto se aplica no s6lo a las exigencias del di 

seflo interno sino también a la f1jac16n del recipiente 

terminado .. 

COMPONENTES 

La eficiencia y estabilidad de un separador depende 

de un amplio rango de condiciones, un separador de gas y 

líquido tiene las siguientes partes que podremos llamar--

las elementales. De arriba hacia abajo podemos mencionar-

válvula de seguridad, salida de gas, secci6n donde extrae 

la neblina, segunda secci6n de separaci6n, entrada de ali 

mentaci6n, secci6n primaria de separaci6n, sistema de flo 

tador que controla el nivel del líquido, secci6n de acumu 

laci6n de líquido, salida de petr6leo y descarga de agua. 
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SECCION PRIMARIA DE SEPARACION 

Separa el volumen líquido que entra en el chorro. -

Esto se hace rápido separando a la entrada las gotas grag, 

des del líquido del chorro del gas aún que �stas gotas tie 

nen un mínimum de gas turbulento y el gas s6lo muestra 

partículas del líquido o sea que esta etapa sirve como pr� 

paraci6n a la segunda etapa de separaci6n. Esto generalmeg, 

te se logra por una alteraci6n de la direcci6n de flujo. U 

na centrífuga que crea una fuerza tangencial en un separa 

dor vertical logra separar grandes volúmenes de líquido y 

permite distribuir la velocidad del gas. La ut1lizaci6n de 

platos son generalmente usados en separadores horizontales 

y verticales acompañando al efecto mencionado con un míni­

mo de reentradas. 

SEGUNDA SECCION DE SEPARACION 

En esta secci6n se trata de separar al máximo las -

gotas de líquido. La parte principal de esta secci6n es -

el asentamiento por gravedad del chorro de gas cuando la 

velocidad es drásticamente reducida. La eficiencia de es­

ta secci6n depende sobre todo de las propiedades del gas­

líquido del tamaño de las gotas y del grado de turbulen-­

cia del gas. El factor de turbulencia es reducido por la 

instalaci6n de aletas bien aposicionadas que ponen en or-
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den los flujos que recibe y deposita los líquidos colec­

tándolos. Esta secci6n sería arreglada para que la sepa­

raci6n del líquido tenga mínimun de disturbancia del flu 

jo del chorro de gas. 

SECCION DE EXTRACCION DE "NIEBLA 11 (Wist extraction). 

Es empleado para separar un máximo de gotas de lí­

quido remanente en el chorro de gas despúes de pasar por 

la primera y segunda secci6n. Lo empleado usualmente en 

campos petroleros son algunos ��que hacen contr� 

corriente o el principio de fuerza centrífuga como pri-­

mer mecanismo de tracci6n de partículas líquidas. 

En otros casos pequeñas gotas de agua son recolec-

tadas sobre una superficie donde son drenadas fuera del 

chorro del gas y forman grandes gotas que vuelven a pri­

mera secci6n de separaci6n. 

SECCION DE ACUMULACION DE LIQUIDO 

Recibe y deposita los líquidos coleccionados. Esta 

secci6n es arreglada para que el líquido separado tenga­

un mínimun tle disturbancias del chorro de gas que está -

fluyendo. Esto también tiene un volumen suficiente para 

que el nivel del líquido sostenga el equipo de control -
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de nivel que maniobra un mecanismo para descargar el lÍ 

quido, este mecanismo es el que generalmente se usa. 
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CAPITULO II 

MECANISMO DE SEPARACION 

Independientemente de su perfil un separador mode� 

no debe tener cuatro partes escenciales como ya nos he-­

mos referido en el Capítulo anterior; en estas cuatro 

partes los mecanismos que más se usan pueden ser: 

1.- Separaci6n por gravedad.-

Es más extensamente usado. Esto resulta principal­

mente por la simplicidad del equipo necesario y la disp,2 

nible fuerza de la gravedad. El funcionamiento del sepa­

rador por gravedad está basado sobre todo en reducir la 

velocidad de un flujo multifase el cual es turbulento y 

permite la separaci6n de partículas a una velocidad que 

es menos de la turbulenta, permitiendo que las partícu-­

las en suspenci6n sean colectadas. Por medio de un acumB, 

lador o secci6n de expansi6n en una línea de flujo que -

actúa como seleccionador de gravedad. La línea de flujo­

misma permite la selecci6n de la gravedad si el r�gimen­

es suficientemente alto. 
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Desde que el requerimiento básico del 

seleccionador de gravedad es disminuir la turbulencia, 

esto es ifil portante al decrecer la velocidad del gas 

inmediatamen­te sube el aeentamiento del separador y en 

algunos ca-­sos causa un flujo uniforme a través de la 

secci6n del separador. Mediante las leyes de 

asentamiento que rige la separaci6n puede ser 

determinada un máximo de veloci dad de gas al separarse 

del líquido teniendo en cuenta el diámetro de las 

partículas. 

Si el flujo de gas está en el separador de sec­

ci6n vertical las partículas del líquido son asentadas­

contra el flujo de gas. El cálculo de la velocidad de� 

sentamiento de cierta partícula de un determinado diáme 

tro indica una velocidad máxima del gas para la separa­

ci6n de la partícula del diámetro tomado. Los más serios 

efectos de turbulencia resultan de localizar altas velo 

cidades cuando las partículas son de gran diámetro, pu� 

den ser llevadas por el chorro de gas. 

Si el flujo de gas es en un separador horizontal 

las leyes de asentamiento predicen el porcentaje de ca­

da clase de partículas en suspensi6n a través de la sec 

ci6n del flujo del chorro de gas. El cálculo de la velo 
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cidad de asentamiento que puede ser usado para determi­

nar el tiempo de retenci6n requiere de una clasificaci6n 

especificada según el tamaño de la partícula. Aquí otra 

vez localizamos alta velocidad vertical resultado de la 

turbulencia del flujo de gas causado por algunas partí­

culas grandes que son llevados por el gas. 

En� la aplicaci6n en campos petroleros esto es ra­

ra vez práctico, contar únicamente por el asentamiento­

por gravedad s6lo por la deposici6n de las partículas a 

una presi6n atmosférica,el costo por la dimensi6n del e 

quipo llega a ser excesiva, para separar partículas de 

40 a 50 micrones de tamaño únicamente por gravedad y 

cuando el volumen de gas es grande. La designaci6n de e 

quipos de alta presi6n en el removimiento de-partículas 

más pequeñas de 100 a 200 micrones de diámetro es econ6 

mico. Como es usualmente el caso lo deseable es el remo 

vimiento de partículas de líquido. En la parte más alta 

del separador se utiliza otro mecanismo de separaci6n -

junto con el de asentamiento por gravedad que es neces� 

rio. De este rozamiento lo más usado en separadores de 

los campos petroleros es a base de asentamiento por gr� 

vedad en la primera y segunda secci6n de separaci6n, y 

uno de los métodos de separaci6n mecánica en las separ� 

ciones más minuciosas. 
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SEPARACION POR FUERZA CENTRIFUGA 

se basa principalmente en la resistencia a un cam­

bio de direcci6n a trav�s de un tramo de línea. La inten_ 

sidad de esta resistencia es llamada fuerza centrífuga y 

esta depende del material o de la densidad de la masa de 

las partículas. Cuando una porci6n de gas cambia de di-­

recc16n pierde líquido teniendo una gran densidad de ma­

sa ofrece más resistencia al cambio de direcci6n y trata 

que contiene an un tramo de la línea. De esto resulta u­

na coalici6n de las partículas grandes del 11quido con -

los confines de las paredes ylogra la separaci6n del gas 

que es menos denso. 

El uso de la fuerza centrífuga por las mismas par­

tículas removidas en el proceso de campo es limitado a -

la separaci6n inicial de grandes volúmenes y grandes cai 

das de líquido. Estas partículas sin embargo pueden tam­

bi�n ser usadas cuando son extraídas de la llovizna. 

La práctica limita el tamaño de las partículas 

cuando son separadas mediante fuerza centrífuga (tipo -

c1cl6n) extrayendo la llovizna que contiene partículas 

entre un diámetro de 5 a 10 micrones. 
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El continuo cambio en la direci6n de flujo de gas 

a altas velocidades requiere una gran cantidad de ener­

gía y como resultado de estos tipos !a caída de presi6n 

La designaci6n y operaci6n de estos tipos de equipo de 

asentar partículas de bajo de 5 micrones llega a ser 

critico; por momentos la fuerza necesaria para separar 

partículas de diámetro de 5 mecrones es 1,600 veces la 

fuerza necesaria para separar partículas de 200 micro-­

ncs. Esto limita la aplicaci6n de la fuerza centrífuga 

como un mecanismo primario de recolecci6n de pequefias 

partículas líquidas; la fuerza centrífuga sin embargo -

juega un rol básico en la capacidad de reposici6n. 

Casi todas las gotas de 10 micrones de diámetro -

son separadas por la malla de alambre de cojines dentro 

de su capacidad limitada. Sin embargo ciertas gotas con 

un diámetro de 20 micrones permite el paso a través de 

esta unidad. Esta .no es una seria limitaci6n,pues tomag_ 

do 90,000 de estas gotas por cada pie cúbico de gas que 

pasa a través de la unidad equivale a 0.1 gal/MMSCF. N6

tese que un SCF de gas ocupa un volumen de gas aproxim� 

do de 3 pulgadas cúbicas cuando está a 900 psig. 
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METODO POR BARRIDO.- (Scrubbing).-

La colecci6n de partículas por el método de barri 

do consiste en el empleo de un dispersador de líquido -

en 1a superficie de colecci6n. La mecánica de colecci6n 

es muy similar a la pulverizaci6n directa pero sustitu­

yendo las pequeñas gotas de líquido en el movimiento 

turbulento por pqueños orificios fijos de obstrucci6n. 

El éxito de este método de recolecci6n de peque-­

fias partículas depende primeramente del límite del tam� 

fio de éste. Por ejemplo de gotas de cerca de 30 micro­

nes de diámetro es eficiente y puede atrapar hasta de 5 

micrones. Hacernos notar que esto es importante, la for­

ma, el tamaño y el número de gotas. 

SEPARACION POR DIFUSION 

El efecto de la difusi6n es importante en la sep� 

raci6n y dispersi6n de partículas pequeñas de cerca de 

3 micrones de diámetro. Si hay una diferencia en la 

construcci6n de disperciarniento de las partículas por -

su tamaño, existe la tendencia de las partículas a mo-­

verse de las áreas de alta concentraci6n a áreas de ba­

ja concentraci6n (movimiento Browniano). Afortunadamen­

te en la industria petrolera casi nunca se tienen parti 
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culas de tres micrones en los separadores. 

PRECIPITACION ELECTRICA 

Este método en la colección de partículas consiste 

en la ionización que transporta el Gas por la aplicación 

de voltaje tan alto como sea posible sin producir chispa 

Las partículas suspendidas toman una carga eléctrica y -

son atraídas a un recolector de varillas o platos que e§_ 

tan accionados por un campo electroestático. Este meca-­

nismo de separación es muy poco aplicado en los separad� 

res de gas de petróleo. 

PRECIPITACION SONICA 

Esta tiene que ser bien establecida mediante vibra 

cienes reguladas usualmente en el rango de 1,000 a 10,000 

ciclos/seg. que causará la cualescencia de partículas.El 

golpe y la explosión se aplica principalmente a la llu-­

via, la incursión de aire en la sirena puede causar ne-­

blina en la cualescencia a lo largo de las partículas lo 

cual las asienta. Aún que el costo de operación, del tipo 

sirena, es alto en algunos casos es comercial. Una plic� 

ción de este caso es en la separación de las mezclas con 

ácido sulfúrico. Esto solamente puede ser usado cuando -

alternativamente se forma emulsi6n de contacto fluido-lí 

quido. 
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IEPARACION TERMIDA

cuando son tres las diferentes temperaturas en el -

sistema de caída se dirige el movimiento lejos de la su-­

perficie caliente, va hacia el luear de la superficie ti­

bia. Aún que aparentemente no parecen ser comerciales la

aplicaci6n de este principio se utiliza para pequeñas caí

das en las tuberías.

TIPOS DE SEPARADORES 

El recipiente de separador se constituyen en los -

siguientes principios básicos: 

- Cilindro vertical (FIG. 1)

- Cilindro horizontal, de 1 y 2 tambores (FIG.2)

- Cilindro esférico (FIG. 3)

La influencia del modelo en las cuatro componentes 

básicas del separador están situadas en la forma diferen 

te de acuerdo al modelo del separador. Por ejemplo en un 

separador vertical la secci6n primaria debe estar en la 

mitad superior del recipiente. En un separador horizon-­

tal, debe estar cerca del extremo de entrada del cilin-­

dro. En el esférico puede estar en el medio o en la zona 

superior. 
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El separador vertical generalmente emplea el diám� 

tro interno total del l'ecipiente para la secci6n de acen 

tamicnto en el separador horizontal de un tambor, el diá 

metro disponible::Erá 1/2 de la cámara (la mitad inferior 

contiene líquido). Esta secci6n puede tener aspas de re� 

tificaci6n. El separador horizontal de doble tambor tic-

ne disponible el volumen total de la cámara superior y -

la mayoría de diseños utilizan las aspas mencionadas.Las 

esferas usan el diámetro interno total de la secci6n ven 

tral, en la mayoría de los diseños. 

La secci6n de extracci6n de neblina está normalmen 

te en el tope de los separadores esféricos y verticales. 

En los tipos horizontales está hacia el extremo opuesto 

a la entrada. 

El almacén o sumidero de líquidos está situado en 

el fondo de los separadores verticales y esféricos. En -
en 

el horizontal de un tambor está/la mitad o en la terce-

ra parte del cilindro. El horizontal de dos tambores, u-

tiliza de la mitad a todo el cilindro inferior de acuer 

do a las exigencias y diseños. 

Independientemente del modelo, los mejores dise--

ños incorporan las cuatro partes requeridas del separa-
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dor, dentro del casco recipiente, de la manera menos CO!!!, 

plicada. La simplicidad del diseño interior. La menor 

cantidad de obstáculos tratando de no limitar su capaci­

dad dará un separador de más fácil operaci6n y manteni-­

miento. 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LOS SEPARADORES 

Cada forma o tipo de separador tiene ventajas y 

desventajas que dependen de las características particu­

lares de diseño y de uso. 

VERTICAL.-

Tiene una ventaja definida cuando se procesan co-­

rrientes de flujo que contienen gran cantidad de lodo y 

arena. Esto es debido a que poseen buenas característi-­

cas de drenaje y limpieza. Puede manejar más petr6leo 

por unidad de gas que cualquier otro tipo. Los cascos es 

tandard de 10 pies de longitud tienen una buena capaci-­

dad para manipular bruscas agitaciones. Desde que se usa 

un flotador de control en todo momento el control de ni­

vel del líquido no es crítico. Como el nivel del líquido 

puede variarse moderadamente para acomodarse a las condi 

ciones de agitaci6n, es extremadamente útil en pozos qt.e 

producen por gas lift, o en los que cabecean grandes can 
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tidades de líquidos. El recipiente modelo vertical aho­

rra espacio donde el área de instalaci6n es moderada,p� 

ro es difícil de montar en deslizadores para que puedan 

ser fácilmente transportados por camiones. Esto se debe 

principalmente a su exceso de altura. 

La unidad vertical manipula menos gas por dolar -

que otros tipos por lo que no se le puede comparar eco­

n6micamente con el horizontal, por ejemplo, en instala­

ciones en que la funci6n primaria sea separar grandes 

volúmenes de gas. En longitudes más cortas, puede ser -

montado en deslizadores para su transporte, pero general 

mente no se compara en capacidad de gas o líquido por do 

lar, con el separador esf�rico. 

Una desventaja adicional del vertical es su altu­

ra, que hace que los servicios de seguridad montados en 

el tope sean dÍficiles de alcanzar y atender. El escape 

de gas al estar tambi�n en el tope, hace al separador -

vertical más difícil de instalar y conectar que los o-­

tres tipos. 

HORIZONTAL 

Ambos tipos de separadores horizontales son más � 

con6micos para procesar grandes volúmenes de gas, que -
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los otros tipos. Como ejemplo, un separador de un tambor, 

con s6lo la mitad del cilindro disponible como espacio -

para separaci6n de gas tendrá mayor capacidad de gas que 

aún el vertical con el mismo tamaño de casco. Esto se de 

be a que las gotitas de líquido caen perpendicularmente 

a la corriente de gas y tienen una distancia relativamen 

te corta para caer antes de tropezar con la superficie -

líquida o una aspa de rectificaci6n. 

El separador de doble tambor con el cilindro sup� 

rior completamente libre para la separaci6n del gas,te� 

drá más capacidad de gas para el mismo diámetro del cas 

co, debido a la menor velocidad del gas. 

En el sepa�ador vertical,, aúnque la velocidad 

del gas sea baja debido a que fluye a través de una se� 

ci6n de gran diámetro, la capacidad de separaci6n será 

menor porque las partículas líquidas tienen que caer 

directamente contra la corriente de flujo. 

El separador horizontal es fácil de montar por su 

perfil bajo. Es relativamente fácil de instalar y cual­

quier parte del separador se puede alcanzar parado en 

el suelo (excepto para diámetro de 4 metros). 
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Los separadores horizontales van en desventaja -

cuando manipulea corriente con lodo y arena no tienen­

succi6n natural, para un buen drenaje de fondo, ni un 

curso natural por el cual puedan salir los sedimentos 

a través de él, al exterior. En consecuencia, la arena 

se acumula en cilindro y pronto bloques el flujo de -

gas o líquido. Por las mismas razones, el separador ho 

rizontal es dificil de lavar. 

En climas más fríos, el separador de un s6lo tam 

bor tiene una ventaja definida al procesar corrientes 

de gas que contienen poco líquido. El gas calentado que 

fluye a través de la gran interfase gas-líquido en el -

separador, mantendrá el líquido caliente y sobre la tem 

peratura de hidrataci6n. Este separador ha sido usado -

con más éxito que otros tipos para manejar crudos espu­

mosos. En la mayoría de estos separadores de espuma la 

interfase gas-líquido está aumentada por diseñadores p� 

ra quebrar la espuma, internos de varios diseños. 

ESFERICOS 

Es quizá más usado por su compactaci6n. Es fácil 

de deslizar y montar y pueden aplicarse uno sobre otro, 

para que dos separadores esféricos ocupen la misma área 
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que uno vertical. De tamaño adecuado la esfera tiene una 

excelente separación de gas por dolar y una buena capaci 

dad de manejo de líquido. Las características de drenaje 

son mejores que en el vertical. Sin embargo, no es tan e 

conómico para mayores capacidades de gas, como el separ� 

dor horizontal, y su capacidad de agitación es limitada. 

Los tamaños disponibles en el separador esférico, lo ha­

cen el más económico para instalaciones de un sólo pozo 

a alta presión. 

La esfera se adapta para montar unidades portáti­

les de prueba. Además sus características ventajosas de 

manejo, transporte y conexiones, lo hacen útil para pr.2, 

bar pozos nuevos, cuando se requiere una rápida instal� 

ción. En el área de la costa donde se requeriría montar 

i/o apilar para mayor portabilidad, manejo y montaje en 

plataformas situadas sobre agua, la esfera no tiene ri­

val. Una unidad compacta conteniendo recipientes esféri 

cos usará un deslizamiento menor que las unidades hori­

zontales y dejará más espacio para operación y manteni­

miento. Un "paquete" así no necesita ser desarmado para 

embarcarlo, como en el caso de una unidad vertical. 
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CAPITULO III 

DISEÑO DEL TIPO DE SEPARADORES 

A continuaci6n veremos la discusi6n para el diseño 

de los separadores más adecuados para una batería donde 

llegan flúidos de 5 pozos a una presi6n 850 psig. La pr� 
13bt�-

ducci6n de estos pozos es 765 STO y 11 1 018,480 SCF redu-

cidos de las condiciones de producci6n;previamente ade--

lantamos que la separaci6n la discutiremos entre 2 y 3 e 

tapas. 

A).- Se averiguan los resultados de las pruebas reali­

zadas en laboratorio que dan las columnas 1, 2, y 3. 
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CUADRO No.l 

A CONDICIONES DEL WELL HED 850 PSIA Y 90ºF 

1 2 3 4 5 
CO!!). % iq. ,6 

Densi- �·z No.de N.de moles po-
nen 
tes 

C1

C2

C3
i c4

C 4 

c5
c6

c7

vapor 
·.¡ol 'h'>Oe dad 

lb /ttm:3: pic.3

22.27 88.50 -----

6.51 5.73 -----

9.45 3.19 31.64 

4.14 0.76 35.71 

6.62 0.95 35.71 

4.63 0.34 39.08 

3.66 0.22 39.08 

9.68 0.24 4-1: .35 

33.08 0.07 55.28 

'-Jmol.
liqa6 

V : z�-Ll 

16.042 

30.068 

_'+4.094 

58.120 

58.120 

72.146 

72.146 

86.172 

283.000 

por 
(a, b,cyd} Va. 01 

414 25,664 

121 1,663 

175 924 

77 219 

123 275 

86 99 

68 63 

180 70 

615 19 

1859 28,996 

a- La densidad del líquido es 48 lb/ft3 da el peso

del líquido• 205,096.510 lbs.

b- % de peso del c2 - 1.8%
por tabla densidad c3 +

% de peso del c1 - 3.25% = 49.5 lb 



29 

Luego calculamos los pesos de c
1 

y c
2 

1.8 X 205,396.51 

100 
= 3,638.3 lbs 

3.25 X 205.396.510 - 6,641.4
wc = ---------- - ,,.,., 

1 
100 

wc
1 

+ c2 = 10,279.7 y; 

� 10,279.7 

wc3 + = 205,396.510 lbs - 10,279.7 = 195,116.894 lbs

b) Multiplicando 195,116.894 x la columna ( 1 ) y divi-­

diendo por (3) da el número de moles de líquido de

la columna ( 4).

11'018,480 SCF 
- 28,99� moles de gas

380 SCF/mol 

distribuído según la proporci6n molar en el análisis de 

gas, da el No de moles de vapor (5). 

Una vez realizado el cálculo inicial para saber 
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C2

C3

C4
c

4
C5 

C5
c6 
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la composición en la alimentación del primer separador, 

podemos proseguir hacia la segunda etapa que como prim� 

ra posibilidad la supondremos a 14.7 y 1ooºF para esto-

exibimos el siguiente cuadro partiendo siempre del por-

centaje de moles a esas condiciones que obtenemos de la 

prueba PVT de laboratorio. Además los moles de líquido 

de cada compuesto para el primer separador servirá de 

alimentaci6n a éste. 

CUADRO No. 2 

Segunda etapa A .­
o 

14.7 psia y 100 F 

K % Mol Moles 
dia 

L = 1100 zi _ z1 
KR+l Li= --- L :900 Li- - Vi=z.�L·KR+l KR + 1 KR+l 1 

22.27 414 186 127.10 3.37 187 2.22 411.7 

6.51 121 38 26.8 4.53 38 3.18 117.8 

9.41 175 10.5 8.11 21.60 11.5 15 .20 159.8 

4.14 77 4.3 3.94 19.50 5.3 14.5 62.5 

6.62 123 3.25 3.21 38.40 4-.25 29.6 93.4 

4.63 86 1.28 1.87 46.oo 2.28 37.8 48.2 

3.66 68 1.03 1.71 40.00 2.03 33.5 34.5 

9.68 180 0.35 1.238 145.60 1.35 134.o 46 

C7+ ,¿,¿.08 612 0.01561.013 610.00 1.01.6 610 
100.00 1859 930 890 969 
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Según 1� segunda etapa de la nosibilidud A tenemos: 

14.7 Psia y lOOºF 

Comp_Q No - !'MM-Ji\ Peso del 60°F y w -:;.Vol de los mo 
nen te MOL. Pee0s M No.de MJ, 14. 7 f';°i, D les

1
ft3 liq.

fk?_L.J1b�. Densi. 

c1 2.22 16.042 35.5 -------

c2 3.18 30.068 9¿3. 5 -------

c3 15.20 44.094 681.0 31.64 21.6 

i c4 14.50 58.120 846.0 35.71 23.7 

n c4 29.60 58.120 1710.0 35.71 4-8.9

i c5 37.80 72.146 2730.0 38.08 71.5

n c5 33.50 72. lLJ-6 2420.0 38.08 63.5

c6 134 86.172 11580.0 41. 36 280.0 

C7+ 610 283. 000 l 726�. O 55.28 3120.0 

192,732.0 3,629.2 

a) Peso de propano y más pesado es 192,697 lbs.

La densidad por lo tanto = 
192,697 

3 ,629.2 

b) % de peso en la mezcla liquida del

= 56.2 
lb 

ft3



e = 
2 

98.5 

192,732 
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X 100 = 0.051 

% de peso en la mezcl� liquida del 

35.5 
------ X 100 = 0.018 

192,732 

CorriGiendo 1� densida�rel líquido por acción del 

c1 y c2 da con (a) y (b) en el grqfico correspondiente

lbs 
D. del liq. total = 56.1

G.S =

56.1 

62.4 

o 
= 0.889 = 27.5 API 

e) El volumen total del líquido es:

192,732 
3430 rt3= 

56.2 
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3430 
= = 610 Bls.ST 

5.61 

d) Volumen de gas separado en la se�unda etapa

No. moles V x 380 = 969 x 380 = 368,220 S.C.F. 

Luego la capacidad necesaria p0ra el ler. separador 

será: para gas 11'018,480 SCF y Liq = 765 �ls. 

para el 2do.: gas 368,220 SCF y 610 Bls. 

La gravedad final de nuestro producto sería 27.5 °API 

Como en los campos petroleros del Perú no se le dá -

la debida importancia al gas por la distancia a los cen-

tros de consumo vamos a basar nuestro cálculo en el líqul 

do 

B.- CALCULO CON TRBS ETAPAS DE SEPARACION 

lra. Etapa, permanece igual al caso A por las condi­

ciones del pozo. 

2da. Etapa. 
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250 psia y 80ºF 

250 L = 1L�60 
KR + 1 

L. = ---

KR+ 1 
V= z.-L. 

l l 

------------------------------------..J. 

c1 414 10.50 3.870 107 307 

C2 1:21 2.13 1.582 76 45 

C3
175 0.6S 1.178 149 26 

77 0.28 1.077 71 6 

123 0.206 1.0563 116 7 

86 0.093 1.0254 84 2 

68 0.074 1.0202 67 1 

180 0.027 1.0074 179 1 

650 0.0017 1.00046 615 o 

1859 1464 395 

----------------------·----------------'

SeGún este :inálisis, de�ermino el volumen para la capacidad 

del separador de la se�unda etaua tanto de gas como de 

líquido. 
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I oles nu¡;a� Peso de m.liq. Densidad 
liq. 

;;¡� 
en lbs o 60 F y -

14.7 psi 

el 107 16. 04-2 1760 

c2 76 30.068 2290 

c
3

149 44.094 6100 31.64 

i C4 71 58.12 4122 35.71 

n cL� 116 58.12 6718 35.71 

i c5 84 72.146 6850 39.08 

n C5 67 72.146 4850 39.08 

c6 179 86.172 15440 41. 36

+ C7 615 283.000 174120 55.28

1464 221,250 

lbs 221,250 
= 51.6 a) Densidad de c

3 
+ =

4,286 

2290 
b) % WC2 = ---- x 100 = 1.04 %

221,250 

ft 3 de liq 

C 3 
+

193

115 

188 

175 

124 

375 

3116 

4286 
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1760 
X 100 = 0.8 °lo

221,250 

Con el gráfico corregimos densidad total incluyendo c
1 

y

º2 

lbs 
50.0 

ft3 

Volumen de líquido que necesita el segundo separa-

dor, sera: 

221,250 
4400 ft3

= 783 Bls. = 

50.02 

Volumen de gas = 395 x 380 = 150,000 SCF. 

La tercera etapa tiene 14.7 y l00°F y el análisis 

a esas condiciones y a partir del líquido de la segunda 

etapa, tenemos: 
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14.7 psia y lOOºF 

Mol/día 14.7 y 1ooºF 
que vi� K 

�a
.Q

de l

c1 107 186 

c2 76 38 

c3 149 10.5 

i C4 71 4.3 

n c4 116 3.25 

i C5 84 1.28 

n c5 67 1.03 

c6 179 0.35 

+ C7 615 0.0156 

L = 930 L. =

KR + 1 l 

107.8 

22.816 

7.0281 

3.4686 

2.8658 

1.7348 

ls5913 

1.2009 

1.0090 

z. 
l 

KR+l 

1 

3 

21 

20 

40 

48 

42 

149 

610 

V. =Z. -L.
l l l 

106 

73 

128 

51 

76 

36 

25 

30 

5 

934 530 

El separador en la te rcera etapa deberá tener la 

capacidad que calcularemos en el próximo cuadro. 
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3ra. Etapa 

1�.7 psi y 1ooºF 

P.es_o tfof. Peso 
,...o/ .t.s 

Moles del No.� 60°F y 14.7 + C3
liq. nwJ -J b- lbs psi. Vol. ft 

�/� Densidad 

el 1 16.42 15.42 

ª2 3 30.068 92.00 

c3 21 44.094 942.00 31.64 29.8 

C
4-

20 58.12 1170.00 35.71 31.5 

C
4-

40 58.12 2340.00 35.71 65.8 

c5 48 72.146 3450.00 39.08 88.0 

c5 4-2 72.14-6 3350.00 39.08 85.,5 

c6 14-9 86.172 12810.00 4-1.36 310.0 

ª7 610 283.000 172500.00 55.28 3125.0 

934 196670.42 3735.6 

196,670.42 lbs 
= 52.2 --a) Densidad de c3 + = 

3,735.6 
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92 X 100 

196,670 

16.42 X 100 

196,670 

= 0.048 � 0.05 

= 0.0084 

Corrigiendo en el gráfico. Tenemos la densidad to­

tal del líquido: 

51.6 

su G. S. es 

lbs 

ft 3

51.6 

62.4 
= 0.816 

con una producción de 

196,670.42 

51.6 
= 3�Sl0 ft 3

= 678 Bbls STO 

Volumen de gas en esta etapa: 

SCF 
530 X 380 ---

= 220,000 SCF 
mol 
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Resum�ndo los resulba�os obteniJos en el si;uiente 

cuadro: 

PROCE CARACTE 

DIMI.N .8TAPA CO-�ICIO r�s CAP.-\.CID.\.D N�C. RIS�I--

TO. cos 

Etapa 
850 psi a Liq.765 STB 

No. 1 90
°

F Gas 11.02 MMSCF 

A 

Etapa 14.7 psi a Liq. 610 STB 27.5
º
API 

No. 2 1oo
ºF Gas O. 37 MM3CF 

Etapa 850 psia Liq. 765 STB 

no. 1 90°
F Gas 11.02 MMSCF 

Etapa 250 psia Lio. 783 STB 
B 

80°F No. 2 Gas 0.15 MMSCF 

Etapa 14.7 psi a Liq. 678 Bls 
42ºAPI 

:'fo. 3 1ooºF Gas 0.22 MMSCF 

Teniendo los volúmenes a separarse calcularemos los 

tipos de posibles senaradores. 

El procedimiento del cálculo y uso de los Gráficos 
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es sencillo y no necesita descripción. 

CASO A. 

lra. Etapa.-

Vertical 850 pcia; 
750 

0.75
Bbls� 

11.02 MMSCF 

0.75 

se divide por 0.75 para darle un 25% de seguridad que es 

lo que acostumbra en estos casos. 

Bls. = 1,000 Bb; 14.5 MMSCF 

En el gráfico No. 4 tenemos para lL�. 5 MMSCF a 850 -

psi un separador 10ft de alto y 24" de diámetro interno. 

El tiempo de retención aconsejable para 850 psi es de 50 

segundos; entrando al gráfico No. 5 con 1000 Bls cortan 

do a 50 segundos y luee;o al diámetro de 24" señala que -

el flotador de la válvula de salida debe mantener un ni­

vel de 12 pulgadas. 

2da. Etapa.-

0.37 MMSCF 
gas = 

0.75 
= 0.498 � 0.5 MMSCF 
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4-1 

10 Bls 
petrÓlPo = = 815 Bls 

0.75 

da un separador de 24 pulgadas de i��0tro interno en el 

Grá.,,ico �o. 

Para el lfauido, el tiempo de retenci6n a�ncu�do -

es de 1 minuto y la altura del nivel, en el fondo del se-

par� or es de 15 nulgadas. 

CAuO A HORIZO.:TAL 

lra. Etapa.-

Gas 14-.5 MMSCF petr6lio 1000 Bls. 

presión 850 psia = 835 psig 

con una presión designada de 1000 psi da un separacov de 

10 ft de lar�o y ?O uulgadas de di�metro interno el tiem 

po de retención 50 ser�undos y 4 pulgadas de n.lto del ni­

vel del lfquilo. GYif�o N·&-1

2da. Etapa.-

Gas 0.4-98 MMSCF y 815 Bls. 

Resulta en el ·-r�fico un seJ ralor de 10 ft. de 
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largo y 16 pul3adas de diáTJetro interno con una altura -

de niv�l de líquido de 6 pulgadas. 

CASO A 

ESFERICOS 

ler. Etapa.-

14.5 MMSCF, 1000 Bls a 850 psia 

en el gráfico No. 8 resulta un separ'1c�.or de Ll-8 pulgadas 

de diámetro interno con un tiemno de retensión de 2 mi-

nutos, según el cuadro adjunto, altura del líquido de 

16 pulgadas. 

2da. Etapa.-

Gas O .L�98 MMSCF y 815 Bbls a 15 psia 

por el mismo procedimiento anterior vemos que hasta el 

diámetro más pequeño satisface el volumen de gas. Tenie� 

do en cuenta el líquido, un diámetro interno de 30", tie_!g_ 

po de retensión 30" y altura del nivel de líquido 10". 

CASO B 

VERTICAL, 

lra• Etapa.- Semejante al caso B

2da. :tape.. - Gas 0.15 

0.75 
MMSCF = 0.2 MMSCF 
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2da. Etapa.-

Liq = 
783 STB = 1,050 Bbls 

0.75 

Presión = 250 psia. 

cualquier separador satisface el volumen de gas a la pre-
. , sion de esta etapa. 

Teniendo en cuenta el líquido, hallo que es necesa 

rio un separador de 30 11 10ft de alto, de diámetro inter-

no, el tiempo de retensión, un minuto con una altura del 

líquido de· 12 pul3adas. 

3ra. Etapa.-

678 Bls 
petróleo = = 900 Bls 

0.75 

0.22 MMSCF 
Gas = = 0.3 MMSCF 

0.75 

Resulta para el volumen de gas un separador de 16" 

de diámetro y 10 ft de altura y una altura del nivel de 

líquido de 36 pulgadas, tiempo de retensión, 1 minuto. 
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HORIZO.,JTAL 

lra. Etapa.- Es similar al c�lculo en A. 

2da. Etapa.-

Gas = 0.2 MMSCF 

Liquido = 1050 Bbls. 

Presión de operación = 250 psia. 

Cualquier sepnrador es canaz de él.ccionar 0.2 MMSCF/Día. 

Teniendo en cuenta ellÍquido se observa que el se­

parodor más indicél.do deberá tener 16 pulgadas de diáme-­

tro interno 10 ft de largo un nivel de líquido de 8 11 

(i tambor) y el tiempo de retensión de 1 minuto).-

3ra. Etapa.-

Gas = 0.3 MMSCF 

petr6leo= 900 Bbls 

presión = 15 psi 

Recomendamos un separador de 20 11 de diámetro ínter 

no, altura del líquido 5 11 con un tiempo de retensión de 

un minuto. 
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ESFERICOS 

lra. Etapa.- Es similar a la anterior (A) 

2da. Etapa.-

Gas 0.2 MMSCF 

Liq 1050 Bbls. 

presión = 250 psi. 

cualquier tamaño es capaz para el volunen de 0.2 MMSCF/D. 

Para el líquido tenemos de 30 11 de di metro interno 30 se 

f:5Undos de ciclo de descarga, nivel de líquido de 10 11
• 

3ra. Etapa.-

Teniendo en cuenta la poca c�ntidad de gas es insul 

so el cálculo de este tipo que se recomienda cuando la 

cantidad de gas es grande. 
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e o N e L u s I o N E s 



CAPITULO IV 

C o N C L u s I o N E s 

En este Capitulo mostraré el análisis de las esti­

pulaciones referidas en el Capítulo anterior. Como base -

inicial presento el siguiente cuadro que servirá para ver 

más esquemáticamente la diferencia y recomendaré el mejor. 

Los volúmenes utilizados nara el cálculo del nrecio 
- � 

del separador es mayor que real porque ti�ne un factor-

de seguridad del 25% que se recomienda para agitaciones -

imprevistas de los pozos o cualesquiera imprevisto • 
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BTAPA TIPO cmmICIONES PRECIO $ DEL PRECIO DEL 
SEPARADOR PRODUCTO 

Método (A) Vertical Capacidad Nas 4,264.00 Produccion 

1000 E/n (1) 3,222.00 Real 610 B/D 
1º Horizont. 14.5 HMSCF 3,250.00 de 27.5ºAPI 

850 psi 
y valor de 

Esféricc 90ºF $ 2.90 

Vertical Capacidad 25% 971 , boletin segun 
de seguridad 

Horizont. 850 B/D 1,071.00 de la Aduana 

2º 0.2 MMSCF 1,098.00 11.40 MMSCF 

Esférico 15 psi (Insulsa ca 

1ooºF pacidad o.e 

g� 

Método (B) Idem que (A)

1º Idem Idem Petróleo Pro-

Vertical 1050 B/D 3,625 ducido real 

2º Horizont. 
0.2 MMSCF 2,183 

678 B/D de 

250 psi 2,541 42ºAPI a $ 3 • O 
Esférico soºF 

Gas 11.39 

Vertical 900 B/D 970 MMSCF 

3º Horizont. 0.3 MMSCF 

Esférico 15 psi 1,163 

1oo
º
F No es aplica-

ble 
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En primer lugar es obvio recomendar el procedimie n­

to B según el cuadro anterior comoel• más económica. Con -

tres etapas se logra más petróleo de más gravedad API. Estos 

dos factores hace que el factor de volumen, el GOR, cuyo ba­

jo valor es deseable, disminuya. 

Sin evaluar el gas �or razones antes mensionadas pas� 

ré a describir los separadores adecuados. 

B).- lra. Etapa.-

Dada su presión lo que significa continuo servicio y 

revisión de válvulas, además de buen� eficiencia y menor 

costo inicial decidimos nor el horizontal de un tambor con 

sus dimensiones ajustadas a las existentes en el mercado y 

dimensiones especificadas. 

Un separador horizontal con las siguientes caracte-­

rísticas de operación 1000 psig. puede separar máximo 16 -

MMSCF y laborar 1000 B/D sus implementos adicionales y sus 

dimensiones reducidas a los existentes en catálogos es D.I 

24" Longitud 5 ft válvula de seguridad 2 11 

salida de gas 1.4" ; costo$ 3,222.00 

Uniones 1 t"

Peso del separador embalado 2800 lbs. 

Termometro 
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Conexiones paro.. dian;r::i..mas de control. 

V lvula de aceite (flot2�or) 

Dren de agua 

Válvula de control de gas (evita el resreso y controla 

cabeceo) 

Conexiones de aliment2ción 

El precio incluye los accesorios. 

2du. Etap:1. -

Aun la presión se le puede considerar alta y más por 

su mayor cficienciJ y ventajas mensionadas en el Capítulo 

II.-

Sus característicasocomod�das al catalogo, siempre -

tratando de lograr m xima aproximación al logrado en cálcu 

los anteriores. Recomiendo: 

1 Separador Horizontal cuyas características comer-­

ciales son las siguientes: 

Presión máxima de trabajo 250 psia - Costo$ 2183 

Diámetro interno 24" x 7'6 11 de altura. 

Capacidad 9.8 MMSCF y 1080 B/D. 

Válvula de petróleo 2 11

Válvula de entrada y salida de gas 1 1/4 11
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Uniones 1 t"

Peso embalado 1100 lbs. 

3ra. Etapa.-

En este caso el separador que recomiendo es vertical. 

1 Separador vertical con una capacidad máxima 900 B/D; 

4.2 MMSCF de 30" de diámetro interno y 5' de alto. 

Sus accesorios son los siguientes: 

Máxima Presión de trabajo 120 psig. 

- Válvula de aceite y gas 2 11

- Salida de e;as 1 11 - 4" 

- Peso embalado 1100 lbs.

Precio total$ 970.00 incluído los accesorios. 

En suma el precio de instalaciones ser�: 

lra Etapa 

2da.Etapa 

3ra.Etapa 

+ 20 % imprevistos y mano de

obra -----------------

$ 3222 

2183 

970 

6375 

127 

$ 6502 
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La diferencia de precios entre las separaciones A y 

B y  el ahorro que significa una apreciación de esta índo­

le es la siguiente. 

A) Mínimo costo de instalación es de$ 5031 en compar�

ción con el costo inicial de (B) $ 6,375; esto hace una -

diferencia de$ 1344. 

Pero el producto diario (Teniendo en cuenta sólo el 

líquido), de (A) es 610 STB x $ 2.90 = $1,769. Y en el -

(B) es 678 STB x 3.05 = $ 2,067.90 que hace una diferen--

cia diaria de$ 298.90 por supuesto esta diferencia dismi 

nuye si tomarnos en cuenta el gas pero la diferencia no es 

marcada y estas cifras da una idea de la importancia del 

presente análisis. 

El cambio de longitudes y diámetros de los separad� 

res para los catálogos se puede hacer empleando las ecua-

ciones: 

y 

Q1 = Capacidad del separador calculado y de L1 Y D1

Q2 = Capacidad del separador del catálogo de longitud L2 y D2
•
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(se debe tratar) 

Fuera de las tablas también se �uede enco�trar la -

capacidad medionte la !orma: 

Donde: 

1 p 
Q = 67.824 CD

2 
(-)( ) 

z s 

Q = Capacidad de gas SCF/día. 

-�

c Constante de proporcionalid�d Vert. = 0.16 
= 

0.40 Horz. = 

Factor de compresibilidad 
es 

z = que adimensional 

!J. 

!J. 

se 

0.18 

0.42 

puede emplear para presiones menores de 1000 psi 

un valor de uno. 

p Presión de 
. ,

psia. = operacion, 

Ps
= Presión base, psia. 

fL = Densidad del líquido en lbs/ft3

/g 
= Densidad del gas lbs/gal 

Unicamcnte mencionaremos el problema de agua ya que -

es tan importante y hay tantas técnicas para su separación 

del petróleo y gas lo que no cabe en el Capítulo de Conclu-

siones. El agua es impureza m s innata producida con el pe-
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tróleo y gas y gas y debe retirarse antes que se venda. -

En algunos casos se puede ahorrar tento condensado ó pe-­

tróleo por el uso de separadores trifásicos como puede g� 

narse por la instalación de un equipo mús elaborado. 

Cuando se ordena un separador de tres fases, el com 

prador debe ser capaz de suministrar al fabricante la gr� 

vedad específica de los flúidos que van a ser manejados. 

Si las condiciones para cera ó parafina no son de impor-­

tancia el manufacturero calculará el tiempo de retención 

por un método más riguroso, que el que yo he usado. 

Finalmente diremos oue el procedimiento seguido p� 

ra seleccionar separadores para una aplicación particu-­

lar es: 

-Luego de encontrar las cantidades de gas y líqut­

do para cada etapa con adecuadas condiciones (La­

boratorio), se encuentra que tamaño y modelo co-­

rresponden a las exigencias del gas y líquido. D�

ben considerarse las condiciones actuales Y futu­

ras de operación.

-Comparar costos.
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