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Resumo. No processo de producéo de petréleo € comum a co-producéo de contaminantes
ndo desgjados onde destaca-se a agua de formacao, geralmente, sob a forma emulsionada e
com elevada salinidade. A presenca de sais dissolvidos na dgua de formacéo é a origem de
varios problemas que se estendem desde as regides de producdo até as refinarias. A
COmMpOSiGao e a concentracdo dos sais dissolvidos nas aguas de formacao variam de campo
para campo. Os sais mais comumente encontrados sdo, nesta ordem: de sodio; magnésio; e,
célcio, principalmente sob a forma de cloretos e, em menor intensidade, como sulfatos.
Varios processos podem ser utilizados para a desidratacéo/dessalgacéo de petrdleos, tais
COMO: Processos gravitacionais, centrifugos; e, eletrostaticos. Neste trabalho é apresentado
um processo alternativo para dessalgacéo de petrdleos, utilizando o principio de lavagem
com vapor saturado e com spray de agua quente. Resultados experimentais obtidos em
unidade de bancada, com diferentes petroleos, também sdo fornecidos.
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1. INTRODUCAO

Sob o ponto de vista das regides de producéo e das estagdes de transferéncia, a presenca
de emulsdes tipo agua em 6leo (A/O) acarreta, dentre outros problemas, a elevacdo dos
custos de movimentacdo dos petréleos, devido a0 aumento da viscosidade aparente dos
mesmos. No caso das refinarias, as emulsdes de petroleo causam outros problemas ainda
mais serios, tais como: a corrosdo dos equipamentos, e, a diminui¢cdo do valor comercia das
fragbes mais pesadas, devido a elevagdo do teor de cinzas.

Acredita-se que a nivel de reservatorio as fases petrdleo e agua mantenham-se
essencialmente separadas e que somente por intervencdes, a nivel de reservatorio ou durante
0s processos de producdo e movimentacao, € que ocorra a formagdo das emulsdes. De acordo
com Jones et al. (1978), as emulsdes de petroleo podem ser consideradas como sistemas
termodinamicamente instaveis, sendo sua maior ou menor estabilidade dependente dos
fatores fisicos e interfaciais envolvidos. S&o considerados fatores fisicos a viscosidade e a
massa especifica das fases, e a propor¢do volumétrica e a distribuicdo dos didmetros da fase
interna. Os fatores interfaciais, por sua vez, sdo a tensdo e a viscosidade interfacial, a
compressibilidade e o envelhecimento do filme interfacial, e o efeito dos ions.



Apesar das &guas de formagdo serem compostas de véarios tipos de sais, costuma-se
relacionar a salinidade global dessas aguas em base de cloreto de sodio. Os cloretos sdo
elementos muito ativos no processo de corrosdo. O seu efeito corrosivo esta associado a sua
hidrélise, quando em solucdo aquosa e submetido a elevadas temperaturas, formando
compostos acidos que, quando condensados, promovem rgpida corrosao nas torres de refino.

2. MONTAGEM EXPERIMENTAL

A Figura 1 mostra o fluxograma da unidade de bancada, projetada e construida para
simular 0 processo de dessalgacd@o de petroleos por lavagem com spray de agua quente e
vapor saturado, em diferentes condi¢bes operacionais.
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Figura 1 - Fluxograma da unidade de bancada de dessalgacdo de petrdl eo.

A unidade de bancada € constituida por uma bomba de &gua (B-1), uma bomba de
petréleo (B-2), uma bomba de desemulsificante (B-3), um sistema de aguecimento, uma
vévula controladora de pressdo instalada no final da linha de injegdo de agual/vapor (PCV-1)
e outra instalada na saida do simulador (PCV-2), cinco pontos de indicacéo de temperatura e
diversas valvulas, conexdes e linhas de ¥ pol O.D. Para a obtengdo do spray de agua quente,
foi instalado um tubo capilar imediatamente apos a vavula controladora de pressdo (PCV-1).

3. PARAMETROSPARA AVALIACAO DO DESEMPENHO DO PROCESSO

Para a avaliacdo do desempenho do processo de dessalgacdo foram empregados os
seguintes parametros de processo: eficiéncia de contato (Ec); eficiéncia de remocdo de agua
(Era); e eficiéncia de remocao de sal (Ers).

3.1. Eficiéncia de contato

Os processos de dessal gacéo de petrdleo com spray de agua quente e com vapor saturado
estdo baseados na ocorréncia de contato entre as gotas de salmoura da emulsdo original e as
gotas de agua, geradas a partir do processo de lavagem. Stockwell et al. (1980) demonstrou
gue o processo de coalescéncia entre as gotas se processa em duas etapas distintas; primeiro



ocorre a colisdo gota-gota e sO depois ocorre a coalescéncia. Na pratica, nem toda colisdo
gota-gota € acompanhada pela etapa de coalescéncia. Desta forma, podemos definir a
eficiéncia de contato (Ec) a partir daEqg. (1) a seguir:

E. = Eco.Euy )

onde, Eco - eficiénciade coliso;
Eca - eficiénciade coaescéncia

De forma resumida, podemos considerar que a eficiéncia de coliséo (Eco) entre as gotas
de saimoura e de &gua de lavagem depende, fundamentaimente, do nimero de gotas
envolvidas e da razéo entre os seus didmetros. Por outro lado, a eficiéncia de coalescéncia
(Eca) depende da natureza quimica da superficie das gotas e das propriedades do filme que as
envolve. Sob o ponto de vista prético, a eficiéncia de contato durante o processo de lavagem
com spray de agua quente ou com vapor pode ser estimada a partir das Egs. (2) e (3).
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onde, Taf - teor de dguafinal na emulsdo (% peso);
Tal - teor de aguainicial na emulséo (% peso);
TaL - teor de dgua de lavagem adicionada (% peso);
Tsr - teor de sal final naemulsdo (mg NaCl/L);
Tg -teor desal inicial naemulsdo (mg NaCl/L);
Tg. - teor de sal na agua de lavagem (mg NaCl/L);
Tsor- teor de sal 6timo no final do processo de lavagem (mg NaCl/L).

3.2. Eficiéncia deremocéao de agua

Este parametro descreve o percentual de remocéo de agua tomando por base a acéo do
processo de separacdo gravitacional, sendo expresso pela Eq. (4).

- 100.(TaA+Ta-Ta)
(Ta+Ty)

(4)
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3.3. Eficiéncia deremocéo de sal

Este parametro descreve o percentual de remocdo de sal da emulsdo original devido a
acao dos processos de lavagem e de separagdo gravitacional, sendo expresso pela Eq. (5).

100. -
Ers= (Ta-Ts ) (5
Ts




4, METODOSANALITICOSEMPREGADOS

Durante os estudos conduzidos foram utilizados diversos métodos dentre os quais
destacam-se a determinacdo do teor de agua na emulsdo segundo a norma ASTM D 4377, a
salinidade pelanorma MB-298, e a distribuic¢éo e o didametro médio de gota por microscopia.

5. PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL

O procedimento experimental adotado foi conduzido em quatro etapas distintas.

Na primera etapa, foi efetuada a caracterizacdo dos petrdleos e do produto
desemulsificante.

Na segunda, foram preparadas emulsdes a partir de uma solucéo salina, de concentragdo
conhecida, e dos petroleos caracterizados. A estabilidade das emulsdbes preparadas foi
avaliada pela evolugdo do teor de &gua e da distribuicdo de didmetro de gota ao longo do
teste de estabilidade gravitacional a 50 °C.

Na terceira etapa, foram conduzidos ensaios utilizando-se os petrdleos conforme
recebidos, ou sgja, com baixo teor de dgua. O objetivo desta etapa era verificar a estabilidade
e adistribuicdo de didmetros de gota gerada pelo spray de &gua quente e pelo vapor saturado
no processo de lavagem dos petroleos na unidade de bancada. As dispersdes A/O geradas
nesta etapa também foram avaliadas segundo o teste de estabilidade gravitacional a 50 °C.

Finalmente, na quarta etapa, foram efetuados testes de dessalgacdo na unidade de
bancada, sem e com a adi¢cdo de 50 ppm do produto desemulsificante, e utilizando-se como
carga as emul sbes preparadas na segunda etapa. Ap0Os 0 processo de lavagem, a estabilidade
das emulsdes geradas foi avaliada tomando-se por base a evolugdo do didmetro de gota e do
teor de agua durante o teste de estabilidade gravitacional a 50 °C. Cabe destacar que a adi¢éo
do desemulsificante sO foi efetuada ao final do processo de lavagem e, portanto, a sua acéo
ficou restrita a quebra das emul sGes geradas nesta unidade.

5.1. Preparo das emulsdes

Tendo em vista os baixos teores de sal e de agua emulsionada, presentes nos petroleos
recebidos, optou-se pelo preparo de emulsdes tipo A/O com 5% em peso de fase interna, a
partir de uma solucdo de cloreto de sodio na concentracdo de 80 g/L. Para o preparo destas
emulsBes, utilizou-se 0 homogeneizador digital Ultra-Turrax™, modelo T50. A condicéo de
cisalhamento adotada foi de 8.000 rpm por trés minutos para cada litro de emulsdo preparada,
conforme proposto por Oliveira & Carvalho (1996). Apés o preparo, foi determinado o teor
de agua e a distribuicéo de didmetro de gota, em diferentes interval os de tempo, ao longo do
teste de estabilidade gravitacional a50 °C.

5.2. Procedimento operacional da unidade de bancada

A filosofia operaciona adotada, na unidade de bancada, consistiu em pulverizar o fluido
de lavagem na emulsdo, aquecida a 50 °C. Parata, foi utilizada uma vévula de controle de
vazdo (PCV-1), naqual o fluido de lavagem foi despressurizado de 4 kgf/cm? para 1 kgf/cm?.
Apoés a mistura do fluido de lavagem na emulsdo, adicionou-se o produto desemulsificante,
na concentracdo de 50 ppm de matéria ativa, e, em seguida, foi realizada a despressurizacdo
para pressdo atmosférica. Este procedimento garantiu a dispersdo do desemulsificante na
mistura formada. As amostras foram, entdo, coletadas e avaliadas segundo os testes de
estabilidade gravitacional, distribuicdo do tamanho de gota e teor de &gua. As condigdes
operacionais empregadas na unidade de bancada estéo indicadas nas Tabelas 1 e 2.



Tabela 1. Condigdes operacionais empregadas na unidade de bancada

Tipo de lavagem Temperatura| Pressdo Vazédo (I{h) Agua de lavagem
(°C) (kgf/cm?) |Emulsdo| Agua (% peso)
Spray de &gua quente 90 4,0 4,90 0,23 5,0
Vapor saturado 152 4,0 4,90 0,23 50

Tabela 2. Massa especifica das fases liquida e vapor nas condi¢des operacionais empregadas

Presséo Temperatura Massa especifica (g/cm?d)
(kgf/cm?) (°C) Liquido V apor
4,0 90 0,9652 -

4,0 152 0,9160 0,0027

6. APRESENTA(;AO DOSRESULTADOS
6.1. Caracterizacao dos petr6leos e do produto desemulsificante

Os dados de caracterizacdo dos petrdleos e do produto desemulsificante empregados
neste estudo estdo indicados, respectivamente, nas Tabelas 3 e 4. Da andlise dos fatores de
caracterizagdo, verifica-se que o petrdleo A pode ser classificado como sendo de base
parafinica (Kyop > 12) e os petrdleos B e C, como de base intermediaria (11,5 < Kyop <
11,9). Também pode-se observar que os petrdleos C e B sdo, nesta ordem, mais densos e
Viscosos do que o petroleo A.

Tabela 3. Dados de caracterizacdo dos petroleos avaliados

Caracteristicas Petroleo A Petroleo B Petroleo C
Agua (% peso) 0,25 <0,03 0,10
Densidade API 38,6 27,3 19,8
Fator de Caracterizagcdo 12,6 11,8 11,6
Viscosidade a 50°C (mm?/s) 6,3 11,7 86,7

Tabela 4. Dados de caracterizagdo do produto desemulsificante

e Relacéo Matéria ativa
Constituicdo quimica EP/ EO (% peso)
Condensado de 6xido de etileno e propileno 1,4 64,0

6.2. Caracterizacéo das emulsodes prepar adas no homogeneizador Ultra-Turrax

Na Tabela 5, apresenta-se a evolucdo do teor de dgua emulsionada e do diédmetro médio
de gota das emulsdes preparadas no homogenizador Ultra-Turrax, durante o teste de
estabilidade gravitacional a 50 °C.



Tabela 5. Estabilidade das emul sdes preparadas no homogeneizador Ultra-Turrax

Emulsio R Tempo no teste de estabilidade a 50 °C
do petréleo Parametro incia | 2h | 4h | 8h | 24h
A Eficiéncia de remocdo de &gua (%) 12,0 20,0 | 28,0 | 44,0
Diametro médio de gota (um) 14,5 15,6 173 | 186 | 224

B Eficiéncia de remocdo de adgua (%) 2,0 4,0 59 9,8
Diametro médio de gota (um) 55 6,1 6,4 7,2 8,7

C Eficiéncia de remocdo de agua (%) 0,0 2,0 2,0 59
Diametro médio de gota (um) 54 57 59 6,0 6,6

6.3. Caracterizacao das disper ses geradas na unidade de bancada

Na Tabela 6, apresenta-se a evolucdo do teor de &gua e do didmetro de gota das
dispersdes geradas, ao longo do teste de estabilidade gravitacional a 50°C.

Tabela 6. Estabilidade das dispersdes geradas na unidade de bancada

Petrélen| TiPo de Per&Tietro Tempo no teste de estabilidade

lavagem Inicidl 2h | 4h | 8h | 24h
Spray | Eficiéncia de remocéo de agua (%) - 68,0 | 74,0 | 80,0 | 86,0

A de &gua | Diametro médio de gota (um) (® | 468|394 | 321|210
Vapor |Eficiénciade remocdo de agua (%) | - 37,3 | 47,1 | 56,9 | 725
saturado | Didmetro médio de gota (um) 32,0(19,7| 18,0 | 134 | 11,1

Soray | Eficiénciade remocéo de dgua (%) - 62,7 | 68,6 | 76,5 | 86,3

5 de agua | Didmetro médio de gota (um) (® 199 18,0 | 157 | 14,6
Vapor |Eficiénciade remocdo de agua (%) | - 240 | 30,0 | 32,0 | 36,0
saturado | Didmetro médio de gota (um) 233|204 | 17,0 | 145 | 132

Soray |Eficiéncia de remocéo de agua (%) - 549 | 62,7 | 68,6 | 74,5

c de agua | Didmetro médio de gota (um) (® |18,0| 152 | 14,0 | 13,0
Vapor | Eficiénciade remocéo de agua (%) - 12,0 | 16,0 | 20,0 | 26,0
saturado | Diametro médio de gota (um) 21,0 | 175| 150 | 13,1 | 11,5

Nota: (%) - didmetro médio nfo avaliado devido a baixa estabilidade da dispersio formada.
6.4. Testes conduzidos na unidade de bancada

Para avaliar a eficiéncia dos processos de lavagem com spray de &gua quente e com
vapor saturado, foram conduzidos experimentos na unidade de bancada, sem e com a adi¢éo
de desemulsificante. Ao final do processo de lavagem, foi determinado o teor de &gua e sdl,
em diferentes intervalos de tempo, durante o teste de estabilidade gravitacional a 50 °C.
Nestes experimentos, a adicéo do desemulsificante somente foi efetuada ao final do processo
de lavagem permitindo, assim, avaliar, isoladamente, a acdo deste produto sobre o tempo de
guebra das emul sdes geradas na unidade de bancada. Nas Tabelas 7, 8 e 9, apresentam-se 0s
parametros de eficiéncia para cada petroleo, nas diferentes condicbes de dessalgacéo.
Cumpre destacar que os valores de eficiéncia de contato indicados, nestas tabelas, expressam
ndo so o efeito associado ao contato entre as gotas da emulsdo original e agquelas geradas a
partir do processo de lavagem, mas também, a evolucéo do processo de coalescéncia.



Tabela 7. Testes de lavagem conduzidos com o petroleo A

' " o Tempo no teste de estabilidade a50 °C
l;gcégi Fzrﬁfrf)o Parametro de eficiencia Inicizl 2h | 4h | 8h | 24h
Remogao de agua (%) — | 515 | 574 | 634 | 683
00 Remocéo de sa (%) --- 23,1 | 282 | 333 | 385
Spray ’ Contato (%) 448 | 49,1 | 52,6 | 56,3
de 4gua Diametro médio de gota (um) ® 314 | 280 | 23,7 | 21,9
quente Remog3o de dgua (%) - | 598 | 706 | 784 | 89,1
a90°C Remocéo de sl (%) | 282 | 359 | 436 | 564
20,0 Contato (%) --- 47,2 | 50,9 | 55,6 | 63,2
Diametro médio de gota (um) A 352 | 330 | 36,7 | 390
Remogao de agua (%) — | 366 | 406 | 446 | 50,5
00 Remocéo de sa (%) --- 30,8 | 359 | 41,0 | 48,7
’ Contato (%) --- 84,0 | 884 | 921 | 96,5
;{3?:(:0 Diametro médio degota(um) | 230 | 186 | 172 | 163 | 16,0
a152 °C Remocéo de agua (%) 520 | 64,0 | 72,0 | 84,0
50.0 Remocéo de sa (%) --- 46,2 | 59,0 | 69,2 | 82,1
" [Contato (%) — | 888 | 921 | 962 |97.7
Diametro médiodegota(um) | 246 | 197 | 21,9 | 254 | 30,9

Tabela 8. Testes de lavagem conduzidos com o petroleo B
' " o Tempo no teste de estabilidade a50 °C
l;gcégi Fzrﬁfrf)o Parametro de eficiencia Inicizl 2h | 4h | 8h | 24h
Remogao de agua (%) — | 373 | 422 | 471 [ 51,0
00 Remocéo de sa (%) --- 154 | 179 | 205 | 231
Spray ’ Contato (%) 41,3 | 42,6 | 43,6 | 453
de 4gua Diametro médio de gota (um) ® 19,4 | 180 | 159 | 124
quente Remog3o de dgua (%) — | 470 | 630 | 72,0 | 84,0
ad0°C Remocao de sal (%) | 205 | 282 | 333 | 436
00 e ontato (%) — | 436 | 448 | 463 | 51,9
Diametro médio de gota (um) A 199 | 178 | 231 | 27,8
Remogao de agua (%) — | 248 | 267 | 27,7 | 29,7
00 Remocéo de sa (%) --- 205 | 231 | 25,6 | 28,2
’ Contato (%) --- 829 | 863 | 925 | 95,0
;{l‘j‘f’a"éo Diametro médio de gota (um) | 198 | 165 | 14,8 | 14,0 | 12,9
a152°C Remocéo de agua (%) 386 | 505 | 653 | 77,2
50.0 Remocéo de sa (%) --- 333 | 46,2 | 615 | 744
" [Contato (%) — | 877 | 923 | 947 [ 96
Diametro médio de gota (um) 184 | 153 | 16,7 | 18,0 | 20,8




Tabela 9. Testes de lavagem conduzidos com o petroleo C

' " A Tempo no teste de estabilidade a50 °C
&ZZS% Fzr;?sg)o Parametro de eficiencia Inicigl 2h | 4h | 8h | 24h
Remocao de agua (%) — | 31,7 | 376 | 406 | 42,6

00 Remocéo de sal (%) 103 | 128 | 154 | 17,9

Soray ’ Contato (%) --- 324 | 341 | 379 | 42,2
de &gua Diametro médio de gota (um) ®) 145 | 12,0 | 10,7 | 10,2
quente Remog3o de dgua (%) 436 | 56,4 | 634 | 75,2
a0 °C Remocao de sal (%) [ 179 | 256 | 308 | 385
50,0 Contato (%) 41,2 | 454 | 486 | 511

Diametro médio de gota (um) A 174 | 157 | 198 | 233

Remocéo de agua (%) 180 | 20,0 | 22,0 | 24,0

00 Remocéo de sa (%) --- 128 | 154 | 179 | 205

’ Contato (%) 71,2 | 76,9 | 81,6 | 855

S%\I{Sf:c:o Diametro médio de gota (um) | 13,6 | 120 | 109 | 100 | 9,4
a152°C Remocéo de agua (%) 33,7 | 416 | 525 | 66,3
c00 | REMOcE de sl (%) — | 256 | 333 | 436 | 59,0

™ [Contato (%) — | 762 | 80,2 | 831 | 88,9

Diametro médiodegota(um) | 13,0 | 125 | 158 | 17,2 | 21,8

7. DISCUSSAO DOSRESULTADOS
7.1. Caracterizacéo das emulsoes

Pela andlise da Tabela 5, observa-se que as emulsdes preparadas, no homogeneizador
Ultra-Turrax, a partir dos petrdleos C e B apresentam, nesta ordem, maior estabilidade a
50 °C do que a emulsdo preparada a partir do petroleo A. Ao longo do teste de estabilidade
foi também observado pequeno incremento no didmetro médio de gota destas emulsdes,
indicando que a velocidade de coal escéncia entre as gotas da fase dispersa eramaior do que a
velocidade de separacdo gravitacional.

7.2 - Caracterizacdo das disper sdes ger adas na unidade de bancada

Tomando por base os resultados apresentados nas Tabelas 5 e 6, verificase que as
dispersdes geradas a partir do processo de lavagem com vapor saturado sdo mais estéveis e
apresentam menores didmetros de gota do que aquelas geradas a partir do processo de
lavagem com spray de agua quente. Este fato estd, provavelmente, relacionado a contragdo
volumeétrica ocorrida durante o processo de condensagéo do vapor que nas condigoes de teste
equivale a cerca de 800 vezes. Foi também observado que as dispersdes geradas na unidade
de bancada a partir dos petréleos C e B apresentam, nesta ordem, maior estabilidade do que a
dispersdo gerada a partir do petroleo A.

Ao longo do teste de estabilidade foi observado um decréscimo assintético no teor de
agua e no didmetro médio de gota das dispersdes avaliadas, sendo este comportamento mais



pronunciado na emulséo gerada a partir do petroleo A, provavelmente, por ser este petroleo
menos denso e Vviscoso gque 0s demais.

Finalmente, verificou-se que as emulsdes preparadas no homogeneizador Ultra-Turrax
apresentam menores didmetros de gota e maior estabilidade do que aquelas geradas durante o
processo de lavagem na unidade de bancada, com vapor e com spray de agua quente.

7.3 - Testes conduzidos na unidade de bancada

Da andlise dos resultados apresentados nas Tabelas 7, 8 e 9, verifica-se que as emul sdes
"lavadas’ na unidade de bancada com vapor saturado apresentaram maior estabilidade e
menores diametros de gota do que aguelas "lavadas’ com spray de dgua quente. Foi também
observado que apos o processo de lavagem, as emulsbes dos petroleos C e B apresentaram,
nesta ordem, maior estabilidade a 50°C do que a emulséo do petréleo A. Este comportamento
esta, provavel mente, associado ao fato dos petréleos C e B serem, nesta ordem, mais densos e
Viscosos do que o petroleo A.

A partir dos resultados obtidos, verifica-se que a adicdo do desemulsificante reduz,
significativamente, os teores de agua e de sal remanescentes nos petréleos avaliados. Cabe
destacar que apesar do bom desempenho obtido com este desemulsificante, a selecéo de um
produto especifico para cada um dos petréleos avaliados, certamente, conduziria a teores de
agua e de sal inferiores aos obtidos neste estudo.

Nos ensai os conduzidos sem a adi¢cdo do desemulsificante foi observado, um decréscimo
assintético no teor de agua e no didmetro médio de gota das emulsbes durante o teste de
estabilidade, sendo este comportamento mais pronunciado na emulsdo preparada a partir do
petréleo A. Este comportamento indica que a velocidade de coalescéncia entre as gotas era
menor do que a velocidade de separagdo gravitacional. Por outro lado, nos ensaios
conduzidos com a adicdo do desemulsificante foi observado que apesar do teor de agua das
emul sdes decrescer de forma assintotica durante o teste de estabilidade, o didmetro médio de
gota decresceu apenas nas primeiras horas. Este comportamento estd, provavelmente,
associado a cinética de atuagdo do produto desemulsificante sobre a interface das gotas
facilitando, assim, o processo de coal escéncia, apds determinado interval o de tempo.

8. CONCLUSOES

Da andlise dos resultados experimentais obtidos na unidade de bancada com os diferentes
petréleos avaliados podemos concluir que:

» aceficiéncia de remocdo de &gua e de sal depende diretamente das caracteristicas fisicas e
guimicas do petroleo, do emprego de produto desemulsificante, do tipo de processo de
lavagem utilizado e do tempo disponivel para a etapa de separagdo gravitacional;

= aceficiéncia de contato do processo de lavagem com spray de agua quente foi inferior a
obtida pelo processo de lavagem com vapor saturado;

= 0 processo de lavagem com spray de agua quente sem a adicdo de produto
desemulsificante apresenta baixa eficiéncia de remocéo de &gua e de sdl;

» aadicdo do produto desemulsificante apds o processo de lavagem com spray de agua
guente melhora, sensivelmente, as eficiéncias de remocéo de &gua e de sdl;

= 0 processo de lavagem com vapor saturado, sem a adicdo de produto desemulsificante
apresenta baixa eficiéncia de remocéo de agua e de sa;

» aadicdo do produto desemulsificante apds o processo de lavagem com vapor saturado
propicia enorme incremento na eficiéncia de remocéo de agua e de sa;



»= em todos os ensaios conduzidos, sem e com a adicéo do produto desemulsificante, o teor
de agua remanescente no petroleo apds o processo de lavagem com vapor saturado foi
sempre superior ao obtido apds 0 processo de lavagem com spray de dgua quente;

= em todos os ensaios conduzidos, sem e com a adi¢éo do produto desemulsificante, o teor
de sal remanescente no petroleo apos 0 processo de lavagem com vapor saturado foi
sempre inferior ao obtido apds o processo de lavagem com spray de agua quente.

REFERENCIASBIBLIOGRAFICAS

Jones, T. J., Neustadter, E.L.,Whittingham, K. P., 1978, Water in crude oil emulsion stability
and destabilization by chemical demulsifiers, The Journal of Canadian Petroleum
Technology, Calgary, v. 17, n.2., p.100-108.

Oliveira, R.C.G., Carvalho, C.H.M., 1996, Avaliacéo reologica da emulséo de petréleo do
poco 4-RJS-305 produzida na plataforma Petrobras XXIV, Rio de Janeiro:
PETROBRAS.CENPES.DIPLOT.

Stockwell, A.,Graham, D.E., Cairns, R. J.R., 1980, Crude oil emulsion dehydration studies,
In: Conference Papers Of Oceanology International, 80, Brighton, U.K.

A NEW CONCEPT FOR CENTRAL CRUDE OIL DESALTING PLANTS

Summary. During the crude oil production it is common the appearance of undesirable
contaminants like highly salted water that comes from the formation. The presence of salts
dissolved in the formation water is the source of many operational problems in production
regions and refineries. The composition and concentration of salts in formation waters
change from one field to the other. Nevertheless, those most commonly found are sodium,
magnesium and calcium salts, in general in the form of chlorides and sometimes as sulfates.
Different processes can be used in order to dehydrate/desalting crude oil emulsions as
gravity, centrifuge and electrostatic processes. This paper shows an alternative process for
crude oil desalting based on saturated steam and hot-water spray washing. Experimental
results obtained from a bench plant, for different types of crude oil, are also presented.

Key words. Crude oil emulsion, Desalting process, Washing process
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