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RESUMEN

El biogas es un valioso combustible renovable prindupor la digestién anaerdbica de materia orgadésechable.
Sus principales componentes son metano,(Ghibxido de carbono (Cf) agua (HO) y acido sulfhidrico (kB). La
presencia de anhidrido carbénico y acido sulfhéddanstituye un problema ya que son perjudiciatea pualquier
equipo de procesamiento de biogas y producen amisicontaminantes. Entre las diversas tecnologgpsribles
actualmente para purificar biogas, la absorciénasnimas es una tecnologia muy conveniente potasealectividad
hacia el CQ y el H;S. El presente trabajo compara la concentraciometano, anhidrido carbénico y acido
sulfhidrico en el gas endulzado y el consumo degéaen un proceso convencional de absorcion-désopara seis
tipos de soluciones de aminas o mezclas de ellas.

Palabras clave endulzamiento con aminas, didxido de carbonalaasulfhidrico, gas dulce, ProMax, purificacién
de biogas.

INTRODUCCION

La alta dependencia que existe en el pais de lmbustibles fosiles como fuente primaria para laegecion de
energia determina la insustentabilidad de la mamizrgética. Por lo tanto resulta necesario diiesisiesa matriz
con la incorporacion de fuentes de energia reneyatilizadas de un modo sustentable. Una opcidnintaresante
para la sustitucién de hidrocarburos por fuenteevables de energia es el aprovechamiento deldiégdiogas se
produce a partir de la digestion anaerdbica dedwesi organicos que pueden provenir de fuentes tinales,
municipales y/o agricolas. Se solucionan de estaeraalos problemas relacionados con la contaminagdé los
diferentes tipos de desperdicios biolégicos y eela se contribuye a disminuir el calentamiento gla reducir la
alta dependencia con los hidrocarburos y al aptareel metano eliminado por dichos desperdicioxdraposicion
aproximada del biogas se estima en 60% de metang),(8%5% de anhidrido carbdnico (©P4% de vapor de agua
y estimativamente un maximo de 1% de acido sulitadiH,S).

Actualmente estan siendo implementados diferemgtantas de purificacion de biogas en diversas paegémundo.
Entre los sistemas de purificaciéon existentes alaste aplicacion tecnoldgica se encuentra, pon@ el proceso
conocido como Binax, desarrollado por Central Plamtsen California, USA (Henrich, 1983). Esquema guede
perfeccionarse con un redisefio de la torre de aidsode agua (Rasi y et. al., 2008). Por otro laalato la empresa
Guild Associates, Inc. (Ohio, USA) como la HAASE dfgietechnik AG (Alemania) ofrecen un proceso de
purificacion en el cual, se comprime biogés apdésion, como primera etapa, y luego es introduaido sistema de
adsorcion. Ademas la agencia de medio ambienterda Bretafia ha producido una discusion de los thstin
métodos de purificacion (Environmental Agency, 2092le la misma forma Abatzoglou (2009), Pattergat. al.
(2011) y Ryckebosch (2011) discuten diferentes dakt@ara la purificacion y la mejora de las téandstentes.
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Recientemente TippayawongThanompongchart (2010) estan investigando la etioiém del CQy el H,S con
soluciones acuosas de sales y aminas en una cokmecada, aunque recomienda que se continGeigaresh la
factibilidad y eficiencia de esta tecnologia a gemescalas.

El objetivo de este trabajo es discutir la faciilaitl del proceso de endulzamiento con aminas pariicacion del
biogas. Para ello se simulara una unidad conveakdmabsorcion-desorcion utilizando el simuladaMBax® con
TSWEET® y PROSIM® para estudiar el comportamientodderentes tipos de aminas y mezcla de aminas y
determinar la eficiencia de este proceso.

CONSIDERACIONES GENERALES DE LOS DIFERENTES TIPOS DE AMINAS

Es muy importante poder determinar la solucion adéa de aminas para el proceso de purificacionias, la
cual variara en funcion de las condiciones de @regitemperatura y también de los niveles de maifon que se
pretenda alcanzar. Las aminas han sido amplianestudiadas por muchos afios para remover las ingsidez gas
natural (principalmente CQy H,S) por lo que se hara una breve descripcion dedasjas y desventajas de los
principales tipos de aminas utilizados en la a@tadl A continuacion se resumen algunas condicideesperacion
de las aminas mas comunes (Polasek y Bullin, 1984t KNielsen, 1997).

MEA (Monoetanolamina)

Las soluciones de monoetanolaminas son apreciabtenmeas corrosivas que las soluciones con otrasaami
especialmente si la concentracion de aminas ex@e2i@%. Debido a estos problemas de corrosiénarigacde gas
acido se debe limitar entre 0,3 - 0,35 moles dedg#do por moles de amina en equipos de acerorbbraSin
embargo, siguen siendo el solvente preferido enerttes de gas que contienen bajas concentracitnkelsS y CGQ

y especialmente cuando estan presentes contansmamt@enores como COS y L£E&Il bajo peso molecular de las
monoetanolaminas (que resulta en una alta capadi&ldsolucion a moderadas concentraciones)taalablinidad

y la relativa facilidad con que se pueden regenlesasoluciones contaminadas son ventajas que ehasicasos
contrarrestan las desventajas.

Dado el calor de reaccion de la MEA de aproximadaen825 BTU/Ib CQ, un gas de alimentacion que contenga
altas concentraciones de £€ausara un alto consumo energético en el rehergidma regeneracion pobre de la
solucion de amina. El calor de reaccion de la MBA ELS es aproximadamente 550 BTU/Ib. Es importantetersal
que el calor de reaccion de las aminas es fun@da darga de gas acido y de otras condicionesgrgimente varia
solo entre 50 y 60 BTU/Ib en cargas de gas acidd dat hasta 0,5 mol/mol. Por encima de este valdaaarga de
gas acido el calor de reaccion varia considerabitang debe ser calculado como una funcion de lgacar
Finalmente, la alta presion de vapor de la MEA agué&rdidas significativas por vaporizacion, patéiomente en
operaciones a baja presion.

DEA (Dietanolamina)

Las soluciones acuosas de dietanolaminas se udifizzor muchos afios en el tratamiento de gasesfidenia que
normalmente contiene cantidades apreciables de CQOS,,yademas de $$ y CQ. Las aminas secundarias son
menos reactivas con COS y aftie las aminas primarias y los productos de réa@mn menos corrosivos que en el
caso de la MEA. Las soluciones de DEA son normalenetilizadas en concentraciones entre 25 - 35 @esn y la
carga total de gas acido esta también limitadaedéh8 - 0,35 moles de gas acido por moles de aemreguipos de
acero al carbon. El calor de reaccion para las D&RACQ es de 653 BTU/Ib, que es aproximadamente 20% menos
gue para la MEA. Mientras que el calor de reacpima la DEA con k5 es aproximadamente 511 BTU/Ib.

Una desventaja de las soluciones de dietanolaremgse para recuperar la soluciéon contaminada peederir una
destilacion al vacio. Otra desventaja es que |la8 B& someten a numerosas reacciones irreversibfelcCQ,
formando productos de degradacién corrosivos, y ggta razon, las DEA no son una buena opcion para e
tratamiento de gases que contienen altas conciemtezcde CQ

DGA (Diglycolamina)

Este solvente es, en muchos aspectos, similar mdawetanolaminas excepto por su baja presion perv&sto
permite que se pueda utilizar en mayores concéotreg (50 — 70%) disminuyendo su caudal de cirautag el

consumo de vapor. Sin embargo, al igual que lacgwles con MEA, los problemas de corrosion limlenarga de
gas acido a 0,35 mol de gas acido por mol de arhina.caracteristica de esta amina es que tienefarencia de
reaccionar con Cantes que con43.

Las DGA son particularmente Utiles para purificeargles volimenes de gas a bajas presiones ya gde pperar a
temperatura ambiente y puede producir gas endulzadoderadas presiones. Una de las principalesudiegas es el
alto calor de reaccion tanto para el {4860 BTU/Ib) como para el 43 (674 BTU/Ib).

MDEA (Metildietanolamina)
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Las aminas terciarias, especialmente las MDEA, guetbsorber selectivamentgSbajo condiciones de operaciéon
apropiadas con bajos tiempos de contacto. Estasisnés se utilizan, especialmente, cuando la peafpode CQ
con HS es muy alta. Diversos estudios han comprobado Igaesolventes selectivos pueden producir
concentraciones de,H tan bajas como 4 ppmv en el gas tratado miegtrapermite que una gran cantidad de, CO
pase a través del absorbedor sin ser absorbido.

Debido a su baja presion de vapor, la MDEA puedesada en concentraciones entre 20 - 50% en siesoérdidas
por evaporacion apreciables. Ademas, como son porosivas pueden tener cargas de gas acido eftre@)8
moles de gas acido por moles de aminas en equpa@seato al carbon. Otras ventajas de estas anihas &S
aminas primarias y secundarias incluyen: bajosreslde reaccién (alrededor de 600 BTU/Ib,G(622 BTU/Ib
H,S) y alta resistencia a la degradacion térmicaimiga.

Mezcla de aminas

Las MDEA han aumentado su importancia como solgembeselectivos para la remocion de altas conazaires de
gas &cido, especialmente de £@ebido a sus bajos requerimientos energéticosaltsucapacidad, excelente
estabilidad y otros atributos favorables. Su ppacidesventaja es la baja velocidad de reacci@o(ylo tanto de
absorcion) con CO La adicién de una amina primaria o secundariaes teomo MEA o DEA, aumenta la velocidad
de absorcion sin disminuir las ventajas de la MD[PAlasek et al., 1992). Las aminas secundariasrgemante
comprenden menos del 20% del total de las solusideeaminas en una base molar. A bajas concemntescite
MEA y DEA, la concentracion total puede ser tam altmo 55%, sin necesidad de utilizar equipamiedéometal
especializados. En algunos casos se utilizan actiiea (tales como piperazina) que aumentan la ideldcde
hidratacién del C@

Muchos autores han intentado explicar la absorsébectiva de aminas de$len presencia de GQAIgunos autores
concluyen que estas preferencias se deben a difesesn la solubilidad, la velocidad de reacciama combinacion
de ambas. Sin embargo, todas las aminas muesgyam glado de selectividad basado en los efectésicns (Bullin

et al., 1982) por ejemplo, la velocidad de reacddéhCQ disminuye con la sustitucion del grupo nitrogeo o
que las aminas primarias reaccionan mas rapiddagueminas secundarias y a su vez estas lo hacerdpido que
las aminas terciarias. La velocidad de reaccidrHg@les tan rapida que el equilibrio es efectivamalt@nzado para
todas las aminas (Lunsford y Bullin; 1996). Por antb si el objetivo es eliminar conjuntamente ambos
contaminantes, la mezcla de aminas es una buei@opc

SIMULACION DEL PROCESO DE PURIFICACION DE BIOGAS EN SOLUC IONES ACUOSAS DE
AMINAS

Para poder comparar la influencia de los diferetipes de aminas en la purificacion del biogasiseil® un proceso
convencional de absorcion-desorcién operando erti@ds condiciones con seis tipos de aminas o mezid ellas.
Para ello, se utilizé el simulador de procesos Rux® con TSWEET® y PROSIM® cuya precision esta bien
establecida en la industria. Este simulador incliageprincipales aminas utilizadas comercialmeMe&A, DEA,
DGA, MDEA, DIPA, TEA, entre otras) asi como tambiés principales componentes presentes en el bibtsSs
CO,, CH,;, H,0, etc.). Las mezclas de aminas también puedemageladas efectivamente. La presion de vapor de
H,Sy CO; sobre las soluciones de aminas puede ser calcutididando el modelo propietario de endulzamiestda
aminas que esta basado en el modelo de Pitzer-Bilgiel con significativas modificaciones. Un maxelnético

en el absorbedor predice los efectos del tiempresieencia, temperatura, concentracion de la smugresion y
tipo de amina, en la velocidad de absorcion dep. @D programa ha demostrado ser confiable en @fidisle
unidades de endulzamiento de gas natural con aryifess capacidades de ProMax han sido descritagaprente
por varios autores (Holmes y Bullin, 1983; Polaselal., 1982, 1983). El esquema de procei®sa unidad de
endulzamiento modelada con el simulador, se muestta Figura 1.

En la simulacion se utilizé la maxima concentradi@aminas posible para evitar la corrosion. Lapmsition de
biogas utilizada se aproximé en: 60% £B5% CQ, 4% vapor de agua, 1%,8l La corriente de ingreso de biogas
crudo se fij6 en 0,5 ffs a 373 K de temperatura y 3 bar de presién, todas las simulaciones. La temperatura de la
corriente de amina al ingreso de la torre de ab®oie varié entre 316 K - 344 K. En la Tabla Iresumen las
caracteristicas principales de la unidad de paxfin para las diferentes aminas. El tiempo deleesia de cada
plato tedrico se fij6 en 2,5 segundos y la tasaapor al rehervidor utilizada fue de 143,8 kg dporapor ni de
amina en circulacion, la cual se encuentra derdrimsl valores usualmente utilizados para este poo@tre 95,9 -
143,8 kg/ni). En este estudio se utilizé el valor limite simredel rango recomendado para obtener mayoresesive
de purificacion.

MEA DEA DGA MDEA |MDEA+MEA MDEA+DEA
Concentracion (%) 20 35 50 50 35+ 15 35+ 15
Caudal de reciclo (m3/h 34 22,7 20,4 34 20,4 27,2
Tiempo de residencia (s 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
Tasa de vapor (kg/m3) 143,8 143|8 143,8 1438 143,8 143,8

Tabla 1: Caracteristicas principales de las unidadesabsorcion-desorcién con las diferentes aminas.

06.99



<4——Gas Dulce |

Reposicion
,A Gas Acwdo—}
Q-1
10{-«9? . . ,
- > Condensador
Enfriador g Bomba Retiro Reposicién/Retiro Reciclo
Absorbedor Q Condensador
1
5
-Gas Amargo—p 2
mina Rica: P 6—P1

Intercambiador Amina Rica/Pobre

Regenerador

4
Amina Pobre
Rehervidor

Q Rehervidor
)
Fuente Calentamiento -
Vapor : 3 Condensados

Figura 1: Esquema del proceso convencional de absorcién-desorcion para la purificacion de biogas.

RESULTADOS OBTENIDOS

La Tabla 2 resume los resultados obtenidos derialacion, donde se pueden apreciar las concentiegiiinales de
las impurezas presentes en el biogas para diferéenegperaturas de alimentacion de la amina pobabsarbedor
(ver Figura 1). Dado que la absorcion del,@&Sta controlada cinéticamente, el incremento dengeratura de la
amina pobre ocasiona un aumento en la cantidad delX0rbido por la amina (Lunsford y Bullin, 1996)iektras
que la Tabla 3 expone los niveles de purificaciéihngetano alcanzados por el proceso de endulzamientaminas.
Las concentraciones de metano disminuyen al aumkntamperatura debido a que se producen may@émesdas
de agua y amina en el gas dulce (Lunsford y Bull#96). Estos resultados muestran que las aminagficé@ntes
para remover las impurezas son MEA, DEA y DGA stetfalMDEA menos eficiente por lo que esta Ultimaram
debe mezclarse con alguna de las anteriores psaestmejores resultados (como bien se observa &alila 2).
Usar mezclas de aminas parece ser una buena apeiddo se desea remover en simultaneo glyGDH,S, aunque
los menores niveles de estos contaminantes sezatcemcon la DGA.

MEA DEA DGA MDEA MDEA + MEA MDEA + DEA

T (K) CcOo2 H2S CcOo2 H2S CcOo2 H2S CO2 H2S CO2 H2S CO2 H2S
(%) | (ppm) | (%) | (ppm) | (%) | (ppm) | (%) | (ppm) | (%) | (ppm) | (%) | (ppm)
3165 | 0054 0,278 0,092 069F 0,020 004 10/41 285 0,025| 0,078 0,04 1,03
322,0 0,048 0,371 0,079 0,914 0,017 0,0p4 7,866 9228 0,022 0,102 0,038 1,31
327,6 0,043 0,491 0,067 1,191 0,015 0,0p4 6,125 0034 0,021 0,132 0,032 1,67
3332 | 0039] 0647] 0,059 1544 0014 0137 5358 9548 0,021 ] 0,169] 0,028 2,11
Tabla 2: Resumen de las concentraciones finalé8@egy H,S en el biogas purificado

U600t

T (K MEA DEA DGA MDEA |MDEA +MEA |MDEA + DEA
CHa(%) | CH4(%) | CH4(%) | CHa(%) CH, (%) CH, (%)
316,5 97,0 97,0 97.3 86,6 97.3 97,19
322,0 96,0 96,0 96,4 88,3 96,4 96,30
327,6 94,7 94,8 95,2 88,8 953 95,16
333,2 93,2 933 9338 88,0 93,9 93,73

Tabla 3: Nivel de purificacién de biogas alcanzadw las diferentes corrientes de aminas

En la Tabla 4 se resumen la carga de gas acidaserolrientes amina pobre y amina rica (ver Figir&e puede
observar como en la mayoria de los casos analizado®speta la carga maxima recomendada para &vitar
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corrosion, excepto en el caso de la MEA y DEA dodiadzarga de la corriente amina rica excede dighoryaunque
en este Ultimo caso el exceso es minimo.

. . Carga amina pobre | Carga amina rica
Tipo de amina - -
(moles gas acido / moles amina)
MEA 0,1400 0,4416
DEA 0,0181 0,3603
DGA 0,0399 0,3094
MDEA 0,0017 0,1493
MDEA + MEA 0,0683 0,3090
MDEA + DEA 0,0050 0,2243

Tabla 4: Carga de gas acido en las corrientes anpohre y amina rica (temperatura de la amina potdee316.35
K)

Existen muchos aspectos a tener en cuenta a ladbarptimizar una unidad de endulzamiento con aniNa solo
es importante seleccionar adecuadamente la amitibzar sino que ademas se deben tener en cuaos factores
como por ejemplo, la concentracion de las aminass@ de mezclas de aminas y la temperatura deluaién que
ingresa al absorbedor (Lunsford y Bullin, 1996). Biwa parte, si bien este estudio analiz6 una dnigeabsorcion-
desorcion convencional, existen otro tipo de urédague pueden ser implementadas para mejorar edgooUna
discusion al respecto fue desarrollada por Shethirmwler, (1997).

Otros de los principios basicos y criticos en aeflo del equipo de absorcién-desorcion, y muchassvenal
interpretado, es la capacidad de las solucionesnilgas en circulacién, como bien se describe &alghjo realizado
por Jenkins y Haws (2002). Generalmente la fueetaalvente se mide como una base porcentual m@si®s) de

la solucion ya que de esta forma los resultadosnsas faciles de medir e interpretar. Sin embargando se
comparan las fuerzas relativas de las diferentésasmes necesario considerar el peso molecul@asdaismas para
comprender cual es la verdadera capacidad hacgakes acidos. Cada mol dgSHeacciona con un mol de amina,
por lo que la capacidad real de extraccion de gako &le cada amina esta relacionada con el numeraades de
amina que se encuentran por unidad de volumen rdalagion de la solucion. Dichos autores afirmar dp
molaridad (mol/lt) es la medida que se deberidzatilpara determinar la capacidad de las solucideemminas de
extraer gases acidos. Los valores de molaridadsdgdluciones analizadas se expresan en la Tabla 5.

MEA DEA DGA MDEA
Concentracion (%) 20 35 50 50
Peso Molecular (g/mol) 61 105 105 119
Molaridad (mol/It) 3,3 3,3 4,8 4,2
MEA = DEA < MDEA < DGA

Tabla 5: Capacidad real de las diferentes soluciotesiminas medidas a partir de la molaridad.

Adicionalmente, la fuerza basica relativa es ospeato a tener en cuenta para analizar la potéecima solucion
de aminas, como se menciona también en el traleajtedkins y Haws (2002). Cuanto mayor es la fueézich,
mayor es la afinidad para remover gases acidosohtante de acidez pKa es la medida que normalnsentdiliza
para medir la fuerza basica relativa de variascémhes de tratamiento de gas. Cuanto mayor es &iste mnas débil
es el &cido o mas fuerte es la base. Los valoreKdele las soluciones de aminas analizadas skadeta la Tabla
6.

MEA | DEA | DGA | MDEA
pKa (298 K) 9,5 8,8 9,5 8,6
MDEA < DEA < MEA = DGA
Tabla 6: Valores de la constante de acides (pKdpdeliferentes soluciones de aminas a 298K.

El calor utilizado por el rehervidor es otro paréimeue se tuvo en cuenta para comparar los difssesistemas de
endulzamiento con aminas. Estos datos se detallém BEabla 7. Se puede observar que los procesmsansumen
la menor cantidad de calor son lo que utilizan DgGlas mezcla de aminas MDEA+MEA, mientras que etpso
que utiliza unicamente MDEA es el que mayor cautida calor consume.

Calor en el Rehervidor (MMBTU/h)
MEA | DEA | DGA | MDEA | MDEA + MEA |MDEA + DEA
7,88 6,56 5,91 9,84 5,91 7,88
Tabla 7: Consumo de calor obtenido en el rehervidor

Muchas veces se analiza el calor de reaccion ddiferentes aminas como un parametro para deterr@irenergia
consumida por el proceso. Sin embargo, mientrasler de reaccién varia solo entre 15 - 30% erdiesentes
aminas, la energia requerida para invertir el cdéoreaccion es muy pequefia cuando se la compada cantidad
de calor requerido para aumentar la temperatuta delucion en el regenerador, esto se debe atagmtidad de
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agua presente en la solucién. Es decir, que eldipamina juega un rol menor en los requerimieatasgéticos del
proceso. Por lo tanto para optimizar la energibizatia es necesario optimizar la tasa de circutacé® decir,
maximizar la potencia de cada unidad de volumemnlkeido (Jenkins y Haws, 2002).

Los datos presentados en las Tablas 5 y 6 peraiteemder porque los mayores niveles de purificas@abtuvieron
con la DGA y con las mezclas de aminas MDEA+MEAoyquie el calor necesario en el rehervidor es mdegias
dos soluciones parecen ser las mejores opcionadgpurificacion de biogas.

Los métodos de absorcion fisicoquimicos (como gemplo la remocidn con agua) se utilizan normalmestt la
purificacion de biogas ya que son efectivos inclasbajos caudales. Ademas son métodos menos cadplic
requiere poca infraestructura, son de relativambaje costo y las pérdidas de metano son bajasof@eral 2%)
debido a la gran diferencia en la solubilidad eatr€Q, y el CH,. Otra de las ventajas del arrastre con agua elque
planta tiene la capacidad de ajustarse a los canu@iqresion y temperatura y puede lograr eficesngiayores al
97% de CH. Algunas de las desventajas son: atascamientos| gwecimiento bacterial, formacion de espumas y
baja flexibilidad a las variaciones en el gas deaela.

En lugar de agua, también se puede utilizar plaieglycol para absorber GOH,S y agua, dado que tienen mayor
solubilidad que el metano. Ademas este solvenieofiene baja presion de vapor por lo que lasigésdquimicas
son muy bajas. El proceso es muy similar al laxamoagua seguido de la regeneracion. Ademas, exteso tiene
la ventaja de necesitar menores volumenes de amkmndebido a la alta solubilidad del £ del HS en
polietilenglicol, resultando tanques méas pequefiogepores bombeos. Por otra parte, no es necesaan &l gas
purificado ya que el agua es absorbida por el fleliglicol. Las desventajas de este proceso esténiadas a la
corrosion, el gran calor necesario para la regei@ray a la reduccion en la operacion cuando sgeliel glicol en
agua.

Por ultimo el proceso quimico de absorcién con ampuede lograr mayores eficiencias que los angsrie99%),
los costos de operacion son bajos, se puede lizgrageneracion de la amina, existen mayores Gagglde CO
disuelto por unidad de volumen (comparado con elpy tiene muy bajas perdidas de metano (<0,1%). S
embargo, también es necesario suministrar calerlpaegeneracion, cuenta con problemas de corrgsano ya se
menciond anteriormente), existen precipitados dessgosibles formaciones de espumas, descomposicio
envenenamiento de aminas por la presencia,ded® otros quimicos.

CONCLUSIONES

Existen muchos aspectos a tener en cuenta a ladeadecidir el proceso mas adecuado de purificag@biogas.
Sin embargo, el endulzamiento con aminas es unepootargamente estudiado para el gas natural geeea
adaptarse muy bien al caso particular del biog#is.efie trabajo se simuld, utlizando ProMax®, uncpso
convencional de absorcion-desorcion para seis tipa®luciones aminas (MEA, DEA, DGA, MDEA) o mexcbe
ellas (MDEA + MEA, MDEA + DEA), mostrando buenossuvétados en los niveles de purificacién alcanza&as.
embargo, es necesario continuar investigando éstog procesos para poder desarrollar una unigéicha de
purificacién de biogas.
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ABSTRACT

Biogas is a valuable renewable fuel produced frogamic waste by anaerobic digestion. Biogas main comipts

are methane (CHl carbon dioxide (C¢), water (HO) and hydrogen sulfide g3). The presence of G@nd HS is

a problem for biogas to be used in gas processinifjities due to process and environmental regtrist Among

several purification technologies available to @uigr biogas, Amine chemical absorption is a wellvkméechnology
for its high selectivity towards GQand HS. The present study compares methane, carbonddi@id hydrogen
sulfide concentrations in sweetened gas and proaessyy consumption in a conventional single-lobgoaber-
stripper process configuration for six types of a@si or amine mixtures.

Keywords: Amine sweetening, carbon dioxide, hydrogen sulfsdecet gas, ProMax, biogas purification.
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