Installasjonserfaringer gjort rundt ultralydgassmalere pa vatgass
av Ole Kristian Vaga — Emerson Daniel

Etterspgrselen for maleteknologi brukt i vatgassammenheng har gkt jevnt og trutt i mange ar, da de
en gang tgrre naturgassbrgnnene med arene og som dynamikken i reservoaret forandres blir til vat
naturgass. Samtidig gker verdien av hydrokarbonprodukter jevnt og trutt, slik at reservoarer som en
gang ble ansett som ikke Ipnnsomt, eller marginal (vatgass fra oppstart), blir produsert.

Den tradisjonelle seperasjonsmetoden for maling av vatgass eller flerfasestrgmninger for a fa alt til
enkomponentsvaskestrgmmer hvor enkeltfasestrgmningsmaleteknologi kan utnyttes er i teorien
ideell. Vikan dermed tillate maleteknikker med lav usikkerhet, slik at verifisering av flerfasemaler gir
god ngyaktighet for allokeringen. Imidlertid ser vi det er en del operasjonelle problemer med bruken
av separatorer i enkelte tilfeller da en i praksis ikke far full seprasjon pa enkelte
hydrokarbonsammensetninger. Det er vanskelig a vite om de er 100% effektive, spesielt hvis
strgmningsforholdene endrer seg fra den opprinnelige design spesifikasjoner av systemet.
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Fig 1: Ideell separator i drift. Fig 2: Ofte den reelle separator i drift

Da ultralydsmalere i seg selv er et perfekt alternativ pa t@grr naturgass er det imidlertid ikke helt ideelt
av mange grunner pa vatgass, og Daniel har i samarbeid med CEESI Colorado gjort flere
eksperimenter rundt dette omradet pa test fasilitetet for vatgass nettopp for a bedre
maleusikkerheten pa ultralydgassmalere hvor veskeandeler er tilstede i prosess, samt for a se hvor
stor innvirkning rgrkonfigurasjon og flowconditioner har pa maleusikkerheten.

Ved bruk av ultralydsmaler for gassfasen tenker en automatisk pa anbefalinger angitt i AGA 9
vedrgrende rgrkonfigurasjon, og vi implementerer en flowconditioner ukritisk for 8 oppna en mer
symmetrisk strgemningsprofil.
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Figur 3: Hastighetsprofil normal og hydrater i flowconditioner



Figur 3 viser oss derimot at en fare er blokkeringer av denne flowconditioneren, der rgd linje
illustrerer “normal” hastighetsprofil, mens den bla linjen illustrerer hydratblokkeringer i
flowconditioner. En generell anbefaling fra oss er derfor aldri bruk en flowconditioner pa vatgass
hvor en tror hydrater kan forekomme grunnet trykkfall over flowconditioner.

De tidligere problemene med overspmmelse av transducerpocket slik at signal ble brutt er Igst, men
reduksjon av signal og/eller midlertidig defleksjoner av signal er enda en utfordring alle leverandgrer
jobber med & utbedre.

Ved tester utfgrt over 20 dager pa vatgass satte vi 2 malere i serie, hvor avvikene mellom malerene
var som fglgende:
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Figur 3: Avvik mellom to GUMS i serie pa vatgass i felt

Ved naermere undersgkelser pa CEESI sitt fasilitet som bestar av en ultrasonisk maler, en
turbinmaler, og en gasskromatograf hvor en i generell praksis er bruker to stremningstandarder
installert i serie for @ male enten naturgass og/eller veskeraten i test fasilitet (GUMS og turbinmeter).
En grunnleggende forutsetningen for testanlegg er at massestrgmingshastigheten forblir den samme
i ethvert punkt av slgyfen.
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Figur 4: test fasilitet for vatgass CEEESI



Vaeske injiseres i rgrledningen nedstrgms strgmningsmaleren for gass, hvor vaeskene da fglger
naturgassen gjennom prgveseksjonen hvor vi har plasser en ultralydsmaler for test. Etter a ha passert
gjennom prgveseksjonen med test ultralydsmaleren var er vaeskene separert fra naturgassen i gass /
vaeskeseparatoren. Gassen returneres til innlgpet av sirkulasjonskompressorer og resirkuleres.
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Figur 5: Typiske resultater ved ulike GVF malt av GUMS

Konklusjon:

Som en tydelig kan se vil en ultralydsmaler selv med dagens siste teknologi for de fleste
produsentene handtere GVF over 0,5% darlig. Den forbedrede overvakning flere og flere
leverandgrer implementerer i sine malere ser en klar forbedring og forsaelse av prosess under drift,
som igjen gjgr at vi kan senke vare maleusikkerheter.

Generelt sett vil det veere bedre alternative maleprinsipper for vatgass med GVF over 0,5-1% i
maleseksjonen, da bedre korreksjonsfaktorer er utarbeidet per dags dato enn ved ultralydsmaling.
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Figur 6: Typiske resultater ved ulike GVF malt av blendeplate

Som en tydelig kan se vil en maling gjort med blendeplate i dette tilfellet gi en mye bedre
maleusikkerhet selv ved "hgye” GVF som er typsike ut fra en test separator.

Men dersom en tar utgangspunkt i & unnga lave punkter for maleren, ikke la stréemning og gravitasjon
kjempe mot hverandre, og til enhver pris unnga unnga hydratdannelse kan en komme fint unna med
en ultralydsmaler som beste alternativ for malingen. Som anbefaling vil jeg alltid hgre med
leverandgr hva deres anbefalinger er pa spesifikk installasjon, da det ikke er sikkert GUMS er det
beste valget. Det at det ogsa vil veere fremtidig forandring i prosess som kan fgre til hgyere GVF i
malelgp ut fra f.eks. test separator bgr ogsa vurderes da vi vet noe veske vil fglge med.



