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INTRODUCCION

El proceso de produccion de asfalto modificado esta basado en etapas de mezclado, molienda y almacenamiento, sin embargo, en cada una de estas etapas se necesita un suministro energetico
que mantenga al asfalto a una temperatura de al menos de 180°C. La empresa SOLTEC S.A. no cuenta con una evaluacion de los requerimientos térmicos de las etapas que componen la pro-
duccion, tanto de emulsiones asfalticas como de asfalto modificado. La falta de evaluacion de eficiencia térmica y requerimiento energético de los equipos de calentamiento de la empresa
SOLTEC S.A. representan un impedimento en el desarrollo de la misma empresa. La determinacion del requerimiento energético de la bateria de tanques de asfalto de la empresa SOLTEC
S.A. y la estimacion de su eficiencia energética son necesarios para optimizar la produccion y sentar precedentes en la industria asfaltica de Nicaragua, estableciendo una especie de metodolo-
gia para la evaluacion energética de plantas de produccion de asfalto modificado

OBJETIVO

El objetivo de este trabajo es evaluar el consumo de energia térmica del proceso de calentamiento en los tanques de asfalto modificado de la planta de produccion de la empresa SOLTEC S.A.
Para lograr esto, se calculo el requerimiento térmico por calentamiento de cada uno de los tanques; se determino el rendimiento termico del quemador en tanque precalentamiento,; se deter-
mino la eficiencia térmica de los equipos de calentamiento implicados en la produccion; se estimaron pérdidas energéticas a traves del asilamiento de los tanques de almacenamiento y produc-

cion de SOLTEC S.A.

METODOLOGIA

Materiales
. Asfalto virgen AC30. Paso por etapa de precalentamiento.

. Polimero de tipo EnBA (Elvaloy AS) para modificar las propiedades fisicas y reologicas
del asfalto.

. Acido polifosférico modificar las propiedades fisicas y reologicas del asfalto.

Equipo experimental

. El instrumento utilizado para las mediciones fue un termometro infrarrojo marca Fluke,
modelo 59 MAX+. Se realizd una serie de 15 mediciones, pertenecientes a 3 lotes de pro-
duccion y tomadas continuamente cada 30 minutos. Estas mediciones fueron utilizadas pa-
ra determinar el requerimiento teorico del tanque de produccion.

. Se utilizo un analizador de gases de combustion Testo 340 Longlife (O,, CO, CO,, sensor
de NO y NOx). Se realizaron mediciones de gases de chimenea del tanque de precalenta-
miento y almacenamiento.

. Se recopilaron las temperaturas internas de tanques de precalentamiento y produccion me-
diante los termometros de dial integrados. A su vez se recopilaron las temperaturas de su-
perficie del material aislante mediante termometro infrarrojo marca Fluke, modelo 59
MAX+. Mediante los datos proporcionados por estos termometros se determinaron las pér-
didas energeticas de los tanques.

CONCLUSIONES

1. El requerimiento del tanque de precalentamiento es de 1,473 MJ y los requerimientos segun
lotes de produccion varian entre 110 MJ y 1,142MJ, siendo evidente una falta de estandariza-
c10n en el proceso. Los requerimientos dependen de las condiciones 1niciales tanto para la eta-
pa de precalentamiento como para la de produccion.

2. Existe una combustion incompleta y poco satisfactoria en el quemador del tanque de preca-
lentamiento de asfalto modificado, tomando como referencia que el valor maximo tipico de
CO deberia de ser 50 ppmvd (ASME PTC 4, 2008) y comparandolo con los 60,000 ppmvd de
CO registradas por el Testo 340. Estas altas concentraciones censadas no solamente implican
un mal rendimiento energetico, sino que pone en riesgo a los operadores de la planta.

3. El rendimiento térmico de serpentin de tanque de produccion dio como resultado valores
menores a 10%, aunque se debe recordar que estos calculos se hicieron con esttmados de flujo
masico de aceite termico. El bajo rendimiento se ve influenciado por la falta de estandariza-
cion del proceso, la falta de informacion del medio dador de calor (aceite caliente) y la falta
de medicion de flujos son determinantes en los resultados obtenidos.

4. El sistema de aislamiento en los tanques de la empresa SOLTEC S.A., se encuentra en Opti-
mas condiciones de acuerdo a los calculos de pérdidas energeticas realizados y de acuerdo a
estandares plasmados por la UNE en la IEC 61010-1 referente a proteccion personal.

RESULTADOS Y DISCUSION

Se seleccionaron tres lotes de 5,000 galones de asfalto virgen a ser modificado. Cada lote pre-
sentd condiciones iniciales diferentes, ya que no se cuenta con una operacion estandarizada en
la empresa SOLTEC S.A. Los tiempos de precalentamiento y produccion varian de acuerdo a
las condiciones iniciales .

Para el calculo del rendimiento se utilizo temperatura de 1nicio y fin de las etapas, mediante la
ecuacion (1) se determino que el requerimiento del tanque de precalentamiento es de 1,473MJ.
Los requerimientos de produccion de los 3 lotes estudiados fueron de 331MJ, 110MJ y
1,142MJ, respectivamente. La falta de estandarizacion y diferencias de condiciones iniciales
en tanque de produccion son las causas de estos resultados tan variables.

Se determino el rendimiento térmico de la combustion del quemador del tanque de precalen-
tamiento mediante un analisis de gases de chimenea del mismo. Se estimo el aire en exceso y
mediante la ecuacion (2) se determino un rendimiento de 85.4%, sin embargo mediante el mis-
mo equipo se¢ midid una concentracion de CO de hasta 60,000ppm. Esto muestra que la com-
bustion es incompleta e msegura para el personal operando. Se recomienda mejorar la com-
bustion llevando el sistema a un ahogo controlado, para ajustar el exceso de oxigeno y luego
poder realizar el analisis de gases de chimenea con una combustion segura.

Se realizaron balances de energia para determinar el calor absorbido y cedido en el sistema de
calentamiento por serpentin en el tanque de produccion, estos valores se relacionaron para de-
terminar una eficiencia del sistema de 3.49%, 1.52% y 9.00%. La baja eficiencia se ve influen-
ciada por la falta de estandarizacion y falta de datos de proceso.

Para la determinacion de pérdidas a través de aislante en los tanques, se emplearon ecuaciones
de red de resistencias térmicas puestas en serie y ecuacion de Stefan-Boltzmann. Se obtuvo

pérdida de 819 kJ para el tanque de precalentamiento. Las pérdidas en el tanque de produccion
fueron de 901kJ, 869kJ y 1,305KklJ.
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