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El ahono energético y la conservación del
medio ambiente son dos términos complejos
pero que son aplicables utilizando los medlos tec-
nológicos disponibles en la actualidad. Partiendo
de estas dos premisas se ha planteado el diseño e
instalación de sistemas de control de purgadores
en plantas de proceso con el fin de optimizar
el consumo, el rendimiento, ahorro energético,
emisión de C0, y mejora de la seguridad.

Un purgador es una "válvula automática"
que elimina el condensado producido en los
procesos que consumen vapor y en lÍneas de
vapor. 5u principio de funcionamiento varía en
función del t ipo:

. Mecánicos: funcionan por flotación.

. Termodinámicos: por diferencia de propie-
dades vapor y condensado.

'Termostáticos: por diferencia de tempera-
tura entre vapor y condensado.

El funcionamiento correcto de los sistemas
de purgadores es imprescindible para el ahorro
de vapor; y en consecuencia la generación del
mr5m0.

Red de Monitorización Smartwatch

En base a estos principios se diseñó un sistema
capaz de conseguir objetivos claros:

. Mejora de la operaclón y eficiencia de las
plantas mediante la vigilancia de la tem-
peratura y presión de las redes de vapor y
c0n0en5a00.

Figura 'l

'Reducción del  consumo en generación de
vapor y agua.

.  Disminución de la  generación de gases
o{ortn invornedorn l -ñ

. Mejora en la conservación y mantenlmlento
de la planta por reducción de humedad y
ambiente corroslvo.

' Mejora de las condiciones de seguridad de
la planta: ruidos, quemaduras por vapor y
c0n0ensa00.

El sistema propuesto es una monitorización en
continuo, de sensores instalados en los purgado-
res, que nos permite un control más exhaustivo
de las redes de vapor y condensado a través de:

. Localizar fugas internas o externas, median-
te sensores de ultrasonidos.

. 0ptimizar rendimiento energético, mediante
sensores de temperatura.

. Localizar presurizaciones en colectores de
vapor y condensado, mediante sensores
de presión.

. ldentif icar problemas operativos y purgas
manuales.

. Mantenimiento eficaz: preventlvo, predic-
tivo y conectivo.

TP 11912 TP I 1 91 3
Azufre U-644 Vacío U-612

578, reparación 979, reparación
estaciones vapo; líneas estaciones vapor, líneas

y accesorios y accesorios

876.000 € 1.282.000 €
1 .136.000 €/año 727.000 €/año

(real) (calculado)
5.1 T/h vapor 2.7 T/h vapor
1.3 T/h C02 0.7 T/h C02

102 % 41 .2 o/o

0.8 años 1.8 años

. Gestión remota de configuraciones, valores
alarma e histórlcos.

Este diseño sería ineficaz si no se hubiesen
realizado unos análisis y correcciones previas
a su montaje tales como:

. Acondicionamiento de estaciones de vapor
y condensado.

. Análisis de colectores de condesado.

. Redimensionamiento de nuevos purgadores
Bitherm G255: Purgadores de alta capaci-
dad que funcionan a baja presión diferen-
cial. Gran flexlbil idad de operación. Vida
útil tres veces mayor Incorporan sensores
de temperatura y ultrasonidos.

. Instalación de medidores de presión,

El paso siguiente es la instalación de la red
de monitorización de purgadores Smartwatch
reemplazando los purgadores existentes por los
nuevos. Todos los sensores de purgadores, en
una misma zona, se conectan mediante cable
constituyendo un lazo. Dicho lazo se conecta a
una taieta concentradora, que a su vez envía
los datos a un minipc y de este últ imo, a través
de la red de datos, al servidorfinal instalado en
el  CPD de REPSOL.

La fase final es la creación de la base de datos
de purgadorel la configuración de las señale1 op-
timización de valores umbrales por sensor, puesta
a punto de purgadores en campo y la instalación
de la aplicación informática SmartwatchWeb.
Mediante esta aplicación cualquier usuario de
REPS0L puede visualizar en tiempo real los datos
de los purgadores de una unidad, con indicaclo-
nes por elemento: a/Elevada contrapresión en
colectores. b/ Baja presión en colectores. d Fuga
de vapor. d/ Baja temperatura en purgadores.

(Sig ue)

Proyecto
Unidad Afectada

N" Purgadores
Reemplazados

Coste final

Beneficio

Ahono Vapor
c02
TIR
Payback

Tabla 1

fP 11722
Azufre U-639

395, reparación
estaciones vapor, líneas

y accesorios

865.000 €

556.000 €/año
(real)

2.5 T/h vapor
0.6 T/h C02

58 o/o

1.6 años
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AUTOMATICA DE RA'ADO DE SACOS

nc . t rn .er  n ipr ' -os dp nr iestros c ientes en

cuanto a modo de envío de producto termi-
nado (envasado frente a granel) así como las
capacidades de a lmacenamiento en s i los junto

con s-s 'o t¿c o^es ( r "  reque' ido de l lenados y
vaciados de éstos) dan ugar a la necesidad de
poseer una instalación que permita poder l lenar
cisternas a granel por rajado de sacos.

La nstalaciór" previa exisrente era complera-
mente nanual ,  con inpor lar tes oport -n idades
d p  m p  n r :  p n  p r n n n n m í :  \ i  ( o ^  , r ' A a . l  r ^ l ' . i ^w  i l u  j  J ! 9 u l  U o U ,  l c l o L l u -

nadas con e evantam ento y manrpu ación
de  sacos  de  2 r  kg  en  as  p rox  m  dades  de
elementos cor tantes 5e recre '¿ as r ismo un
aumento de capacidad d ar ia has:a as 1 7 5-200
t con la reducción de costes asoc ada.

ALMACENAMIENTO

L¿ nueva instalació^ artonática esrá basada
en un dise'ro a nedida para las necesidades ac-
tuales de Repso Química Puerto l  ano.  Aunque
está inspi rada en la  m0ntada en e C. l .  de 5 ines
(Portugal), t iene prestaciones diferenciadas que
cubren las posib i l idades de ra jado de todas las
poli lefinas fabricadas, envasadas y paletizadas
e1 nuestro centro (ce"ca de 100 p 'oductos
d ferentes) pene-ecientes a las lrneas de PEAD,
PEBD/EVA y PP).

Consta de 4 secc ones: despaletizado, trans-
porte de sacos, rajado y compactac ór de los
sacos vacíos. La gestión y control de1 conjunto
se realiza a través de un PLC que coordina más
de 700 señales.  &

DE PRODUCTOS

FIN DE LA
PERFORACIóN
DEL MICROTUNEL
DEL PROYECTO DE
AGUAS PLUVIALES
, ie r rL :  a  Garca  López

Con la sa ida de la  t lne ladora er  jur io  se
dió por terminada, ia perforación de microtunel
que, dentro del proyecto P-46, " Remodeiación
de a red de p luv ia les" ,  se estaba real izando
en e l  Comple jo y que una vez terminadas sus
instalaciones accesorias, dará por solucionado
un viejo problema de inundaciones en el acceso
a la refínería.

dora de escudo cerrado, en dos tramos de 1 90
y 290 metros, respectivamente, con ur {oso de
ataque intermedio de 40 metros de diámetro
y 12 metros de profundidad y completará una
insralación con arqJeta de captación, arq.eta
intermedia y f ina l izac ión en balsa de hormigón
de 18,000 m3 de capacidad.  El  tubo t iene un
diametro interior de 2 metros y 200 mm de
pared,  constru ido en hormigón armado.  o
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