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CENTRAL EI_ECTRICA

CASO DE EXITO N. 3 « POLONIA

OPTIMIZACION DE LA ELIMINAQION DE
SO, MEDIANTE LA POTENCIACION DE UN
SISTEMA SEMISECO

RETO LA SOLUCION DE LHOIST

Una central eléctrica de Polonia Tras estudiar la solicitud, les propusimos que conservaran
empleaba un proceso semiseco el sistema semiseco existente, que usaba Sorbacal® H, y lo
para eliminar los gases acidos. potenciaran con una inyeccion de Sorbacal® SP tras el secado.

Sin embargo, unas normas mas
estrictas sobre las emisiones
de gases acidos, concretamente

el SO, eX|g|an que los niveles
de em|5|on no superasen los

La solucidon de Lhoist incluia los siguientes elementos:
> Determinar el intervalo de temperatura dptimo para la reaccidn
de Sorbacal® Hy Sorbacal® SP (hasta 75 °C).

400 mg/Nm?. Los miembros > Aumentar la cantidad de enfriamiento con agua para elevar la
del equipo de direccién humedad de los gases de combustion a un 9 %y alargar los
reconocieron que la eficacia del tiempos de reaccién de los sorbentes.

proceso de tratamiento de los > Garantizar una mejor dispersion de los reactivos mediante
gases de combustién (FGT) de conductos de inyeccién separados.

la central debia mejorarse de > Ensayos en cooperacidn con el equipo técnico de la centraly la

forma considerable. Mientras

buscaban una solucidn integral
rentable, se plantearon invertir
en un proceso de FGT humedo.

Universidad Técnica de Breslavia.

> Una propuesta para adaptar las inadecuadas unidades de
inyeccion y dosificacion de reactivos existentes con la finalidad
de que funcionen de forma eficaz con los sorbentes Sorbacal®.

A Lhoist se le pidid lo siguiente:
> Definir un proceso compatible VENTAJAS

con los gases de combustion

que se debian tratar acorde al

entorno existente de la central.
> Organizar un ensayo de

prueba de concepto.
> Llevar a cabo pruebas a

La solucion permitié que la central eléctrica cumpliera los
niveles de emision requeridos sin una costosa inversion
en nuevos equipos para un proceso de FGT humedo. Las

escala real para confirmar instalaciones existentes ganaron en fiabilidad y eficacia.
que se alcanzarfan los El reacondicionamiento consistié principalmente en lo siguiente:
objetivos de reduccion de SO, > Instalar equipos para garantizar que se dosificaran los sorbentes
> Evaluar los costes operativos de forma mas precisa en cada conducto por separado.
futuros. > Inyeccion multipunto en los conductos para lograr una mejor

dispersion de los sorbentes.

NUESTROS EXPERTOS CERCA DE USTED > Sustitucion de la |n§f|caztraﬁsm|5|on Lho's.l.
Encuentre la mejor solucion para su empresa de sorbentes con aire comprlmldo por

poniéndose en contacto con nuestros expertos conductos con ventiladores.
en su pafs o region a través de la pagina de

contacto en www.sorbacal.com. www Lhoist.com

Sorbacal® es una marca comercial registrada de Lhoist Recherche et Développement S.A. - Global Editionl 2076 - ES



