
EE
l paso del tiempo y la cada
vez mayor exigencia de
las administraciones en
materia de depuración del

aire, ha hecho que el número de
equipos de reducción de COVs ins-
talados haya crecido significativa-
mente en los últ imos 10 años.
PRODESA Medioambientes SL y
BROFIND Spa traducen su expe-
riencia en el campo de la depura-
ción del aire actualizando y mejo-
rando las prestaciones de equipos
antiguos. 

Algunos de los equipos de re-
ducción de COVs instalados en el
pasado están trabajando con valo-
res cercanos a los límites de emi-

sión según la legislación vigente.
En algunos casos las administra-
ciones están solicitando límites
más restrictivos dificilmente alcan-
zables a menos que se cambie o
modifique la tecnología existente. 

Desde la colaboración PRODE-
SA – BROFIND hemos madurado
múltiples experiencias en diferentes
sectores sobre una vasta gama de

procesos de depuración del aire,
mejorando la reducción de COVs  y
conseguiendo, incluso sobre insta-
laciones existentes, satisfacer hol-
gadamente los cada vez más ele-
vados rendimientos de depuración
requeridos. 

En primer lugar debemos dife-
renciar si el equipo pertenece a la
familia de los combustores, donde
el contaminante resulta eliminado,
gracias a un proceso de oxidación
a alta temperatura o si se trata de
un equipo de adsorción y recupe-
ración del contaminante, como por
ejemplo el proceso de recupera-
ción de disolvente sobre carbón
activo. 
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Existen equipos obsoletos, pro-
yectados de acuerdo a criterios ya
superados, así como equipos que
debido a  modificaciones de la pro-
ducción transcurridas en el tiempo,
están trabajando en condiciones le-
janas a las del proyecto inicial (cau-
dales de aire mayores o muy inferio-
res, concentraciones muy bajas o
demasiado altas, diferente tipología
de los COVs, elevada presencia de
humedad o partículas...). Obvia-
mente no existen reglas generales y
cada intervención es estudiada en
detalle en colaboración entre nues-
tros técnicos de proceso y el usua-
rio. A continuación indicamos de
modo general algunas de las optimi-
zaciones llevadas a cabo en los últi-

mos años, las cuales han reportado
importantes mejoras al proceso de
depuración y en algunos casos han
reducido los costes de explotación. 

OPTIMIZACIÓN DE LA EFICIENCIA
DE COMBUSTIÓN 

Si se trata de instalaciones de
combustión catalítica, tenemos la
posibilidad de testear en laboratorio
el catalizador existente (que es el
motor del proceso de depuración),
valorar la eficiencia residual y even-
tualmente proponer al cliente una
nueva tecnología, más adaptable a
las nuevas exigencias productivas
o a los nuevos límites legales exigi-
dos. Los “nuevos” catalizadores tie-
nen temperaturas de combustión
más bajas que los utilizados hace
años, o que los que han reducido
su actividad a causa del funciona-
miento. Esta intervención permite
en un gran número de casos redu-
cir también el consumo energético. 

La tecnología catalítica ha avan-
zado mucho en los últimos años y
hoy es posible obtener buenos re-
sultados incluso donde antorior-
mente se evidenciaban problemas
insalvables. Desactivación del cata-
lizador debido a la presencia de ha-
logenados, siliconas, compuestos
de azufre, son hoy problemas supe-
rados con las nuevas formulaciones
de catalizadores, más resistentes a
dichos contaminantes. La carga de
catalizadores que hoy tiende a per-
der eficiencia rápidamente puede
ser sustituida con una de nueva ge-
neración , mucho más eficiente y
durable. Tratamientos particulares
pueden aplicarse donde se encuen-
tren problemas de CO y/o NOx. 

Se han realizado muchas inter-
venciones sobre procesos existen-
tes de oxidación térmica regenerati-
va (RTO). Estas instalaciones
probablemente se encuentran entre
las más vendidas en el pasado y a
menudo requieren un potenciamien-
to desde el punto de vista de la de-
puración. Los principales problemas
que hemos encontrado se refieren
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principalmente a componentes me-
cánicos, como válvulas y quemador,
que pueden producir un indeseado
aumento de la concentración de
COT (carbono orgánico total) y CO
en la chimenea. En los caso en que
ha sido posible hemos procedido a
la correcta puesta a punto o incluso
sustitución de estos items críticos. 

La fluidodinámica en la cámara de
combustión es un factor muy impor-
tante que a menudo no se tiene en
consideración. En la mayor parte de
los estudios de fluidodinámica reali-
zados sobre instalaciones existentes,
hemos observado vías preferenciales
y/o zonas frías en la cámara de com-
bustión que reducen  sensiblemente
la eficiencia de la combustión. 

Normalmente la solución más
simple adoptada es suplir estas ca-
rencias elevando la temperatura de
combustión, sin embargo en aque-
llos casos que requerían soluciones
má sofisticadas hemos introducido
“mixers” específicos posicionados
en el interior de la cámara, que au-
mentan la turbulencia y mejoran la
distribución del aire y del calor, re-
duciendo por tanto las emisiones
de COT y CO en la chimenea. 

Aunque pueda parecer ajeno al
proceso de depuración propiamente
dicho, a veces es la masa cerámica
la que debe ser optimizada. Un di-
mensionamiento erróneo o la utiliza-
ción de la planta en condiciones fue-
ra de los límites de proyecto podría
causar una pérdida de la eficiencia
de depuración, debida a una distri-
bución de la temperatura no homó-
genea. Hemos verificado en campo
que la sutitución, inlcuso sólo par-
cial, o la integración de nueva masa
cerámica, con otra de igual o dife-
rentes características, produce una
optimización de la combustión que
permite tanto mejorar las emisiones
en chimenea como reducir los cos-
tes de gestión de la instalación. 

Algunas intervenciones sobre
equipos antiguos se han realizado
para adecuar el equipo de depura-
ción, a las nuevas exigencias de pro-
ducción. Es posible actuar de modo
que el equipo trabaje de modo ópti-
mo incluso con caudales muy reduci-
dos ( 20% sobre los datos de proyec-
to) así como ligeramente superiores
(dificil valorar a priori sin estudiar pre-
viamente los equipos, pero normal-
mente se consigue ganar entre un 5
y un 35% del caudal de diseño).  

Una reducción de la concentra-
ción en la entrada del equipo no

implica normalmente problemas
de emisiones, sino problemas de
alto consumo (ya tratado en artí-
culos precedentes), mientras que
un aumento de concentración po-
dría provocar incremento de las
emisione en chimenea (además
del incremento de temperatura en
la cámara de combustión). En es-
tos casos es importante valorar la
conveniencia de un “hot by pass”
en el equipo (evacuación de aire
caliente directamente desde la cá-
mara de combustión),  donde po-
drían producirse fugas de COVs
todavía inquemados y eventual-
mente actuar sobre los paráme-
tros de proceso y sobre la masa
cerámica, para tratar de optimizar
los perfiles térmicos en la sección
de recuperación de calor y contro-
lar la combustión. 

OPTIMIZACIÓN DE LA
EFICIENCIA DE LOS EQUIPOS
DE RECUPERACIÓN
DE DISOLVENTES CON
CARBÓN ACTIVO 

A nivel de proceso son posibles
muchas mejoras actuando sobre
los siguientes parámetros: 
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- Temperatura y humedad del ai-
re a depurar 

- Calidad del vapor de regenera-
ción 

- Tiempos de ciclo de adsorción /
regeneración 

Obviamente la primera evalua-
ción en estos casos se debe hacer
sobre la calidad del carbón, que po-
demos extraer y analizar en nues-
tros laboratorios. En función de la
aplicación se puede sustituir, inte-
grar o simplemente tamizar (para
eliminar la parte pulverulenta pro-
ducida por el desgaste), obteniendo
una inmediata mejora tanto de la
eficiencia de depuración como de
los costes de explotación. Para rea-
lizar estos servicios en máximas
condiciones de seguridad hemos
construido un equipo de extracción
específico, filtración y tamizado
neumático, capaz de tratar varias
toneladas de carbón al día, sin nin-
gún impacto sobre la producción. 

Todo lo expuesto hasta ahora
permite a un equipo de recupera-
ción conseguir buenos resultados
de reducción, pero donde sea ne-
cesario bajar de los 20 mg/Nm3
(por ejemplo cuando hay presencia
de compuestos clorados) hemos
desarrollado un proceso de post
tratamiento que implica la instala-
ción de una etapa adicional de ad-
sorción, sobre el aire enviado a chi-
menea, sobre zeolitas, que
posteriormente será reciclada
aguas arriba del proceso de adsor-
ción. Dicha solución permite reducir
las emisiones hasta valores muy
bajos, reduciendo el flujo de conta-
minante emitido a la atmósfera. 

La capacidad de adsorción del
carbón activo está fuertemente in-
fluenciada por la temperatura a la
entrada y por la concentración de
COVs. Sucede a menudo que el
agua de enfriamiento sea insuficien-

te o que la batería de intercambio
pueda estar sucia. La actuación, por
tanto, requiere de intervenciones de
limpieza y donde sea necesario de
potenciamiento del sistema de en-
friamiento, incluso con aerotermos
en el caso de que el circuito del
agua de torre no sea capaz  de so-
portar una carga adicional. 

Si nuestros técnicos, en colabora-
ción con los responsables de la pro-
ducción, identifican emisiones de
procesos con baja concentración,
que empeoran la capacidad de ad-
sorción del carbón y aumentan los
costes de explotación, se valora la
posibilidad de concentrar dichas co-
rrientes. En muchos casos (el sector
de impresión es el caso más eviden-
te) se puede intervenir sobre el pro-
ceso productivo, mientras en otros

casos, se puede elegir incluir una
rueda de zeolitas, para reducir el vo-
lumen y aumentar la concentración.


