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RESUMEN

En nuestro pais, el uso de emulsiones asfalticas se ha venido fomentando
desde el afio 1995 con poca demanda del mercado nacional, debido en
parte a la falta de conocimiento de los constructores y empresas dedicadas
al mantenimiento vial. En la actualidad, los paises para su desarrollo
requieren de una red vial en buenas condiciones para reducir el consumo
de combustibles, reducir los costos de mantenimiento vehicular y reducir los
tiempos de transporte, asi como para no incurrir en frecuentes gastos por

motivo de reparacion de las vias de comunicacion internas.

Con estos antecedentes, las emulsiones asfalticas constituyen una de las
mejores alternativas de mantenimiento vial preventivo, por sus ventajas de
utilizacion en frio y su variedad, lo que nos permite utilizar este producto en
todo tipo de condiciones ambientales, con mucha confiabilidad. Es por eso
qgue, hoy por hoy, las emulsiones asfalticas estan siendo utilizadas en
importantes obras a nivel regional y nacional, llevadas a cabo en su gran
mayoria por entidades publicas como la Empresa Metropolitana de Obras
Publicas y el Ministerio de Obras Publicas, asi como también por empresas

del sector privado.

Las obras de mantenimiento vial generalmente requieren de importantes
volumenes de material y dependiendo de la aplicacion, el tiempo de
abastecimiento requerido por los clientes cada vez es menor. En el ultimo
afo, los pedidos minimos de clientes importantes de la empresa CHOVA
DEL ECUADOR son de 5.000 gl. (19.000 Kg.).

Tomando en cuenta los antecedentes mencionados, el presente proyecto
tiene como objetivo principal el redisefio de las instalaciones de la planta de
produccion de emulsiones asfalticas de la empresa CHOVA DEL
ECUADOR, en el cual se contempla la demanda del mercado consumidor,

parametro que obliga a la empresa a ampliar su capacidad productiva.

El proyecto contempla renovar la actual planta de produccién de 5 TPH
(1.300 gl/h - 5.000 Kg./h), a una planta de 16 TPH (4.200 gl/h - 16.000
Kg./h), de tal manera que la empresa esté en capacidad de abastecer las

necesidades crecientes del mercado.
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La actual planta de produccion de emulsiones asfalticas tiene 15 afios de
uso, es disefiada para un proceso por Batch, trabaja a un 70% de su
capacidad nominal tedrica debido al tiempo de vida que lleva operando.
Actualmente la planta de emulsiones asfalticas se encuentra alejada de las
fuentes de calentamiento (calderos) y de los tanques de almacenamiento de
asfalto, razon por la que se requiere de tuberias de mayor longitud, lo que
ocasiona perdidas de calor y por tanto, mayor consumo de combustible para
el calentamiento de los materiales involucrados en el proceso productivo.
Ademas, la vida util de la planta de emulsiones actual ha alcanzado los 15
aflos previstos, razén por la que los costos de mantenimiento y
reparaciones son mayores. Como ejemplo se puede citar la actual tuberia
de asfalto, que tiene una longitud de 60 m, la misma que se encuentra

deteriorada por el uso y los continuos cambios de temperatura.

El proyecto incluye también el disefio de un recuperador de calor de los
gases de escape del caldero, en el cual se subira la temperatura del agua
gue entra al proceso, evitando el uso de una linea de aceite térmico para
este fin y genera un menor impacto ambiental por el hecho de utilizar menor
cantidad de combustible para calentar el agua, asi como disminuye de la
temperatura de chimenea, por lo que los gases que salen al ambiente lo

hacen a menor temperatura y se reduce el calentamiento ambiental.

En definitiva, el presente proyecto se centra en la total readecuacion de la
actual planta de emulsiones asfalticas de la empresa CHOVA DEL
ECUADOR, considerando los parametros necesarios para alcanzar una alta

calidad, aceptabilidad en el mercado y bajo impacto al medio ambiente.
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