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INTRUDUCCION

Se encuentra préximo a terminar la instalacion
del generador solar térmico de tipo Fresnel
lineal instalado en la localidad de San Carlos.
En este trabajo se detalla la implementacién de
su disefio asi como algunas medidas
preliminares. El equipo esta constituido por
cuatro modulos, cada uno con 8 espejos de 6m
de largo por 0.9m de ancho y 5 absorbedores
de 6m de largo conectados en serie. Cada
conjunto de 4 espejos conectados en serie
giran comandado por un motor con un sistema
de control independiente, el cual se comunica
con un sistema central. Los 5 absorbedores
para vaporizar el agua se instalaron a 8 m de
altura. A la salida se conecta una maquina de
vapor reciprocante de 12 Kw de potencia. Se
encuentra instalado ademas un acumulador
con 13 toneladas de hormigén, para
aprovechamiento de la energia fuera de las
horas de insolacién. Tanto la salida de la
maquina de vapor como el vapor extraido del
acumulador de hormigén se conectaran a un
intercambiador agua-aire para producir aire
caliente que sera aprovechado por un secadero
de pimiento para pimentén. Dicho secadero ya
se encuentra instalado y tiene actualmente una
capacidad de carga de 5 toneladas de producto
fresco.

OBJETIVO

Puesta a punto de wun sistema de
aprovechamiento de la energia solar para
produccion eléctrica y aire caliente para secado
con el calor residual.

DESCRIPCION

A partir de Junio del 2014 se iniciaron los
trabajos de ampliacién del sistema Fresnel ya
existente (publicado en TECNOINTI 2013)
realizando las siguientes tareas.

Ampliacién de la caferia de produccion de
vapor.

Comprende la extensién de los cafios que
transportan el fluido (agua-vapor) dentro del
absorbedor. Previamente se soldaron los niples
de conexidn y se prepararon cinco filas de dos
cafos de 6m cada una, soldados en sus
terminales, dejando el extremo con el niple de
conexion libre. Luego se procedioé a pintar los

cafos con pintura de alta temperatura color
negra, mejorando el indice de absorcién de
calor. Se prob6 y verific6 neumaticamente la
hermeticidad en los cordones de soldadura.

lzado y montaje de los moédulos del
absorbedor.

Se unieron los dos médulos del absorbedor a
nivel de suelo y luego se elevaron mediante
poleas dobles, a la altura de 1m
aproximadamente (figura 1). En ésta posicion
se colocaron los cafios previamente
preparados, dentro del absorbedor, los cuales
fueron sujetos mediante planchuelas, teniendo
la precaucion de que quedasen apoyados
sobre éstas para permitir los desplazamientos
por dilatacion térmica. Se prosigui6 al izado del
modulo de 12m de largo, hasta la altura de
trabajo y su posterior abulonado a la estructura.
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Figura 1. Izaje de absorbedor.

Unién del nuevo médulo con el existente.
Con el nuevo médulo colocado en altura de
trabajo, se alinearon y soldaron los cafios en la
union intermedia, para completar asi la linea de
producciéon con la consiguiente prueba de
hermeticidad. En el extremo libre, que apunta
hacia el Norte, se retinen los cinco cafios a una
toma de vapor mediante conexiones flexibles
(figura 2) y se monto la bajada de vapor aislada
térmicamente.

Montaje de los paneles de espejos.

Previo al montaje de éstos, se nivelaron los
cojinetes de apoyo para evitar un desenfoque
en la incidencia de los rayos solares en el



absorbedor y asi evitar caidas en el
rendimiento. Luego se montaron los paneles y
los espejos. Se agregaron 16 paneles en total
(figura 2).

Acumulador térmico de hormigoén.

Se construydé un acumulador térmico de
hormigébn de 13 toneladas, el mismo esta
formado por parrillas paralelas de cafio de 1”
por donde circulara el fluido calentandolo en la
etapa de calefaccion y por donde se extraera
también el calor en la etapa de enfriamiento.
Una vez realizado el hormigonado se procedio
al desencofrado del acumulador de hormigon.
Luego se realizd la aislacion térmica y se
construyd un revestimiento con chapa
galvanizada en su exterior. Se dejaron
disponibles las entradas y salidas de fluido asi
como también los accesos para la medicién y
toma de parametros térmicos. (Figura 3).

Figura 2. Vista de absorbedor con los paneles
instalados.

Figura 3. Acumulador de hormigén.

Caracteristicas del motor a vapor a ensayar.
A través de un préstamo de la empresa
Cromwell & Cia. S.A. se adquirié un motor a
vapor del tipo reciprocante de simple émbolo.
Actualmente se encuentra instalado en planta
piloto (figura 4) de la Facultad de Ingenieria de
la Universidad Nacional de Salta (UNSa), para
realizar los ensayos de operacion en los cuales
se efectuaran mediciones a fines de

caracterizar la maquina. La potencia nominal
de la misma ronda en el orden de los 20CV con
un régimen de funcionamiento de 300rpm. Ya
se adquirio un generador eléctrico de 16KVA el
cual espera para ser conectado al motor e
instalado en la planta piloto de San Carlos en
los proximos meses.

Figura 4. Motor a vapor, vista lateral derecha.

CONCLUSIONES

Este proyecto se encuentra préximo a finalizar
su etapa de construccion, se espera que en los
préximos meses sean instalados el bloque de
potencia e intercambiador de calor. Una vez
concluida esta etapa se continuara con la etapa
de puesta a punto y automatizaciéon. Se espera
que concentrado alcance una temperatura en
su fluido de trabajo (vapor de agua) superior a
los 250 2C con una eficiencia térmica de
conversion de la energia solar a energia
térmica de alrededor del 70%. Con el bloque de
potencia se espera generar al menos 16KVA
por un periodo mayor a 6 horas diarias. Esta
planta piloto esta instalada en el predio de un
productor de pimiento que ya cuenta con un
secadero solar con una capacidad de 5
toneladas de producto fresco. Con este equipo
se proveera de energia eléctrica para los
molinos durante los periodos de molienda y de
energia térmica durante el periodo de secado.
El equipo ya cuenta con la automatizacion del
movimiento de los espejos y en estos
momentos se esta trabajando en una auto
calibraciéon de este movimiento, como asi
también en un sistema de control de flujo,
temperaturas y seguridad de trabajo
automatico.



