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Desde su privatizacion YPF S.A. viene desarrollando un ambicioso programa de mejora de sus refinerias. En este
sentido, se han realizado una serie de estudios en la Refineria La Plata orientados a la optimizacion del sistema de
servicios auxiliares y al ahorro de energia utilizando la tecnologia pinch.

En una primera etapa se realizé un Estudio del Sitio Completo que permitié desarrollar un modelo del uso de la
energia en toda la instalacion que indicaba dénde podia mejorarse la recuperacion energética y donde el sistema de
servicios auxiliares no era el adecuado para los requerimientos del proceso. Se detecté un potencial de ahorro de
energia de un 25% de los consumos actuales.

Luego se analizaron en mayor detalle las seis unidades de proceso que mostraban el mayor potencial para los aho-
rros y se profundizo el estudio del sistema de servicios auxiliares, desarrollandose proyectos que lograran el grueso
de los ahorros previstos con un periodo de repago relativamente bajo.

El estudio “Ahorro de energia en Refineria La Plata utilizando tecnologia pinch” describe las distintas etapas del

analisis en las unidades identificadas.

Este trabajo recibié la maxima distincion, el Premio Ing. Radl Mucci al mejor trabajo sobre uso racional de la energia
presentado en el 1er Congreso Latinoamericano de Refinacion realizado en Buenos Aires el pasado mes de octubre.

C omo parte del proceso de transfor-
macién de YPF S.A. a partir de
1991, se llevo a cabo en la empresa
una politica integral agresiva, tendiente a
lograr un aumento en la confiabilidad de
sus productos, asegurando su calidad. Pa-
ra ello, se implementaron distintas medi-
das orientadas a dar a sus Refinerias una
configuracién flexible y rentable, maxi-
mizdndose el margen neto.

En la Refineria La Plata, la reestructu-
racion tendi6 a optimizar las grandes Uni-
dades como Topping C y D, FCCU A y
B, Coque B, etc, y a incorporar nuevos
tratamientos como la Unidad hidrotrata-
dora de nafta de coque y la Unidad de
isomerizacion. Estas dltimas afectan el
pool de nafta incrementando su calidad,
ambas estdn propuestas para estar en mar-
cha en 1996. También, con la finalidad de
proteger el medio ambiente y a las comu-
nidades aledanas, se encaré la mejora de
la calidad del aire con obras como: endul-
zamiento de gases residuales, recupera-
cion de gases a chimenea, instalacién de
scrubbers en las Unidades de FCCU A vy
B, y a tratar integramente los efluentes li-
quidos contaminados de la planta con su

Nueva unidad de tratamiento de aguas,
que purifica las aguas de proceso hasta
una concentracion de | ppm de solidos,
pudiendo luego ser recicladas al sistema
de agua industrial.

OBJETIVOS DEL ESTUDIO

Como parte de esta transformacion y
con la finalidad de bajar los indices de
consumo energético de la refineria a valo-
res internacionales, segiin los objetivos de
la corporacién de producir con costos
competitivos en el orden internacional, se
contrat6 a la empresa Soteica-Linnhoff-
March para llevar a cabo la integracion
energética de la Refineria La Plata,

El objetivo principal del estudio fue la
disminucion de los indices energéticos de
la Refineria a estdndares internacionales
mediante :

* Recuperacion cal6rica de las corrientes
de proceso .

* Optimizacion del sistema de servicios
auxiliares,

Para la realizacion de este proyecto, se
conformd un team de trabajo integrado
por personal del Centro de Tecnologia
Aplicada, y de las dreas técnicas y opera-

tivas de la refineria, para su coordinacién
e implementacion.

El estudio estd compuesto por dos eta-
pas:
FASE 1:

* Analisis energético global de la refi-
neria identificando las unidades con
mayor potencial de ahorro.

* Modelizacion del sistema de vapor
existente.

FASE 2:

» Aplicacion de la tecnologia Pinch a
las unidades identificadas.

 Seleccion de los proyectos mds via-
bles, compatibilizando mayor ahorro
energético versus inversion.

* Optimizacion del sistema de vapor.

METODO EMPLEADO

Para el andlisis energético de la totali-
dad de un sitio de produccién se aconseja
utilizar una metodologia de trabajo en
etapas.

Linnhoff March ha detectado a través
de su larga experiencia obtenida a partir
de un importante mimero de estudios si-
milares realizados en varias partes del
mundo, que es posible obtener ahorros
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Figura 1 - Perfil Fuente-Sumidero del Sitio
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significativos de energia mejorando el

sistema de servicios auxiliares de una lo-

cacién y adecuandolo mejor a los requeri-
mientos de proceso.

Por lo tanto, aun cuando el objetivo
principal del andlisis es la mejora de los
procesos individuales, es itil comenzar
con un Estudio Preliminar de Sitio Com-
pleto (Total Site™). Esto da la primera
indicacion de los ahorros potenciales que
pueden esperarse en cada una de las plan-
tas individuales, de manera de concentrar
los esfuerzos de la manera mas efectiva,

El Estudio Preliminar de Sitio Com-
pleto puede tomar desde una semana has-
ta dos meses de trabajo en el lugar, de-
pendiendo de la complejidad del sitio y
del detalle requerido. Es usual basar este
primer estudio en los datos disponibles
para minimizar el esfuerzo de recoleccion
de datos hasta no identificar las dreas de
mayor importancia.

En el caso de YPF-Refineria La Plata,
sin embargo, se vio como beneficio adi-
cional el dearrollo de balances de masa y
energia y modelos de simulacion para al-
gunas de las unidades de proceso, por lo
tanto se puso un mayor esfuerzo en esta
parte del estudio.

Los balances de masa y energia de las
unidades de proceso principales fueron
realizados por simulacién en base a datos
de test run. Para las unidades de proceso
menores se consideraron los datos extrai-
dos de los manuales de diseiio.

El procedimiento seguido para realizar
el Estudio de Sitio Completo de la Refi-
nerfa La Plata fue el siguiente:

I. Célculo del balance de calor para cada
unidad de proceso basado en los datos
disponibles.

. Realizacion del Andlisis Pinch (Pinch
Analysis" ™) de cada unidad para iden-
tificar el potencial de ahorros y los re-
querimientos de servicios auxiliares re-
sultantes, o sea los objetivos energéti-

(]
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cos (energy targets), en términos de

cantidad de energia y niveles de tem-

peratura requeridos.

Los resultados obtenidos en esta parte

del andlisis se muestran en la Tabla 1.
3. Recopilacion de datos de otros consu-

midores de energia no incluidos dentro
de los procesos (ej. vapor para antor-
chas, calefaccién de tanques de alma-
cenamiento) y reconciliacién de los da-
tos con los registros de consumo de
combustibles.

4. Combinacion de los datos de los obje-
tivos energéticos de proceso y de los
demds consumidores de energia para
producir un perfil de la futura demanda
de energia y de la disponibilidad del
calor perdido de proceso.

Esto se conoce como el Perfil Fuente-
Sumidero del Sitio (Site Source-Sink Pro-
file) (Ver Figura 1).

Este diagrama provee la siguiente
informacion:

* La cantidad total de energia requerida
en el sitio.

* La temperatura a la cual dicha energia
es requerida.

* La cantidad y la temperatura del exceso
de calor disponible en el sitio.

I o e

El Perfil Fuente-Sumidero del Sitio se
utiliza para juzgar si los niveles existentes
de servicios auxiliares son los apropiados
para las demandas. Se puede cuantificar
el beneficio de cambiar los niveles exis-
tentes o agregar nuevos niveles relacio-
nando las dreas del diagrama directamen-
te al potencial de generacion de energia.

La Figura 2 muestra los niveles de va-
por existentes en la refineria incluidos
dentro del perfil. El requerimiento de va-
por indicado por estas curvas (la seccion
derecha del perfil) es menor que el consu-
mo actual debido a los ahorros potencia-
les identificados en las plantas individua-
les, y el potencial de generacién de vapor
es mayor de lo que actualmente se estd
logrando. Si dichos ahorros fueran hechos
realidad, podrian ahorrarse mds de $8
MM (ocho millones) por afio en combus-
tible a calderas.

Podemos observar ademas que los ni-
veles de vapor no estin adecuadamente
ubicados con respecto a lo requerido por
los procesos.

En particular, el vapor de media pre-
sion (VM) estd siendo usado en servicios
donde podria utilizarse vapor de baja pre-
sion (VB) o vapor de una presion cercana
al nivel existente.de baja presion.

La Figura 3 muestra el perfil con un
nuevo nivel de vapor a una presion inter-
media (VI) de 5 bar que toma parte de la
demanda de VM. La energia eléctrica que
puede generarse expandiendo el VM a VI
mis el VI generado se valian en $4 MM
(cuatro millones) por afio.

Los ahorros de combustible potenciales
se calcularon a partir de los objetivos de
demanda de vapor utilizando una simula-
cién simplificada del sistema de vapor.

Esto permitié observar las restriccio-

Figura 2 - Perfil Fuente-Sumidero del Sitio
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nes mds importantes del sistema de va-
por, resaltar los “cuellos de botella™ y
evaluar otras oportunidades, tal como la
recuperacion de calor de proceso para
precalentamiento de agua de alimentacién
a calderas.

Se encontré que los ahorros potenciales
totales serian de alrededor de $22 MM
(veintidés millones) por ano repartidos
practicamente en partes iguales entre: aho-
rro de combustible en las unidades, ahorro
de vapor (incluyendo un aumento en la ge-
neracion de vapor) en las unidades y mejo-
ras en el sistema de vapor (por ejemplo,
agregado de un nivel intermedio de presién
y precalentamiento de agua a calderas).

Estos ahorros reducirian el indice
energético (Energy Intensity Index o Ell)
de la refineria en un 25%.

Estos ahorros representan un objetivo
para la recuperacion de energia en el futu-
ro y para mejoras del sistema de servicios
auxiliares. YPF estuvo interesado en im-
plementar ripidamente proyectos que al-
canzardn parte de estos ahorros. Por lo tan-
to se llevo a cabo un Analisis Pinch mas
detallado en las unidades que ofrecian el
mayor potencial. El objeto fue identificar
los proyectos que en conjunto lograran
tanto como fuera posible de los ahorros
potenciales y formular una estrategia para
su implementacion en etapas futuras,

Las unidades que se estudiaron con
mayor detalle fueron dos unidades de
destilacion de crudo (UDC), dos cracking
cataliticos (FCCU), un unifining/platfor-
ming (U/P) y una unidad de desasfaltado
con propano (PDA). También se analizé
el sistema de vapor en mayor detalle para
encontrar los proyectos mas importantes
que permitieran mejorar el sistema de ser-
vicios auxiliares.

Figura 3 - Perfil Fuente-Sumidero del Sitio con un nuevo nivel de vapor
(Proceso y servicios auxiliares)
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Dada la naturaleza de las plantas y los
planes de desarrollo previstos para lagefi-
neria se dieron dos enfoques diferentes
para el estudio de los proyectos:

Eliminacion de “cuellos de botella”
de una unidad de destilacion de
crudo (UDC)

Antes de que se comenzara con el and-
lisis detallado de las unidades, se desarro-
116 un nuevo plan de produccion para la
refinerfa. Este requeria que una de las
UDC aumentara su capacidad en un 25%.
Esto cambid el punto a enfatizar en el es-
tudio de la misma, aunque se usaron las
mismas técnicas.

Se simulé el tren de precalentamiento
de la planta con las condiciones de opera-
cion actuales. Se hizo un rating de todos
los intercambiadores para calcular las re-
sistencias de ensuciamiento reales y se re-
simulé el tren de precalentamiento para
las nuevas condiciones. La simulacién del
tren de precalentamiento de crudo para la
carga futura de la unidad indicaba que el
crudo podria precalentarse hasta 223°C
con los equipos existentes, lo que reque-
ria que el horno entregase un calor absor-

400

Figura 4 - Curvas compuestas (temperaturas reales)
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bido de 74 MMkcal/h para llevar la ali-
mentacion hasta las condiciones operati-
vas deseadas. Sin embargo, la capacidad
del horno existente era sélo de 62 MMk-
cal/h, por lo tanto, para evitar realizar
modificaciones importantes en el horno
se debia aumentar el precalentamiento de
la alimentacion en 12 MMkcal/h. Este es
el minimo requerimiento de recuperacién
de calor que se debia alcanzar para lograr
el aumento deseado de carga, pero se
consideraron ademds otros proyectos que
permitieran un ahorro de combustible
adicional en el horno.

Las curvas compuestas (composite
curves) son una de las herramientas prin-
cipales del Andlisis Pinch y muestran to-
das las cargas de calor requeridas para el
calentamiento y el enfriamiento dentro de
un proceso en un solo grifico.

La Figura 4 muestra la curva compues-
ta de la UDC para el aumento de carga
con la performance del tren de precalenta-
miento de crudo obtenida por simulacién.
La diferencia de entalpia entre la parte su-
perior de la curva compuesta caliente y la
parte superior de la curva compuesta fria
es el calor requerido en el horno, 74
MMkeal/h. La diferencia de temperatura
minima (DTminima) entre las curvas
compuestas fria y caliente es de 94°C.

Para reducir la demanda de calor a 62
MMkcal/h, se debe aumentar la recupera-
cion de calor de corrientes calientes a co-
rrientes frias. Esto se representa en las
curvas compuestas moviendo la curva
compuesta caliente horizontalmente hacia
la derecha, reduciendo la diferencia de
entalpia, pero reduciendo también la fuer-
za impulsora de temperatura entre las co-
rrientes frias y calientes (Figura 5).

La diferencia de temperatura minima
es ahora de 55°C. El aumento en la recu-
peracién de calor y la reduccién de la
fuerza impulsora significan que se reque-
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Figura 5 - Curvas compuestas (temperaturas reales)
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rird drea adicional de intercambio.

Sin embargo, hay muchas alternativas
para la recuperacion de energia, por
ejemplo, ;debe considerarse la recupera-
cion del calor de la corriente del tope de
la fraccionadora? También hay otras mo-
dificaciones que pueden realizarse al pro-
ceso y que pueden facilitar la recupera-
¢ion de calor requerida, tales como la ins-
talacién de un nuevo reflujo circulante.

Con el enfoque tradicional, todas estas
modificaciones podrian simularse para ver
que efecto tienen en la planta, pero su im-
pacto en la recuperacion de calor sélo po-
drd ser evaluado luego de que se haya es-
pecificado una nueva red de intercambio.

La ventaja de utilizar las curvas com-
puestas es que estas se utilizan para eva-
luar las modificaciones de proceso antes
de redisefiar el sistema de recuperacion
de calor. De esta manera se simplifica y
acelera el proceso de disefio.

El impacto energético de los cambios
puede ser evaluado rdpidamente por sim-
ples cambios en las curvas compuestas.
Por ejemplo, eliminar los datos corres-
pondientes al vapor de tope de la fraccio-
nadora no tiene ningtin impacto en la re-
gion de superposicion de las curvas, en
donde se requiere la recuperacion de ca-
lor. Esto indica que el objetivo de 12
MMkeal/h de calor extra puede lograrse
sin utilizar esta corriente.

Las curvas compuestas pueden modifi-
carse para representar un nuevo reflujo cir-
culante (RC) en la columna, como lo
muestra la Figura 6. La recuperacién de ca-
lor requiere el mismo acercamiento de las
curvas en la parte superior pero las fuerzas
impulsoras a través de la red de intercam-
bio se aumentan, por lo tanto se requerird
menos drea en los intercambiadores.

Este beneficio puede cuantificarse es-
timando el impacto en el requerimiento
total de drea de la red. Esto se realiza de
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forma similar al célculo de drea de un in-
tercambiador simple (Figura 7). El im-
pacto en el drea de intercambio puede re-
lacionarse al costo de los intercambiado-
res usando correlaciones simples, de ma-
nera de realizar un andlisis econémico
preliminar de alternativas antes de reali-
zar el disefo detallado. Esta técnica tam-
bién se usa para predecir el costo de la re-
modelacién de la red de intercambio an-
tes de disenarla,

Como conclusién del estudio se obser-
v6 que la recuperacién de calor adicional
podria lograrse aumentando la recupera-
cion de calor de las corrientes existentes
y que solo deberia instalarse un nuevo re-
flujo circulante a largo plazo para lograr
mayores ahorros de energia en el futuro.

Las técnicas de diseiio Pinch se utili-
zaron entonces para identificar la ubica-
cion 6ptima de los nuevos intercambiado-
res, de manera de hacer un mejor uso del
drea existente y por lo tanto minimizar el

r—

requerimiento de nueva drea.

El disefio final de la red que ha sido
desarrollado en detalle (incluyendo modi-
ficacién del lay out para acomodar los
equipos nuevos y reubicar algunos exis-
tentes, modificacion de los diagramas de
cafierfas e instrumentos, disefio de cafie-
rias y planos constructivos de los inter-
cambiadores) estd préximo a implemen-
tarse e involucra cuatro intercambiadores
nuevos y carcazas adicionales en otros
dos intercambiadores.

El proyecto de eliminacién de “cuellos
de botella” reduce el EII de la Planta en
20% vy la recuperacion adicional futura,
posible con un nuevo reflujo circulante,
puede reducir el EII un 24% en total.

Estudios de recuperacion de calor

El resto de las plantas estudiadas no
requerian la eliminacion de “cuellos de
botella”, por lo que el objetivo del estudio
detallado fue el ahorro de energia.

En todos los casos se realizaron simu-
laciones de los procesos en base a datos
de test run y se realizo el rating de los in-
tercambiadores para evaluar las resisten-
cias de ensuciamiento existentes.

Para la segunda UDC, las predicciones
del drea a instalar para los proyectos que
lograran los maximos ahorros indicaban
que el drea requerida era excesiva, no so-
lamente desde el punto de vista de costo
sino también desde un punto de vista
prictico de requerimientos de espacio y
limitaciones en la pérdida de carga. Se
demostré ripidamente que incrementando

Figura 6 - Curvas compuestas (temperaturas reales)

[Curva compuesta caliente
| lcon el nuevo RC

Temperatura (°C)
— )
g B2

Entalpia (MMkcal/h)

100 120 140 160 180 200




ﬂ

la cantidad de calor extraida en el reflujo
circulante existente e instalando un nuevo
reflujo circulante en el fondo de la frac-
cionadora, se reducirian de forma signifi-
cativa los requerimientos de drea.

Se disefi6 entonces una red de inter-
cambio revisada incluyendo ambas modi-
ficaciones y ahorrando 12 MMkcal/h de
calor absorbido en el horno. Esto se divi-
di6 en dos etapas y se desarrollé en deta-
lle para su inmediata implementacion. La
segunda etapa, que involucra el nuevo re-
flujo circulante, puede ser implementada
con posterioridad sin afectar a los proyec-
tos de la primera etapa. Los proyectos de-
sarrollados para ambas etapas pueden
reusar algunos de los intercambiadores
que se desmontarin de la otra UDC cuan-
do sea remodelada.

La disminucién global del EII para es-
ta unidad serd de 18%.

En el U/P los proyectos de recupera-
cién de calor involucran precalentamiento
de la alimentacion a la fraccionadora, ca-
lefaccion del reboiler con calor de proce-
so y generacion de vapor a partir de los
gases de combustion del horno.

En el caso de PDA, el aumento de recu-
peracién de calor permite una disminucién
del consumo de combustible en los hornos
a corto plazo, con la finalidad de sacar de
servicio uno de ellos con los proyectos
planteados a largo plazo, lo que tendria
ademas ventajas adicionales operativas.

Los estudios similares de recuperacion
de calor que se desarrollaron para las
plantas de U/P y de PDA identificaron

Figura 7 - Intercam biador ideal en contracorriente
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proyectos que permiten una reduccion del
EIl para esas plantas en aproximadamen-
te un 18% en cada caso.

Al momento de escribirse ¢l presente ar-
ticulo se continta con el andlisis de las FC-
CU y del sistema de servicios auxiliares. Se
esperan resultados similares de acuerdo con
el potencial de los ahorros identificados en
el Anilisis de Sitio Completo.

RESUMEN DE LOS PROYECTOS A
IMPLEMENTAR

UDC con 25 % de aumento de ca-

pacidad de procesamiento

* Modificacion del tren de intercambio:
se instalaran 4 nuevos equipos y se
reemplazaran los intercambiadores cru-
do/crudo reducido existentes por otros
de mayor drea.

» Ahorro en fuel oil equivalente: mds de
600.000 U$S/afio

Figura 8 - Objetivos de consumos y ahorros globales a largo plazo
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» Periodo de repago: 2.2 anos
» 20% de reduccién en el EII

ubpc

» Modificacion del tren de intercambio
con la incorporacion de un nuevo reflu-
jo circulante de fondo: se instalarin 3
nuevos equipos y se incorporarian 4 de
los intercambiadores crudo/crudo redu-
cido reemplazados la otra UDC.

* Ahorro en fuel oil equivalente: mds de
700.000 U$S/ano

* Periodo de repago: 1.5 anos

* 18% de reduccién en el EIl

PDA:

= Modificacién del tren de intercambio:
se instalardn 3 nuevos equipos

= Ahorro en fuel oil equivalente: mas de
300.000 U$S/ano

« Periodo de repago: 4.1 afios

* 18% de reduccion en el EII

u/P

» Modificacion de la red de precalenta-
miento: se agregan dos nuevos equipos.

* Generacion de vapor de alta a partir de
los gases de combustion de los hornos

= Ahorro en fuel oil equivalente: mds de
500.000 U$S/afio

* Periodo de repago: 2.2 aios

* 18% de reduccion en el Ell

FCCB
La integracion energética se encuentra
en etapa de desarrollo.

Analisis del Sitio Completo

Los proyectos referidos a la optimiza-
cion del sistema de servicios auxiliares se
desarrollaran luego de finalizados los
proyectos de integracion energética de las
unidades seleccionadas. Estin orientados
principalmente al precalentamiento de
agua a calderas y a la incorporacion de un
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Tabla 1. Resultados del Estudio de Sitio Completo para las plantas individuales ™ ——————

Unidad Porcentaje de ahorros Otro potencial
esperados
ubpc c 23
Vacio A 10 Integracién con UDC C
FCCU A 41 Aumento de generacion de vapor de alta
Coque A 0 Generacion de vapor de baja
Vacio B 3 Generacion de vapor de baja
FCCUB 12 Aumento de generacion de vapor de alta
Coque B 0 Aumento de generacion de vapor de media
HTG 0 Generacion de vapor de media y de baja
ubc D 26
Vagcio lubricantes 35 No hay beneficio en integrarla con la UDC D
PDA 26
MEK 25 Generacion de vapor de media
Furfural 11 Aumento de generacién de vapor de media
HTA 25
uP 14 Gen. de vapor con los gases de combustion
: de los hornos

DDB 8 Generacién de vapor de baja
Ahorros 188 tnFOE

6.61 MM$/ano

nuevo colector de presion intermedia.

Se estd desarrollando una estrategia
para la implementacion de los proyectos a
corto y largo plazo en su conjunto, de
manera que sean compatibles entre si y
de acuerdo al programa de paros estable-
cido en la refineria.

La figura 8 muestra los objetivos de
consumos y ahorros esperados en cada
etapa de implementacion y el objetivo fi-
nal a largo plazo, cuando se integre la to-
talidad de las unidades de procesamiento
de la refineria.

TRANSFERENCIA
DE TECNOLOGIA

Las técnicas de Andlisis Pinch son he-

rramientas necesarias para los ingenieros
de proceso en su trabajo de andlisis y op-
timizacion de plantas existentes, asi como
también en la evaluacién de nuevos pro-
yectos.

El Andlisis Pinch junto a la simulacion
de procesos deben formar parte del flujo
de trabajo normal de los ingenieros de
proceso.

Para que esto pueda lograrse es indis-
pensable la capacitacion en estas técnicas,
asi como también la realizacion de estudios
Pinch bajo la supervision de un experto.

Especificamente en este caso, Linnhoff

March / Soteica S.R.L. estdn realizando
Junto a YPF (CTA y RLP-Ing. de proce-
sos) un programa de cursos de capacita-
cion paticipando en proyectos que asegu-

raran la transferencia de tecnologia y que
permitirdn que YPF pueda, en el futuro,
aplicar Andlisis Pinch en forma continua,

CONCLUSIONES

Como parte del proceso de transforma-
cién de YPF se dispuso la necesidad de re-
ducir los indices energéticos de la Refineria
La Plata.

Se utiliz6 como herramienta el Andlisis
Pinch, el cual permite definir objetivos de
los méaximos ahorros posibles que pueden
lograrse en un sitio antes de realizar disefios
detallados, e identificar los puntos de mayor
potencial de ahorros.

Se concentraron los esfuerzos en las seis
unidades identificadas en el andlisis y en el
sistema de servicios auxiliares, desarrolldn-
dose proyectos de corto y largo plazo que
alcancen los objetivos deseados de la forma
mds rentable desde el puntode vista econé-
mico, parte de los_cuales ya estin siendo
implementados ;
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