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Petroquímica Bahía Blanca es
una empresa cuyo producto
principal es el etileno obteni-
do desde el etano como mate-
ria prima.

Está ubicada a 10 Km de la
ciudad de Bahía Blanca al sur
de la Provincia de Bs. As. Su
principal cliente es Polisur
S.A. con sus tres plantas de
polietileno en Operación.

A partir de 1996 el complejo
fue adquirido por DOW, em-
presa que ejerce la adminis-
tración de PBBPolisur. 

La producción anual de etile-
no es de 275000 T/año, con
proyección a un total de
700000 tn/año hacia fines de

2000, fecha en que se pondrá
en marcha el nuevo cracker
de etano.

El caso motivo de esta des-
cripción es sobre los proyec-
tos para cumplimentar los lla-
mados metas de 2005, en
cuanto a disminución de emi-
siones a los recursos. En este
caso nos referimos a efluentes
líquidos y gaseosos por lo que
el recurso corresponde a la
Ría de Bahía Blanca y al aire.

En las figuras adjuntas se ob-
servan las metas y su progreso
en cuanto a reducir emisiones. 

De todas las metas propues-
tas por la empresa, nos vamos
a referir específicamente a:

• Reducción de emisiones
químicas en general

• Reducción de componentes
prioritarios

• Reducción de perdidas de
contención primaria

Obviamente la estrategia de
reducir las emisiones en base
al año 1994, obedece a un de-
cisión global de Dow mas allá
de lo que puedan indicar las
regulaciones locales. 



Proyecto para reducir
emisiones en efluentes
líquidos

Construcción de dos plantas
de tratamiento, una para
efluentes oleosos y otra para
efluentes domésticos (actual-
mente en operación), y am-
pliación de la planta de pro-
ducción de agua DEMI.  Todo
por un total de 13 MMU$S.

A) Planta de efluentes 
oleosos

Como es conocido, una planta
de producción de etileno po-
see en su proceso equipos co-
mo hornos de crackeo, donde
por el efecto térmico la molé-
cula de etano es rota para for-
mar olefinas, productos aro-
máticos, metano, hidrógeno,
etc., que si bien en su mayoría
son gases, un pequeño por-

centaje es factible de generar
residuos líquidos los que se
suman a los residuos de lubri-
cantes que pudieran generar
la turbinas y compresores.

La planta actualmente tiene
una pileta de separación pri-
maria, donde se derivan los
domésticos y los oleosos jun-
tos, para separación de hidro-
carburos con la que cumple
con las especificaciones de
HC y DBO.  No obstante aque-
llos emulsionados no son po-
sibles separar por simple gra-
vedad por lo que en ciertas
circunstancias se sobrepasan
los límites de 5 y 50 ppm res-
pectivamente.

Además de la inversión que
se esta realizando en una
planta de tratamiento inte-
gral de estos efluentes, se
realizó un programa de sepa-
ración de residuos hidrocar-
bonados a recipientes espe-
ciales toda vez que deban
emitirse por programa (drena-
jes, purgas, toma de muestras
etc.) dejando la derivación ha-
cia la pileta separadora para
aquellos casos de anormalida-
des operativas o emergen-
cias. Con este procedimiento,
y con la separación de efluen-
tes domésticos, los HC (hidro-
carburos totales) bajaron de 8
- 10 ppm a menos de 0,01ppm
que es límite de detección.

La planta de tratamiento es-
tará en operación hacia fines
de 1999.
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Consta de una separación pri-
maria, secundaria y terciaria.

La primaria es un tanque de
almacenaje de residuos oleo-
sos provenientes del cracker
existente y del nuevo cracker
en construcción. Tanto la
planta nueva como la existen-
te tendrán un sistema colec-
tor de aguas contaminadas,
donde se incluye la lluvia cai-
da en areas de proceso, que
concentrará los efluentes en
este  tanque, que remplazaría
a la actual pileta API mencio-
nada. Sólo que aquí no irán
los residuos domésticos
puesto que estos actualmen-
te van a la planta de trata-
miento biológico. Desde este
tanque salen aceites para re-
ciclo o disposición final y
agua con hidrocarburos emul-
sionados.

El tratamiento secundario de
esta última corriente consis-
te en un coalescer que sepa-
ra aún más HC que es deriva-
do a reciclo o disposición fi-
nal.

Finalmente, el tratamiento
terciario consiste en un des-
pojamiento en un streeper
que opera con gas natural. En
esta torre salen por cabeza
los últimos vestigios de hidro-
carburos que son derivados a
la antorcha, mientras que el
agua del fondo va a otro tan-
que de almacenaje. Una vez
llenado hay tres posibilidades
de operación:

• Si está en especificación de
vuelco se dispone en el re-
curso.

• Reciclo al sistema de agua
de enfriamiento del proce-
so

• O bien re-tratarlo en caso
de no cumplir con las con-
diciones para ser dirigido a
algunas de las alternativas
anteriores.

Estimamos que el agua final
tendrá una concentración de
Benceno de: 0,05ppm. 

B)Planta de tratamiento
de efluentes domésticos

Esta es una planta de trata-
miento biológico donde se en-
viarán los efluentes domésti-
cos, segregados de los de pro-
ceso, de tres de las seis plan-
tas que tendrá el complejo.
Sus características son am-
pliamente conocidas por lo
que no daremos aquí  mayo-
res detalles.

C) Efluentes gaseosos

Como toda planta petroquími-
ca que opera con gases posee
un sistema de  colector y an-
torcha para el tratamiento y la
disposición final de gases
combustibles.

Allí son enviados los gases
que por razones de proceso es
necesario liberar para evitar
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su acumulación o bien por ra-
zones de calidad de la produc-
ción.

Los problemas detectados
asociados a este sistema:

• Ruidos, luminosidad que
afectan a la comunidad ve-
cina

• Dado que la antorcha es
asistida por vapor, su ope-
ración es ruidosa elevando
el nivel de ruido por sobre
el habitual, provocando
reacciones  en la comuni-
dad vecina.

En el complejo existen varias
antorchas de las cuales dos,
la de PBB y la de la planta de
polietileno lineal (barcaza)
son las que ya por razones de
proceso, o durante emergen-
cias  se ponen en servicio ins-

tantáneamente provo-
cando el aumento de
ruido en forma brusca.
De estas dos:

• La de la planta de po-
lietileno con modifi-
car las variables de
proceso a los efectos
de provocar envíos
menos bruscos y más
prolongados, se solu-
cionó prácticamente
el problema.

• La de PBB, por su al-
ta capacidad y ubica-
ción en las cercanías
de los grupos habita-
cionales, es la que de
alguna manera ha 

provocado mayor impacto
en la comunidad. Por otro
lado el ajuste del vapor de
atomización es manual con
lo que a los primeros minu-
tos del venteo se produce
una pobre combustión ge-
nerando humo. Las medi-
das correctivas a esta si-
tuación fueron:

1. Traslado de los venteos
a un nuevo sistema que
cubrirá también la nue-
va planta de etileno.

2. Instalación de una nue-
va antorcha de pie en
serie con la elevada. Es-
tas antorchas de pie no
producen ruido ni humo,
dadas sus característi-
cas constructivas.  

3. Sistema de inyección de
vapor de atomización.
El sistema tendrá control
automático de inyección
de vapor a la antorcha
elevada así como tam-
bién un control de cau-
dal que derivará el exce-
dente de capacidad  de
la antorcha de pie, hacia
la elevada. Con este sis-
tema prácticamente la
antorcha elevada sólo
operará en emergencias
de magnitud, tal como
corte eléctrico general
asociado a  fallas en el
suministro auxiliar de
emergencia, donde las
dos plantas de etileno
pararían bruscamente.
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4. Capacitación de la co-
munidad, en el sentido
de que se comprenda el
uso de la antorcha como
un elemento más de se-
guridad de las plantas,
que los gases de Com-
bustión no son perjudi-
ciales a nivel de piso da-
da la altura (90 m) y la
distancia a los centros
habitacionales (2 Km).

5. Tareas de confiabilidad
operativa: Cada inciden-
te que derive en una pér-
dida de producto o inte-
rrupción del negocio en
mas de 25000 U$S debe
ser reportado a la Corpo-
ración, conjuntamente
con el Estudio de Causa
Raíz y las acciones co-
rrectivas comprometidas
para que el incidente no
suceda nuevamente.  Es-

te procedimiento de tra-
bajo permite encontrar
poco a poco aquellos
problemas ocultos en la
instrumentación, equi-
pos, sistemas de control
etc. que de alguna ma-
nera son causa frente a
factores externos o no,
de las anormalidades
operativas.

6. Capacitación continua
en disciplina operativa.
El conocimiento del ope-
rador para el manejo del
proceso es vital para dis-
minuir los riesgos de
anormalidades en la ope-
ración especialmente
cuando este esta inserto
en un sistema autodiriji-
do, donde la supervisión
cumple un rol de
“Coach”.
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Contacto:

Norberto Luis Moretti




