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1.  PRESENTACIÓN 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 
 
 
 

 

 

  Estimados colegas y amigos: 
 

  Demos la bienvenida a nuestra XLVI Convención Nacional. 
 
 La ciudad de Monterrey es algo más que la sede para nuestro encuentro anual. Monterrey, 
Nuevo León, fue la cuna de la primera Sección Local del IMIQ, fundada en 1960. Gracias a ello 
los ingenieros químicos han gozado de su hospitalidad. La Sección Monterrey, en coordinación 
con la Mesa Directiva Nacional han organizado otras convenciones nacionales cuya sede ha 
sido esta ciudad. 
 
 En 1964 se celebró la IV Convención Nacional; en 1972 se llevó a cabo la XII Convención 
Nacional cuyo tema fue La Ingeniería Química en el Desarrollo Tecnológico de México; en 1996 
se celebró la XXXVI Convención Nacional, con el tema “El Ingeniero Químico, promotor del 
Desarrollo y la Reconversión Económica de México”; diez años después, la Sección Monterrey 
es anfitriona de otra Convención Nacional, la XLVI, dedicada al tema: “Innovación y 
Competitividad para crecer con Sustentabilidad”. 
 
 En esta ocasión, el lema sitúa a los participantes en un mirador necesario desde donde se 
puede observar la realidad, con el espíritu crítico y constructivo que requiere el momento 
histórico nacional. Observaremos los estragos causados por un modelo económico adoptado sin 
la reflexión previa necesaria; veremos los islotes donde se refugiaron varios especimenes 
sobrevivientes y las rutas de salida que han ido visualizándose paulatinamente. 
 
Sortearemos las manifestaciones de cambios económicos y políticos que no se corresponden 
entre sí. En retrospectiva se visualiza el cambio de modelo económico iniciado en los años 80 
del siglo pasado y las secuelas causantes de estragos ya referidos, ese es el marco de 
referencia obligado para tratar de entender los cambios políticos que muchos festejan en 
nuestro país por considerarlos trascendentales; sin embargo, el cambio político distrae a 
quienes no han reparado en que al adoptar el mismo modelo económico ponen en riesgo lo que 
proclaman como éxito. 
 
 Este mirador debe servirnos para localizar vías alternas sobre las cuales, una vez localizadas, 
podemos hablarle a nuestros gobernantes, como lo hicieron en su oportunidad quienes nos 
antecedieron como líderes del gremio. 
 
Innovemos lo que haya que innovar, para encontrar o construir las rutas necesarias por donde 
proyectar el vigor existente en los diversos islotes de la economía nacional. Podemos hacerlo 
desde nuestro mirador. 
 
 Promovamos la competitividad que nos brinde la innovación permanente, para aprovechar los 
nichos de oportunidad existentes en la economía globalizada. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.1  MENSAJE DEL PRESIDENTE NACIONAL 



 
 
 
Innovemos la tecnología, las leyes, las instituciones, para que los estragos causados a la 
naturaleza no alcancen a nuestros valores nacionales ni a los individuales. La sustentabilidad 
implica un compromiso serio con el bienestar de las generaciones actuales y futuras, sin 
detrimento del ambiente. 
 
La convención es de los ingenieros químicos y sus esposas. Ellas y nosotros desarrollaremos 
dos programas diferentes dentro de la misma, amplios ambos, intensos, cuya tradición es bien 
conocidas por todos los socios. 
 
Hagamos votos por el éxito de la XLVI Convención Nacional del Instituto  Mexicano de 
Ingenieros Químicos.  
 
 

Ing. Francisco G. Toscano Martínez 
Presidente Nacional 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

 

 

 

PRESIDENTE ING. FRANCISCO G. TOSCANO MARTÍNEZ 

VICEPRESIDENTE ING. MANUEL DE JESUS CHÁVEZ GUERRA 

SECRETARIO ING. LUÍS MARTÍNEZ HERNÁNDEZ 

PROSECRETARIO ING. CELESTINO MONTIEL MALDONADO 

TESORERO ING. LEONARDO A. CABRERA MONTERO 

PRO TESORERO ING. DIODORO ESCAMILLA ORTEGA 

EXPRESIDENTE ING. LUÍS ESPINOSA RUIZ 

DIRECTORES 
NACIONALES 

ING. MA. SILVIA AGUILERA RIOS 

ING. GILBERTO BARENCA ENRÍQUEZ 

ING. ENRIQUE CAMACHO SÁNCHEZ 

ING. MA. DEL CARMEN DÍAZ PRÉSTAMO 

ING. HÉCTOR VALDÉS PÉREZ 

ING. JOSÉ LUÍS CASTILLO CABRERA 

ING. MARCIAL MEDINA MÁRQUEZ 

ING. JOSE LUIS ANGULO SANCHEZ 

ING. RAFAEL RIVERO LOPEZ 

ING. R. SALVADOR SOLANO SAN GERMAN 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.2  COMITÉ EJECUTIVO NACIONAL 
2006 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

REGIÓN NORTE  

DIRECTOR COORDINADOR ING. MARIO SÁNCHEZ RODRÍGUEZ 

SUBDIRECTOR COORDINADOR 
ING. JOSÉ ÁNGEL REYES 
DÁVALOS 

  

REGIÓN NOROESTE  

DIRECTOR COORDINADOR ING. MA. AURORA ORTEGA ROCHA 

SUBDIRECTOR COORDINADOR ING. ANA MARIA CONTRERAS 

  

REGIÓN OCCIDENTE  

DIRECTOR COORDINADOR 
ING. ALFREDO E. HERNANDEZ 
REBOLLEDO 

SUBDIRECTOR COORDINADOR ING. OLÍVIA ORRANTE LEJARZA 

  

REGIÓN METROPOLITANA  

DIRECTOR COORDINADOR ING. CESAR MARÍN CORTES 

SUBDIRECTOR COORDINADOR 
ING. EDGAR AQUILES ESCOBAR 
MENDOZA 

  

REGIÓN CENTRO ORIENTE  

DIRECTOR COORDINADOR 
ING. JOSÉ MANUEL CARDEL 
GONZÁLEZ 

SUBDIRECTOR COORDINADOR ING. JOSÉ ARTURO LUNA SANTOS 

  

REGIÓN SUR SURESTE  

DIRECTOR COORDINADOR 
ING. CÉSAR ANTONIO CRUZ 
MARTINEZ 

SUBDIRECTOR COORDINADOR ING. ALAN GARCÍA LIRA 

 
 
 
 

1.2  COMITÉ EJECUTIVO NACIONAL 

2006 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

PRESIDENTE SRA. RAFAELA SOLÍS DE TOSCANO 

VICEPRESIDENTE SRA. ALEJANDRA GÓNGORA DE CHÁVEZ 

SECRETARIO SRA. MARGARITA SANTOS DE MARTÍNEZ 

PROSECRETARIO SRA. ROSA MARIA MORALES DE MONTIEL 

TESORERO SRA. DELFINA RAMÍREZ DE CABRERA  

PRO TESORERO 
SRA. ALEIDA ANELICA CAVAZOS DE 
ESCAMILLA 

EXPRESIDENTE SRA. GRACIELA  RUEDA DE ESPINOSA 

DIRECTORAS 

SRA. YSIS VELEZ DE CAMACHO 

SRA. SUSANA ARTEAGA DE VALDEZ 

SRA. MA. DE LOS ÁNGELES MELÉNDEZ DE 
BARENCA 

SRA. ROSA LINDA GARCÍA DE MEDINA 

SRA. ARACELI LEÓN DE RIVERO 

SRA. QFB. SANDRA LEZAMA DE SOLANO 

ING. ROGELIO MONTES DE OCA 

SRA. LUCILA ORTIZ DE CASTILLO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.3  COMITÉ NACIONAL DE 
DAMAS 



 
 
 
 
 
 
 
 

REGIÓN NORTE  

DIRECTOR COORDINADOR SRA. LIZZETTE CRUZ DE SÁNCHEZ 

SUBDIRECTOR COORDINADOR 
SRA. YOLANDA VILLAREAL DE 
REYES 

  

REGIÓN NOROESTE  

DIRECTOR COORDINADOR ING. JAIME SEGURA MATA 

SUBDIRECTOR COORDINADOR  

  

REGIÓN OCCIDENTE  

DIRECTOR COORDINADOR SRA. MARCELA CASTILLO  

SUBDIRECTOR COORDINADOR LIC. JOEL ROJAS NAVARRETE 

  

REGIÓN METROPOLITANA  

DIRECTOR COORDINADOR 
SRA. GABRIELA RODRÍGUEZ DE 
MARÍN 

SUBDIRECTOR COORDINADOR SRA. PERLA PONCE DE ESCOBAR 

  

REGIÓN SUR SURESTE  

DIRECTOR COORDINADOR 
SRA. ARACELI GONZÁLEZ DE 
CRUZ  

SUBDIRECTOR COORDINADOR  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.3  COMITÉ NACIONAL DE 

DAMAS 



 
 
 
 
 
 
 
                                              SEDE MÉXICO, D. F. 
 

Presidente Nacional  
ING. FRANCISCO G. TOSCANO 
MARTÍNEZ 

Director de la Convención  
ING. LUIS E. ZEDILLO PONCE DE 
LEÓN 

Codirector de la Convención 
ING. ENRIQUE AGUILAR 
RODRIGUEZ 

Director del Programa Técnico 
ING. CELESTINO MONTIEL 
MALDONADO 

Tesorero de Convención 
ING. LEONARDO CABRERA 
MONTERO 

Director de Premios M. EN C. NESTOR DÍAZ R. 

Director de la Reunión de I. E. S. ING. JOSÉ LUIS GONZÁLEZ DÍAZ 

Comité de Promoción y Publicidad ING. LUÍS MARTÍNEZ HERNÁNDEZ 

Director de la Reunión de I. E. S. ING. JOSÉ LUIS GONZÁLEZ DÍAZ 

Director de Logística ING. HÉCTOR VALDÉS PÉREZ 

Exposición Industrial GRUPO ALBA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.4  COMITÉ ORGANIZADOR DE LA XLVI 
CONVENCIÓN  NACIONAL 



 
 
 
 
 
 
 
                                      SEDE MONTERREY, NUEVO LEÓN 
 
 
 

Presidente Sección Monterrey ING. ARMANDO LANDA GUDIÑO 

Director de Operaciones DR. PABLO A. LONGORIA TREVIÑO 

Director de Sesiones Plenarias ING. GUILLERMO GARCÍA CANO 

Director Sesiones Técnicas 
DR. MIGUEL ÁNGEL ROMERO 
OGAWA 

Coordinador de Comunicación y 
Relaciones  

ING. JUAN MAURICIO MOMPAR 

Exposición  Industrial  ING. ARMANDO LANDA GUDIÑO  

Director de Logística ING. EZEQUIEL CASTILLO PRIETO 

Cursos de Preconvención ING. MARIANA HERRERA 

Transporte M. C. JOSÉ A. LOREDO MEDRANO  

Prensa y Publicidad DR. HUGO BOLIO ARCEO 

Imagen  ING. MIREYA MAQUI 

Damas 
ING. LUPITA MOLINA DE 
LONGORIA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.4 COMITÉ ORGANZADOR DE LA XLVI 
CONVENCIÓN  NACIONAL 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PRESIDENTE ING. ARMANDO LANDA GUDIÑO 

VICEPRESIDENTE DR. HUGO BOLIO ARCEO  

SECRETARIO 
ING. JESÚS HERNÁNDEZ 
CABALLERO 

TESORERO ING. ESTEBAN TORRES PEÑA 

SECCIÓN ESTUDIANTIL 
ING. VERÓNICA PATIÑO 
GONZÁLEZ 

RELACIONES INDUSTRIALES  

MEMBRESIA  

PROSECRETARIO 
DR. JOAQUÍN ACEVEDO 
MASCARÚA 

PROTESORERO ING. .FEDERICO CASARES LÓPEZ   

DIRECTOR 
 

ING. JERÓNIMO MARTÍNEZ  
MARTÍNEZ  

DIRECTOR 
 

ING. JOSÉ LUÍS LÓPEZ SALINAS 

DIRECTOR 
 

ING. HERMILO A. OCHOA ZÚÑIGA 

DIRECTOR 
 

ING. FEDERICO MARTÍNEZ CANO 

DIRECTOR 
 

ING. JOSÉ A. LOREDO MEDRANO 

DIRECTOR 
 

ING. RODRIGO GONZÁLEZ 
AZUARA 

 
DIRECTOR 
 

ING. LUCÍA AZUARA JONGUITUD  

DIRECTOR 
 

ING. .LEOPOLDO TAMEZ    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.5 COMITÉ SECCIÓN LOCAL 
MONTERREY 



 
 
 

COMITÉ DE DAMAS 
 
 

PRESIDENTE  

VICEPRESIDENTE 
CAROLINA CERVERA 

 

SECRETARIA LIZETH ELIZONDO 

PROSECRETARIA 
MIRIAM CAMBLOR 

 

TESORERÍA 
CATALINA MARÍA ELIZONDO 

 

DIRECTORA ALICIA JIMÉNEZ 

DIRECTORA 
TERESA DE LEÓN 

 

RELACIONES INDUSTRIALES  

MEMBRESIA  

SECCIÓN ESTUDIANTIL TÉCNICA  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
Como todos los años, los miembros del IMIQ celebramos la posibilidad de participar activamente 
en el evento más importante de nuestra organización. Estudiantes, profesores, investigadores, 
directores de escuelas de ingeniería química, empresarios, industriales, funcionarios de 
gobierno y miembros de la sociedad civil nos unimos para intercambiar ideas y conocimientos 
en beneficio de nuestro gremio. 
 
Hoy somos portadores de una mayor responsabilidad. Próximamente iniciará una nueva 
administración en el gobierno federal y el Congreso de la Unión ha comenzado recientemente 
su quehacer legislativo. Tanto el nuevo gobierno como los legisladores esperan de los 
ingenieros químicos propuestas sensatas y realizables, congruentes con el lema de esta 
Convención: “Innovaci·n y competitividad para crecer con sustentabilidadò. 

 
Seguramente el esfuerzo de los compañeros ingenieros que participaron en la organización de 
esta Cuadragésima Sexta Convención Nacional se verá coronado con el éxito. La hospitalidad 
mostrada por la población de la industriosa ciudad de Monterrey, así como el apoyo del gobierno 
del estado de Nuevo León, es muestra fehaciente de la confianza y el cariño hacia los 
ingenieros químicos. Por lo tanto, debemos corresponder participando de forma comprometida y 
sacando el mayor provecho de los eventos programados. 

 
Desde este espacio hago un reconocimiento al gobernador constitucional del Estado de Nuevo 
León, José Natividad González Parás, quien recibió con entusiasmo nuestra solicitud de realizar 
el Congreso en esta Ciudad y ha contribuido de manera significativa en la organización del 
mismo. Estamos seguros de que el lema y propósito de la Convención son congruentes con su 
programa y acción de gobierno. 

 
También expresamos nuestra gratitud y aprecio al Señor Contador Jorge Cantú Valderrama, 
director general de la Corporación para el Desarrollo Turístico del Estado de Nuevo León, quién 
estuvo siempre muy atento para que las actividades culturales, sociales y turísticas que se 
programaron como parte integral de la Convención tuvieran la participación y el sello de calidad 
del gobierno del estado. 

 
Los organizadores de esta Cuadragésima Sexta Convención Nacional del IMIQ les recibimos 
con los brazos abiertos, agradeciendo su asistencia y su confianza.  
 
 

Ing. Luis Eduardo Zedillo Ponce de León 
Director de la Convención 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.6  MENSAJE DEL DIRECTOR DE LA 
CONVENCIÓN 



 
 
 

 
 
 
 

        
       Monterrey, N.L., a 25 de Octubre del 2006 

 
 
La Sección Monterrey del Instituto Mexicano de Ingenieros Químicos se viste de gala y se honra 
auspiciando y siendo anfitriones de esta XLVI Convención Nacional IMIQ 2006. 
Estos siguientes días comulgaremos en espíritu y lenguaje para que al finalizar el evento 
tengamos toda la satisfacción de ver un importante avance en la consecución de la misión de 
este Instituto que cumple en Monterrey 46 años: Difundir, Promover y hacer Crecer la Ingeniería 
Química en México. 
La importancia de la Ingeniería Química en el desarrollo del país se refleja en la sociedad con 
actividades donde se abren espacios de convivencia, dialogo, intercambio de experiencias y 
nuevos contactos que fortalecen el espíritu del Instituto. 
Deseamos que su estancia en Nuevo León y especialmente en Monterrey sea además, la 
oportunidad de conocer un poco de nuestras tradiciones, música,  espacios culturales y 
gastronomía. 

 
Ing. Armando Landa Gudiño 

Presidente  de la Sección Monterrey 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.7 MENSAJE DE BIENVENIDA DE LA 
SECCIÓN MONTERREY 
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XLVI  Convención Nacional 

 
 
 
 
 
 
 

“INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD“ 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.1.  PROGRAMA GENERAL 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                          



 
 
 
 
 
 
 
 
LUNES 23 DE OCTUBRE 
 
 CURSOS DE PRECONVENCIÓN 

 
 
MARTES 24 DE OCTUBRE 
 
 CURSOS DE PRECONVENCIÓN 

 
 
MIERCOLES 25 DE OCTUBRE 
 
 REGISTRO DE CONVENCIONISTAS 

REUNIÓN DE DIRECTORES DE ESCUELAS 
CONVIVENCIA DE GENERACIONES 

 INAUGURACIÓN DE LA CONVENCIÓN 
 INAUGURACIÓN DE LA EXPOSICIÓN 
 COCTAIL DE BIENVENIDA 

 
 
JUEVES 26 DE OCTUBRE 
 
 REGISTRO DE CONVENCIONISTAS 
           SESIONES TÉCNICAS 
 SESIÓN PLENARIA 
 SESIONES PANELES 
 COMIDA DE LA INDUSTRIA, BANCA Y GOBIERNO 
           SESIONES TÉCNICAS 
  NOCHE NORTEÑA 

 
 
VIERNES 27 DE OCTUBRE 
 
 REGISTRO DE CONVENCIONISTAS 
           SESIONES TÉCNICAS 
 SESIÓN PLENARIA 
 SESIONES PANELES 
           DECLARATORIA IMIQ 2006 
 COMIDA DE LA AMISTAD 
 CEREMONIA DE PREMIACIÓN 
 SUITE DE HOSPITALIDAD 
 CENA BAILE DE GALA 

 
 
 
 
 
 
 

2.1.1  LISTA DE ACTIVIDADES 



 
 
 
PROGRAMA DE DAMAS 
 
 
MIERCOLES 25 DE OCTUBRE 
 
 REGISTRO DE CONVENCIONISTAS 
 INAUGURACIÓN DE LA CONVENCIÓN 
 INAUGURACIÓN DE LA EXPOSICIÓN 
 COCTAIL DE BIENVENIDA 

 
 
JUEVES 26 DE OCTUBRE 
 
 REGISTRO DE CONVENCIONISTAS 
           VISITA MUSEOS 
           COMIDA CONFERENCIA 
           NOCHE NORTEÑA 

 
 
VIERNES 27 DE OCTUBRE 
 
 REGISTRO DE CONVENCIONISTAS 
           VISITA A EXPOSICIÓN 
           COMIDA  
           CENA BAILE DE GALA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

XLVI  Convención Nacional 

 
 
 
 
 
 
 
 

“INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD“ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.2  PROGRAMA TÉCNICO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                          



 
 
 
 
 
 
 
 
 

Octubre del 2006. 
 

Estimados colegas: 
 
Les doy la más cordial bienvenida a la XLVI Convención Nacional la cual se lleva a cabo en  el 
bello estado de Monterrey con el tema “Innovación y Competitividad para crecer con 
Sustentabilidad”. 
 
En los próximos días nos encontraremos compartiendo un evento que ha trascendido a través 
de los años para destacar la importancia de la Ingeniería Química y más aún la importancia de 
aquellos que se dedican a mejorar, investigar y aportar sus grandes conocimientos al desarrollo 
de nuestro país. 
 
Es una gran satisfacción contar con su valiosa participación en esta convención, compartiendo 
sus trabajos dentro de las diferentes sesiones, los cuales además de comunicar avances 
tecnológicos y científicos despiertan en nosotros el interés por mejorar y contribuir al crecimiento 
de México.    
 
Hagamos que está convención sea lo más productiva posible para el bien del desarrollo de la 
Ingeniería Química en nuestro país y al mismo tiempo sea una gran experiencia profesional y 
personal. 
 

 
 

Ing. Celestino Montiel Maldonado 
Director del Programa Técnico 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.2.1 MENSAJE DEL DIRECTOR DEL 
PROGRAMA TÉCNICO 



 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

XLVI  Convención Nacional 

 
 
 
 
 
 

“INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD“ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.2.2.  SESIONES PLENARIAS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                          



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

"EL DESARROLLO SUSTENTABLE DE LA INDUSTRIA PETROLERA" 
 

Lugar: Salón México 
Día:   Jueves       
Hora:   10:45-13:00 

 
 
 
Director y Moderador: Luís Eduardo Zedillo Ponce de León 

 
 
 
 
 

Tema:           "DESARROLLO DE RECURSOS HUMANOS EN LA  COMPETITIVIDAD" 
Plenarista:     Enrique Villa Rivera - IPN 

 
 
 
Tema:          "LA COMPETITIVIDAD DE MÉXICO VISTA POR EL BANCO INTERAMERICANO 

DE DESARROLLO" 
Plenarista:    Martin Chrisney - BID 

 
 
 

Tema:           "EL MODELO DE DESARROLLO DE LA INDUSTRIA  PETROLERA EN MÉXICO 
PARA 2006-2015" 

Plenarista:     Marcos Ramírez Silva - PEMEX Corporativo 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN  PLENARIA  1 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

"INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD EN LA INDUSTRIA QUÍMICA" 
 

Lugar: Salón México 
Día:   Viernes       
Hora:   10:45-13:00 

 
 
 
Director y Moderador: Enrique Aguilar Rodríguez, Othon Canales Treviño 

 
 
 
 
 

Tema:           "LA SUSTENTABILIDAD DE LA INDUSTRIA QUÍMICA" 
Plenarista:     Earl Beaver - AIChE 

 
 
 
Tema:           "LA COMPETITIVIDAD ENERGÉTICA" 
Plenarista:    Carlos Morales Gil - PEMEX Exploración y Producción 

 
 
 

Tema:           "PROSPECTIVA DE LA REFINACIÓN EN MÉXICO 2006-2015" 
Plenarista:    Miguel Tame Domínguez - PEMEX-Refinación 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN  PLENARIA  2 



 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

XLVI  Convención Nacional 

 
 
 
 
 
 
 
 

“INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD“ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.2.3.  SESIONES PANEL 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                          



 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

"ENERGÍAS ALTERNATIVAS EN MÉXICO: PRESENTE Y FUTURO" 
 

Lugar: Salón México 
Día:   Jueves       
Hora:   13:15-15:00 

 
 
 
 
Director:         Pablo Longoria Treviño 

 
 
 
 
 
 

Plenarista:     Gaudencio Ramos  CONAE 

 
 
 
Plenarista:   Enrique Guzmán  CRE 

 
 
 

Plenarista:   Salvatore Giannattasio D'amato  ASINCRO Venezuela 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN  PANEL  1 



 
 
 
 

 
 
 

 
 

"UNA VISIÓN PROSPECTIVA DE LA PETROQUÍMICA EN MÉXICO" 
 

Lugar: Salón América 
Día:   Jueves       
Hora:   13:15-15:00 

 
 
 
Director:        Alejandro Villalobos Hiriart 

 
 
 
 
 

Tema:           "LA IMPORTANCIA DEL PROYECTO FÉNIX ALTERNATIVO" 
Plenarista:     Abraham Klip Moshinsky- PEMEX PETROQUÍMICA 

 
 
 
Tema:          "LOS AVANCES DE LA TECNOLOGÍA USADOS EN LA    EXPANSIÓN DE LA 

PLANTA DE ETILENO DE PETROQUÍMICA MORELOS" 
Plenarista:     Brian K. Sullivan y Alejandro Bernal-ABB Lummus/PPQ 

 
 
 

Tema:           "LOS AVANCES DE LA TECNOLOGÍA USADOS EN LA EXPANSIÓN DE LA 
PLANTA DE OXIDO DE ETILENO DE PETROQUÍMICA MORELOS" 

Plenarista:     Mike Bruscino-Scientific Design Co. 
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"LA INGENIERÍA QUÍMICA Y LA GENERACIÓN DE ENERGÍA ELECTRICA" 
 

Lugar: Salón África-Asia 
Día:   Jueves       
Hora:   13:15-15:00 

 
 
 
Director:        Luis Farias  H. 

 
 
 
 
 

Tema:          "COGENERACÓN, DESALACIÓN Y ELECTRICIDAD" 
Plenarista:     Gerardo Hiriart Le Bert - CFE 

 
 
 
Tema:         "PROSPECTIVA DE CRECIMIENTO DEL SECTOR ELÉCTRICO" 
Plenarista:   Florencio Aboytes García - CFE 

 
 
 

Tema:           "LA GENERACIÓN DE4 ELECTRICIDAD Y LOS MECANISMOS DE 
DESARROLLO LIMPIO" 

Plenarista:     Vicente Aguinaco Bravo 
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"LA CIUDAD DEL CONOCIMIENTO: un esquema para la Innovación 
Industrial" 

 
Lugar: Salón América 
Día:   Viernes       
Hora:   13:15-15:00 

 
 
 
Director:        Manuel Sama Treviño 

 
 
 
 
 

Plenarista: Antonio Zárate Negrón - Programa Monterrey Ciudad Internacional del 
Conocimiento 

 
 
 
Plenarista:    José Antonio González Treviño -  UANL 

 
 
 

Plenarista:    Xavier Tarragó Pujol - FICOSA Norteamérica 
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"BIOCOMBUSTIBLES" 
 

Lugar: Salón África-Asia 
Día:   Jueves       
Hora:   13:15-15:00 

 
 
 
Director:        Nicolás Rodríguez 

 
 
 
 
 

Plenarista:     José Ramón Ardavín Ituarte - SEMARNAT 

 
 
 
Plenarista:    Alejandro Dieck Assad - SENER 

 
 
 

Plenarista:     Manuel Betancourt García  PEMEX-REFINACIÓN 
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XLVI Convención  Nacional 
 
 
 
 
 
 

 “INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD” 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.2.4 SESIÓNES TÉCNICAS 
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"REFINACIÓN I" 
 
 

Lugar: Salón América 
Día:   Jueves       
Hora:    8:25-10:30 

 
 
 
 
Director:        Enrique Camacho Sánchez 

 
 
 
 
 
 
 
 

                            
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 

CÁLCULO DEL PERFIL DE PRESIÓN Y FLUJO DE VAPOR A LAS  AEREACIONES DE UN 
STANDPIPE DE CATALIZADOR AGOTADO EN UNA UNIDAD FCC. 

 
ING. GILBERTO BARENCA ENRIQUEZ. 

Institución: PEMEX REFINACIÓN 
REFINERIA DE SALINA CRUZ, OAXACA  

Teléfonos: 01-971-71-49-000 EXT. 50059,01-971-71-49-015  
E-mail: gbarenca@ref.pemex.com 

 
 

Resumen 

 
 
La información necesaria para el cálculo del perfil de presión y el flujo de vapor a las aeraciones 
de un standpipe de un catalizador agotado en una unidad FCC, primero se deben de responder 
a estas preguntas: ¿Cómo se distribuye la aereación?, ¿Se está utilizando vapor o aire?, 
¿Dónde se Iocalizan los orificios de aereación?, ¿Cuáles son las propiedades físicas del 
catalizador?, ¿Cuál es la eficiencia de los ciclones? 
 
Los Síntomas de Problemas de circulación en los standpipe se debe a la baja diferencial de 
presión en la válvula tapón, aunque la válvula tapón opere totalmente abierta, no se puede 
incrementar el flujo de catalizador, al diferencial de presión de la válvula tapón equivocado y al 
taponamiento del standpipe con catalizador o refractario 
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REINGENIERÍA DE PLANTAS MTBE PARA PRODUCIR  
ISO OCTANO 

CDTECH 
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¿"REVAMP" O PLANTA NUEVA?, CRITERIOS PARA DEFINIR". 
 

 KBC 
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REMODELACIÓN DE LA UNIDAD FCC EN LA REFINERÍA  "ING. HÉCTOR R. LARA SOSA 
DE CADERYTA, N.L".  

 
 

UOP 
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"REFINACIÓN II" 
 
 

Lugar: Salón Canadá 1 
Día:   Jueves       
Hora:    8:25-10:30 

 
 
 
 
Director:        Luís Miguel Rodríguez Otal  

 
 
 
 

                                                                                                      
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

"ALQUILACIÓN SELECTIVADEL BENCENO CONTENIDO EN EL REFORMADO Y SU 
EFECTO EN EL POOL DE GASOLINAS".  

 
 

EXXON MOBILE. 
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COMBUSTIBLES LIMPIOS DIESEL DE ULTRA BAJO AZUFRE  
 

SALVATORE TORRISSI DONALD HUSKEY. 
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"CARACTERIZACIÓN DE ESPECIES DE AZUFRE DE LAS CORRIENTES DE UN POOL DE 
DIESEL AMARGO". 

 
 

IMP 
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"REVAMP" DE UNA UNIDAD DE PEMEX REFINACIÓN  PARA OBTENER COMBUSTIBLES 
DE ULTRA BAJO AZUFRE 

 
 

HALDOR TOPSOE 
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"SIMULACIÓN I" 
 
 

Lugar: Salón Asia 
Día:   Jueves       
Hora:    8:25-10:30 

 
 
 
 
Directores:        Máximo Téllez Rosas  
                          Fernando Barragán Aroche 

 
 
 
 
                                             

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MODELADO CON CFD DE LA DISTRIBUCIÓN DE FASES EN EL INTERIOR DE UN TANQUE 
DE MEZCLADO. 

 
J.D. PACHO CARRILLO, 

PABLO R. BRITO PARADA, L. FERNÁNDEZ MOGUEL. 
 

 

Resumen 
 

Los procesos de mezclado son fundamentales en la industria química en general, un 
entendimiento inadecuado del proceso suele resultar en calidades de producto 
inadecuadas, lo que incrementa los costos de producción. Además, las operaciones de 
mezcla suelen ser complejas, más aún si involucran flujo multifásico de líquidos, gases y 
sólidos. Conocer la distribución de las fases en el interior de un tanque de mezclado no es 
una tarea trivial, pero mediante el empleo de herramientas como la Dinámica de Fluidos 
Computacional (CFD), es posible predecir el comportamiento de las fases en el interior de 
estos equipos e identificar problemas en el diseño y/o operación. 
 

En este estudio se utilizó el simulador comercial MixSim 2.0, para el modelado de la 
distribución de tres fases (gas, líquido y sólido), en el interior de un tanque de mezclado 
genérico, equipado con tres impulsores y dos entradas tubulares donde se alimenta el gas. 

así como el modelo de Marco de Referencia Múltiple (MRF, por sus siglas en inglés) para 
simular el giro de los impulsores, fueron empleados para la simulación del caso de estudio.  

 

Se detectaron los posibles problemas que dificultan la distribución uniforme de las fases, 
para identificar aspectos a considerar en un rediseño del equipo; se pretende en una 
segunda etapa modelar el equipo con las modificaciones propuestas, para de este modo 
poder emitir recomendaciones tanto de las condiciones de operación como de la geometría 
óptima del tanque, que garanticen un proceso de mezclado más eficiente. 
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TÉCNICAS DE SIMULACIÓN DINAMICA Y SISTEMAS INTRUMENTADOS DE SEGURIDAD, 
ALTERNATIVAS PARA LA REDUCCIÓN DE MASAS DE RELEVO AL QUEMADOR Y 

MANTENER LOS PROCESOS AMIGABLES CON EL AMBIENTE.  
 
 

ABRAHAM ESTRADA FLORES, JULIÁN CABRERA CÁRDENAS. 
 

RESUMEN 
 

A fin de dar cumplimiento a las regulaciones ambientales   cada vez  más estrictas en nuestro país, se ha venido 
pugnando por  enviar menos contaminantes a la atmósfera,  reducir los niveles y frecuencias de quemado como 
consecuencia de desajustes operativos y la aplicación en el diseño de herramientas o técnicas de simulación que 
nos permitan enviar menos cargas de relevo a quemadores. La  determinación de estos flujos es con base en una 
simulación  en estado estable; derivado de esta limitación, las cargas de relevo al quemador son sobreestimadas 
originando problemas de quemado excesivo, pérdidas y contaminación del ambiente. Este método conservador 
provee bases de diseño que dan seguridad desde la perspectiva de brindar protección a los equipos de la 
instalación. 
 
Las consideraciones antes citadas, podrán ser aceptadas como estimaciones en fase de diseño del sistema; sin 
embargo, estimaciones más reales  son necesarias para un dimensionamiento óptimo de los cabezales de 
desfogue, tanques, instrumentación asociada y quemadores elevados. Los conceptos antes citados tienen 
aplicación en proyectos de modernización de plantas o reacondicionamiento de las mismas  en donde es necesaria 
la expansión de los cabezales de desfogue para dar acceso a nuevas descargas de unidades o aumento de 
capacidad en las existentes. Esto induce a la aplicación de lecciones aprendidas y a la búsqueda e incorporación 
de métodos de diseño para determinar las cargas de relevo, el comportamiento dinámico y su relación con el 
tiempo. 
 
Cuando las unidades son expandidas, modificadas o cuando están siendo integradas dentro de una planta, la 
capacidad del sistema de desfogue y quemadores existentes será inadecuada. La implementación de nuevas 
tecnologías en esas plantas requiere considerar grandes contingencias para dimensionar el sistema de desfogue. 
Esta aplicación describe la implementación de  Sistemas Instrumentados de Seguridad o Simulación Dinámica para 
reducir los eventos y las frecuencias de quemado. 
 
La simulación dinámica  modela el comportamiento de una columna que es imposible analizar con métodos 
convencionales; asimismo, predice el comportamiento de la columna durante las condiciones de relevo. También 
provee el perfil de tiempo del evento de relevo para evaluar la  intervención del operador e incrementa el 
conocimiento de la dinámica  de las columnas y reduce las cargas de relevo calculadas. Los modelos en estado 
estable, conducen al uso de métodos de aproximación cuyo resultado llevan a un sobre diseño del sistema y gastos 
innecesarios  haciendo proyectos antieconómicos e inclusive inoperantes.  
 
La simulación dinámica no solamente cuantifica lo esperado; identifica el comportamiento inesperado; ya que es 
una herramienta de diseño de ingeniería que predice como un proceso y su control responde a varios desajustes 
como una función del tiempo. El Sistema Instrumentado de Seguridad implementado (SIS), debe ser  independiente 
de la instrumentación para operación de la planta; es decir, aunque algunas veces los controladores automáticos 
actúan para reducir las cargas de relevo, no se permite la acción de ellos para abatir los envíos al quemador. 
Asimismo, es claro y recomendable que el proveedor del SIS y el usuario final,  interactúen a fin de garantizar la 
seguridad funcional del sistema implementado. 
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MODELO TERMODINÁMICO DEL PROCESO DE GASIFICACIÓN PARA RESIDUOS DE 
REFINACIÓN. 

 
KARLA DEL VALLE MEDINA, ENRIQUE BAZÚA RUEDA. 

 

Resumen 
 

El término gasificación se refiere a la conversión de cualquier combustible carbonoso en un 
producto gaseoso con un poder calorífico útil. La oxidación parcial (con O2, aire o vapor de agua 
para producir gas de síntesis CO+H2), puede ser aplicada a combustibles líquidos, sólidos y 
gaseosos, tales como combustibles pesados, carbón y gas natural. 
 
El éxito de la producción de gases vía oxidación parcial, no sólo se debe al hecho de que un 
combustible gaseoso es más fácil de manejar que un sólido, también existe una base química 
que puede ser ilustrada por las siguientes reacciones: 
 

kmolMJCOOC

kmolMJCOOCO

kmolMJCOOC

/394................

/283..........
2

1

/111..............
2

1

22

22

2

-­+

-­+

-­+

 

 

Estas reacciones muestran que invirtiendo el 28% del poder calorífico del carbono puro para ser 
transformado en CO gas, el 72% restante aún sería conservado en el gas. 
 
Es posible acondicionar el gas de síntesis (H2+CO) para la posterior producción de amoníaco o 
metanol. Otras aplicaciones son la síntesis Fischer-Tropsch (FT) de hidrocarburos y de ácido 
acético anhidro, además de la generación de energía eléctrica. 
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OPTIMIZACIÓN DE LA ESTABILIZACIÓN Y DESHIDRATACIÓN DE ACEITE CRUDO EN EL 
COMPLEJO DE PRODUCCIÓN SAMARIA II.  

 
ING. FAUSTO  A. GUTIERREZ PÉREZ. 

 
 

Resumen 

 
En el complejo de producción Samaria II, se llevan a cabo las operaciones básicas para la 
explotación de los pozos productores de hidrocarburos que son: 
 
ü Separación gas líquido. 
ü Compresión de gas. 
ü Deshidratación de aceite crudo. 
ü Reinyección de agua residual a yacimientos. 
ü Medición de aceite hidratado y deshidratado. 
ü Almacenamiento.  

 
Este complejo de producción es por su capacidad de manejo, el más importante de las 
instalaciones en tierra de la región sur y de PEMEX exploración y producción y es considerado 
como una instalación estratégica para el desarrollo de las operaciones en la región. 
 
En este trabajo, se presentan los proyectos que se tienen en desarrollo para la optimización de 
la estabilización del crudo producido que se maneja en el complejo, ya que actualmente por las 
condiciones del proceso al pasar el crudo de la ultima etapa de separación (0.8 – 1.0 kg/cm2), a 
los tanques de almacenamiento se presenta el venteo de vapores a la atmósfera (1.5 – 2.0 
mmpcd) por lo que se propone una última etapa de separación que tenga una presión de 
operación de (-0.1 kg/cm2), o sea que opere por debajo de la presión atmosférica logrando que 
al pasar el aceite crudo a tanques de almacenamiento en teoría el venteo de vapores a la 
atmósfera o sea 0.0 mmpcd. 
 
Asimismo, en la planta deshidratadora actualmente se manejan de 130,000 a 140,000 barriles 
por día de aceite hidratado provenientes de la batería Samaria II, Samaria III, Cunduacán y de la 
batería vernet.   esta planta deshidratadora inició su operación en abril de 1979 con seis vasijas 
electrostáticas, debido al tiempo de operación de los equipos y el cambio en las características 
físico-químicas del crudo manejado se hizo necesario llevar a cabo un estudio donde se 
analizaron varias alternativas para optimizar la operación de la planta y asegurar a largo plazo la 
entrega del crudo deshidratado dentro de especificaciones contractuales a los clientes, ya sean 
estas las refinerías del país o las terminales marítimas para su posterior exportación.  
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SOFTWARE PARA EL APRENDIZAJE DE LA MATERIA DE DISEÑO DE REACTORES 
(SAFAVI). 

 
ING. SAGRARIO MEDINA JUAREZ, ING. FRANCISCO ANTONIO CARDENAS GUERRA, 

VICTOR HUGOMARTINEZ SIFUENTES. 
 

 
Resumen 
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"GAS" 
 
 

Lugar: Salón África 
Día:   Jueves       
Hora:    8:25-10:30 

 
 
 
 
Directores:        Manuel Chávez Guerra 

                          Fernando Juárez Martínez 
 
 
 
 

                                                                                                              
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

REMEDIACION DE PASIVO AMBIENTAL DE SUELO, SUBSUELO Y MANTO FREATICO 
DEL COMPLEJO PROCESADOR DE GAS POZA RICA. 

 
 M. EN C. EDITH BELTRÁN VALENCIA, ROSARIO BANDA GARCÉS 

 
Resumen 

 
El Complejo Procesador de Gas Poza Rica evidenció la presencia de contaminación del suelo, subsuelo 
y manto freático (Pasivo Ambiental) en  1996 a través de la Auditoria Ambiental Integral a las 
instalaciones del mismo, por lo cual para su liberación la Procuraduría Federal de Protección al Ambiente 
estableció Criterios Interinos. 
 
En el presente trabajo se mencionan antecedentes del Pasivo Ambiental del Complejo Procesador de 
Gas Poza Rica, se describen los trabajos realizados desde 1992 para la recuperación del producto 
contaminante, los muestreos y análisis realizados  en diferentes períodos, y finalmente los resultados 
que dan por concluidas las acciones tendientes a mantener los valores de suelo y agua subterránea 
dentro de los parámetros de la NOM-138-SEMARNAT/SS-2003 y de los límites establecidos por la CNA 
respectivamente.  
 
De 1992 a la fecha se han efectuado trabajos de construcción de 4 trincheras para la recuperación de 
contaminante, así como la construcción de pozos de extracción y monitoreo.  En el año del 2002 el 
CPGPR  contrata los servicios de la empresa Ecoexcel S.C. para realizar un estudio de actualización 
denominado “Caracterización integral de suelo y subsuelo en las instalaciones del Complejo Procesador 
de Gas Poza Rica”, cuyo fin fue el identificar las fuentes activas de contaminación de hidrocarburos, su 
extensión, grado y comportamiento, así, como una evaluación de riesgo a la salud que represente la 
afectación encontrada. De este estudio se propusieron alternativas de saneamiento de las áreas 
afectadas. 
 
De igual forma en el año del 2004 la Comisión Federal de Electricidad a través de la Gerencia de 
Estudios de Ingeniería Civil realiza el estudio de Servicio para Atención del Pasivo Ambiental del Suelo, 
Subsuelo y Manto freático del Complejo Procesador de Gas Poza Rica Etapa No.1 Actualización de la 
Dinámica de la Pluma Contaminante en Fase Libre. 
 
Finalmente el Complejo Procesador de Gas Poza Rica solicita a la Benemérita Universidad Autónoma de 
Puebla el Servicio para la Atención de Pasivos Ambientales del Suelo y Subsuelo y Manto Freático del 
Complejo Procesador de Gas Poza Rica “Etapa No. 2 Estudio de Riesgo Ambiental”  en el 2005. 
 
En este trabajo se detallan los resultados del Estudio de Riesgo en el cual se utilizan los datos de 
resultados de muestreo de agua subterránea y suelo. Se utiliza el software RBCA para la modelación de 
los datos, con resultados favorables para el CPG Poza Rica.  
 
En el trabajo se concluye que la instalación no es un riesgo para la población, instalación y personal 
derivado del pasivo ambiental. 
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PROYECTO APLICACIÓN DE SEIS SIGMA EN PLANTA CRIOGÉNICA 1 CIUDAD PEMEX 
TABASCO EN LA SUBDIRECCIÓN DE PRODUCCIÓN DE PGPB, PARA INCREMENTAR LA 

RECUPERACIÓN DE PROPANO. 
 

ING. JOSÉ JOAQUÍN MONTES PAZ 
 

Resumen 

 
La planta criogénica 1 de CD. Pemex Tabasco, juega un papel importante desde el punto de 

vista de logística  de distribución, procesamiento  de gas dulce, así como  producción de líquidos 

recuperables en el sistema de la Subdirección de Producción, de tal forma que se debe procurar 

la  asignación de recursos para lograr una operación eficiente, estable y segura, que contribuya 

al cumplimiento de programas y compromisos pactados con otras Subsidiarias de Pemex. 

 

Por su absolecencia Tecnológica, esta planta  ha presentado problemas operativos crónicos, 

ocasionando inestabilidad y baja eficiencia de recuperación del propano en donde podemos 

mencionar entre otros problemas, el del sistema de enfriamiento, refrigeración, desplazamiento 

Axial del Turbo-expansor GC-202 y  el sistema de control obsoleto. 

 

En base a lo anterior, es importante realizar un estudio para formular y aplicar  la mejor 

estrategia que detecte la causa raíz,  que coadyuve a incrementar a niveles superiores la 

recuperación del propano, que permita a la planta una operación estable y duradera en los 

niveles  de capacidad, eficiencias y seguridad  para lo que fue rediseñada.  
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PANORAMA DEL DESFOGUE DE GAS NATURAL. 
 

DR. JERÓNIMO MARTÍNEZ MARTÍNEZ,  ING. RICARDO GURAIEB, ING. DIANA ENRÍQUEZ, 
ING. IGNACIO ALMAGUER  

 
 

Resumen 

  
En el mundo hay preocupación constante acerca de: los efectos adversos a la salud,  los 
impactos ambientales (contaminación y calentamiento global), y las pérdidas económicas 
provocados por el desfogue de gases en la Industria del Petróleo y Gas Natural. 
En el escrito se describen aspectos operacionales, económicos y ambientales relacionados con 
el desfogue de corrientes tipo: gas natural. De manera específica, se revisa la situación de 
desfogues de gas natural en la industria del petróleo en: terminología utilizada, causas posibles 
de generación, aspectos ambientales, características y volúmenes de desfogue en México y el 
Mundo. Las características reportadas son útiles en el análisis del desfogue al aire de otros tipos 
de corrientes en los procesos industriales. 
La seguridad, los precios del gas natural, la infraestructura en el manejo y la existencia de 
mercado local son factores relevantes en las causas del desfogue de gas natural al ambiente. El 
desfogue directo o con quema incrementa el efecto invernadero aumentando el calentamiento 
global del planeta. 
En México y en el mundo, el desfogue de gas natural es pequeño comparado con la producción 
de gas natural, sin embargo el valor económico y de impacto ambiental es relevante. En el 
contexto económico resulta más adecuado desfogar directamente, sin embargo, desfogar con 
quema es más adecuado si se considera el impacto ambiental en el calentamiento global. 
En el 2003, PEMEX y México reportan un desfogue de gas natural asociado del 3.64% del 
volumen desfogado en el mundo. En resumen, durante 2004, el desfogue de gas natural 
asociado fue del 6.0% de la producción nacional de gas natural asociado. Además es más de 2 
veces las emisiones totales de contaminantes al aire y solo son el 3.9% de las emisiones totales 
de gases invernadero en PEMEX. 
En el balance nacional de energía 2004 se reporta que la energía no aprovechada por desfogue 
de gas natural es del 6.0% del consumo nacional energético del sector Residencial, Comercial y 
Público y es también el 1.3% del consumo energético total del país. 
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SISTEMA PARA TOMA DE DECISIONES EN PROYECTOS DE TRATAMIENTOS QUÍMICOS. 
 

ALEJANDO MACEDO GÓMEZ, LENIN MENDOZA QUIROZ, LOURDES MUÑOZ PARDIÑAS. 
 
 

Resumen 

 
El presente trabajo describe el Sistema que fue desarrollado en el área de Tratamientos 
Químicos, como una herramienta para facilitar la toma de decisiones tanto técnicas como 
administrativas, durante el desarrollo de los Proyectos en Refinación y  Petroquímica, que se 
llevan a cabo para Petróleos Mexicanos. 
 
Con la integración de la información de los proyectos en desarrollo, los costos y gastos 
involucrados, los planes de negocio, la disponibilidad de recursos humanos y materiales; se 
establece una importante interfase con los aspectos técnicos de los mismos, que involucran 
factores tales como el diagnóstico de problemas en campo, el análisis de desviaciones de 
parámetros por proyecto, el nivel de cumplimiento de parámetros garantizados en contratos, la 
calidad técnica de los entregables en cada proyecto, las respuestas del cliente al desarrollo de 
los servicios y el comportamiento del mercado en Refinación y Petroquímica. 
 
El sistema desarrollado permite a las Áreas Gerenciales seleccionar los criterios de decisión 
para enfocar las tendencias tecnológicas y las estrategias de negocio requeridas tanto a corto 
como a mediano plazo. 
 
Así mismo, se presentan y describen los módulos que conforman este sistema de toma de 
decisiones, y se da una revisión general a las bases de datos de la información de soporte que 
esta conformada por: 
 

¶ Crecimiento y tendencias de los mercados de refinación y petroquímica 

¶ Tendencias tecnológicas en tratamientos químicos. 

¶ Estrategias de I&D para el mantenimiento de las tecnologías propietarias. 
 
 La interacción generada entre los especialistas e investigadores con los grupos Gerenciales a 
través del sistema desarrollado, permite optimizar recursos, equipo, materiales y compartir las 
lecciones aprendidas en cada uno de los proyectos de servicios tecnológicos. 
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PROPUESTA DE MEJORA DE CAMBIO DE TIPO DE AMINA SECUNDARIA POR UNA 
TERCIARIA PARA INCREMENTAR LA CAPACIDAD DE PROCEDIMIENTO DE GAS 

AMARGO DE LA PLANTA GIRBOTAL DE LA PLANTA FCC-2 EN REFINERIA SALINA CRUZ 
OAXACA. 

 
 ING. MIGUEL CASTILLEJOS TOLEDO, ING. VICTOR HUGO GARCÍA ORTA 

 

Resumen 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

SESIÓN TÉCNICA JM-4-5 



 
 
 
 
 
 

SESIÓN TÉCNICA                                                                                                                                                                     
JM-5 

 
 

 
 
 
 
 
 

"BIOTECNOLOGÍA" 
 
 

Lugar: Salón Canadá 2 
Día:   Jueves       
Hora:    8:25-10:30 

 
 
 
 
Directores:        Carolina Ramírez López  
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DESARROLLO DE PROCESOS FERMENTATIVOS PARA LA OBTENCION DE ETANOL Y LA 
PRODUCCION DE BIOMASA EN LA INDUSTRIA AZUCARERA Y DERIVADOS. 

 
M. C. ENRIQUE VERGARA  BARRAGÁN 

 
Resumen 

Se pronostica que las posibilidades de realizar nuevos descubrimientos de yacimientos de petróleo, comenzarán a 
declinar a partir de esta década y se registrará un encarecimiento de los costos de producción. Mientras que la 
demanda Mundial de petróleo y energía aumentará. Esta situación implicará un incremento de los precios del 
petróleo y sus derivados, motivando considerar Programas Alternativos para la sustitución de derivados del 
petróleo, lo cual contribuirá a mantener el precio del petróleo a niveles aceptables. 

El desarrollo de combustibles alternos a partir de biotecnologías se logrará por medio de, entre otras medidas, de 
desarrollar biocombustibles de contenido energético comparable con el de los combustibles fósiles; producir 
biocombustibles compatibles con la tecnología actual de motores en corto y mediano plazos; impulsar la 
investigación en la generación de biocombustibles alternos de bajo o nulo impacto ambiental (biodiesel, etanol, 
hidrógeno, metano) e impulsar un programa de apoyo e introducción paulatina de biocombustibles en la cadena 
productiva y de consumo a nivel nacional. 

El etanol jugará en un futuro cercano, en todo el mundo, un papel importante como combustible (etanol anhidro de 
99.6° GL), ya que al ser mezclado con las gasolinas entre 8 y 10% en volumen, como se hace ya en algunos 
países, sustituirá, tan sólo en el sector transporte, aproximadamente el 10% del combustible consumido por los 
automotores.  

El uso de etanol en la mezcla gasolina–etanol como combustible de vehículos de transporte, ha impactado en la 
reducción de emisiones de monóxido de carbono (CO), como consecuencia de una mejor oxigenación de la 
gasolina, estimándose esta reducción entre un 25 y 30% respecto a las gasolinas usadas actualmente en el país. 
La emisión de compuestos volátiles es también reducida en aproximadamente un 12% y, al no ser una fuente neta 
de dióxido de carbono a la atmósfera, mantiene el ciclo de carbono en la naturaleza y reduce de este modo el 
efecto invernadero.  

La comunidad internacional ha elaborado el denominado Protocolo de Kyoto. Esta iniciativa, proveniente de la 
Convención Marco sobre Cambio Climático de 1997, que convoca a una reducción de las emisiones de los gases 
de efecto invernadero, que comprenden bióxido de carbono, óxido nitroso, hidrofluorocarbonos, perfluorocarbonos y 
hexafloruro de azufre. México firmó su adhesión a este protocolo como país miembro del Anexo II, el 9 de junio de 
1998 y la ratificó el 7 de septiembre de 2000.  

Los campos cañeros de México se encuentran por arriba del nivel promedio de los principales países productores 
ya que, salvo en India donde el rendimiento promedio es de 70.4 toneladas por hectárea, el resto de los países no 
supera las 70 toneladas. 

 
Los diputados integrantes de la Comisión de Agricultura y Ganadería de la LIX Legislatura de México conformaron 
una subcomisión de trabajo con el objetivo de estudiar, analizar y, en su caso, formular una iniciativa de ley, misma 
que hoy se convierte en dictamen con proyecto de decreto que expide la Ley para el Desarrollo y Promoción de los 
Bioenergéticos, para impulsar la agroindustria para la producción de etanol y otros biocombustibles. 
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TRATAMIENTO DE AGUAS RESIDUALES DE LA INDUSTRIA PETROLERA POR 
PROCESOS BIOLOGICOS NO CONVENCIONALES. 

 
ING. RICARDO IVÁN MACÍAS ONTIVEROS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN TÉCNICA JM-5-2 



 
 
 
 
 
 

 

POTENCIAL ENERGÉTICO DE LA BIOMASA EN MÉXICO. 
 

 ING. JOSÉ CARLOS PERAZA LIZAMA, E.G.T. DR. JUAN RIVERA LORCA, DR. CARLOS 
RUBIO ATOCHE, ING. ALAN GARCÍA LIRA E.G.T. 

 
Resumen 
 
Hablar de los energéticos hoy día, es hablar de estrategias de desarrollo sustentable, ya que existe un estrecho 
vínculo entre nuestras necesidades de avance tecnológico, económico y el equilibrio ecológico de nuestro planeta 
que nos sustenta. 
Son bien conocidas cualitativamente las fuentes de energía de las que dispone el hombre, sin embargo 
cuantitativamente se tienen escasas estimaciones del potencial de estas. 
Uno de los combustibles de mayor uso actual es el derivado de combustibles fósiles, pero se tiene conocimiento de 
una paulatina reducción de las reservas en las localidades económicas y la tendencia actual es la obtención en 
aguas profundas, aunado a las condiciones geopolíticas de las naciones y al impacto ambiental que ha tenido el  
uso masivo de estos combustibles fósiles lo cual ha resultado en una importante elevación del costo de estos 
insumos. 
Lo anterior ha obligado a las naciones y a las grandes compañías petroleras como la Exon, Shell, Du Pont, 
Monsanto, Unión Carbide, entre otras a hacer inversiones en las fuentes alternas y energías renovables. 
Entre las naciones, las de la Unión Europea son las que tienen mayor avance tecnológico, en Asia Japón, en 
América Estados Unidos, Canadá y Brasil encabezan los de mayor desarrollo en energías alternas y renovables. 
Para puntualizar el tema haremos una distinción entre las energías alternas y las renovables, ubicando a la 
biomasa entre las energías renovables. 
Para resumir haremos una breve referencia de los diferentes tipos de biomasa de la que se dispone. 
Biomasa Animal (residuos bovinos, porcinos, caprinos, avícolas y rastros)  
Biomasa Vegetal (residuos agroindustriales y forestales, plantaciones oleaginosas, plantas metanogénicas, 
Tubérculos, especies azucaradas y especies de algas) 
Residuos Municipales y Sanitarios. Con respecto a estos residuos hay que hacer una previa clasificación de 
inorgánicos y orgánicos, y estos últimos en orgánicos sintéticos y orgánicos biológicos. 
Para la producción de biocombustibles de la biomasa se requiere la aplicación de procesos físicos, químicos, de la 
biotecnología y de procesos termoquímicos. 
Algunos de los factores que implica la producción de biocombustibles son los siguientes: 
Legislación con respecto a este tema. 
Crear infraestructura de producción agropecuaria y de procesos de las diferentes especies 
Crear infraestructura logística agropecuaria, materia prima, transporte y distribución de la producción  
Diversificación del mercado de los combustibles de acuerdo a los productores de equipos de generación de energía 
o transporte. 
Que las especies no compitan con el sector alimentario animal y humano como en el caso de las oleaginosas. 
Como se observa este es un campo virgen en México, tanto en los procesos de producción como en la creación de 
la infraestructura tanto agropecuaria, logística y de proceso. 
En el presente documento se pretende tener una primera aproximación del estado o avance que se ha registrado 
en nuestro país sobre el tema, así como un análisis prospectivo del tema. 
La aplicación de cultivos energéticos en México puede abrir un paradigma de transformación del área agropecuaria 
y del área de la bioenergía ya que la demanda de cultivos energéticos sería más estable comparada con los 
continuos cambios de la oferta y demanda que tienen como cultivos alimentarios, además hay una variedad de 
vegetales que pueden sembrarse en zonas áridas, además de generar mas empleos en el campo para nuestros 
campesinos. 
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BIORREACTORES ENZIMATICOS PARA LA BIODESULFURACION DE DIESEL.  
 

CARMINA MONTIEL, JORGE ABURTO 
 
 

Resumen 

 
Los crudos del petróleo están constituidos de mezclas complejas de hidrocarburos parafínicos, 
aromáticos y nafténicos. Adicionalmente se encuentra una amplia variedad de compuestos 
derivados de nitrógeno, oxígeno y azufre. Estos últimos tienen la desventaja de envenenar a los 
catalizadores utilizados en las refinerías y automóviles, así como de ser altamente 
contaminantes puesto que son dañinos al planeta debido a las emisiones por combustión de 
importantes cantidades de azufre en forma de compuestos orgánicos, o bien en forma de 
partículas, óxidos de azufre y ácidos. Estos compuestos presentan potenciales efectos tóxicos y 
carcinogénicos (Kusk, 1981; Sabino, 1984). En consecuencia, la normatividad del contenido de 
azufre en los productos petrolíferos se ha vuelto más restrictiva, pasando de un contenido actual 
máximo de 500 ppm de azufre a 15 ppm en el diesel para el año 2006, según la Agencia de 
Protección Ambiental de los Estados Unidos (USEPA, 1998). 
Diversas tecnologías permiten la eliminación de los compuestos organoazufrados del diesel. 
Entre ellas, la biodesulfuración que utiliza organismos vivos o sus enzimas como 
biocatalizadores para la eliminación de los compuestos organoazufrados es una alternativa 
atractiva, ya que tiene la ventaja de operar a condiciones ambientales y no requerir alimentación 
de hidrógeno. Sin embargo, la relativa baja estabilidad operacional del biocatalizador en el 
diesel ha limitado el desarrollo de un proceso de desulfuración biológico. 
El presente trabajo presenta los avances en la inmovilización del biocatalizador en un soporte 
que le permite aumentar su estabilidad operacional de manera significativa con respecto al 
biocatalizador no inmovilizado. Además, se presentan los resultados de la desulfuración 
continua de una corriente consistente de dibenzotiofeno en hexano utilizando un biorreactor 
enzimático. Los resultados preliminares muestran una eficiencia de desulfuración cercana al 100 
% para una carga que contiene 60 ppm del compuesto azufrado. 
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EL INGENIERO QUÍMICO ANTE LA INNOVACION TECNOLÓGICA DEL ÁREA DE 
INSTRUMENTACIÓN Y CONTROL DE LAS PLANTAS PETROQUÍMICAS, DE REFINACIÓN, 

ALIMENTICIAS E INDUSTRIALES. 
 

FRANCISCO DUEÑAS MACIAS.  
 

  

Resumen 

El objetivo de este trabajo es el de mostrar de la importancia que tiene el ingeniero químico en la 
evolución tecnológica de la instrumentación y del control automático en los procesos 
industriales. 

Por su naturaleza el ingeniero químico es emprendedor y capaz de ingresar con éxito a 
cualquier campo de la ciencia, es por eso que al entrar al área de instrumentación y control nos 
da como resultado que su mentalidad de éxito logre resultados enormes. 

Al intervenir el ingeniero químico en los planes de enseñanza de los sistemas digitales de 
instrumentación y control, por su análisis de los procesos, es muy fácil que incorpore los 
adelantos tecnológicos para así optimizar las operaciones tanto en el proceso total como en los 
procesos parciales, y por lo tanto haga que se incremente la producción en los procesos 
industriales. 
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PRODUCCIÓN MÁS LIMPIAS PARA CONTRIBUIR A MEJORAR LA COMPETITIVIDAD Y LA 
PROBLEMÁTICA AMBIENTAL DE MABE COMPONENTES. 

 
 LUCILA GARCÍA PEREZ, ELIAS CRUZ GALLEGOS. 

 
Resumen  
 

El principal problema ambiental en Mabe Componentes es el ocasionado por la generación de efluentes. Éstos 
provienen de las etapas de niquelado, cromado y enjuagues y se caracterizan por su alto contenido de metales 
pesados. 
Mabe Componentes es una empresa de tamaño grande con 1200 empleados, que está ubicada en el Parque 
Industrial Benito Juárez de Querétaro, ahí se niquelan, cincan y cromatizan diversas piezas que se integran 
posteriormente a estufas y refrigeradores. Sus geometrías son irregulares y de diferentes tamaños. El material base 
de dichas piezas que se recubren es hierro y acero al carbón. La producción anual de los procesos de 
galvanoplastia es de 32´760,000 piezas. 
El motivo principal para llevar a cabo el desarrollo de un plan de PML en los procesos de galvanoplastia se debe a 
que los vertimientos, residuos y emisiones de esta actividad son considerados peligrosos. Lo anterior abrió la 
posibilidad de realizar el presente proyecto para buscar alternativas de solución a dicho problema a través de la 
implantación de alternativas de PML. Además brinda la posibilidad de buscar mejoras en otros aspectos de los 
procesos productivos y así reducir los consumos de materias primas, energía, agua, emisiones, entre otros. 
Este proyecto se basó en la identificación de alternativas de optimización en los aspectos de consumo de agua, 
cambios tecnológicos y buenas prácticas. Para lograr lo anterior, se llevó a cabo un diagnóstico preliminar con el 
objetivo de identificar de manera cualitativa las áreas y aspectos con problemas ambientales; posteriormente se 
realizó un diagnóstico cuantitativo para determinar los impactos ambientales en las áreas con problemas 
ambientales, enseguida se realizó una evaluación detallada, orientada a presentar las principales alternativas de 
mejoramiento y su respectivo análisis de factibilidad técnico y económico. 
La metodología empleada fue la Revisión Inicial Ambiental (RIA) y las herramientas utilizadas consistieron de: 
entrevistas, cuestionarios, listas de verificación, ecomapas, diagramas de flujo, ecobalances, diagramas radar, 
lluvia de ideas y diagramas de Ishikawa. 
Los resultados obtenidos consisten de 4 alternativas de PML: disminuir el espesor de la capa de níquel, eliminar 
un proceso completo de decapado ácido, implantar la metodología de 7 S´s y desarrollar ecoindicadores. 
Para su selección se tomaron los criterios de: cambios tecnológicos, soluciones de proceso, sistemas de enjuagues 
y buen cuidado general, principalmente. 
De acuerdo con las alternativas propuestas en el presente trabajo, se plantea lograr, a través de la implantación de 
PML, ahorros de hasta el 30% del consumo de agua, una reducción del 50% en materias primas, 10% en 
generación de aguas residuales y 15% de disminución en sistemas de tratamiento de aguas residuales. 
Durante un período de 9 meses Mabe Componentes podrá realizar la implantación de las 4 alternativas de PML. Es 
decir, 3, 1, 9 y 6 meses respectivamente para cada alternativa mencionada en el párrafo anterior. 
El monto de inversión total, requerida para la aplicación de las alternativas propuestas en este proyecto, asciende a 
la cantidad de $2´605,000.00 M.N., obteniéndose un ahorro anual de $6´257,500.00 M.N., con un tiempo de retorno 
aproximado de 0.4. 
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ACCIONES EN PEMEX PARA ENFRENTAR EL CAMBIO CLIMÁTICO DEBIDO A LOS 
GASES DE EFECTO INVERNADERO. 

 
 ING. GUILLERMO TRUJILLO RENDON, LUIS E. ARICEAGA OLIVARES, 

 RAÚL QUIJANO HERNÁNDEZ 
 

 

Resumen 
 
El efecto invernadero 
•La energía solar pasa por la atmósfera. La mayor parte se absorbe y calienta la tierra. 
•La tierra se desprende de una parte de esa energía como radiación infrarroja de onda larga.  
•Los gases de efecto invernadero (GEI) -CO2, metano, oxido nitroso, clorofluorocarbonos y vapor de agua- de la atmósfera absorben 

parte de la radiación infrarroja y la regresan a la tierra. 
•Si los GEI están en aumento alteran el equilibrio entre la energía incidente e irradiada incrementando el calentamiento. 
•Se estima que los GEI reducen un 2% la proporción de la energía que la tierra emite al espacio. 
•Eso equivale a retener 3 MM Ton de petróleo por minuto.  
De no implantarse políticas que reduzcan el aumento de GEI: 
•La temperatura promedio de la tierra podría elevarse. 
•El nivel del mar aumentaría. 
•Se prevén efectos perjudiciales a la economía y la vida: problemas de salud, escasez de agua y alimentos, degradación de 
ecosistemas, pérdidas de vivienda. 
Convención Marco de las Naciones Unidas sobre el Cambio Climático 
•Se adoptó en 1992 en la llamada “Cumbre de la Tierra” en Río de Janeiro. 
•Busca la estabilización de GEI a un nivel que impida interferencias peligrosas en el sistema climático. 
•Estableció compromisos para los países desarrollados para reducir en el 2000 los GEI a niveles de 1990. 
•No tuvo éxito. 
•En la Conferencia de las Partes (COP) 3 en Kyoto se aprobó un protocolo con compromisos legales y mecanismos flexibles para el 
cumplimiento 
•En el Tercer Reporte de Evaluación (TAR) da resultados acerca de cinco aseveraciones. 
-Las actividades humanas han cambiado el clima. 
En el siglo XX se incrementó 0.6±0.2°C la temperatura promedio en la superficie global de la tierra. 
-Las actividades humanas llevarán a un mayor cambio climático en 100 años. 
Se proyecta un incremento de 1.4 a 5.8°C entre 1990 y 2100, y una elevación del nivel del mar de 0.09 a 0.88 metros. 
-El cambio climático tendrá impactos negativos. 
Podrían derretirse los glaciares, dañarse cosechas y especies (corales), aumentar: la erosión de terrenos, las inundaciones y las 
epidemias; cambios en destinos turísticos. 
-La tecnología puede bajar el costo de reducir emisiones. 
-El costo de cumplir con el Protocolo de Kyoto es pequeño en proporción al problema. 

La realidad en el mundo 

•Las empresas están siendo más proactivas que los gobiernos. 
•BP tiene la meta de reducir GEI un 10% debajo del nivel en 1990 para el 2010. 
•Para asegurar una reducción costo efectivo inició un sistema interno de mercado de emisiones. 
•Westcoast Energy y otras compañías canadienses buscan alianzas en MDL. 
•Noruega y Costa Rica firmaron convenios para la venta de bonos de carbono. 
•Pecom Forestal de Argentina planea secuestro de un millón de toneladas de CO2 en 2010. 

•Manifiestan reducción de uso de energía en Latinoamérica: Petrobras, Apasco, Nhumo, Acindar, Cerámica Zanón, Propel 

En Pemex 

•Primer inventario nacional de  GEI se dio en 1995 para estimar emisiones de 1990. 
•Investigación bibliográfica sobre la posición de compañías petroleras. 
•Asesoramiento de consultores. 
•Consulta de expertos de MIT: Dr. Mario Molina y colegas del grupo de Cambio Climático. 
•Posición responsable aplicando medidas sin sacrificios para el desarrollo: 
-Eficientar el consumo de energía. 
-invertir en tecnologías limpias. 
-participar en acciones de reforestación y protección de bosques, selvas y áreas naturales protegidas, que capturan carbono. 
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CASO DE ESTUDIO PARA UN SISTEMA DE RECUPERACION DE GASES DE DESFOGUE 
 

JOSÉ LUÍS GÓMEZ RODRÍGUEZ 
 

Resumen 

 
La preocupación por disminuir o evitar la contaminación emitida por los sistemas de desfogues 
ubicadas en las refinerías de México, ha llevado a la realización de este trabajo para encontrar 
alternativas de solución real que contribuyan al mejoramiento y reducción de los impactos 
ambientales, sobre todo ahora que nos enfrentamos con el continuo deterioro de los 
ecosistemas, además de obtener beneficios económicos en una refinería al reutilizar el gas 
recuperado.  
 
El trabajo del cual se partió para el análisis de este sistema, contempló el desarrollo de una 
ingeniería conceptual, el desarrollo de una simulación para obtener resultados de la cantidad de 
gas que se puede recuperar en la refinería seleccionada, así como un análisis técnico y 
económico para estudiar la factibilidad de la instalación del sistema de recuperación de gas.  
 
Inicialmente se identifica la estructuración general del sistema de desfogue y posteriormente se 
hace referencia a las bases para seleccionar el esquema de un sistema de recuperación de 
gases de desfogue, indicando referencias bibliográficas con respecto a la descripción general de 
los equipos que conforman dicho sistema 

Como siguiente punto se desarrolla un esquema general de la descripción del sistema de 
recuperación y la elección de los equipos que conforman un sistema de este tipo. 

Posteriormente se presenta a un análisis técnico donde describe la ingeniería básica del sistema 
de recuperación de gas, así como una simulación para obtener como resultado la cantidad de 
gas que se va a recuperar. 
 
Como punto complementario se hace referencia a datos económicos para observar la inversión 
y la recuperación económica del sistema de recuperación de gas en un determinado tiempo. 
 
Como conclusión se obtiene que es factible el diseño del sistema de recuperación de gas en un 
sistema de desfogue, quedando como pasos a seguir para complementar este estudio, el 
desarrollo del proyecto de ingeniería de detalle, construcción de la planta, y por supuesto la 
puesta en marcha del mismo. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN TÉCNICA JM-6-3 



 
 

 
 
 
 

BENEFICIOS AMBIENTALES POR LA OPERACIÓN DE QUEMADORES ELEVADOS EN LA 
REFINACIÓN DEL PETROLEO.  

 
HÉCTOR MANUEL JUÁREZ MARTÍNEZ, MARIO DE JESÚS SÁNCHEZ RODRÍGUEZ, DIANA 

KARINA SALDIVAR SANTOSCOY 
 

Resumen 

Dentro del marco de la modernización de la Refinería Francisco I. Madero( Proyecto de Reconfiguración) 
y con el fin contribuir al desarrollo sostenible de nuestra industria petrolera, inmersa en este mundo de 
constantes cambios y avances tecnológicos y las cada vez más estrictas medidas de control ambiental, 
principalmente a lo establecido en el Reglamento de la Ley General del Equilibrio Ecológico y Protección 
al Ambiente en materia de prevención y control de la contaminación a la atmósfera, se llevó a cabo la  
construcción del nuevo sistema de desfogues con tecnología de punta el cual incluyó la instalación de 
cuatro quemadores elevados ubicados en  diferentes áreas de la Refinería “Francisco I. Madero”, en Cd. 
Madero, Tamaulipas. 

Entre los beneficios de la nueva tecnología del sistema de desfogues, se cuenta con lo siguiente: 

1.- Automatización del sistema de desfogues. 

2.- Instrumentación en el sistema. (Monitoreo de flujos, presiones y temperaturas de flamas). 

3.- Recuperación de líquidos (hidrocarburos y aguas amargas).    

4.- Ajuste de vapor de atomización para la reducción y/o disminución de las emisiones a la atmósfera. 

Así mismo con la finalidad de evaluar sus efectos al ambiente, se realizó una simulación del 

quemador elevado ácido mediante el uso del software PHAST  (Herramientas de Software para Análisis 

de Peligros de Procesos) que tiene como fin el análisis de consecuencias originadas por emisiones de 

substancias químicas al medio ambiente resultado del comparativo de emisiones antes y después del 

proyecto de reconfiguración. 
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THE VALUE OF SINGLE POINT CONTINUOUS DISTILLATION MEASUREMENTS  
 

KEVIN FOGARTY 
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"TEMAS SELECTOS I" 
 
 

Lugar: Salón Canadá 4 
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NALCO 3D TRASAR TECHNOLOGY 
DANIEL A. MEIER 

 
 
Abstract 

 
The Nalco 3D Trasar technology provides a comprehensive solution to cooling system problems. 
Cooling systems are routinely pushed to capacity. When stressed to their technical limits, upset 
conditions result in expensive operational problems: scale, corrosion and fouling. 3D Trasar 
measures key system parameters, detects upsets, takes appropriate corrective action and 
communicates with system users. 
 
3D Trasar provides reliability under high stress operating conditions and delivers the lowest 
possible Total Cost of Operation for your cooling operation. 
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CRITERIOS PARA EVALUACIÓN DE INHIBIDORES DE CORROSIÓN EN TRATAMIENTOS 
QUÍMICOS 

 
CLAUDIA MARTÍNEZ ORTIZ, LOURDES MUÑOZ PARDIÑAS, LAURA MORENO LINARES, 

PABLO REYNOSO GRANADOS 
 
 

Resumen 
 
Los inhibidores de corrosión tienen un uso muy extendido en la industria, y aunque la forma de 
actuar en cada una de su aplicación es muy similar, no lo es así la forma en que deben 
evaluarse para cada una de ellas. 
 
En lo que respecta a tratamientos químicos en las plantas de Petróleo, es necesario una 
cuidadosa evaluación de los inhibidores desde nivel laboratorio, para lograr condiciones 
representativas  de los sistemas donde se requiere su aplicación. 
 
Los diseños de experimentos requieren contemplar una combinación de pruebas tanto 
estandarizadas, como desarrolladas acorde a los sistemas de interés. 
 
El presente trabajo conjunta aquellos criterios que la experiencia en campo ha dictado en el 
proceso de evaluación de inhibidores de corrosión, cuando su aplicación es en tratamientos 
químicos a plantas de petróleo.  
 
Estos criterios aplican tanto para aquellos que son nuevos desarrollos como para las materias 
primas que conformarán los  productos formulados. 
 
El desarrollo de sistemas de inhibición representan un reto constante a medida que se optimizan 
los productos y se seleccionan los materiales para los nuevos productos, con respecto a 
desempeño y viabilidad ambiental y económica. 
 
La única forma de poder responder en forma rápida y oportuna a las necesidades y demandas 
del cliente es asegurarse que los procedimientos de evaluación de inhibidores están en el 
estado del arte. 
 
Las pruebas de corrosión estándar que están basadas en evaluación de pérdida de peso, por si 
solas,  consumen mucho tiempo y la información que proveen es muy limitada. 
Para lograr una optimización sistemática de las formulaciones, es necesario combinar tanto 
métodos electroquímicos y pruebas de corrosión,  para obtener ventajas en el proceso de 
desarrollo, y para el diseño de los experimentos en campo y en escala piloto. 

. 
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UTILIZACIÓN  DE CO2 SUPERCRÍTICO PARA LA SEPARACIÓN DE B- CAROTENO Y 
CAPSAICINA DE OLEORESINAS DE CAPSICUM CHINENSE 

 
 M. CAROLINA CASTILLO RUIZ, CARLOS G. GUILLERMO ALCOCER, ROSA M. 

DOMIÍNGUEZ ESPINOSA, J. DANIEL PACHO CARRILLO 
 
 
 

Resumen 

 
Recientemente, se ha incrementado el interés en el aprovechamiento agroindustrial del chile 
Habanero (Capsicum chinense Jaqc.) con el fin de aumentar el valor de productos derivados de 
este fruto típico de la península de Yucatán, como son las fracciones coloridas y pungentes de 
su aceite esencial (oleorresina de color y pungencia).  
El Chile habanero de Yucatán posee carotenoides amarillos y rojos entre los que destaca el β-
caroteno por ser un antioxidante natural y predecesor de la vitamina A siendo utilizado para teñir 
tejidos de animales al ser ingerido y como regenerador de las células vivas para combatir 
enfermedades como el cáncer. Además, el chile habanero es considerado uno de los frutos más 
picante del mundo debido a su alta concentración de capsaicinoides, siendo la capsaicina el 
principal agente causante de de la pungencia. La capsaicina es usada para la fabricación de 
fármacos finos, condimentos y pinturas anticorrosivas.  
En el presente trabajo se propone un conjunto de condiciones para la obtención de la 

oleorresina rica en capsaicina y rica en b-caroteno a partir del Chile habanero deshidratado y 
seco mediante el uso de la extracción fraccionada con dióxido de carbono supercrítico. Se 
efectuaron extracciones a temperaturas de 40 a 50ºC y en un intervalo de presiones entre 27 y 
55 MPa (4000-8000 psi) con un gasto de 3 mL de CO2/min.  
La cuantificación de los carotenoides y capsaicina contenida en cada extracto se realizo 
mediante espectrofotometría y cromatografía líquida de alta resolución, respectivamente. El 
análisis de las muestras se observó que la selectividad del CO2-SC varía con la presión  de 
extracción en tanto que la temperatura promueve la degradación de los pigmentos. Las mejores 
condiciones de extracción para los carotenoides fueron a 53 ºC con una presión inicial de  30 
MPa, seguida de una segunda extracción a 55 MPa. A estas condiciones, en la primera etapa se 
eliminan los aceites en tanto que en la segunda etapa  se obtienen carotenoides rojos 
(capsorrubina y capsantina) característicos del género Capsicum.  La mayor concentración de 
capsaicina de obtuvo a 45°C y a una presión cercana a 50MPa. 
En general, el rendimiento de la oleorresina, es dependiente de la temperatura de extracción a 
presiones intermedias (27-41 MPa) mientras que a presiones altas (mayor a 48 MPa) se vuelve 
independiente de la temperatura.  
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REQUERIMIENTOS DE LOS SISTEMAS DE PROCESO PARA INSTALACIONES 
PETROLERAS EN AGUAS PROFUNDAS 

 
MIGUEL ÁNGEL RODRÍGUEZ TORAL 

 
 

Resumen 

 
La producción petrolera del país en instalaciones costa afuera, se realiza en aguas someras en 
la Sonda de Campeche, en tirantes de agua menores de 90 m, cuya producción “pico” esta 
alcanzado sus niveles máximos. Una de las estrategias a seguir para la continuidad de los 
niveles de producción nacional de hidrocarburos, es la explotación de campos en aguas 
profundas, con tirantes de agua mayores a 500 m y hasta profundidades del orden de los 2,500 
m o aún mayores. Para la explotación petrolera en aguas someras (profundidades menores a 
500 m) es común utilizar las plataformas fijas, que van soportadas sobre el lecho marino. 
Actualmente, PEMEX tiene en operación en el Golfo de México alrededor de 185 plataformas 
fijas. Tales plataformas han mostrado una operación segura para las demandas de producción 
petrolera y ante condiciones meteorológicas críticas. Sin embargo, el aumento del tirante de 
agua en el cual se deseen explotar nuevos campos incrementa el costo de construcción, 
instalación, operación y mantenimiento de los sistemas de explotación, además desde el punto 
de vista de la ingeniería de proceso, puede haber diferencias importantes, respecto a las 
instalaciones en aguas someras. En este trabajo se revisan los requerimientos especiales de los 
sistemas de procesamiento asociados a instalaciones en aguas profundas, además de los retos 
para la ingeniería química, en el ámbito nacional de la explotación petrolera en aguas profundas, 
incluyendo las diferencias de procesamiento con instalaciones en aguas someras. Esto, en 
referencia a los sistemas de producción, principalmente de tipo flotante que constituyen las 
opciones tecnológicas a nivel internacional para la explotación de campos petroleros en aguas 
profundas, incluyendo: los Barcos de Producción, Almacenamiento y Descarga (FPSO); las 
plataformas Semisumergibles; las Plataformas de Piernas Tensionadas (TLP); las plataformas 
tipo SPAR; y las plataformas flexibles. 
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CONTROL DE CORROSION Y ENSUCIAMIENTO EN PLANTAS DE REFRINACION DE  
ACEITES LUBRICANTES CON FURFURAL 

 
VERONICA MANRIQUEZ ANGELES, RAUL ROLDAN 

 
 

Resumen 
 

 
 
Las refinerías del petróleo emplean varios procesos de extracción con solventes para remover 
los asfaltenos, compuestos aromáticos, metales, resinas y otros contaminantes de las bases 
lubricantes para producir refinado de alta calidad, en cargas como: tecnol, husos, neutro ligero, 
neutro y neutro pesado.  
La operación de extracción consiste en poner en contacto a contracorriente un solvente químico 
con el aceite a refinar. 
Estos procesos de refinación de lubricantes emplean uno de los siguientes solventes químicos: 
× Furfural (también conocido como furaldehído ó 2-furancarboxaldehído) 
× NMP (N-metil-2pirrolidona) 
× Combinación de fenol y o-cresol 

El furfural es el solvente más utilizado, debido a que proporciona los siguientes beneficios: 
1. Mejora el índice de viscosidad 
2. Incrementa la resistencia a la oxidación 
3. Elimina el color de las bases lubricantes 
4. Exhibe bajos costos de operación por concepto de uso de solvente.  

Los problemas más importantes que presentan estas unidades son el ensuciamiento y la 
corrosión, por la concentración de contaminantes en el extracto y a la degradación del solvente, 
los cuales, se han incrementado debido a la naturaleza de los crudos que se procesan 
actualmente.  
La solución a estos problemas para lograr una operación continua y económicamente eficiente, 
consiste en efectuar algunos cambios operacionales o modificaciones de diseños mecánicos y 
en la aplicación de aditivos químicos especializados. 
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"EDUCACIÓN I" 
 
 

Lugar: Salón Europa 1 
Día:   Jueves       
Hora:    8:25-10:30 

 
 
 
 
Directores:        José Luís González  Díaz 
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CÓDIGO DE ÉTICA DEL INGENIERO QUÍMICO 
 

DR. ANTONIO VALIENTE BARDERAS 
 
 

Resumen 

 
En nuestra sociedad tan compleja y con  este crecimiento acelerado debido al desarrollo 
científico y tecnológico, los profesionistas se enfrentan al ejercicio de su profesión con un 
conjunto de valores desarticulados que en la mayoría de los casos se traduce en confusión o 
suplantación de valores. Es necesario entonces que  las asociaciones den a conocer sus 
códigos de ética ya que estos aportan los criterios necesarios para clarificar la confusión actual. 
Sería además deseable que los Códigos de Ética se dieran a conocer en el ámbito universitario 
para que los estudiantes salieran con  el conocimiento de las normas y valores que constituyen 
la Ética Profesional del Ingeniero Químico. 
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PROPUESTA DE UN GUIÓN DE ENSEÑANZA EXPERIMENTAL EN INGENIERÍA QUÍMICA  
 

MARÍA RAFAELA GUTIÉRREZ LARA,  MA. DE LOS ÁNGELES VARGAS HERNÁNDEZ,  
MARTÍN HERNÁNDEZ LUNA, FERNANDO J. BARRAGÁN AROCHE 

 

Resumen 

 

El propósito de este trabajo es presentar la aplicación de una estrategia didáctica llamada 

Programa de Reforma de la Enseñanza Experimental, que consiste en el cambio sustancial del 

planteamiento, las actividades experimentales y la interpretación de los resultados que se 

aplican en el desarrollo de un guión experimental, bajo una serie de cinco principios didácticos. 

El guión experimental que se presenta como ejemplo de aplicación se ha desarrollado en 

el laboratorio de Ingeniería de Reactores de la carrera de Ingeniería Química en la Facultad de 

Química de la UNAM. En este guión se lleva acabo la reacción de hidrólisis del diacetato de 

etilenglicol (DAEG) con la finalidad que el estudiante se enfrente con el fenómeno de la catálisis 

a partir de la rapidez inicial de una reacción. 
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DESARROLLO DE MATERIAL DE ESTUDIO INTERACTIVO COMO HERRAMIENTA DE 
AUTOAPRENDIZAJE EN INGENIERÍA QUÍMICA  

 
RICARDO HELIODORO GIL HORÁN, JUAN DANIEL PACHO CARRILLO  

 
 

 

Resumen 
 
En los últimos años los desarrollos tecnológicos, principalmente en materia de software y 
Hardware para PC, han permitido disponer de una amplia gama de herramientas para apoyar 
tareas de análisis y diseño de procesos. Particularmente, en el caso de Ingeniería Química, la 
existencia de simuladores de procesos brinda la oportunidad de evaluar los procesos 
industriales de una manera cercana a la realidad minimizando así la necesidad de utilizar 
plantas piloto, lo que permite una disminución considerable en los costos involucrados en el 
desarrollo de los proyectos de ingeniería de procesos. 
 
Estas herramientas se encuentran al alcance de las universidades mediante licencias 
educativas, que normalmente son ofrecidas a un menor costo que el aplicable a las empresas, 
permitiendo así la diseminación del material como una herramienta efectiva en la enseñanza. 
Con ello se favorece la preparación de Ingenieros químicos mejor capacitados en el análisis y 
diseño de procesos industriales. La vasta cantidad de herramientas de análisis disponible así 
como la velocidad de su mejoramiento y los numerosos modelos de simulación disponibles, 
dificultan el manejo de estos simuladores de procesos, convirtiéndose en una actividad 
especializada. 
 
Por otro lado, las actuales técnicas audiovisuales utilizadas para la enseñanza son poco 
eficientes cuando se aplican en grupos grandes. Durante la cátedra, la proyección en una sola 
pantalla del material audiovisual plantea un serio problema de atención y seguimiento por parte 
del alumno, dependiendo del tipo de contenido proyectado. Para el caso específico de la 
enseñanza en el manejo de un software, el alumno necesita mantener la atención en el profesor, 
al mismo tiempo que realiza los mismos pasos en su computadora. Esto genera el problema que 
si el alumno se distrae o atrasa, este pierde la noción de lo que el profesor ha hecho o dicho, y 
por lo tanto, corre el riesgo de perder la secuencia  del resto de la clase. Debido a esto se 
plantea desarrollar nuevas alternativas de enseñanza que mejoren y complementen el 
aprendizaje del alumno, y al mismo tiempo faciliten el trabajo de cátedra de los profesores. 
En este trabajo se presenta una propuesta de desarrollo de material audiovisual enfocado a 
proporcionar al alumno herramientas de autoestudio efectivas que faciliten el aprendizaje de 
secuencias complejas de comandos en el uso de simuladores y centren la tarea en análisis más 
que en los procedimientos de uso de los programas. 
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IMPORTANCIA DE LAS PREGUNTAS EN EL APRENDIZAJE Y LA RESOLUCIÓN DE 
PROBLEMAS 

 
ING. JOSÉ CLEMENTE REZA GARCÍA, VÍCTOR M. FEREGRINO HERNÁNDEZ,  

LAURA R. ORTIZ ESQUIVEL 
 
 
 

Resumen 

En la práctica docente se reconoce que el aprendizaje y el método heurístico adoptado de manera 
personal para la resolución efectiva de problemas están basados en el autocuestionamiento, entendido 
como la habilidad para generar el conjunto de preguntas y respuestas que guían el proceso completo de 
resolución y toma de decisiones, así como para discutir la validez de un concepto o aplicación. 
 
Aceptando que la calidad de la respuesta final de un problema dependerá de la cantidad y calidad de las 
preguntas generadas y que el planteamiento de preguntas vinculadas con la vida diaria hace que el 
estudiante se mantenga con la mente abierta y sea más analítico en sus respuestas, los autores hemos 
diseñado y trabajado una estrategia didáctica basada en narraciones en las cuales se proponen 
situaciones cotidianas relacionadas con saberes tradicionales que son susceptibles de una explicación 
científica.  
 
Con el objetivo de detectar en 229 estudiantes de primer año de la ESIQIE-IPN su grado de desarrollo de 
la habilidad para generar preguntas inductoras de la resolución de un problema, se diseñó una narración 
conteniendo 21 consejas tradicionales. La actividad a cumplir por los estudiantes era proponer el mayor 
número de preguntas que orientasen efectivamente la búsqueda de los conceptos científicos y 
tecnológicos relacionados con cada saber empírico presentado. 
 
El análisis cualitativo de las 6008 preguntas planteadas permitió clasificarlas en: 
 

§ Contextuales. Las relacionadas con los aspectos semánticos del escrito y/o el significado de 
diversos términos. (6.8%) 

§ Cerradas. Aquellas de respuesta breve (una o dos palabras u oraciones) e inmediata por estar ésta 
incluida en el propio escrito, apuntes o libro (54.8%) 

§ Abiertas. Su respuesta no se encuentra en un solo libro y puede requerir todo un párrafo.  La 
respuesta es significativa para la explicación buscada. (38.4%) 

 
El hecho de que la mayoría de las preguntas redactadas correspondiera al tipo cerrado y que sólo una de 
cada tres preguntas fuese abierta, manifiesta las deficiencias de los estudiantes para redactar en forma 
escrita, así como para plantearse cuestionamientos cuyas respuestas sean relevantes y trascendentales 
para el objetivo de comprender, plantear y resolver un problema. Esta situación puede correlacionarse 
con el bajo desempeño en los exámenes departamentales de las asignaturas de ciencias básicas y 
ciencias de la ingeniería.  
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LA OBSOLESCENCIA PROFESIONAL REVISITADA 
 

 ING. LUIS MIRAMONTES VIDAL 
 
 
 

Resumen 

 
En la XXI Convención Nacional del IMIQ celebrada en Guadalajara, Jalisco en octubre de 1981 
se presentó un trabajo titulado “Algunos comentarios en torno a la obsolescencia profesional”. 
25 años después visitamos los conceptos expresados ya que el mundo y la sociedad han 
experimentado cambios dramáticos.  Se han revisado los  comentarios presentados en aquella 
convención, buscando la confirmación de los conceptos de erosión del conocimiento, vida media 
profesional de los ingenieros químicos y finalmente se presentan algunas ideas en torno a la 
comentada obsolescencia profesional. 
En esta ocasión, se revisa el modelo propuesto en 1981, se efectúa una comparación de la 
sociedad actual vs. la sociedad de ese año y los cambios que se han dado. Asimismo se 
presentan algunos conceptos relacionados con el aprendizaje de los ingenieros químicos y de 
los adultos en general. 
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Lugar:  Salón Europa 2 
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SISTEMA DE INFORMACION  OPERACIONAL EN TIEMPO REAL DE LA SUBDIRECION DE 
PRODUCCIÓN  

 
JORGE GARCÍA DOMÍNGUEZ 

 

Resumen 
 
Las exigencias de tener información integral, confiable y en tiempo real, para la administración de la 
producción, haciéndola mas eficiente y orientada a mejorar utilidades, se hace necesaria la utilización de 
herramientas para el diseño de los esquemas que permitan analizar y evaluar la información de una 
manera eficaz, que soporten la toma de decisiones de una manera ágil. 
De esta necesidad surge la propuesta de diseñar un sistema de información operacional en la 
subdirección de producción de PEMEX gas y petroquímica básica, utilizando como plataforma universal 
el sistema de monitoreo de datos a tiempo real “RtPM” (real time performace management) de OSIsoft, la 
cual cumple con las expectativas de la visión, misión y objetivos de este proyecto. 
Actualmente se cuenta con una infraestructura ya instalada de manera no integrada en los diferentes 
centros procesadores de gas, la cual requiere de una plataforma integral y centralizada para la 
visualización, este es el  motivo de esta propuesta. 
 
La visión   
Integrar y estandarizar un sistema de monitoreo de variables a tiempo real en la subdirección de 
producción , que permitan cumplir con los programas de nominaciones, proporcionando soporte de 
manera eficaz para el  análisis de las operaciones, permitiendo la toma de decisiones de manera 
preventiva  y  detallada a nivel de la subdirección de producción, centros procesadores, plantas de 
proceso, ínter centros y otras subsidiarias, incrementando la seguridad y confiabilidad en el manejo y 
distribución. 
 
La misión 
Elaborar interfases gráficos estandarizados y únicos, tomando  como fuente principal de datos la 
información de los sistemas de control distribuidos y otras bases relacionales, adicionalmente utilizando 
el ingreso de valores puntuales a través de herramientas como: manual logger y sample manager. 
Creando en primer termino un modelo en “process book” y posteriormente una pagina en la intranet “rt 
portal” el cual sea la plataforma para  visualizar a tiempo real el estado operacional de las plantas que 
son las fuentes de información para la subdirección de producción. 
 
 
Objetivo 
Contar con un centro de  información centralizado de monitoreo a tiempo real en las oficinas centrales de 
la subdirección de producción y en los 9 centros procesadores de gas a nivel de usuarios, todos estos 
vinculados bidireccionalmente con las diferentes subsidiarias con los que  se estrechan lazos 
comerciales. 
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SISTEMA INTEGRAL DE ADMINISTRACIÓN DE INFORMACIÓN DE PLANTAS (SIAIP)  
 

RICARDO  J. CASTELLANOS ZANELLA 
 
 
 

Resumen 

 
 
Para la Subdirección de Producción de Pemex Gas y Petroquímica Básica (PGPB), es 
fundamental que la información de Tecnología de los Proceso e Integridad Mecánica de sus 
instalaciones industriales, se encuentre actualizada y disponible para un control eficiente de los 
procesos productivos, de ello se deriva la necesidad de  contar con sistemas de información y 
equipos con tecnología de vanguardia, que garanticen las premisas señaladas y que cumplan 
con el marco normativo en esta materia. 
 
Es así, que nos hemos dado a la tarea de elaborar e integrar modelos electrónicos 
bidimensionales inteligentes (MEBIS´s) y modelos electrónicos tridimensionales inteligentes 
(METI´s) de las plantas de proceso de los Complejos Procesadores de Gas, que contienen en 
forma electrónica el archivo técnico de las plantas compuesto por: Diagramas de Flujo de 
Proceso (DFP), Diagramas de Tubería e Instrumentación (DTI), Circuitos de Tubería de Proceso 
y de Servicios Auxiliares, Unidades de Control (UDC), Hojas de Datos de Seguridad de 
Materiales (HDSM), entre otros. 
 
Los modelos bidimensionales y tridimensionales inteligentes, así como la información técnica 
vinculada, se encuentra disponible a través de la herramienta de Tecnología de Información que 
hemos denominado ñSistema Integral de Administraci·n de Informaci·n de Plantas 
(SIAIP)ò, este sistema es la interfase que permite a los usuarios gestionar y visualizar los 
documentos técnicos inteligentes de las instalaciones industriales, de forma amigable, segura, 
oportuna y confiable. 
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SISTEMATIZACIÓN DE LA ADMINISTRACIÓN DEL DESEMPEÑO DE LOS PROCESOS, 
SOPORTADOS CON SISTEMAS DE TECNOLOGÍA DE INFORMACIÓN 

 
 JESÚS GARCÍA SÁNCHEZ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN TÉCNICA JM-9-3 



 
 
 

 
 
 

GESTIÓN DE INFORMACIÓN DE LABORATORIO MEDIANTE SISTEMA LIMS 
(SAPLEMANAGER) 

 
 JOSÉ MANUEL CARDEL GONZÁLEZ 

Resumen 
 

El alto nivel competitivo a escala mundial y los requerimientos de una empresa como PEMEX, han detonado que se 
implementen diferentes tecnologías para administrar, monitorear y complementar todo tipo de información, para ser 
aprovechada de manera correcta en la toma de decisiones, e implementar acciones o estrategias que minimicen pérdidas y 
generen mayores utilidades para la empresa. La filosofía de mejoramiento continúo de Pemex Gas y Petroquímica Básica, en un 
esfuerzo por aprovechar los nuevos procesos de manejo de información globales, ha propuesto incluir en sus procesos lo último  
en tecnología de administración de información de laboratorio, mediante el sistema LIMS (Laboratory Information Management 
System). 
 

Derivado de la iniciativa de la Subdirección de Producción de modernizar sus procesos de negocios, se llevó a cabo una 

licitación pública internacional para adquirir tecnología de información que suministraría el software que permitiera agilizar su 

procesamiento de datos operativos, por lo que en Diciembre de 1997 se contrató a Aspen Technology Inc. Aspen Technology 

Inc. trabajó conjuntamente con Thermo Electron Corporation para cubrir los requerimientos relacionados con el sistema de 

administración de laboratorios que Pemex Gas planteó en su iniciativa. Aspen Technology Inc. fué integrador de su propia 

tecnología, la de Thermo Electron Corporation y la OSISOFT Inc. mediante la construcción de interfases.   

  

Al conjunto de sistemas que se implantaron, se le denominó Sistema de Información de Plantas (SIP). El SIP, es un sistema de 

cómputo integrado por cuatro módulos o softwares que apoyan a las funciones de planeación y control de la producción, 

supervisión de operaciones y control de calidad. Los módulos están integrados y dependen uno de otros para realizar sus 

funciones.  

 

El módulo que corresponde a control de calidad está representado por el software SampleManager de la empresa Thermo 

Electron Corporation. Su función es dar seguimiento a los datos de las muestras y a los resultados de las pruebas que se 

realizan en los laboratorios, así como la de automatizar la captura de los datos que generan los cromatógrafos (hasta 80% del 

total de la captura de un laboratorio típico) y de otros instrumentos de laboratorio. Su operación significa confiabilidad y 

oportunidad en los datos y resultados que se ingresan, ahorro de esfuerzo y control de las muestras, métodos y resultados que 

se obtienen. Los datos que se registran en éste módulo se utilizan en los demás módulos. 

 

SampleManager fue implantado por personal de la Subdirección de Producción y Thermo Electron Corporation durante los años 

de 1998 y 1999. Con la guía del proveedor, personal de laboratorio fue entrenado para configurarlo, desarrollar reportes y 

operarlo. Se entrenó a personal sindicalizado y de confianza, los cuales desarrollaron los reportes y la configuración de pantallas 

que dan cobertura a los requerimientos del  laboratorio.   

 

SampleManager es soportado por una infraestructura de cómputo local y de personal informático calificado, actualmente en el 

CPG Nuevo Pemex, para apoyar sus operaciones, y en los laboratorios se cuenta con un computador especializado que integra 

automáticamente datos de los cromatógrafos. 
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INNOVACIÓN TECNOLÓGICA: PREMISA PARA LA COMPETITIVIDAD 
 

RAMÓN MONTIEL 
 

Resumen 
 

La innovación tecnológica es la herramienta más importante de cambio en un contexto global de 

procesos productivos y el factor más frecuente en la desaparición de las posiciones 

consolidadas. 

Por otro lado es considerada hoy como el resultado tangible y real de la revisión de las prácticas 

tecnológicas, lo que en determinadas áreas se conoce como introducción de logros de la ciencia 

y la tecnología,  tecnología aplicada o simplemente en investigación orientada a obtener 

beneficios claros y tangibles con retornos de inversión. 

El proceso de Innovación tecnológica posibilita el cambio de las capacidades técnicas, 

financieras, comerciales y administrativas y además permiten el lanzamiento al mercado de 

nuevos y mejorados productos o procesos. 
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"CINÉTICA Y CATÁLISIS" 
 
 

Lugar:  Salón Europa 3 
Día:   Jueves       
Hora:    8:25-10:30 

 
 
 
 
Directores:        Ericka Díaz Aranda  
                         Oscar Bermúdez Mendizábal   

 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 

ESTUDIO COMPARATIVO DE CATALIZADORES DE HIDROGENACION EN QUIMICA FINA 
 

Ma. DEL CARMEN CABRERA REYES 
 
 

 

Resumen 

 
El objetivo del estudio es correlacionar la estructura superficial del catalizador níquel Raney y su 
actividad catalítica para la reacción de hidrogenación de nitrobenceno a anilina.  El estudio 
presenta la caracterización de catalizador Níquel Raney en polvo mediante técnicas de 
Fluorescencia Rayos X Difracción de Rayos X, composición metálica por Absorción Atómica, 
distribución de tamaño de partícula por técnica conteo  de partículas con rayo láser, así como 
densidad del polvo,   para definir las diversas características del mismo. Empleando la reacción 
de hidrogenación de nitrobenceno a anilina,  se determinó la actividad catalítica de cada 
catalizador, con objeto de correlacionar sus propiedades fisicoquímicas con su actividad 
hidrogenante.  La actividad catalítica se determino en un sistema de lecho fijo, en el que se 
alimento una corriente de nitrobenceno-etanol, la cual se hizo reaccionar con hidrógeno en 
presencia del catalizador de níquel Raney.  La conversión de nitrobenceno se  cuantificó en 
función del consumo de hidrógeno en un tiempo determinado.   
 
El estudio reporta que la distribución de tamaño de partícula en catalizadores níquel Raney tiene 
un fuerte efecto sobre su actividad catalítica en la reacción de hidrogenación de nitrobenceno a 
anilina, en donde catalizadores con un 70% de tamaño de partícula menor a 8 micrones afecta 
su actividad catalítica hasta en un 30%. 
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UTILIZACIÓN DEL CONCEPTO DE ENTALPÍA EN DISEÑO DE REACTORES  
 

ALBERTO DE LEÓN DE LEÓN, LINETH ALEJANDRA DE LEÓN TORRES Y SERGIO 
ROBLES PÉREZ 

. 
 

Resumen 
 

Los procesos químicos en general y cada operación unitaria en particular tienen como 
objetivo el modificar las condiciones de una determinada cantidad de materia en forma más útil 
a nuestros fines. Este cambio puede realizarse por tres caminos, modificando su masa, nivel o 
calidad de la energía que posee, y condiciones de movimiento. Que son los únicos cambios 
posibles que un cuerpo puede experimentar. Un cuerpo está absolutamente definido cuando 
están especificadas: Cantidad de materia y composición, energía total (interna, eléctrica, 
magnética, potencial, cinética), las componentes de velocidad de que está animado. Que son 
expresadas en forma matemática en base a las leyes de conservación: de la materia, de la 
energía, y de la cantidad de movimiento. La ciencia que permite realizar el diseño de los 
reactores es la termoquímica que estudia los cambios energéticos ocurridos durante las 
reacciones químicas. El calor que se transfiere durante una reacción química cuando se realiza 
a Presión constante o a Volumen constante lo cual simplifica su estudio. La situación más 
frecuente es la de las reacciones químicas realizadas a presión constante, y en ellas el calor 
transferido es el cambio de entalpía que acompaña a la reacción, y se denomina entalpía de 
reacción. La entalpía es una función de estado, por lo que su variación no depende de la 
trayectoria seguida por la reacción.  

Para calcular la entalpía de formación de un compuesto a 298º K y Presión de un bar se 
procede de la siguiente manera: Si todos los elementos son gases a 298º K y presión de un bar, 
se calcula la variación de entalpía para la transformación desde gas ideal a gas real, en las 
condiciones expresadas; se mide en un calorímetro la variación de entalpía que se produce al 
mezclar los elementos puros a 298º K y P = 1 bar. 

Si la reacción no tiene lugar en esas condiciones de Presión y Temperatura, se calcula la 
variación de entalpía del proceso que consiste en llevar la mezcla desde 298º K y P = 1 bar a 
las condiciones en las que se lleva a cabo la formación del compuesto; medimos en un 
calorímetro la variación de entalpía de la reacción en la que se forma el compuesto a partir de 
los elementos, una vez que se alcanzan las condiciones en las que la reacción tiene lugar; y 
calculamos la variación de entalpía del proceso donde el compuesto se lleva desde las 
condiciones en las cuales se ha obtenido en la etapa 4 hasta su estado estándar a 298º K 

Por lo que es importante que en el proceso educativo se explique el concepto de entalpía, 
como una herramienta fundamental en el diseño de reactores, al permitirnos calcular el 
intercambio de calor requerido en el diseño de reactores químicos. 
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LA SITUACIÓN DE LA INDUSTRIA DE REFINACIÓN DEL PETRÓLEO EN MÉXICO Y 
PROPUESTAS DE ACCIÓN 

 
 

 M. EN C. JORGE ALBERTO VILLALOBOS MONTALVO 
  

Resumen 

El problema fundamental de PEMEX Refinación es que no cuenta con los recursos de inversión 
para que las reconfiguraciones de las refinerías sean completas y se logre modernizar sus 
sistemas de almacenamiento y distribución. Para resolverlo es necesario que el Organismo 
demuestre, a través de mejoras operativas, que no se está poniendo dinero bueno a una 
industria sin rentabilidad y ampliamente endeudada. 

Los programas de mejora enfocados a pocas iniciativas dan mejores resultados en la práctica 
que los que contemplan demasiadas, por lo que las prioridades operativas deberían 
concentrarse en: mayor utilización de la capacidad instalada, mejora de los rendimientos de 
destilados, aumento de la eficiencia en la utilización de la energía, disminución del personal y 
reducción de los costos de logística de almacenamiento y distribución. 

Se requiere también revisar los mecanismos de la determinación de los precios de los 
petrolíferos – evitando a toda costa que se vuelva a un sistema de subsidios - para que se 
simulen mejor las condiciones de los mercados competitivos. Regresar a un sistema de 
subsidios que tuvieran que ser absorbidos por la empresa podría representar su desaparición. 

Es poco realista suponer que el nuevo régimen fiscal o el gobierno podrán proveer los recursos 
financieros necesarios para la indispensable modernización del Sistema Nacional de Refinación, 
por lo tanto se requiere mejorar el esquema de financiamiento Pidiregas y permitir la 
participación selectiva del sector privado en la industria. 
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DESARROLLO DE ADSORBENTES PARA LA PRODUCCION DE COMBUSTIBLES DE 
ULTRA BAJO AZUFRE  

 
BEATRIZ CASTRO, CLAUDIAN PEREZ MIRANDA, YOLANDA FIGUEROA,  

ASCENSION MONTOYA, FLORENTINO MURRIETA 
 

Resumen 
 

El desarrollo de materiales adsorbentes para aplicaciones hacia la producción de combustibles de ultra 
bajo azufre abarca una gama muy amplia de materiales como zeolitas intercambiadas con níquel, 
alúminas activadas, sílicas, aluminosilicatos impregnados con níquel, carbones activados, complejos de 
transferencia de carga, soportes mesoporosos impregnados con molibdeno o níquel (tipo MCM41), etc. 
Las aplicaciones que se mencionan en este trabajo incluyen la remoción de compuestos nitrogenados 
neutros y básicos, así como compuestos azufrados presentes en gasóleos ligeros primarios. En 
particular, los desarrollos de adsorbentes en el Programa de Procesos y Reactores del IMP se han 
enfocado a materiales copoliméricos formulados con etilénglicoldimetacrilato como agente entrecruzante 
(base del polímero alifática con alto contenido de grupos carbonilo), o bien con una mezcla de isómeros 
de divinilbencenos (base del polímero aromática). En la formulación de los materiales se usó un 
monómero funcional que introduce grupos carbonilo al copolímero, v.gr. metil metacrilato, ó bien un ácido 
carboxílico (ácido metacrílico). Son esencialmente materiales mesoporosos, de áreas superficiales entre 
274 y 509 m2/g, estables térmicamente hasta 200 oC al menos. Su aplicación se ha enfocado a la 
adsorción de compuestos nitrogenados en gasóleos ligeros primarios y de compuestos organoazufrados 
en diesel hidrotratado o de ultra bajo azufre. Para el caso de la adsorción de compuestos nitrogenados 
básicos y neutros, así como organoazufrados presentes en un gasóleo ligero primario, los materiales 
presentan una selectividad 47 veces mayor hacia los compuestos nitrogenados con respecto a los 
azufrados. El porcentaje de remoción de nitrogenados fue del 51% equivalente a 276 ppm de nitrógeno. 
La adsorción de azufrados fue del 2% equivalente a 320 ppm de azufre. Por otra parte y en una segunda 
aplicación, se presentan los datos preliminares de la adsorción del 4,6-dimetildibenzotiofeno (50 ppm de 
azufre) en hexadecano y la adsorción de organoazufrados en un diesel hidrotratado con una 
concentración inicial de azufre de 70 ppm y otro de 56 ppm de azufre. Los resultados obtenidos a la 
fecha muestran que los materiales copoliméricos tienen la capacidad para adsorber el 4,6-
dimetildibenzotiofeno en hexadecano. También es posible reducir la concentración de azufre en el diesel 
hidrotratado. Se probó también la adsorción mediante el uso de un carbón activado tratado con ácido. 
Este material tiene también capacidad para adsorber el 4,6-Dimetildibenzotiofeno. Además, presentó los 
mejores resultados de adsorción de compuestos azufrados, removiendo el 65% de las 56 ppm de azufre 
iniciales en el diesel hidrotratado A. Para el diesel hidrotratado B, con 70 ppm de azufre inicial, se obtuvo 
una remoción del 74%. Este material es una buena opción para el desarrollo de un proceso de adsorción 
de compuestos organoazufrados refractarios a HDS, presentes en el diesel hidrotratado y de ultra bajo 
azufre.  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN TÉCNICA JM-10-4 



 
 
 
 

MODELO DE LA COPOLIMERIZACION ANIONICA DE ESTIRENO-BUTADIENO  
 

J. A. TENORIO-LOPEZ, J. J. BENVENUTA TAPIA, R. HERRERA NAJERA 
 

 

Resumen 

 
 
Se modelo la polimerización aniónica de estireno-butadieno, con n-butil-litio como iniciador y 
tetrametiletilendiamina el modificador, como una tetrapolimerización. El esquema de reacción 
propuesto considera que los sitios activos son diferentes en configuración del tipo cis, trans, vinil 
y estirenil. A partir del esquema de reacción se obtuvieron las expresiones de rapidez de 
consumo de los monómeros, de la velocidad de formación de los isómeros y de las díadas. 
Además, con la aplicación de cadenas de Markov de primer orden se complementó el modelo 
matemático, así se obtuvieron expresiones para la fracción de sitios activos y la distribución de 
díadas, en función de las probabilidades condicionales. Las constantes cinéticas se calcularon 
por regresión no lineal. El modelo cinético ajusta correctamente los datos de la literatura, la 
conversión de monómeros, microestructura y distribución de díadas. 
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"REFINACIÓN III" 
 
 

Lugar:   Salón Canadá 1 
Día:     Jueves       

Hora:    17:00-18:40 
 
 
 
 
Directores:      Héctor Valdéz Pérez                         
                          Rodolfo Suárez Midenses  

 
 

 
 
                                                                                                       

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

EVALUACIÓN TÉCNICA DE LA INTEGRACION DE LA NAFTA AMARGA PRODUCTODE 
LAS HDI S  A LAS PLANTAS HDN S  ALTERNATIVA DE ELIMINACION DE H2S 

 
ISMAEL NÚÑEZ BARRÓN 

 
 

Resumen 

 
Hoy en día las cargas normales a las Plantas Hidrodesulfuradoras de naftas del Sistema 
Nacional de Refinación de PEMEX están constituidas básicamente de naftas amargas  primarias 
que se obtienen a partir de las plantas de Destilación atmosférica y las procedentes de las 
plantas Hidrodesulfuradoras de Destilados Intermedios y de gasóleos respectivamente HDI y 
HDGO. Se ha observado que la especificación de estas últimas gasolinas a las plantas HDS de 
naftas tiene un efecto significativo inicialmente en el sistema catalítico de la planta HDS de 
naftas, así como la posibilidad de afectar significativamente el comportamiento de las Plantas 
reformadoras de Naftas. 
 
El presente trabajo pretende dar los lineamientos técnicos necesarios a ser implementados en 
planta para la eliminación del H2S que va disuelto en la corriente de gasolina producto que se 
obtiene a partir de cada una de las plantas Hidrodesulfuradoras de Destilados Intermedios 
(Diesel, Turbosina y Kerosina) HDI´s y HDGO. 
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IMPACTO DE LOS DIFERENCIALES DE PRECIOS EN UN MODELO DE REFINACIÓN  
 

LOURDES ROCÍO BENÍTEZ GODÍNEZ, FRANCISCO ANTONIO HERNANDEZ MARTÍNEZ, 
RAÚL ROSILLO FLORES 

 
 

Resumen 

 
El impacto de los precios en un modelo de Refinación es determinante, sin embargo el hacer un 
análisis más exhaustivo de los diferenciales de precios entre los destilados que se obtienen 
como productos de un modelo de Refinación es de mayor importancia Este impacto se verá 
reflejado directamente sobre la función objetivo, de un modelo de optimización 
 
Los diferentes diferenciales de precios entre los productos ligeros y los pesados ayudan en la 
toma de decisiones, ya sea para influir en los productos que conviene producir o generar 
insumos para la industria Petroquímica. 
 
El propósito del presente trabajo es únicamente mostrar que el diferencial de precios tiene 
mayor relevancia que los precios por sí mismos. 
 
El modelo utilizado es un modelo que actualmente Pemex Refinación utiliza con diversos fines, 
como son programas de operación, evaluaciones técnicas-económicas y como soporte en la 
toma de decisiones. Para este análisis se utilizó un vector de precios reciente, del cual fueron 
seleccionados algunos períodos más representativos. Las premisas del presente análisis fueron 
una demanda fija y capacidades fijas se corrió el modelo con diferentes vectores de precios. Se 
presenta un breve pronóstico a fin de ver el impacto en el futuro. 
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OPTIMIZACIÓN DE LA OPERACIÓN DE LA PLANTA DE ALQUILACIÓN, DE LA REFINERÍA 
"ING.  ANTONIO DOVALÍ JAIME", MEDIANTE LA CORRELACIÓN DE VARIABLES DE 

OPERACIÓN.  
 

ING. VÍCTOR M. ESQUIVEL COLOTLA, ING. ULISES CÓRDOVA GRAILLET, ING. LEONOR 
ARACELI GARCÍA ESPINOZA 

 
Resumen 
 
 Los requerimientos de combustibles de mejor calidad, incluyendo, potencia, disponibilidad, 
manejabilidad, economía y afinidad con el medio ambiente, definen y determinan los cambios en las 
estructuras productivas en el campo de la refinación del petróleo. Tal es el caso de una mayor demanda 
de gasolinas de alto octano, las cuales hoy en día requieren en su formulación de compuestos tales 
como el alquilado, para alcanzar las especificaciones requeridas en la preparación de las gasolinas 
PEMEX- Magna y PEMEX- Premium, que cubren la demanda de nuestro país. 
 
La refinería “Ing. Antonio Dovalí Jaime”, ubicada en la Cd. de Salina Cruz, Oax. Méx., con una 
producción diaria de gasolinas totales del orden de 90 mil barriles por día, cuenta con una planta de 
alquilación operada con ácido Fluorhídrico, de la firma Phillips Petroleum Co. La cual inició operaciones 
en octubre de 1997. Dicha planta opera con isobutano, butano-butileno y propileno como carga, 
catalizada con ácido fluorhídrico.  De tal forma que el objetivo principal del presente trabajo es el de 
correlacionar diferentes mezclas de carga, isobutano / olefinas, con el rendimiento de alquilado total,  
para de determinar el tipo de carga óptimo y los efectos que causa la desproporción de los componentes 
de la misma, así como advertir las consecuencias derivadas de la pureza del isobutano y del ácido 
fluorhídrico y el efecto sobre las reacciones del tiempo de reacción y del espacio-velocidad contra el 
rendimiento del alquilado total. 
 
Mediante análisis del laboratorio, recopilación de datos históricos y observación del comportamiento de la 
operación de la planta, se obtuvieron las curvas representativas, de las cuales se puede concluir que la 
composición de la carga juega un papel primordial en el rendimiento del alquilado, siendo una relación de 
isobutano de 1.26 con respecto a las olefinas la proporción idónea para optimizar la producción. Esto 
propicia un menor consumo de ácido fluorhídrico,  lo cual impacta directamente en la disminución de 
costos y en la minimización de aceites solubles en ácido, ASA’s. Otro de los logros alcanzados fue el de 
determinar una pureza mínima del ácido fluorhídrico; del 84 % mínimo, encontrándose que 
concentraciones menores promueven la generación de subproductos tales como: n-Heptanos, Hexanos y 
Polímeros, los cuales conducen a una producción de alquilado de menor calidad. Se encontró también, 
que tanto el tiempo de reacción como la relación espacio-velocidad no presentan una correspondencia 
directa sobre el rendimiento de la planta. Los resultados obtenidos aportaron toda una temática para la 
operación de la planta y demostraron que el correlacionar las variables de operación de una planta de 
proceso es de gran ayuda e importancia, para el buen desempeño de la operación y la optimización de la 
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PROCESAMIENTO DE NAFTAS EN LA UNIDAD  FCC  
 

FELIPE DE JESUS ORTEGA GARCIA, ENRIQUE CAMACHO SANCHEZ, LUIS MIGUEL 
RODRIGUEZ OTAL 

 
 

Resumen 
 

En el sistema nacional de refinerías se obtienen naftas de las plantas coquizadoras, 
viscorreductoras e hidrodesintegradoras de residuales  cuyas propiedades (alto contenido de 
azufre, olefinas, diolefinas y silicio) las hacen difíciles de procesar en las unidades 
hidrodesulfuradoras y que representan un problema de manejo para la formulación de las 
gasolinas comerciales o bien cuando las unidades que las manejan salen a mantenimiento. En 
ese sentido es necesario  buscar alternativas que permitan procesar dicha nafta obteniendo 
productos de valor para la refinería. Una de las alternativas consideradas es su procesamiento 
en las unidades de desintegración catalítica, donde se les podría transformar en gas LP, 
particularmente en olefinas que contribuyan a satisfacer la demanda de las unidades de 
eterificación y alquilación. 
 
Con objeto de evaluar esquemas posibles para el procesamiento de la nafta de coquizadora en 
la unidad FCC,  se realizó una investigación experimental  en  la planta piloto FCC del IMP, en la 
que se estudiaron los efectos de la alimentación de naftas de coquizadora, viscorreductora y H-
Oil en proporciones de 5 y 10 % vol. respecto a la carga fresca de la unidad FCC en diferentes 
zonas del sistema de reacción.  
 
Los resultados experimentales indican que es posible procesar las naftas de coquizadora y 
viscorreductora en las unidades FCC y que éstas se transforman básicamente en propileno y 
butenos. No obstante,  la calidad de la gasolina obtenida disminuye, pues la nafta que no se 
convierte se integra en los productos de reacción, y como el contenido de azufre y diolefinas es 
muy alto en dicha nafta, éstos se incrementan sustancialmente. Estos problemas no se 
presentan cuando se procesa nafta de H-Oil  debido a que ésta prácticamente no contiene 
diolefinas ni olefinas y que su contenido de azufre es muy bajo, no obstante, el octanaje de la 
gasolina disminuye significativamente (hasta 2 unidades RON). 
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DIAGNÓSTICO DE FALLAS POR CROMATOGRAFÍA DE GASES EN TRANSFORMADORES 
DE POTENCIA 
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ANÁLISIS ECONÓMICO DE REEMPLAZO DE EQUIPOS DE BOMBEO DE CRUDO EN LA 
SONDA DE CAMPECHE UTILIZANDO TÉCNICAS DE CONFIABILIDAD-DISPONIBILIDAD 

 
 

 JOSE J. GARCIA VAZQUEZ, ARMANDO GARCIA MUÓZ, RAFAEL MELO GONZALEZ, 
CUTBERTO LOPEZ BECERRA 

 
Resumen  
 
Actualmente se tiene equipo de bombeo de crudo en la Plataforma de Rebombeo ubicado en la Sonda de 
Campeche, este equipo es de suma importancia, debido a que es el encargado de enviar el crudo proveniente de 
las plataformas marinas hacia tierra, por lo tanto es necesario resaltar que un ahorro en el manejo del crudo, ya 
sea por costos de oportunidad, costos de mantenimiento y costos de operación. 
 
Derivado de lo anterior surgió este planteamiento de sustitución del equipo existente por equipo más eficiente y 
eficaz. Sin embargo, el ahorro que se derive de esta sustitución sea capaz de cubrir los costos de adquisición del 
mismo durante el periodo de evaluación y de acuerdo a los pronósticos de producción. 
 
Por lo tanto, es necesaria una metodología que otorgue las bases suficientes para una toma de decisión, derivado 
de esto se pretende aplicar una combinación de análisis de decisiones y técnicas de confiabilidad, disponibilidad y 
mantenibilidad, para que de esta manera se tome  la mejor decisión técnica y económica que redunde en un 
beneficio para Pemex. 
 
Contando con los pronósticos de producción y comercialización de crudo, bajo el escenario más crítico donde no 
existe incorporación de producción, se realizo el ejercicio y como resultado de este escenario  se propusieron 

un conjunto de alternativas técnicas sustitutas del actual sistema de bombeo de la Plataforma de Rebombeo. 
También se propusieron arreglos escalonados de desincorporación de equipos con el fin de reducir costos de 
mantenimiento incurridos en equipos improductivos. 
 
El análisis económico de alternativas se llevo a cabo utilizando la metodología del análisis incremental de opciones 
de inversión, comparando ahorros incrementales en mantenimiento, y costos de operación, comparados con los 
desembolsos necesarios para implementar las alternativas que redunden en dichas mejoras operativas. Aunado a 
esto el modelo fue mejorado al modelar variables inciertas con posibles impactos en costos de oportunidad, tales 
como los costos por cierre de puertos y costos por fallas internas. Para determinar el nivel de este último costo, se 
llevó a cabo un análisis riguroso de la confiabilidad de los sistemas tecnológicos propuestos, así como del sistema 
actual, determinando así la confiabilidad anual de los sistemas, e incorporando dichos indicadores en las 
evaluaciones económicas de flujos de efectivo incrementales. 
 
 Los indicadores económicos probabilísticos obtenidos recomiendan que lo más conveniente sea mantener los 
equipos actuales, y desincorporando equipos de acuerdo al plan de desincorporación del Caso Base propuesto. 
Los indicadores económicos esperados de los flujos de efectivo incrementales determinados en las evaluaciones 
de alternativas, el Valor Presente Neto (VPN) y Costo Beneficio (CB), son consistentes al recomendar no invertir en 
cualquiera de las alternativas técnicas propuestas, lo cual también indica que el actual sistema de bombeo será 
razonablemente eficiente para el manejo de los flujos de producción de crudo  dentro del horizonte económico del 
proyecto. 
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CUANTIFICACIÓN Y ANALISIS DEL GOLPE DE ARIETE EN DUCTOS DE TRANSPORTE DE  
GASOLINA Y CRUDO  

 
 

MARTÍNEZ DE ARREDONDO PALMA JORGE CARLOS, JUAN DANIEL PACHO CARRILLO 
 

RESUMEN 

En la industria petrolera es común encontrar que el transporte de líquidos  se lleva a cabo alta 
presión. El riesgo que involucra la operación a altas presiones, junto a los aumentos de presión 
que resultan de de cierre y apertura de válvulas requeridos para maniobras de redistribución, 
desvío de corrientes y desfogue de productos aumenta la probabilidad de obtener 
sobrepresiones altas, conocidas como golpes de ariete, en las tuberías y equipos. 

En este estudio,  se evalúan los efectos y  posibles riesgos generados durante el transporte de 
gasolina y crudo, desde a una planta de separación hasta una planta de proceso secundario. El 
estudio involucra la evaluación de la incidencia de golpe de ariete en las líneas de transporte, 
por medio de la simulación del sistema,  y posteriormente se presentan modificaciones a la 
estructura de las líneas y a los procedimientos operativos para generar una operación más 
segura y eficiente de las líneas de transporte. 
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ESTIMACIÓN DE LA CONFIABILIDAD-DISPONIBILIDAD-MANTENIBILIDAD 
DINÁMICA DE INSTALACIONES DE PRODUCCIÓN DE LA INDUSTRIA 

PETROLERA MEDIANTE SIMULACIÓN MONTE CARLO  
 

RAFAEL MELO GONZALEZ 
 
 

Resumen 
 

En este trabajo se tratan algunas de las técnicas, métodos y herramientas que componen la cartera 
metodológica de la Confiabilidad Operacional dentro de la industria petrolera, incluyendo la metodología 
propuesta para estructurar el estudio correspondiente para estimar la Confiabilidad-Disponibilidad-
Mantenibilidad. Se mencionan brevemente el como y porque se recomienda elaborar o tener: la base de 
datos de tasas de fallas (externas e internas), el análisis de modos y efectos de fallas (FMEA), el Análisis 
de Criticidad así como el estudio de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) para la instalación 
de producción seleccionada.  Además se discute la técnica de diagramas de bloque de confiabilidad 
(RBD) y simulación Monte Carlo. En lo particular se consideran los métodos de simulación dinámica de la 
Confiabilidad-Disponibilidad-Mantenibilidad (RAM) para modelar sistemas continuos de producción en la 
fase operación, dentro del ciclo de vida de la instalación. Con lo anterior se pretende ayudar a los 
operadores y mantenedores de sistemas de producción en su toma de decisiones entre dos puntos de 
vista en conflicto, como son maximizar la operación minimizando los paros aleatorios o los planeados 
para dar mantenimiento preventivo, ya que existe la posibilidad de que las empresas al implementar sus 
programas de mantenimiento desconocen si están haciendo lo correcto y si esto es rentable, por lo cual 
es necesario aplicar una metodología que permita definir cual es la situación real dentro de la empresa. 
Es importante resaltar que las opciones evaluadas, siempre deben de comparar contra la opción de “no 
hacer nada”. En el análisis RAM se estiman básicamente los siguientes parámetros:  

¶ Para el sistema Tiempo en operación (Uptime), Tiempo fuera de operación (Downtime), 
Confiabilidad, Disponibilidad promedio, Número esperado de fallas.  

¶ Para los equipos: Tiempo en operación (Uptime), Tiempo fuera de operación (Downtime), 
Confiabilidad, Disponibilidad promedio, Número esperado de fallas, tasa de fallas (t) y 
probabilidad de falla. 

Se mencionan las técnicas analíticas y las de simulación Monte Carlo, considerando datos genéricos y 
específicos. La mayoría de los avances en el tema en los últimos 10 años se dieron en los paquetes de 
cómputo y en bases de datos de tasas de fallas genéricas como OREDA, PARLOC, IEEE, etc. las cuales 
se consideran como conocimiento previo y, algunas específicas como las elaboradas para equipo el 
dinámico de PEP que es experiencia propia (evidencia) relacionadas a través de modelos Bayesianos.  
 
Palabras claves: Confiabilidad Operacional, tasas de fallas, confiabilidad, disponibilidad, mantenibilidad, 
simulación dinámica probabilística. 
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EL PROTOCOLO DE KYOTO Y LOS MECANISMOS DE DESARROLLO LIMPIO 
 

 ING. FEDERICO LÓPEZ  ALBA, ING. JOSÉ DE JESUS MENDOZA SALGADO 
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TENDENCIAS EN EL DESARROLLO DE CATALIZADORES PARA LA PRODUCCION DE 
DIESEL CON MENOS  DE 15 PPM DE AZUFRE 

 
V. GONZALEZ PEÑA, R. LUNA, F. MURRIETA 

 
 
 

Resumen 
 

La producción de combustibles con bajo contenido de azufre, no es sólo una necesidad por su 
estricta regulación, sino una realidad por su beneficio ambiental. Lo anterior ha motivado un 
continuo esfuerzo mundial multidisciplinario para el desarrollo de catalizadores con mayor 
actividad para la hidrodesulfuración de destilados intermedios, así como la necesidad de fuertes 
inversiones en las diferentes refinerías. El reto por venir es la producción de combustibles con 
cero azufre y la disminución del contenido de compuestos aromáticos sin afectar las 
propiedades lubricantes de los combustibles. 
El presente trabajo tiene por objeto hacer un compendio y un análisis de las tendencias en el 
desarrollo tecnológico de los catalizadores para producir diesel con menos de 15 ppm de azufre. 
En base a ello, mencionaremos las líneas de desarrollo del Programa de Procesos y Reactores 
del Instituto Mexicano del Petróleo para obtener catalizadores que cumplan con las exigencias 
en el contenido de azufre y aromáticos de diesel. 
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LIMPIEZA QUÍMICA INTERNA DE GENERADORES DE VAPOR DE ALTA  
 

 ING. ARNOLDO VÁZQUEZ CASTILLO 
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EMISIÓN DE COMPUESTOS TÓXICOS POR GASOLINAS REFORMULADAS EN LA ZONA 
METROPOLITANA DE LA CIUDAD DE MÉXICO 

 
J. LUIS JAIMES LOPEZ, EMMANUEL GONZALEZ ORTIZ, URIEL GONZALEZ MACIAS 

 
 
 

 

Resumen 

 

Se realizó evaluación de 13 combustibles en pruebas tipo CVS con dinamómetro  y un 

combustible de referencia.  La formulación de los combustibles se preparó con corrientes de la 

refinería de Tula, Hgo. Y se enfocó a variar principalmente azufre, aromáticos, olefinas, presión 

de vapor Reid y oxigenados y ver su efecto en la emisión de compuestos tóxicos. 

Fueron utilizados dos vehículos con diferente tecnología, tanto en la cámara de combustión, 

como en el convertidor catalítico; las tecnologías se denominan Euro 4 y Tier 1. En las pruebas 

CVS se utilizó el ciclo urbano, el cual fue diseñado para las condiciones típicas de manejo de la 

Zona Metropolitana de la Ciudad de México (ZMCM); las pruebas se realizaron a finales del 

2001 y en el primer trimestre del 2002. 

Se realizó una campaña de medición de Compuestos Orgánicos  Volátiles  presentes en el aire 

ambiente de la ZMCM y fue útil para identificar los compuestos tóxicos y su concentración. 

 Con la información de las emisiones tóxicas de los 13 combustibles se construyó una matriz 

integrada (las dos tecnologías) y estandarizada en una escala de 0 -100. El método Electra se 

corrió con: W1 (pesos igual a 1) y W2 (pesos en función de los efectos crónicos que provocan 

en el cuerpo humano) y la jerarquización generada fue para W1: F11 > F7 > F13 > F6 > F10 > 

F12 > F4 y para W2 fue: F7 >F11>F12>F4>F6>F13>F10. 

Se dispone de  una serie de combustibles que podrían ofertarse en el mercado nacional, cuyo 

impacto en la salud de los habitantes sea menor, en función de las emisiones tóxicas que 

generan. 
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¿EXISTE UNA CORRELACIÓN ENTRE LOS PRECIOS DEL PETRÓLEO Y LOS DEL GAS 
NATURAL? 

 
 RODOLFO DEL ROSAL DIAZ, ELIZABETH MAR JUAREZ, MA. DEL CARMEN VALDEZ, 

ELIAS GONZALEZ 
 
 
 

Resumen 
 
 
Tanto en el sector industrial, como en la generación de energía eléctrica en Estados Unidos y México, 
los productos refinados del petróleo han sido insumos energéticos de relativa fácil substitución por el gas 
natural. La situación contraria también es cierta por lo que estos sectores económicos han alternado 
entre el consumo de gas natural y derivados del petróleo, teniendo como marcador de preferencia 
aquella fuente de energía que sea menos costosa. Esto se conoce en Economía como bienes sustitutos 
y es la base para suponer una correlación entre los precios del petróleo y los precios del Gas Natural. 
 
Empíricamente, se puede observar que los movimientos en los precios del gas natural en Norteamérica 
han “seguido” los cambios que presentan los precios del petróleo crudo. Esto es cierto aún cuando el 
precio del petróleo crudo se establece en un mercado mundial y el precio del gas natural se establece en 
un mercado regional. 
 
Sin embargo en los últimos 10 años, el número de instalaciones capaces de intercambiar su operación 
energética entre gas natural y los derivados de petróleo ha disminuido de tal modo que en los últimos 
cinco años, el precio del gas natural mostró independencia de los precios del petróleo. El precio del gas 
natural, en Texas en particular, presentó un ascenso histórico, por arriba de la relación histórica con los 
precios del petróleo crudo para luego descender en términos relativos. 
 
A raíz de esto, se puede cuestionar el hecho de que los movimientos en los precios del crudo influyan en 
los precios del gas natural y si existen reglas estadísticas que correlacionen los precios de gas natural 
con las del petróleo. Curiosamente, en nuestro país es común escuchar que los mercados de gas 
natural y de petróleo crudo no tienen relación entre sí. Al realizar una revisión bibliográfica de literatura 
especializada se encontraron diferentes aproximaciones metodológicas para determinar una relación 
entre el precio, producción, y oferta-demanda de petróleo crudo y del gas natural. 
  
Así, el presente trabajo muestra que los movimientos en los precios del petróleo son estadísticamente 
significativos para comprender los movimientos de los precios del gas natural y su equilibrio en el largo 
plazo, es decir existe una correlación. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN TÉCNICA JT-4-1 



 
 
 
 

MEJORAMIENTO CONTINUO DEL RENDIMIENTO DEL ACEITE SOLVENTE NEUTRAL 
650(NEUTRO PESADO) EN LA PLANTA DESPARAFINADORA DE ACEITE LUBRICANTE 

U5 DE SALAMANCA GTO. 
 

 ING. NEFTALI COBOS CUERVO 
 
 

RESUMEN 

 

La planta Desparafinadora de Aceites Lubricantes del área 6(Ahora área 9) tiene una capacidad 

instalada de 7,000 Bls./D de Ac, Neutro Ligero y una capacidad modificada con el mismo aceite 

mediante la integración  TEXACO de 10,000 Bls/D, mientras que para el Aceite Solventé Neutral 

650(Neutro Pesado)  su capacidad instalada y actual es de 5,400 Bls/D, ya que la modificación 

TEXACO no fue contemplada para aceites pesados como este tipo de aceite, su rendimiento, de 

diseño es de 68%. 

 

El proceso aplicado a la planta U-5 conocido como desparafinadora en una extracción liquido-

liquido mediante el cual se separa la parafina del aceite para darle la calidad final requerida por 

el consumidor, mediante la mezcla del producto parafinoso con una mezcla de solvente Metil- 

Etil Cetona y Tolueno al 50%, esta mezcla de solventes se agrega al proceso a través de un 

sistema conocido como diluciones incrementales. 
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ESTIMACIÓN DE LOS LIMITES DE FLAMABILIDAD DE UNA MEZCLA DE GASES 
HIDROCARBUROS A ALTA PRESIÓN Y ALTA TEMPERATURA 

 
 JUANA CRUZ HERNANDEZ, RICARDO ISLAS JUAREZ, FABIAN CAMACHO NAVARRO, 

EMMANUEL MARQUEZ RAMIREZ 
 
 
 

Resumen 

 
Se describe la metodología utilizada para la estimación de los límites de flamabilidad de la 
mezcla de gases hidrocarburos producidos por oxidación de un aceite crudo a alta presión y alta 
temperatura.  Este análisis tiene el objetivo fijar medidas de seguridad durante la realización de 
pruebas de combustión in situ.  
 
Se presentan resultados de composición de un aceite crudo y de composición de gas producido 
durante la realización de experimentos de Oxidación de Baja Temperatura (LTO). En estas 
pruebas se coloca una cierta cantidad de aceite crudo y se pone en contacto con aire en una 
celda cerrada a diferentes valores de las variables, temperatura, presión y tiempo de reacción 
con la finalidad de establecer la influencia de cada una de ellas en el proceso de oxidación del 
aceite crudo.  
 
Las pruebas forman parte de un proyecto enfocado a estudiar la fenomenología de la 
recuperación de petróleo por combustión in situ. Los resultados que se obtengan permitirán 
definir la conveniencia de implementar esta técnica de recuperación en yacimientos de México.  
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INNOVACIONES EN EL DISEÑO DE MEDIADORES DE FLUJO TIPO ULTRASÓNICO. 
ALCANCES Y PERSPECTIVAS  

 
EDUARDO JURADO DE LA ROSA 
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CARACTERIZACIÓN DE ESPECIES DE AZUFRE, NITROGENO Y AROMATICOS EN 
CORRIENTES DE DESTILADOS INTERMEDIOS  

 
MA. TERESA CORTES DE LA PAZ, LEONARDO DIAZ GARCIA, BLANCA MEDELLIN 

RIVERA, GONZALO HERNANDEZ TAPIA, LIZBETH VIDAL GUTIERREZ 
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MEDICIÓN EN PPM DE LAS UNIDADES EXPRESADAS EN LB/1000 BL  
 

PANTALEÓN MERCADO ROMERO 
 
 

Resumen 
 

Este estudio nació de la necesidad de convertir lb/1000 bl a ppm de un contenido de sal 
expresado en esas unidades en  aceites  crudos de diferente densidad. 
 
El contenido de sal en un aceite crudo se mide en unidades de lb/1000 bl y tienen su 
equivalente en ppm para cada crudo en particular según su peso específico. La relación de ppm 
a lb/1000bl tiene especial importancia en los reactivos que se utilizan en procesos de 
deshidratación para eliminar contenido de sal en los crudos,  determinando dosis específicas de 
reactivos desemulsificantes para el contenido de sal presente en el aceite crudo que se desea 
remover. 
 
La literatura técnica menciona que aproximadamente 1 lb/1000 bl es igual a 3 ppm 
aproximadamente, pero que  no se puede mencionar una cifra exacta por la diversidad de 
densidades especificas de los aceites crudos.  
 
En este trabajo con ejemplos reales se determinan las unidades de conversión de lb/1000 bl a 
ppm y se confirma que no es posible establecer una unidad de conversión (exacta) general para 
todos los crudos. 
 
Atendiendo esa expresión mencionada se enlistan las diferentes densidades especificas por las 
que oscilas los aceites crudos nacionales (según sean pesados, ligeros o superligeros) y se 
expresa su igualdad de 1 lb/1000 bl a ppm en forma exacta para cada caso en particular,  ya 
sea  en densidad especifica o gravedad API, asimismo en forma grafica se expresa su tendencia 
y con unos ejemplos demostrativos se indica como manejar las tablas para cada uno de los 
casos. 
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REDUCING  REFINERY EMISSIONS  
 

BRIAN DUCK 
 

Abstract 
 
The owners of a refinery under renovation in Russia faced pressure from neighboring facilities 
and regulatory agencies to reduce flare emissions, visible flame and noise. Plant personnel 
contacted an environmental and Combustion Company recognized for its expertise in pioneering 
and commercializing a new grade mounted, enclosed flare burner system. 
 
The new system eliminates the need for conventional elevated flares, which are typically 
characterized by high noise levels, inefficiency, limited service life, extreme flame visibility and 
excessive smoke formation. To enable installation during startup of the plant in 2003, the flare 
burner supplier, Callidus Technologies, LLC, designed, fabricated and tested the new system on 
a fast track schedule. 
 
Production tests and operating data confirm the new flare burners achieve the required increases 
in smokeless capacity, reductions in noise levels, decreased flame visibility and enhanced 
operational efficiency. The burners simultaneously resist the failures commonly associated with 
elevated flare designs. 
 
After reviewing the process combustion requirements outlined by the plant design team, Callidus 
engineers proposed a system consisting of an enclosed flare custom designed for combustion of 
the specific waste gas streams described by the plant team. 
 
The flare employs ground level burner configurations to accept waste gas fromplant processes 
and combusts it quietly and safely without visible smoke emissions.Low pressure gas goes to the 
flare fields through dedicated lines that are in turn fed by multipoint flare staging manifold. The 
first stage is steam assisted to ensure smokeless operation at low rates of flow. At higher burner 
operating ranges, the system achieves smokeless burning through its use of gas pressure. 
 
The flare is cylindrically shaped with internal lining. The lining is highly resistant to thermal shock 
allowing low continuous gas flow while ensuring quick start-up operation and little maintenance. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN TÉCNICA JT-5-3 



 
 
 
 

ESTUDIO INTEGRAL DE RIESGO PARA DUCTOS POR DERECHO DE VIA 
 

 FISICO ALBERTO ELIAS GALINDO BLANCO 
 
 
 

Resumen 

 
En el Artículo 147 de la Ley General del Equilibrio Ecológico y la Protección al Ambiente, se 
establece que el operador de un ducto que realice una Actividad Altamente Riesgosa (AAR), 
debe elaborar un Estudio de Riesgos Nivel 0, Modalidad Ductos Terrestres, de acuerdo a la 
Guía que para este efecto, ha emitido la Secretaría de Medio Ambiente y Recursos Naturales 
(SEMARNAT). 
 
En este trabajo se presenta un nuevo enfoque que fue desarrollado para cumplir con este 
requerimiento. Consiste en un proceso en el cual se evalúan, en un solo Estudio Integral de 
Riesgo, todos los ductos en un derecho de vía (DDV), en lugar de hacer estos Estudios de 
forma independiente. 
 
Considerando los requerimientos de información de un Estudio de Riesgos para ductos 
terrestres, se proponen acciones con objeto de optimizar los trabajos y su gestión (revisión – 
aprobación) ante la Autoridad y al mismo tiempo, lograr una mejor administración y 
aceptabilidad de los riesgos presentes durante la operación de los ductos. 
 
El esquema presentado se desarrolla en el marco de la Gestión Ambiental que a partir de la 
Licencia Ambiental Única, llevan a cabo empresas operadoras de ductos que transportan o 
distribuyen sustancias peligrosas. 
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“COMPORTAMIENTO DE CATALIZADOR BIMODAL Ni-Mo A CONDICIONES TÍPICAS DE 
HDS DE GASÓLEOS” 

 
Pedro M. Vega Merino; Luis Miguel Rodríguez Otal(1) ;Enrique Camacho Sánchez(1) ;Oscar 

H. Bermúdez Mendizábal; Candido Aguilar Barrera; Rocío Santiago Barrera; Ricardo 
Agueda Rangel; Santos G. Reyes Robles; Ma. Alejandra Ramírez Hernández 

 
 

Resumen 
A fin de optimizar la aplicación de recursos materiales, se estudió la capacidad de hidrotratamiento de un 
catalizador bimodal mediante prueba en planta piloto a condiciones de operación típicas de las unidades de 
hidrodesulfuración de destilados intermedios. 
 
En este trabajo, la actividad catalítica se estimó en función de las remociones de azufre y nitrógeno (HDN), así 
como, de la saturación de aromáticos (HDA) y olefinas. Se estudió la selectividad catalítica considerando 
compuestos de azufre (i.e. 4,6 DMDBT) y nitrógeno básico, a 1.8 y 2.5 h-1 de espacio velocidad; 345, 360 y 375 °C 
de temperatura de reacción; 54 kg/cm2 de presión; 55 m3/B de relación H2/Hc; procesando como carga una mezcla 
integrada por querosina (8 %vol.), diesel primario (58 %vol.), gasóleo ligero de HOil (18 %vol.), y aceite cíclico 
ligero (16 %vol.); con 13,050 ppm peso de azufre total; 385 ppm peso de nitrógeno total; 40.4 %vol., de aromáticos; 
1.3 %vol., de olefinas; TIE/TFE de 199/385 °C y P.e. de 0.8704 Además, se evaluaron dos catalizadores 
comerciales para precisar los factores de escalamiento. 
 
Los resultados experimentales y cálculo de actividad relativa muestran que el catalizador bimodal necesita una 
temperatura 6 ºC mayor que la requerida por el catalizador CoMo para alcanzar una concentración de 300 ppm 
peso de azufre total en el producto a un espacio velocidad de 1.8 h-1 El catalizador bimodal presentó una menor 
HDN (59 % peso),  respecto al catalizador CoMo (79 % peso), pero similar a la del catalizador NiMo (60 % peso). 
Sorpresivamente, el catalizador bimodal ofreció el mayor porcentaje de HDA (30 % peso). 
 
El catalizador bimodal es un extruído trilobular que relativamente presentó la menor concentración de Molibdeno (8 
- 10 % peso), el mayor contenido de Níquel (2 - 4 % peso), la menor carga metálica (10 - 14 % peso), la mayor área 
superficial (250 - 350 m2/g), el menor volumen de poro (0.50 - 0.60 cm3/g), la menor densidad compacta (0.50 - 0.60 
g/cm3), y una distribución de tamaño de partícula por mallas de 40 - 50 % peso (malla 16) y 50 - 60 % peso (malla 
18). El catalizador bimodal presentó la mayor concentración de carbón (< 12 % peso) e hidrocarburos totales (< 9 % 
peso), después de la prueba en planta piloto. Considerando como referencia industrial al catalizador CoMo, con el 
catalizador bimodal se tendría una caída de presión inicial de 1.5 kg/cm2  y una vida mayor a 150 B/lb., en su primer 
ciclo de operación. 
 
Este trabajo valida la factibilidad de utilizar en el corto plazo un catalizador bimodal en unidades comerciales de 
hidrodesulfuración de destilados intermedios para producir diesel con menos de 500 ppm peso de azufre total. A 
esta aportación novedosa en la industria nacional de refinación, se agregan la obtención del procedimiento de 
activación del catalizador, los estimados de comportamiento catalítico a nivel industrial, así como, el beneficio 
económico de utilizar un catalizador de menor costo para la obtención de resultados similares. 
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"CATALIZADORES PARA GUARDAS DE SILICE"  
 

ALBERMARLE 
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LA OPTIMIZACIÓN EN LINEA DE OPERACIONES DE REFINACIÓN COMO RESPUESTA A 
LAS NUEVAS RESTRICCIONES DEL MERCADO 

 
HARPREET GULATI 

 

Resumen 

“La Optimización en línea de operaciones de Refinación como respuesta a las nuevas restricciones del 

mercado.” 

El mercado del petróleo está ante una serie de retos y peligros: crudos más caros y con calidades 

menores, mayor contenido de asfaltenos, gravedades logradas por mezcla, mayores contenidos de 

azufre que se contraponen con mayores requerimientos de calidad debidos a normas ambientales. 

Ante estas condiciones las operaciones de refinación se ven obligadas a volverse más eficientes para 

lograr una rentabilidad sana. Afortunadamente el avance tecnológico permite hacerlo. 

Una mezcla de elementos de alta tecnología permite que las operaciones se hagan más cerca del 

óptimo, con rápida respuesta a la variabilidad de la carga y ampliando la zona de confort del operador.  

Tecnología de automatización e Instrumentación: Permiten una alta disponibilidad de información de 

campo en tiempo real  

Las tecnologías de información: Concentra la Información de Campo proveniente de muy diversas 

fuentes, la almacena y trata estadísticamente.  

Modelos de Simulación: Conectados a los datos de campo es posible (a) Reconciliar los datos (b) 

Actualización automatizada de modelos de simulación  

Optimización sobre los modelos de simulación: Permite determinar los puntos de ajuste para operar 

la unidad con el mayor beneficio económico posible.  

Invensys ha combinado sus mejores elementos tecnológicos para dar lugar a un desarrollo tecnológico 

único en su tipo, la plataforma de InFusion, uno de estos elementos es la Optimización en Línea basada 

en Ecuaciones Abiertas: ROMeo. 

Estas aplicaciones han sido reconocidas por compañías tales como Shell y Exxon-Mobil como la forma 

de lograr mayores y mejores rendimientos de sus operaciones a nivel mundial. 
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AN INTEGRATED PROGRAM OF ENGINEERED SOLUTIONS TO ENSURE THE RELIABLE 
OPERATION AND ENVIRONMENTAL COMPLIANCE OF THE REFINERY SULPHUR 

RECOVERY PROCESSES AND TAIL GAS TREATING UNITS ANDA ASSOCIATED AMINE 
AND SWAG PROCESSES FOR THE ENVIRONMENTAL NORM-148  

 
DONALD STEVENS 

 
 

Abstract 
 

 
To ensure that the sulphur recovery plants and TGTUs operate reliably and at a recovery 
efficiency high enough to meet the SO2 emission limits stated in the NORM – 148, and to meet 
the developing capacity requirements which will occur do to the projects for the enhanced 
desulphurization of the hydrotreater product streams, a thorough integrated, engineering 
approach is necessary. The program deals with the chemical process performance testing, 
mechanical engineering evaluation, modification recommendations, modification implementation, 
process control improvements, process optimization, and plant operation. Operator training will 
be a key component to the program. Once the sulphur recovery processes are in world class 
operating condition, the Sour Water Acid Gas will be introduced and combusted thus eliminating 
the emission from SWAG flaring, which is the practice at all PEMEX refineries today. Also, once 
the sulphur recovery plants are put into steady, efficient operation, the Tail Gas Treating Units 
can be made operational for the first time since PEMEX purchased the technology. At this time, 
none of the TGTUs are operational. Having the TGTUs operational will achieve a recovery 
efficiency on these applicable units at greater than 99% and SO2 emissions in the low ppm 
levels. 
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MODELACIÓN Y SIMULACIÓN DINÁMICA DE REACTORES DE HIDROTRATAMIENTO 
CATALITICO  

 
FABIAN S. MEDEROS, DR. JORGE ANCHEYTA, ENRIQUE ARCE 

 
 
 

Resumen 

 

 En este trabajo se describe un modelo dinámico heterogéneo unidimensional de 

reactores de hidrotratamiento de destilados del petróleo. Se consideran las principales 

reacciones: hidrodesulfuración (HDS), hidrodenitrogenación (HDN) e hidrodesaromatización 

(HDA). El modelo dinámico se validó primero con datos experimentales obtenidos en un reactor 

piloto isotérmico, y posteriormente se aplicó para predecir el comportamiento dinámico de un 

reactor industrial adiabático. Los resultados de la simulación se analizan en términos de 

cambios en perfiles de concentraciones, presiones parciales y temperaturas en función de la 

posición axial en el reactor y del tiempo, y concuerdan de manera adecuada con la información 

experimental obtenida en estado estacionario. 
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ELIMINACIÓN DE CUELLOS DE BOTELLA EN UNA PLANTA DE ETILENO 
 

ING. RAFAEL ANGEL TAVARES PÉREZ, FELIPE LIMÓN 
 
 
 

RESUMEN 

El Etileno es el producto petroquímico en el que se base  la industria petroquímica en el Mundo por la multiplicidad de mercados 
que genera y sus efectos multiplicadores en el resto de las cadenas de la industria. La capacidad instalada en la cadena del 
Etileno incluyendo al Etileno y solo a sus primeros derivados asciende a casi 3.4 millones de toneladas, mayor en un millón de 
toneladas a la de la cadena de derivados del Metano (descontando el anhídrido carbónico), el doble de la capacidad instalada 
en Aromáticos y sus derivados, y trece veces mayor a la capacidad de la cadena de Propileno. El proyecto presentado en este 
trabajo consiste en las adecuaciones y cambios que se  le realizaron a una Planta de Etileno de tecnología LUMMUS de los 
años 70s con capacidad de 182 MTA con la finalidad de eliminar los cuellos de botella o restricciones propias de las tecnolog ías 
de aquellos años a fin de Mejorar la continuidad de la operación e Incrementar su Capacidad de producción. La planta de Etileno 
en mención pertenece a Pemex Petroquímica y esta ubicada en el Complejo Petroquímico Pajaritos de tecnología Lummus y 
con capacidad de producción de 182 MTA fue puesta en operación en el año de 1972, con el objetivo de  darle una mejor 
estabilidad y mejorar sus operaciones, a esta Planta  se le han realizado a lo largo de su vida operativa una serie de cambios y 
adecuaciones que las principales se mencionan a continuación: 

§ Instalación de un Banco adicional de enfriadores en el compresor de refrigeración con Propileno GB-501. 

§ Instalación de un Banco adicional de enfriadores en el sistema de Apagado. 

§ Instalación de un sistema de control distribuido para control de proceso, sustituyendo la totalidad de la 

instrumentación neumática de esta Planta. 

§ Instalación de Un Intercambiador de calor Carga Afluente de relevo en el sistema del reactor de eliminación de 

acetileno EA-206. 

§ Adecuaciones a los Internos de la torre del sistema de apagado. 

§ Instalación de un Intercambiador de relevo en el calentador de carga al reactor de eliminación de Acetileno EA-207. 

§ Instalación de sistemas automáticos de gobierno de última tecnología en  los compresores principales de la Planta.  

Todos estas adecuaciones y cambios redundaron en un beneficio global para esta planta de etileno pues esto le permitieron salir 
de la situación de inestabilidad operativa en la que se encontraba, alcanzando una estabilidad tal que le permitió  incrementar 
sus producciones día a día de tal modo que en el año 2000 se logró record histórico de Producción Anual en la Planta de Etileno 
de Pajaritos al alcanzar en el año una Producción de 205,444 Toneladas de Etileno, record que se mantiene hasta la fecha, 
adicionalmente en este mismo año se implantó record histórico de Exportación del Etileno producido en esta Planta de Etileno 
de Pajaritos al exportar 78,668 Toneladas de Etileno, lo que representó alrededor de 31 Millones de Usd de Ingreso de divisas 
para Petróleos Mexicanos considerando un precio de exportación de 400 Usd por tonelada. Este cúmulo de adecuaciones y 
cambios enfocados a la eliminación de cuellos de botella en el proceso de la planta de Etileno de Pajaritos, le permitieron lograr 
en el año del 2000 por primera vez en su historia operativa alcanzar una corrida record de 2 años y 6 meses lo que representó 
un ahorro para Petróleos Mexicanos un estimado de 2.5 millones de Usd por los paros Anuales para Mantenimiento que 
históricamente se realizaban cada año, asimismo un ingreso de divisas del orden de 12 millones de Usd por la exportación de la 
producción adicional obtenida durante el tiempo que no se sacó de operación la Planta para mantenimiento considerando un 
precio de 400 Usd por Tonelada. Adicionalmente estas adecuaciones y cambios le permitieron a la planta de etileno participar en 
el Proyecto de  licuado y refrigeración de Excedentes de etileno de Pemex Petroquímica utilizando los sistemas de refrigeración 
de la Planta , proyecto que le permitió a Pemex Petroquímica  reducir costos de producción en la cadena de producción de los 
derivados del etileno, y aprovechar oportunidades en el mercado de exportación de etileno que le permitieron  capturar valor  por 
40 MM Usd en divisas que ingresaron por Exportación de Etileno durante 2003, lo que se  incrementó a cerca de 100 MM Usd 
en el 2004 y 2005.Se puede observar que con estas adecuaciones y cambios realizados se obtuvieron grandes beneficios para 
el país, al realizar todas las actividades mencionadas en el presente trabajo, el cual  fue llevado a cabo por un grupo de técnicos 
de Petróleos Mexicanos expertos en la rama del etileno, y con el cual se demuestra que trabajar en equipo contribuye a mejorar 
los resultados de Petróleos Mexicanos, que constituye uno de los imperativos que le asigna el gobierno Federal y la sociedad en 
su conjunto. 
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PROYECTO DE MEJORAMIENTO EN LA CALIDAD DEL BUTADIENO DE EXPORTACIÓN 
DE PEMEX PETROQUIMICA EN SU CONTENIDO DE CARBONILOS  

 
RAFAEL ANGEL TAVARES PÉREZ, ROSA ISELA ZARATE, GILBERTO LÓPEZ,  

CASIMIRO ALVAREZ 
Resumen 
 

El Butadieno es producido en Pemex Petroquímica principalmente como un subproducto en el proceso de cracking Térmico del etano para la 
producción del etileno en sus 2 plantas localizadas en los Complejos Petroquímicos de Cangrejera y de Morelos.  
El crackeo de hidrocarburos es una compleja reacción endotérmica de pirólisis. Durante la reacción, la alimentación de hidrocarburos, es 
calentada a aproximadamente 800°C y 0.34 atm por lo menos durante un segundo para que las uniones carbono-carbono y carbono – hidrógeno 
se rompan. Como resultado se obtiene una mezcla de olefinas, aromáticos, alquitranes y gases. Estos productos son enfriados y separados en 
cortes de diferentes rangos de ebullición, C1, C2, C3, C4, etc. La fracción C4 contiene butadieno, isobutileno, 1- buteno, 2- buteno y algún otro 
hidrocarburo menor. El rendimiento total de butadieno depende de los parámetros con los cuales se desarrolla el proceso y la composición de la 
alimentación. Generalmente el crackeo de hidrocarburos más pesados produce mayores cantidades de butadieno como subproducto. 
 
Pemex Petroquímica exporta mensualmente un promedio de 4200 Toneladas de butadieno a sus clientes en los Estados Unidos. 
  
Este  trabajo o programa de mejoramiento en la calidad del butadieno de exportación que Pemex Petroquímica  suministra a sus clientes surgió 
de la necesidad de mejorar la calidad del producto en cuanto a su contenido de carbonilos, dado a que se venían presentando problemas fuertes 
para poder controlar el contenido de carbonilos en el butadieno lo cual daba lugar a que se presentaran continuos  incumplimientos en la calidad 
suministrada al cliente el cual tiene un requerimiento o especificación de un contenido máximo de 500 ppm de carbonilos y se venia obteniendo 
producto con un promedio de 600-650 ppm. 
 
Esto dio lugar a que se tuvieran penalizaciones al precio de venta y riesgo de que se pudieran cancelar contratos  de  los clientes de butadieno 
de Pemex Petroquímica. 
 
 Derivado de lo anterior se formó un grupo de trabajo conformado con profesionistas de distintas ramas o especialidades para buscar 
alternativas de solución a esta problemática que estaba incidiendo fuertemente en la calidad obtenida en el Butadieno y ocasionando 
incumplimiento en los requerimientos de nuestros clientes. 
 
El grupo fue conformado principalmente por personal técnico de control químico, personal técnico de operación, personal técnico del área de 
comercialización, personal técnico del corporativo de la empresa, y personal técnico de la empresa proveedora de la materia prima PGPB. 
 
Las líneas de acción se enfocaron principalmente a las siguientes áreas: 
 

§ Condiciones del proceso. 

§ Condiciones del producto en línea. 

§ Procedimientos de análisis. 

§ Equipos para desarrollo de los análisis. 

§ Revisión del proceso de guarda y manejo del producto. 

§ Tercerías en los análisis del producto embarcado. 

§ Utilización de Estándares de calibración. 

Estrategias aplicadas para buscar reducir el contenido de Carbonilos en el Butadieno Producto de las Plantas de Etileno. 

1. Uniformizar los procedimientos de análisis al producto. 
2. Uniformizar los equipos para la realización de los análisis. 
3. Uniformizar las condiciones de operación de los equipos de análisis. 
4. Uniformizar condiciones de operación del proceso en las plantas de Cangrejera y Morelos. 
5. Reducción del contenido de metanol en la materia prima Etano suministrado por el proveedor PGPB.  
6. Aplicación de de productos inhibidores de carbonilos.  
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PRODUCCIÓN DE ESTERES DE METILO SULFONADOS COMO SUSTITUTO DE 
SURFACTANTES ANIÓNICOS PETROQUÍMICOS 

 
 I. Q. RICARDO BARRAGÁN ACEVEDO  

RESUMEN 

El mercado de los detergentes, aditivos y otros productos químicos de consumo doméstico, está 
en continuo cambio debido a la necesidad de elaborar productos preservadores del 
medioambiente de alta calidad y bajo costo y a la tendencia actual de consumir productos 
“naturales” que se perciben como más puros y menos dañinos. Todas estas tendencias han 
llevado a los productores de detergentes a modificar sus procesos y elección de materias 
primas.  
 
Recientemente la industria se ha enfocado en el área de la sulfonación de una gran variedad de 
productos óleo-químicos, como los derivados de aceites de coco, de palma, palmiste, soya, 
entre otros; los cuales son productos renovables con superiores propiedades ambientales y de 
detergencia que los derivados de productos petroquímicos. 
 
Los grandes volúmenes de ésteres del metilo obtenidos a partir de aceites vegetales existentes 
en el mundo superan las 600000 toneladas métricas de producción anual, las cuales son 
suficientes para hacer rentable la producción de MES, ya que como materia prima representan 
el 70% del costo de su producción. 
 
Históricamente, el problema de la reactividad  del SO3 se ha resuelto diluyendo o formando un 
complejo para moderar la proporción de la reacción de sulfonacion. Comercialmente se emplea 
Amoníaco, Ácido clorhídrico, Ácido sulfúrico y Aire seco para formar Ácido Sulfámico, Ácido 
Clorosulfónico, Oleum y una mezcla Aire/SO3. 
 
Con el fin de fortalecer la industria oleoquímica para competir en el campo del mercado de la 
producción de jabones, detergentes, cosméticos y productos de limpieza, se analizarán algunas 
de las variables que influyen en el proceso de producción de ésteres de metilo sulfonados 
(MES), los cuales han despertado un gran interés, debido a sus excelentes propiedades como 
surfactante y a la gran variedad de materias primas para su producción. 
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SISTEMAS DE INCORPORACION TÓPICA DE ADITIVOS A POLÍMEROS TEMÁTICA: 
PETROQUÍMICA  

 
OSCAR LAGOS ZEPEDA, DAN JERVIS, PALMER HOLBROOK 

 
 

Resumen 
 

La incorporación de aditivos en polímeros se dificulta si no se cuenta con un sistema eficaz de 
incorporación de los mismos. En este trabajo se describe un sistema de incorporación de 
aditivos, mediante el uso de emulsiones base agua, basado en ceras poliolefínicas oxidadas, de 
bajo peso molecular, donde la aplicación de aditivos es tópica, adhiriendo los aditivos a las 
partículas de polímero, formando una película  y finalmente evaporando el agua.  Estos 
sistemas permiten la incorporación de aditivos tales como antioxidantes, peróxidos, inhibidores 
UV, neutralizadores de acido, antiestáticos, agentes antibloqueo, abrillantadores ópticos, etc., a 
polímeros como polipropileno, polietileno, hules sintéticos, etc.; en sistemas de producción por 
lotes y/o continuos. 
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FLARE NOISE REDUCTION IN ETHYLENE PLANT OPERATIONS  
 

BRIAN DUCK 
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RESULTADOS EN LA APLICACIÓN DE CAMPOS MAGNÉTICOS EN SISTEMAS DE 
ALIMENTACIÓN A QUEMADORES DE CALDERAS  O CALENTADORES A FUEGO 

DIRECTO 
 

ING. SERGIO BURGOS GODÍNEZ, D.I ALFONSO FERNÁNDEZ DE LA TORRE,  
ING. JOSÉ ANTONIO ORTIZ RAMÍREZ, DR. FERNANDO BARRAGÁN AROCHE 

 

Resumen 

 
Durante los años 2004, 2005 y lo que va  del 2006, se han realizado una serie de pruebas 
experimentales para evaluar los efectos de la aplicación de campos magnéticos, mediante el 
empleo del dispositivo conocido como FES (Fuel Energy Saver), desarrollado por el D. I Alfonso 
Fernández de la Torre, con resultados interesantes. 
 
En primer lugar se instaló en la tubería de alimentación de diesel, a la caldera del Laboratorio de 
Ingeniería Química de la Facultad de Química de la Universidad Nacional Autónoma de México, 
obteniendo entre un 5% y un 12% mas de kilogramos de vapor producidos por litro de 
combustible. En segundo lugar se diseñaron dos experimentos, uno para analizar los efectos del 
dispositivo FES sobre la temperatura de la flama y otro para estudiar los efectos sobre la 
producción de gases de combustión. 
 
En este trabajo se exponen los resultados obtenidos con más detalle. 
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BÚSQUEDA DE OPORTUNIDADES DE AHORRO DE ENERGÍA EN PLANTA DERIVADOS 
MALEICOS APLICANDO TECNOLOGÍA DEL PUNTO DE PLIEGUE  

 
M. I. Q. GILBERTO ALFONSO VARGAS MUÑOZ 

 

Resumen 

 

Los esfuerzos para usar mejor la energía, tienen sentido porque los procesos que la 

requieren son susceptibles de utilizar diferentes insumos energéticos para un volumen de 

producto dado, en función de diseño, ejecución de la instalación, operación y mantenimiento.  

En términos técnicos puede decirse que esto se debe al fenómeno de degradación de la 

energía, que representa el reto principal en la obtención de mejores rendimientos. 

 

Por eso en estos momentos, es indudable, que los lineamientos de política energética de 

cualquier país deben plantear medidas de uso eficiente de energía, de racionalización, de 

ahorro, medidas que de acuerdo a las características propias de cada país son útiles para todos 

y que por lo mismo son susceptibles de ser diseñadas conjuntamente. 
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EXPERIENCIA DE LA APLICACIÓN DE MEDIDAS DE AHORRO DE  ENERGÍA, EN 
CALENTADORES DE PROCESO EN LA REFINERÍA ANTONIO M. AMOR  

 
 

ING. FRANCISCO MARTIN MENDOZA MÉNDEZ, ING. ERNESTO DOUDALIS OROZCO, ING. 
ESPIRIDIÓN B. S.  

 
 
 

Resumen 

 
Uno de los  principales equipos consumidores de energía en la industria de refinación, son sin 
duda los calentadores a fuego directo, por lo que ciertas  medidas que se realicen con el objeto 
de optimizar su consumo energético sin descuidar la operación y seguridad, traerá beneficios a 
la empresa y al entorno ambiental. 
 
Sin duda,  uno de los detonadores principales para la optimización energética en la industria es 
el costo de la energía, por lo anterior, la búsqueda de la minimización  energética para la 
Dirección de Pemex Refinación,  se ha considerado como una de las metas más importantes,  
razón por lo cual  se seleccionó a la  Refinería  Antonio M. Amor, de Salamanca Guanajuato, 
para el inició de un Programa de Eficiencia Energética y la Implantación de Proyectos  que junto 
con el seguimiento de los resultados, se convierta en un proceso continuo que conlleve a la 
disminución progresiva de los consumos de energía por unidad de producción.  
 
En este sentido y como apoyo  técnico  al Personal de Operación y a los Coordinadores del 
Programa de Ahorro de Energía interno del Centro de Trabajo, la Conae  realizó el  diagnóstico 
energético  de los  calentadores de crudo entero, BA-101A/B  de la planta "AS".  Dicho equipo  
tiene las siguientes características a partir de su diseño original:   es de  tipo cilíndrico horizontal, 
cuentan también con una sección de convección del calentador  que proporciona el servicio de  
generación de vapor sobrecalentado. 

La aplicación de las medidas de ahorro de energía a permitido que se  alcancen los 90 000 BPD 
de operación, sin presentar problemáticas en la  operación  de la Planta Combinada“AS” y  que 
en corto tiempo aumentará  a su capacidad  de 110 000 BPD. Se  espera  que  con  la  
modernización  de  los calentadores se  obtengan  ahorros de    9 375 BEP/año (56 250 
MMBtu/año). 
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ANÁLISIS DE PREFACTIBILIDAD PARA REVAMP DE PLANTA COQUIZADORA Y 
COGENERACION A PARTIR DE COQUE PRODUCTO EN LA REFINERIA DE CADEREYTA  

 
ING. GUILLERMO TRUJILLO RENDON, JORGE A. RECIO ESPINOSA, 

 DONACIANO NIETO POZOS 
 
 

Resumen 
 

La producción actual de crudos cada vez más pesados en el país obliga a la industria de transformación 
del petróleo a aplicar tecnologías de fondo de barril, a través de las cuales se puede obtener productos 
de alto valor agregado. En la Refinería de Cadereyta se tiene una Planta de Coquización Retardada de la 
que se obtiene principalmente: Butanos-butilenos, gasolina, diesel y coque.  
 
Basado en el esquema de producción propio, de los rendimientos del crudo actuales, y cuando la 
refinería se encuentre trabajando a plena capacidad, se estima existirá un aumento aproximado de 
20,000 Barriles diarios de residuo de vacío que pudieran alimentarse adicionalmente a la Planta de 
Coquización Retardada, cuya capacidad nominal es de 50,000 barriles por día (BPD). Con este aumento 
de proceso se producirán más hidrocarburos ligeros que, una vez tratados y refinados, tendrán como 
destino final la gasolina y diesel a ventas. A su vez, una vez cumplidos los compromisos comerciales en 
cuanto la venta de coque, una cantidad de esta producto bien puede utilizarse en un proceso de 
cogeneración, con la producción de energía eléctrica y vapor de baja presión, para autoconsumo y 
satisfacer los requerimientos de la propia Refinería. 
 
El presente trabajo aborda las bases y el análisis económico para llevar a cabo tanto el revamp de la 
Planta de Coquización Retardada e instalar una Planta de Cogeneración con el coque producto derivado 
del mismo revamp en el caso específico de la Refinería de Cadereyta. 
 
Para la evaluación del proceso de cogeneración se utilizó el simulador de procesos Hysys de 
AspenTech, empleando una configuración de Gasificación Integrada a Ciclo Combinado (GICC) para 
determinar la energía eléctrica y vapor generados. En cuanto a la evaluación económica se empleó un 
estudio costo-beneficio con determinación de valor presente neto, Tasa interna de Retorno y Periodo de 
Recuperación de la inversión. 
 
Con el Revamp de la Planta Coquizadora a 70,000 barriles por día, se tendría una producción adicional 
de 10,929 BPD de gasolinas, 7570 BPD de diesel, 750 BPD de propileno y 700 Toneladas por día de 
coque, en donde estas se emplearían para cogeneración. Mediante la simulación se encontró que esta 
cantidad de coque se tendría un potencial de generación de electricidad de 66 MW y una producción de 
vapor de baja presión de 3,240 Toneladas por día.  
 
De acuerdo al estudio económico realizado, los beneficios por la generación de hidrocarburos y 
autoabastecimiento de energía eléctrica por el proyecto de revamp y cogeneración derivan a una tasa 
interna de retorno de 23.3% y el periodo de recuperación de la inversión es de 3.17 años, lo que 
representa un proyecto atractivo para la Refinería. 
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ALTERNATIVA DE OBTENCION DE GAS DE SINTESIS PARA LA PRODUCCION DE 
METANOL Y/ O ENERGIA ELECTRICA 

 
 ING. GUILLERMO PALOMINO DUWNHAM 

 

Resumen 

 
En el C. P. Independencia, único productor de metanol en el país cuenta con dos plantas 
productoras: Metanol I, 100 Ton/Día y Metanol II, 500 Ton/Día.  
Derivado de  los altos precios internacionales de gas natural la Planta Metanol 2  ha suspendido 
frecuentemente sus operaciones y la Planta Metanol 1 se mantiene fuera de servicio por la 
misma razón desde julio 2005, al ser incosteable su operación. Aunado a lo anterior, el precio 
internacional de metanol se pronostica a la baja ya que están entrando en operación en el 
mundo (Trinidad y Tobago y Medio Oriente) plantas de gran escala de hasta 5,000 Ton/día con 
costos de producción mínimos ya que cuentan en su subsuelo con cantidades enormes de gas 
natural a precios muy bajos. Ante esta perspectiva nuestras Plantas están destinadas al cierre 
definitivo si no se tiene una alternativa que las haga competitivas. 
 
Descripción de la Tecnología 

 
“Plasma” es simplemente un gas (puede ser aire) que al pasar por un arco eléctrico se ioniza 
tornándose así en un conductor eléctrico efectivo, el cual es la fuente de la energía transferida a 
los materiales o desechos, en forma de energía radiante. El arco en la columna de plasma 
dentro del recipiente puede alcanzar temperaturas de hasta 15,000º C, aunque la temperatura 
interna del reactor no excede los 3,000º C, en donde para nuestro proyecto solo se contemplan 
aproximadamente 1,500º C.  
 
Estas temperaturas logran la disociación molecular  de materiales sólidos, líquidos y gaseosos, 
que pueden ser residuos peligrosos o no peligrosos. 
Los productos de este sistema son: Gas de Síntesis (principalmente H2, CO, CO2 y algunos 
gases inertes) el cual es utilizado como materia prima en la producción del metanol o la 
generación de vapor para generar Energía Eléctrica. Además se producen silicatos y materiales 
inorgánicos que a condiciones normales son vitrificados inertes, así como también metales 
recuperables, dependiendo del tipo de residuo que se alimente al sistema. 
Se ha contactado al tecnólogo de plasma con más experiencia en el mundo: Westinghouse 
Plasma y ha validado la viabilidad de un proyecto de esta magnitud. 
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PROSPECTIVA DEL CICLO COMBINADO CON LA GASIFICACIÓN INTEGRADA (IGCC) EN 
EL SECTOR ENERGÉTICO AL AÑO 2025 

 
 J. JESÚS SOLÍS GÁRCIA 

 
 

Resumen 

 
La prospectiva tecnológica es y seguirá siendo una de las herramientas más utilizadas para 
tratar de vislumbrar el futuro de la ciencia y la tecnología. El ejercicio consiste en reunir las 
opiniones de científicos, ingenieros, tecnólogos, industriales, responsables de las políticas 
científicas y tecnológicas, y representantes de la sociedad, con el fin de identificar las 
tecnologías futuras que proporcionen los mayores beneficios económicos y sociales para el 
país. Además, permite detectar las áreas científicas que deben servir de soporte para impulsar 
estas tecnologías, analizar sus carencias y obstáculos que pueden aparecer en su desarrollo. 
Este proceso no pretende predecir el futuro, sino crear una visión consensuada del desarrollo 
tecnológico a mediano y largo plazo, sin embargo, corre sus riesgos que no son considerados 
en un momento dado, siendo difícil pronosticar para el caso del sector energético, los 
constantes aumentos que se tienen en el precio del barril de petróleo, todo ello ocasionado por 
los ataques terroristas del 11 de septiembre de 2001, los conflictos bélicos de la guerra del 
Golfo, la segunda crisis de Irak, los estragos causados en Estados Unidos por los huracanes 
Iván y Katrina [11] y el reciente conflicto de Israel-Jezbolá entre otros. El petróleo, el gas natural y 

el carbón son los tres combustibles dominantes a nivel mundial. Estados Unidos importa gas 
natural de Canadá, mientras México lo importa de Estados Unidos[10], y considerándolo como el 

energético más deficitario del mundo, es imprescindible sustituirlo por el sustituto del gas natural 
(SYNGAS), que cubra lo déficits que se tendrán en el futuro, obteniéndolo de la tecnología de 
gasificación, proceso mediante el cual se lleva a cabo la combustión parcial de residuales de 
fondo de barril, coque, carbón, biomasa. 
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TENDENCIAS TECNOLÓGICAS Y ACTUALIZACIÓN DE TRATAMIENTOS QUÍMICOS PARA 
APLICACIÓN EN PEMEX 

 
 J. HUASCAR ANGULO GARCÍA, MARÍA DE LOURDES MUÑOZ PARDIÑAS,  

J. ADRIÁN REYES FRAGOSO 
 
 

Resumen 
 

La creciente demanda de nuevas tecnologías hacen imperante enfocar los programas de 
tratamiento a las tendencias internacionales, que se hacen evidentes al aplicar programas de 
monitoreo de la información de ciencias y tecnologías emergentes. 
Es necesario mantener la actualización en los avances que se logran a nivel mundial, por 
aquellas organizaciones líderes que son competitivas en estos campos y es importante poder 
dar seguimiento a los cambios tecnológicos que suceden en el ámbito internacional, y  mantener  
los negocios y servicios de tratamiento químico a la vanguardia. 
Los diagramas esquemáticos presentados en este trabajo, muestran aspectos globales internos 
y externos de los programas químicos para tratamiento de plantas de proceso del petróleo, y 
asimismo cada uno de estos aspectos es examinado por separado; las plantas existentes, las 
reconfiguraciones  y los nuevos productos para tratamiento, la automatización de los procesos, 
la protección ambiental, los costos de la aplicación y de las materias primas, así como los 
resultados e impacto en las operaciones de las plantas. 
La habilidad que tenga una empresa en incorporar rápidamente los avances tecnológicos, tanto 
a nuevos procesos como a productos, es lo que hace la diferencia en resultados a mediano y 
largo plazo. El crecimiento de la productividad también es un factor determinante en la posición 
competitiva que logre una organización dentro del mercado. 
Pero todos estos aspectos de actualización tecnológica, conllevan  una alta inversión de capital  
y recursos, por lo cual es necesario acelerar el proceso de aplicación para poder lograr una 
recuperación efectiva de dicha inversión. 
Monitorear y usar la información tecnológica, incorporándola rápidamente a los productos y 
servicios de tratamientos químicos será un factor importante en los próximos años en la 
industria del petróleo. 
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INSPECCIÓN DE TUBERÍA MEDIANTE ULTRASONIDO POR ONDAS GUIADAS  
 

ING. JUAN ANTONIO LARA MAGALLANES, ING. GERMAN LEON LARA 
 

Resumen 

 
En el presente trabajo se exponen los alcances, restricciones y beneficios de la inspección de 
tubería mediante la técnica de ultrasonido en su modalidad de ondas guiadas. 
Para la aplicación de la técnica en tubería de diámetros mayores a 2” emplea un arreglo de 
transductores montados en un anillo ya sea solidó o flexible, este se instala en la superficie de la 
tubería en operación o fuera de servicio. 
A partir de donde se ubica el anillo de sensores es posible inspeccionar tubería, dependiendo 
del recubrimiento y fluido que transporta, hasta 50 metros (en condiciones ideales) en ambas 
direcciones. Realizando un escaneo del 100% del diámetro y espesor de la tubería. 
Una vez realizado el disparo la información recopilada es procesada por el software, después de 
lo cual se procede al análisis y evaluación de las indicaciones encontradas.  
De acuerdo a su severidad y ubicación se recomienda un seguimiento posterior de ser 
necesario. 
La principal aplicación de la técnica es en la detección de zonas con perdidas de espesor por 
corrosión o erosión, en componentes como tuberías con recubrimientos para aislamiento 
térmico, enterradas o con recubrimientos especiales. 
En el caso práctico se presentan los resultados de la inspección de una tubería de transporte de 
gas combustible en la cual se detectaron zonas con corrosión severa, y corrosión en soportes. 
 
Ventajas: 

¶ Inspección al 100% el diámetro de la tubería. 

¶ Se realiza en tubería en operación o fuera de servicio. 

¶ Cada inspección abarca varios metros por disparo reduciendo tiempos y costos de 
inspección. 

¶ Es posible inspeccionar tubería con aislamiento térmico o enterrada. 

¶ El tiempo requerido por disparo es de solo unos minutos. 

¶ Ofrece la ubicación de las indicaciones con un margen de error mínimo. 
 
Desventajas. 

¶ La detección de grietas es restringida. 

¶ No ofrece resultados cuantitativos. 

¶ La longitud de la inspección depende de las condiciones de operación de la tubería y el 
grado de atenuación del material. 
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BEST TREATMENT OPTIONS FOR HYDROCARBON AND EFFLUENT CAUSTIC STREAMS 
 

 ING. RAMIRO G. VAZQUEZ 
 

Abstract 
 

This paper will describe the fundamentals of hydrocarbon (gases and liquid streams) treatment, 
for the removal of sulfur and acidic impurities, with amine and caustic solutions. The paper will 
focus in a new process used to treat cracked gasoline while minimizing the losses of phenols in 
the effluent stream. The paper will also introduce several options for in-plant treatment or outside 
management of spent caustic streams produced in refineries and petrochemical plants. All these 
options present environmentally acceptable practices.  
 
Refineries and Petrochemical Plants have traditionally used conventional mixing (such as trays, 
packing and mix valves) and settling (such as large separator vessels with long residence times, 
water washes, coalescers and sand filters) systems to contact gaseous and liquid hydrocarbons 
with amine and caustic solutions in order to remove acid impurities (H2S, CO2, COS, 
Mercaptans, organic acids, etc.). Merichem’s FIBER-FILMTM Contactor designs are commercially 
proven as a superior mass transfer technology due to its non-dispersive contacting of immiscible 
phases (hydrocarbon and aqueous solutions). The technologies utilizing Merichem’s FIBER-
FILMTM Contactor are used to treat gas and liquid streams such as fuel gas, propane, propylene, 
butane, butylene, amylene, gasoline, kerosene, alky feed, etc.  
 
The first approach of refineries and petrochemical plants, for reducing the environmental and 
remedial challenges of spent caustic solutions, should be the effort to minimize their production 
by way of more efficient treaters, caustic regeneration and/or reuse of spent streams. Once the 
processes are optimized to minimize the production of spent caustics, the refinery must manage 
the effluents in the most practical and economical way and with the best environmentally 
acceptable practices. In-plant spent caustic treatment is one of the methods to oxidize and 
neutralize the effluents before they are discharged in the Waste Water Treatment Plants. 
Another alternative is to storage these effluent streams and send them to a waste-disposal 
company, or to a company that can utilize these streams as feedstock to produce chemicals, 
which are used as raw materials to manufacture products such as plastics, pharmaceuticals, 
herbicides, building products, electrical wire coating, tire cord adhesion promoters, wood 
preservatives and Kraft paper pulp, and in the purification of metal ores.  
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CONTROL DE CORROSION, ENSUCIAMIENTO Y ESPUMACION EN PLANTAS DE 
ENDULZAMIENTO CON AMINAS 

 
RAUL ROLDAN, VERONICA MANRIQUEZ ANGELES  
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ANÁLISIS DE SEGREGACIÓN DE CARGAS EN REVAMPS HDI'S PARA LA PRODUCCION 
DE DIESEL DE ULSD: TOPICOS DE REVAMPS 

 
TEXTA MENA JOSE AGUSTIN 

 

Resumen 

 
Actualmente a nivel mundial existen sistemas de control de emisiones de alta eficiencia que son 
especialmente sensibles a los niveles de azufre, situación que ha provocado que este parámetro 
sea la regulación más importante en cuanto a las especificaciones de combustibles hacia el 
futuro, de la misma manera para cumplir también a las exigencias de la industria automotriz 
mundial. 
 
Por lo anterior, se han realizado cambios a la Norma Oficial Mexicana NOM-086-ECOL-2003 
“Contaminación atmosférica-especificaciones sobre protección ambiental que deben reunir los 
combustibles fósiles líquidos y gaseosos que se usan en fuentes fijas y móviles”. En lo referente 
a la preparación del Diesel en nuestro país se hace imperativo cubrir este nuevo reto, ya que de 
lo contrario la producción de este combustible en el Sistema Nacional de Refinación (SNR) se 
verá seriamente cuestionado y orientar su venta a mercados cada vez más restringidos a nivel 
mundial. 
 
Estos antecedentes, obligan a PEMEX a modernizar su infraestructura de producción de 
destilados y que en el SNR existen 18 plantas que cubren parte de la demanda de destilados 
intermedios en la República Mexicana y que, ante el concurso de construir nuevas unidades se 
hace necesario definir cuales de las unidades existentes es conveniente modernizar, tomando 
en cuenta los factores contaminantes a eliminar y los nuevos parámetro de diseño de proceso 
que son requeridos incluir en las modernizaciones para satisfacer las nuevas condiciones de los 
sistemas catalíticos de los procesos. 
 
Este es el objetivo de la discusión y presentación de este trabajo técnico en la presente 
Convención Nacional XLVI del IMIQ. 
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MECANISMO DE DESARROLLO LIMPIO: COMPROMISO DE PEMEX GAS Y 
PETROQUÍMICA BÁSICA ANTE EL CAMBIO CLIMÁTICO 

 
 ING. FERNANDO JUÁREZ MARTÍNEZ,  ING. MARÍA MARTHA PALOMINO RAMÍREZ 

 
Resumen 

 
Cambio climático se denomina a la variación del clima atribuido directa o indirectamente a la actividad 
humana, que altera la composición de la atmósfera mundial y que se suma a la variabilidad natural del 
mismo. 
 
Actualmente, existe un fuerte consenso científico de que el calentamiento global seguirá 
incrementándose en el próximo siglo, como resultado del aumento de concentraciones de gases 
invernadero, tales como el dióxido de carbono, metano, óxidos nitrosos y clorofluorocarbonos. Estos 
gases están atrapando una porción creciente de radiación infrarroja terrestre y se espera que harán 
aumentar la temperatura planetaria entre 1,5 y 4,5 °C.  
 
Asociados a estos potenciales cambios, habrá grandes alteraciones en los ecosistemas globales, 
además de impactos directos sobre seres humanos, que pueden incluir la expansión del área de 
enfermedades infecciosas tropicales, inundaciones de terrenos costeros y ciudades, tormentas más 
intensas, las extinción de incontables especies de plantas y animales, fracasos en cultivos en áreas 
vulnerables, aumento de sequías, etc.  
 

Estas conclusiones han llevado a una reacción mundial, tanto de gobiernos como de industrias, enfocada 
a enfrentar y buscar soluciones para la crisis. 
 
Pemex Gas y Petroquímica Básica, empresa comprometida con la Seguridad, Salud y Protección 
Ambiental y regida por una Política de Desarrollo Sustentable, está trabajando en la identificación y 
documentación de proyectos para la reducción de gases de efecto invernadero que son susceptibles de 
desarrollar bajo el Mecanismo de Desarrollo Limpio, bajo el cual se han detectado 7 proyectos que 
representan una disminución de 1,400,000 ton anuales de GEI con una inversión estimada de 360 
MMUSD. 
 
También se trabaja con la iniciativa de Metano a Mercados (M2M) para reducir las emisiones fugitivas de 
gas metano en 14 compresores de la Subdirección de Producción, con una reducción de 196,000 Ton 
anuales de CO2 equivalente. El Metano impacta en el calentamiento de la tierra 21 veces más que el 
Bióxido de Carbono. 
 

Este trabajo analizará la problemática del Cambio Climático Global, las bases teóricas, y las medidas 
implementadas por PGPB en beneficio del ambiente.  
Mediante la Identificación de fuentes de emisión, la definición de proyectos piloto y la replicación de 
pilotos, además de lograr la modernización tecnológica de las instalaciones y de generar resultados 
rentables de aplicación inmediata, se tendrá un desarrollo sustentable, como una de las prioridades 
estratégicas de la Subdirección de Producción de PGPB.   
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HEAT INPUT AFFECTS NOx EMISSIONS FROM INTERNAL FLUE GAS RECIRCULATION 
BURNERS  

 
DOYLE BISHOP,  MATTHEW MARTIN 

 
 

Abstract 
 

Ultra-low NOx technology and the motivation behind it are described. A simple calculation 

method for the probable performance of ultra-low NOx burners in a heater is presented as well 

as caveats for its use. Field data and computational fluid dynamic confirmation are followed by 

general recommendations to avoid the misapplication of internal flue gas recirculation burners. 
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AVANCES EN TECNOLOGÍAS ELECTROQUÍMICAS PARA TRATAMIENTO DE AGUAS 
RESIDUALES 

 
  ELOY,  ISARAIN CHÁVEZ GUERRERO, PEDRO ROQUERO TEJEDA,  

ALFONSO DURÁN MORENO 
 
 
 

Resumen 
 
El presente trabajo se orientó a comparar el método Fenton clásico (CF) con electrofenton (FE) 
empleando para este último fin, dos celdas electroquímicas, una de ellas se encuentra dividida por una 
membrana aniónica y la otra es una monocelda, para llevar a cabo la remoción de un colorante (azul de 
metileno) presente en una solución sintética, así mismo se empleo un polímero orgánico (polianilina) 
para electrogenerar peróxido de hidrógeno en la celda dividida. 
 
En la celda dividida se evaluó la producción de H2O2 empleando un fieltro de grafito como cátodo, el cual 
efectúa la reducción de oxígeno, obteniéndose una concentración mínima de 8.32 mg/L y una 
concentración máxima de 17.66 mg/L efecto atribuido a la corriente de recirculación, al aumento en la 
corriente de alimentación y al incremento en el potencial de celda (1.2 V a 1.3 V). 
 
Para los métodos electrofenton celda dividida y Fenton clásico mostraron eficiencias de remoción muy 
similares del 100% y 88% respectivamente, los valores más bajos correspondieron a un 47.8 % y 35.7 %, 
en periodos de tiempo que varían de 30 minutos para las concentraciones más bajas y de 1 hora para las 
concentraciones más altas de colorante; una ventaja del reactivo Fenton vía proceso electroquímico es 
que puede ser generado in situ y no requiere de almacenamiento. 
  
Para el polímero orgánico obtenido por electrodeposición mediante voltamperometría cíclica, este posee 
características electrocatalíticas, capaz de soporta potenciales a reducción, mismos que le confieren el 
carácter conductor; en dicho recubrimiento se efectuó la reducción del oxígeno para electrogenerar H2O2, 
obteniéndose concentraciones máximas del 12 mg/L, mientras que el medio de soporte de este material 
alcanzo 2 mg/L.  
 
Por otra parte la celda electroquímica no dividida (electrogeneración de Fenton) fue el sistema que 
presento mayor eficiencia, disminuyendo el color de 550 unidades Pt-Co a sólo 160 unidades Pt-Co 
teniéndose remociones del 70%, en un periodo de 120 minutos al aplicar una corriente de 1.0 Ampere, 
para una corriente de 0.6 Ampere se tuvieron remociones del 60 % en ese mismo periodo de tiempo. 

El trabajo efectuado se contribuyó al estudio y desarrollo de tecnologías alternas a los procesos clásicos 
de tratamiento de aguas residuales, estos estudios representan los primeros pasos en el estudio de 
dichas tecnologías, por lo que se emplearon sustancias modelo de simple degradación, que en un futuro 
podrán ser utilizadas para degradar sustancias más complejas. 
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ANÁLISIS ESTADÍSTICO DE LOS VOLÚMENES  PARTÍCULAS PM10 EN DOS ZONAS DEL 
AREA METROPOLITANA DE MONTERREY   

 
DR. GERARDO MANUEL MEJÍA VELÁZQUEZ, LEONARDO ALBERTO MARTINEZ,  

MARCO ANTONIO MARTINEZ CINCO 
 
 

Resumen 

 
Las partículas suspendidas en el aire representan un riesgo grave para la salud al llegar a 

depositarse en los pulmones. Además, incrementan las reacciones químicas en la atmósfera; 
reducen la visibilidad; aumentan la posibilidad de la precipitación, la niebla y las nubes; reducen 
la radiación solar produciendo cambios en la temperatura ambiental y en las tasas biológicas de 
crecimiento de las plantas; ensucian los materiales y degradan el suelo. La exposición humana 
a la materia particulada (PM)  se ha asociado con los índices de mortalidad y mala sanidad en 
grandes ciudades, como la Ciudad de México. El objetivo principal de este trabajo es comprobar 
si existe variaciones espaciales (entre las zonas de monitoreo) y estaciónales (entre las 
diferentes estaciones del año) de las distribuciones de tamaño de partículas en el Área 
Metropolitana de Monterrey (AMM). 

Los resultados del conteo de partículas se transformaron a fracciones de volumen en los 
diferentes rangos de partículas y muestran un comportamiento similar en invierno y verano para 
el sitio de monitoreo localizado en el sur del Área Metropolitana de Monterrey  (sitio 1) y para el 
de Santa Catarina (sitio 2), en este sentido, las partículas incluidas en los rangos de tamaño 
más grande representan la mayor cantidad de la fracción del volumen aunque en cantidad sean 
las que menos presencia tienen en la muestra. Al contrario de lo anterior, el análisis estadístico 
mostró que es necesario planear campañas en diferentes zonas del área metropolitana de 
Monterrey y en diferentes épocas del año ya que la caracterización llevada a cabo en una zona 
no es representativa de toda la ciudad y la distribución de volumen de cada rango de partículas 
también varía según la época del año aún en el mismo sitio de monitoreo. 
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"TEMAS SELECTOS IV" 
 
 

Lugar:   Salón Canadá 4 
Día:     Jueves       
Hora:      8:25-10:30 

 
 
 
 
 
 
 
Directores:        José Antonio Ortiz Ramírez 
                         Marco Antonio Osorio Bonilla    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

PROBLEMÁTICA Y ALTERNATIVAS DE USO DE AGUA DE DESECHO EN REFINERÍAS 
 

SERGIO CASTRO RUBIRA, JOAQUÍN MARTÍNEZ VALADEZ, 
 LOURDES MUÑOZ PARDIÑAS, PATRICIA SAAVEDRA DEL RAYO 

 
 

Resumen 

La industria petrolera tiene cada vez mas presión para reutilizar el agua requerida en los 
diferentes procesos. El objetivo se enfoca a minimizar la cantidad de agua desechada tanto a 
los cuerpos receptores como a las plantas de tratamiento para su posterior eliminación. 
 
La necesidad de reutilizar el agua se soporta en los siguientes elementos: +costo del agua 
fresca, +costo del tratamiento requerido para poderla desechar a la naturaleza, +cumplir con las 
regulaciones ambientales, nacionales e internacionales respecto al uso y cuidado del agua, 
+limitada disponibilidad de agua fresca, y +la interacción de los sistemas de agua industriales 
con las comunidades aledañas. 
 
En una refinería se pueden identificar ciertas áreas de oportunidad para reusar el agua de los 
mismos procesos; entre ellos, y se puede mencionar lo siguiente: *Agua de repuesto para torres 
de enfriamiento, *Agua de alimentación para calentadores, *Plantas de lavado de gases. 
 
Sin embargo, reutilizar agua en las plantas de proceso de una refinería requiere un cuidadoso 
análisis y posiblemente algún tipo de tratamiento para cumplir las especificaciones requeridas 
en otra aplicación. 
 
El presente trabajo es un análisis de la forma en que se emplea el agua dentro de una refinería, 
las principales fuentes de agua de desecho generadas en los procesos, el manejo actual que se 
da a las aguas de desecho, algunos de los principales químicos y contaminantes que contienen 
los efluentes de las plantas, así como la problemática que representan esta agua cuando se 
plantea su reutilización en otras áreas de la refinería. Conjuntamente, se revisan las principales 
tecnologías de tratamiento y las posibles alternativas de reuso en base a los requerimientos 
establecidos. 
 
Analizando como es empleada el agua dentro de una refinería, qué contaminantes y químicos 
contiene al salir en los efluentes de proceso y las tecnologías existentes para su tratamiento, es 
posible visualizar nuevos campos de oportunidad para su mejor aprovechamiento mediante la 
reutilización. 
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LA DEFINICIÓN DEL ALCANCE DE PROYECTO: CLAVE PARA LA EJECUCIÓN EXITOSA 
DE UN PROYECTO 

 
 ING. SUGEY GRANADOS PÉREZ 

 
 
 
Resumen 
 

El alcance del proyecto, conocido también como alcance del trabajo, significa de forma simple aclarar por 
escrito lo que es y lo que no es parte de un proyecto; es todo el trabajo que se tiene que realizar con el 
fin de que el cliente quede satisfecho de que las entregas (el producto o los artículos tangibles a 
proporcionarle) cumplan con los requisitos o criterios de aceptación acordados al inicio del proyecto. 
Cuando hay una pobre definición del alcance es de esperar, que el costo del proyecto aumente, debido a 
los inevitables cambios, los cuales interrumpen el ritmo del proyecto; se trabaja mas de una vez; se 
incrementa el tiempo del proyecto; se produce una baja en la productividad y en la moral del personal; 
etc. Estos son solo algunos efectos de los numerosos que se pueden citar, cuando un alcance esta mal 
definido y llevan en general al fracaso del proyecto.  
 

El alcance del proyecto no puede ser realizado únicamente por profesionales de una sola rama de 
ingeniería, ello debe resultar de los esfuerzos coordinados de ingenieros químicos, mecánicos, 
electricistas, civiles y especialistas en otros campos. Para lograr esta coordinación, ha llegado a ser 
práctica común en industrias de proceso, asignar esa responsabilidad global a un solo individuo (o más) 
llamado ingeniero de proyecto, quien deberá ser capaz de guiar a los ingenieros, anticipar los problemas 
rutinarios, programar las diversas fases del trabajo y contar con el criterio suficiente para evaluar los 
resultados y tomar las decisiones correctas; muchas veces un ingeniero de proyecto llega a ser un 
ingeniero químico. 
 
La definición del alcance del proyecto es la pauta de la coordinación de las actividades ya que en esta 
definición debe quedar delineada la administración global del proyecto (planeación, organización, 
dirección, control y seguimiento) para lograr el alcance establecido, que se verá reflejado en tiempo, 
calidad y costo del proyecto. Como resultado de las actividades de cada disciplina en la etapa de 
ingeniería, se origina cierta información y documentos que muestran una serie de interrelaciones, esto 
significa que para generar algún documento de alguna disciplina se requiere información originada por 
alguna otra y por lo tanto el ingeniero de proyecto también debe resolver el problema de cómo definir, 
planear y controlar toda la información que se genera durante la ejecución del proyecto para garantizar 
que este completa, clara, confiable y adecuada. 
 

Se considera en este trabajo, que la definición del alcance, es clave para la ejecución exitosa del 
proyecto, y juega un papel importante para la planeación y control del mismo. Por lo que en este trabajo 
se presenta brevemente algunos elementos que sirvan de guía para llegar a establecer el alcance de un 
proyecto  en su fase de ingeniería de manera clara, completa, y confiable y conocer de esta forma todos 
los aspectos en los cuales debe poner atención un ingeniero de proyecto, si una de sus tantas funciones 
es participar en el establecimiento del alcance de un proyecto. 
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COMO HACER PROYECTOS Y NO MORIR EN EL INTENTO  
 

ING. MAURICIO MARQUEZ LUCERO, ING. RICARDO SANTAMARIA LAVALLEY,  
M.I. ALEJANDRO ANAYA DURAND 

 
 

Resumen  
 
 

Ante un entorno a nivel mundial cambiante y lleno de nuevos retos, las empresas de la nueva 
era de la ingeniería deben de reconsiderar los tradicionales paradigmas para poder vivir y crecer 
en este entorno. El presente trabajo hace referencia a una serie de nuevas consideraciones las 
cuales son diferentes y en su caso contrarias a los paradigmas tradicionales, que en su tiempo 
fueron validos.  
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DISEÑO DE UN SEPARADOR PRIMARIO SUBMARINO PARA CRUDO MAYA   
 

C. M. ALONSO GÓMEZ, J. D. PACHO CARILLO 
 

Resumen 
 

El número de yacimientos petroleros terrestres de fácil acceso a nivel mundial ha estado en decline 
desde hace varios años. Por tal motivo, para cubrir la demanda mundial de hidrocarburos, las compañías 
petroleras han tenido que incursionar en la explotación de yacimientos localizados en lugares remotos o 
de fuentes no convencionales. Ejemplos de estos nuevos yacimientos son la recuperación de crudo de 
las arenas oleosas del Oeste de Canadá o campos polares localizados en Siberia y Alaska. De igual 
forma en México el campo de Cantarell ha iniciado un decline rápido de producción por lo que la 
explotación de nuevos yacimientos marinos en aguas profundas del Golfo de México se esta convirtiendo 
en una prioridad nacional. 

La razón principal que motiva el desarrollo de operaciones submarinas es reducir el volumen de fluidos 
transportados desde el pozo hasta las instalaciones de procesamiento y minimizar en lo posible el 
bloqueo de líneas y problemas asociados al flujo multifase y formación de obstrucciones generadas por 
hidratos o asfaltenos. Cumplir con este objetivo puede involucrar la  remoción de agua o gas asociados 
de la corriente principal de aceite crudo y disponer de ella de forma local en el lecho marino o a través de 
una vía alternativa al proceso primario. Las condiciones de inaccesibilidad de las operaciones 
submarinas requieren que el equipo diseñado sea muy robusto, requiera mantenimiento mínimo, sea 
resistente a la corrosión, y enfrente adecuadamente la formación y deposición de arena y sarros en las 
líneas de proceso. 

La magnitud y presencia de los problemas de aseguramiento de flujo de hidrocarburos proveniente de 
pozos submarinos dependen en gran medida de la composición química de los fluidos producidos y de 
sus temperaturas y presiones durante su desplazamiento de un extremo a otro del sistema de 
producción. Estos problemas pueden ser mitigados a través de diseños y procesos de separación 
primaria con procedimientos adecuados de vigilancia e inhibición de compuestos indeseados. De esta 
manera se puede prever y manejar las condiciones que afectan el desempeño hidráulico de los sistemas 
de producción. 

En este trabajo se presentan mediciones experimentales de formación de hidratos de gas en crudo maya 
así como gas asociado del tipo obtenido en la Sonda de Campeche, igualmente se describen estrategias 
adecuadas de aseguramiento de flujo usando procesos químicos o térmicos. Con esta información se 
procede a diseñar equipos de separación trifásica que sean capaces de operar en el fondo marino a 
profundidades de hasta 1000 m. Estas condiciones son aplicables a la zona de producción denominada 
Campeche profundo en el Golfo de México. El diseño de equipos aplicables para operaciones 
submarinas es una necesidad que debe ser revisada a detalle con el fin de ofrecer a la industria petrolera 
nacional tecnología propia que permita la recuperación de aceite y gas de regiones remotas y que 
actualmente es llevada a cabo con tecnología contratada en el extranjero. 
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EVALUACIÓN DE RIESGO DEL AMBIENTE LABORAL 
 

CELIS CID MARIA TERESA 
 
 

Resumen 
 

La posibilidad de resultar dañado durante cualquier actividad es lo que constituye los riesgos. 
En ambiente laboral, están definidos como Riesgos de trabajo y son los accidentes y 
enfermedades a que están expuestos los trabajadores en ejercicio o con motivo de su puesto de 
trabajo. En este trabajo se ha hecho una revisión de los principales factores de riesgos, la 
normatividad aplicable así como una metodología en común para la evaluación de los mismos y 
las oportunidades de control sobre ellos. 
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"EDUCACIÓN II" 
 
 

Lugar:   Salón Europa 1 
Día:     Viernes       
Hora:      8:25-10:30 

 
 
 
 
 
 
 
 
Directores:        José Luís González Díaz 
                         José Clemente Reza García    
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MEIF (MÉTODO EDUCATIVO INTEGRAL Y FLEXIBLE):DEL DICHO AL HECHO ¿CUÁNTO 
TRECHO HAY?. 

 
ING. ANTONIO ROCHA URIBE, ERUVIEL FLANDES ALEMÁN 

 
 
 
 

Resumen 

Se describe la implementación del Método Educativo Integral y Flexible (MEIF) en la carrera de 
Ingeniería Química de la Universidad Veracruzana – Coatzacoalcos; Se analiza la similitud con 
la estrategia CHA-CHA-CHA para una educación integral propuesta por el Dr. Armando 
Rugarcia Torres explicada en las dos ponencias IMIQ (1ª: “El Perfil del Ingeniero Químico en el 
Siglo XXI”, 1987; 2ª: “La formación del Ingeniero Químico del nuevo milenio”, 1997). 
A varios años de su inicio, se comentan y analizan resultados parciales, se citan y explican 
algunas dificultades importantes: 

A. Hay algunos profesores que coordinan cursos del MEIF pero siguen haciéndolo de la 
misma forma de antes. 

B. En la práctica, hasta ahora no se siente que haya flexibilidad para que el estudiante 
avance a través del currículo.  

Para corregir lo anterior, se listan y proponen sugerencias para corregir: 
A1. Realizar un curso – taller con todos los profesores de la FCQ. 
A2. Enviar a varios maestros al Seminario Internacional del IMIQ-Puebla 
A3. Organizar un retiro con todos o la mayoría de los profesores de la FCQ. 
 
B1. Ofrecer más cursos de los que actualmente se ofrecen. 
B2. Por medio de los tutores, recomendar a los estudiantes, inscripción más flexible. 
 

Finalmente se comenta cuanto trecho queda por recorrer para convertir lo dicho en hecho, y se 
hace un balance global del proyecto, que se comparte con el auditorio.   
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EL INGENIERO QUÍMICO, ¡HOY NO CIRCULA!: NEGOCIANDO PARA TRABAJAR 
 

M. I. ALEJANDRO ANAYA DURAND, I. Q. RICARDO BARRAGÁN ACEVEDO 
 
 
Resumen 

Durante los últimos años las empresas han adoptado numerosas políticas con el propósito de reducir costos debido 

a la actual crisis económica mundial.  Como resultado, cada vez son más escasas las buenas oportunidades de 

trabajo.  Además, al momento de aplicar para una vacante se deben afrontar tantos obstáculos, que se puede 

afirmar que las generaciones actuales tienen el doble o el triple de posibilidades que las anteriores de no encontrar 

empleo. No obstante, las oportunidades están allí, pero si se es un completo desconocido en medio profesional, no 

será posible acceder a ellas.  

 

Sin embargo, la clave no está en buscar trabajo, sino en encontrarlo.  Es decir, que lo primero que se debe hacer 

es visualizar el trabajo deseado y elaborar un plan de marketing congruente con lo que se busca. Escuetamente, 

este plan consiste en preparar una estrategia a seguir y se puede resumir en cinco pasos clave: Describirse como 

empresa, Definir un blanco, Buscar las oportunidades, Construir una networking y Preparar una propuesta.  La 

importancia de este plan radica en que a diferencia de años atrás, para obtener empleo ya no es cuestión de pedir 

trabajo, sino de ofrecer servicios.  Este cambio se debe a que el mercado laboral se encuentra tan saturado, que 

ahora los empleadores actúan como clientes y los candidatos como vendedores. 

 

Una propuesta es un ofrecimiento que se hace con el fin de satisfacer los requerimientos del cliente y está sujeta a 

una estrategia específica de acuerdo lo que se espera obtener.  Así que, para presentar una propuesta ganadora 

hay que prever cada paso, desde el diseño del currículo hasta el seguimiento (follow up) después de la entrevista.  

 

En el presente trabajo, se abordan algunas formas para preparar al alumno para afrontar el reto que representa el 

conseguir trabajo.  Para esto, se introducen algunas recomendaciones sobre como interactuar con el medio 

profesional, elaborar un currículo competitivo  y negociar. 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

ESPECIALIZACIÓN EN ADMINISTRACIÓN DE TECNOLOGÍA DE LA UADY: REVISIÓN Y 
ACTUALIZACIÓN 2006 USANDO EL MODELO SISTEMATICO Y DE PROCESO  

 
ING. ALAN GARCÍA LIRA, DR. DAVID BETANCUR ANCONA, DR. SANTOS LÓPEZ LEYVA, 

MA. LUIS CARLOS G. CANTÓN CASTILLO 
 
 

Resumen 

 
En este documento se presenta la revisión y actualización del postgrado de “Especialización en 
Administración de Tecnología” (EAT) ofrecido por la Facultad de Ingeniería Química de la 
U.A.D.Y.. En este trabajo se utilizó el modelo sistémico y holístico que sugiere esta Universidad 
para la revisión de sus planes de estudio.  La EAT nació en 1990 y al 2006 la han cursado 10 
generaciones y ha sufrido dos modificaciones menores (1991 y 1999) y una mayor (1994), la 
revisión inició en 2005 al cumplirse cinco años de la modificación más reciente.  Se incorporan 
las referencias a gestión de tecnología que aparecen en la literatura sobre productividad, 
competitividad e innovación, en los documentos legales y de política pública de México, los 
estudios sobre gestión de tecnología de asociaciones internacionales y de expertos en el tema, 
y la comparación con otros postgrados reconocidos; con éstos se validó la pertinencia y desde 
el exterior la vigencia del objetivo, del perfil del egresado y de la mayoría de las asignaturas.  Se 
incorporó la opinión de alumnos, egresados, profesores, aspectos de la evaluación que se 
presentó en el PIFOP, y el reciente modelo educativo para la UADY; con los primeros 
nuevamente se validaron objetivo, perfil y casi todas las asignaturas, encontrándose el 
requerimiento de abrirse al sector Servicios, en la operación incorporar más actividades 
prácticas y modernizar y adecuar  la evaluación. Con el modelo educativo se encuentra el incidir 
más en la innovación educativa, incrementar la vinculación y facilitar el intercambio de alumnos 
y profesores, más decisiones sobre su educación al alumno junto con flexibilizar el plan de 
estudios.  Se presentan las conclusiones sobre los elementos del plan que fueron validados y 
sobre los principales aspectos y temas a modificar, avanzando hacia un plan de estudios 
pertinente, actual, con menos tiempo en el aula, soporte mediante plataforma de gestión del 
aprendizaje, mayor flexibilidad, que reconoce la aportación del esquema profesionalizante y de 
la vinculación en la formación, y que abra la posibilidad de movilidad de los alumnos.  En adición  
que sea de mayor interés para su colocación nacional e internacional y sea un buen punto de 
partida para el siguiente estudio, para una modalidad no tradicional de esta Especialización. 
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APLICACIÓN DE CONCEPTOS BÁSICOS DE QUÍMICA EN QUÍMICA EN INGENIERÍA 
QUÍMICA  

 
ALBERTO DE LEÓN DE LEÓN 
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CAREER EXPERIENCE AND PROFESIONAL QUALIFICATIONS  
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"COMPETITIVIDAD" 
 
 

Lugar:   Salón Europa 2 
Día:     Viernes       
Hora:     8:25-10:30 

 
 
 
 
 
 
 
 
Directores:        Agustín González Ortiz   
                         José M. Corona Arias    

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 

APLICACIÓN DE LA ESTRATEGIA DE NEGOCIO "SEIS SIGMA" EN DIVERSAS PLANTAS 
DE PROCESOS DE PGPB.  

 
JOSE NAPOLEON RUIZ PONS 

Resumen 
 
Six Sigma es una estrategia de negocio enfocada a la creación del valor y al aumento de la 
rentabilidad en una organización. La estrategia esté apoyada por una metodología, misma que 
fue desarrollada por MOTOROLA, reforzada y expandida por otras compañías (tales como 
General Electric). 
 
La metodología se basa en el cambio de esquema de pensamiento utilizando planteamientos 
claros de los problemas y objetivos, técnicas para validar los sistemas de medición, 
herramientas estadísticas para buscar la mejora y un sistema robusto de control para obtener 
ganancias sostenidas. Por otro lado, tradicionalmente los niveles de calidad aceptables en las 
organizaciones están alrededor de un nivel 3 sigma que en la práctica está representado en 
66,000 defectos por cada millón, contra el paradigma seis sigma que representa 3.4 defectos 
por cada millón. 
 
Existen 3 aspectos de SIX SIGMA que son nuevos o al menos no habían sido enfatizados 
propiamente por enfoques del pasado: 
 
1.- La integración de elementos humanos y del proceso de la mejora 
2.- Claro enfoque en obtener resultados tangibles en corto plazo 
3.- Un método que secuencia y liga herramientas de mejora en un enfoque global. 
 
  

Este trabajo presenta 2 ejemplos de aplicación directa sobre 2 problemas crónicos planteados y 
parcialmente resueltos que tienen el potencial anual de ahorro de MM$7 anuales, principalmente 
sobre los procesos de generación y distribución de vapor  en el CPG Nuevo Pemex. 
Adicionalmente se integra el programa de implantación de la metodología en la Subdirección de 
Producción de PGPB.  
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GENERACIÓN DE ACTIVIDADES DE MAYOR VALOR EN LA FRANJA DE INTERACCIÓN 
DE TRABAJADORES DE CONFIANZA Y SINDICALIZADOS, E INCREMENTO DE LOS 

NIVELES OPERATIVOS  DE SEGURIDAD ALCANZADOS EN INSTALACIONES DE 
PROCESO Y NO PROCESO DE LA SUBDIRECCIÓN DE PRODUCCIÓN. 

 
 

Resumen 

El Proyecto de Facultación de Mandos Medios (PFMM), se origina como resultado de los 

trabajos de,  INNOVACIÓN ORGANIZACIONAL del proyecto de Innovación en Producción. 

Dicho proyecto fue realizado  con asesoría de la Cía. Charles River Associates Incorporated en 

el 2002, el que se caracteriza porque se detonan diversas iniciativas y proyectos. 

En el mismo 2003, se considera la posibilidad de implementar acciones que se encaminen a 

profesionalizar los perfiles del mando medio, acciones en una estructura que se orienta a 

facultar a los supervisores con la finalidad de evitar duplicidades de funciones con los ingenieros 

de operación y de costos de mano de obra. Por consecuencia los ingenieros de operación se 

dedicarían a actividades de mayor valor permitiendo al personal sindicalizado realizar las 

actividades que le están marcadas dentro de su reglamento de labores. 

En el año 2005 y ya arrancadas las actividades necesarias para tal fin, la Dirección General 

define que para mejorar nuestros estándares de calidad, así como para contar con resultados 

mas tangibles que se evidencien en el desempeño del personal sindicalizado, además de 

facultar al mando medio se le certifique en las competencias laborales propias de su 

especialidad, recurriendo como parámetro y ente regulador al modelo metodológico establecido 

por el Consejo de Normalización y Certificación (CONOCER). 

Dentro de este esquema es que se incorporan los trabajos asociados a este objetivo, los cuales 

se desarrollan y se perfilan hasta nuestros días dentro de una planeación estimada cuando 

menos para el 2007. En ese espacio de tiempo se han desarrollado distintas etapas, las cuales 

con un grado de complejidad progresiva han ido permitiendo que desde el 2005 se cuente ya 

con cierta cantidad de certificados de competencia.  
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LA ECUACIÓN DE WALTHER Y SU APLICABILIDAD EN REOLOGÍA 
 

Robles-Núñez Jaciel, Díaz-Cabrera, Emilio, y Sánchez-Rubio, Manuel       
 

 
 

RESUMEN 
 
Originalmente, y en la actualidad, la forma completa de la ecuación de Walther se usa para 

predecir la viscosidad de fracciones de petróleo como una función de la temperatura. La 

ecuación de Walther (EW) está representada por  log (ν+C) = A + B log T  y que contiene tres 

constantes cuyos valores son característicos para cada fracción de petróleo o lubricante. A 

través de diversos trabajos experimentales, se ha visto que la EW puede tener aplicabilidad en 

otro tipo de substancias tales como gases, líquidos puros, disoluciones, conversión de unidades 

de viscosidad, y de la viscosidad de ceras parafínicas y de residuos asfálticos. En este trabajo 

se muestra la EW con su aplicación en fracciones del petróleo y en aceites lubricantes, y 

nuestra reconsideración para poderla aplicar a otros fluidos. 
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LOS NUEVOS AUDITORES DE CALIDAD  
 
 

ING. CLAUDIA ESPINOSA CORTÉS, ING. ALMA REYNA CONTRERAS RUBIO 
 
 

Resumen 
 

Tradicionalmente, las auditorias internas eran vistas como una instancia de control. Los 
auditores eran considerados los "policías organizacionales" que iban -área por área- vigilando 
las operaciones y "atrapando" a quienes cometían faltas.  

Este concepto de la auditoria ha sido reforzado por décadas durante las cuales la tarea del 
auditor se centraba en controlar, en lugar de prevenir. Los auditores se presentaban -sin previo 
aviso- en un sector de la compañía, como si trataran de encontrar a los empleados haciendo 
algo malo. Quien era auditado pensaba que el auditor buscaba hallar un culpable, que sólo 
prestaba atención a lo negativo y que operaba con un conjunto de regulaciones irrelevantes y 
arcaicas. El auditor era visto como alguien que no tenía las mismas prioridades que el resto del 
personal y esto generaba continuos conflictos. Como consecuencia, los auditores recibían muy 
poca colaboración de sus auditados. 

Si bien esta visión de la auditoria está profundamente instalada en la cultura de muchas 
empresas, tal vez podamos llevarla a una re-definición más productiva.  

Dado que toda la realidad de las empresas está cambiando, también podría cambiar la filosofía 
y práctica del rol del auditor: en lugar de encontrar errores, su objetivo podría ser brindar ayuda. 
Bajo esta nueva misión, los auditores serían vistos como colaboradores, consejeros y 
consultores de seguridad. Este cambio en la imagen de la auditoria, contribuiría a destacar la 
función educativa de esta profesión. 

Los auditores han comenzado a descubrir que, para ganar credibilidad, apoyo y comprensión 
por parte de todo el personal de una organización, necesitan orientarse a las metas de las 
diferentes áreas de la empresa. Esto les permitiría hablar el mismo lenguaje que el resto de las 
personas y construir un diálogo más fluido. Para lograrlo, es fundamental que desvíen su 
atención del control de errores... y la orienten a la prevención de riesgos. Aunque este nuevo rol 
parezca más sencillo, en realidad requiere más coraje que el anterior. En una época en la que 
las empresas desean innovar, instalar nuevas tecnologías y generar cambios, el mensaje de 
precaución y control que los auditores traen no suele ser comprendido -ni bien recibido- por 
todos. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SESIÓN TÉCNICA VM-9-4 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

METODOLOGÍAS PARA LA IDENTIFICACIÓN DE OPORTUNIDADES DE INVESTIGACIÓN Y 
DESARROLLO  

 
GEORGINA ORTIZ GALLARDO, VÍCTOR GERARDO ORTIZ GALLARDO 

 
 

Resumen 
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SESIÓN TÉCNICA                                                                                                                                                                     
VM-10 

 
 

 
 
 
 
 
 

"AMBIENTAL IV" 
 
 

Lugar:   Salón Europa 3 
Día:     Viernes       
Hora:      8:25-10:30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Directores:        Antonio Álvarez Moreno   
                         José Manuel Olivares Páez    

 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 

PASIVO AMBIENTAL DE SUELO, SUBSUELO Y MANTO FREÁTICO DEL COMPLEJO 
PROCESADOR DE GAS POZA RICA       

 
      M. EN C. EDITH BELTRÁN VALENCIA, ROSARIO BANDA GARCÉS 

 
 
Resumen 

 
El Complejo Procesador de Gas Poza Rica evidenció la presencia de contaminación del suelo, subsuelo 
y manto freático (Pasivo Ambiental) en  1996 a través de la Auditoria Ambiental Integral a las 
instalaciones del mismo, por lo cual para su liberación la Procuraduría Federal de Protección al Ambiente 
estableció Criterios Interinos. 
 
En el presente trabajo se mencionan antecedentes del Pasivo Ambiental del Complejo Procesador de 
Gas Poza Rica, se describen los trabajos realizados desde 1992 para la recuperación del producto 
contaminante, los muestreos y análisis realizados  en diferentes períodos, y finalmente los resultados 
que dan por concluidas las acciones tendientes a mantener los valores de suelo y agua subterránea 
dentro de los parámetros de la NOM-138-SEMARNAT/SS-2003 y de los límites establecidos por la CNA 
respectivamente.  
 
De 1992 a la fecha se han efectuado trabajos de construcción de 4 trincheras para la recuperación de 
contaminante, así como la construcción de pozos de extracción y monitoreo.  En el año del 2002 el 
CPGPR  contrata los servicios de la empresa Ecoexcel S.C. para realizar un estudio de actualización 
denominado “Caracterización integral de suelo y subsuelo en las instalaciones del Complejo Procesador 
de Gas Poza Rica”, cuyo fin fue el identificar las fuentes activas de contaminación de hidrocarburos, su 
extensión, grado y comportamiento, así, como una evaluación de riesgo a la salud que represente la 
afectación encontrada. De este estudio se propusieron alternativas de saneamiento de las áreas 
afectadas. 
 
De igual forma en el año del 2004 la Comisión Federal de Electricidad a través de la Gerencia de 
Estudios de Ingeniería Civil realiza el estudio de Servicio para Atención del Pasivo Ambiental del Suelo, 
Subsuelo y Manto freático del Complejo Procesador de Gas Poza Rica Etapa No.1 Actualización de la 
Dinámica de la Pluma Contaminante en Fase Libre. 
 
Finalmente el Complejo Procesador de Gas Poza Rica solicita a la Benemérita Universidad Autónoma de 
Puebla el Servicio para la Atención de Pasivos Ambientales del Suelo y Subsuelo y Manto Freático del 
Complejo Procesador de Gas Poza Rica “Etapa No. 2 Estudio de Riesgo Ambiental”  en el 2005. 
 
En este trabajo se detallan los resultados del Estudio de Riesgo en el cual se utilizan los datos de 
resultados de muestreo de agua subterránea y suelo. Se utiliza el software RBCA para la modelación de 
los datos, con resultados favorables para el CPG Poza Rica.  
 
En el trabajo se concluye que la instalación no es un riesgo para la población, instalación y personal 
derivado del pasivo ambiental.  
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USO DEL AGUA EN UNA INDUSTRIA MINERA       
 

   LUIS PACHECO GUTIÉRREZ, MARÍA DEL CARMEN DURÁN DOMÍNGUEZ 
 
 
 
 

Resumen 

 

Esta investigación se enfocó al análisis del proceso minero de concentración de sulfuros 

vía flotación, con el fin de buscar posibles opciones de minimización del consumo de agua y la 

disminución de su impacto ambiental. Se realizó una comparación del uso de agua en una 

empresa minera en estudio con lo reportado en la bibliografía. Los resultados obtenidos 

muestran la necesidad de colocar un espesador a las colas del proceso con el fin disminuir el 

consumo de agua fresca en más de 50%. 
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CORROSIÓN INTERNA EN TUBERÍAS DE CALDERAS DE VAPOR: CONDICIONES, 
MECANISMOS Y PRÁCTICAS PARA SU PREVENCIÓN  

 
ING. RAUL HERRERA 
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PRUEBA INDUSTRIAL DE TRATAMIENTO DE AGUA DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO EN C.P. 
INDEPENDENCIA 

 
PEDRO PINTOR GUZMAN, ANA SERVIN 

 
 
 

Resumen  
 
 

 
Se presenta el trabajo que el IMP ha desarrollado para lograr tratar un agua con alta dureza que 
se usa como medio de enfriamiento para los equipos de servicios auxiliares como es un 
turbogenerador que se usa para satisfacer la necesidad de energía eléctrica del mismo 
Complejo Petroquímico, así como para portear energía por medio de la red nacional de la 
Comisión Federal de Electricidad para el suministro de electricidad a las diferentes poblaciones 
y/o centros de trabajo de la Republica Mexicana.  
 
 
Este desarrollado del IMP se compone de cuatro productos químicos que aplicados al agua de 
enfriamiento de la torre CTA-01 ha logrado evitar el ensuciamiento y corrosión de los equipos de 
proceso manteniendo la eficiencia del intercambio de calor al tener equipos libres de 
incrustaciones, prolongado el tiempo para sacar los equipos a mantenimiento y además 
teniendo como uno de los beneficios más importantes es el ahorro de agua de repuesto de la 
Torre mencionada. 
 
Se menciona como mediante el tratamiento químico se logra incrementar los ciclos de 
concentración del agua de enfriamiento del sistema teniendo un significativo ahorro del agua de 
repuesto obteniendo un beneficio económico al disminuir las purgas de agua del sistema, así 
como un beneficio ecológico incalculable al evitar el tirar el agua de la purga de la Torre a los 
efluentes del Complejo Petroquímico. 
 
Así también se describe brevemente el esquema del grupo de trabajo que se ha integrado por el 
IMP y el Complejo Petroquímico Independencia para lograr objetivos comunes en este 
tratamiento ya que también se ha obtenido un mejor aprovechamiento en la generación de 
energía eléctrica al tener una mejor eficiencia en el intercambio de calor del sistema. 
 
Finalmente se menciona el costo beneficio del tratamiento químico. 
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FLEXIBILITY OF LIQUID REDOX PROCESSING IN REMOVING H2S FROM SOUR GAS 
STREAMS  

 
GARY J. NAGL 

 
 

Abstract 
 

With over 25 years of experience, sulfur recovery via iron-based, liquid redox processing 
is a commercially proven approach to sulfur management in petroleum refineries and natural gas 
processing plants.  The inherent characteristics of liquid redox processing, such as 100% 
turndown in respect to H2S concentration, flowrate and sulfur loading and single stage removal 
efficiencies in excess of 99.9%, makes the process attractive as a stand alone device for 
applications of less than 15 LTPD of sulfur or in conjunction with a Claus unit at higher capacities 
resulting in an overall system having a removal efficiency of 99.9+% and 100% turndown 
capability. 
 

Another attractive inherent feature of iron-based, liquid redox processing is its ability to 
process any type of gas stream such as fuel gas, natural gas, amine acid gas, and sour water 
stripper gas. Consequently, for facilities with Claus plants, the liquid redox process can be 
employed as a tail gas treatment unit, with or without a hydrogenation/hydrolysis unit, while also 
directly processing the sour water stripper gas relieving the Claus unit of this burden.  All of this 
can be accomplished without recycling gas back to the Claus unit, thus increasing the capacity of 
the Claus unit. 
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XLVI Convención Nacional 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

“INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD” 

 
 
 
 

2.3 XIV EXPOSICIÓN INDUSTRIAL Y DE  
SERVICIOS IMIQ 2006 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.3.1 XIV EXPOSICIÓN INDUSTRIAL 

Y DE SERVICIOS IMIQ 2006 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

XLVI Convención Nacional 

 
 
 
 
 
 
 

“INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD” 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.4 CEREMONIAS DE CONVENCIÓN 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 
 
 
 
 

XLVI Convención Nacional 
 
 
 

ÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON SUSTENTABILIDAD” 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

2.4.1 CEREMONIA DE INAUGURACIÓN 
 
 
 
 
 

Lugar:            SALÓN MÉXICO  

 

Día:               Miércoles 25 de Octubre de 2006 

 

Hora:             19:00 hrs 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 
 
 
 

 
 
 
 

La ceremonia de inauguración tiene esta ocasión un doble propósito. En primer término se 
inaugurarán los trabajos de la XLVI Convención Nacional del IMIQ, asimismo se declara la 
apertura de la XIV Exposición Industrial y de Servicios.  
 
En esta ceremonia, donde se reúne el pleno de los convencionistas y expositores, contaremos 
con la presencia de distinguidos invitados del sector público, privado y de la comunidad 
profesional de México.  
 
El Presidente del Instituto Mexicano de Ingenieros Químicos, así como el Director General de la 
Convención, darán  la bienvenida a los convencionistas y expositores y expondrán los 
propósitos y metas principales del evento.  
 
Recomendaciones  
CABALLEROS: Traje oscuro ligero (opcional)  
DAMAS: vestido de cóctel  
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2.4.2 CEREMONIA DE ENTREGA  
DE LOS PREMIOS IMIQ 2006 

 
 
 
 
 

Lugar:            SALÓN MÉXICO  

 

Día:               Viernes 27 de Octubre de 2006 

 

Hora:             16:30 hrs 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 
 
 
 
 
 

El Instituto Mexicano de Ingenieros Químicos, A.C. 
 

CONVOCATORIA DE LOS CINCO  

 PREMIOS IMIQ 2006  
 
  

“ING. VÍCTOR MÁRQUEZ DOMÍNGUEZ” 
Al Progreso Profesional en la Ingeniería Química  

  

             Este Premio se otorga para reconocer la vida profesional creativa e innovadora, con un desempeño 
sobresaliente tendiente al progreso de la Ingeniería Química en alguno de sus campos de aplicación. El Premio es 
una distinción que otorga el IMIQ a nivel nacional a las personas y no a las instituciones en donde presten o han 
prestado sus servicios. 
  

"ING. ESTANISLAO RAMÍREZ RUIZ" 
A la Excelencia en la Enseñanza de la Ingeniería Química 

 
                     Este Premio, se otorga para reconocer los méritos de aquellos profesionales que han destacado en forma 
extraordinaria y permanente en la Docencia de la Ingeniería Química, a nivel licenciatura en nuestro País. El 
Premio es una distinción que otorga el IMIQ a nivel nacional a las personas y no a las instituciones en donde 
presten o han prestado su servicio docente. 

 
 

"ING. CÉSAR O. BAPTISTA MONTES" 
Al Trabajo Técnico de Excelencia en Ingeniería Química  

  
                     Este premio se otorga para reconocer y estimular la realización de publicaciones de trabajos técnicos de 
calidad sobresaliente, presentados en las Sesiones Técnicas de la Convención Nacional que pueden ser estudios o 
ensayos, que estimulen la creatividad, innovación y el avance de la Ingeniería Química, en sus campos de 
aplicación Este Premio es un estimulo que se otorga al autor o autores y no a las instituciones en que laboren. 
  

  
"ING. ERNESTO DOMÍNGUEZ QUIROGA" 

A la Excelencia en el desempeño Estudiantil  
  
                     Este premio se otorga para reconocer al estudiante de Ingeniería Química destacado por su trayectoria 
académica sobresaliente y se haya distinguido a través de sus ideas, acciones y compromisos en beneficio de su 
institución educativa. 
  

 
"ING. ALBERTO URBINA DEL RASO" 

A la Tesis de Excelencia en Licenciatura de Ingeniería Química   
 

             Este Premio se otorga para reconocer y estimular la elaboración de tesis de calidad sobresaliente o trabajos 
equivalentes que sean un requerimiento para la titulación de Ingenieros Químicos en las Instituciones Educativas 
Las tesis o trabajos equivalentes seleccionados deberán contar con atributos de originalidad, creatividad, y 
aplicación de la Ingeniería Química en el desarrollo de soluciones a problemas de interés en la profesión. Asimismo 
podrán incluir innovaciones tecnológicas o científicas en beneficio de la sociedad. Las tesis o trabajos propuestos 
podrán ser elaborados a título personal o mancomunado. 
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2.5 COMIDAS DE LA CONVENCIÓN 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 
 
 
 
 
 
 

Esta comida nos reúne cada año para estrechar la unidad del IMIQ, como es tradicional 
tendremos el mensaje de la Directiva Nacional y asimismo escucharemos la disertación del 
orador invitado para esta reunión, esperamos asimismo, contar  con la presencia de las 
autoridades del Gobierno de Nuevo León, estado anfitrión de esta Convención Nacional.  
  
Tendremos como siempre la oportunidad de encontrarnos con nuestros colegas y amigos, en 
una reunión propicia para refrendar nuestros vínculos personales y profesionales.  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

COMIDA DE LA AMISTAD 



 
 
 
 
 
 
 
 

Es tradicional la presencia de líderes empresariales, de científicos de gran prestigio y de 
distinguidos académicos, en esta comida que cada año nos da espacio y ocasión para convivir 
con nuestros colegas y con personalidades del sector público y de la industria privada nacional.  
 
La comida de la industria, la banca y el gobierno ha sido el foro para la expresión de importantes 
reflexiones y propuestas relacionadas con las estrategias de desarrollo nacional.  
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

COMIDA DE LA INDUSTRIA, LA BANCA Y EL GOBIERNO 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

"SUITE DE HOSPITALIDAD OFRECIDA POR QUIMI CORP INTERNACIONAL, S.A. DE C. V. Y 
ALBEMARLE CATALYSTS CO, EN DONDE PODRÁN CONOCER MÁS ACERCA DE 
NUESTROS PRODUCTOS Y SERVICIOS, ASÍ COMO INTERCAMBIAR EXPERIENCIAS EN 
UN AMBIENTE SOCIAL" 

 
 

Lugar:            Hotel Holiday Inn,  Parque Fundidora  

 

Día:               Viernes 27 de Octubre de 2006 

 

Hora:             17:00 a 20:00 hrs 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SUITE DE HOSPITALIDAD  



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Como es tradicional, nos reuniremos el viernes, último día de actividades a partir de las 21 
horas, en la cena de gala con la cual culminaremos el desarrollo de la convención.  
Esta reunión nos permitirá convivir con todos nuestros colegas y amigos.  
La cena- baile tendrá lugar en el  Hotel Crowne Plaza. 
  
Recomendaciones  
CABALLEROS: Smoking o traje oscuro  
DAMAS: Vestido de noche  

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

CENA BAILE DE GALA 
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2.6 PROGRAMA DE DAMAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 
 
 
 
 
 
 

Programa de Damas y Acompañantes 
 

Octubre 25 
09:00  hrs. Registro 
9:00  hrs. Inauguración Convención y Expo IMIQ 
20:30  hrs. Cóctel de Bienvenida 
 
Octubre 26  
09:00  hrs.  Cita en Lobby de Hoteles 
09:30  hrs.  Traslado  a Museo Historia Mexicana 
10:00  hrs.  Visita a Museo de Historia Mexicana 
11:30  hrs.  Traslado a Museo Marco 
12:00  hrs.  Visita a Museo de Arte Contemporáneo 
13:10  hrs.  Traslado a Restaurante “El Rey del Cabrito”   
14:00  hrs.  Comida Conferencia 
15:30  hrs.  Traslado a Hoteles 
19:30  hrs.  Traslado a Planetario Alfa 
20:00  hrs.  Noche Norteña  
22:30  hrs.  Traslado a Hoteles 
  
Octubre 27 

09:00  hrs.  Cita en Lobby de Hoteles 
09:30  hrs.  Traslado a CITES ITESM 
10:00  hrs.  Visita a la Exposición “El Cuerpo Humano” - Centro de Innovación Transferencia en Salud ITESM)  
11:30 hrs.   Traslado a Restaurante Galerías del Gourmet 
12:00  hrs.   Desfile de Pieles y Rifa 
13:30  hrs.   Comida 
15:30  hrs.   Traslado a Hoteles 
19:30  hrs.  Traslado a Hotel Crowne Plaza 
20:30  hrs.  Cena Baile de Gala 
00:30 hrs.   Traslado a Hoteles 
 
Octubre 28  (Opcional) El costo es por persona, indispensable pasaporte y visa vigente 
07:00  hrs.   Cita Lobby Hoteles 
07:30  hrs.   Traslado a Mc Allen, Texas 
10:30 hrs.    Compras en el Mall y Comida Libre 
18:00  hrs.   Regreso a Monterrey 
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3. ACTIVIDADES  PREVIAS A LA CONVENCIÓN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 

 
 

PROGRAMA DE CURSOS PRE-CONVENCIÓN 
 
 

Modelado de Procesos usando Aspen HYSYS 
 
 

 

Objectives 
 

¶  Optimize engineering work processes using the full 

power and flexibility of Aspen HYSYS to build, 

evaluate and optimize flowsheets 
 

¶  Learn the shortcuts for efficient use of the software to 

build steady state simulations for Oil and Gas 

processes 

Module 1 Getting Started 

¶  Define a fluid package and select components, including 

hypotheticals 

¶ Perform stream property calculations 

¶ Attach stream utilities 

¶      Customize the Workbook  

Module 2 Propane Refrigeration Loop 

¶ Add operations to build a simple flowsheet 

¶  Understand forward-backward information propagation 

¶ Convert simulation cases to templates 

Module 3 Two-Stage Compression 

¶ Use the Recycle operation in Aspen HYSYS 

¶ Choose suitable tear location for recycles 
Module 4 Water Content & Natural Gas 

Hydrates 

¶ Saturate a single and two phase stream 

¶  Determine hydrate formation temperatures and 

pressures 

¶ Simulate hydrate inhibition using methanol 
Module 5 Gas Gathering System 

¶ Use the pipe segment to model pipelines 

Module 6 Refrigerated Gas Plant 

¶ Install and converge heat exchangers 

¶ Use logical operations: Adjust and Balance 

¶  Use the Case Study tool to perform case studies on 

your simulation 

 

 

 

DURACIÓN : 16 Horas  
FECHAS        : 23 y 24 de octubre de 2006 
HORARIO     : 09:00-13:00, 15:00-19:00 horas  
LUGAR          :  
COSTO           : $ 5, 000.00 + IVA 

 

 

 

 

Module 7 HP & JT Separators 

¶  Oil Characterization using boiling point assay data and the Aspen 

HYSYS Oil Manager 

¶  Use of the Aspen HYSYS Spreadsheet to perform calculations 

Module 8 NGL Fractionation Train 

¶  Model de-methanizer, de-ethanizer, and de-

propanizer columns using Column Input Expert 

¶  Add extra performance specifications to the 

columns 

Module 9 Troubleshooting 

¶  Recognize, interpret and troubleshoot common 

problem areas in Aspen HYSYS 

¶  Learn tips and tricks to ensure column 

convergence 

Module 10  Reporting in Aspen HYSYS 

¶ Customize reports in Aspen HYSYS 

using the Report Manager 

¶  Use XML to create summary of the input data from a 

case 

¶  Use the Aspen Simulation Workbook to deploy 

models via Microsoft Excel 

Module 11  Compressor and Pump Curves 

¶  Specify and attach single and multiple head and 

efficiency curves to compressors and pumps 

Module 12  Rating Heat Exchangers 
 

¶ Use the Dynamic Rating method (by  

providing heat exchanger geometry) to 

determine if an existing heat exchanger will meet 

process specifications 

Module 13  Natural Gas Dehydration with 

TEG 

    ¶     Model a typical TEG dehydration unit. 

    ¶     Determine the water dewpoint for a gas 

 

EXPOSITOR:  Daniel Torres Rangel  

 

 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

Con formato



 

 

PROGRAMA DE CURSOS PRE -CONVENCIÓN  
 

Evaluador de Procesos Icarus (IPE) 
  
 
  

DIA 1 

¶ Objetivos y metodología del curso 

¶ Introducción a la tecnología 
Aspen Icarus de Diseño, 
Estimación y Planificación 

¶ Información sobre IPE 

¶ Opciones Generales de IPE 

¶ Ejemplo 1: Inicio de un Proyecto 
(sin datos de simulación) 

¶ Ejemplo 2: Inicio de un Proyecto 
(con datos de simulación) 

¶ Ejemplo 3: Definición de la 
Materia Prima y de los Productos 
del Proyecto 

¶ Ejemplo 4: Identificación y 
dimensionado de los 
componentes del Proyecto 

 

 
DURACIÓN : 16 Horas  
FECHAS        : 23 y 24 de octubre de 2006 
HORARIO     : 09:00-13:00, 15:00-19:00 horas  
LUGAR          :  

COSTO           : $ 5, 000.00 + IVA 
 

 

 

DIA 2 

 

¶ Ejemplo 5: Análisis Económico - 
Asistente de Reportes 

¶ Ejemplo 6: PFD - Cambio de 
Servicios y Modificación del Mapa 
de un Equipo 

¶ Ejemplo 7:  Utilización del 
Diagrama de Flujo (PFD) 

¶ Ejemplo 8: Importación de Áreas 
y Componentes ï Escenarios 

¶ Ejemplo 9: Ajustes de Instalación 

 

 

 

EXPOSITOR 

Ing. Arturo Chavez Guerra

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
PROGRAMA DE CURSOS PRE -CONVENCIÓN  

 
Simulación, Control y Optimización con PRO II  

 
 

 

1. Simulación de 
Procesos usando 
PRO-II  

2. Los 7 pasos 
3. Práctica 1: Columna 

de Separación 
Propano-Propileno 

4. Definición d e 
funciones 
personalizadas y 
económicas 

5. Práctica 2: Cálculo de 
ganancia de Columna 
de Separación 
Propano-Propileno 

6. Uso de Excel como 
unidad de proceso en 
PRO-II  

7. Práctica 3: Mezclador 
8. Control en esquemas 

de Simulación 
9. Práctica 4: Control en 

Proceso de Gas 
10. Reactores y datos de 

Reacción en PRO-II  
11. Práctica 5: Planta de 

Ciclohexano con 
Reactor 

 
 
DURACIÓN : 16 Horas  
FECHAS        : 23 y 24 de octubre de 2006 
HORARIO     : 09:00-13:00, 15:00-19:00 horas  
LUGAR          :  
COSTO           : $ 5, 000.00 + IVA 

 
 
 

 
 
 
 
 

12. Práctica 6:Control de 
Carga al reactor 

13. Optimización  
14. Práctica 7: 

Optimización de 
Columna de 
Separación Propano-
Propileno 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

EXPOSITOR: Esther Solano  

. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



PROGRAMA DE CURSOS PRE -CONVENCIÓN  
 

Ingeniería Concurrente con Cosmos Feed  
 

 
1. Introdu cción a Comos FEED  
2. Revisión de información de:  

a. Equipos  
b. Corrientes  
c. Hojas de Datos  

3. Tutorial 1: Creación de un 
Proyecto  

a. Iniciar un nuevo 
proyecto  

b. Desarrollar un 
Diagrama de Flujo de 
Proceso  

c. Generar Entregables  
d. Exportar los 

entregables a Excel  
4. Herram ientas de dibujo  
5. Importar una Simulación de 

Proceso  
6. Liga de una hoja de Excel 

con COMOS  
7. Lista de Equipos y Hojas de 

Datos  
8. Revisiones  
9. Definición de un sistema de 

unidades de Usuario  
 
 
 

DURACIÓN : 16 Horas  
FECHAS        : 23 y 24 de octubre de 2006 
HORARIO     : 09:00-13:00, 15:00-19:00 horas  
LUGAR          :  
COSTO           : $ 5, 000.00 + IVA 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
10. Tutorial 2: Modificación al 

Proyecto  
a. Crear una nueva 

unidad de proceso  
b. Importar una 

Simulación  
c. Crear un Diagrama 

de Flujo de Proceso  
d. Ejemplo: Ligar una 

bomba a una hoja de 
Excel para su 
dimensionamiento   

e. Generar hojas de 
datos y lista de 
equipos  

f. Modificar la 
simulación y 
reimportar   

g. Recrear la hoja de 
datos de acuerdo a 
cambios en equipos 
de proceso  

 

 

       EXPOSITOR : Gabriela Torres  

 
 

 
 
 



 
PROGRAMA DE CURSOS PRE -CONVENCIÓN  

 
Análisis Causa Raíz 

 
Una investigación sistemática y productiva de los 
incidentes industriales.  
 
 
En los años que han transcurrido del siglo XXI las 
organizaciones se han vuelto inmersas en una 
creciente presión para mejorar su seguridad, 
confiabilidad, cuidando del medio ambiente y la 
calidad. La industria en general ha obtenido un 
avance significativo sobre estos temas, mas sin 
embargo, las entidades gubernamentales y la 
opinión pública le siguen demandando más.  
 
El industrial de esta era no puede decir: òya he 
hecho bastante, estoy en el 2006 mucho mejor que 
como estaba hace 10 a¶osó; ya que las 
organizaciones vecinas (incluyendo las de la 
competencia) continúan mejorando. El industrial 
actual tiene que aceptar el reto de obtener mejores 
resultados con menos recursos. 
 
El análisis de  las causas raíz beneficia a las 
organizaciones, ya que al estudiar los accidentes, 
incidentes, errores y sustos , se aprovecha una 
valiosa oportunidad de sumar experiencias a la 
organización, para resolver los problemas de una 
sola vez y no repetitivamente. 
 
El objetivo del curso es mostrar una metodología 
simple y sistemática para el Análisis de, los 
incidentes hasta llegar a las, Causas Raíz, las cuales 
se definen como: 
 
 
 
 
 

DURACIÓN : 16 H oras 
FECHAS        : 23 y 24 de octubre de 2006 
HORARIO     : 09:00-13:00, 15:00-19:00 horas  
LUGAR          :  
COSTO           : $ 5, 000.00 + IVA 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Las causas más básicas que razonablemente se 
pueden identificar,  
que hicieron que un evento no planeado sucediera, o 
bien que sus consecuencias fueran más severas,  
que la gerencia tiene capacidad de corregir, puesto 
que son deficiencias subyacentes en el sistema 
administrativo,  
sobre las cuales se pueden generar recomendaciones  
e 
implementar l as mejoras correspondientes para 
prevenir que este tipo de eventos vuelvan a ocurrir. 
 

Contenido del curso  
 

Capítulo 1 Introducción al análisis de 
causas raíz de los incidentes. 

Capítulo 2 Colectando y preservando datos 
para el análisis, uso de la línea 
del tiempo y de la matriz de 
hechos e hipótesis. 

Capítulo 3 Análisis de los datos usando la 
carta de factores causales. 

Capítulo 4 Identificación de las causas raíz, 
uso del árbol de fallas y de la 
carta de causas raíz. 

Capítulo 5 Generación e implementación 
de recomendaciones. 

 
Se entregará una carpeta con el contenido del curso 
y un archivo electrónico con los ejemplos de 
incidentes reales, analizados en clase, mostrando el 
uso de las herramientas. 
 

EXPOSITOR : Javier Cruz Gomez 

 

 
 
 
 
 
 
 



 
PROGRAMA DE C URSOS PRE-CONVENCIÓN  

 
INTRODUCCIÓN AL ANÁLISIS PINCH PARA INGENIEROS DE 

PROCESO EN REFINERÍAS DE PETRÓLEO 
 
El concepto de tecnología pinch está basado en 
principios termodinámicos, esta metodología 
ofrece una manera sistemática para realizar 
una utilizac ión óptima de la energía en un 
proceso a través de la generación de un 
esquema de integración térmica. 

TEMARIO  
1 Introducción  

1.1 Clasificación de Intercambiadores 
de Calor. 

       1.1.1 Clasificación de acuerdo al 
arreglo de flujo.  

1.2 Metodologías de Diseño de 
Intercambiadores de Calor. 

      1.2.1 Método LMTD . 
        1.2.2 M®todo Ȅ-NTU.  
        1.2.3 Análisis de Métodos de 
Diseño. 
  1.3 Ensuciamiento. 
 1.4 Estrategias de Control para 
Intercambiadores de Calor. 
 1.5 Niveles de Operación. 
         1.5.1 Condiciones de Diseño. 
        1.5.2 Condiciones Alteradas. 
        1.5.3 Carga Requerida. 
 1.6 Redes de Intercambio de Calor. 
         1.7.1 Consideraciones 
Estructurales. 
2 Introducción al Análisis Pinch  
 2.1. Qué es el análisis Pinch ?. 
 2.2 Extracción de Datos. 

 2.3 El Algoritmo de la Tabla 
Problema. 

 2.4 El Punto Pinch. 
 2.5 Representación de Redes de 
Intercambio de Calor. 
 
3 Objetivos Energéticos y Diseño de Redes 
 3.1 Construcción de Curvas 
Compuestas. 
 3.2 Estableciendo los Objetivos 
Energéticos. 
 3.3 El Principio del Análisis Pinch.  
 3.4 Corrientes y Ramificaciones. 
 3.4 Diseño de Redes de Intercambio 
de Calor para Máxima Recuperación de 
Energía. 
 3.5 La Gran Curva Compuesta. 
4 Diseñando con Base en un Equilibrio entre 
Capital y Recuperación de Energía. 
 4.1 Diseños Nuevos. 
 4.2 Retrofit. 
5 Evaluación de Disturbios en 
Intercambiadores y Redes de Intercambio de 
Calor. 
 5.1 Evaluación de Disturbios en 
Intercambiadores de Calor. 
 5.2 Extensión a Redes. 
6  Conclusiones. 

 

 

EXPOSITOR : Fidel Vizcaíno García y Luis 

Miguel Rodríguez Otal 
 

 
 
 
 

 
 

DURACIÓN : 16 Horas  
FECHAS        : 23 y 24 de octubre de 2006 
HORARIO     : 09:00-13:00, 15:00-19:00 horas  
LUGAR          :  
COSTO           : $ 2, 500.00 + IVA 

 
 
 
 
 



PROGRAMA DE CURSOS PRE -CONVENCIÓN  
 

Manejo Eficie nte de Energía 
 

 

MANEJO EFICIENTE DE ENERGIA: 
 
La energía eléctrica es un insumo 
indispensable para cualquier actividad 
cotidiana. 
El sector industrial es el motor económico 
del país y representa alrededor del 60% 
del total de la demanda de energía en el 
país. 
Los combustibles como el Gas Natural, 
combustóleo, etc. mantienen un tendencia 
de crecimiento de los precios, y hay que 
recordar que son insumos importantes 
para generar energía eléctrica. 
Esta situación impacta directamente en los 
costos de operación, y por consecuencia 
en la competitividad tanto Nacional cómo 
Internacional.  
Por ello todos los usuarios de energía 
eléctrica estamos experimentando el ajuste 
de precio en las tarifas reflejado en la 
facturación mensual tanto de C.F.E. cómo 
la de los distribuidores de Gas Natural.  
Por lo anterior un objetivo importante 
deberá ser la obtención de medidas que 
permitan  un mayor aprovechamiento de 
la energía eléctrica y de gas natural y que 
provoque un ahorro de energía  y así 
iniciar un camino hacia la opti mización 
energética, de acuerdo  a su propio 
equipo, así como su tecnología, procesos y 
procedimientos específicos de operación y 
mantenimiento.  
 
 
 
 
 
 
 

DURACIÓN : 16 Horas  
FECHAS        : 23 y 24 de octubre de 2006 
HORARIO     : 09:00-13:00, 15:00-19:00 horas  
LUGAR          :  
COSTO           : $ 2, 500.00 + IVA 

 
 

 
 
 
 
 
Ante un escenario como el presentado 
anteriormente, cualquier esfuerzo que la 
industria haga para eficientizar el uso 
energía trae consigo dos principales 
beneficios: 

¶ Reduce su demanda, liberándole 
capacidad a CFE y con ello demorar 
inversiones para generar energía 
eléctrica y reducir la emisión de gases 
de combustión a la atmósfera. 

¶ Reducción en la factura mensual de 
energía eléctica. 

La facturación de C.F.E se basa en la 
demanda, consumo, y por otro lado del 
aprovechamiento que se hace de la 
energía en el proceso operativo, de la 
planta. 
 
Por lo tanto es necesario conocer cómo 
está instrumentado dicha factura y de 
aquí aprovechar más la energía que se 
consume y que podamos facturar lo que 
estamos  dispuestos a pagar. 
Taller de sistema de costeo C.F.E. 

Conceptos básicos de la facturación: 
 

Å Tipos de tarifas 
Å Regiones 
Å Períodos horarios. 
Å Demandas máximas medidas. 
Å Demanda base de facturación. 
Å Consumo energía 
Å Factor de carga. 
Å Factor de potencia. 
Å Facturación total  
Å Costo unitario.  
Å Desarrollar escenarios que se puedan 

llevar a cabo en la planta para 
reducción de la factura mensual 

         

EXPOSITOR : César Oaxaca Torres  

 
 
 



PROGRAMA DE CURSOS PRE -CONVENCIÓN  
 
 

Solución de Problemas de Ingeniería con Ex cel y sus Herramientas 
Avanzadas 

 

 
1. Manejo de textos: desarrollo 

de gráficas, ecuaciones y 
funciones para analizar 
situaciones dinámicas. 

 
2. Manejo de datos: su gráfica 

y ajuste de curvas o análisis 
de regresión. 

 
 
3. Desarrollo de macros 

generales y particulares. 
 
 
 
 
 
 
 
 
DURACIÓN : 16 Horas  
FECHAS        : 23 y 24 de octubre de 2006 
HORARIO     : 09:00-13:00, 15:00-19:00 horas  
LUGAR          :  
COSTO           : $ 2, 500.00 + IVA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4. Principios de programación 
en Visual Basic: las 
instrucciones If, Select, Do y 
For. 

 
5. Principios de Simulación 

Aleatoria.  
 

 
6. Ejemplos de 

Termodinámica, Mecánica 
de Fluidos, Reactores, etc. 

 

 

 

 

 

 

 

EXPOSITOR : José Angel Loredo Medrano  

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
XLVI Convención Nacional 

 
 
 
 

“INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD” 

 
 
 
 
 
 
 

4. INVITACIÓN A LA XLVII CONVENCIÓN NACIONAL 2007 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                       



 
 
 
 
 

                                                                Monterrey, N.L.  a 27 de octubre de 2006 

Estimados colegas asistentes a la  

XLVI Con vención Anual del IMIQ  

P r e s e n t e  

 

Es para mí un gran honor dirigirme a ustedes y extenderles una cordial invitación a la 

XLVII Convención Nacional, que en el año 2007 se efectuará en la Ciudad y Puerto de 

Veracruz. 

Veracruz es cuna de grandes mexicanos y crisol de la historia de México. Su territorio  

fue testigo de la conquista y la colonización. Desde Veracruz se trazó el primer camino 

real de Veracruz a México y se puso en funcionamiento el primer ferrocarril: "El 

Mexicano", claro presagio del gran desarrollo del centro del País. En Veracruz se 

proclamó la República en 1822 y es la única ciudad en la República que haya sido 

declarada cuatro veces heroicaé un reconocimiento a la bravura y patriotismo de sus 

habitantes. Ciudad de alegría que tiene para todos el gesto amable, la franqueza, el 

buen humor y la picardía de sus habitantes, así como la gracia infinita de sus mujeres. 

Nuestro Instituto ha decidido que la cuatro veces heroica Ciudad y Puerto de Veracruz 

sea sede de la convención 2007, en la que con gran sinergia, se conjugarán los 

elementos técnicos, culturales, sociales y de gran convivencia y amistad que 

permitirán, con plena seguridad, el éxito de nuestra queridísima convención. 

Como dijera un desconocido poeta urbano al llegar al puerto:   

 

ñ Desde algunos miles de metros sobre la costa del Golfo de M®xico, observ® una 

gran bocana y un puerto con río y mar. Todavía estaba poniendo cada pieza de 

Alvarado en mi mente, cuando como un rayo de brillo sin igual, apareció Boca 

del Río. En un instan te dej® mi confusi·n y entend² lo que es Alvaradoé  

   Entonces comprendí todo lo que siento por El Estero, El Conchal, Antón Lizardo y 

Mandinga. En medio de tal cúmulo de ideas, recuerdos y sentimientos, explotó 

ante mis ojos la imagen que explica mi vida , mi manera y mi razón de ser: ¡agua 

dulce, agua salada! áVERACRUZ!ò 

 

Invito a ustedes a participar de la hospitalidad de esa bendita tierra. Tengo la plena 

seguridad que por conducto de nuestro Instituto, podrán experimentar la naturaleza, la 

humanidad, la historia y la patria mexicana, en comunión con el México moderno y 

progresista que impulsa a esta región.  Veracruz los espera con los brazos abiertos 

¡Bienvenidos! 

 

 

Ing. Manuel de J. Chávez Guerra  

Vice -Presidente Nacional 2005 -2006  
 
 
 
 
 

MENSAJE DEL VICEPRESIDENTE DE LA CONVENCIÓN  



INSTITUTO MEXICANO DE INGENIEROS QUÍMICOS, A.C. 
 

MAPA DE LOCALIZACIÓN 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



INSTITUTO MEXICANO DE INGENIEROS QUÍMICOS, A.C. 
 

MAPA DE LOCALIZACIÓN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MAPA ZONA CENTRO DE MONTERREY 
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TELÉFONOS DE EMERGENCIA 
 
 

 Cruz Roja Monterrey  8375 - 1212  

 
 Cruz Verde Monterrey  8311 - 0033  

 
 Tránsito de Monterrey  8305 - 0900  

 

 
Policía Preventiva Municipal de 
Monterrey  

8125 - 9494  

 
 Policía Federal de Caminos  8343 - 2576  

 
 Policía Ministe rial  8151 - 6001  

 
 Seguridad Pública Estatal  8345 - 5419  

 
 Radio Patrullas  8345 - 5419  

8340 - 6321  

 
 Bomberos de Monterrey  8342 - 0053  

8342 - 0054  

 

 Protección Civil de Monterrey  8375 - 4909  

 
 Angeles Verdes  8340 - 2113  

 
 Locatel  8340 - 7777  

 
 Información Municipal  8130 - 6306  

 
 Informatel  8340 - 0701  

 

 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

XLVI Convención Nacional 
 
 
 
 
 
 
 

“INNOVACIÓN Y COMPETITIVIDAD PARA CRECER CON 
SUSTENTABILIDAD” 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6. LISTA DE PATROCINADORES DE LA 
 XLVI CONVENCIÓN NACIONAL 2006 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

¶ III, S.A. DE C.V. 

¶ QUÍMICA APOLLO, SA DE CV 

                                                                       



¶ ABB LUMUS GLOBAL INC 

¶ CATALYTIC DISTILLATION TECNOLOGIES 

¶ CEMEX CENTRAL, SA DE CV 

¶ SENER INGENIERIA Y SISTEMAS, SA 

¶ ASFALTO ENERGEX, SA DE CV 

¶ ICA FLUOR DANIEL, S. de R. L. de C.V. 

¶ CONIP CONTRATISTA, S.A. DE C.V. 

¶ QUIMI CORP INTERNACIONAL, S.A D E C.V. 

¶ PROQUIPUSA 

¶ SERVICIOS INDUSTRIALES PEÑOLES, S.A. DE C.V. 

¶ PETRÓLEOS MEXICANOS 

¶ GOBIERNO DEL ESTADO DE NUEVO LEÓN 

¶ CYDSA 
¶ SECCIÓN PUEBLA IMIQ 
¶ SIEMENS, S.A. DE C.V. 

¶ UNIVERSIDAD REGIOMONTANA 

¶ UNIVERSIDAD DE NUEVO LEÓN 

¶ INDUSTRIAS DEL ÁLCALI 

¶ PIELES FINAS 

¶ FEMSA 

¶ TECNOLÓGICO DE MONTERREY 

¶ ARCA (COCA-COLA) 
¶ FACULTAD DE QUÍMICA, UNAM 

 

 

 

 
 

 
Responsable Administrativo 

 
ALMA ROSA RODRÍGUEZ   GATICA 

PERSONAL DE LAS OFICINAS CENTRALES DEL IMIQ 
NACIONAL 



 instingequ@prodigy.net.mx 
 

 
Apoyo a Secciones Locales 
 

 
MARÍA GUADALUPE LÓPEZ 
OROZCO 
imiqsecloc@prodigy.net.mx 

 

 
Apoyo a Contable 
 

 
ALBERTO SERAFÍN LÓPEZ 
SANTIAGO 
albertoimiq@prodigy.net.mx 

 

 
Eventos, Cursos y 
Seminarios 
 

 
GUADALUPE SERRANO PICAZO 
lserranoimiq@prodigy.net.mx 

 

 
Archivo, Apoyo a Comité de 
Damas 
 

 
SOCORRO LÓPEZ MORALES 
socoimiq@prodigy.net.mx 

 

 
Mensajería y Cobranzas 
 

 
VÍCTOR MELO ALPIZAR 
victorimiq@prodigy.net.mx 

 

 
Auxiliar de Oficina 
 

 
MARIO GUTIÉRREZ RAMÍREZ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


