La mesa redonda de Buenos Aires

Politicas y tendencias de la refinacion

En un sector tan dindmico del downstream como es la refinacion, el analisis de los temas que marcaran su desarrollo en

los préximos anos es una necesidad impostergable para conocer las tendencias que orientaran su camino futuro.

En este sentido, el panel “Politicas y tendencias de la refinacion” que tuvo lugar en el ambito del 1er Congreso Latinoame-

ricano de Refinacion, realizado en octubre en Buenos Aires, sirvio para tomar contacto con estos temas.

El panel —moderado por el Ing. Héctor Frigerio de Shell CAPSA- estuvo integrado por el Ing. Oscar Del Gobbo, Gerente de

Refinacion de Esso SAPA; el Ing. Roman A. Echenique, Gerente de Produccién de Refineria Bahia Blanca de Eg3; el Ing. Enri
que Perlbach, Gerente de Division Refinacion y Transporte de YPF S.A. y por el Dr. Arnaldo Luzuriaga, Director Nacional de
Combustibles de la Secretaria de Energia y Comunicaciones. La siguiente es una sintesis de los conceptos mas relevantes de
cada una de las exposiciones.

Ing. Oscar Del Gobbo
Gerente de Refinacion de Esso SAPA

Esta industria se caracteriza por ser intensiva y el
inmenso capital que se requiere nos compromete a
hacer muy buen uso de la capacidad instalada, Por
eso, la maximizacion de su utilizacion es un objetivo
primordial para la gerencia. -

Por esta razén he elegido exponer brevemente
acerca de una de las dreas que hacen a la maximiza-
¢ion u optimizacion del uso de la capacidad instala-
da, que es la confiabilidad operativa.

En la década del ochenta, la confiabilidad operati-
va en la Refineria Campana se caracterizd por no te-
ner un nivel relevante ni competitivo con el interna-
cional. Es por esto que en 1991 iniciamos un esfuer-
z0 para mejorar esa confiabilidad en la estructura
operativa. Para ello creamos un grupo de trabajo es-
pecifico que tenfa como objetivo eliminar las paradas
imprevistas o intempestivas en el proceso operativo.
Los objetivos primarios fueron prevenir las fallas en
los equipos mayores, equipos que tienen mds peso en
la operacién, y por otro lado, tener un alto indice de
disponibilidad de lo que llamamos equipos menores,
por ejemplo las bombas, es decir el segundo equipo
de respuesta ante una falla del equipo primario y por
lo tanto, evitar o minimizar lo que llamamos la baja-
da de procesamiento por un hecho fortuito.

Cada unidad del proceso productivo principal fue
analizada en particular con anticipacion a cada para-
da programada. Se analizaron en profundidad las ta-
reas a realizar en esa parada para poder visualizar las
dreas criticas e implementar soluciones practicas y
que tengan durabilidad.

Por otro lado, en conjuncién con la creacion de
este grupo de trabajo con un objetivo especifico, tra-
bajamos en lo que llamamos el cambio de cultura
en la organizacion. Todos los estamentos de la orga-
nizacion debian participar de este objetivo, indepen-
dientemente de la responsabilidad que tuviesen, enfa-
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tizando en las dreas que son primordiales en todo el
proceso productivo. Es lo que Hamamos la integridad
de las operaciones que hacen a la seguridad de las
personas que estdn en la unidad operativa, a la segu-
ridad de la comunidad y también a todo lo que se re-
laciona con la seguridad de los equipos, lo que incide
en la ecuacion final del negocio.

El resultado obtenido fue pricticamente inmedia-
to. Se produjo una evolucién marcadamente favora-
ble respecto a la capacidad no disponible, la capaci-
dad perdida por hechos imprevistos.

Esa mejora fue evidente: de 2,3% de pérdida de
capacidad en 1990, la hemos llevado a una meseta
del orden del 0,4%. Por otro lado, con respecto a la
industria internacional, pasamos a ser competitivos
con una leve ventaja en esa drea.

“stos resultados fueron fruto de combinar una se-
rie de actividades que se fueron implementando poco
a poco en la refinerfa: la creacion de grupos funcio-
nales compuestos por los tres sectores bdsicos (pro-
ceso, téenico y mecdnico), un alto compromiso de to-
do el personal, mejoras en la organizacion y fijando
condiciones estrictas de calidad para las reparacio-
nes, el principio de calidad total, es decir, reparar con
la premisa de hacerlo definitivamente y no repetir
por defectuosos, trabajos ya realizados.

Estos grupos de trabajo aplicaron también principios
innnovadores para resolver problemas que se repetian,
aplicando en algunos casos alternativas que no tenfan
muchos antecedentes en otros lugares en la industria y
en otros, principios de los cuales se tenfa poca experien-
cia en el mundo y que nos dieron 6ptimo resultado.

En los tltimos aiios hemos realizado tres activida-
des innovadoras que han dado resultados muy claros
¢ importantes. Pudimos destapar los agujeros de una
grilla del regenerador del eracking catalitico en ope-
racion a través del uso de una unidad robotizada. Por
otro lado, pudimos evitar, a través del scaneo de ra-
yos gama, la parada de una unidad de destilacion pri-
maria al incorporar mediante un by pass de cuatro



placas con una recirculacion externa en operacion a
través de un hot tap y por tltimo, hace un mes, he-
mos producido el desbastado o sea la remocion del
carbon de un horno de varios pasos con la inyeccion
de agua manteniendo el proceso en operacién, Esto
se realizé en la unidad de coqueo retardado.

Ademis, se hicieron algunas mejoras organizacio-
nales que han apoyado al incremento en la confiabili-
dad de los equipos. En este sentido, se involucro al
personal operario a través de una capacitacion ade-
cuada y se establecié la evaluacion formal como un
proceso sistemdtico a fin de dar un reconocimiento al
personal que participa en el proceso operativo con
una alta performance.

También, a partir de 1991, se establecio lo que lla-
mamos la unidad de negocio en el proceso producti-
vo. Es decir, cada grupo de unidades importantes tiene
un conjunto de tres personas que manejan el proceso
como una unidad de negocio independiente. Una per-
sona de proceso que es el lider, conjuntamente con una
de mantenimiento y una del sector técnico, manejan la
unidad como centro de negocio auténomo, estable-
ciendo las pautas operativas, manejando las reparacio-
nes y el presupuesto de gastos e inversiones, lo cual ha
dado hasta la fecha muy buen resultado.

Sistemdticamente se fue implementando un siste-
ma de monitoreo por computacion para las grandes
médquinas rotantes que son el corazon de todo proce-
so productivo, desde unidades generadoras de electri-
cidad, pasando por grandes sopladores y grandes
compresores. Por supuesto que todo estd apoyado por
un sistema computarizado y una mas amplia cobertu-
ra de un proceso de inspeccion que es la estructura
que soporta todo este programa de mejoramiento en
la confiabilidad operativa.

En los tltimos cuatro anos, este equipo de trabajo
de mejoramiento de la confiabilidad hizo 38 innova-
ciones en el craqueo catalitico, 17 en la reformacion
catalitica, 19 en las unidades de destilacién primaria
y de vacio, 12 en la unidad de coqueo retardado y 10
en el drea de fuerza motriz.

Asimismo, se hicieron algunos cambios en la dlti-
ma parada del cracking catalitico, lo cual dio muy
buenos resultados como los siguientes: se instalaron
nuevas vilvulas a charnela en el reactor: se cambid el
disenio, lo que asegura un menor arrastre de cataliza-
dor con los gases de chimenea; se reemplazo el refrac-
tario del reactor por una nueva concepeién técnica; se
sustituyé la valvula de corredera del cracking cataliti-
co en el sector regenerado con un nuevo disefio de pa-
red fria; se cambid totalmente el refractario de los ci-
clones del regenerador y por dltimo, se reemplazé por
un nuevo disefio del silenciador para mejorar el nivel
de ruido que se transmite a la comunidad.

Ahora, al haberse terminado la primera etapa de
esle proceso, se inicio la bisqueda de un incremento
en la longitud del ciclo operativo de las unidades
de proceso. Es decir, una vez que se ha estructurado
la confiabilidad operativa, se pasa a buscar ciclos
mds largos para los procesos productivos. Por un la-
do, determinan un mejor uso de la capacidad y por
supuesto un menor costo de mantenimiento en el lar-
go plazo. Esto se complementa con una evaluacion
de cada tarea que se realiza en las paradas de las uni-

OE REFINACION

ot

Del Gobbo, Luzuriaga, Frigerio, Perlbach y Echenigue, durante las exposiciones.

I LATIN AMERICAN REFINING CONGRESS

16 al 20 de octubre de (895

I* CONGRESO. LATINOAMERICAND

Institnio
Argentino del
Petrdleo

dades con la premisa de hacerse la pregunta acerca
de si lo que vamos a hacer es requerido de una mane-
ra impostergable o sea, cuestionando lo que la lista
tradicional de trabajos incluye en una parada. Si mi-
ramos objetivamente cudl es el valor agregado de ca-
da una de las actividades de mantenimiento que se
hace en una parada, sabemos que cuando se realiza el
balance final, no llega a un 50% del costo total de
una parada. Todo esto lo vamos a complementar con
un andlisis sistemdtico mds profundo de los potencia-
les problemas que aparecen en las unidades o sea,
yendo un poco mads al fondo de los mecanismos que
juegan un rol en el deterioro de los equipos en cues-
ti6n y con una revision de los disenos y de todos los
materiales que se utilizan en las reparaciones.

Todas estas acciones determinaron un aumento en
la confiabilidad, una prolongacion del ciclo producti-
vo de las unidades de proceso apoyadas por un mejo-
ramiento en un factor primordial que es la provision
sin interrupeion de los sistemas auxiliares (electrici-
dad, vapor y aire), coadyuvando para que en los tlti-
mos cuatro anos se extienda la longitud de los ciclos
productivos de las plantas por lo menos en un 100%
en algunas de ellas. La Unidad de Destilacion Prima-
ria de Vacio es un ejemplo de ello, y de un ciclo de
mantenimiento de tres afios se paso a ciclos de seis
afos, lo cual ya se ha repetido en dos oportunidades.

Ing. Roman Echenique
Gerente de Produccion de Refineria Bahia
Blanca de Eg3

En Argentina el perfil de la industria estd cam-
biando a partir de la desregulacion petrolera y de las
nuevas tendencias que se evidencian en la calidad de
los combustibles.

En 1990 en los Estados Unidos, con la legislacion
del CAAA, se impulsa un cambio en la calidad de los
combustibles. Actualmente, dos programas ya estdn en
vigencia, ellos son: OxyFuel (noviembre 1992) y RFG
(enero 1995). A cierta distancia, otros bloques econd-
micos estin siguiendo la evolucion de estos cambios
en el mercado americano. La CEE y Japén, aunque
con regulaciones menos rigurosas y un mercado algo
distinto, tienden a adoptar las especificaciones de Es-
tados Unidos. Lo mismo se puede decir de América
Latina y en especial, de aquellos paises que exportan
productos terminados hacia los Estados Unidos. Por lo
tanto, creemos que las nuevas especificaciones, con
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distinta celeridad y tal vez con caracteristicas propias,
llegarin al resto del mundo. El motivo de esta exposi-
cion es mostrar cudl serfa el impacto sobre la refinerfia
de los nuevos combustibles, especialmente las naftas,
y bésicamente de tres pardmetros: benceno, aromati-
cos y contenidos de oxigenados.

Alternativas para reducir el benceno

La mayor parte del benceno en el pool de naftas
proviene del reformado y en segundo término, de la
nafta catalitica.

Trabajando sobre estas dos corrientes, se podrin
disminuir los aportes de benceno al pool. Las alterna-
tivas son:

* Diluci6n del pool con componentes libres de benceno
» Modificacion de las operaciones del reforming y

FCC
* Remocion de precursores de benceno
* Fraccionamiento de reformado y posterior trata-

miento

La primera implica tener disponibles en la refine-
ria corrientes libres de benceno como: isomerizado,
alquilado o la inclusion de éteres/alcoholes. La se-
gunda dependerd en gran medida de cada refineria y
de sus variables, tales como: tipo de carga, condicio-
nes operativas y catalizadores empleados. La remo-
cion de precursores de benceno contempla la instala-
cion de un splitter para separar por cabeza los precur-
sores, evitando que vayan como carga al reforming.
Esta corriente puede ser enviada al pool de naftas si
no se necesita octano, a isomerizacién en caso de ser
importante el octano, 0 a saturacion, si no es necesa-
rio el octano pero los contenidos de benceno son im-
portantes para ser enviados directamente al pool. El
fraccionamiento del reformado implica cortarlo, en-
viando la fraccion pesada al pool y la fraccion liviana
puede tener los siguientes destinos: saturacion, iso-
merizacion, alquilacion con propileno y extraccion.
La diferencia entre saturacion e isomerizacion es que
la primera consume menos Hy y otorga altos RON-
/MON y baja la TVR, pero depende de la disponibili-
dad de propileno.

La extraccion parece estar reservada a aquellos re-
finadores que ya estdn en el negocio del benceno o
pueden acceder a él. Tiene mayor inversion y altos
costos operativos y de manipuleo. No consume H,,
pero cae el octano del pool. 3

Para decidir entre una u otra de las dos dltimas
opciones, se deberd considerar:
= Nivel de benceno permitido en ¢l pool
* Tendencia a la produccién de benceno en el reforming
* Esquema de flujo de la refinerfa y tipo de crudo

Si fuera necesario ubicarse por debajo del 1% de
benceno, entonces eliminar precursores no es la me-
jor opeion. Lo mismo acontece si la presién de ope-
racion del reforming es alta, puesto que pesardn mu-
cho las reacciones de dialquilacién de aromaticos a
benceno. El fraccionamiento de reformado liviano
también es aconsejable para aquellas refinerias cuyo
pool es altamente dependiente de la nafta reformada
0 que procesan crudos con un alto nivel nafténico.

Alternativas para reducir aromaticos
Nuevamente las corrientes claves son las naftas de
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FCC y reforming. La reduccién de aromiticos es en
general mds costosa que la de benceno. La extraccion
de aromiticos demanda alta inversién y altos costos
operativos.

La modificacion en la operacién de FCC y refor-
ming para reducirlos impactan en gran medida sobre
el balance de la refineria.

Otra manera es actuar sobre la nafta de FCC, sepa-
rando nafta pesada y eliminindola del pool o envidn-
dola a hidrotratamiento/hidrocracking. Otra opcion es
reducir su punto final, volcando al LCO, hidrotratar el
LCO y reciclar una porcién del mismo a FCC.

Las opciones mds comunes consisten en compen-
sar bajando el benceno y diluir el pool con oxigena-
dos y corrientes libres de aromiticos.

Aqui considero importante aclarar una situacion.
Las regulaciones americanas no limitan especifica-
mente los aromaticos contenidos en la RFG, sino de
manera indirecta. Bajo el modelo simple la reduccién
de 0,1% vol de benceno equivale a reducir arométi-
cos en 1,7% vol. Con esto, si un refinador logra la es-
pecificacion maxima de benceno de 1,0 % vol, que-
dard habilitado para admitir en su peol 25,5% vol de
aromdticos; si logra 0,5% vol de benceno podra au-
mentar el contenido de aromaticos a 31% vol.

Ademds, la RFG no se aplica en toda la nacion,
sino en zonas de alta contaminacion con ozono y CO.,
En general los refinadores americanos optan por di-
luir con oxigenados y aprovechar este trade-off entre
benceno y aromaticos.

Agregado de oxigenados

Los oxigenados mas comunes son: alcoholes (me-
tanol, etanol, TBA, IPA) y éteres (MTBE, TAME,
ETBE, TAEE, DIPE). De los alcoholes se puede de-
cir de sus altos octanos y contenido de oxigeno. Sin
embargo, los alcoholes tienen en general altas TVR
de mezcla y alta miscibilidad con agua, lo que los in-
habilita para ser usados en sistemas de almacenaje y
transporte himedos. Los éteres tienen nimeros de
octano similares y menor TVR, pero también es me-
nor el contenido de 0.

El refinador puede fabricar oxigenados a partir de
las olefinas de C5, Cy y Cs_disponibles en la refi-
neria. Adicionalmente, el refinador puede maximizar
la produccion de olefinas en FCC, de modo tal de to-
mar ventaja de la produccion de oxigenados.

El MTBE se fabrica empleando isobutileno de las
corrientes de butanos y metanol. También en proce-
sos de mucha inversion pueden admitirse como carga
butanos de yacimientos, isomerizarlos, deshidroge-
narlos parcialmente y obtener isobutileno para la uni-
dad de MTBE. Paralelamente, se puede reformar con
vapor el gas natural, obteniéndose gas de sintesis y
luego procesar para obtener metanol sintético, con lo
cual se completaria la otra materia prima para la
planta de MTBE.

.En las refinerias el refinado de la unidad de MTBE
puede ser enviado a la unidad de Alquilacién, depen-
diendo su rendimiento del tipo de proceso empleado.

El TAME se produce a partir de los isoamilenos
(bdsicamente 2M1B y 2M2B) y metanol. General-
mente requiere la instalacion de una depentanizadora
y tratamiento. Alternativamente los amilenos que no
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reaccionaron pueden cargarse a una de isomerizacion
de olefinas de Cg y obtener isoamilenos, con lo cual
practicamente se duplica la produccién de TAME.
Otra opeidn es enviar los amilenos resultantes a una
unidad de alquilacion con lo cual se reducen las ole-
finas y la TVR del poel a la par que se obtiene un
buen valor octdnico (90 R+M/2). Esta altima es espe-
cialmente atractiva cuando ya existe capacidad de al-
quilacién ociosa o puede disponerse de ella. Las uni-
dades de alquilacion existentes pueden ser modifica-
das para tratar Cs,

Los refinadores también deberdn mirar las alter-
nativas de producir ETBE y TAEE, que son homélo-
gos del MTBE y TAME con la diferencia de que em-
plean etanol en lugar de metanol.

La hidratacién del propileno para la elaboracion
de IPA puede ser una buena alternativa, Mejor op-
cién parece la elaboracién de DIPE a partir de IPA y
propileno. En este caso el refinador es autosuficiente
en cuanto a las materias primas y no depende de la
importacién de productos ajenos a los que maneja
normalmente en su refineria. Un nuevo proceso de
UOP, llamado OxyPro, compite con el MTBE, en
cuanto a inversion y costos operativos.

Al agregar oxigenados al pool se obtendri una ga-
nancia de octano (alrededor de 2 ON para 2% peso
de O5) y una ganancia volumétrica. Para el primer
caso se puede disminuir la severidad del reforming
con lo cual bajara el octano (5-6 nlimeros), aumenta-
rd la produccién de reformado y caerd la de Hy . En
el segundo caso deberd compensar con crudo u otros
ajustes tales como cambios en los puntos de corte y
cargas a las unidades de conversion.

El empleo de olefinas para la elaboracion de oxi-
genados resta carga a las unidades de alquilacion y el
alquilado es un excelente componente para el pool
por su bajo contenido de contaminantes y sus altos
valores octanicos, especialmente MON. Por otro lado,
las opciones de elaborar oxigenados son variadas. Es-
to implica que el refinador deberd mirar cuidadosa-
mente el balance entre alquilacién, eterificacion y
LPG. En general se piensa que conviene lener antes
que nada colmada la capacidad de alquilacion.

Demanda de hidrégeno

Como se ha visto, todas las medidas tienden a dis-
minuir la produccion de Hy y a aumentar su consumo.
Al disminuir la severidad del reforming se tiene menor
produccién de hidrogeno pero este hecho habilita a ba-
jar la presion de operacion. Modificando la unidad de
reforming de alta presion (21 kg/emy) a baja presion
(3,5 a 7 kg/ems) o sea a CCR aumentard la produccion
de 112 a la par que se mantendr4 octano, mayor rendi-
miento menor benceno y menor TVR.

Otras opciones estin disponibles en la refineria.
Instalar o incrementar la capacidad de unidades de
produccién de Ho es una de ellas. Esta alternativa
conlleva altas inversiones. La recuperacion de Hy de
corrientes gaseosas de hidrocracking, hidrotrata-
miento y FCC por el empleo de tecnologias como
PSA (pressure swing adsorption), criogénicas y
membranas pueden ser opciones plausibles.

Algunas refinerias grandes en los Estados Unidos
que tienen coque retardado optan por procesos de ga-
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sificacion de carbén o asfalto del cual obtienen Hs,
vapor y energia eléctrica, pero al ser plantas muy ca-
ras resulta muy dificil justificar la inversion.

Estas son solo algunas de las tantas posibilidades
que tiene el refinador en la era de los combustibles
limpios y basicamente van a depender del tipo de refi-
neria, de la calidad del crudo que procese, de los avan-
ces tecnologicos, del acceso a los capitales y logica-
mente, de la severidad de las regulaciones en los com-
bustibles, puesto que puede elegir entre varias combi-
naciones de todas las plantas que se han mencionado.

Estudiando un correcto esquema de fabricacion,
monitoréandolo permanentemente en el tiempo, vien-
do como se comportan los paises lideres y tomando
de ellos lo que a nosotros nos resulte l6gico, v a la
vez teniendo un programa de inversiones graduales y
justificadas, las refinerias van a poder garantizar su
permanencia en el negocio y su eficiencia mds alla
del ano 2000.

Ing. Enrique Perlbach
Gerente de Division Refinacion y Transporte
de YPF S.A.

Las caracteristicas de la refinacion estardn direc-
tamente condicionadas por la:

» Economia global y regional

» Las restricciones del medio ambiente

« El desarrollo tecnolégico

= Mirgenes estrechos. Madxima competitividad

De estos, un punto muy importante serdn las res-
tricciones impuestas por ¢l medio ambiente. Es de
esperar que las presiones que se ejercerdn en este te-
ma sobre los refinadores sean muy grandes. Otro de
los factores serd el nivel del desarrollo tecnolégico
alcanzado y el aporte que pueda hacer éste, no solo
desde el punto de vista de la refinacién, sino también
desde el usuario y sus requerimientos.

Economia regional

En los proximos afios, la refinacion se desenvolvera
en un contexto de mérgenes estrechos y de maxima
competitividad. Si damos un rdpido vistazo a la econo-
mfa regional, podemos esperar un incremento moderado
de la demanda y por ello, de la capacidad de la refina-
ci6n. Pero si habra fuerte demanda en lo que se denomi-
nan plantas especiales o procesos especiales que sirven
para transformar o modificar la calidad de los productos
existentes para adaptarlos a las nuevas exigencias,

Hay una ventaja competitiva importante que se
acentuard en los préximos aios para aquellas refine-
rias que tengan flexibilidad y capacidad para proce-
sar crudos mds baratos, es decir crudos més pesados
o que tengan condiciones relativamente desventajo-
sas. Esto significard una ventaja importante en ese
contexto competitivo de mérgenes muy reducidos.

Las exigencias en la calidad de los productos de
exportacién es un tema muy importante en la region.
En general, la tendencia de los paises es a requerir
productos que superen la calidad de la demanda in-
terna. Esto puede constituir un escollo para el cual
los refinadores deben estar preparados.
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Restricciones del medio ambiente

Con respecto al medio ambiente, este serd el desa-
fio continuo y requerirdn altos estdndares de seguri-
dad. Estas regulaciones serdn impuestas tanto por la
autoridad competente como por autoregulaciones,
que es otra forma de moverse en la industria.

Por otro lado, esta exigencia del medio ambiente
puede provocar presiones importantes en las refine-
rias instaladas, que tendrdn que adaptarse a los nue-
vos patrones industriales. Estard fundamentalmente
limitada por la eficiencia de la relacién control de la
contaminacién/costos, y puede ser que algunas refi-
nerias no estén en condiciones de alcanzar una ade-
cuada ecuacién de este tipo y se vean obligadas a
transformar su operacion o directamente cerrar,

Desarrollo tecnologico

Al respecto se hace imprescindible la incorpora-
cion de nuevos procesos, tales como hidroprocesos y
otros como isomerizacion, alquilacion, oxigenados
como MTBE, TAME, etc. Si un refinador quiere ser
competitivo, no solo para su propio mercado sino
pensando en un mercado regional, en un mercado ex-
portador, entonces deberd tenerlo muy en cuenta.

La capacitacion del personal va a constituirse en un
elemento clave y fundamental en este desarrollo que
tiene que llevarnos a obtener alta productividad y efi-
ciencia en el contexto esperable de bajos precios.

Porque en un mercado totalmente desregulado, en
un sistema globalizado, la competencia es total. Hay
que competir contra los mejores del mundo, donde la
tinica proteccion, la tnica barrera serdn los fletes, la
distancia a la que se encuentre ese refinador.

También debe esperarse la competencia de com-
bustibles no tradicionales. Podrian aparecer combus-
tibles que hoy estin en vias de desarrollo y que por
ser menos contaminantes, sean los preferidos y vayan
ganando un lugar en el mercado.

Mirgenes estrechos

Los mdrgenes estrechos nos llevan a extremar
nuestro ingenio para mejorar las utilidades y estas
pasan por la eficiencia, la presion sobre los costos, la
utilizacion de las sinergias, etc., es decir buscar todo
aquello que permita a una refineria no sélo ser efi-
ciente en si misma, sino combinarse adecuadamente
para aumentar su eficiencia, Un ejemplo es el proce-
s0 de cogeneracion: instalar en una refineria una
planta que genere energia eléctrica y simultdneamen-
te vapor, obteniendo de esta manera precios muy
competitivos y ademds el incremento de la confiabili-
dad eléctrica. Otro punto muy importante es la inte-
gracion con la petroquimica, que permite a una refi-
neria flexibilidad y potencial para poder obtener la
optimizacion de sus recursos. Deben desarrollarse el
mercado y los productos para la exportacion. En este
caso, la regidn ofrece buenas posibilidades donde
hay tres o cuatro paises claves desde el punto de vista
de produccién y otros tantos, desde el punto de vista
del consumo. Todo este esquema permite pensar que
serdn varias las alternativas que puedan presentarse,
para las cuales ineludiblemente hay que prepararse.

Como resumen, hemos distinguido una serie de
hechos que constituyen lo que llamarfamos los moto-

res del cambio, Estos son: la globalizacion, que hace
que hoy la competencia sea total, ya que en este con-
texto totalmente desregulado se convierte en un mer-
cado muy duro y competitivo. La presion del medio
ambiente serd un condicionamiento importante y con
la globalizacién en todo el mundo se van a alcanzar
regulaciones y exigencias parecidas.

Por otro lado, tan importante como todo lo ante-
rior, son las demandas del consumidor, que es el que
en definitiva recibe el resultado final y el que con su
decision justifica que una empresa, una marca o una
estacion de servicio continte trabajando o no. Tam-
bién estdn las necesidades de los empleados, que de-
ben ser adecuadamente contempladas en una mejora
de la calidad de vida en el trabajo.

Frente a todos estos motores de cambio, la indus-
tria tiene que tener sus respuestas. Estas respuestas
estan basadas en el aumento de la eficiencia, a través
de herramientas como la reingenierfa. Todos los pro-
cesos necesarios para alcanzar la calidad en las naftas
o en los destilados medios requeridos son inevitables
y demandan inversiones importantes.

Ademds, los refinadores tenemos que ser suficien-
temente flexibles y eldsticos para aceptar que cuando
un negocio no funciona hay que retirarse y habrd que
desinvertir o utilizar a terceros para realizar esa parte

“del trabajo.

Frente a hechos como la necesidad de ser compe-
titivos, surgen —y las estamos viendo en nuestro mer-
cado— alianzas y joint ventures que permiten comple-
mentar actividades y de alguna manera, fortalecer
aquellas acciones que son destacables en cada uno.

Dr. Arnaldo Luzuriaga
Director Nacional de Combustibles
de la Secretaria de Energia y Comunicaciones

Hoy hasta la menos precavida de las personas se da
cuenta de que el pais ha sufrido una transformacion
notable en lo que a esta industria se refiere. Basta pen-
sar en lo que eran las estaciones de servicio cinco o
seis anos atrds. Indudablemente nos encontramos con
que cualguiera que no conozca nada de este negocio
sabe que algo ha cambiado y para bien.

Pero hay otras cuestiones, hay otros temas que ha-
cen también a una especializacion dentro del control
y que se han sefialado con acierto. Indudablemente,
el Estado no puede desentenderse del control de la
seguridad y del ambiente, en resguardo de la comuni-
dad que tiene que proteger. Para ello, tiene que esta-
blecer un marco donde las reglas de juego puedan co-
nocerse con transparencia, con claridad y tiene que
asegurar, primariamente, la competencia, El Decreto
1212 de 1989, que establecié el marco general de li-
bertad de mercado, no le cerré el camino tampoco al
Estado para que monitoreando esa situacion pueda
establecer determinados parimetros que aseguren
que esta libertad sea efectiva.

El desarrollo de la actividad, la proteccion al con-
sumidor, el medio ambiente y la seguridad y el tema
mnstitucional son los grandes objetivos que todo Esta-
do tiene y debe asegurar. El marco institucional dado
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por la Ley Nacional de Hidrocarburos y por el Decre-
to 1212 ha sido una preocupacion muy importante
para el gobierno y para la Secretarfa de Energia. Alli,
hoy se ha avanzado en este tema en la elaboracion de
una nueva Ley de Hidrocarburos, fundamental para
el futuro, con la participacion de los sectores intere-
sados de la comunidad, fundamentalmente la propia
industria tanto del upstream como del downstream, y
las provincias (productoras y no productoras), lo cual
dio como resultado un proyecto de Ley consensuado
que se encuentra en el Congreso lamentablemente
demorado, pero que esperamos que sea aprobado en
no mucho tiempo mds.

Alli es importante destacar la creacion del Ente Fe-
deral de Hidrocarburos, que integran por igual la Na-
cion y las Provincias y que regulard tanto la actividad
del upstream como del downstream en un contralor y
monitoreo permanente, pero desde el punto de vista
eminentemente técnico y no politico. La politica siem-
pre va a quedar en manos del Poder Ejecutivo, de los
6rganos del Estado que indudablemente tienen que ha-
cerse eco de las necesidades sociales. Hablo de im-
puestos, tarifas en las actividades que tienen un mono-
polio natural como por ejemplo los gasoductos.

En cuanto a los problemas que hoy se presentan,
tenemos que asumir un desafio hasta que esta nueva
ley sea sancionada con los recursos necesarios que
hoy no se tienen. Indudablemente, afrontamos los
problemas buscando el consenso. Somos conscientes
de que no se puede exigir cumplimiento de metas im-
posibles para la industria. Tenemos que llegar a un
ideal con pasos posibles y reales, pero una vez acor-
dados se debe ser inflexible en el cumplimiento.

Con respecto a los combustibles en especial, el ano
pasado se sancioné el Decreto 875 que establece las li-
mitaciones a la contaminacion, las méximas posibles a
los niveles de contaminacion. Por este decreto, la exi-
gencia —y aqui quiero poner énfasis— del convertidor
catalitico en los automotores, especialmente el de tres
vias que es el necesario, no va a ser exigible sino hasta
1999. Entonces, ;qué hacemos de aqui hasta 19997 La
Ley 23.966, que establecié los impuestos a la transfe-
rencia de los combustibles, determiné o alent6 la pro-
duccion de las naftas sin plomo. La industria, con una
respuesta de modernizacién a tono con las exigencias
de la economia mundial, abandoné o estd abandonan-
do rdpidamente la produccion de naftas con plomo.
Hoy, el 70% de las naftas que se producen son sin plo-
mo y esto es indudablemente bueno. Pero hemos oido
decir que estas son las naftas ecolégicas y no lo son.
Los que estamos en este tema sabemos que sin el con-
vertidor catalitico contaminan tanto o mas que las que
obtienen su octanaje gracias al tetraetilo de plomo. In-
dudablemente que hasta 1999 tenemos que hacer algo
para ir mejorando o por lo menos para evitar esta con-
taminacion que va a ser cada vez mds notable. Y lo he-
mos encontrado en el consenso, conjuntamente con to-
dos los sectores, en lo que denominamos las especifi-
caciones de los combustibles. Pricticamente ya he-
mos cerrado el ciclo de estudio y de andlisis. Vamos a
proceder en un tiempo inmediato a la especificacion
del combustible ( nafta, gas oil. fuel oil ) a los efectos
de determinar sus limitaciones. Es decir, en lo que res-
pecta a naftas, maximos de plomo. de aromdticos y de
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benceno hasta la entrada en vigencia de los converti-
dores cataliticos en los automéviles. En el gas oil, ni-
mero de cetanos y el contenido de azufre y en el fuel
oil, el contenido de azufre.

También es importante determinar que estas espe-
cificaciones para los productos importados tengan la
misma validez que las exigencias para los productos
nacionales. No podemos permitir que ingresen al pais
productos que no cumplan con la exigencia que vamos
a tener para la industria nacional. De esta manera, las
reglas de juego siguen siendo claras y transparentes.

El control de la calidad del aire es tema que ha da-
do lugar a mucha bibliografia y no me voy a extender,
pero es necesario tratar de mantener el aire que respi-
ramos lo mas limpio posible y este es un objetivo que
el Estado no puede ignorar. Pero logicamente el Esta-
do no es tnicamente la Nacion ya que en esto intervie-
nen los municipios, fundamentalmente la Municipali-
dad de la Ciudad de Buenos Aires, las autoridades sa-
nitarias tanto nacionales como provinciales, la Secre-
taria de Energia en lo que a calidad de combustibles se
refiere, la Secretaria de Transporte y la Secretaria de
Industria en cuanto a mediciones o control de vehicu-
los en fibrica 0 en uso. De manera que hay que armo-
nizar al Estado mismo en sus distintos organos. Y aqui
tenemos un ejemplo de desarmonia cuando se sancio-
n6 este decreto sin exigirle a la industria el catalizador
cuando ya lo tiene Brasil desde este ano y Chile desde
hace varios afios.

Finalmente, en materia de seguridad y medio am-
hiente, hemos avanzado. Al principio, con una toma
de conciencia y después, también por la via del con-
senso con la industria, en el establecimiento de un re-
gimen de auditorias externas para los tanques subte-
rraneos no solo de las estaciones de servicio sino de
todos los almacenamientos de combustible existentes
en el pais. Esperamos tener auditado para 1996 todo
el parque de tanques con una antigiiedad mayor de
cinco anos de todo tipo de almacenamiento. Va a ha-
ber penas muy severas para quienes no cumplan con
ello. La industria ha tomado también conciencia muy
clara de que no puede producir lo que el mundo, fue-
ra del pais, no quiere. Este es el gran cambio de men-
talidad que se ha producido, y también se ha dado
cuenta de que debe producir —globalizacion median-
te— lo que el mundo necesita.

Por eso tenemos que seguir trabajando. Lo vamos
a hacer juntos, pero en lo que acordemos vamos a ser
inflexibles. Esto debe ser asi para que haya condicio-
nes de seguridad para proteger al consumidor, a la
comunidad y también a la misma industria.

Finalmente, tenemos que trabajar en un Plan Na-
cional de Contingencia ya que no estames exentos,
por mds empefio que pongamos, de que ocurran las
contingencias (derrames, accidentes). En esto tene-
mos que trabajar y elaborar en comunidad, con el
sector privado, con las autoridades regionales, detec-
tando posibilidades criticas, puntos criticos donde
pueden producirse hechos de cierta gravedad y tratar
de estar preparados para ello. Este es ﬂo desafio en
el cual vamos a trabajar en el futuro.



