~ Recoleccion, transporte
y disposicion final de aceite usado

Por Guillermo L. Maqui y Luis M. Paz, Esso SAPA

Si bien el aceite usado no es un residuo de alta peligrosidad, su recoleccién, transporte, control y disposicion final
presentan caracteristicas que llevan a la necesidad de un régimen especifico que dé la oportunidad de reutilizarlo con
un claro beneficio para el medio ambiente y ahorros de otros recursos.

El Régimen especifico propuesto por la Camara de la Industria del Petréleo a la Secretaria de Recursos Naturales y
Ambiente Humano, contempla las particularidades mencionadas y ofrece a los generadores de aceite usado, una al-
ternativa de disposicién ambientalmente dptima y, sobre todo, viable econémicamente.

El trabajo “Régimen especifico para la recoleccion, transporte y disposicién final de aceite usado en el marco de la
Ley 24.051" presentado en las 2das Jornadas de Preservacion de agua, aire y suelo en la industria petrolera realizada
el pasado mes de mayo en San Martin de los Andes, Neuquén, desarrolla las caracteristicas y la disposicién del aceite
usado, las précticas tradicionales y los destinos aceptables.
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| aceite usado es aceite lubricante

que, luego de utilizado en la maqui-

naria en la que cumplia su funcién,
debe ser retirado de la misma. Es ahi
cuando se convierte en residuo.

Tipicamente, estd compuesto por base
lubricante, aditivos y contaminantes. La
base lubricante y los contaminantes (resi-
duos de combustion) son cientos de dis-
tintos compuestos orgédnicos derivados
del petrdleo o generados durante el fun-
cionamienteo de la maquinaria. Entre es-
tos, encontramos Aromdticos Polinuclea-
res (PNA), algunos de los cuales han
mostrado caracteristicas carcinogénicas
en animales de laboratorio.

Los aditivos contienen distintos com-
puestos inorgdnicos, entre los que encon-
traremos compuestos de azufre, nitrége-
no, magnesio, calcio, etc. En el Adjunto
I, podemos ver una caracterizacion tipica
de aceite usado,

Finalmente, también aparecen metales
de desgaste de los motores: aluminio,
cromo y plomo, proveniente de la nafta
que lo contenga.

Hasta aqui hemos mencionado los
constituyentes del aceite usado. Al anali-
zar la problemitica desde el punto de vis-
ta ambiental, se debe considerar la posibi-
lidad de que durante el proceso de alma-

cenamiento o transporte, se agreguen
otros residuos, como compuestos de clo-
ro, dcidos u otros.

Productos y generadores

Vamos a clasificar a continuacién la
generacion de aceite usado desde dos pun-
tos de vista: el producto y el generador.
Esta clasificacion nos permitird definir el
alcance que tendra el presente trabajo.

Desde el punto de vista de los produc-
tos, los aceites lubricantes pueden consi-
derarse en dos grandes ramas: aquellos
usados en la industria del transporte y los
llamados aceites industriales. Entre los
primeros estan los aceites de carter, de
cajas de velocidad manuales o automati-
cas, de diferenciales y de direcciones
asistidas. Entre los segundos, los aceites
hidraulicos, para engranajes industriales,
de corte, de proceso, de temple, etc. Es en
este segundo grupo donde encontramos
una mayor cantidad de contaminantes
ajenos al aceite y propios del proceso en
que se ven involucrados.

Si cambiamos la éptica al generador,
veremos que el aceite usado aparece en
estaciones de servicio, lubricentros, em-
presas de transporte, talleres, concesiona-
rias de automdviles y camiones, grandes
talleres de ferrocarriles e industrias en ge-



neral. Desde este punto de vista, la expe-
riencia local e internacional muestra que
dificilmente aparezcan contaminantes
ajenos al aceite en estaciones de servicio.
En relacién a talleres, concesionarias y
empresas de transporte, vale la misma
consideracién en tanto dispongan de ins-
talaciones dedicadas a la correcta recolec-
cién y personal capacitado. En grandes
industrias, hay contaminantes inherentes
al proceso industrial involucrado y, en
muchos casos, las instalaciones de reco-
leccién de aceite usado son usadas para
disponer otros residuos.

Sumando ahora las dos visiones, pro-
ducto y generador, debemos separar los
caminos para el aceite usado generado en
actividades de transporte con procedi-
mientos e instalaciones de recoleccion
adecuados y el de los aceites industriales
o aquellos contaminados durante la reco-
leccién. Al mismo tiempo, el volumen
generado por cada generador individual
del primer grupo tiende a ser bajo. con
gran cantidad de puntos de generacién,
mientras que en el segundo grupo encon-
traremos una menor cantidad de genene-
radores, con volimenes mayores. Este se-
gundo grupo seguird el camino general
para todo residuo peligroso previsto en la
reglamentacion de la Ley 24.051 y no es
objeto del presente trabajo.

Es al primer grupo, de generacién ato-

. mizada, al que hay que acercarle una so-
lucién mas simple, mas factible.

Volumen de aceite usado generado
en la Argentina

El volumen de lubricante vendido en
el pais a la industria del transporte alcan-
za los 180 millones de litros anuales. De
éstos, cerca de 60 millones de litros se
consumen durante el funcionamiento de
los motores, quedando 120 millones de li-
tros que se convertirdn en aceite usado.

A su vez, la mitad de dicho volumen
de aceite usado (60 millones de litros), se
genera en talleres y estaciones de servi-
¢io, con un volumen mensual que oscila
entre los 200 y los 1000 litros mensuales.
En grandes consumidores, la generaci6n
promedio se ubica entre los 1000 y 2000
litros mensuales, con 50 millones de li-
tros anuales totales. Resta ubicar un 10
por ciento de la generacién, proveniente
de aquellas personas que realizan por su
cuenta el cambio de aceite.

Estas cifras llevan a la necesidad de
realizar 15.000 retiros mensuales indivi-

duales de aceite usado, con un volumen
promedio de 600 litros. Esta generacion
fuertemente atomizada es la caracteristica
que diferencia el manejo del aceite usado
de otros residuos.

LA DISPOSICION DE ACEITE USADO,
PRACTICAS TRADICIONALES Y DES-
TINOS ACEPTABLES

Practicas tradicionales

Al avanzar en la investigacion de los
destinos que ha tenido el aceite usado en
la Argentina, nos encontramos con una
falta absoluta de cifras. Por este motivo,
nos manejaremos conceptualmente mds
que cuantitativamente.

Veamos entonces cudles son los desti-
nos a los que tradicionalmente se ha deri-
vado el aceite usado.

* En el pasado tenia particular impor-
tancia el circuito de recuperacién. Aun-
que a primera vista puede parecer am-
bientalmente provechoso, no es asi, debi-
do a los métodos utilizados. Los “recupe-
radores” recogian el lubricante usado de
los generadores y lo sometian a un proce-
so muy primitivo de secado, lavado y fil-
trado. El producto asi obtenido se vendia
para su uso en sistemas de lubricacién a
plena pérdida o de muy baja exigencia.
Los inconvenientes mds serios de este
proceso consistian en que durante el mis-
mo se generaban residuos que concentra-
ban los contaminantes, siendo cada vez
mds dificiles de disponer y probablemen-
te terminaban en rellenos de terreno o
vertidos absolutamente fuera de control.
Por otra parte. el producto obtenido con-
centraba las sustancias no retenidas en el
filtrado, por ejemplo los PNA, con serios
riesgos para todo aquel que interviniera
en su manipuleo.

En los iltimos afios, esta operatoria ha
ido perdiendo importancia. Por una parte
se alterd la ecuacion econémica: los pre-
cios a los que se adquiere base lubricante
virgen hacen no redituable que se conti-
nie “comprando” el aceite usado a los
generadores. Por otro lado, los usuarios
vieron que los resultados obtenidos con
lubricantes de mayor calidad no justifican
el supuesto ahorro en la compra del lubri-
cante recuperado. Esto ultimo, impulsado
ademds por maquinaria més eficiente, que
exige lubricacion de superior calidad.

* Otro destino, cuya demanda ha ido
reemplazando a los recuperadores, es el

de extendedor de asfalto. Basicamente se
utiliza aceite usado para mejorar la plasti-
cidad de asfaltos utilizados en la produc-
cion de membranas y pinturas asfélticas.
En este proceso se generan humos total-
mente incontrolados y ademas, al no des-
truirse los PNA que quedan en el asfalto,
traen una probabilidad de perjuicio a
quienes utilizan este tipo de productos.

* Algunas empresas de transporte han
experimentado mezclar el aceite usado
que ellos mismos generan, con gas oil,
quemadndolo en sus unidades. De esta ma-
nera se altera la calidad del combustible y
se dejan en la atmésfera, en muchos casos
urbana, todos los metales pesados que el
aceite contenia.

= Por dltimo vamos a citar otras précti-
cas, absolutamente inaceptables: el pinta-
do de maderas (particularmente en el
campo), la dispersién en caminos y calles
de tierra, y el volcado directo al suelo o
cloacas.

Hemos repasado algunas précticas que
han sido utilizadas en el pais. Como vi-
mos, ninguna es 6ptima, pero debemos
destacar que algunas de ellas han cumpli-
do su funcién, al menos evitando que ma-
yores volimenes fueran a destinos més
perjudiciales. Es claro que. a largo plazo,
estas practicas deben ser abandonadas.

Destinos aceptables

;Cuidles serfan entonces los destinos
que deben reemplazarlas? Antes de entrar
en esta materia repasemos una premisa
bdsica: es mds barato y beneficioso no
ensuciar que realizar descomunales es-
fuerzos por limpiar. ;Como se traduce es-
to al caso especifico del lubricante? Con
el advenimiento de nuevas tecnologias ¢n
motores y maquinarias en general y en la
calidad de los lubricantes requeridos y
producidos, se han prolongado sensible-
mente los intervalos de cambio. Como
ejemplo, consideremos los casos de los
motores de automéviles y los de 6mnibus
de larga distancia: en los primeros hemos
pasado de motores y lubricantes que obli-
gaban a realizar cambios cada 5000 km a
intervalos de 10.000 km y ain mds. Esto
se traduce directamente en reducir a la
mitad el aceite usado a disponer.

Mis drdstico atin es el caso de 6mni-
bus de larga distancia. En este tipo de ser-
vicio y con lubricantes de alta tecnologia,
se ha pasado de los cambios cada 5000
km a 45.000 km, con una reduccién de 9
veces en la generacion de aceite usado.
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Este planteo nos lleva a una conclusién
clave: debemos evitar cualquier impedi-
mento a la produccién de estos lubrican-
tes de dltima generacién, ya que tienen
una contribucién ambiental intrinseca al
generar menos residuo, permitir el fun-
cionamiento de motores y médquinas en
Optimas condiciones (manteniendo asi su
performance original desde el punto de
vista de emisiones), y reducir los consu-
mos de aceite y combustible. Casos simi-
lares se ven en otros tipos de lubricantes,
como ser productos para engranajes y
transmisiones, hidraulicos, de intercam-
bio térmico, entre otros.

Mais adelante, al comparar las alterna-
tivas de disposicién, volveremos sobre
este aspeclo.

La experiencia internacional en la dis-
posicion de aceite usado nos muestra va-
rias oportunidades de destino del mismo.
Vamos a comentar cada una de ellas, em-
pezando por las de mayor beneficio am-
biental y de conservacién de recursos na-
turales.

De cada proceso, a efectos de ordenar-
los en grado de beneficio, consideraremos
las siguientes caracteristicas:

Destruccion de PNA

Destino de metales pesados

Efluentes liquidos y gaseosos

Residuos sélidos y semisélidos
Reemplazo de combustibles tradicionales
Viabilidad econémica

1) Disposicion en hornos cementeros

La reutilizacion del aceite usado en
hornos cementeros como combusible alter-
nativo es una prictica muy difundida en
paises en los que la preocupacion ambien-
tal data ya de varios afios de experiencia.

Es la alternativa que a la fecha presen-
ta las mayores ventajas: asegura la des-
truccion de todos los hidrocarburos (PNA
incluidos), encapsula los metales pesados
en el clinker, sus efluentes estdn controla-
dos y no arrastran concentraciones signi-
ficativas de contaminantes, no genera
cantidades apreciables de residuos séli-
dos, se reemplaza otros combustibles, es
econdmica y operativamente viable. Mis
adelante entraremos en detalle en cada
uno de estos aspectos, ya que nos dedica-
remos en particular a este destino.

2) La incineracion sin recupero de
energia

Esta alternativa presenta algunos as-
pectos positivos desde el punto de vista
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ambiental, considerando una instalacién
que cuente con controles adecuados, Por
este medio se destruyen los PNA y no
hay emanaciones gaseosas ni liquidas no
controladas. Sin embargo, nos encontra-
mos con algunas limitaciones en cuanto a
los metales pesados, ya que quedan con-
centrados en las cenizas de las que hay
que disponer, y no estamos obteniendo
ningtn crédito en ahorro de combustibles.
Por altimo, el costo del servicio de inci-
neracion, que puede llegar a los 400 $/t, lo
transforma en inalcanzable para la mayoria
de los generadores, los que terminarian op-
tando por disposiciones inadecuadas.

3) Mezclado con fuel oil

La mezcla con fuel oil, u otros com-
bustibles, es una alternativa aceptable,
pero muy condicionada por el tipo de ins-
talacion en la que se utilice dicho com-
bustible. Consideremos tres casos: fuel
oil marino, industrial y para calefaccién.

En todos ellos lograremos un eficiente
reemplazo de combustibles, sin efluentes
liquidos ni cenizas, asi como una buena
viablidad econémica y facilidad operativa
cuando se dispone del aceite del mismo
buque o industria. Respecto de la destruc-
cién de PNA, dependerd de las tempera-
turas y tiempos de residencia, por lo que
es riesgoso disponer de aceite usado sin
poder asegurar el destino del fuel oil con
que se lo mezcle.

Respecto de los metales pesados, estos
son liberados a la atmésfera en los gases
de chimenea. Este aspecto es menos criti-
co en el caso de fuel oil usado en alta
mar, ya que la dispersion se realiza en
areas alejadas de conglomerados urbanos.
Es relativo este efecto en caso de indus-
trias y critico en sistemas de calefaccion.

La EPA permite la disposicién de
aceite usado en calefactores dentro de la
misma instalacién del generador bajo de-
terminadas condiciones. Este tipo de cale-
factores debe ser usado con aceite usado
puro del propio generador, adecuados
venteos y limita la capacidad del mismo.
Sin embargo este procedimiento libera a
la atmésfera de metales pesados en dreas
urbanas, y estd muy condicionado al ade-
cuado funcionamiento del equipo y su
mantenimiento, lo que no lo hace reco-
mendable.

4) Inyeccion en el crudo
Entre los posibles, destinos, nos en-
contramos con la posibilidad de mezclar

el aceite usado con el petréleo crudo que
alimenta las refinerias. Por este camino
reutilizamos el lubricante pero hay un po-
tencial impacto en las refinerias y no se
destruyen los PNA.

Los metales contenidos en el aceite
usado podrian interferir con la correcta
operacién de las unidades de refinacién, en
particular con catalizadores. Por otra parte
los PNA y metales también estarian pre-
sentes en las corrientes de alimentacién a
las unidades de produccién de bases lubri-
cantes, reingresando al circuito. De esta
manera, a lo largo de los anos, las concen-
traciones se elevarian inevitablemente,

5) Extendedor de asfaltos

Ya hemos citado esta posibilidad entre
las operaciones en uso. Si las instalacio-
nes en que se realiza, contaran con con-
troles adecuados, no seria un camino ina-
ceptable. Aun asi, los PNA no son des-
truidos y la realidad muestra que este tipo
de instalaciones no cuentan con controles
de emanaciones gaseosas eficaces.

6) Rerefinacion

Vamos a considerar dos tipos de pro-
ceso de rerefinacién de bases: el hidrotra-
tamiento y el proceso conocido como éci-
do/arcilla. Ambos procesos han sido vis-
tos en el pasado como un reciclado bene-
ficioso. La realidad nos muestra resulta-
dos diferentes.

La rerefinacién cuenta a su favor con el
aprovechamiento de materia prima. Sin
embargo las bases producidas por rerefina-
cion han mostrado que no pueden no ser
utilizadas satisfactoriamente para la elabo-
racién de lubricantes de alta tecnologia.
Retomando lo antedicho en cuanto al claro
efecto que el uso de productos de elevada
calidad tiene en la disminucién del volu-
men de aceite usado generado y sus conse-
cuentes efectos sobre el medio ambiente,
esta alternativa no presenta un atractivo
considerable a largo plazo. Por otra parte,
los valores actuales de base lubricante vir-
gen llevan a que la rerefinacién subsista
solamente con fuertes subsidios.

Veamos ahora cada uno de los proce-
s0s. En el hidrotratamiento el aceite usa-
do es sometido a un pretratamiento qui-
mico, destilacién atmosférica, destilacion
al vacio y finalmente, hidroterminado. En
esta serie de procesos se generan distintas
fracciones de destilacién y en particular
en la destilacion al vacio, residuos que re-
tienen los metales pesados.



En el proceso dcido/arcilla, se comien-
za por un pretratamiento de secado, luego
el tratamiento 4cido, reposo, tratamiento
con arcilla y filtrado. En estos procesos se
generan barros acidulados con alto conte-
nido de metales pesados y arcilla conta-
minada con PNA.

Como vemos, ambos procesos generan
residuos que concentran los contaminan-
tes y que son de tratamiento mds compro-
metido que el aceite usado per se. Por
otra parte, la sucesiva rerefinacién a tra-
vés de los afios, incrementaria dréstica-
mente los PNA y metales arrastrados en
la base rerefinada. Como ejemplo, una
base rerefinada contiene entre 2 y 8 veces
més PNA que una base virgen, y teniendo
en cuenta un solo ciclo.

7) Otros destinos

Ya hemos mencionado la recuperacién
de aceite por mero filtrado y centrifugado
y sus consecuencias. Las otras alternati-
vas circulan por el terreno de lo inacepta-
ble: pintado de maderas, regado de cami-
nos, volcado a colectoras cloacales.

El horno de cemento

La figura | presenta un esquema tipico
de horno cementero. Se trata de un flujo
en contracorriente de materia prima y ga-
ses de combustion. El resultado es la ob-
tencién de clinker, a partir de piedra cali-
za, arena y arcilla, que luego se mezcla
con yeso para obtener cemento Portland.

Las caracteristicas que convierten al
horno cementero en elemento clave de
disposicién de residuos, y en particular de
aceite usado son:

Temperaturas: en el quemador se tra-
baja con temperaturas de llama de 1800
C, con un tiempo de residencia de 4 a 6
segundos y una temperatura de clinker de
1400 C. Estas temperaturas y tiempos de
residencia aseguran la destruccién com-
pleta de todo hidrocarburo, particular-
mente los PNA.

Microencapsulamiento: los metales
pesados quedan encapsulados en el clin-
ker, asegurando asi la disposicién final de
los mismos en forma inocua, ya que no
existe posibilidad de contacto futuro con
seres vivos.

A efectos de mantener controladas las
condiciones de operacién, una instalacion
en condiciones de quemar aceite usado
debe contar con mecanismos de control
en linea de NOx, CO y 02, control de
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emisiones en chimenea, acondiciona-
miento de gases y filtro electrostitico.

Segtin el tipo de tecnologia utilizada,
algunos hornos producen CKD (Cement
Kiln Dust), residuo en forma de polvo,
que no se reingresa al proceso. Este resi-
duo es de fécil disposicion ya que satura-
do con agua, fragua y encapsula los con-
taminantes que pudiera contener.

Una ventaja secundaria de la disposi-
cién de aceite usado en hornos cemente-
ros es la produccion de CO2: se genera
solamente el 70% del CO2 que se genera-
ria quemando coke.

Respecto de la ecuacion econdmica, la
industria del cemento estd en condiciones
de “comprar” el aceite usado como com-
bustible hasta el valor de su combustible
mds barato. Para ubicarnos en orden de
magnitud, el coke que se quema en un
horno tiene un valor FOB refineria de 25
$/t. Esta consideracion vale para los acei-
tes a los que nos hemos circunscripto, 0
sea aquellos que provienen de la industria
del transporte. Es claro que en caso de
disponerse de, por ejemplo, aceites de me-
canizado que pueden contener mas de un
60% de agua, el aporte térmico al horno
es negativo y, en consecuencia, la cemen-
tera cobrard el servicio de disposicion.

Resumiendo, tenemos un método de

disposicién que destruye hidrocarburos.
dispone los metales pesados, aprovecha al
aceite como combustible y no genera
otros residuos de dificil disposicién. Has-
ta aqui parece ideal. Sin embargo existen
algunas consideraciones que deben ser te-
nidas en cuenta: los hornos cementeros
no estdn todos cerca de los grandes cen-
tros de consumo de lubricantes, no todos
los hornos cementeros del pais cuentan
con tecnologia disponible a la fecha para
procesar combustibles alternativos (con-
troles en linea antes mencionados) y fi-
nalmente, dado que son excelentes para
disponer otros residuos, se plantea una
competencia por la demanda de quemado
en ellos.

Respecto de la distancia y ubicacién,
no se trata de un problema insalvable:
existen hornos en Cérdoba, Mendoza,
Buenos Aires, San Luis, San Juan, Cata-
marca. Jujuy y Neuquén. Esta distribu-
ci6n satisface, en principio, la logistica
necesaria.

Con relacién a la tecnologia de con-
trol, al dia de hoy conocemos cuatro hor-
nos capaces de operar con combustibles
alternativos. A medida que la industria
cementera vea la oportunidad que le sig-
nifica el reemplazo de coke, fuel oil o
gas por estas alternativas, seguramente

Petrotecnia junio -




Viscosidad:
Poder calorifico:
Cloro:

Azufre:

Metales (ppm)
Zing:

Plomo:
Magnesio:
Hierro: . o 5
Cobre: 36
Cromo:

Niquel 1
Estano, Vanadio: No detectados

0,24

Total sélidos <0,01

130-180
9900-10300
0,85-0,93

Caracterizacién tipica de aceite usado

Cst@40C
Kcal/Kg PCS

% P/P

0,57 3
800

250

% PIV

realizard las inversiones necesarias.

El punto critico, que desarrollaremos a
continuacion, pasa por la capacidad de
quemado disponible, el volumen de aceite
efectivamente recolectado y la competen-
cia con otros residuos.

Partamos de la base de que un horno
que produzca 2000 tdia de clinker consu-
me 200 t/dia de combustible. Si conside-
ramos reemplazable hasta el 30 por ciento
por aceite usado, tenemos una capacidad
de disposicion de unas 18.000 t/afio de
aceite usado. Si la generacidn total pais es
de 120 millones de litros, esto equivale a
110.000 t, por lo que 6 hornos serian sufi-
cientes para disponer de todo el aceite
usado del pais. Por otra parte, la produc-
cién total pais de clinker es de unos 6.1
millones de t/afio. Esto implica un consu-
mo de combustible equivalente a 610.000
t de fuel oil. Considerando un reemplazo
del 30%, nos deja una capacidad de que-
mado de aceite usado de 185.000 t/afio,
que es mayor que los 120 millones de li-
tros generados. Estas cifras solamente
consideran el aceite proveniente de la in-
dustria del transporte. Otros aceites indus-
triales deberian incluirse dentro de los
otros residuos que pueden demandar capa-
cidad de quemado de hornos cementeros.

A largo plazo, todo parece cerrar un
balance posible. Pero dijimos que al dia
de hoy, solo cuatro-hornos estdn en con-
diciones reales de procesar aceite usado.
Esto nos deja una capacidad real actual
de 72.000 t/afio. Por otra parte, la logisti-
ca de recoleccién y la conciencia y obli-
gatoriedad de correcta disposicién estdn
en una etapa incipiente. Nadie puede es-
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tablecer con certeza la velocidad a la que
evolucionaran las tres variables involu-
cradas:

Capacidad real de quemado
Menos

Competencia con otros residuos

Vs.
Lubricante efectivamente recolectado

A la fecha, disponemos de capacidad
en exceso, dado que la recoleccién estd
en una etapa preliminar de evolucién.

Si se recolectara eficazmente el 50 por
ciento de lo generado en Capital Federal y
GBA, alcanzariamos unas 36.000 t/afo.
Vemos entonces que ficilmente ya “ocu-
pamos™ el 50% de la capacidad real ac-
tual. Es muy dificil hacer un pronéstico
preciso, pero es evidente que si la con-
ciencia por una correcta disposicion y las
acciones de la autoridad aceleran el proce-
so, el balance se estrechard rapidamente
en los proximos anos. Se hace necesaria la
adecuacion tecnologica del resto de la in-
dustria cementera para disponer de éste y
otros residuos, beneficiandose a su vez
con menores costos de combustible y una
renta marginal por la disposicion de otros
residuos de bajo contenido energético.

La recoleccion desde la optica de
su administracion, operacion y se-
guimiento

Ya hemos comentado algunas particu-
laridades que presenta la recoleccion del
aceite usado. Para retomar este aspecto,
imaginemos cOmo seria este proceso si se
siguieran los criterios generales del de-

creto reglamentario de la Ley 24.051.

El operador de una estacién de servi-
cio o el encargado de un lubricentro al
verificar que su tanque de recoleccién de
aceite usado estd proximo a llenarse, de-
berian obtener una muestra del aceite,
realizar en un laboratorio un andlisis
completo del mismo, requerir, completar
y remitir a la Secretaria de Recursos Na-
turales y Ambiente Humano el manifies-
to, contactar al transportista, transvasar
todo el aceite usado a tambores y entre-
garlo a dicho transportista. Este, al llegar
a la planta de disposicién, lo volcard a los
tanques, debiendo a su vez disponer de
los tambores. Estos, por retener restos de
aceite usado, se convierten a su vez en un
nuevo residuo a disponer,

Como vemos, esta operacién es dificil
de llevar a la prictica para 15,000 despa-
chos mensuales de 600 litros de aceite ca-
da uno, El costo involucrado en manipu-
leo, andlisis, movimiento administrativo y
disposicién de tambores lo convierte en
inviable y en consecuencia, no es espera-
ble que estos pequefios generadores lo
lleven a cabo.

Este fue el desafio que asumié la Sub-
comision de aceites usados de la Cdmara
Argentina del Petréleo al encarar el tema.
Debiamos encontrar una solucién viable a
efectos de ofrecer a nuestros clientes un
camino que les permitiera cumplir con la
ley sin afectar sensiblemente la operacion
y rentabilidad de su negocio. Caso con-
trario, o se iba a optar por caminos fuera
de la ley y perjudiciales para el medio
ambiente, o el impacto en costo de los
cambios de aceite iba a promover masiva-
mente el do it yourself, convirtiendo a mi-
les de automovilistas en potenciales con-
taminadores.

Del trabajo de esta Sub-comision sur-
gi6 el Régimen Especifico para la reco-
leccion, transporte y disposicién final
de aceite usado.

Este esquema de operacién presenta
las siguientes caracteristicas:

El aceite es recolectado a granel. Asi
se evitan los costos de manipuleo y enva-
ses. Dado que de esta manera se mezclan
los retiros de diferentes generadores, en
cada retiro se obtienen muestras y contra-
muestras, que son retenidas hasta que se
dispone de la partida completa (unos 30
m~). Estas muestras permitirfan identifi-
car una potencial contaminacién con otro
residuo y a su responsable.

Con relacién al manifiesto, el mismo



se ha simplificado, eliminando la necesi-
dad de realizar el analisis individual de
cada retiro y aceptando la caracterizacion
genérica de aceite usado.

Al completarse un equipo completo re-
colectado (como dijimos, aproximada-
mente 30 m3). éste es entregado a la
planta de Disposicién, una empresa ce-
mentera. Dicha empresa realiza un solo
andlisis del producto recibido, verifican-
do que no se desvia de los limites de
aceptacion. Copias del manifiesto quedan
en poder de Generador, Transportista,
Cementera y de la Secretaria, la que pue-
de realizar un balance de los litros retira-
dos y entregados a destino.

Pasemos ahora a revisar los costos del
proceso descripto: el costo promedio total
de recoleccién, administracion y flete a
disposicion final es de 0,13 $/litro. Este
costo considera la planta cementera en
Cérdoba y retiros del drea Capital y
GBA. Hay en consecuencia una area po-
tencial de ahorro, con cementeras mas
cercanas a cada zona de recoleccion.

Por otro lado, ya hemos visto que la in-
dustria del cemento estd en condiciones
de asumir parte de este costo, hasta el va-
lor de su combustible tradicional mds ba-
rato. En la préctica esto se tradujo en el
rango 0,025 a 0,035 pesos por litro. Los
restantes 0,10 pesos por litro serdn, enton-
ces, asumidos por el generador. Esta cifra
implica un costo menor a los (.50 pesos
por cada cambio de aceite realizado a au-
tomoviles. Considerando que el valor de
venta de un servicio de cambio de aceite
supera los 30 pesos, pudiendo llegar a 100
segtin la calidad del producto, el costo de
la disposicién tendria muy poca inciden-
cia sobre el valor final del servicio.

Hasta aqui, el ejercicio era alentador,
Debia ponerse a prueba. No era la inten-
ci6n de dicha prueba ensayar la capacidad
del horno cementero para disponer del
aceite. Esto ya ha sido probado y monito-
reado en el mundo entero y solamente de-
biamos repetir dicha experiencia. Lo que
si requeria un testeo era el procedimiento
administrativo, operativo y de control.

El resultado de dicha prueba fue exce-
lente. Los aportes de las empresas pro-
ductoras de lubricantes, de las estaciones
de servicio involucradas en el plan piloto,
del transportista, de la empresa cementera
y de los funcionarios de la Secretaria de
Recursos Naturales y Ambiente Humano
fueron positivos y proactivos.

En consecuencia, el paso siguiente fue

Resumen de los métodos analizados

Los distintos destinos a los que hemos hecho referencia, se resumen en el siguiente

cuadro, en el que cada item ha sido evaluado, en forma relativa, de 0 a 3, corres-

pondiendo a 3 el Gptimo:

ITEM Destr. Metales Efluentes Reempl. Viabilidad
PNA Pesados Liq.y Gas. Sdlidos Comb. o econémica

DESTINO Materias Primas

Homo

Cementero 3 3 3 2 3 2

Incineracion 3 1 3 2 0 0

Mezcla

¢/ FO 1 1 3 < 3

Inyecc.

Crudo 0 0 2 3 3

Extend.

asfaltos 0 0 2 3 3

Rerefinacion 0 0 2 0 &

Otros 0 0 0 3 0 3

Vemos asi la mejor oportunidad de disposicion en los hornos cementeros.

remitir a las autoridades un informe sobre
dicho plan piloto, que incluy6 el detalle
completo de lo actuado y el informe de la
cementera mostrando que la calidad del
clinker y la del proceso no eran afectadas
por el combustible alternativo. Finalmente,
dicho informe solicitaba a las autoridades
la definitiva oficializacion del Régimen
Especifico a través de una resolucién que
nos permita generalizar y difundir este ca-
mino de reutilizacién del aceite usado.
Dicho informe fue remitido a la Secre-
taria en septiembre de este afio, y se espera
una pronta resolucion favorable del tema.
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Conclusiones

La experiencia realizada y los datos
recabados nos permiten llegar a las si-
guientes conclusiones:

Desde el punto de vista técnico, la dis-
posicion de aceite usado en hornos ce-
menteros es posible en la Argentina, repi-
tiendo la experiencia internacional en la
materia. Se da al aceite un destino final
inocuo con recuperacion de energia.

Desde el punto de vista econcémico,
esta alternativa es perfectamente viable.

Los aspectos administrativos planteados
en el régimen especifico, simplifican la
operatoria, acercindola a los generadores.

Finalmente, la capacidad de la indus-
tria cementera argentina para procesar el
total del aceite realmente recolectable, es
el desafio que debemos afrontar: global-
mente y a largo plazo, la capacidad tedri-
ca existe. La velocidad a la que avancen
la adecuacion de las plantas cementeras y
la recoleccién efectiva de aceite usado,
determinara el necesario equilibrio para
evitar que los costos de las disposiciones
alternativas promuevan un destino no
adecuado de este residuo,
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