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OBJETIVOS: 

DEFINIR EN QUE CONSISTE UN ESTUDIO AMBIENTAL Y DETERMINAR 
SU IMPORTANCIA ECOLÓGICA, ECONÓMICA Y SOCIAL. 

DETERMINAR LOS ANTECEDENTES DE LOS ESTUDIOS AMBIENTALES 
EN MÉXICO. 

DETERMINAR LOS ESTUDIOS Y DOCUMENTOS AMBIENTALES EN 
OONDE EL INGENIERO QUÍMICO TIENE PARTICIPACIÓN. 

APLICACIÓN DEL PUNTO ANTERIOR A UN COMPLEJO INDUSTRIAL QUE 
PRODUCE UN ADITIVO PARA LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS 
BALANCEADOS (LD-METIONINA). 
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Introducción: 

Dado los grandes problemas de contaminación a los que nos enfrentamos 
hoy en dla, surge la inquietud por investigar que es lo que se realiza para 
disminuirla; que podemos aportar como profesionistas en nuestra área y presentar 
un panorama de lo que podemos realizar en torno a esta problemática que nos 
afecta a todos. 

La economía el ambiente y el desarrollo de un país, quedan condicionados y 
enlazados por la intensidad, ubicación y modalidad de sus Procesos Industriales. 
Las actividades industriales toman de la sociedad y del ambiente una serie de 
recursos y factores, transformándolos en bienes con valor de mercado los cuales 
representan un costo. Durante mucho tiempo, a tales costos se les tomo como un 
mal menor, necesario, que era compensado siempre con creces por los beneficios 
económicos que reportaba el propio crecimiento industrial. Sin embargo, ahora, el 
ambiente se ha convertido en un bien o recurso cada vez mas escaso, que demanda 
un manejo integral y eficiente. 

Lo que se pretende en este trabajo, es dar un panorama de lo que puede 
aportar la Ingeniería Química en los "ESTUDIOS AMBIENTALES" (EA). 

En el primer capitulo, trataremos los aspectos generales como son: los 
antecedentes históricos de los EA en nuestro país; su repercusión económica. 
polltica y social asi como la participación de los Organismos Nacionales. 

En el segundo capitulo, se explicara en que consisten los estudios 
ambientales así como los documentos que son requeridos por Sedesol para la 
evaluación de un proyecto por realizar o existente. 

En el tercer capitulo, se presentara un Estudio Ambiental con sus diferentes 
anexos aplicados a una planta existente, debemos de aclarar que debido que las 
regulaciones pnrn industrias ya establecidas, aun no están definidos los 
requerimientos de Sedesol. por lo que para esta planta en forma especifica por sus 
características de riesgo y el hecho de que ya existía antes de las nuevas 
reglamentaciones, se requirió una licencia de funcionamiento. 

En el cuarto y ultimo capitulo, se darán las conclusiones de la tesis, que 
trataran de responder a los objetivos planteados, se concluira sobre la licencia de 
füncionamiento realizada y unas conclusiones globales de los estudios ambientales. 



Nota: Debido ni cambio de nombre de SEDUE a SEDESOL durante In realizacion 
de esta tesis, en el primer capitulo se utilizara SEDUE debido a que es resultado de 
una investigacion bibliografica y por convenir al entendimiento de In tesis. 

En el segundo capitulo se utiliza SEDESOL debido principalmente a que los 
documentos ambientales han sido emitidos por SEDESOL. 



CAPITULO 1 

GENERALIDADES 



l. l. Antecedentes 

Todo pafs, requiere de una política integral que regule las interdependencias 
económicas, ambientales y sociales que surgen de las actividades industriales, 
abatir la contaminación, es vital para asegurar un desarrollo ecológico sustentable; 
pero también, es importante hacerlo eficientemente y al menor costo social posible. 

La naturaleza, tiene la capacidad en forma global de limpiar el ambiente por 
medio de los procesos de precipitación pluvial. oxidación atmosférica y absorción 
en los océanos y suelos, aun cuando estos mecanismos son importantes para 
controlar las acumulaciones a largo plazo de los contaminantes en la atmósfera, son 
complejos y requieren tiempo, así como condiciones metereologicas adecuadas. 

Actualmente, son mas los contaminantes que se generan por la sociedad 
debido al aumento de la población y el crecimiento industrial que los contaminantes 
transfom1ados por la naturaleza. provocando acumulaciones que rompen el 
equilibrio ecológico, ademas, gran parte de los aproximadamente 80 000 productos 
químicos comúnmente utilizados en la actualidad en la industria, son 
potencialmente peligrosos (si se usan mal o si se liberan accidentalmente en el 
medio), en su producción y uso; se generan asimismo vastas cantidades de residuos 
tóxicos, que en la mayoría de las Industrias Químicas producen durante el proceso 
de fabricación, productos secundarios potencialmente dai\inos; estos subproductos 
tienen que ser eliminados de alguna fomrn porque la solución ideal EL RECICLAJE 
es con frecuencia todavía prohibitivamente costosa y rara vez 100 % efectiva. 

En México, es a finales de 1982 en que se forma la Secretaria de Desarrollo 
Urbano y Ecología (SEDUE), como Institución responsable entre otras materias. de 
los estudios ambientales, y es a partir de Abril de 1986 en que se llevo a cabo el 
primer seminario "Taller Regional Sobre Evaluación de Impacto Ambiental y Salud 
de Provectos de Desarrollo", donde se reconoce la importancia de los Estudios 
Ambie~tales cuando son conducidos dentro de un marco adecuado, racional, 
objetivo e imparcial. 

El 1 de Mar¿o de 1988, entro en \'igor la "LEY GENERAL DEL 
EQUILIBRIO ECOLÓGICO Y LA PROTECCIÓN AL AMBIENTE EN MATERIA 
DE IMPACTO AMBIENTAL"; en ella se definen los principios en materia 
ecológica ambiental y los instrumentos para su aplicación. expidiéndose también el 
"REGLAMENTO DE LA LEY GENERAL DEL EQUILIBRIO ECOLÓGICO Y 
LA PROTECCIÓN AL AMBIENTE EN MATERIA DE IMPACTO 



AMBIENTAL", publicándose en el diario oficial el 7 de Junio de 1988, donde en el 
articulo 5o, se establece que las personas lisicas o morales que pretendan realizar 
obras o actividades, publicas o privadas que puedan causar desequilibrios 
ecológicos o rebasar los limites y condiciones sellalados en los reglamentos y 
normas técnicas ecológicas emitidos por la federación, deberán contar con previa 
autorización de la Secretaria de Desarrollo Urbano y Ecología. 

Por lo que la autorización de cualquier tipo de obra, queda supeditada a la 
presentación de un estudio ambiental (EA) ante la Secretaria. 

Los EA. constituyen un tramite al cumplimiento que debe efectuar toda la 
industria, ya sea en su etapa previa a construcción o durante su operación ante las 
autoridades. 

Cabe destacar que la SEDUE no realiza estudios ambientales, sino que los 
evalúa la mayoría de las veces en coordinación con otras unidades administrativas 
de la misma secretaria y dado el caso con otras Secretarias de Estado, en algunas 
ocasiones también se ha contratado el apoyo de instituciones no lucrativas. 

Generalmente los proyectos pretenden darse en sitios donde ya existen otras 
acti\'idades, lo cual obliga a realizar una serie de estudios como la metodología de 
evaluación regional del impacto ambiental, aplicación de técnicas costo-beneficio o 
el análisis de riesgo, por citar n los mas importantes. 

Dentro de este marco, se hace importante denotar el carácter 
multidisciplinario para el desarrollo de estos documentos como disposición legal, ya 
que implica la participación de diferentes especialistas en igual numero de áreas, 
por lo que se pretende detenninar cuales son los estudios y documentos donde la 
Ingeniería Química puede participar y cual será su orientación desde un punto de 
vista técnico. 

El control de la contaminación debe entenderse como un terna amplio y 
complejo de ahí que sea multidisciplinario. 

1.2.- Panorama global de In problemática y el control de la contaminación 
atrnosterica industrial en México: · 

La contaminación atmosférica. se ha convertido en un problema clave en el 
desarrollo económico del país. así como en su política intema y su reputación a 



nivel internacional. Se ha centrado la atención en las zonas mas criticas de los 
grandes centros urbanos e industriales (Figura 1.1 ), el Gobierno Mexicano, estima 
que el 40 % de la contaminación atmosférica del país es generada en las tres 
grandes ciudades: la Ciudad de México, Monterrey y Guadalajara, el sector 
transporte contribuye con el 85% de la contaminación atmosférica en la Ciudad de 
México, y el 65% y 49% en Monterrey y Guadalajara respectivamente, el sector 
industrial participa con un porcentaje mayor en estas dos ultimas ciudades a causa 
de contar con un mayor numero de industria. 

Otra fuente de contaniinación es la región fronteriza de E.U/México, como 
un ejemplo podemos sitar a las dos grandes ciudades de San Diego/Tijuana y El 
Paso/Juarez que han alcanzado niveles críticos. 

Ademas de las tres grandes ciudades y la región fronteriza, los corredores 
industriales a lo largo del Golfo de México y aquellos que están conectados con las 
ciudades de Tula. Vito, y Apasco emiten grandes cantidades de contaminantes al 
aire. Cerca del 23% de la población del país de 82.7 millones, esta concentrada en 
el área metropolitana de la Ciudad de México. La cual presenta la mayor crisis de 
contaminación atmosférica del país. Las características geográficas tales como sus 
7,500 pies de altura y su configuración volcánica, aumentan los problemas del aire 
en la ciudad, su gran altura disminuye la eficiencia de combustión de los 
combustibles así como sus montntlas que la rodean atrapan el aire por extensos 
periodos. Es estimado que el 85~o de la contaminación atmosférica proviene de 
vehleulos de transporte (por tonelada base, tomando en cuenta 802, NOx, HC, CO, 
y PM) mientras que solamente 4.0% viene de la producción de electricidad, 
combustible, y 11 % de otras actividades industriales. El impacto de las fuenks 
móviles con respecto a las fuentes fijas, considerando criterios específicos de 
niveles de contaminación varían substancialmente, sin embargo, de las 243,290 
toneladas de dioxido de azufre emitidos en la Ciudad de México durante 1987, el 
97% provino de fuentes fijas (por ejemplo plantas industriales y de energía). Las 
fuentes fijas emiten cerca del 38% de las 179,324 toneladas de las emisiones de 
óxidos de nitrógeno. En contraste, el 98% de los 3 626,427 toneladas de monnxido 
de carbono emitidas vienen de füentes móviles (automóviles). EL severo 
crecimiento del problema. ha hecho que la población dirija su atención en el indice 
diario de la calidad de aire (indice Metropolitano de la Calidad del Aire. o !MECA). 
Los niveles de Ozono son de interés particular, al exceder las normas 
internacionales por algunas horas en 344 días durante 1991. Los nirelcs de 
emergencia se alcanzan continuamente durante la estación de invierno cuando la 
inversión térntica atrapa los humos tóxicos bajo una capa de aire frío por periodos 
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prolongados de tiempo, debido a esto, los problemas respiratorios provocados por 
la contaminación ambiental han recibido la atención publica, especialmente cuando 
esta afecta a niños y jóvenes de manera desproporcionada, varios planes de 
emergencia están siendo implementados, como es: el cambio de horarios escolares 
para disminuir la exposición de los niños ni aire contaminado generado durante los 
periodos críticos de trafico. 

1.2.1.- La estrategia del gobiemo para controlar la contaminación atmosférica. 

La Figura 1.2 presenta un resumen comparativo entre las regulaciones de 
E.E.U.U. y México sobre contaminación atmosférica, implementacion de 
mecanismos y sistemas de monitorco, las regulaciones de SEDUE frecuentemente 
son modeladas en base a las regulaciones de aire limpio de los E.U.y en el área de 
monitoreo apenas se están implementando. 

Los contnminantcs del aire que reciben la mayor atención en México son : 
ozono, monoxido de carbono, dioxido de nitrógeno, dioxido de azufre, partículas, 
plomo, compuestos volátiles orgánicos (VOC). e hidrocarburos parcialmente 
quemados, el, énfasis consiste en reducir las emisiones de los automóviles en las 
grandes ciudades; existe una reglamentación, separada de la Regulación Nacional 
de Contaminación Atmosférica; desarrollado expresamente para la Ciudad de 
México. Esta regulación cubre medidas sobre el trafico. emisiones de vehículos de 
motor, e inspecciones en el área metropolitana. La ejecución adecuac!a de las 
regulaciones, requerirá reforzar el sistema nacional de monitoreo. Mientras que los 
E.E.U.U. tienen una red de monitorco nacional que mide las concentraciones de los 
contaminantes críticos en los 50 estados, en nuestro país, In mayor parte de las 
estnciones de monitorco se concentran en la Ciudad de México con pocas 
instalaciones en otras partes del país (Tabla l.I ). La mayoría de las estaciones de 
monitoreo del aire en México requieren una operación manual; ya que datan de 
1988, las únicas estaciones automáticas se encuentran en In Ciudad de México, y se 
instnlaron nuevos sistemas en algunas ciudades fronterizas. 

En la Ciudad de México, la red de monitoreo llamado (RAMA) consiste en 
25 estaciones automáticas que mide las concentraciones de siete contaminantes 
(HCNM. 03. NOx. N02. CO. S02. H2S) y cuatro parámetros metercologicos 
(velocidad de viento, dirección, humedad, y temperatura). En los E.E.U.U. la red de 
monitoreo es operada por el estado y gobiernos locales, las compafifns privadas son 
requeridas para antomonitorear sus emisiones; en contraste, el sistema Mexicano es 



FIGURA 1.2 COMPARACIONES ENTRE LAS REGULACIONES DE LA 
CONTAMINACION DEL AIRE EN MEXICO Y LOS E.U. 
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TABLA 1.1 SISTEMA DE MONITOREO DEL AIRE EN MEXICO. 

LOCALJZAC!OH ISTADO TIPO DE SISTEMA 

REFORMA Y ESTACIOH JUAREZ CHIAPAS MANUAL 

HUIMANOU!LLO-l:ARDENAS-MACUSPANA TABl.SCO MANUAL 

COATZACOALCOS-MINATITLAN VERACRUZ MAllUAL 

D.F.·ZONA METROPOLITANA DE LA CD. DE MEXICO D.F. ESTADO CE MEXICO MAHUAL-AUTC<IATIZADO 

TOLUCA ESTADO DE MEXICO MANUAL 

úUADALIJARA JALISCO MANUAl 

SALTILLO COAHUILA MANUAL 

TOllREOH-MONCLOVA COAHUILA MANUAL 

CHIHUAHUA-CIUDAD JUAREZ CHIHUAHUA MAllUAL-AUTOMAT!ZIDO 

MONTERREY NUEVO LEOll MANUAL 

T!JUANA BAJA CALIFORNIA MANUAL 

SI.ti LUIS POTOSI SAN LUIS POTOSI MANUAL 

QUERETARO OUERETARO MMlUAl 

CUERNAVACA MORHOS MANUAL 

TULA-VITO-APASCO-AJACUBA-T DEL RIO PACHUCA-TIZAYUCA HIDALGO MANUAL 

PUEBLA PUEBLA MAtlUAL 

SALAMANCA úUANAJUATO MANUAL 

FUEtHE: DlRECCIOtl GENERAL DE FREVENC!Oll ! CONTROL DE LA COllTAIHltAC!ON AMBIENTAL SEOUE 1968. 



manejado por SEDUE n nivel federal, pocas compañías pueden medir su capacidad 
interna de contaminación. Reconociendo la necesidad urgente de aumentar y 
revisar su red de monitoreo. Los planes de SEDUE son el de usar los fondos del 
Banco Mundial para establecer redes automáticas en unas 20 ciudades, cubriendo 
el 60% de la población de México, las industrias están siendo presionadas para 
instalar su propio equipo de monitoreo. 

En tanto que se tomaran décadas para reducir In contaminación atmosférica 
en la Ciudad de México, la administración del Presidente Salinas ha anunciado 
varias medidas para reducir su crecimiento a corto y mediano plazo. Un 
componente clave del Plan del Gobierno es el "Programa Comprensivo para el 
Control de la Contaminación para In Zona Metropolitana de la Ciudad de México", 
el cual fue publicado en el Diario Oficinl de la Federación en abril de 1991, este 
programa propone medidas en los sectores del petróleo, transporte, industria, 
energía, reforestación, investigación, y educación. Los elementos clave de esta 
estrategia son: los combustibles. la energía. y los sectores de transporte 
involucrados: 

Desarrollo de gasolinas internacionales sin plomo, con baja volatilidad y 
normas de reactividad. 
Aumento de la producción de diese! de bajo azufre y aceite combustible. 
Desarrollo de compuestos oxigenados como T AME y MTBE. 
Instalación de membranas permeables en todos los tanques de 
almacenamiento de combustible. 
Instalación de equipo de recuperación de vapores en la carga y descarga de 
combustible, terminales de distribución y estaciones de gas. 
El cierre de la refinería de PEMEX "18 de Marzo". 
La conversión de la CFE "Valle de México" de una planta de combustolco 
hacia la utilización de gas natural. 
Instalación de monitoreo continuo de emisiones en plantas de energía. 
Suspensión en el invierno de la operación de al menos dos unidades de 
generación de energía. 
El requerimiento de que todos los automóviles vendidos después de 1991 
usen gasolina sin plomo y sean equipados con convertidores catalíticos. 
Un día sin auto. 
Un incremento en todos los precios de In gasolina en un 55%. 
Rehabilitación de todos los autobuses de servicio publico R-100 a 
unidades con menores emisiones. 



Expansión del Sistema de Transporte Colectivo metro y el sistemas de 
transporte publico tren ligero. 
Sustitución de gasolina por gas LP en camionetas de carga. 
Mejoramientos en el trafico y patrones de estacionamiento. 

El gobicmo también hn propuesto una serie de actividades para el control de 
la contaminación atmosférica en el sector industrial. Esta involucrando a la 
industria, induciendola a adoptar varias medidas de control, mientras encuentra un 
incremento ni empico y a la rehabilitación de In economía. Un cambio en los 
patrones de industrialización será nece3!lrio para completarlo. Los componentes 
claves de esta estrategia son: 

Cierre completo o parcial de unas 250 instalaciones industriales. 
Incrementar la substitución industrial de aceite combustible a gas natural. 
Prohibición de nuevas industrias contaminantes en el área Metropolitana de 
In Ciudad de México. 
Cambiar el transporte industrial a un horario nocturno. 
Mejoramiento de los procesos de combustión e instalación de equipo de 
control. 
Instalación de sistemas de monitoreo continuos en las fabricas que consuman 
combustible. 
Solicitar a la industria una fim1a legal y forzar acuerdos para instalar equipos 
de control de emisiones a mas tardar antes de octubre de 1993. 
Instalación inmediata de equipo de control de emisiones y/o la rclocalizacion 
de plantas contaminantes. 

En respuesta al crecimiento de las plantas, SEDUE ha anunciado una política 
que requiere reducciones parciales en la producción industrial cuando el indice 
!MECA alcance niveles de 350. Cuando el índice alcance 450 (esto no ha ocurrido 
aun). el gobierno decreto que todas las industrias tienen que ser cerradas y los 
ciudadanos deben de permanecer en lugares cubiertos. 

Aunque el sector industrial y de energía solamente tiene un 8% en el impacto 
de la contaminación atmosférica de la Ciudad de México, estas fuentes fijas son 
mas fáciles de controlar. El reducir las emisiones de una población creciente de 
cerca de 3 millones de vehículos. llevara mas tiempo y esfuerzo que el regular las 
emisiones de unas 25.000 industrias. que primariamente son encontradas en las 
secciones norte y noroeste de la ciudad. 



Es pequeña la fracción de industrias que emiten grandes cantidades de 
contaminantes n la atmósfera (cerca de 500). uno de los primeros pasos para el 
control de In contaminación atmosférica tomados por la administración de Salinas 
involucro el cierre de la refinería de PEMEX y obligando a la CFE a usar gas 
natural en lugar de los combustible altamente contaminantes que solía utilizar. 

Esta política del Gobierno, se ha enfocado en industrias claves para controlar 
la contaminación, como son aquellas que producen reactivos, productos de refinado 
de petróleo. asfalto. plásticos. cemento. acero. alimentos y textiles. 

1.2.2.- Planes de inversión del Gobierno en el control de la contaminación 
atmosférica. 

La actual administración, tiene un plan global y presupuesto para reducir la 
contaminación del sector transporte en los grandes centros urbanos como el de la 
Ciudad de México, también se ha enfocado a industrias especificas como son: 
Refinerías de crudo, y plantas de energía para su cierre, modificación, o sustitución 
de combustible. Muchas füentcs fijas de contaminación atmosforica en la industria 
y el sector de energía eléctrica no aparecen como parte del plan con un presupuesto 
claramente definido; sin embargo, el presupuesto para el programa de Control de la 
Contaminación para la Ciudad de México es $ 4 600 millones de dólares para un 
periodo de cuatro años empezando en 1991. Se disetia primeramente este 
programa, para reducir la generación Je coutaminaciún Jel sector transporte en la 
Ciudad de México a tru1·és de la producción de combustibles limpios o su 
substitución. expansión del transporte publico. el control de las emisiones y el 
monitoreo (Figura 1.3 ). El fundamento para este programa esta provisto 
principalmente por los gobiernos de México y Japón (Figura l..J ). Este programa 
intenta reestructurar las políticas de administración ambiental. aumentar la 
producción de combustibles sin plomo y oxigenados y fomentar la instalación de 
control de emisión (convertidores catalíticos) en automóviles. 

El uso de combustibles sin plomo y oxigcuados reducen las cargus y 
emisiones de monoxido de carbono, mientras que los convertidores catalíticos 
reducen el monoxido de carbono. oxido de nitrógeno, e hidrocarburos. PEMEX 
juega un papel clave en este programa por In conversión de varias de sus refinerías 
como son: Tula. Salamanca. Cadereyta, Salina Cruz. Cangrejera. Cd. Madero y 
Minatitlan. 



FIGURA 1.3 
PROGRAMA PARA EL CONTROL DE LA CONTAMINACION 
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FIGURA 1.4 
PROGRAMA PARA EL CONTROL DE LA CONTAMINACION 
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Los planes de la CFE para reducir las emisiones de dioxido de azufre en sus 
plantas de energía, se orientan a utilizar combustible con bajo contenido de azufre. 
Por lo que se esta importando aceite combustible y carbón con un contenido de 
azufre menor del 1 % para plantas de energía térmica. 

Con un préstamo del Banco Mundial. PEMEX esta en proceso de construir 
una planta para desulfürizar aceite combustible en su Refinería de Tula, que será 
terminada en 1995. El aceite combustible de bajo azufre producido en estas 
instalaciones. sin embargo. solamente podrá suministrar u una planta grande de 
energía eléctrica (por ejemplo de 600-800 MW). La substitución de aceite 
combustible a gas natural esta siendo fomentada como sucede en la planta del Valle 
de México en donde la reducción de emisiones de partículas esta siendo controlada 
a través del uso de precipitadorcs electrostáticos en plantas de energía de la CFE. 

La CFE esta tratando de mejorar el proceso de combustión de sus plantas de 
energía junto con PEMEX quien esta implementando tres proyectos para reducir 
los niveles de azufre por debajo del 1 % en aceite combustible y diese!, para una 
inversión total de $650 millones de dólares, también PEMEX planea invertir $549 
millones de dólares en la construcción de ocho nuevas pbnws y modificar siete ya 
existentes para producir gasolina con mayor octanage. 

1.3.- Control de la contaminación del agua en el sector municipal e industrial en 
México. 

Debido a que el sunumstro de agua en México tiene restncc1ones muy 
severas, la actual Dirección de Recursos del Agua afronta un desafio muy grande 
para el país, así como los gobiernos federales y estatales. Problemas serios de 
contaminación del agua afectan negativamente la salud de la población Mexicana 
incrementándose por la falta de suministro de agua limpia para el consumo 
domestico, industrial y uso agrícola. 

El Gobierno Mexicano. hu dado amplia prioridad en el sector del agua: esto 
se refleja en una mejor reorganización por secciones llevado a cabo en 1 990 con el 
propósito de mejorar la coordinación y fomentar una mejor organización financiera. 

La Comisión Nacional del Agua (CNA) fue creada como una organización a 
cargo de la Secretaria de Agricultura y Recursos Hidráulicos (SARH); donde la 
autoridad la retiene SEDUE para el desarrollo de regulaciones para el control de la 



.coritamiriación del agua, la CNA es responsable de la administración y uso de las 
fuentes de agua y suministra ayuda técnica a los organismos locales (Figura 1.5). 

1.3.1.- Suministro de agua y tratamiento de aguas residuales. 

Las fuentes de descarga de las aguas residuales en México, están 
concentradas geográficamente: La Ciudad de México, Guadalajara y Monterrey 
producen el 40% en volumen de las aguas residuales: la Ciudad de México solo es 
responsable del 30% del total, los cálculos de SEDUE para el volumen medio de 
aguas residuales producido en todo el país es de 184 m3/seg en 1988. De este, el 
57% !luyó de füentes municipales y 43% de las industrias (Figura 1.6). Los flujos 
municipales y de füentes industriales no tratados han producido condiciones 
criticas, la mayoría de importancia, por lo que SEDUE a seleccionado cinco ríos 
cercanos a concentraciones urbanas y de desarrollo industrial como una prioridad 
en su estrategia ambiental de 1990-94 (Figura l. 7): el Panuco. Lermu-Santiago. 
San Juan, El Balsas y Blanco, todas estas fuentes de agua reciben descargas de 
aguas residuales de fuentes industriales, ademas de estas cinco cuencas de agua, 
también se a dado prioridad ni control de la contaminación de aguas en Acapulco, 
Coatzacoalcos, Ensenada, Salina Cruz. Lázaro Cardcnas y Villahermosa y en 
menor medida a los puertos y destinos turísticos. 

La cantidad de inversión necesaria para nuevas plantas de tratamiento de 
aguas residuales municipales e industriales y la rehabilitación de sistemas viejos de 
tratamiento es nbrumante. ciertamente. los bajos ni\•eles de inversión en ambos 
sectores hará que perdure la falta de tratamiento de aguas residuales por las 
inadecuadas instalaciones de los sistemas existentes. 

En el sector municipal. las 223 plantas de tratamiento de aguas residuales 
existentes en 1988. tenían la capacidad de tratar solamente el 15. 7% del volumen 
nacional de efluentes domésticos. Sin embargo, el numero de plantas municipales 
ha crecido desde entonces. Muchas operaran de manera continua y por debajo de 
su capacidad debido a la falta de personal capacitado para su operación, manejo del 
equipo, e instalaciones seguras y favorables a las condiciones topográficas. Del 
numero limitado de plantas de tratamiento municipal que funcionan 
apropiadamente, muchas de estas no tienen la capacidad para manejar los 
volúmenes de descargas de efluentes por el aumento de la población urbana. 



FIGURA 1.~ ORGANIZACION EN MEXICO DEL SECTOR AGUA. 
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FIGURA 1.6 .•. . , 
DESCARGA TOTAL DE AGUAS RESIDUALES EN MEXICO (1988) 
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En diciembre de 1991, In CNA estimo que la tarea de tratamiento de 
descargas domesticas para México, no incluyendo al Distrito Federal y el Estado de 
Guanajuato, requiere de una inversión de $2.4 billones de dólares. Lu capacidad de 
tratamiento de aguas residuales para el sector industrial existente es igualmente 
bajo. En 1988, el 82.3 % del total de las descargas industriales provenían de seis 
industrias altamente contaminantes (Figura 1.8). Las industrias de azúcar y 
químicas tienen el 60% del total. En 1988, habla 177 plantas de tratamiento 
industrial con la capacidad de tratar solamente el 15.5% del volumen total de 
descarga de aguas residuales de este sector. Ademas de los niveles bajos de 
inversión en tratamiento de aguas residuales, México sufre de serias restricciones 
en el suministro de agua. 

Alrededor del 80% de las fuentes potenciales existentes de suministro en la 
nación, están por debajo de los 500 metros, mientras que el 75% de la población y 
el 80% de las actividades industriales se encuentra por arriba de esta altura. Como 
resultado, la Ciudad de México y otras grandes áreas urbanas tienen que bombear 
el agua a las regiones altas con un costo considerable. El aumento en las tarifas del 
agua se debe principalmente al alto costo del transportar el agua en ciertas regiones 
geográficas, y a el incremento en la demanda para ta conservación y reciclaje. En 
1989, se aumento el precio del agua por todo el país; en la Ciudad de México, 
aumento en un 1360 % (Sin embargo, el agua todavía es subsidiada en la Ciudad 
de México). En Monterrey. donde el suministro de agua tiene fuertes restricciones, 
el precio es el mas alto del país. Un estudio rea !izado por el IFC en 1990. concluye 
que un precio mas realista, incrementara la inversión en el sector de tratamiento de 
aguas residuales y sistemas de reciclaje. 

1.3.2.- El Gobierno y las nuevas leyes contra la contaminación del agua y los 
esfuerzos realizados. 

Los artículos de la Ley General de Ecología de 1988, cubren los aspectos de 
contaminación del agun por descargas de los efluentes industriales. municipales e 
instalaciones federales. La ley requiere que todas las füentes descarguen 
directamente o reciban agua indirectamente de los sistemas de alcantarillado 
municipales teniendo la autorización de la institución federal o del estado 
apropiado y que las descargas de aguas residuales tienen que ser registrados ante 
SEDUE. Un reciente estudio de EPA sobre las regulaciones del ambiente en 
México, indican que en realidad son pocas las fuentes de descarga registradas o que 
tengan autorización, bajo las leyes Mexicanas, las fuentes n puntos de descarga 
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FIGURA 1.8 
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deben cumplir normas técnicas nncionales (NTEs), la NTEs para aguas son 
parecidas a las normas nacionales de efluentes que se tienen en los E.E.U.U, los 
limites espcclficos para la industria de contaminantes en el agua son fijados a nivel 
federal por SEDUE, la CNA y autoridades locales. La Figura 1.11 muestra una 
comparación general de las regulaciones de contaminación del agua entre los 
E.E.U.U. y México. 

Una nueva regulación nacional pnrn el control de la contaminación del agua 
la realizo SECOFI y la finalizo en abril de 1992. Al mismo tiempo, SEDUE aplica 
el reglamento existente de la NTEs en las fuentes o puntos de descarga caso por 
caso. 

Una nueva norma técnica para cubrir las descargas a sistemas municipales 
de sus alcantarillados la preparo SECOFI y se temiino a finales de 1992. Las 
nuevas regulaciones nacionales de contaminación del agua y los nuevos requisitos 
para descargar a alcantarillados municipales, afectara a las autoridades municipales 
del agua e industrias en la zona fronteriza. 

Al tenninar 1991, el Gobierno Mexicano promulgo una nueva ley: que 
requerirá que todas las industrias paguen tarifas por sus descargas de aguas 
residuales. Se supone que esta ley entrara en vigor el 1 de octubre de 1993. 

Las fuentes o Puntos de descarga.. también serán sujetos a un lugar 
especifico y con condiciones especiales. Estas condiciones fueron establecidas por 
la Ley General de Ecología con el propósito de reunir toda las normas de calidad 
del agua aplicables a cuerpos receptores particulares, Las normas de calidad del 
agua son semejantes a los de E.E.U.U. sin embargo SEDUE impone regulaciones 
adicionales en el caso de descarga a fuentes de suministro de agua, inyección 
subterránea, y descargar en aguas marinns por cannles o mantos acui foros. 

El cumplimiento de las leyes de contaminación del agua nacional y estatal 
dependerán en gran parte de la habilidad de monitoreo de SEDUE de los flujos y 
composiciones de las aguas residuales a partir de fuentes o puntos conocidos. 

La Red Mexicana de Monitoreo de la Calidad del Agua consiste de 386 
estaciones de monitoreo, en cada estación a cada muestra se le miden 20 
parámetros diferentes de la calidad del agua; estas incluyen temperatura DBO, pH, 
DQO, grasas y ácidos; nitrato de amonio, solidos totales disueltos y sulfatos. 
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TABLA 1.3 1990-1994 SUMINISTRO DE AGUA Y PLAN DEL SECTOR 
SANITARIO, REGISTRO DE INVERSIONES PROYECTADAS 

(MILLONES DE DOLARES) 

1990 1991 1992 1993 199<\ TOTAL 

SllllNISTRO DE AGUA 216.1 674.1 695.6 690.B IZB. I 2994.7 66.S 

A ALCANTARILLADO 63.1 232.6 212.1 147.i 238.i 10ll.4 23.0 

A TRATAMIENTO 16.0 121.5 101.1 112.9 117.6 175.5 10.5 

TOTAL 205,8 1026.2 1155.2 1151.7 1183.7 4513.6 111.1 

FUENTE: BANCO llUNDIAL, 1991 



El sistema nacional se mantiene a través de una red en 21 estados de la 
República y de 1 O laboratorios analfticos regionales asf como 3 centrales, el 
Sistema Nacional para la Eliminación de Descargas Contaminantes en los E.E.U.U. 
(NPDES) requiere de las compailfas un informe promedio mensual de sus 
descargas. La Ley Mexicana asigna esta tarea de monitoreo a inspectores federales, 
los informes de EPA indican que en realidad son pocas las facilidades pura obtener 
autorización e inspección. 

Varios factores adicionales debilitan In fuerza de las regulaciones nacionales 
de contaminación del agua por la poca eficiencia de SEDUE para proporcionar los 
permisos, para obtener estos permisos se debe someter a condiciones especiales, 
como es un informe mensual de su descarga, no es claro de si se requieren estos 
informes de todas las instalaciones registradas. La frecuencia con que SEDUE 
requiere un informe de los efluentes de estas instalaciones es también ambiguo, 
ademas SEDUE no tiene registro o sistema por computadora para el 
almacenamiento de datos. finalmente, SEDUE y la CNA no disponen de un medio 
informativo para publicar los datos disponibles de las descargas, involucrando a la 
ciudadanía en el proceso de identificar las instalaciones que no cumplen con las 
regulaciones en un pcqueilo archivo de quejas. 

Como en los Estados Unidos, el gobierno Mexicano y las autoridades locales 
son responsables de los sistemas de tratamiento de aguas residuales municipales. El 
gobierno federal sin embargo. retiene la responsabilidad para autorizar las 
descargas en receptores de aguas o en alcantarillados municipales (este poder lo 
tiene cada estado en los E.E.U.U.). 

1.3.3.- lnversion para el control de la contaminación del agua. 

El Banco Interamericano de Desarrollo (BID), estima que el 30~o de la 
población de México no tiene acceso a la red de agua potable y el 51 % no tiene 
acceso a un sistema formal de alcantarillado. La CNA proyecta que el suministro 
de agua potable será para el 94% de la población y se dispondrá un servicio de 
alcantarillado para el 82% de la población para el afio 2000. El costo estimado es 
de $17.2 billones o $1.7 billones por afio. En 1990 la CNA inicio actividades para 
lograr esta meta con el plan de Saneamiento y Suministro de agua para 1994. El 
Plan propone una inversión total por cuatro años de S4.5 billones (tabla 1.3). El 
plan de 1990-94 difiere de los planes anteriores en que este va incrementándose por 
etapas al ir aumentando el acceso que tiene la población a sistemas de agua 
potable, y estableciendo una estructura institucional efoctiva para el sector del agua 



basado en sanos políticas de recuperación de costos. El fundamento clave y 
principal de esta estrategia es la descentralización de la autoridad financiera a 
través de Ja CNA a agencias estatales y municipales del agua. El Plan 1990-94 
tiene como objetivos: inducir a las agencias locales de aguo al cobro de tarifas de 
usuario paro incrementar In viabilidad financiera del proyecto, conteniendo nuevas 
directrices de préstamo para reforzar sus operaciones y dirección financiera, y 
reforzar normas mas estrictns para la realización del proyecto federal, esperando la 
CNA con estos cambios el ahorro y la reducción del costo de capital de las 
inversiones en el sector del aguo. 

Una fuente mayor de financiamiento para la inversión en este sector son los 
$4.5 billones de dólares de los cuales $300 millones presto el Banco Mundial a 
BANOBRAS (Figura 1.9). Este préstamo mantendrá la reorganización institucional 
y nivel financiero nacional, teniendo como objetivo la rehabilitación y expansión de 
sistemas de suministro de agua a áreas pobres y zonas marginadas. 

Aunque el programa del Banco Mundial incluye un proyecto piloto en los 
márgenes del Río Lerrna, que sirve en parte a Ja Ciudad de México, el préstamo no 
cubre sistemas en la Ciudad de México, Guadalajara, o Monterrey. Estns regiones 
son cubiertas en parte por varios grandes proyectos del Banco Interamericano de 
Desarrollo (BID), como es un préstamo de $300 millones para el Servicio de 
Drenaje y Agua en Monterrey, así como planes de financiamiento para fuentes 
domesticas. que incluyen a la misma CNA el Programa Nacional de Solidaridad. 
fondos del estado y municipales, honorarios de usuario y otros créditos de 
BANOBRAS. 

Inversiones adicionales en el control de la contaminación del agua también se 
planean para la región fronteriza. Alrededor de $220 millones se ira a proyectos de 
tratnmiento de aguas residuales y de reciclaje. En enero de 1992. alrededor de $60 
millones fueron canalizados para el desarrollo de proyectos de alcantarillado y para 
la constrncción de plantas de tratnmicnto de aguas residuales. SEDUE ha 
comunicado que ocho ciudades en la frontera recibieron parte de este dinero; estos 
son: Tijuana Mexicali. Nogales, Ciudad Juarez. Nuevo Laredo, Reynosa, 
Matamoros y San Luis Río Colorado, de estos ocho, Tijuana y Ciudad Juarez 
recibieron la mayor cantidad del monto: S28 millones y $26 millones 
respectivamente. EPA y SEDUE delincan un acuerdo ambiental tina! en la frontera, 
que incluye fondos adicionales del comité para un control mayor de la 
contaminación del agua, ademas de In región fronteriza, el Distrito Federal (DF) de 
la Ciudad de México también ha recibido atención particular en el área de 
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FIGURA 1.9 
PLANES DE INVERSION EN EL SECTOR AGUA 
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tratamiento de aguas residuales. Debido a los problemas severos de contaminación 
y sobre explotación de los mantos acuíferos locales. la Oficina de Construcción 
Hidráulica y Operación del Departamento del Distrito Federal (DDF) se encuentra 
implementando estrategias de coordinación mas comprensivas referentes al ngua. 
Estas estrategias se enfocan sobre la inversión del sector privado en el aumento de 
In capacidad de 11 plantas de tratamiento en el DF e instalar sistemas de reciclaje 
en las industrias. 

El DDF también realiza una política mns general para permitir solamente 
industrias "limpias" que se encuentren en el Distrito Federal. Esta política esta 
respaldada por una linea de crédito de $200 millones de dólares provenientes del 
Banco Mundial para In instalación de equipo de control de contaminación en 
plantas localizadas en la Ciudad de México. 

Varios Estados Mexicanos han incorporado el desarrollo de planes para el 
control de la contaminación de agua. el estado de Jalisco tiene altamente 
contaminado el Río Lerma y el Lago de Chápala, que sirve a Guadulajara y a las 
zonas industriales exteriores de In Ciudad de México, siendo así una región 
prioritaria para la inversión en el control de la contaminación del agua. El Estado 
de Jalisco desarrolla planes para 1989-95 planeando la construcción de nuevas 
plantas de tratamiento de aguas residuales y el cumplimiento de la legislación 
existente para el control de la contaminación de agua. Para diciembre de 1991. 20 
plantas de tratamiento de aguas residuales estarán operando en el río Lemm
Chapala y 17 mas estarán en construcción. La Inversión del sector privado en el 
tratamiento de agnus residuales también a aumentado, en respuesta a los aumentos 
en las tarifas del agua. varios grupos de fabricantes particulares han tomado 
iniciativas colectivas de construir sus propios sistemas de tratamiento de aguas 
residuales. 
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CAPITUL02 

ESTIJDIOS AMBIENTALES 
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2 .1 . Antecedentes 

En la nueva perspectiva de la ingeniería de proyectos el desarrollo de 
técnicas para la identificación, evaluación y reducción del impacto al ambiente 
cobra una importancia de primer orden, surgiendo como respuesta a esta necesidad 
los estudios ambientales (EA). 

En México el organismo responsable en el área ambiental es SEDESOL 
evaluando (cualquier proyecto existente o en alguna etapa de ingeniería incluyendo 
construcción), las modificaciones al ambiente y/o entorno del úrea donde se 
encuentra o planea establecer algún proyecto. Dicha evaluación se realiza de 
acuerdo con estándares, nonnas, parámetros y criterios cuyo origen se encuentra en 
experiencias internacionales. 

Para lograr lo anterior de una manera eficiente y real, SEDESOL definió y 
genero una serie de documentos ambientales que sirven de apoyo en la evaluación. 
identificación y mitigación del impacto. 

De esta fonna podemos definir los estudios ambientales en dos grupos que 
son función de la etapa de avance o situación del proyecto. 

Estos dos grupos son, estudios ambientales para proyectos nuevos y estudios 
ambientales para proyectos existentes (Ver figura No 2.1 ). 

La fonna en que contribuyen estos documentos de apoyo en la determinación 
y evaluación del impacto ambiental y su aplicación es la siguiente: 

Estos documentos nos permiten conocer alcance, dailos, beneficios 
económicos y sociales, así como medidas de mitigación y contingencia adecuadas. 

2.2 Estudios y actividades ambientales. 

Los estudios ambientales se dividen en dos grupos. que son función de la 
etapa de avance del proyecto. Así tenemos estudios ambientales previos a los 
proyectos (nuevos) y estudios ambientales para instalaciones ya existentes. 

Dentro de los estudios previos al proyecto tenemos: 

-Evaluación de sitios. 
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-Estudios de impacto ambiental en tres modalidades. 
*Manifestación general. 
*Manifestación intcnnedia. 
*Manifestación detallada. 

-Estudios de riesgo ambiental. 

Dentro de los estudios ambientales para instalaciones existentes tenemos: 

-Auditorias de seguridad. 
-Auditoria ambiental. 
-Muestreo de contaminantes. 
-Pruebas de tratabilidad. 
-Dise1lo de tratamientos. 
-Licencia de funcionamiento. 
-Condiciones particulares de descarga. 
-Estudios de impacto ambiental.(Ampliaeiones) 
-Estudios de riesgo ambiental (Análisis costo-seguridad ). 
·Análisis de sustancias (Laboratorio). 

Por otra parte existen también actividades ambientales que no son Estudios 
fonnales llamadas obras de carácter ambiental, estas son: 

-Obras especiales (Reforestación y otra). 
-Concesiones municipales. 

*Recolección de basura. 
*Disposición de basura. 
*Tratamiento de aguas residuales. 
*Tratamiento para agua potable. 

-Producción de paquetes de tratamiento de agua. 
-Proyectos para incinerar, tratar y disponer residuos peligrosos. 

2.3 Aplicación de los Estudios ambientnles. 

2.3.1 Estudios ambientales para proyectos nuevos. 

A.- Estudios de evaluación de sitios alternativos de ubicación. 

Estos Estudios se aplican cuando se tiene un proyecto y no se conoce In 
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mejor ubicación ambiental .Este tipo de estudio es importante, no solamente desde 
el punto de vista de la ingeniería de proyectos tradicional, donde los criterios eran 
fundamentalmente de tipo económico relacionado con In factibilidad del proyecto, 
ahora es importante la evaluación del impacto ambiental en el sitio seleccionado. 

B.· Estudios de impacto ambiental. 

Estos Estudios se aplican previo n In construcción y cuando la Dirección 
General de Desarrollo Urbano de la SEDESOL y/o del estado, haya otorgado una 
constancia de viabilidad de ubicación. Estos estudios se reali7,an en tres niveles 
dependiendo de las características y avance de el proyecto n evaluar, así tenemos: 

a.-Mnnifestacion de Impacto Ambiental (MIA) gencraf:para proyectos que no 
impliquen en principio impactos radicales al medio. 
b.-MIA intennedia: para proyectos de los cuales no se tiene una idea clara 
del grado y fonna de impactar el medio. o bien como un requisito posterior a 
una MlA general solicitada por SEDESOL. 
c.-MIA especifica: para proyectos que implican un alto grado de impacto ni 
medio o bien como consecuencia de una desaprobación de una MIA 
intennedia o general por parte de SEDESOL. 

C.· Estudios de riesgo ambiental. 

Estos Estudios aplican cuando en las MIA's se hayan identificado 
actiYidades altamente riesgosas, como condiciones relacionadas con el proceso 
(altas temperaturas y/o presiones), manejo de materias primas, intennedios, 
productos tenninndos y residuos considerados como peligrosos (combustibles. 
reactivos, explosivos, tóxicos e inflamables). En este tipo de estudios se aplican 
técnicas de evaluación o análisis de riesgo, las cuales aplican dependiendo las 
características de el proyecto. Algunas de estas técnicas son: 

*Revisión de seguridad 
*Análisis de lista de chequeo. 
*Rango relativo. 
•Análisis preliminar de riesgo. 
*Que pasa si? 
*Análisis (que pasa si?1lista de chequeo). 
*Hazop. 
•Análisis de modo de fallas y efectos. 
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•Análisis de árbol de fallos. 
•Análisis de árbol de eventos. 
*Análisis causa-consecuencia. 
*Análisis de confiabilidad humana. 

2.3.2 Estudios ambientales para instalaciones existentes. 

A.- Auditorio de seguridad. 

Estos estudios son aplicados para procesos operando, para identificar los 
condiciones o procedimientos de operación de una planta, que pueden conducir a 
un accidente que causen daños significativos a la propiedad, su entorno o bien 
impacto al ambiente. 

Esta auditorio incluye entrevistas con el equipo de seguridad, operadores, 
personal de mantenimiento, ingenieros administrativos y otros, dependiendo de la 
organización de la planta. 

B.- Auditoria ambiental. 

Este estudio es aplicado cuando SEDESOL por medio de la Procuraduría 
General del Medio Ambiente, yo sea por inspección de mtina o por denuncia, ha 
encontrado anomalías sobre la emisión de contaminantes o carencia de documentos 
como son: la autorización en impacto y riesgo, licencia de funcionamiento, 
condiciones particulares de descargas de aguas residuales o inventario de emisiones 
de gases, partículas u otros. 

C.- Muestreo de contaminantes. 

Este estudio se encuentra tipificado dentro de los estudios de ingeniería 
ambiental que son realizados cuando falta algún documento referente a la 
contaminación en: aguas, aire y suelos; y10 por denuncia de un tercero. Las 
muestras deben ser analizadas por un laboratorio especializado. 

D.- Pruebas de tratabilidad. 

De los resultados de los análisis de laboratorio. se diseñan altentotivas de 
tratamiento que deben ser evaluadas experimentalmente. 



E.- Diseño de tratamiento de contaminantes. 

De los resultados de tratobilidad, se determina si se realizan estos estudios 
con el fin de realizar el diseño, adición, modificación u otro planteamiento 
alternativo de la Ingeniería del proceso. 

F.- Licencia de funcionamiento. 

Este estudio es importante debido a que SEDESOL se upoyu en este para 
evaluar y aprobar legalmente el funcionamiento u operación del proyecto industrial. 

Este documento aporta información suficiente y detallada para identificar, 
evaluar y proponer medidas de reducción al impacto ambiental, manifestando 
técnicamente la ingeniería conceptual básica y de detalle de dicho proceso as! como 
sus efluentes líquidos, solidos y gaseosos en cantidad y calidad, consumo de aguas, 
cuerpos receptores y medidas de contingencia relacionadas con el proceso desde el 
punto de vista ingeniería. 

G.- Estudios de impacto ambiental (ampliaciones). 

Aplican de lo misma forma que para proyectos nuevos, solamente que In 
MIA se elabora para In ampliación de el proyecto en estudio (ampliando In MIA 
que se realizo como proyecto nuevo). 

H.- Estudios de riesgo ambiental (análisis costo-seguridad). 

Aplican en la misma forma y con los mismas técnicas que en el caso de 
proyectos nuevos, radicando lo diferencia en que al realizar este estudio se cuenta 
con información real del comportamiento de el proceso, tabulado y conocido como 
n!cord de operación; lo cual nos permite evaluar el riesgo en escenarios reales, 
resultando en la obtención de la información necesaria mejorando los planes de 
contingencia que a mediano plazo representen un beneficio económico, social y 
etico, al tener menos probabilidad de daño en las personas. instalaciones dentro y 
fuera de la planta. Con este documento no solo se cubre el aspecto de seguridad 
humano y protección de las instalaciones, si no que ademas se reduce el riesgo de 
daño al ambiente. 

1.- Análisis de sustancias (Laboratorio). 
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Estos análisis son un requisito para el muestreo de contaminantes en: aguas, 
aire y suelos. 

J.- Condiciones particulares de descarga. 

Este documento es requerido por SEDESOL con el fin de conocer 
cuantitativa y cualitativamente las descargas de un proceso, aplicando 
particulannente a proyectos que manejen sustancias peligrosas en pequellos o 
grandes volúmenes. 

2.4 Características de un estudio ambiental. 

Tradicionalmente se ha entendido a los estudios Ambientales como el medio 
que pennite pronosticar los efectos ambientales derivados de la realización de un 
proyecto, siendo sus principales objetivos los pronósticos que pennitan la elección 
de les opciones que sean técnica y económicamente factibles. produzcan el mínimo 
deterioro ambiental, asl como las medidas mas adecuadas para prevenir, controlar, 
compensar y restaurar los impactos adversos mas significativos. 

Es importante subrayar que no existe una definición general y aceptada de 
un estudio ambiental, debido a su carácter multidisciplinario, sin embargo existen 
puntos característicos como los siguientes: 

Es un documento infonnativo, de evaluación valiosa para quien toma las 
decisiones de si se acepta o no el proyecto, y al mismo tiempo contribuye al 
mejoramiento del ambiente. 

Puede ayudar a evaluar los costos y beneficios hacia los diferentes sectores 
de la sociedad a través de un infom1e cualitativo. 

Debe restringirse en primera instancia a temas ambientales fisicos. 

Debe infonnar sobre todos los impactos pero orientar la mayor parte de su 
atención a aquellos que resulten relevantes. 

Se caracteiiza porque requiere participación de todos los sectores de la 
sociedad. 

Es un documento redactado en un lenguaje técnico que penuite su evaluación 



por especialistas de SEDESOL y estos a su vez darán de una manera sencilla 
sus conclusiones para la toma de decisiones a otro nivel 

Es deseable que las técnicas de evaluación tengan un carácter cuantitativo, 
no dejando de lado que las evaluaciones cualitativas nos sirven de apoyo para 
hacer una toma de decisión correcta. 

2.5 Como se realiza un estudio ambiental. 

La evaluación del impacto ambiental (atraves de un estudio o documento ) 
ocasionado por una actividad o proyecto consta básicamente de cuatro puntos: 

A Identificación 

Para lo cual se requiere conocer de una manera extensiva el proyecto, así 
como comprender todas las acciones involucradas con el. 

B. Interpretación. 

Es en este punto es en donde se encuentre involucrado el manejo de las 
técnicas adecuadas as[ como la experiencia y conocimiento de los posibles 
impactos causados por algún proyecto. 

C. Predicción. 

Para cumplir con esta característica es necesario a su vez cumplir con dos 
particularidades, estas son objetividad y capacidad de análisis. 

D. Comunicación. 

Esta característica quizá sea la que tiene una mayor importancia ya que 
denota el nivel y calidad en la realización de dicho estudio o documento; esta 
comunicación ;e da de dos formas ni iuterior del proyecto. es decir en la 
elaboración y otra en la manifestación clara de los resultados de el estudio. 
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CAPITULO 3 

LICENCIA DE FUNCIONAMIENTO 

PARA EL COMPLEJO INDUSTRIAL 

f LD-METIONINA ) 



3.1 Croquis de localización. 

En una hoja tamaño carta, sellalando en el ángulo superior izquierdo, el norte 
verticalmente hacia arriba: 

a) Dibujar la manzana, y el Jugar que ocupa el predio dentro de esta. 

Antecedentes 

b) Nombre de las calles que rodean el predio. 

c) Tipo de zona (industrial. habitacional, etc.), donde se ubica el predio, anexando 
In licencia de uso del suelo correspondiente. 

d) Distancia y dirección de la zona habitacional o centro de reunión mas próximo. 

e) Dirección y frecuencia del viento en esa zona. 
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a).-Antecedentes: 

El Gobierno Mexicano a través de su empresa Alimentos Balanceados S.A. 
de C.V. (ALBAMEX), decidió en 1972, invertir en una planta petroquimica 
productora de metioninn, con capacidad de 2500 tpa para cubrir parte de In 
demanda nacional. 

La metioninn es un aminoácido esencial, utilizado para el enriquecimiento 
proteico de alimentos para aves de corral y ganado. 

La planta comienza a producir metionina en 1795. Para 1980. ALBAMEX. 
decide incrementar In producción a 5,000 tpa, como resultado del incremento en In 
demanda de metioninn. Sin embargo, en 1985, la producción del aminoácido se vio 
interrumpida debido a las irregularidades en el abastecimiento de materias primas . 

En 1990, la empresa Ecología y Recursos Asociados S.A. de C.V. (ERA), 
adquiere el complejo y decide rehabilitarlo. 

Localización (Ver plano). 

b ).-El Complejo Industrial Metionina se localiza en la zona industrial de 
Cosoleacnque. perteneciente al municipio de Cosoleacaquc en el Estado de 
Veraeruz. 

Su domicilio es: 
Ecología y Recursos Asociados S.A. de C.V. 
Complejo Industrial Metioninn 
Km 7.5 del Ferrocarril Higueras 
Cosolencaque. Ver. 

Sus coordenadas son: 18x 00' 20" lntitud norte y 94x 33' 58" longitud oeste. 

El arca ocupada por el complejo es de 4 Ha distribuida en un paralelogramo 
aproximado cuyas dimensiones son anotadas en las colindancias que a 
continuación se detallan: 

-Al noreste, 274.75 m en linea recta horizontal con PEMEX. 
- Al sureste, 145.6 m en línea recta inclinada a 8.75x de la vertical con PEMEX. 
- Al noroeste, con PEMEX en linea recta inclinada 8.75x de la vertical de 145.6 m. 
-Al sumeste colinda con el derecho de vía del fen·ocarril higueras kilometro 7.5: los 
limites están demarcados con una linea ligeramente quebrada según se muestra en 
planos. 
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El acceso ni complejo se tiene en el vértice sur del terreno y se llega por la 
calle "Camino Albamex". 

c).-El tipo de zona donde se localiza la planta es considerada industrial 
(SAHOP, 1977: SEDUE, 1986 ). Sin embargo, desde que fue instalndn In plnntn de 
Metionina se encontraban asentamientos irregulares dentro del área industrial. 

Actualmente, estos asentamientos han dado origen a zonas perfectamente 
urbnnizndns, encontrándose lo mas cercano n la planta (excluyendo la casa que se 
encuentra en el derecho de vín n 110 m aproximadamente). 

d).-Pnra esta zona los vientos n lo largo del afio preponderantes son: 

Vientos del norte con una frecuencia del 66%. 
Vientos del noroeste con una frecuencia del 30%. 
Vientos del sur con una frecuencia del 4%. 
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3.2. Descripción del proceso. 

Presentar diagrama de flujo de los procesos y descripción de los mismos, 
indicando claramente los puntos generadores de contaminantes aunque se tenga 
equipo de control o vaya instalarse alguno. 

3.2.1. Planta de Hidrogcno. 

A).- Síntesis 
B).- Conversión Cntalltica del CO 
C).- Purificación del Hidrogeno 

3.2.2. Planta de Metil Mcrcaptano. 

A).- Sección de Preparación de H2S. Etapa de Síntesis. 
B).- Etapa de Purificación 
C).- Sección de Síntesis de Metil Mercaptano. 

3.2.3. Planta de MMP. 

A).- Sintesis de Acroleina. 
B).- Purificación de Acroleina. 
C).- Síntesis del Metil Mercapto Propion Aldehído. MMP. 

3.2.4. Planta de Metionina. 

A).- Sección de Hidantoina. Hidrólisis y Síntesis de Bicarbonato de 
Amonio. 
B).- Sección de Neutralización y Dccolorizacion. 
C).- Sección de Cristalización Primaria y Secado. 
D).- Sección de Cristalización Secundaria. 

3.2.5. Planta de Recuperación de Sulfato de Sodio. 

3.2.6. Distribución y Alimentación de Ácido Cianhídrico. 

A).- Principio Fundamental. 
B).- Descripción del Proceso. 



C).- Dispositivos y Medidas Auxiliares en el Cuarto de Licuefacción. 

3.2.7. Sección de Servicios Auxiliares. 

A).-Aire Comprimido. 
8).- Generación de Vapor. 
C).- Refrigeración. 
D).- Sistema de Clarificación de Agua. 
E).- Desmineralización de Agua. 
F).- Sistema de Enfriamiento con Agua. 

3.2,1. Planta de Hidrogeno. 

A).-Slntesis 

La corriente de alimentación de gas natural se preealienta por los 
cambiadores E-154 y E-152 antes de ser alimentado al desulfürizador en el cual se 
hace fluir la corriente de proceso sobre una cama de oxido de zinc y es posible 
remover el sulfuro de hidrógeno y cualquier otro Mercaptano que pueda envenenar 
el catalizador a la corriente de proceso se le incluye vapor. 

Sección de radiación del reformador en donde se alcanza la energía necesaria 
para pasar a la sección de convección fluyendo a través de un banco de tubos 
conteniendo el eatali7.ador que promueve In reacción de tipo cndotcrrnico en el 
interior de los tubos, la corriente de salida del reformador alcanza una temperatura 
aproximada de 1550 oF y 21 O psig. 

8).- Conversión CataHtica del CO. 

La corriente que sale del reformador pasa a través del tanque de apagado ZP-
1 5 l en donde es enfriado n una temperatura aproximada de 675 oF para 
posterionnente sor enviudo hacia el convertidor en donde en presencia de un 
promotor de cromio-oxido de hierro se convierte el monoxido de carbono formado a 
dioxido de carbono y de esta manera se genera mas hidrógeno, ademas de generar 
mas energía ténnica ya que la reacción en este punto es exotérmica originando un 
incremento de temperatura, situación que se aprovecha para precalentar la corriente 
de gas natural de entrada. 



Una ves generada la máxima cantidad de hidrogeno y bióxido de carbono, la 
mezcla se enfiia hasta condensar toda el agua que como exceso se alimento al 
proceso. 

La condensación se lleva a cabo mediante el E-152 y el E-153; este ultimo 
principalmente es enfriado mediante agua. 

El agua condensada se separa en el tambor D-151 por gravedad y diferencia 
de densidades entre el vapor y el liquido. Esta, se usa para regular la temperatura a 
la entrada del reactor R-152 y para enfriar los gases de salida del mismo mediante 
contacto directo. El exceso se saca del proceso y se utiliza como condensado para 
calderas por su pureza. 

C).- Purificación del Hidrogeno. 

La corriente de gas separada en el tambor de condensado pasa a través de un 
sistema de purificación que involucra un proceso de absorción en un tren de tres 
absorbedores los cuales producen hidrógeno como producto de alta pureza. 

En el tren de separación el material absorbente es elegido de tal manera que 
favorezca una absorción selectiva hacia las impurezas presentes en la corriente de 
proceso. 

De esta manera cada absorbcdor contiene en sus fondos una cama 
compuesta de material granular de alumina para fijar el agua contenida en la 
corriente, una segunda cama intermedia conteniendo carbón activado que es 
selectiva hacia el dioxido de carbono y el metano que no reacciono; y una tercera 
cama localizada en los domos del absorbcdor compuesta de malla molecular el cual 
fija trazas de compuestos tales como nitrógeno y monoxido de carbono 
obteniéndose entonces el producto hidrógeno de elevada pureza. 

De Jos fondos del tren de absorbedores se recupera los compuestos 
absorbidos mediante la regeneración de las camas generalmente a baja presión 
debido a la operación cíclica del sistema de purificación. enviándose esta corriente 
hacia el tambor surge de residuos de gas D-152 cuyos domos se juntan con una 
derivación del producto y de esta manera distribuye a los quemadores del 
reformador para pasar a ser parte del combustible conjuntamente con parte de la 
alimentación de gas natural de alimentación controlándose el flujo de entrada con 
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base a las condiciones de operación de proceso fijadas en los tubos de reacción al 
reformador. 

Descripción de los métodos y/o equipos de control de desechos de gases en la 
planta de hidrogeno. 

El complejo industrial metionina cuenta con una planta productora de 
hidrogeno, la cual abastece la sección de síntesis de ácido sullhidrico en la planta 
de metil mcrcaptano. Esta planta se encuentra ubicada en la sección de 
almacenamiento. 

La generación de efluentes en la planta de hidrogeno es muy limitada. Los 
efluentes son del tipo gaseoso y son generados en el reformador catalítico F-151. 

Estos desechos gaseosos, son básicamente los gases de combustión los 
cuales contienen dioxido de carbono, nitrógeno, oxigeno, argón, azufre y vapor de 
agua, todos ellos en baja cantidades a excepción del vapor de agua el cual no es 
contaminante y va en gran cantidad. Las cantidades en Kg/hr se encuentran 
reportadas en el balance para mayor detalle. 

Estos efluentes son producto de la reacción de combuslión para lo cual se 
alimenta como gas combustible dos corrientes; una de ellas es una derivación de In 
corriente de proceso que lleva gas natural el cual contiene metano, etano, propano, 
butano y azufre. La otra corriente proveniente de la sección de separación de 
hidrogeno, de las torres adsorbedoras T-151 A,B y C; los gases adsorbidos son 
dioxido de carbono, monoxido de carbono, metano, vapor de agua e hidrogeno 
correspondiente al utilizado en la regeneración de las camas de las torres 
adsorbedoras. 

3.2.2. Planta de Metil Mercaptano 

A).- Sección de Preparación de H2S, Ácido Sulfúrico 

Esta sección consiste principalmente de una etapa de reacción donde el 
azufre reacciona con hidrogeno en la presencia de un catalizador. Posterimmente y 
debido a los arrastres de azufre y las condiciones de temperatura y humedad, la 
corriente gaseosa de ácido sulfhidrico se purifica. 
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El azufre recibido y almacenado en forma liquida a 135 oC es enviado a los 
reactores R-101 A y B, para ello se utiliza bombeo y un tanque vertedor que 
asegura una distribución unifonne a ambos reactores. Una vez en el reactor el 
azufre fundido se calienta a una temperatura cercana a su punto de vaporización. 
fonnnndo un sello de azufre fundido. El hidrógeno es recibido de In planta 
productora del mismo y su presión se reduce a un valor cercano a In atmósfera, 
siendo alimentado al reactor por 3 boquillas. Parte del hidrógeno se burbujea en el 
azufre lfquido causando evaporación del azufre, la mezcla se une a otra parte del 
hidrógeno previamente calentado y juntos se dirigen ni supercnlentador donde 
alcanzan temperaturas de 400 oC antes de ser enviados a los tubos con cataliwdor. 

La temperatura del reactor es controlada por los calentadores eléctricos del 
reactor y por el ventilador de aire para enfriamiento del mismo. 

Las reacciones que se llevan a cabo son: 

H2 + S (s)-> H2S + 5 Kcal/moi 
H2 + S (g) -> H2S + 8 Kcni!mol 

La mezcla obtenida del reactor R-301, el 98% de ácido sulfüidrico se pasa a 
los separadores D-101 AtB y el enfriador E-102 AtB. donde el azufre líquido es 
separado y retornado ni tanque de día de azufre fundido TK-102. La corriente 
gaseosa ya separada del líquido conteniendo un 2% de hidrógeno y trazas de azufre 
es transferida a las columnas de enfriamiento T-101 A/B. Donde se pone a 
contracorriente con agua espreadn desde la parte superior de las mismas. De esta 
forma se enfría y desde el fondo se transfiere a las columnas de lavado T-102 A/B. 

. El agua utilizada en las columnas mencionadas con azufre y sulfuro de 
hidrógeno arrastrados se envia ni tanque TK-107, donde se calienta con un 
serpentín de vapor para desorber el sulfuro de hidrógeno. el cual se incorpora a In 
corriente principal de este gas. El agua con trazas de azufre se envía a tratamiento 
de efluentes dentro de la sección de metil mercaptano. 

La corriente de sulfuro de hidrógeno y 2% de hidrógeno ya enfriada y 
Invada, se envía a un absorbedor empaca do T-I03 que utiliza una solución de 
fosfato de potasio como absorbente del sulfuro de hidróge1w. El úcido sulfhidrico se 
absorbe y por la parte superior se obtiene una corriente uhora rica en hidrógeno y 
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vapor de agua. Esta corriente se envía en forma continua ni incinerador dentro de la 
planta y posteriormente a la chimenea del mismo. 

El ácido sulfhídrico absorbido se desorbc en el regenerador T-104 el cual 
constituye una columna empacada con un reboiler inferior. La solución de K3P04 
se regenera y se envia continuamente al absorbcdor T-103 en circuito cerrado. El 
reflujo al absorbedor T-103 se enfría mediante el E-104 para favorecer el equilibrio 
y lograr una absorción cercana a los 40 oC. 

8).- Etapa de Purificación 

La corriente de ácido sulfhídrico obtenida del regenerador T-104 rica en el 
sulfuro pero con un 60% de vapor de agua, es enfriada en serie con 2 cambiadores 
de calor. El primero con agua de enfriamiento y el segundo utiliza salmuera a -3 
oC. El resultado es una condensación del 99% del agua, la cual lleva ácido 
su!Jhidrico disuelto y es enviada como reposición al circuito de absorción de ácido 
sulfhídrico. La corriente de sulfuro de hidrógeno ya enfriada hasta 5 oC y con una 
humedad disminuida se transfiere hacia una columna empacada donde se recircula 
una solución de cloruro de calcio enfriada a -22 oC a contra corriente. La corriente 
gaseosas se pone en contacto con esta solución fria para absorber casi toda el agua 
y dejar un punto de rocío muy bajo. asi el ácido sulfltidrico queda prácticamente 
seco. La concentración de cloruro de calcio se controla evaporando agua para 
mantener su valor constante y evitar una congelación de la misma. 

C).- Sección de Síntesis de Metil Mercnptano. MM 

El metil mercaptnno, MM se obtiene al hacer reaccionar el ácido sulfhídrico 
con metano! en un reactor catalítico a una temperatura cercana a los 375 oC . Esta 
sección esta constituida por una área de reacción y una de purificación; esta ultima 
principalmente por diversas destilaciones que van separando los productos de la 
reacción. Los subproductos obtenidos, principalmente el sulfuro de dimetilo se 
recircula al reactor para ajustar la relación molar requerida en los reactivos. Este 
ajuste permite llevar a cabo la reacción como si el ácido sulfltidrico reaccionara con 
metano! para producir únicamente metil mcrcaptano. 

Las reacciones que se llcYan n cabo son: 

H2S -r CID OH -----> Cl-13 SH + H20 
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3.2.3. Planta de Metí! Mercaptan Propion Aldehído: 

A).- Síntesis de Acroleina. 

El proceso para sintetizar acroleina utiliza como materia principal el 
propileno, este se oxida en forma catalítica para formar el aldehído conocido como 
Acroleina. El producto de dicha oxidación genera también subproductos no 
deseados, los cuales aunque en proporción menor presentan inconveniencias por lo 
que se somete la acrolcina formada a una purificación. 

El propileno se recibe en fomta líquida a In temperatura del ambiente y se 
almacena en recipientes horizontales conocidos como salchichas. De aquí se 
bombea hacia el evaporador de entrada donde se vaporiza. Paralelamente, aire 
atmosférico es comprimido y enviado a un tanque de mezclado, donde se mezcla 
con el propileno previamente evaporado. Para controlar los limites de flamabilidad 
del propileno en presencia de oxígeno, se recircula una corriente gaseosa de 
proceso, rica en nitrógeno, en esta etapa. 

La mezcla gaseosa se transfiere ni reactor R-001 donde en forma cntnlíticn se 
lleva a cabo In oxidación del propileno. La oxidación es exotémlica y el reactor 
controla su temperatura mediante la remoción del calor utilizando una solución de 
sales que son circulados por una chaqueta Cl\1ema. Las sales; ya calientes, son 
circuladas hacia el generador de vapor de agua 4E-5 ! I, aprovechando as( el calor 
generado en la reacción. 

El producto de la reacción constituye una corriente gaseosa con 70 % de 
nitrógeno (proveniente del aire), 10 % de acroleina. 1.4 % de ácido acrílico y otros, 
es enviada a la sección de purificación. 

B).- Purificación de Acroleina. 

El producto del reactor es enviado a la columna de Invado 4T-501 In cual 
remueve prácticamente todo el acido acrílico presente. La torre cuenta con una 
sección interior de empaque donde se condensa poco mus de la mitad del ncido 
acrílico. En In parte superior cuenta con otra sección de empaque y 8 pintos donde 
se lleva a cabo la absorción del acido acrílico remanente. La absorción se lleva a 
cabo con una solución acuosa diluida de hidroquinonn, In cual sirve como inhibidor 
de polimerizncion a 30 oC. 
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Por la parte superior de la torre de lavado de acido acrílico 4T-501 se obtiene 
una corriente gaseosa, que se envía a la columna de absorción 4T-502. 

Esta columna, 4T-502, cuenta también con dos secciones; una inferior 
empacada donde se lleva a cabo la condensación de acroleina. Para ello se recircula 
una solución de acrolcina desde el fondo de la torre hacia la parte superior del 
empaque, esta recirculacion se enfría hasta 5 oC. y una superior donde se agota 
absorbiendo el remanente de acroleina por medio de 30 elJlpas de equilibrio. El gas 
obtenido por Jos domos del absorbedor 4T-502 agotado en acroleina y en acido 
acrílico se divide en dos corrientes; una es recirculada al reactor R-001 (como se 
indico anteriormente) y otra que se envía al incinerador 4F-003. 

La solución acuosa obtenida por los fondos de 4 T-502 con 4 % en peso 
aprox. de acroleina. se transfiere a la columna desacrcadora 4T-503. Ja cual opera a 
500 torr. y donde se dcsorben todos los incondensables presentes. Los 
íncondensablcs salen por Ja parte superior y son comprimidos mediante el ejector 
4T-563 para enviarse a la columna de lavado 4T-501. 

La solución de acrolcina ya desaercada se envía a una columna rectificadora 
4T-504 donde se purifica Ja Acrolcina hasta un 96 % en peso. Por los domos se 
obtiene el producto de Acroleina con un 96 % de pureza. y por los fondos una 
solución acuosa impura. Esta solución se divide en dos, una que sirve como flujo en 
la columna 4T-502 y otra que se desecha como efluente. 

Los fondos obtenidos en el lavador de acido acrílico 4T-501 constituyen una 
solución acuosa con aprox. 8 % en peso de ácido acrílico, siendo enviado a la 
columna 4T-505 para su concentración. De la columna 4T-505 se obtiene por el 
fondo una corriente rica en acido acrílico. aproximadamente con 50 º• en peso y 
que se comercializan, por los domos una corriente acuosa con impurezas que se 
enviar a tratamiento de efluentes. La columna 4T-505 opera con un vacío de 200 
torr. 

C).- Síntesis de Mctil Mcrcapto Propion Aldehido, MMP. 

La síntesis del MMP se lleva a cabo mediante la reacción entre acroleina y 
mctil mcrcaptano. en presencia de los catalizadores piridina y acido acético. El 
producto de In reacción, mas de un 90% de MMP, se purifica eliminando los 
componentes indeseables de acuerdo con su punto de cbnllición. 
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El metil mercaptano se recibe del almacenamiento a 4 oC, y es evaporado a 
presión atmosférica en el evaporador de película E-302. El vapor formado se 
introduce por el fondo del reactor empacado R-30 l. La acroleina se recibe del 
almacenamiento a 1 O oC y se envía en forma líquida hacia la parte superior del 
lecho empacado inferior del reactor R-301. 

Para controlar la temperatura de la reacción, la cual es exotérmica, se 
mantiene una recirculacion del producto formado. Esta recirculacion es enfriada 
mediante el E-301 antes de ser retomada al reactor. De esta forma el calor de 
reacción es removido y la temperatura controlada. 

El reactor R-301 tiene dos lechos de empaque, el inferior donde se lleva a 
cabo la mayor parte de la conversión de la reacción y uno superior que garantiza la 
conversión total y evita la emisión de vapores de metilmercaptano y acroleina al 
sistema de desfogues. 

El producto obtenido de la reacción se transfiere a la columna T-40 l. En esta 
columna empacada se separan los componentes con menor punto de ebullición que 
el MMP. Los destilados obtenidos se condensan en la columna de con!llcto directo 
T-402 y son recirculados a través del enfriador E-401 que utiliza salmuera a -3 oC 
como medio enfriante. 

Los componentes volátiles separados y condensados en el sistema de T-401, 
una vez enfriados son enviados a la planta de tratamiento de efluentes lfquidos, 
donde se oxidan antes de ser descargados. Los fondos de la columna T-401, 
integrados básicamente por el MMP y su dimero se transfieren a un evaporador de 
película T-403. 

Aquí son separados por evaporación el MMP de su dimero. El MMP 
evaporado se condensa en el cambiador E-402 y transterido a los tanques de 
almacenamiento TK-405. donde se almacena a !O oC en una atmósferu inerte con 
nitrógeno. 

El dimero obtenido se colecta en el tanque TK-40 l de donde se transfiere al 
incinerador localizado en la planta de tratamiento de efluentes. Tanto la separación 
de volátiles como la separación del dimero se llevan a cabo a una presión de 14 
torr, y el vacío se logra mediante un grupo de ejectores y condensadores en tres 
etapas. 
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3.2.4. Planta de Metionina 

A).- S<x:ci6n de Hidantoina, Hidrólisis y Slntesis de Bicarbonato de Amonio. 

El MMP purificado es enviado a la sección superior del reactor de 
hidantoina, donde es alimentado junto con una solución acuosa de ácido 
cianhídrico al 30% en peso y una solución de bicarbonato de amonio. Después de 
solubilizarse por calentamiento se lleva a cabo la síntesis de hidantoinu. 

La solución de Hidantoinu obtenidu es transferida a la columna de platos T-
501. previo mezclado en linea con una solución acuosa de sosa cáustica; para llevar 
a cabo la hidrólisis y por tanto la fonnación del metionato de sodio en solución. 

Bióxido de carbono gaseoso es recibido y absorbido en la columna empacada 
T-504, en esta columna se prepara la solución de bicarbonato de amonio que sera 
utilizada postcriom1cnte en el reactor de hidantoina mencionado. 

El MMP purilicado proveniente de los tanques TK-405 donde se almacena, 
se transfiere a la parte superior del reactor R-501. 

La solución acuosa de ácido cianhidrico al 30% en peso es transferido 
también desde la sección de licuefacción del mismo y se alimenta a la parte 
superior del reactor R-501. 

Una vez absorbido el bióxido de carbono y formada la solución acuosa de 
bicarbonato de amonio es transferida igualmente a la parte superior del R-501. 

En esta sección superior las dos soluciones v el MMP son solubilizados con 
ayuda mecánica de un agitador e incrementando la temperatura mediante un 
serpentín interno que condensa vapor de agua. En este proceso de solubilizacion se 
desprenden vapores de Cü2 y HCN con agua. Estos vapores son conducidos al 
lavador de gases T-503 para su neutralización. Dicho lavador utiliza comu 
absorbente parte de la solución de bicarbonato de amonio que se dirige al reactor. 
Los vapores que no pueden ser absorhidos son enviados al colector de vapores y 
desfogues para ser conducidos a la planta de trntnmiento de efluentes gaseosos. 

En In parte media e interior del reactor R-501 y una \W solubilizadas las 
fo.ses. se lleva a cabo un calentamiento y la conversión hacia In fonnación de 
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Hidantoina. La fonnación de Hidantoina constituye una reacción endotermica por 
lo que se cubren además sus requerimientos energeticos. La solución acuosa de 
hidantoina a unos 90 oC es transferido a la columna de hidrólisis T-50 l; en linea se 
adiciona sosa caustica al 16% y la solución formada se calienta en el E-501 a una 
temperatura cercana a los 180 oC. Ya caliente se introduce por la parte superior de 
una columna con platos, T-501. Esta columna viene provista de un hervidor interno 
que evapora parte del agua y produce una corriente ascendente de vapores que 
desorbe el bióxido de carbono y el umoniaco producidos en la hidrólisis. 

El metionato de sodio formado es trnnsfcrido a un separador de gases. se 
enfría a unos 80 oC y se almacena en los tanques TK-503. La solución acuosa tiene 
un 12% peso de metíonato y es alcalina. Los vapores desorbidos en Ja columna de 
hidrólisis son condensados paru obtener una solución acuosa de bicarbonato de 
amonio. que es almacenada y sirve como fuente de amoniaco. Esta solución de 
bicarbonato de amonio sirve para absorber junio con agua añadida el bióxido de 
carbono en el absorbedor T-504. 

Una vez efectuada la absorción la solución es enviada al reactor de 
Hidantoina R-501. 

Ei absorbedor de bióxido dP- carbono es empac.ado y cuenta con un separador 
de líquidos en la parte superior. Los gases de C02 que no pudieron absorberse son 
venteados por la parte superior del equipo. hacia los cabezales colectores de 
vapores y desfogues para ser conducidos a la planta de tratamiento de etlnentes. 

Cabe mencionar qne la columna de hidrólisis T-501 opera a nna presión de 
10 Kg,Cm2 y el absorbedor de bióxido de carbono a 2.5 Kg1Cm2. El R-501 de 
hidanloina u presión atmosférica. El absorbcdor cuenta con nn enfriador qne utiliza 
salmuera frío para bajar la temperatura del medio absorbente y favorecer el 
equilibrio termodinámicc. de la absorción. 

B).· Sección de Neutralización y Dccolorizacion. 

En esta sección el metionato de sodio en solución se neutraliza con acido 
sulfúrico para la forma acida y producir la metionina en solución. Posteriormente se 
transfiere a la sección de decolorizacion donde se remueven compuestos orgánicos 
mediante absorción con carbon activado; la solución decolorada se liltra para ser 
enviada a cristalización. La solución alcalina de melionato de sodio es transferida 
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de los TK-503 de uhnacenumiento al reactor de neutralización R-601. Al cual se 
alimenta también acido sulfúrico al 70% en peso proveniente de los tanques de 
almacenamiento TK-65 l yTK-652. 

El reactor va provisto de un calentador E-60 l que ayuda a mantener una 
temperatura cercana n los 95 oC y evapora una cantidad de vapores de agua, 
ajustando la concentración de metionina. Dichos vapores arrastran el bióxido de 
carbono formado en la neutralización del bicarbonato de sodio remanente. Los 
vapores mencionados generados durante la neutralización son conducidos a la torre 
de lavado T-802 donde es condensado el vapor de agua y el bióxido de carbono 
enviado a la atmósfora por la parte mas alta del edificio. La solución de metionina 
neutralizada derrama por gravedad hasta el tanque agitado TK-602, el cual recibe 
también una solución de metionina proveniente de cristalización secundaria; ambas 
soluciones son transferidas hacia columnas de absorción con carbono actirndo. 
Todos los equipos de decolorizacion, asi como los filtros de la misma están 
provistos de chaquetas con agua caliente para evitar la cristalización de la solución 
de metionina. La temperatura no debe disminuir pues la solución viene cerca de su 
punto de saturación. 

C).- Sección de Cristalización Primaria y Secado. 

En esta sección se lleva a cabo la cristalización de la metionina, a partir de su 
solución previamente dccolorizada. El proceso se llern a cabo al vacio y la cantidad 
de cristales se controla mediante In evaporación de agua. 

Los cristales formados se separan en centrífugas, de donde se transfieren a 
un secador con aire caliente. Posteriormente se colectan en una tolva, y son 
tomados para envasarse en sacos. La solución de metionina remanente se transfiere 
de las centrífugas a la sección de cristalización secundaria. 

El liquido decolor1zado proveniente de la filtración es alimentado al 
cristalizador E-703 que opera a una presión cercana a los 45 torr. El cristalizador 
va provisto de una recirculacion forzada que retoma al cristalizador pasando por un 
evaporador F-701; bajo estas condiciones se evapora una cantidad de agua 
suficiente para precipitar la mayor parte de In metionina dejando en solución ni 
sulfato de sodio formado en la neutralización previa. 
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Los cristales de metionina y la solución madre son enviados a 
centrifugadores de canasta, donde en forma batch son separadas las fuses sólida y 
liquida. La torta de cristales es recibida en la parte inforior y mediante 
transportadores de banda se conduce al secador Z-706. 

Aquí se pone en contacto con aire previamente calentado, el polvo de 
mctionina obtenido se tluidiza para ser conducido a mas tolvas de recibo 
localizadas en la parte superior del edificio. i\ntcs de llegur u las tolvas, la 
corriente de aire y polvo de mctionina se hace pasar por mas filtros de mango. 
donde se separan los polvos del aire que los acarreaba. La separación se lleva con 
alta eficiencia y prácticamente toda la metionina es recibida en las tolvas que 
alimentan IJ.> ensacadoras. 

La solución remanente madre. contiene aún un porcentaje de interés de 
metionina, por lo que es cm iado a la sección secundaria de cristalización: donde se 
recupera cerca del 85% de la metionina remanente de la primera cristalización. 

D).· Sección de Cristali7..ación Secundaria. 

El centrifügado proveniente de la sección primaria de cristalización se 
concentra por evapomcion y se recristaliza al vacío. Los cristales formados son 
centrifugados y se separan de la solución liquida. La solución líquida remanente se 
desecha y es Sllcada de la planta de metionina, los cristales fonnados son diluidos 
con parte de Ja solución madre producto de la primera cnstalización y ya diluidos 
se recirculan a la sección de decoloración para su rehusó. 

El liquido obtenido en el ccntrifügado primario y proveniente del tanque TK-
706. se calienta hasta los 100 oC y se evapora una cantidad predetenninaJa de 
agun; obtenicndose una solución saturada mediante el calentador E-801. 

El vapor de agua generado es separado de la sulnc1ón hquida remanente 
mcJiantc el tanque T-801. el vapor de agua se conduce a la turre de lavado y 
condensado T-802. 

La solución saturada u lllü oC se transfiere al crisializudor E-804. el cual 
opera a vacio con temperatura cercana a los 40 oC. El cristalizador también cuenta 
con una circulación lateral forzada que pasa por un calentador lateral E-802 y 
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donde se controla la cantidad de sólido fom1ado. Aquí se precipita casi la totalidad 
de la metionina remanente asi como principios de sulfato de sodio. 

Los equipos y tuberías de la evaporación y cristaliz.ación cuentan con trazas 
de calentamiento. Para evitar el taponamiento de equipos y tuberías en nlgún paro 
eventual de In plantn. Los cristales precipitados y la solución madre son 
transferidos a centrifugas separadoras. donde se separan las fases sólidas y liquidas 
formadas. 

l.a fose líquida. principalmente una solución de sulfato de sodio constituye 
un efluente de In planta de metionina y se desecha envianduse a una sección de 
recuperación de sulfato de sodio que sera instalada Los cristales obtenidos se 
disuelven como ya se menciono y son rehusados. 

3.2.5. Planta de Recuperación de Sulfato de Sodio 

Ln solución obtenida de la cristalizaciún secundaria de metionina 
conteniendo un 30 % de sulfato, agua, impurezas y residuos de metionina no 
cristalizada, es enviada a la sección de recuperación de sulfato de sodio. Aqul se 
recibe en el tanque mezclador 4T-TK-00l donde se corríge el ph ácido con que 
viene y se une con una rccirculncion del proceso. De este tanque se bombea a un 
concentrador 4E-OO 1 donde se evapora agua saturando la solución; el rnpor se 
separa en 4T-OOI y se manda a condensación. l .a solución ya concentrada se envía 
a un primer cristnlizador que se opera u 40 torr. absolutos con una temperatura 
cercana a 40 oC. El vapor producido se envía n condensación con unidades de 
vacfo y la cristalización se lleva a un 20%. El objeto de esta primera cristalización 
es remover sulfato de sodio v la metionina faltante de cristalizar. Ln solución se 
envfa a un sedimentador y a unas centrifugas rotatorias 4K-OOI. El rebosadero del 
sedimentador es enviado n un tanque recuperador 4TK-004t donde es bombeado 
hacia el enfriador con salmuera. Este enfriador utiliza como refrigerante salmuera a 
-3 oC. La solución del sulfato de sodio se enfría a 15 oC para fomiar dos fases bien 
diferenciadas. Una consistente en una fase liquida con liquida con 100.0 de sulfato 
remanente y una salida consistente en sulfato de sodio deeahidratado. Del 
cristali?.ador las dos fases se cnvian a un tanque sedimentador donde se asientan los 
cristales formados. los fondos del sedimentadnr -ITK-005 son enviados a la 
centrifuga 4k-002, donde se separa de la solución madre que les dio origen. La 
solución liquida separada en 4K-002 se colecta en 4TK-006 y se recircula al 



sedimentador 4TK-005. Del sedimentador reboza una solución que se recircula al 
proceso en parte, sacado el complemento hacia limites de batería. Los cristales 
decahidratados se secan en un secador rotatorio para eliminar la humedad no unida 
a la molécula; el producto se dispone para su venta. 

3.2.6. Distribución de Ácido Cianhídrico 

El complejo industrial metionina cuente con la sección de licuefucción de 
ácido cianhídrico en donde como su nombre lo indica el ácido cianhídrico gaseoso 
proveniente de la planta de acrilonitrilo de PEMEX es licuado para posteriormente 
ser usado en la reacción de hidantoina. 

A).- Principio Fundamental. 

En esta sección el objetivo princip11l radica en obtener el ácido cianhídrico en 
solución con el fin de manejarlo de una manera mas segura y estable. Debido a que 
el ácido cianhídrico tiende a ser polimeri711do en presencia de agua se usa en lu 
licuefacción de ácido cianhídrico una solución de ácido acético como estabilizador, 
ya que en presencia de álcalis los cuales pueden estar contenidos en el agua 
utilizada en la absorción de la reacción de polimerizucion se acelera de manera 
apreciable y debido a que la reacción es del tipo exotérmico. autocatalizadu resulta 
peligroSll. Un ph ácido tiende a mantener el ácido sin disociarse, pueden también 
ser usados como estabilizadores ácido fostiírico, úcido sullbidrico. ácido sulfüroso 
gaseoso y ácido oxalico. El ácido cianhídrico tiene un punto de ebullición nonnal de 
26 oC, por ello se alimenta a una cama inferior de donde se lleva n cabo su 
licuefucción. Por ello se moja el empaque con una recirculacion continua de la 
solución resultante previamente enfriada, el enfriamiento de In recirculacion se 
lleva cabo en el E-551 mediante salmuern n -3 oC. La solucion wcirculadn enfriada 
a 1 O oC moja el empaque inferior de la torre condensando el ácido cianhidrico 
proveniente licúa y ya en solución al 30% en peso con temperatura de 1 O oC, se 
almacena así en fom1a estable con una presión de vapor abatida en un 70% por 
estar en solución. 

8).- Descripción del Proceso. 

El ácido cianhidrico gaseoso proveniente de In planta de acrilonitrilo de 
PEMEX es enviado a través de un cianoducto de 1500 m de longitud de doble 
tubería con el lin de evitar cualquier riesgo de fuga. Este se recibe y alimenta por la 



parte inferior de la torre absorbedora de ácido cianhidrico T-551 que opera a 
condiciones de presión atmosférica y baja temperatura. Por la parte superior de esta 
columna se alimenta agua de servicio, a la cual previamente se adiciona una 
pequeña cantidad de solución de ácido acético al 50% en peso, proveniente del 
tanque TK-553, esta solución es bombeada por P-553 NB que es una bomba 
dosificadora. Esta solución de ácido acético es usada como estabilizador debido a 
que el ácido cianhidrico tiende a ser polimerizado en presencia de agua. 

Para asegurar la absorción de ácido cianhídrico en la columna y previendo 
posible fulla en el suministro de agua de sen•icio existe el tanque TK-552 localizado 
en la parte superior del edificio, de tal forma que automáticamente sustituye 
cualquier fulla en el suministro de la misma, evitando que el empaque deje de 
mojarse. 

La parte inferior empacada de In columna sirve para remover el calor latente 
de licuefucción del ácido cianhidiico mientras que la cama superior sirve para 
absorber en agua cualquier resto de vapores de ácido que pudieran no ser licuados. 
Así el lecho superior actúa como una protección y cficienta la absorción del ácido, 
la cual llega a un 99.99%. 

El ácido cianhídrico en solución al 30% en peso. obtenido de dicha columna, 
T-551, es enfriado en E-551 y recirculado por la bomba P-551 la cual se encuentra 
encapsulada para evitar cualquier fuga, esta recirculacion es a razón de quince a 
uno aproximadamente y es con el fin de rectificar para mantener la composición 
correcta y controlar a su vez In temperatura en dicha sección. Esta rccirculacion se 
alimenta en la parte superior del empaque inferior de la columna. 

El ácido cianhidrico no recirculado es transferido a los tanques TK-551 a y 
TK-554 para su almacenamiento a presión atmosférica y 1 O C de temperatura. 
Estos tanques son horizontales y se encuentran aislados pura evitar transferencia de 
calor con el medio. contando con un cambiador de calor adyacente para tal tin. Las 
bombas utilizadas son del tipo encapsulado para evitar fugas en caso de falla de 
sello de las mismas. Toda la planta de licuefacción quedara aislada del exterior 
mediante un edificio hermético que evitara cualquier fuga hacia el exterior; dentro 
del cuarto se tomaran las siguientes medidas: 

Torre de Absorción HCN-551 
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Indicador de nivel en el fondo de la columna para asegurar la existencia de 
solución asl como para evitar inundaciones en esta sección de la torre. 
Indicación de funcionamiento de la bomba de rccirculacion y su relevo. 
Indicadores de presión diversos, en la torre y en los puntos clave de sus 
alrededores. 
Indicadores en tablero del ph de la solución. 
Indicadores controladores de flujo para las alimentaciones a la torre. 

Tanque de ácido acético TK-553 

Indicación de funcionamiento <le la bomba y su relevo. 
Vidrio de nivel para control del mismo. 
Termopozo para indicar temperatura de almacenamiento. 
Indicadores de presión para la bomba y su relevo. 

Enfriador de la recirculacion de HCN E-551 

Indicadores de temperatura. 
Indicador de flujo para el servicio de eniliamiento. 
Controladores de temperatura. 

Tanques de almacenamiento TK-554A y TK-554B 

Indicadores de nivel para control y aseguramiento de solución, con alarma 
por alta y baja. 
Indicadores de temperatura con alarma por alta. 
Indicadores de funcionamiento de lus bombas. 

C).- Dispositivos y medidas auxiliares en el cuarto de licuefacción 

Ambos tanques cuentan con venteas cerrados que accionara mediante 
tanques <le sello <le agua <le tal forma que sus descargas son controladas en 
inspiración y expiración mediante un pequeño sello de agua que regula la 
presionen el interior de los tanques. 

La atmti,fora interior de los tanques se mantiene mediante el suministro de 
nitrógeno, via los tanques de sello mencionados. 
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La planta de licuefucción será venteada mediante un sistema de sopladores, 
de tal forma que evite In acumulación peligrosa en caso de fuga. 

Se contara con un sistema de rociadores cubriendo todo el cuarto, para 
absorber cualquier fuga de vapores resultantes de un derrame en el piso. 

El cuarto contara con un sistema con un sistema de drenaje independiente 
que conducirá cualquier liquido por gravedad hacia un tanque receptor, con 
atmósfera inerte y controlada. 

Red interna de detección de vapores de ácido cianhídrico con monitoreo en 
cuarto de control, cuarto de vigilantes y oficinas. 

3.2.7 Sección de Servicios Auxiliares. 

A).- Generación de Aire Comprimido 

En el complejo industrial existe la necesidad de aire comprimido, el uso 
principal del mismo es para accionar los elementos finales de control (válvulas) y 
transmisiones neumáticas de señales de control. 

También se tienen tomas para uso de aire para herramientas aunque esto no 
de forma continua sino para operaciones de limpieza, barridos y mantenimiento. 

El complejo cuenta con varios compresores de aire tipo tornillo libre de aceite 
y con unidades de secado por adsorción con silica gel y aluminio activada. 

Los compresores descargan a 7. 73 KG/CM2 MAN aire saturado enfriado por 
los postenfriadores de los compresores. 

El aire se transfiere hacia los secadores de donde sale con una temperatura 
de rocío de - 40 oC y se envía a dos recipientes donde se almacena y de donde se 
distribuye. 

Los dos recipientes a presión cuentan con un volumen aproximado cada uno 
de 30 M3. Los recipientes cuentan con válvula de seguridad y drenaje. 

B).- Generación de Vapor. 

El sistema de generación de vapor cuenta con 3 calderas GV-001 ( 16 TON). 
GV-002 ( 16 TON), y GV-003 ( 13 TON), que alimentan vapor de alta presión (22 
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kg/cm2 man y 219 oC), hacia un cabezal el cual se utiliza para suministrar vapor 
con esas características a: 

PLANTA %VAPOR 

METIONINAI 
METIONINA2 
HIDROGENO 
ERM-001 
ERL-001 

22 KG/CM2 MAN-SATURADO 
8.51 
8.51 
1.24 
42.62 
39.12 

De los cuales, las plantas de Metionina 1 y 2 condensan el vapor y lo envían 
hacia el tanque TCH-001. el cual bombea los condensados hacia los desaereadores 
DA-001 ,(13 TON) y DA-002 (32 TON). El producto desaereado es enviado a las 
calderas. La reposición de agua a los desarcadorcs es obtenida de un suministro de 
agua desmineralizada. 

El cabezal de vapor de alta presión también suministra vapor n las estaciones 
acondicionadoras de vapor ERM-001 y ERL-002, en donde la primera acondiciona 
el vapor obteniendo una calidad de vapor de media presión (7 .5 kglcm man y 172 
oC). 

Este cabezal de vapor de media presión alimenta a: 

PLANTA 

Área de Tratamiento De Etluentes 
Metionina 1 
Metionina2 
Otros 

%VAPOR 
7.5 KG/CM2 MAN & SATURAOO 

1.38 
44.69 
44.69 
9.64 

De las cuales, las plantas de Metionina 1 y 2 condensan el vapor y lo envían 
hacia el tanque TCM-001, el cual bombea (U TON) y DA-002 (32 TON). el 
producto es enviado a las calderas. 

La segunda estación acondicionadora ERL-00 l. acondiciona el vapor 
obteniendo una calidad de vapor de baju presión (.l5 kgicm2 y 147 nC). 



Este cabezal de baja presión alimenta a: 

Planta 

Área de tratamiento de efluentes 
Almacenamiento De NaOH y NaOCI 
Almacenamiento De HCN, MM. Acroleina 
Planta de Metilmercaptano y Ácido Sulfhidrico 
Metionina 1 
Metionina 2 
Otros 

C).- Sistemas de Refrigeración 

Vapor 
3 .5 Kg/Cm2-Saturado 

2.21 
0.8 
0.33 
52.18 
16.22 
16.13 
12.13 

Existen dos sistemas de refrigeración para llevar a cabo remoción de calor a 
temperaturas cercanas a los O oC. 

Estos sistemas estún localizados en: 

Sistemas 
C-040 
C-041 
C-060 

Área Localización 
Área General 
De Servicios Auxiliares 
Planta De Metil-Mcrcaptnno 

Las unidades C-040 y C-041 operan en paralelo y están constituidos por un 
ciclo de refiigeración normal utilizando amoniaco como refrigerante. 

Debido a que estos sistemas cubren reas diversas se utiliza una salmuera de 
metano) como elemento recirculado. As! el amoniaco enfría la salmuera y esta se 
circula hacia los procesos u - 2 oC retornando a una temperatura de 3 oC. 

Para ello se tiene un tanque horizontal TK-U40A de salmuera caliente a 3 oC. 
donde se recibe de proceso y de donde se envía al ernporndor de amoníaco de las 
unidades C-040 y C- 041. De estas regresa a -2x C y se almacena en TK-040 B. un 
tanque similar de donde se bombea hacia los cabezales de distribución de salmuera 
fria a proceso. 

Las cargas son distribuidas en lu forma siguiente. 
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Planta 

Planta de Metilmercaptano y ac. sulfhídrico 
Almacenamiento de HCN 
Almacenamiento de Acroleinn 
Almacenamiento de MM 

%Salmuera 

Almacenamiento y Dilucion de Ac. sulfhídrico 
Metionina 1 

0.34 
5.24 
2.76 
1.85 
0.64 
52.35 
36.82 Metionina2 

Los compresores de refrigeración de los sistemas C-040 y C- 041 son de 140 
toneladas de refrigeración en cada uno de los sistemas y con las características 
siguientes: 

- Temperatura de succión: - 6.7 oC 
- Temperatura de condensación: 41 oC 
- Presión de succión: 3 JR kg/cm2 nbs. 
- Presión de descarga: 16.1 kgicm2 nbs. 

Ln salmuera es una solución de metano! ni 30 % en peso. 

Unidad de Refrigeración C-060 

Esta unidad de refrigeración ha sido diseñado para cubrir los requerimientos 
de enfriamiento en la producción de ncido sulfhídrico y en la purificación del metil
mercnptano. 

Ln diferencia con el sistema C-040 y 041 consiste en que aquí! no existe 
salmuera de refrigeración sino el mismo amoniaco se envía a las diferentes equipos 
que ns! lo requieran, todos los pertenecientes n la planta de metil-mercaptnno. 

Entre las características mns importantes de este sistema de refrigeración 
tenemos: 

- Capacidad Refrigeración 
- Temperatura de Succión 
- Temperatura de Condensación 
- Presión de Succión 
- Presión de Descarga 

so 

468 Ton-Ref 
20 oF 
105 oF 
1.28 Kglcm2 Abs 
16.09 Kg/cm2 Abs 



D).- Sistema de Clarificación de Agua. 

Originalmente el abastecimiento de agua al complejo se llevaba a cabo de 
ríos, por lo cual existen dos desarenadores que operaban en paralelo para remover 
la arenilla que acompañaba al agua recibida. Debido a que el abastecimiento del 
liquido ya no era suficiente. el complejo se vi" en la necesidad de tomar agua de río. 
Debido a que el origen del líquido cambió se h1vo la necesidad de instalar un 
clarifloculador para remover la turbidez y color presentes en el agua. El 
clurifloculador tiene unu capacidad de 2165 GPM, 490 Toniltr. Cuenta con tanques 
para dosificación de químicos, especificarnente sulfuto de aluminio o cloruro 
férrico, cal y polielectrolitos ayuda. 

En la parte superior cuenta con una canaleta por donde reboza el agua 
clarificada hacia cuatro filtros de arena y antracita. Estos filtros operan por 
gravedad a presión atmosférica y el agua filtrada se envía a la cisterna de 
almacenamiento para ser usada. 

Por los fondos del clarifloculudor se purgan los lodos sedimentados, los 
cuales se envían a desaguado para su posterior disposición como desecho. Cabe 
mencionar que esta capacidad est muy sobrada y opera con menos del 50 % de la 
misma. 

E).-Desmincralizacion de agua. 

Para el abastecimiento adecuado y reposición de agua al sistema de 
generación de \'apor de 22 KG/CM2 man saturado, que cuenta con una capacidad 
total de generación de 45 TON!Hr., se cuenta con un sistema de desmineralización 
con las características siguientes: 

Cuenta con dos trenes independientes, consistiendo cada uno de una torre 
cationica operando en ciclo hidrógeno. un dcscarbonatador empacado con soplador 
de aire de arrastre integrado y una columna anionica fuertemente básica. 

Cada tren tiene una capacidad de 203 GPM. es decir 46 Ton/hr y opera uno 
mientras el nlro est en generación y/o espera. La regeneración se lleva a cabo con 
acido sulfúrico y con solución de sosu caustica. 
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La unidad desmineralizadora cuenta con un sistema de drenajes 
independientes que conducen sus efluentes hacia una fosa de neutralización. En 
esta fosa se neutralizan todos los efluentes y son descargados de la misma 
solamente mediante bombeo hacia el drenaje general de In planto. 

El aguo desmineralizada es transferida hacia dos tanques verticales donde se 
almacena y de donde se transfiere a dos descargadores. 

Adicionalmente a los consumidores de agua desmineralizada en calderas 
existen otros cortsumidores menores en el área de metioninn y para arranque en la 
planta de hidrogeno. 

F).· Sistema de enfiiamicnto con agua 

La planto industrial productora de metionina cuenta con un circuito cerrado 
de agua de enfriamiento para remover c&lor de los equipos y procesos que lo 
requieran. El enfiiamiento del agua se llevo o cabo en contacto con aire atmosférico 
en una torre de enfriamiento. 

El equipo consiste de uno celda de enfriamiento y es de !lujo cruzado 
mediante un tiro inducida desde In porte superior por un ventilador de aspas 
axiales. El armazón y el empaque de In torre son de madera trotada. El aguo 
desciende por el empaque poniéndose en contacto con el aire ascendente y cae ya 
fría o una pileta localizada en la parte interior de In torre. De In pileta el aguo es 
circulada por un grupo de bombas hacia Jos cabezales de distribución del líquido 
enfriante. Las bombas son del tipo horizontal con caja bipnrtidn. 

El sistema de aguo de enfriamiento cuenta con una torre de enfriamiento que 
suministra 1261.34 TowhR de agua. T =32 oC a: 

Planto 

Unidad de Refrigeración 
Metilmercaptano 
Ácido Sullhidrico 
Hidrogeno 
Almto de 112504 y Dilucion 
Metioninn 1 (Patio de Tanques) 
Metionina 2 (Patio de Tanques) 
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% Aguo de Enfriamiento 

35.24 
4.88 
7.23 
2.59 
0.32 
11.02 
11.02 



Metionina 1 (Aire de lnst. y Refrigeración) 12.70 
Metionina 2 (Aire de Inst. y Refrigeración) 15.00 

De donde se regresan u la torre 1261.34 TON/HR de agua a 41 oC. De la 
torre se evapora el 1.04 % de agua y se tiene un arrastre del 0.5%, además se tiene 
2.08% de agua de reposición a la torre. 

Adicionalmente a la torre de enfriamiento ya descrita existe una mas pequeña 
con una capacidad cercana a las 600 Ton/hr. La construcción es similar a la 
anterior y su función es enfriar agua para los condensadores barométricos de las 
plantas de metionina No. 1 y No. 2. 

De esta forma se lleva a cabo la condensación del vapor de agua generado en 
los cristalizadores de metionina y que se leva a cabo en las unidades de vacío. 

El sistema de vacío descarga sus piernas barométricas hacia piletas de sello 
de donde se retoma el agua hacia la torre de enfriamiento para su circulación y 
enfriamiento. 
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3.3. Maquinaria y equipo. 

3.3.1. Presentar relncion de maquinaria y equipo indicando para cada uno, ( Lista 
de equipo): 

a).-Nombre. 
b).-Especificacioncs tccnicas, principalmente capacidad. 
c).-Horas de operacional día. 

3.3.2. Anexar plano de distribucion de la maquinaria y equipo dentro del predio. 

3.3.3 Para los equipos sujetos a prcsion debe indicarse por separado: 

a) . ..(;aracteristicus de diseno y construccion. 
b).-lnstrumentacion de seguridad. 

3.3. l. Lista de Equipo Presentada pnrn su ubicncion dentro del Complejo por 
Planta y por Arca. 

Planta de Hidrogeno 
Sintcsis 
Conversion Cntaliticn del CO 
Purificncion 

Planta de Mctil Mcrcaptano 
Seccion de Prcparacion de H2S 
SeccioP de Síntesis de M.M. 

Planta de Metil Mcrcaptnn Propion Aldehido 
Sintesis de Acroleina 
Tren No 1 Y No 2 de Acrolcina 

Síntesis de M.M.P. 
Tren No 1 Estructura No 1 
Tren No 2 Estructura No J 

Planta de Metioninu 

Area 
3.101 
3.101 
3.101 

3.104 
3.104 

4.215 
4.267 

500 
2.500 



Scccion de Hidantoina, Hidrolisis y Sintesis de Bicarbonato de Amonio 

Tren No l Estructura No 1 
Tren No 2 Estructura No l 

Seccion de Neutralizacion 
Tren No 1 Estructura No 2 
Tren No 2 Estructura No 2 

Seccion de Cristalizncion Primaria 
Tren No l Estructura No 2 Y 3 

Tren No 2 Estructura No 2 Y 3 

Seccion de Cristalizacion Secundaria 
Tren No 1 Estructura No 3 

Tren No 2 Estructura No 3 

Planta de Recuperncion de Sulfato de Sodio 

Seccion de Servicios Auxiliares 

Tratamiento de Agua de Desecho 
Sistema de Retiigcracion de M.M. y M.M.P 
Torre de Enfriamiento 
Sistema de Clarificacion 

Patio de Tanques 
/\limentacion de HCN 
Nmacennmiento de Metionnto 
Materiales Auxiliares 
Suministro de Nitrogcno 
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500 
2.500 
2.600 

600 
2.600 

600 
700 
2.600 
2.700 

600 
2.600 
700 
2.700 

2.600 
2.700 

. úoo. 
3.105 
2.215 
2.255 

2.212 
4.700 
3.103 
219 



PROYNo 9020 

FECHA OCT-92 1 LISTA DE EQUIPO 
1 

PLANTA HIDROGENO !ELABORO: EFCHM 

LOCAUZACION: COSOLEACAOUE /REVISO: JFPS REY 

1AREA:3.101 VERACRUZ 
¡ IOENTIFICACION 1 

CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 1 DE 1: DESCRIPCION I PLANO No. 
1 EQUIPO 
1-------· cüMPREsORES DE ---l=po=--="""'178."°"5"'K"'G""1c'"'~""•2'"'T°'D~=~12=07• -=c------+.T"'o"o'"'A""S"7LA=s..,.A=c=oT=A"c"1o"'N"E"'S,---.., 

L ~:!?_!_~B. -~ A_L_lf_~E_NI~~9-r-J_-_-_---~ 100 SCFM 308 PPM ESTAN EN MM. 
. 'TAMBOR DE CONDEN- 460 D.I. • 1524 A SA-312 

---····- .. -----

1 

D-151 SADO 1885-DF-2 T = 37°C P=14.7 KG/CM2 
-·------- TAMBOFiSlJR~ 18280.1. · 6096A SA285C 

1 0-152 GAS R-Es1ouAL es5-DF-2 '°T"'="3'=1"-0c~P"'="1."°05~KG"'1'°'c'"M"'2-"Mc,A_N~-----+-----------J 

8
~- CALENTAÜOR DE ALIMEN- --¡ 

:.1 .. ?_!_ ___ ·- ,TAC!ON AL AEFOA_~oóFI_ BB,?:_Qf-2 ~4.208 X 10"4 KCAUHR --\CARGA TERMICA: a t 
'IPRECALENTADOA DE .J TIPO •u• AREA 4.6 M2 SA-53-8 1 

-152 oE8uLFuR1zAc10N · 0a5-DF-2 a= 2.56x10·4 KCAUHR --1 
. [E_NFRIAD_OADEGAS __ -~ -- ITIPO"U"AREA11 M2 SA-216-WC 

¡--~ -l~~:R~~;~~~ LASA-
885

-DF-
2 1~1;¿.3 ~- 1Z~~~A6U~~ SA-53-8 

L E-154 /UDA CN<PRE~- 885-DF-2 1 ---, 
----- ¡REACTOR DE - -- - -325 D 1 • 1676 A SA-106-8 ---llc-LA~S'""A"'"'c"'o"T'°'A°"C'°'IO"N'°'E"'s'"'e"'s=TA~Nc---il 
~ _ DESU_L!:!J@"ª9~:=J~~~T = 399'C P=16 6 KGICM2 !EN MILIMETROS 

A-152 c~~l~RTl(}OR H.1. 885-DF-2 ~º! fsio"·c~ 1~!~~-~-:~7~~AK--G=-3¡"'¿-~p~21-·------~, -----------< 
¡----- BOMBAS 6E~ 2.06 GPM " 200 FTDH 
u:.-151 AJB ~PAGADO- --- ---------
----- AEF(f¡::¡r;,-~rooR- ----- 1981 A 4 füébs 1 QUEMADOR 

_i'-151 - . -=· -==-==:...:=:~·· 8~5.:-[)!'.:.2 __ T = 954°"-c'-'pé-'="'1,;s..;.6,.;K;;G;;/C;;;~;;,,2::=r"°'M~N-.------+----------j 
~.§SORBEDOR __ 610 0.1. • 8535 A SA-53-8 !LAS ACOTACIONES ESTAN 

__ T-151 A 'DE HIDBOGi;_N_Q________=t,~?.:º-f_:-2 T = 37ºC P = 14.06 KG/CM2 MAN. IEN MILIMETROS 
ABSORBEOOR 610 0.1. • 8535 A SA-53-8=~-----+----------1 

~5_1 ~ _ DE HIDRbG~N__Q__.=_ _ 8~~ T = 37°C P = 14 o6KGiCM2 MAN 
ABSOABEDOR g 610 D l." 8535 A SA-53-8 

~ ___ ~-=OGENO----=-_ - ~B5-DF2___-l;;;-T;=~3;70º~C.:-.p-,,.-=;;1~4~.;º,6~.,,KccG:/~C:M:::2::M::A::N_.~_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-++---_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_,-1 ZP-151 APAG~_OR ---~-- 885-DF..:3.__t-2_03_D_._l _º_1_06_6_S_A_-~5~3-~B--------+----------l 

1 --- ---=- ---=-- ---- - --· .. --_-:::_-:::.._-_-_-_-_-_-_--+-------1 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIL MERCAPTANO ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV 
AREA: 3.104 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 
C-101 A/B COMPRESOR DE H2S 5P10-LI NM 3/H 5300 MMWC. 37 ACERO FUND. 

80002 
D-102 TAMBOR CABEZAL DE 600 D.I " 1700 A SS-304L LAS ACOTACIONES ESTAN 

NH3 EN MILIMETROS 
0-104 AJB T ANOUE OMS No. 1 5P10-MI 1700 0.1 " 3000 A SS-304 

B0004 T =5ºC P=0.04 KG/CM2 
0-105 'SEPARADOR DE H2S 5P10-MI 200 0.1 • 4000 A SS-304 

B0005 
0-106 AJB TANQUE DE PRUEBA 5P1 O-MI 1200 D.I " 2000 A SS-304 

80005 
D-107 T ArJOUE DE l.!ETIL 5P10-MI 1900 0.1 " 23700 A SS-304 

MERCAPTANO 80005 

1 
0-109 TAMBOR CABEZAL DE 700 D.I " 2 " 2600 A SS-304L --------

NH3 

1 E-101 A/B ¡CALENTADOR DE HIDRO- TIPO SELECTO 20 KW SS-304 CARGA TERMICA: Q 
GENO 

! 
E-103 INTERCAMBIADOR DEL 5P10-LI TIPO PLACA 52 M2 SS-304 

AS SORBEDOR B0002 0=1.38 X 10"6 KCAUHR 
E-104 ENFRIADOR DEL -¡TIPO PLACA 60 M2 SS-304 

i--e:-1os 

ABSOR8EDOR ____ 

ENFRJAO-ÜADE GAS -~ r-sP1o-u TIPO ESPIRAL 25 MW SS 304 
80002 10=2.27 X 10"5 KCAUHR 

[ E-106 (PAECALENTADOR 
1 

5P10-U \CONCHA Y TUE~O 25 M2 SS-304 
B0002 0=6.1X10"'4 KCAUHA 

ri::-108 EVAPOflAOOR DE 5P10-MI CONCHA Y TUBO 20 M2 SS-304 
M°ETANOL 80003 0-6.1X10"4 KCAUHR 

1 
E-109 AIB EFLUENTES DE ALMTO SPlO-MI CONCHA Y TUBO 75 M2 SS-304 

80003 0-1.64 X 10·5 KCAUHR 
! E-110 PRECALENTADOA DE SP10-MI SS-316L 

r-E-111 
ALIMENTACION A REACTOR 80003 0=3.4 ,{ 10·4 KCAUHR 
CALENTADOR DE SAL SP10-MI es 



LISTA DE EQUIPO PLANTA METIL MERCAPTANO 1 VERACRUZ 
LOCAUZACION: COSOLEACAQUE 

AAEA: 3.104 

PROYNo 9020 

REV 

ELABORO: EFCHM 

REVISO: JFPS 

FECHA OCT-92 

[

ÍDENTJFICACION 

¡_ EQ~~Po--L;ESCRIPCION ' _ 

~ -E-:.112 ~~FL~1~60RDE-MET.ll ~~1~~~11 TIPO U DE TUBO 130 M2 $5304 

CONDICIONES DE OPERACION PLANO No. NOTAS 

MERCAPTANO 80003 0=-2.36 X 10·5 KCAUHR 
E=lfj RE801LER DEL DEHIDRA- SP1 O-MI CONCHA Y TUBO 9.4 M2 SS304 

·-E-114 !~~~~~~;~~~~~EL ~~1~~~1 g~~~~~ ~O~~~g~~~ SS304 
DEHIORATADOR PAJMA-R'i() 80003 0=-2.11 X 10"5 KCAUHA 

e=-Hs Reso1LER-tfELDERIDRA-1--sPTo-=Mt ¡co-NCHA'rraso~ssJ04 
TADOR SECUNDARIO 80004 (0=1.53 X 10"5 KCAL'HR 

lCbNDENSAbOAOEI---¡-5-Pfo-=Mr- - CONCHA"Y-T080210M2SS304 ~- E-116 

lDEHfDAATADOA SECUNDAR 80004 0=-2.57 X 10"5 KCAUHR 
~LE_~ DEL AGOTADOR 5P10-MI CONCHA Y TUBO 2.4 M2 SS304 

¡ -e:.~ g~~~~SADOA DE H2S r ~~,~~~11 gc;~~~A1 ~-;u~c;~OH~2 SS304 
' 80005 0=1.52 X 10·5 KCAUHR 

1. 
E-119 AEBOILEROELREFi=--- SP10-MI TUBOYCORAZA6M2 SS304 

NADO FINAL 80005 0=2.98 X 10"5 KCAUHA 1 1 

~
·----E 120 CONbENSADOR DEL REFI- 5P10-MI CONCHA Y TUBO 32 M2 SS304 

NADO FINAL 80005 0=-2.98 X 1 o·s KCAUHR 
- EVAPORADOR DE DMS 5P10-MI CONCHA Y TUBO 15 M2 SS304 
~·-- 80004 0=2.46 X 10-5 KCALJHR 

--EÑFAIADOADE METANOL 5P10-MI 
1 ....___________ 80004 0=-4.0 X 10-3 KCAUHA 

E-123 CALENTADOR A LA 5P10-MI 1 1 
SUCCION 80003 Q:::1.3 X 10"4 KCAUHA 

1 
E-124 ENFRIADOR DEL COM- 5P10-MI 

, PRESOR 80005 0--4.0 X 10·3 KCAUHR 

r 
-F-101 INCINERADOR DE TAAT. 5P10-M1 !12so 0.1. ~ 1650 L 

DE GAS 80006 0=1.3 X 10ª5 KCALJHR r P-101 AJB BOMBA DE TAANSFERENCIJ GASTO (LT/MJN): 167 PA{M,H20}: 15 
i PARA AZUFRE FUNDIDO !POTENCIA (KW): 3.7 MATERIAL SS304 

1 
P-102NB 80MBADEALIMENTACION GASTO(LT/MIN): 134PR(M,H20fTil 

DE AZUFRE FUNDIDO POTENCIA (KW): 2.2 MATERIAL SS304 

l .. , 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIL MERCAPTANO ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV 
AREA:3.104 VERACRUZ 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
IDENTIFICACION 1 

EQUIPO 
f---P-103Af~B"--b<B~O"M~B7A~D~E~C~IR~C~U~l.A7C~l~O~N.---ir-- iGAsrO(~LrniM:"'IN*j~:3,,3~5 ... P~R~(M*.~H~20~}~:2~0'-==---+-----------I 

fp¡co["OMNAENFRfAM-:-- ~CIA (KW): 3. 7 MATERIAL SS304 
P-104 AJB BOMBA DE CJACULACl~t--· GASTO (LTJMIN): 335 PR{M.H20): 20 

P/COLUMNA DE LAVADO "P'-D"T'°Ei<Nc*1"'A""(K"°W°')c-: 3.-'-'i"•A""T"'E"'Rl~A"'L=-:¡5<-5~3"'04~---1----------l 
, P-105 A/8 BOMBA DE TRANSFERENCI GASTO (lT/MIN): 585 PR(M"",H.;'2é'0"'):-'2"'0=~--l----------l 
\ ~ÓABENTE 'P6TENC1A"'(·CCKl°'V~):~S:-"'2~M"'A""T-~E~Rl,..,A~L,_~s~s~3~0·~---+------------l 

P-106 NS ¡~~MBA DE F!~CICLO DE 5P10-LI §.._~.2.J.!:EMIN): 585 PR(M°',"'H-20~}_: 2~º==--+------------1 
fA8SORBENTE 80002 POTENCIA (KW): 6.2 MATERIAL SS304 

1 
-P-107 A/9 ~OMB.<\PA'RASEAV. 5Pl O-U . - GASTO {l T/MIN) ; 3~_5.,P:c.R~l~*'·H,.2¡.coc.l.=~2"0==--·~1----------l 

, . 1CIRCUL. CACL2 B0002 POTENCIA (KW): 4.2 MATERIAL 55304 
¡--P-lOB tJB-·180.:¡;fB"E:DE CIRCULACIOt:',·_ e----- GASTO (LT~/°'M'l"N"'I-.-~16°'S--.P~R'~(~··1.~H~20~)~: 2"'0~-----+----------< 

t 
DE ETILEN GLICOL !POTENCIA (KW):2.5 MATERIAL SS304 

-p.:~ BOMBA oEAüMÉÑr;ifCfóNJ sPfo-=u-~ro (LT/MJN}. 3~ ~(M,H20) 20 
iDE CACL2 _j____B0002 !POTENCIA (KW): 2.2 MAT"'E~R~IA7L~-s~s~3~04~--.-I---------< 

1 -P-110 AiB !B._9~8A DE ALIMENTAC!Ó_~_j SPTO-D~Asro (lTU~l/L~--p'"'R"(Mi",Hec2'°'0~1~: 3~K,:¡G~/C:¡cM'-'2~--+,----------l 
L \DE MET ANOL 1 B0003 [POTENCIA (KW): '75 MATERIAL SS304 1 

~
P-111 1.BCT~ffiADEGiRCULACToN! ___ ----¡GASr .. O(LT/M!Ñf· 5000 p. A(M,H20): 1~=---'1----------1 

!DE SAL FUNDIDA i (PÜfE-NC1A (KWJ:7.51JATER~SS304 
P':nz·- . ~BOMBA DE DESCARGA 1--.. --iGASfCi'{[TiMIN): 165 PR;ii{M7 ,"Hic.20"')"'. 1"'.si'=~--t-----------1 

: 'O'!; SAC'F'UNDIDA ------¡ !POTENCIA (KWf;'T?l.IATER¡;¡r--SS304 
:- P-113 AIB · :so!,,l,BA CfliCUL~C'ION ·-¡-- ·- --¡cit.sro (LTIMJN)' 23SOPR(M.H20) ¿o- . 
_ ----·- __ jf)E E~':_EN GLICQ.~----:------ ~--l?OT~-C~ _Q<_~! MATERIAL SS304 J 
' P-114 A/8 lBOMBA DE TRANSFE- , SPTO-MI !GASTO (l T/MIN): 30 PA(M.H20): 3 KG/CM2 ¡ 

!RENCIA M.M~AUDO-- ·¡ 80005 rPOTENCIA (KW): 0.4 MATERIAL SS304 j 

1-·-p~.BOMBAS DE DIMETIL§.l!l,::,~iSPtO-Mf--iASTb (LT/MINJ: 5000 PR(M,H20): 30 

, ·-- -p·---11~6---l~~~~~~~D;-bfKfETIL ~~1~~w--- ~~~~l~~J~~~): :2:o ~~~~~~~): 3 :~1~~2 1 
~ :suLFURON0:''2 ·--- BOOO·I POTENCIA (KW): 0.4 MATERIAL SS304 i 
1 -~--llBOMBAS crACULACION 5P10-f.11 ¡.GASTO (LT/M!Nl. 165 PA(M.H20). 10 1 

~ 
_DE DIMETIL SULFURO 80004 POTENCIA (KW): 0.5 MATERIAL SS304 

P. -118 NB !.BOMBA DE AGUA DE -¡- SP10-f.11 -TGASTO(LT/MIN): 70 PA(M,H20): 2 KG/CM2 i 
_¡PROCESO 1 B0003 tPOTENCIA (KW): 0.75 MATERIAL SS304 

-P-119 AIB .. ¡BOMBA D-E AGUA ~--j '@!STO (LT/MIN): 35 PR(M,H°'2"'0"'J:"'t-..5_::.c~:_-I--------------_ -l_ 



PROYNo !!020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIL MEACAPT/.NO ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALJZACION: COSOLEACAQUE !REVISO: JFPS IREV 

IDENTIFICACIONI 'AREA:3.104 ·¡--- 1 VERACRUZ 

DE 1 DESCRIPCION 1 PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION 
EQUIP~ I 1 

-- !PROCESO DE H2S -----wotENCIA {KW): 1.5 MATERIAL 5$304 

NOTAS 

P-120A/B - SOMBACIACULACION- SP10-Ml----rGASTO(LT/MlN): 585 PA{M.H20): 20 
SOSA CAUSTICA 80006 PoTENCIA (KW): 7.5 MATERIAL SS304 1 

f--~P"-~1·2~1 --+>s°'o"'M'-B'°'A"P""IT SÉWER SP10-MI GASTO (LT/MINJ: 165 PR(M,H20): 30 1 
-- 80006 POTENCIA (KW): 5.5 MATERIAL 55304 l 

i A-101 A/8 REACTOR5EH2S-----~- - 190001" 4500A SS316L ~SM~~l~~~lg~ESESTAN 

rA-102 ___ REACTO_RDE METIL_··9 5P10-MI 1800 01 · 3380 A SS316L 
____ ___,""M-"E~R"-C-AP_T~ANO 80003 T = 360ºC P=0.685 KGICM2 

¡-r-101 A/B GOLUMNADEENFRiA:_ ---~500.1. ·-?oooA CSSS304 LASACOTACIONESESTAN 1 
MIENTO. __J______ EN MILIMETROS 1 

---T-102 - COLW,:_,NA~~_!-~V~----- __J=-:.'_~ 7000A CSSS304 

---T=-163- ~ ASs-a~~~RJS!._~-r-- ~, . 7300A --=-C=-SS=-S'"'3"'º·___, ____ -+----------I 
--T-104 ----jRªG!t:!_~ADORDEH2S 1 5P10-LI 85oDr·670oAH CSSS304 -

80002 T= 93ºC P=0.065 KG/CM2 MAN 
T-105 -~ D§H_l_()R~A-T~AD~O~R=o=E~H~2S~-+-¡ ~S~P~10~-~u~· 1050D.I.. 7000A SS3'~0~4------;¡--------3--; 

~f:"106 _____ . 6EHIDRATADOR_____ ~~,~~~J !~~~~:.~ 1b:g~47s~~;;~c;;4M"2::..._-"'M'-'A"-N-----l:-----------l 
PRIMARIO --- 80003 T=26"C P=0.136KG/PM2 MAN . 

-- T-107- DEHIDRATAOO~-- ·-;-SP-1(f.::w aooo:r-·-'f2i0o A SS.'.304 
SEcuNoMfü5 ____ - 1 sooo4 r-;-:f2"c--r;o--:oss-KG1cM2 MAN __ _ 

'T-~1~0~8--+AGOTADOR~D§ ___ l . 5P1 o:;,¡ 600 D.I. " 169;;0,;:0=,Ac;S;;:S,;:30;:4:=-.=::.:_-:_ __ - _-_-._--+----------11 
H2 S 1 80005 T=-60"C " P=0.04 KG/CM2 MAN 

l
. .· T-. 109-- R_§:FIN·A·ÜOA ~fNAI-~-¡--5pTO-MI 800 D.I." 14400 A SS304 

.~ T-110 - LAVAbo-RDE"----+--i~'-'g-=.~~"'=·M1 ;~g-~~1~· 2:;g·0;4s~~~M2 
MAN 

l__ 11ETANOL 80004 T=-1_5°C~;;,P=°'S~K;;G<;/C.¡;,;;12'-'-~M~A~N~------t-----------¡ 
1 T-111 LAVADOR DE 200-0T"'65oo A es SS304 

1 

SOSA CAUSTICA i='-"-''-'-==--"-====-------+--------
. -- TK-101 TANQUE DE ALMACEN. - 13000W • 70Ci0['"""• 2100 A CSSS LAS ACOTACIONE ESTAN 

~-- ---- DEAZUFREi:,u~Q_J_QQ__ -------- ____ ENMILIMETAOS 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIL MERCAPTANO ELABORO: EFCnM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE /REVISO: JFPS /REV 

AREA:3.104 VERACRUZ 
IDEMTIFICACION 

1 EQ~~PO 
DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 

r
~ IANL.!UJ::Ut:.vi::nv11...o1v 

, DEAZUFRE=,-,FU~N7D=l~DO~=c-+--
l-:¡:j(._1oJ-\TANQUEDE ETILENGLICOL -
' 1 

11uuUU.I. - l<!UUA t..;~;jU4 

11000.1." 1200A CS/SS304 

1

, TK-104 L!ANOUE DE D\SOLN ( 5P10-U 
. !DE CaCl2 1 80002 

~
-105 ~U~C>E~SJ~-:._~:~_-uc---~l.cc.,.,,.=-=--o-.-,.-,_,,,_=-o-

I
DE CaCl2 , 80002 ¡ ·-· ·- -

K.:iÜ7.TAN0UEDEAGU~- r-···-- .... 
~ TRATADA CALENTADA 

1 

TK-108 ___ )rANOLJEQEFo~ 

i--TI<-109 _ITANOUE DE SERVICIO 1 SP10-MI 

\ - ~EMETANOL ~ ~B~00~0~3~-+T~=~2~B·~CO....,~~~-'--~~-------+----------l 
¡· TK-111 IT ANOUE DE AGUA_____j 5P10-MI r-1-75"'°0'"'0°".I'""'. ,..· '".:22-;:B::-O-;-;A==S:':S-;-,30,.,•,-------~----------i 
~---·_!RATAO_A ____ -~~--· j B0003 ____ ¡...T-=4_0_º_C_P __ =_0_.0_4_K_G_IC_M_2_M_A_N_. ______ +----------< 
1 TK-112 jTANQUEDE ~P10-M:l 
• fTAATAMiENTO - -- 80006 T=SOºC P=ATM 
!TK-=113-· !TANatíEDESOSA ----, 5P10-M·-,·--+-15-0~0-D~.l.-.-2-0-00-A--C-S-3-04-------+---------__, 
' ÍCAUSTICA ·-¡ B0006 ---------------¡.----------< 
~--· ISEAL POT 500 0.1. " 1000 A CS304 LAS ACOTACIONES ESTAN 
1 1 1 EN MILIMETROS 

1100 0.1. • 1000 A TITANIO 

1 IVU LJ,I. 1vOOA ~ 
T=110ºC 
l IUV U.1. 1.:::00A SS304 

1 

1700 0.1. • 1200 A CS304 

lbUU U.I. - woO A CS304 

Z-103 !MEZCLADOR _J 5p1n . --- ---· ----. 

r-z~w.--~~---~ ~~:~º... ¡::::.:~~~-.:-~::.O:::'.:::_c; .. -=~~-- 1 1 

¡~ !DISTRIBUIDOR 1 ~~~~- ·- " -

l• Z-106 /DISTRIBUIDOR 1 5P10 ... 1 ... --··---· -- ..... - --·-· 1 1 
----- ¡---- , B 



-----· 
PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIL MERCAPTANO ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV 
AREA: 3.104 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCJON PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

-·-

-~1:_ - -l5EAL POT 
5P10-MI 
80006 500 D.I. • 1000 A CS304 

f 

-----····- '------

---
C-----

'---



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA MMP ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JGPS REV 
AREA: 4.215- 4.267 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

4-GB-564 SOPLADOR DE GASES PRESION = 0.099 KG/CM2 MAN LAS ESPECIFICACIONES 
DE DESECHO DE LOS EQUIPOS SE 

4-GB-001 COMPRESOR DE AllMENT A- ENCUENTRAN EN ETAPA 
CION DE EVALUACION POR LO 

4-D-5241 TANQUE RECEPTOR DE CON-
DENSADOS DE DESTILACION. VOLUMEN= 2 M3 MATERIAL SUS304 

4-0-5242 TANQUE RECEPTOR DE CON-
ñE:NSADOS DE DESTILACION. VOLUMEN= 3 M3 MATERIAL SUS304 

4-0-5441 TAMBOR INHIBlDOR 
VOLUMEN- 1.5 M3 MATERIAL SUS304 

4-D-5442 TAMBOR DE REPOSICION 
í5EliNRf81DOR V5LOMEN -1.5 M3 MATERIAL SUS304 

4-0-564 !TAMBOR DE SELLO 

~-4-[i:soo-1rAMBOA DE PRODUCTO 
VOLUMEN= 0.5 M3 AREA = 5 M2 
TEMP. = 2°C PAESION = 0.2 -0.5KG/CM2 MAN. 

RECHAZAElO DE ACAOLEINA VOLUMEN= 30 M3 MATERIAL SU$304 
4-0-504 AJB TAMBOR DEL DESTILADO TEMP. = 2ºC PRES!ON = 0.2 -O 5KG/CM2 MAN. 

~o-s1f- DE T-504 VOLUMEN= 30 M3 MATERIAL SUS304 
TANQUE DE EXPANSION 

l 
4-D-001 TANQUE MEZCLADOR DE 

GASES DE ALIMEMTACION 
4-E-5312 ENFRIADOR SECCION 

MEDIA PARA T-501 lo= 206,000KCAUHr MATERIAL SUS304 
4-[-5311 Al ENFRIADOR DE FONDOS 

PARA T-501 a= 486,000 KCAUHr MATERIAL SUS304 
4-E-522 CALENTADOR DE GASES 

DEDESECHO 0- 27,000 KCAUHr MATERIAL SUS304 
4-E-512 ENFRIADOR DE DOMOS 

DEL ABSOABEDOR a= 528,000 KCAUHr MATERIAL SUS304 
4-E-532 ENFRIADOR DE FONDOS 

toEt:AssoRBEDOR C-: 27,000 KCAUHr MATERIAL SUS304 
4-E-513 PRECALENTADOR DE ALI-

MENT AClON A DEAEAEADOA a= 890,000 KCAUHr MATERIAL SUS304 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA MMP ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAOUE REVISO: JGPS REV 

AREA: 4.215- 4.267 VERA CRUZ 
IDENTIFICACION 

DESCRIPCION J PLANO No DE CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 
4-E-514 AlB PAECALENTADPR DE AL1- ! 

~AT-504 Q - 324,000 KCAlJHr MATERIAL SUS304 
4-E-534 AEBOILEA-COLUMNA -- AREA = 30 M2 

t-o'EoESTILACION a - 906,000 KCAUHr MATERIAL SUS304/SS 
4-E-5241 CONDENSADOR DE LA AREA= 32 M2 

~CQ[iJMNA DE OESTILACION Q = 545.000 KCAUHr MATERIAL SUS304/SS 
4-E 5242 ENFRIADOR DE DOMOS AREA = 12 M2 

r 1 Q::: 66,000 KCAUHr MATERIAL SUS304/SS 
t 4-E-564 fg¡bNOENS~.Q.f2 DE GASES ' 

AREA- 20 M2 
DE VENTEO DE T-504 1 .. MATERIAL SuS304 

h:l~EAADOR DE VAPOR 1 

1 
E 5321 R_EBOILEA DE COLUMNA 1 

DE AC. ACRILICO 1 
-4-P-563 1~vEc-~roR DE GASES 1 0.94 N M3/Hr CAIDA P - 0.27-1.4 KG/L:M2 MAN. 

DEL DEAREADOR 1 mtERIAL SUS304 

4-P-541 AIB /~~~~:N~t~t~CH~~C~~N GASTO (M3/Hr): 0.05 PRESION (M, H20): 50 
POTENCIA (KW): 0.4 

4-P-5311 Al BOMBA DE CIRCULACION GASTO (M31Hr): 50 PRESJON (M, H20): 40 
DE COLUMNA DE LAVADO POTENCIA (KW) : 11 

4-P-532 AJB BOMBA DE CIACULACION ~~~~~¿~3:~0)= =3:.:~1~~1~~l~s~~~b~ 25 
4-P-s33ATB 

'"DE FONDOS 
BOMBAS DE FONDOS GASTO (M3/Hr) : 30 PAESION {M. H20) : 25 
DE DEAEREADOR POTENCIA (KW): 5.5 MATERIAL SUS304 

4-P-550 BOMBA DE RECIRCULA~ -- GASTO (M3/Hr): 300 PRESION (M, H20): 30 
DETK-550 POTENCIA (KW): 37 

----¡:p_534 A/B i3bMBAS DE FONDOS DE GASTO (M3/Hr): 30 PRESION {M, H20): 55 
COLUMNA DESTILACION POTENCIA (KW) : 15 

4-P-5242 ~OMBA DE RÉCIACULAClON GASTO (M3/Hr): 2 PRESION (M,-H20J : 25 
DEL TD. DE CONDENSADO POTENCIA (KWJ: 1.7 

4-P-5241 Al BOMBA DE CIACULACION DEL GASTO (M3/Hr): 8 PRESION (M, H2Ó): 25 
TANQUE DE CONDENS~DO POTENCIA (KW) : 1.5 

4-P-5441 Af JBOMBA PARA SERVICIO GASTO (M3/Hr) : 0.05 PRESJON (M, H20) : 50 
DE TANQUE INH18100R POTENCIA (KW) : 0.4 

--· :::e::::__ 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA MMP ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JGPS REV 
~ .. . 

AREA: 4.215-4.267 VERA CRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRJPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 
4-P-5443 BOMBA DE CIRCULACION GASTO (MJ/Hr): 10 PRESION (M, H20): 15 

DEL TANQUE REPOSICION POTENCIA (KW): 1.5 
4-P-5442 BOMBA DE CIACULACION GASTO (M31Hr): 0.05 PRESION (M, H20): 50 

DEL TANQUE INHIBIOOA POTENCIA (l<:W}: 0.4 

1 
4-P-5641 AJ BOMBA DE CIACULACION GASTO (MJ/Hr): 2 PRESION (M, H20): 45 

'liIT15ESAEREADOR POTENCIA (KW): 2.2 
4-P-5642 BOMBA DE COLUMNA GASTO (M3/Hr) : 2 PRESION (M, H20) : 45 

DE DEODORIZACION POTENCIA (KW) : 2.2 
4-P-560 BOMBA DE CIACULACION GASTO (M3/Hr) : 20 PRESJON (M. H20) : 45 

fila. DE AGUA DESECHO POTENCIA (KW) : 5.5 
4-P-500 BOMBA DE CIRCULACION GASTO (MJ/Hr): 3 PRESION (M, H20): 25 

AL TAMBOR DE ACROLEINA POTENCIA (KW): 1.5 
4-P-504 AJB BOMBA PARA SERVICIO GASTO (M3/Hr): 10 PRESION (M, H20): 25 

DEACMl'O. DE DESTILADO POTENCIA (KW):J. 7 
4-K-002 BOMBA PARA SERVICIO DE 

iAC. ACAILICO 
4-T-501 

1::~~::: :: ~::::ION 1600D.1 XJOOOOA LAS ACOTACIONES ESTAN 
TEMP. - 45ºC EMPACADA EN MILIMETROS. 

4-T-502 1600 0.1 X 27000 A SUS304 
DE ACROLEINA TEMP. - 5° C EMPACADA 

4-T-503 COLUMNA DE DEAEAEACCION 150/450 D.1 X 12000 A 
TEMP. - 59º C PRESION=0.68 KG/CM2 MAN. 

4-T-504 COLUMNA~ DE OESTILACION 800 D.1 X 1400 A SUS304 
30 PLATOS PERFORADOS 1 

4-1-5641 COLUMNA DE DEODORI- 300 0.1.X 12000 A SUS304 
ZACION PRIMARIA EMPACADA 

4-T-5642 COLUMNA DE DEODORI- 300O.1.X 7200 A 
ZACION SECUNDARIA EMPACADA 

~T-505 COLUMNA DE DESTILACION 
DE AC. ACRILICO. 

~EASUP.:5 M2 -4 TK-541 TANQUE INHIBIDOR 
!VOLUMEN: 1 M3 

4-TK-550 TANOUEAGU~ IAAEA SUP.:5 M2 
ENFRIADA !VOLUMEN: 5 M3 

1 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA MMP ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JGPS REV 
AREA: 4.215-4.267 VERACAUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

~K-560 TANuUE AGUA SUS304 1 
DE DESECHO VOLUMEN: 5 M3 

: 

: 



PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA MMP ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION; COSOLEACAQUE REVISO; JFPS REV o 
AREA: 500 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION . PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

SEPARADOR L. B. 267 0.1. X 580 A LAS ACOTACIONES SON 
D-401 50-F-01 T=21 ºC P = 0.02 KG/Cm2 MAN EN MILIMETROS 

SEPARADOR H. B. 267 0.1. X 580 A DIAMETRO INTERNO= D.I. 
0-402 50-F-01 T - 62 ºC P= 0.016 KG/Cm2 MAN ALTURA: A 

SEPARADOR M. A. 3180.1. X660A 

0-403 50-F-01 T=10ºC P= 0.013 KG/Cm2 MAN 1 
SEPARADOR DEL TANQUE 400 0.1. X 900 A 

0-404 AJB DEM.A. 

! ENFRIADOR DEL REACTOR 318 0.1. X 3270 L CARGA TERMICA: Q 
E-301 DEM.A. 50-F-01 a= -55.5 X 10·3 KCAUHr LONGITUD: L 

1 EVAPORADOR DE M.M. 3180.1.X 5140L 
1 E-302 50-F-01 Q = 14.9 X 10'"'3 KCAUHr 

1 

ENFRIADOR DE CIRCULACION 217 0.1. X 3090 L 

E-401 DEM. A. 50-F-01 Q = -10 X 10·3 KCAUHr 

CONDENSADOR DE 
-~ 

318 0.1. X 3240 L 
E-402 --~-''""' l... p, 50-F-01 1 u = -;DA ~ 1U'3l<Cn~ "' 

ENFRIADOR DEL 216 0.1. X 3090 L 
E-403 TAMQUE DE L.B. Q = -1.3 X 10•3 KCAUHr 

AGITADOR DE TANQUE POTENCIA: 0.28 KILOWATTS 
K-301-A DE CATALIZADOR 50-F-01 

BOMBA DE ALIMENTACION DEL GASTO (LUMIN): 0.04 PRESION (M H20): 30 
P-301 AIB CATALIZADOR 50-F-01 POTENCIA (KW): 0.2 

BOMBA DE CIRCULACION AL GASTO (LUMIN): 200 PRESION (M H20): 15 
P-302 REACTOR DE M.A. 50-F-01 POTENCIA (KW): 1.7 

BOMBA DE AGUA CALIENTE GASTO (LUMIN): 200 PRESION (M H20): 15 
P-303 AIB POTENCIA (KW): 1.5 T=70'C 

BOMBA DE CIRCULAC\ON 50-F-01 GASTO (LUMIN): 40 PRESION (M H20): 25 
P--401 o.e.e M.A. POTENCIA(KW): 1.7 

BOMBA DEHB GASTO(LUMIN): 4 PRESION (M H20): 109 
P-402 A/B 50-F-01 POTENCIA (KW): 0.75 

BOMBA DE ALIMENTACION A GASTO (LUMIN): 20 PRESION (M H20): 25 
P-403 COLUMNAHB 50-F-01 POTENCIA {KW}: 1.7 



PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA MMP ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV o 
AREA: 500 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

BOMBA LS GASTO (Lt/MIN}: 40 PAESION (M H201: 15 
P-404 50-F-01 POTENCIA(KW): 1.7 

BOMBA DE ALIMENTACION DE MA GASTO (LUMIN): 70 PRESION (M H20): 25 
P-405 A 50-F-01 POTENCIA (KW): 1. 7 

BOMBA DE AGUA DE DESECHO GASTO (lUMIN): 600 PAESION (M H20): 15 
P-406 AJB POTENCIA (KW): 5.5 

COLUMNA LB 450 0.1. X 1200A lAS ACOTACIONES SON 
T-401 50-F-01 T = 30°C: P = 12 TOAR MAN. EN MILIMETROS 

COLUMNA LB DCC 500 0.1. X 4060 A 
T-402 50-F-01 T = 30ºC: P = 12 TORA MAN. 

COLUMNA HB 550 D.I. X 6620 A 
T-403 50-F-01 T = 62ºC: P = 12TORR MAN. 

TANQUE DE CATALIZADOR 900 D.I. X (1000 A+ 250 H) 
TK-301 50-F--01 T= 30ºC 

TANQUE DE AGUA CALIENTE 9000.1. X 1200 A 
TK-302 T=70°C 

TANQUE DE HB 900 D.I. X (1200 A+ 250 H) 
TK-401 50-F-01 T= 100°C 

TANQUE DE FONDOS COLUMNA 216 0.1. Xl650A+180 H) 
TK-402 HB 50-F-01 

TANQUE DE SELLO EYECTOA DE 600 0.1. X(950 A+ 150 H) 
TK-403 MA 

TANQUE DE LB 900 D.I. X (1200 A+ 250 H) 
TK-404 50-F-01 

TANQUE DE MA 2500 D.I. X 4000 A 
TK-405 50-F-01 T=10ºC 

EJECTOA DE MA 25 KG X 0.013 KG/Cm2 MAN 
Z-401 50-F-01 

PIT DE AGUA DE TRATAMIENTO 2000 X 25000 L 
Z-402 



PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA El.ABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REY o 
AREA: 500 VERACRUZ 

IOENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO - SEPARADOR DEL 350 D.I. X 2000 A LAS ACOTACIONES SON 
D-501 REACTOR DE HIDANTOINA EN MIUMETROS 

PRECALENTADOR DE 318 D.I. X 5710 L CARGA TERMICA: O 
E-501 HIDROLJSIS 50-F-02 O= 430 X 10-3 KCAUHr LONGITUD: L 

CALENTADOR DEL TANQUE 350 D.I. X 2920 L 
E-502 DEAMDNIACO 50-F-02 Q = 320 X 10"3 KCAUHr 

CONDENSADOR DE 217 D.I. X 3090 L 
E-503 AMONIACO 50-F-02 O= -1520 X 10-3 KCAUHr 

GENERADOR DEL 400 D.I. X 3190 L 
E-504 

uc --· 
50-F-02 u=::-100 . .:./\ IU _,,,..,,,....,, 

>--- ENFRIADOR DE METIONATO 689 D.I. X 3090 L 
E-507 50-F-02 O= -78.9X10•3 KCAUHr 

AGITADOR DEL REACTOR DE 1 POTENCIA: 1.5 KILOWATIS 
K-501 DE HIOANTOINA SO-F-02 

AGITADOR DE INTERMEDIO 1 POTENCIA: O. 75 KILO WATTS 
K-S02 DEL REACTOR SO-F-02 

1 BOMBA DE ALIMENTACJON !GASTO (LUMINJ: 75 PRESION (M H20): 30 
P-504 NB DE NH4HC03 SO-F-02 [POTENCIA (KW): 2.2 

~-SOSA/~--J. 
BOMBA DE LIQUIDO DE -j GASTO (LUMIN): 11 O PRESION (M H20): 1SO 
HIDANTOINA SO-F-02 POTENCIA (KW): 4.S 

1 BOMBA DE ALIMENTACION =i GASTO (LUMINJ: 60 PRESION (M H20): 20 
P-506 A/8 DE METIONATO DE SODIO 50-F-02 POTENCIA (lüV): 1 .S 

BOMBA DE ALIMENTACION GASTO (LVMIN): SO PRESION CM H20): SO 
P-SOS Al8 SOL'N DE ANQUIACO 1 SO-F-02 POTENCIA (KW): 3.7 

BOMBA DE CIRCULACION 1 GASTO (LUMINJ: 400 PRESION (M H20): 20 
~-509AJB ABSORBEDOR DE C02 SO-F-02 POTENCIA (KW): 3.7 

REACTOR DE HIDANTOINA 1500 0.1. X 6760 A LAS ACOTACIONES SON 

~-:501 50-F-02 T = 76°C : P = 0.1 Kg/Cm2 EN MILIMETAOS 
COLUMNA DE HIDAOLISIS 800 0.1. X 12240 A 

T-501 50-F-02 T = 176°C; P=lO KG/Cm2 MAN. 
SEPARADOR DE FLASH DE 700 D.I. X 2660 A 

1 T-S02 AMONIACO 50-F-02 T= 106ºC;P-



-· PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHAOCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV o 
AREA: 500 VERA CRUZ 

(ENTl:~ACION 
DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 

EQUIPO 
TANOUEDEHB 350 D.I. X 4730 A 

T-503 50-F-01 
TANQUE DE FONDOS COLUMNA 700 0.1. X 7910 A 

T-504 HB 50-F-01 
EJECTOR DE MA 25 KG X 0.013 KG/Cm2 MAN 

Z-401 50-F-01 
PIT DE AGUA DE TRATAMIENTO 2000 X 25000 L 

Z-402 



PROYNo .. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAOUE REVISO: JFPS REV o 
AREA: 2.500 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

SEPARADOR L. B. 267 0.1. X 580 A LAS ACOTACIONES SON 
2D-401 50-F-01 T=21 ºC P = 0.02 KG/Cm2 MAN EN MILIMETROS 

SEPARADOR H. B. 267 D.I. X 580 A DIAMETRO INTERNO= D.I. 
2D-402 50-F-01 T=62°C P= 0.016 KG/Cm2 MAN ALTURA: A 

SEPARADOR M. A. 318 0.1. X 660 A 
20-403 50-F-01 T = 10 ºC P::::t 0.013 KG/Cm2 MAN 

SEPARADOR DEL TANQUE 400 D.I. X 900 A 
20-404 AIB DEM.A. 

SEPARADOR DEL REACTOR 350 D.I. X 2000 A 
20-501 DE HIDANTOINA 

ENFRIADOR DEL REACTOR 318 D.I. X 3270 L CARGA TERMICA: Q 
2E-301 DEM.A. 50-F-01 a= -55.5 X 10-3 KCAUHr LONGITUD: L 

EVAPORADOR DE M.M. 318 0.1. X 5140 L 
2E-302 50-F-01 a= 14.9X10·2 KCAUHr 

ENFRIADOR DE CIRCULACION 217 D.I. X 3090 L 1 
2E-401 DEM.A. 50-F-01 Q = -10 X 10·3 KCAUrlr 

CONDENSADOR DE 318 O.LX 3240 L 
1 2E-402 

____ .... ., 
. o. 50-F-01 '-"=-w_, .... ,.. 1u .J ··-··- r 

ENFRIADOR DEL 216 D.i. X 3090 L 
2E-403 TANQUE DE L.8. Q = -t.3 X 10·3 KCAUHr 

PAECALENTADOR DE 3180.1.X 5710L 
2E-501 HIDROLISIS 50-F-02 Q - 430X10·3 KCAUHr 

CALENTADOR DEL 350 D.I. X 2920 L 
2E-502 TANQUE DE AMONIACO i 50-F-02 Q = 320 X 10·3 KCAUHr 

CONDENSADOR DE AMONIACO 850 0.1. X 6330 L 
2E-503 50-F-02 a= -1520 X 10'"3 KCAUHr 

GENERADOAOELABSORBEOOA 400 0.1. X 3190 L 
2E-504 DEC02 ' 50-F-02 Q - -188.2 X 10·3 KCAUHr 

ENFRIADOR DE METIONATO 1 689 D.i. X 3910 L 
2E-507 =:J 50-F-02 Q :e -78.9 X 10'"3 KCAUHr 

AGITADOR DEL REACTOR DE J POTENCIA: 1.5 KILOWATTS 
2K-501 DE HJOANTO!NA 50-F-02 



PROY No. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REY O 
AREA: 2.500 VERACAUZ 

IDENTIACACION 1 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION N 0 T AS 
EQUIPO 1 

2
K_

502 
~~~~~~T~~INTERMED!O 

5
0-F-0

2 
f--'P-'0'-T.::E:..oNC.=.lccAc...: _ _,0'-.7.::.5-'-'Kl.::.LO.=.V:..ol.:cAc..TT.:cS'---1---------1 

2
K-JOl A ~~!~~~~~~~~TRANQUE SO-F-0

2 
1---'P-'0'-T.::E:..oNC.=.lccAc...: --'º=·2.::.B-'-'Kl.::.LO.=.V:..ol.:cA.:..TT.:cS'---1---------1 

BOMBA DE ALIMENTACION DEL GASTO (LUMIN): 0.04 PRESION (M H20J: 30 1 
2P-301 AJB CATALIZADOR 50-F-01 POTENCIA (KW): 0.2 

BOMBA DE CIRCULACION AL GASTO (Lt/MIN): 200 PAESION (M H20): 15 
2P-302 REACTOR DE M.A. 50-F-01 POTENCIA (KW): 1. 7 ! 

BOMBA DE AGUA CALIENTE :GASTO (U/MIN): 200 PRESION (M H20): 15 
2P-303 NB -· . - POTENCIA (KW): 1.5 1 = 70°C 

-HOMBA DE CIACULACION~- 50-F-01 !GASTO (LUMIN): 40 PAESION (M H20): 25 
2P-401 o.e.e M.A. - _!POTENCIA{KW); 1.7 

BOMBA DE HB --¡GAS=T~O~(L-U~M-IN°')~: 4--p=R=e=s~10-r.-¡=M=H~2=0-¡:-1~09o+--·--------< 

,___2P-402A i ·-- 50-F-01 !POTENCIA(KW): 0.75 
I BOMBA DE ALIMENTACION A___ ~-O (Lt/M!N): 20 PAESION (M H20): 25 

2P-403 COLUMNA HB 50-F-01 n:ióTENCIA (KW): 1.7 
1 BOMBA LB !GASTO (LUMIN): 40 PAESION (M H20): 15 

2P-404 j 50-F-01 POTENCIA (KW): 1.7 

i BOMBA DE ALIMENTACION DE M/, !GASTO (LUMIN): 70 PRESION (M H20): 25 
2P-405 A 1 50-F-01 POTENCIA (KW): 1. 7 

1 "BOMBA DE AGUA DE DESECHO !GASTO (LUMIN): 600 PAESION (M H20): 15 
2P-406 A/B f --------- - --- iPOTENCIA (KW}: 5.5 

2
P-S0

4 
A ~~~~;~E ALIMENTACION DE . _ ~~~~~¿~~~~~: ~~2 PRESION (M H20): 30 

BOMBA DE LIQUIDO DE GASTO (LUMIN): 110 PAESION (M H20): 150 
2P-505 AJB HIDANTOINA -- 50-F-02 POTENCIA (KV/): 4.5 -~-~--+----------< 

BOMBA DE ALIMENTACION DE - GASTO (LVMIN): 60 PAESION (M H20): 20 
2P-506 AJB METIONATO DE SODIO 50-F-02 POTENCIA iKW): 1 .5 -~=º~~=~~---------! 

BOMBA DE ALIMENTACION DE GASTO {Lt/MlN): SO PRES!ON (M H20): 50 
2P-508 A SOL'N. DE AMONIACO 50-F-02 POTENCIA (KW): 3.7 

BOMBA DE CIRCULACION GASTO (LUMIN): 400 PRESION (M H20): 20 
2P-509 A ABSORBEDOR DE C02 50-F-02 POTENCIA (KW): 3.7 



PAOYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT -92 

LOCALIZACION: COSOLEACAOUE REVISO: JFPS AEV o 
AAEA: 2.500 VEAACAUZ 

IDENTIRCACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

REACTOR DE HIDANTOINA 1500 D.L X 6760 A LAS ACOTACIONES SON 
2A-501 50-F-02 T = 76ºC ; P = 0.1 Kg/Cm2 EN MILIMETAOS 

COLUMNA LB 450 D.I. X 1200 A LAS ACOTACIONES SON 
2T-401 50-F-01 T= 30°C; P = 12TORR MAN. EN MILIMETAOS 

COLUMNA LB DCC 500 D.I. X 4060 A 
2T-402 50-F-01 T = 30ºC; P = 12 TORA MAN. 

COLUMNA HB 550 0.1. X 6820 A 
2T-403 50-F-01 T=62°C: P = 12TORR MAN. 

COLUMNA DE HtDROLISIS 850 0.1. X 12240A 
2T-501 50-F-02 T = 176ºC; P = 10 KG/Cm2 MAN. -

SEPARADOR DEL FLASH DE 700 D.I. X 2660 A 
2T-502 AMONIACO 50-F-02 !T= 106ºC; P= 

LAVADOR DE GAS HCN 350 _p.1. X 4730 A 
2T-503 50-F-02 1 

ABSORBEDOA QUIMICO DE C02 700 D.i. X 7910 A 
2T-504 

1 

50-F-02 T - 32ºC : P - 2.3 KG/Cm2 MAN. 
TANQUE DE CATALIZADOR 900 D.I. X (1000 A+ 250 H) 

2TK-301 50-F-01 T= 30°C 
TANQUE DE AGUA CALIENTE 900 D.I. X 1200 A 

2TK-302 T - 70ºC 
TANQUE DE HB 900 D.!. X (1200 A+ 250 H) 

2TK-401 50-F-01 T -100ºC 
TANQUE DE FONDOS COLUMNA 216 D.I. X (650A+180 h) LAS ACOTACIONES SON 

2TK-402 HB 50-F-01 EN MILIMETROS 
TANQUE DE SELLO EYECTOR 600 D.I. X (950 A+ 150 h) 

2TK-403 DEMA 
TANQUE DE LB 900 D.I. X (1200 A+ 250 h) 

2TK-404 50-F-01 
TANQUEDEMA 2500 0.1. X 4000 A 

2TI<-405 50-F-01 T-10'"C 
TANQUE DE METIQNATO DE SODIO 5000 D.I. X 5500 A 



PAOYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV o 
AREA: 2.500 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 
2TK-503 50-F-02 T=BOºC P=ATM 

TANQUE DE SOLUCION DE AMONIO 3000 D.I. X 3500 A 
2TK-504 50-F-02 T = 42ºC 

TANQUE DE SOLUCION DE NH.:HC03 3500 D.I. X 3500 A 
2TK-505 50-F-02 T= 17ºC 

EJECTOR DE MA 25 KG X 0.013 KG/Cm2 MAN 
2Z-401 l 50-F-01 

P!TOE AGUA DE TRATAMIENTO 2000 X 25000 L 
2Z-402 

1 1 TANQUE DEL CABEZAL DE AGUA 1 355 D.I. X (1000 A+ 300 H) 
2ZP-401 1 

1 

i 
1 



PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 
AREA: 600 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

SOPLADOR DE AIRE DE 100 NM3 X 600 mm H20 X 2.2 tW1 LAS ACOTACIONES SON 

8-701 SECADO 50-F-04 EN MILIMETROS 
SOPLADOR DE AIRE DE 100 NM3 X 550 mm H20 X 2.2 KW 

8-701 SECADO 50-F-04 
SOPLADOR PARA SALIDA 50 NM3 X 100 mm H20 X 3.7 KW 

8-703 LIM. BAT. 
267 0.0. X 2990 L 

E-601 CALENTADOR DE NEUTRALIZACION 50-F-03 Q = 26.2 ~ 10·3 Y.CAUHr 
QUEMADOR 

F-701 SO-F-04 a= 150 X 10·3 KCAUHr 
AGITADOR DEL REACTOR 1 POTENCIA: 1.5 KILOWATTS 

K-602 DE NEUTRALIZACION 1 50-F-03 1 
AGITADOR DEL TANQUE DE J POTENCIA: 2.2 KILOWATTS 

K-603 DECOLORIZAClON 50-F-03 
AGITADOR DE SOLIDOS DEL 1 POTENCIA; 1.5 KILOWATTS 

K-702 CRIST.-PRIMAAIO ____, 50-F-04 
SEPARADOR CENTRIFUGO DEL 42" 100 APM POTENCIA: 1.5 KW. 

K-801 AJB CRIST. PRIMARIO 50-F-05 
AGITADOR DE SOLIDOS POTENCIA: 0.4 KILOWATTS ----

1 
K-802 CRISTAL!ZACION SEC 50-F-05 

AGITADOR PARA DISOLUCION POTENCIA: 3.7 KILOWATIS 
1 K-803 50-F-05 ! 

SEPARADOR CENTRIFUGO 
0

42" 1000 RPM POTENCIA: 1.5 KW. 

K-701 AJB 50-F-04 r--
TRANSPORTADOR DE BANDA CRIST. 1 400 KW X 5000 L LAS ACOTACIONES SON 

L-701 PAIM. 50-F-04 EN MILIMETROS 
TRANSPORTADOR DE BANDA CRIST. : 400 KW X 6600 L 

L-801 SEC. 50-F-05 1 
BOMBA DE CIACULACION A : 'GASTO {lt/MlN): 900 PRESION (M,H20): 15 

P-603 A NEUTRALIZACION 50-F-03 POTENCIA (KW): 5.5 
BOMBA DE CIRCULACION A , GASTO (LUMIN): 200 PRESION (M, H20): 23 

P-604 A/B ,_. DECOLORAClON ) 50-F-03 POTENCIA {KW): 3. 7 



PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCHM FECHAOCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 

AREA: 600 VERACRUZ 

IDENTIRCACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

BOMBA DE ALIMENTACION GASTO (LUMIN): 80 PRESION (M,H20): 45 
P-605 AIB DE LIO. DE DECOLOR 50-F-03 POTENCIA (KW): 3.7 

BOMBA DE ACEITE CFS GASTO (LVMIN): 30 PRESION (M,H20): 80 --
P-701 AIB POTENCIA (KW): 1.5 

BOMBA DE ALIMENTACION GASTO (LUMIN): 7 PRESION (M,H20): 60 
P-702 A AL SECADOR ACEITE POTENCIA (KW): 0.2 

1 
BOMBA DE ALIMENTACION GASTO (LUMIN): 700 PRESION (M,H20): 24 

~-
P-705 CENTRIF. PRIM. ·=~i:::-Ei__ ~~~~~~~~,~~;, ;º~ 1 BOMBA DE A3UA DE PROCESO PRESION (M,H20l: 35 

r 
P-706 POTENCIA (KW): 5.5 

i 
BOMBA DE ALIMENTACION DE - GASTO {LtJMIN): 300 PRESION (M.H20): 23 

P-804 SOLIDOS CRIST. SEC. 50-F-OS POTENCIA (KW): 5.5 
BOMBA PARA RECICLO DE GASTO fLUMIN): 30 PRESION (M,H20): 22 -

P-806 A/B METIONlNA 50-F-o5 POTENCIA (K\"ll: 2.2 
REACTOR DE NEUTRALIZACION 1400 0.1. X 2000 A 

~ --
A-601 50-F-03 IT = 92'C P = 0.01 KG/Cm2 MAN 

TOLVA DE TORTA HU MEDA LAS ACOTACIONES SON 
S-701 50-F-04 EN MILIMETROS 

TOLVA DE PRODUCTO 379 KG/Hr --
S-751 50-F-04 2900 D.I. X 5750 L 

TANQUE DE DECOLORIZACION 1700 D.I. X 2800 TIH LAS ACOTACIONES ESTAN -
TK-602 50-F-03 T= 92ºC P = 0.01 KG/Cm2 EN MILIMETROS 

TANQUE DE LIQUIDO DECOLO- 2000 D.I. X 2750 TTH 
TK-605 RIZADO 50-F-03 T = 92ºC P = 0.01 KGICm2 

~DE ACEITE C.F.S. =r-- 7508X1340 LX 500 H 
TK-701 

TANQUE DE ACEITE SECADO 4508X6úOLX400H 
TK-702 

TANQUE DE SOLIDOS CRIST. 2200 D.I. X 2800 TTH 
TK-703 PRIMARIO 50-F-04 CAP~ 9.01 M3 

TANQUE DE AGUA DE PROCESO 12000.1. X1800TIH 



PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAl.IZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 

AREA: 600 VERA CRUZ 
IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 
TK-707 

TANQUE DE SOLIDOS DE CRIST. 1700 0.1. X 2150 TTH 
TK-802 SECUNDARIA 50-F-05 T= 40ºC P=ATM 

TANDUE DISOLVEDOR 2300 0.1. X 2600 TTH 
TK-805 50-F-05 T=93ºC P=ATM 

FILTRO DE AGUA DE PROCESO 3180.1. X720A 
Z-704 

1 SECADOR DE METIONINA 40DKG!Hr 
Z-706 50-F-04 

FILTRO DE IJANGAS 1520 D. l. X 2740 TTH + 4370 A 

~'?--707 50-F-04 
EMPACADORA AUTOMATICA 200 BOLSAS/Hr 

Z-751 50-F-04 . 
-



PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REY 
AAEA: 2.600 VERACRUZ 

IDENTIACACIDN 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

SOPLADOR DE AIRE DE 100 Nf.1.3 X 600 mm H20 X 2.2 KW LAS ACOTACIONES SON 
28-701 SECADO 50-F-04 EN MIUMETROS 

SOPLADOR DE AIRE DE 100 NM3 X 550 mm H20 X 2.2 KW -
28-701 SECADO 50-F-04 

SOPLADOR PARA SALIDA 50 NM3 X 100 mm H20 X 3.7 h"W ·-28-703 LIM. BAT. 

2E-601 CALENTADOR DE NEUTAALIZACION 267 0.0. X 2990 l 
50-F-03 O= 26.2 x 10"3 KCAUHr 

QUEMADOR ·-==! 50-F-04 2F-701 a= 150 X 10·3 KCAUHr 

1 AGITADOR DEL REACTOR POTENCIA: 1.5 KILOWATTS 
2K-602 IDEi'JEUTRALIZACICN 1 50-F-03 

AGITADOR DEL TANQUE DE 1 POTENCIA : 2.2 K!LOWATIS 
2K-603 OECOLOR!ZAC10N 50-F-03 

AGITADOR DE SOLIDOS DEL POTENCIA: 1.5 KILOWATTS 
2K-702 1 CRIST. PRIMARIO 50-F-04 

i 
SEPARADOR CENTRIFUGO DEL 42• 100 APM POTENCIA : 1.5 KW. 

2K-801 A18 CRJST. PA!MARlO so-F-os 
1 

! 
AGIT AOOR DE SOLIDOS ---- POTENCIA: 0.4 KILOWATIS 

2K-B02 CRISTALIZACION SEC. 50-F-05 

AGITADOR PARA DISOLUCION 
... 

1 POTENCIA: 3.7KILOWATTS 
2K-B03 1 ·1 50-F-05 

f 
SEPARADOR CENTAJFUGq_~ 42" IODO RPM POTENCIA: 1.5 KW. 

2K-701 A!B 50-F-04 
-~s_~ORT AOOR DE BANDA CRIST. 400 KW X 5000 L LAS ACOTACIONES SON 

2L-701 . 50-F-04 EN MILIMETROS 
~· 

1 TRANSPORT AOOR DE BANDA CRIST. 400 KW X 6600 L 
2L-801 1 SEC. 50-F-05 

1 BOMBA DE CIRCULACION A GASTO (LUMIN): 900 PRESION (M,H20): 15 
2P-603 A 1 NEUTRALIZACION I 50-F-03 POTENCIA (KW): 5.5 

1 1 BOMBA DE CIRCULACION A 1 GASTO (LUMIN): 200 PRESION (M,H20): 23 



¡- ----- RECIPIENTES A PROYNo. 9020 

PRES ION PLANTA METIONINA a.ABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

1 
LOCAUZACION: CDSOLEACAQUE REVISO: LMO REV 

1 AREA: VERACRUZ 

rDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION MATERIAL DE 
EQUIPO NORMAL CONSTRUCCION 

1 

TOLVA DE TORTA HUMEDA LAS ACOTACIONES SON 
2S-701 50-F-04 EN MILIMETROS --

1 
TOLVA DE PRODUCTO 379 KG/Hr 

2$-751 SO-F-04 2900 0.1. X 5750 L 

[-TTK-602 

TANQUE DE DECQLORIZACION 1700 0.1. X 2800 TTH LAS ACOTACIONES EST AN 
50-F-03 T =92ºC P a 0.01 KG/Cm2 EN MILIMETROS 

TANQUE DE LIQUIDO DECOLO- 2000 0.1. X 2750 TTH 
2TK-605 RIZADO -- 50-F-03 T = 92ºC P = 0.01 KG/Cm2 

1 TANQUE DE ACEITE C.F.S. 7508X1340 LX500 H 

~1 1 

TANQUE DE ACEITE SECADO 4508X600LX400H 
02 

1 TANQUE DE SOLIDOS CRIST. 2200 D.I. X 2800 TTH 

1 

2TK-703 PRIMARIO 50-F-04 CAP= 9.01 M3 
TANQUE DE AGUA DE PROCESO 12000.1.X1800TTH 

2TK-707 r- TANQUE DE SOLIDOS DE CRIST. 1700 0.1. X 2150 TTH 

1 2TK-802 SECUNDARIA 50-F-05 T=40°C PaATM 
TANQUE DE DISOLUCION. 2300 D.I. X 2600 TTH 

. 2TK-805 50-F-05 T= 93°C P=ATM ¡- FILTRO DE AGUA DE PRO_~ 31BD.l.X720A 

i 2Z-704 
SECADOR DE METIONINA 400 KG/Hr 

1 2Z-706 50-F-04 

1 FILTRO DE MANGAS 1520 D. l. X 2740TTH + 4370 A 

1 
2Z-707 50-F-04 '·' 

EMPACADORA AUTOMATICA 200 BOLSAS/Hr : 22-751 50-F-04 

i 
f 



RECIPIENTES A 

PRESION 
PROY No. 9020 

PLANTA METIONINA EU.BORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LCCALIZAC/ON: COSOLEACAQUE REVISO: LMO REV 

IDENT/F/CACION 

DE 
EQUIPO 

AREA: 

DESCRIPCION 

VERACRUZ 

PLANO No. !CONDICIONES DE OPERACION 
NORMAL 

MATERIAL DE 
CONSTRUCCION 

LAS ACOTACIONES SON 
1 

__j:: TOLVA DE TORTA HUMEDA 
' 2S-701 ----- 50-F-04 1 EN MiÜMETROS 
r-----· TOLVA DE PRODUCTO 379 KG/Hr 

2S-751 50-F--04 2900 D./. X 5750 L 
TANQUE DE DECOLORIZAC/ON l /UU U.1. X 2800 TIH LAS ACOTACIONES ESTAN 

2TK-602 50-F-03 !T = 92°C P = 0.01 KG/Cm2 EN MIUMETROS 
TANQUE DE LIOUIDO DECOLO- 200C. 0.1. X 2750 nH 

2TK-605 RIZADO 50-F-03 !T = 92ºC P =r 0.01 KG/Cm2 
7508X1340 LX500 H TANQUE DE ACEITE C.F.S. 

L]f.wo-1-· 
. -1'--r_A_N_Q_U_E_D_E_A-CE-l-TE_S_E_C_A-D0----<¡'----~1~45-Q-8-X-6-0_0_L_X_4-00-H--------~1---------<¡ 

~2TK-702 

TANQUE OE SOLIDOS CRIST. 2200 D./. X 2600 TTH 
2TK-703 PRIMARIO 50-F-04 CAP= 9.01 M3 

f..--- TANQUE DE AGUA DE PROCESO 1200 D./. X 1BOOTTH 

.._.._.__EK-
7
0

7 
1 TANQUE DE SOL/DOS DE CR/ST. 1 L_ __ - · · 1 i 'IUU 1..1.1. A 2150 TTH 

2TK-802 SECUNDARIA SO-F-05 T=40ºC P=ATM 
TANOUE DE D/SOLUC/ON. 2300 D.I. X 2600 TTH 

2TK-B05 50-F-05 T= 93ºC f':i:P,TM 
FILTRO DE AGUA DE PROCESO 

2Z-704 1 
SECADOR DE METIONINA 1 

2Z-706 ·¡ 50-F-04 
FILTRO DE MANGAS 1 

2.Z-707 50-F-04 
EMPACADORA AUTOMA T/CA 200 801,§A_S/Hr 

2Z-751 50-F-04 



PROY No. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCH FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE. REVISO JFPS REV 

AREA: 700 VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO Na. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

SOPLADOR DE AIRE 50 NM3 X 650 mm H20 X 15 KW 
B-702 50-F-04 

CALENTADOR DE CAISTALIZACION ~00 O. l. X 9000 A LAS ACOTACIONES ESTAN 
E-701 PRIM 50-F-04 Q - 208 X 1 0-3 KCAUHr EN MIUMETAOS 

CRISTALIZADOR PRIMARIO 2500 D. l. X 4000 TTH + 1800 H ·-
E-703 50-F-04 T= 40°C P = 45 TOAR MAN 

PRECALENT ADORA LA COLUMNA 318 D. l. X 5650 A 
E-801 FLASH 50-F-05 ¡a 660.2 X 10-3 KCAUHr 

CALENTADOR !JEL CRISTAL 500 O. l. X 5990 A 
E-802 SECUNDARIO 50-F-05 a= 226 X 10-3 l<CAUHr 

CRISTALIZADOR SECUNDARIO 2500 D. l. X 4000TIH + 1760 H 
E-804 50-F-05 T = 40ºC P = 45 TOAR MAN 

BOMBA DE AGUA CALIENTE GASTO {U/MIN): 400 PRE ION (M,H20l: 35 
P-607 A POTENCIA (KW): 7.5 

BOMBA DE AGUA DE PROCESO 
1 ~~;~~¿~:~·::;: ~~~ PRE ION (M,H20): 45 

P-610 A 
BOMBA DE CIRCULACION AL CRIST. IGASTO (LtlMIN): 3000 PRE ION (M,H20); 5 

P-703 PRIMARIA 50-F-04 POTENCIA (KW): 7.5 -
BOMBA DE DESCARGA DEL CRISTAL 1 GASTO (LtlMIN): 70 PRES ION (M,H20): 12 

P-704 PRIMARIO 50-F-04 POTENCIA (KW): 1.5 ' 
BOMBA DE AGUA CALIENTE GASTO (LtlMIN): 300 PRE ION (M,H20); 30 

P-707 POTENCIA (KW): 3.7 
BOMBA -DE AGUA AL EYECTOR GASTO {Lt/MIN): 5000 PRE ION (M,H20): 25 1 

P-708 AIB POTENCIA (KW): 45 1 
BOMBA DE ALIMENTACION A GASTO (LtlMIN): 50 PRE ION (M,H20): 18 

P-801 AJB COLUMNA FLASH 50-F-05 POTENCIA (KW)· 2.2 
BOMBA DE RECIRCUL. A GASTO (ltlMIN): 5000 PRE ION (M,H20): 5 

P-802 CRISTAL SECUNDARIO 50-F-05 POTENCIA (KW): 15 
COLUMNA DE FLASHEO 1000 0.1. X 2500 TTH + 216 O.O. X 1450 H LAS ACOTACIONES SON --

T-801 50-F-05 T = 102'C P = 0.01 KG/Cm2 EN MILIMETROS 



PROY No. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCH FECHAOCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 

AREA: 700 VERACRUZ 

IDENTIRCACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

COLUMNA DE LAVADO Y 700 D.l. X 3400 H 
T-802 DEODOAIZACION 50-F-05 

~.DE AGUA CALIENTE 15000.L X(2400TTH+240H) LAS ACOTACIONES SON 
TK-607 EN MILIMETROS 

TANQUE DE AGUA DE PROCESO 1200 0.1. X 2400 TIH 
TK-608 T = 90°C 

~QUE INHlBIDOR 600 0.1. X {1300 TTH + 200 H) 
TK-610 

TANQUE DEL FILTRADO PRIMARIO 3000 0.1. X 4000 TTH 
TK-706 50-F-04 T =40°C 

TANQUE DE AGUA CALIENTE 1200 0.1. X (2000 TTH + 350 H) 
TK-708 

i FIL TAO CUNO ·- 400D.I.X1030 A LAS ACOTACIONES ESTAN 
Z-602 1 50-F-03 EN MILIMETROS 

1 E ! SISTEMA EYECTORES AL 12 .. /10" X 2300 L ·-Z-701 VAClO 50-F-04 
2T SEGUNDO EYECTOA CRISTA!-_ 4•¡3• X720A 

; Z-701 PRIMARIA 50-F-04 
3T TERCER EYECTOA CRISTAL 3"/1 1/2" X 390 A 

Z-701 PRIMARIA 50-F-04 

1 
18C PRIMER CONDENSADOR DE 550 O.LX 1800 TTH 

Z-701 'CRiSTAUZAClON 50-F-04 
2BC SEGUNDO CONDENSADOR __ 267 0.1. X 1000 TTH 

Z-701 CAIST. PRIMARIA so-F-04 
AC EYECTOR POSTERIOR 216 D.I. X 800 TIH 

Z-701 AL CONO. PRIMARIO 50-F-04 
1ES PRIMER EYECTOR CAIST. 4•/3" X650A LAS ACOTACIONES SON 

Z-701 PRIMARIA 50-F-04 EN MIUMETROS 
2ES SEGUNDO EYECTOR CAIST. 4"12" X 540 A 

Z-701 PRIMARIA 50-F-04 
BCS PRIMER CONDENSADOR CAIST. 216 O.E. X BOOTTH 

Z-701 PRIMARIA 50-F-04 



PROY No. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCH FECHA OCT-92 

lOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 

AREA: 700 VERACRUZ 
IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

ACS CRISTALIZADOR POST. Al 216 O.E. X 800 TTH 
Z-701 CONDENSADOR 50-F-04 

NolKOC CRISTALIZADOR No. 1 KOC 1000 D.I. X 3670 A 
Z-701 50-F--04 

No2KOC CRISTALIZADOR No. 2 KOC 1000 0.1. X 3670 A ·. 
Z-701 50-F-04 

No3KOC CAISTALIZADOA No. 3 KOC 10000.1. X2200A 
Z-701 50-F-04 

EYECTOR AL AGUA DE ESTANQUE 4500 0.1. X 6000 l X 2000 A 
Z-702 ·CAPACIDAD: 50 M3 

Fil TAO PRIMARIO DE SOLIDOS 400 D.I. X 890 A 
Z-705 50-F-04 



PROY No. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCHM FECHAOCT-lll 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 

AREA: 2.700 VERA CRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

SOPLADOR DE AIRE 50 NM3 X 650 mm H20 X 15 KW ·-28-702 50-F-04 
CALENTADOR DE CRISTALIZACION 400 D. l. X 8000 A LAS ACOTACIONES ESTAN 

2E-701 PAIM 50-F-04 O - 208 x 10·3 KCAUHr EN MILIMETROS 
CRISTALIZADOR PRIMARIO 2500 D. l. X 4000 TTH + 1800 H 

2E-703 50-F-04 T = 40'C P = 45 TOAR MAN 
PRECALENTADOR A LA COLUMNA 3180.1.XSSSOA 

2E-801 FLASH 50-F-05 a - 660.2 X 10~3 KCAUHr 

CALENTADOR DEL CRISTAL 500 O. l. X 5990 A 
2E-802 SECUNDARIO , 50-F-OS O= 226 x 10 .. 3 KCAUHr 

CRJSTALIZADOR SECUNDARIO 2500 D. l. X 4000 TTH + 1760 H 
2E-804 1 50-F-05 T=40°C P = 45 TORA MAN 

BOMBA DE AGUA CALIENTE GASTO (lt/MIN): 400 PRESION (M.H20): 35 
2P-607 A POTENCIA (KW): 7 .5 

BOMBA DE AGUA DE PROCESO GASTO (LUMIN): 100 PRESION (M,H20J: 45 
2P-610 A POTENCIA (KW): 3. 7 

80MBA DE CIACULACION Al CAIST. GASTO (LUMIN): 3000 PRESION (M,H20): 5 
2P-703 PRIMARIA 50-F-04 POTENCIA (KW): 7 .5 

r BOMBA DE DESCARGA DEL CRIST. GASTO (lUMIN): 70 PRESION (M.H20): 12 
2P-704 PRIMARIO 50-F-04 POTENCIA (KW): 1.5 

BOMBA DE AGUA CALIENTE GASTO (LUMIN): 300 PRESION (M,H20): 30 
2P-707 POTENCIA(!~): 3.7 

BOMBA DE AGUA AL EYECTOR GASTO (LUMIN): 5000 PRESION IM,H20): 25 
2P-708 NB POTENCIA (KW): 45 

BOMBA DE ALIMENTACION A GASTO (LUMINl: 50 PRESION (M,H20): 18 
2P-801 AJB COLUMNA FLASH 50-F-05 POTENCIA (KW): 2.2 

~ 
BOMBA DE AECIRCUL. A GASTO (LUMIN): 5000 PRESION (M,H20): 5 

2P-802 CRISTAL SECUNDARIO 50-F-05 POTENCIA (KW): 15 
~.UMNA DE FLASHEO 1000 D.I. X 2500 TTH + 216 O.O. X 1450 H LAS ACOTACIONES SON 

1 2T-801 50-F-05 T= 102°C P = 0.01 KGJCm2 EN MILIMETAOS 



PROY No. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCHM FECHA OCT-9l 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 

AREA: 2.700 VERACRUZ 
IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

COLUMNA DE LAVADO Y 700 D.I. X 3400 H 
2T-802 ¡ OEODORIZACION 50-F-05 

TANQUE DE AGUA CALIENTE 1500 0.1. X (2400 TTH + 240 H) LAS ACOTACIONES SON 
2TK-607 EN MILIMETROS 

TANQUE DE AGUA DE PROCESO 1200D.1.X2400TTH 
2TK-608 T=90'C 

TANQUE INHIBIDOA 600 D.I. X (1300 TTH + 200 H) 
2TK-610 

1 

TANQUE DEL FILTRADO PRIMARIO 3000 0.1. X 4000 TTH 
2TK-706 50-F-04 T =40"C 

i 1 TANQUE DE AGUA CALIENTE 1200 0.1. X (2000 TTH + 350 H) 
1 2TK-708 1 --

r----:~~~-tlfi:TROCUNO 400 0.1. X 1030 A LAS ACOTACIONES ESTAN 
2Z-602 1 50-F-03 EN MIUMETROS 

11 

1E SISTEMA EYECTORES AL 12'"/10" X 2300 L 
2Z-701 VACIO 50-F-04 

1 2T SEGUNDO EYECTOR CRISTAL 4•¡3• X720A 
2Z-701 PRIMARIA 50-F-04 

3T TERCER EYECTOR CRISTAL 3"/1 1/2" X390 A 
22-701 PRIMARIA 50-F-04 

1 BC 1 PRIMER CONDENSADOR DE 550 0.1. X 1800 TTH 
ZZ.-701 CRISTALIZACION 50-F-04 

1 

2BC SEGUNÓO CONDENSADOR 267 0.1. X 1000 TTH 
2Z-701 CRIST. PRIMARIA 50-F-04 

AC EYECTOR POSTERIOR 216 D.I. X 800 TTH 

i 2Z-701 AL CONO. PRIMARIO 50-F-04 
1 1ES PRIMEA EYECTOR CRIST. 4"13" X 650 A LAS ACOTACIONES SON 

j---!701 
PRIMARIA SO-F-04 EN MILIMETROS 

2ES SEGUNDO EYECTOR CAiST. 4"12" X540A 
701 PRIMARIA 50-F-04 

ses PRIMER CONDENSADOR CRIST. 216 O.E. X BOOTTH 
22-701 PRIMARIA 50-F-04 



-·----- PROY No. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCHM FECHA OCT-9l 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 
AREA: 2.700 VERA CRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO . 

ACS CRISTALIZADOR POST. AL 216 O.E. X BOOTTH 
2Z-701 CONDENSADOR 50-F-04 

No1KOC CRISTALIZADOR No. 1 KOC 1000 D.I. X 3670 A 
2Z-701 50-F-04 

- No2KOC CRISTALIZADOR No. 2 KOC 1000 0.1. X 3670 A 
2Z-701 50-F-04 

No3KOC CRISTAL!ZADOA No. 3 KOC 1000 0.1. X 2200 A 
2Z-70t 50-F-04 

EYECTOR AL AGUA DE ESTANQUE 4500 D.I. X 6000 l X 2000 A 
2Z-702 

~-
CAPACIDAD: 50 M3 

FILTRO PRIMARIO DE SOLIDOS 400 D.I. X 890 A 

~()_5 50-F-04 

. 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV 

AREA:2.900 VERA CRUZ 
IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO f'.:o. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

SOPLADOR DE GASES 60 NM3/M X aso MM H20 X 2.2 KW 
28-901 AJB DE DESECHO 50-F-06 

TAMBOR DE SELLO 1400 D.I. • 1200 L LAS ACOTACIONES ESTAN 
0-901 P/GASES DESECHO 50-F-06 CAPACIDAD: 1.57 M3 EN MILIMETROS 

TAMBOR DE SELLO 1400 D.I. • 1200 L 
20-901 GASES DESECHO 50-F-06 CAPACIDAD: 1.57 M3 

TANQUE ACUMULACION 110 0.1. • (1500A+400 h) 
0-951 PARAH.8. 50-F-06 T -100ºC 

TANQUE ACUMULACION 600 D.I. • (1000A+200 h) 
D-952 [ACEITES PESADOS 50-F-05 

INCINERADOR [1140 D.I. • 2650 L LAS ACOTACIONES ESTAN 
F-951 50-F-06 EN MILIMETROS 

AGITADOR OC LA FOSA POTENCIA: 5.5 KILOWATTS 

i K-901 A DE TRATAM. DE AGUA 50-F-05 

¡ AGITADOR DE LA FOSA POTENCIA: 5.5 KILOWATTS 
2K-901 B DE TRAT~M. DE AGUA 50-F-05 

I __ P-903 AIB 
BOMBA DE CIACULACION GASTO (Lt/MIN): 600 PAESION (M, H20): 25 

POTENCIA {KW): 11 

1 
BOMBA DE CIACULACJON GASTO (LUMIN): 600 PRESION (M, H20): 25 

1- 2P-903 AIB 50-F-06 POTENCIA (KW): 11 
TANQUE PARA TRATA- 1400 D.I. • 1400 A LAS ACOTACIONES EST AN 1 

R-901 fMTENTO DE LB _____ - 50-F-OG ~ÜºC EN MILIMETROS 

1 
FOSA DE AGUA DE 10000 A" 25970 L." 3000 A 

l- R-902 TRATAMIENTO 

1 

FOSA DE AGUA DE 10000 A " 19600 L.. 3000 A 
2R-902 TRATAMIENTO 

LAVADOR PARA GASES 1400D.I. • 16950A LAS ACOTACIONES ESTAN 
i T-901 DE DESECHO 50-F-06 T = 40ºC P-0.04 KGICM2 EN MILIMETROS 

LAVADOR PARA GASES 1400 D.I. • 16950 A 
2T-901 DE DESECHO T = 40ºC P=0.04 KG/CM2 

l TK-901 
TANQUE DEL LAVADOR 3600 D.I. • 3000 TTH 5541 EQ. LAS ACUTACIONES ESTAN 
CEGASES 50-F-06 CAP=25.9 M3 T=40º C EN MILIMETROS 

¡-- TANQUE DEL LAVADOR 3600 0.1. • 3000 TTH 5541 EQ. 



--- -· 
PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV 

AAEA: 2.900 VERACAUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO Ne>. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

-iTK-901 DE GASES CAP ::::i 25.9 M3 T - 40ª C -----
ESTANTERIA 450 0.1. • 40 000 A 

~o,--

ESTANTERIA 450 0.1. • 40 000 A 
2-951 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV 

AREA: 3.105- 2.215- 2.255 VERA CRUZ 
IDENTIACACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

COMPRESOR PARA CAPACIDAD (TON): 140 
C-040 SERVICIO AEFAIGERACION OO-PA-002 TS=-6.7ºC POTENCIA(KW): 150 

COMPRESOR DE CAPACIDAD (TON): 468 AMONIACO 

C-060 TORNILLO OO-PA-003 TS = - 28.9° C PD=16.1 KG/CM2 ABS 

CLARIFICADOR DE 13411 L • 5466 A LAS ACOTACIONES ESTAN 

CL-001 LODOS 00-PA-005 CAPACIDAD: 6371.6 LUMIN EN MILIMETROS 
CLARIFICADOR DE 13411 Le 5486A 

CL-002 LODOS 00-PA-005 CAPACIDAD: 6371.8 LUMIN 
GENERADORES DE TIPO TUBOS Y DOMO HORIZONTAL 

GV-001 AIB VAPOR OO-PA-001 CAP: 16000 KG/HR PRESION: 22.15 KG/CM2 MAN 
GENERADOR DE TIPO TUBOS Y DOMO HORIZONTAL 

GV-002 VAPOR OO-PA-001 CAP: 13000KG/HR PRESION: 22.15KG/CM2MAN 
BOMBAS DE SUMINISTRO 

P-005 AIB AGUA DESAEPEADA 00-PA-001 
BOMBAS DE SUMINISTRO 

P-006 A/8 AGUA DESAEPEADA 00-PA-001 
BOMBA DE RECIACULACION FLUJO (LtJMIN):1601 

P-040 AIB DE SALMUERA OO-PA-002 
BOMBAS DE RETORNO 

P-042 AIB DE CONDtNSADO 00-PA-001 
BOMBA PARA SERVICIO IMPULSORES DE BRONCE TAZONES INOX. 

P-080 AIB ALIMENT. A ALMTO AGUA 
BOMBA DE RETORNO DE FLUJO (LUMIN): 270 

P-092 AIB CONDENSADOS ALTA 00-PA-001 T= 49ºC 

P-093 A/B 
BOMBA DE DESCARGA GASTO (lUMIN): 100 P. (M, H20): 25 

P-563 AIB DENaOH 50-F-02 
BOMBA DE RECIRCULACION liA~TO (LUMIN): 900 P. (M, H20): ·15 

2P-603 AIB PARA NEUTRALIZACION 50-F-03 MATERIAL: ses 14 

2P-610 AJB 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV 

AREA: 3.105-2.215-2.255 VERACRUZ 
IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

2P-707 AJB 

-·-
2P-709 AJB 

UNIDAD DOBLE TREN DE OPERACION AUTOMATICA 
T-001 A/B DESMINERALIZADORA -- 00-PA-005 2 COLUM. 1,.;ATIUNI FUERTES -- UNIDAD DOBLE TA~N DE OP~At;IQN AUTuMATICA 
T-001 C/P DESMINERALIZADORA 00-PA-005 2 COL CAT. FUERTES Y 2 ANION. ESTRAT. 

i TORRE DE CAPACIDAD: 631.5 TON/HA 
TE-001 ENFRIAMIENTO OO-PA-004 TEMP. ENTRADA= 41 oc '·SAL.= 32 o e 

TORRE DE .... APACIOAO: 631.5 TON/HA 
TE-002 ENFRIAMIENTO -- 00-PA-004 TEMP. ENTR.::: 41" e T. SAL:::: 32 o e 

1 
DESAEAEADOR -- ~~PACIDAD: 32 TON/HA 

DA-002A 00-PA-001 TEMPERATURA: 63.2º C 
¡· DoSAEREADOR _ CAPACIDAD: 13 TON/HA 

OA-0028 00-PA-001 TEMPERATURA: 126º C 

·-~---·· 
1-----·- ·-

-



PAOYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA !ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAOUE !REVISO: JFPS REV 

AREA: 2.212 VERA CRUZ 
IDENTIFICACION 

OE DESCRIPCION j PLANONo. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

¡TAMBOR DE SELLO DE 0-351 
IACROLEINA 

LAS ACOTACIONES ESTAN 500 D.I. • 900 A 
EN MILIMETROS 

D-352 TAMBOR DE SUCCION 600 0.1. • 1000 A 
DE ACROLEINA 

0-353 NB TAMBOR SELLO DE 500 D.I. • 900 A 

1--- D-361 
ACAOLEJNA 
TAMBOR DE SUCCION 600 0.1. • 1000 A 
DEMM 

' 

D-551 TAMBOR SELLO DE 400 0.1. • 900 A 

~ D-552 AIB 

HCN 
TAMBOR DE SELLO DE 
HCN 

1 
E-351 ENFRIADOR No. 1 

400 D.I. • 900 A 

318 D.I. • 3280 L CARGA TERMICA: O 
ALMTO. ACAOLEINA. 0=-60 X 10"3 KCAUHR 

1 E-352 ENFRIADOR No. 2 216 0.1 .• 3080 L 

~ 
ALMTO. ACROLEINA. 0=-6 X 10·3 KCAUHR 

E-353 ENFRIADOR No. 3 216 0.1. • 3080 L 
,__ IALMTO. ACAOLEINA. ¡ 1 0=-6.0 X 10"3 KCAUHR 

--

: E-:rnr· !El'ii'F'ITA50R ALMTO. 1 1318 D.I. • 3280 L 
1 ~ 0=-6 X 10"3 KCAUHR 

h
! E-362---~NFRIADOR DE ALIMEN- r-- ~16 D.I. • 3080 L 

1TACION DE MM 0=-6 X 10'3 KCAUHR , ...:-552 A/8 ENFRIADOR DE HCN ¡ 50-F-07 216 D.I. • 2990 L 
' 0=-3 X 10·3 KCAUHR 
~ ENFRIADOR No. 3 1 50-F-07 267 0.1. • 29900 L 

1 
~CN 0=-5.5 X 10·3 KCAUHR 

- P-351 A/8 BOMBA ALIMENTACION 1 GAS O (LUMIN): 300 t'(M, H20): 20 
1 DE ACROLEINA i POTENCIA (KW): 1. 7 
1 P-352 BOMBTDE-ClACULACfOrr-¡- - GASTO LIIMl~P(M. HZ0--:20 

! P-354 A/B l~~~~=~~~Á~~TACION ~~~~~~~~i:.~r ~'iiÓ~""P"'(M"'.""H"'2"'0¡"':"'2.•5-----+-----------; 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: JFPS REV 

AREA: 2.212 VERA CRUZ 
IDENTIFICACION 

DE DESCRJPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

DE ACROLEINA POTENCIA(KW): 1.7 
P-361 AJB BOMBA ALIMENT ACION GASTO (LUMIN): 300 P(M, HzO): 15 

~362 
OEMM POTENCIA (KW}: 1.7 
BOMBA DE CIRCULACION GASTO (LUMIN): 100 P(M, H20): 15 
DEMM POTENCIA (KW): 0.85 

P-363 BOMBA DE DESCARGA 
DEMM GASTO (LUMIN): 100 P(M, H20): 25 

P-552 ABC BOMBA ALIMENT ACION 50-F-07 POTENCIA (KW): 1.7 
DEHCN GASTO (LUMIN): 100 F(M. H201: 20 

P-555 AB BOMBA DE C\RCULACIO~~ 
OEHCN 

50-F-07 POTENCIA (KW): 1.7 

T-552 ABSOABEDOR DE LOS 216 OJ • 4310 A 
GASES DE DESFOGUE 

TK-351 ABC TANQUE ALMTO DE 50-F-07 3200 0.1 • 9500 A LAS ACOTACIONES ESTAN 
ACROLEINA EN MILIMETAOS 

TK-561 A/8 TANQUE ALMTO DE 3200 D.I " 9000 A 
MM. 

~5-5~ TANQUE ALMTO DE 50-F-07 1800 D.I • 7740 A 
HCN. T""10ºC 

TK-554 TANQUE ALMTO No. 2 50-F-07 2800 0.1 • 9750 A -
f---

DE HCN. T=10ºC 

>------

' 



RECIPIENTES A PROYNo. 9020 

PRESION Pu.NTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO:LMO REY 

AREA: VERA CRUZ 
IDENTIFICACION 

1 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION MATERIAL DE 
EQUIPO NORMAL CONSTRUCCION 

~ 
SOPLADOR DE AIRE DE 100 NM3 X 600 mm H20 X 2.2 KW LAS ACOTACIONES SON 

2T-501 SECADO 50-F-04 EN MILIMETROS 
SOPLADOR DE AIRE DE 100 NM3 X 550 mm H20 X 2.2 KW 

i 2T-504 SECADO 50-F-04 
SOPLADOR PARA SALIDA 50 NM3 X 100 mm H20 X 3.7 KW 

E-551 UM. BAT. 

1 E-501 

! 
E-301 

267 0.0. X 2990 l 
2E-601 CALENTADOR DE NEUTRALIZACION 50-F-03 Q = 26.2 X 10·3 KCAUHr 

QUEMADOR 
2F-701 50-F-04 Q = 150 x 10·3 KCAUHr 

AGITADOR DEL REACTOR POTENCIA: 1.5 KILOWATIS 
2K-602 DE NEUTAAUZACION 1 50-F-03 

AGITADOR DEL TANQUE DE POTENCIA: 2.2 KILOWATTS 
2K-603 DECOLOAIZAC10N 50-F-03 

¡ 1 AGITADOR DE SOLIDOS DEL POTENCIA: 1.5 KILOWATIS 
2K-702 CRIST. PRIMARIO 50-F-04 

L SEPARADOR CENTRIFUGO DE':___ 42" roo RPM POTENCIA: 1.5 KW. 
2K-801 A/8 

1 

CRIST. PRIMARIO 50-F-05 
AGITADOR DE SOLIDOS POTENCIA: 0.4 KILOWATIS 

' 2K-802 CRISTALIZACION SEC. 50-F-05 

' 
AGITADOR PARA DISOLUCION POTENCIA: 3.7 KILOWATIS 

1 2K-803 50-F-05 

1 SEPARADOR CENTRIFUGO 42" IOOO RPM POTENCIA: 1 .5 KW. 
~701A/B 50-F-04 

1 
TRANSPORTADOR DE BANDA CRIST. 400 KW X 5000 L LAS ACOTACIONES SON 

2L-701 PRIM. 50-F-04 EN MILIMETROS 

l TRANSPORTADOR DE BANDA CRIST. 400 KW X 6600 L 

l 2L-80i SEC. 50-F-05 



PROYNo. 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO JFPS REV 

AREA: 2.600 VERACRUZ 
IDENTIFlCACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 

2P-604 AIB DECOLORACION 50-F-03 POTENCIA (KW>: 3.7 
BOMBA DE ALIMENTACION GASTO !Lt/MIN): 80 PRESION (M.H20): 45 

2P-605 AJB DE LIC. DE DECOLOR 50-F-03 POTENCIA (KW: 3.7 
BOMBA DE ACEITE CFS GASTO (Lt/MIN): 30 PRESION (M.H20): 80 

2P-701 AIB POTENCIA (KW): 1.5 
BOMBA DE ALIMENTACION GASTO (Lt/MIN): 7 PRESION !M.H20): 60 

2P-702 A AL SECADOR ACEITE POTENCIA (KW): 0.2 
BOMBA DE ALIMENTACION GASTO (Lt/MIN): 700 PRESION (M.H20): 24 

2P-705 CENTRIF. PRIM. ---¡ 50-F-04 POTENCIA (KW): 7.5 
BOMBA DE AGUA DE PROCESO GASTO (Lt/MIN): 300 PRESION (M.H20l: 35 

2P-706 1 POTENCIA (KW): 5.5 
BOMBA DE ALIMENTACION DE 1 GASTO (WMIN): 300 PRESION (M.H20): 23 

2P-804 SOLIDOS CRIST. SEC. 50-F-05 POTENCIA (KW): 5.5 
BOMBA PARA RECICLO DE 

-j 50-F-05 
GASTO (Lt/MIN): 30 PRESION (M.H20): 22 

2P-806 AJB METIONINA POTENCIA !KW): 2.2 
REACTOR DE NEUTRALIZACIOtl 1 1400 0.1. X 2000 A 

2R-601 1 50-F-03 T = 92ºC P = 0.01 KG/Cm2 MAN 



RECIPIENTES A PROYNo. 9020 

PRESION PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO:LMO REV 

AREA: VERA CRUZ 
IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION MATERIAL DE 

r 

EQUIPO NORMAL CONSTRUCCION 
BOMBA DE CIRCULACION A GASTO (LUMIN): 900 PRESION (M,H20): 15 

2P-603 A NEUTRALIZACION 50-F-03 POTENCIA (KW): 5.5 r 2P-604AJ8 
BOMBA DE CIRCULACION A GASTO (LUMIN): 200 PRESION (M,H20): 23 

' DECOLORACION 50-F-03 POTENCIA (KW): 3.7 ' 
1 

1 BOMBA DE ALIMENTACION GASTO (LUMIN): 80 PRESION (M,H20): 45 
2P-605 AJB 1 DE LIQ. DE DECOLOR 50-F-03 POTENCIA (KW): 3.7 ¡- BOMBA DE ACEITE CFS GASTO (LUMIN): 30 PRESION (M,H20): 80 

f 2P-701 A/8 \ POTENCIA (KW): 1.5 
BOMBA DE ALIMENTACION GASTO (LUMIN): 7 PRESION (M,H20): 60 i-- 2P-702 A AL SECADOR ACEITE POTENCIA (KW): 0.2 

i BOMBA DE AUMENTACION GASTO (LUMIN): 700 PRES\ON (M,H20): 24 

~5 í CENTRIF. PRIM. 50-F-04 POTENCIA (KW): 7.5 
! BOMBA DE AGUA DE PROCESO GASTO (LUMIN): 300 PRESION (M,H20): 35 

6 POTENCIA (KW): 5.5 
BOMBA DE ALIMENTACION DE GASTO (LUMIN): 300 PRESION (M,H20J: 23 

4 SOLIDOS CRIST. SEC. 50-F-05 POTENCIA IKW): 5.5 
BOMBA PARA RECICLO DE GASTO (LUMIN): 30 PRESION (M.H20): 22 

[ 2P-806 AJB METIONINA 50-F-05 POTENCIA (KW): 2.2 
1 REACTOR DE NEUTRALIZACION 1400 0.1. X 2000 A 

_ 2R-601 1 50-F-03 T= 92ºC P = 0.01 KG/Cm2 MAN 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCALIZACION: COSOLEACAQUE REVISO: REV 
VERA CRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 
4-8-001 SOPLADOR DEL SECA-

DOR DE CRISTALES 
4-8-002 SOPLADOR DE AIRE 

AL SECADOR 
4-E-001 CONCENTRADOR DE 

SALMUERA A FLASH Q = 155153 X l.;AUHr 
4-E-002 CALENTADOR DE 

1 SOCM. DE CRISTALIZA U = 45580 KCALJHr 

1 4-E-003 CAlSTALIZADOA DE 
i Na2S04 T = 15cc 

4-E-004 ENFRIADOR DE 
SOLUCION RECUPERADA 

4-E-005 CRISTALIZADOR DE 
Na2S04 x 1 O H20 T = 15ºC 

4-L-001 BANDA TAASPORTAOORA 
DE Na2Su4 HUMEDO 

i 
4-L-002 BANDA TRASPORTADORA 

DE Na2S04 ANHIDRO 

1 4-L-003 BANDA TRASPOATADORA 

1·4 L-004 
DE Na2S04 HUMEDO 
BANDA TRASPORTADOAA 
DE LOS CRISTALES 

4-P-001 BOMBA DE ALIMENTACION 

i DE Na2S04 ANHIDRO 

¡ 4-P-002 BOMBA DE RECIRCULACION 
roe CRIST. DE Na2::i04 

1 
4-P-003 BOMBA PARA SERVICIO DE 

1 4-P-004 
RECIRC. A SEOIMENTADOR 
BOMBA DE CIRCULACION 

1 DEL TANQUE RECUPERADOR 
4-P-005 BOMBA DE RECIRCULACION 

Na2S04 x 10 H20 

1 
4-P-006 BOMBA DE RECIRCULACION 

' i A SEDIMENTADOR j 
L 



PROYNo 9020 

LISTA DE EQUIPO PLANTA METIONINA ELABORO: EFCHM FECHA OCT-92 

LOCAUZACION: COSOLEACAQUE REVISO: REV 
VERACRUZ 

IDENTIFICACION 

DE DESCRIPCION PLANO No. CONDICIONES DE OPERACION NOTAS 
EQUIPO 
4-P-007 BOMBA DE CIRCULACIDN 

1 DE 4-TK-006 

1 

4-T-001 COLUMNA SEPARADORA 
DE LA SOLUCION TEMP.::: 102ºC PAESION= 0.01 KG/CM2 MAN. 

4-T-002 COLUMNA CONDENSADORA 
DEL VAPOR DE FLA~HEu 

1 
4-K-001 SEPARAuOR CENTRIFUGO 

DE Na2S04 
4-K-002 SEPARADOR CENTRIFUGO 

DE Na2SU4 X 10 H20 
4-TK-001 TANQUE MtLCLADOR DE 

DE Na2S04 ~ULUCION 
4-TK-002 SEDIMENTADOR DE Na2~04 

4-TK--003 TANQüE DE RECIRCULACION 

4-TK-004 TANQUE DE RECUPERADOR 
DE SOL. DE Na2S04 

1 

4-TK-005 TANQUE Dt SEOIMt:NTA 

' 4-TK-006 TANQUE DE RECIRCULACION 
RECIRCULACION DE LA SOL. 

4-TK-007 TANQUE AECUPEHADOR 
4-Z-001 SECADOR ROTATORIO 

DE Na2S04 
4-Z.-002 SECADOR ROTATORIO 

r 



3.4. Materias primas, productos intermedios y combustible 

3.4. l -Elaborar una lista de materias primas, setlalando para cada una: 

a) Nombre comercial y químico: 
b) Consumo mensual. 
c) Estado fisico 
d) Tipo de almacenamiento. 
e) Características tóxicas, inílamnbles, corrosivas y reactivas 
f) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, lransferencia y 
almacenamiento. 
g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio 

3.4.2 -Elaborar una lista de productos intcnncdios señalando para cada uno: 

a) Nombre comercial y químico 
b) Cousumo mensual 
e) Estado flsico 
d) Tipo de almacenamicuto 
e) Características tóxicas, inflamables, corrosivas y reactivas 
f) Dispositivos de sGguridud para su uso en proccs11. transferencia y 
almacenamiento. 
g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio 

3 .4.3. Presentar relación de combustibles consumicln,, indicando para cada uno: 

a ).-Nombre. 
b ).-Consumo mensual. 
c).-Equipo donde se consume. 



3.4.1. Materias primas: 

!).-Ácido Cianhidrico. 

a) Nombre comercial y químico: Ácido Cinnhidrico. 
b) Consumo Mensual: 107.43 ton/mes, 3581 kg/día al 100% 
c) Estado Físico : Líquido con temperatura de ebullición de 26 C. 
d) Tipo de almacenamiento: 2 Tanques atmosféricos, de acero inoxidable 
horizontales. 

e) Características tóxicas. inllamablcs, corrosivos, reactivas o explosivas. 

Sustancia extremadamente peligrosa. gas venenoso y tlamablc, causa la 
muerte por cualquier vla y por todas las rutas; es un veneno protoplásmico que se 
combina con las enzimas que llevan a cabo la oxidación en las células, por lo cual 
no deja oxigeno disponible y provoca asfixia. Puede polimerizar explosivamente a 
50-60 oC o en la presencia de substancias alcalinas. 

Grave peligro de explosión cuando se expone al calor o a la flama o por una 
reacción química con oxidantes. Reacciona violentamente con acetaldehidos. En 
caso de conato de incendio utilice C02, un químico o espuma seca no alcalino. 
Cuando se calienta hasta su punto de descomposición o reacciona con agua. vapor, 
o ácidos, produce humos altamente tóxicos de CN. 

l) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, transferencia ) 
almacenamiento. 

El ácido cianhidrico proviene de una planta de PEMEX localizada en el área. 

-El cianoducto viene provisto de una chaqueta e:i..ierior a todo lo largo de su 
recorrido, siendo esta de acero inoxidable. 
-El ácido se transporta en forma gaseosa y al llegar a la planta se recibe mediante 
estación de medición y control. 
- La estación esta prol'ista con trazas de agua caliente para asegurar su estado 
gaseoso y con conexiones de nitrógeno para efectos de mantenimiento. 
- El ácido gaseoso se recibe y se lleva con una solución acuosa del ácido al 30% 
prcl'iamente enfriada El contacto se realiza mediante una torre empacada con dos 
lechos. 
- El lechn superior proporciona una etapa de seguridad adicional para absorber 
cualquier l'apnr que pudiera pasar sin licuarse la primera cama. 
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- Por In parte de arriba y u contracorriente se adiciona el agua y controlar la 
concentración en 30%. 
- En la parte de arriba se dispone de un tanque de almacenamiento de agua, como 
previsión para el caso de falla de suministro de agua. 
- Dicho tanque actúa automáticamente mediante In acción de un interruptor de bajo 
flujo de agua para absorción. 
- La torre venten hacia un cabezal de desfogues que conduciría cualquier venteo 
hacia la planta de tratamiento de efluentes gaseosos. 
- En In licuefacción se añade mediante bombas dosificadores ncido acético. para 
inhibir In inestabilidad del ácido en solución. 

Los tanques de almacenamiento de ácido cianhidrico cuentan con: 

- Indicador de temperatura en tablero con alanna. 
- Medidor de nivel local y en tablero con alarma por alto y bajo nivel. 
- Medidor de presión en campo. 
- Un respiradero conectado a un absorbcdor de gases de venteo. 
- Yn que el ácido cianhídrico en solución es inestable, In solución contiene un 
0.32% en peso de ácido acetico para inhibir la inestabilidad. 
- Diques de contención y sistema de recuperación. 
- Aislamiento para mantener In temperatura de operación (1 O oC). 
- Una atmósfera inerte con N2 para controlar la presión de S on1Jin2 de agua. 
- Sistemas de espreado para apagar un conato de incendio. y un esprcado. con agua 
clorada para degradar el ácido cianhidrico. 
- Enfriadores por los que se recircula el ácido cianhidrico para mantenerlo a 1 O oC, 
estos cuentan con aislamiento para mantener frío el equipo. 
- Las bombas que recirculan el ncido Cianhidrico son centrifugas y cuenllln con 
sello mecánico, enchaquctado, están aisladas para mantener la temperatura de 
operación de 1 O oC y se encuentran conectadas ni sistema de emergencia de 
energia eléctrica. 
- Las bombas utilizadas para transportar el acido cianhidrico son centrifugas con 
motor encapsulado y cubierta en la succión con cnchaquetado para enfriamiento y 
evitar fugas al exterior. Estos equipos cuentan con aislamiento ténnico. con sello 
mecánico y se encuentran conectados ni sistema de emergencia de cnergia eléctrica. 
• Las lineas que transportan el acido cianhidrico licuado, se encuentran aisladas 
para mantener In temperatura de operación ( 1 O oC). 
- Las lineas que transportan el acido cianhídrico gaseoso están enchaquctadas para 
mantener la corriente caliente y evitar una posible fuga o su polimerizacion. 
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El nbsorbedor de ncido cianhidrico se encuentra aislado para mantener la 
temperatura de operación ( 15 oC) y un enfriador también aislado por el cual se 
recircula acido cianhidrico al absorbcdor. El absorbcdor cuenta con una válvula de 
seguridad que descargaría al sistema de desfogue en caso de sobrepresion. 
Se adiciona ncido acético a la corriente de agua alimentada ni absorbedor para 
inhibir la inestabilidad del acido cianhidrico en presencia de agua. 
El area de almacenamiento y absorción se encuentran confinados. 
- Los tanques se cncucntrun aislados para mantener el fluido ajeno a la radiación 
solar y para apartarlo de cualquier conato de incendio adyacente. 
- El acido cianhidrico se licúa con agua fría al entrar a la planta y se almacena al 
30% en peso en solución acuosa disminuyendo considerablemente su presión de 
vapor. 
- Los tanques de almaccuamiento quedaran confinados en un bunker de concreto, 
que aislara del ambiente cualquier füga de vapores que se tenga. 
- El acido cianhidrico en estado gaseoso se recibe proveniente de una planta 
próxima de PEMEX. El cianoducto viene provisto de una chaqueta exterior como 
medida de precaución en todo su recorrido, para evitar la condensación del HCN y 
en caso de fuga este sea confinado en el enchaquetado. El enchuquetado es de acero 
al carbon y la línea es de acero inoxidable. 

g) Dispositivos de seguridad personal y cnntraincenclio. 

Utilizar guantes. botas v traje de hule completo. mascarilla con linea de aire 
y/o equipo autónomo. Para extinguir un incendio se cuenta con esprcado de agua y 
cxtinguidorcs de polvo químico tipo A.13.C. 

11).-Azufrc. 

a) Nombre Comercial : Azufre Coloidal 
Nombre Químico: Azufre 
b) Consumo Mensual : 183.5 Ton (6118 Kg/Díu). 
e) Estado Físico: Solido inflamable o líquido fündido. 
d) Tipo De Almacenamiento : Fosa de almacenamiento con una capacidad de 42 
m3, la fosa esta semicnterraclu. 
e) Características tóxicas, inflamables. corrosivas. reactivas o explosivas. 

Venenoso por ingestión. ataca por rutas intravenosas e intraperitonal. 
irritante de los ojos. su inhalación crónica produce irritación en las membranas 
mucosas. 
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Combustible cuando se expone al calor o llama y por reacción qulmica de 
oxidantes. Puede reaccionar violentamente con halógenos: carburos; zinc: füsforo; 
potasio; perclorato de amonio; amonio; nitrato de amonio; carbón; oxido de cromo, 
etc. 

Para apagar el fuego utilice agua o mezclas especiales de químicos secos. 

f) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, transferencia y 
almacenamiento. 

El azufre se recibe fundido mediante autotnnquc especial para el servicio, es 
vaciado por gravedad y mediante un chute hacia la tosa de almacenamiento. 

La fosa semienterrada de almacenamiento esta provista de: 

- Venteo atmosférico. 
- Serpentines de calentamiento. 
- Medidores de nivel. 
- Bombas sumergibles para transferencia del azufre. 

El manejo del azufre fundido es mediante tuberías aisladas para pmtccción 
personal y conservación de calor. La temperatura de almacenamiento y manejo del 
azufre es de t 35 oC. 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

- Utilizar guantes de hule y anteojos de prntccción. 
- Debido a que el azufre se maneja en estado líquido fundido se minimii.a 
totalmente la emisión de polvo azufroso y por tanto no existen atmosferns 
explosivas. 
- Todas las tuberías están aisladas y cuentan con venas de vapor para calentamiento 
y evitar taponamientos. 
- Cualquier incendio dentro de la fosa será combatido con e"1inguidores de polvo 
químico, no será usada agua para evitar el fenómeno de evaporación súbita. 

lllJ.-METANO. 

n) Nn111hrc Cn111ercial · Metano. 
b ¡ Consu1110 Mensual : 39.3 Ton Mes; IJ 1 O Kg Día. 
e) Estado Físico: Gas 
d) Tipo de Almacenamiento . 

oO 



No existe, ya que se recibe directamente de PEMEX por medio de un gasoducto. 

e) Características tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

Gas inflamable, asfixiante. incendios y explosiones muy peligrosas son 
provocadas cuando se expone al calor o a la llama. Reacciona violentamente con 
oxidantes poderosos (por ejemplo: Cloro, Flúor, Oxigeno Líquido, etc.). 
incompatible con Halógenos e lnterhalogenos. Explosivo en forma de vapor cuando 
se expone ul calor o a la llama. Para detener el incendio. se debe interrumpir el flujo 
de gas, y utilizar C02 o químicos secos. 

t) Dispositivos de seguridad para s11 uso en proceso. transforencia y 
almacenamiento. 

Se recibe el metano a través de una estación reguladora de presión y de 
medición la cual cuenta con válvula de relevo que descarga a la atmosfera. Las 
lineas cuentan con purga de nitrógeno para arranque. y mantenimiento. La planta de 
hidrogeno consume gas metano pura la fomrnción de hidrogeno, toma gas metano 
de la red de distribución del combustible mediante dos compresores. Dichos 
compresores tienen la instrumentación adecuada asi como válvulas de seguridad 
que descargan a la atmosfcra. 

La descarga de los compresores que transpnrtan el combustibles al 
reformador cuenta con válvulas de seguridad a lo largo de su trayectoria. 

En la planta de hidrogeno, las váh11las de seguridad están conectadas a un 
sistema de desfogue que ventea a la atmosforu a l O metros del nivel del piso. El gas 
metano se utiliza también como combustible para los generadores de vapor en el 
arca de servicios nuxilinrcs. Fl gus se toma de In red de distribución del combustible 
y se alimenta mediante reguladores de presión u los quemadores y pilotos de los 
generadores. 

En cada nivel de presión regulada se cuenta con válrnlas de seguridad que 
relevan a la atmosfcra. 

g) Dispositivos de seguridad personal v contra incendio. 

La red de distribución del gas cuenta con las vál\'nlas de corte, 
prnpiadamente localizada.•, para detener totalmente o en forma parcial el flujo del 
combustible en caso de fuga. 
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IV).·CLORO. 

a) Nombre Comercial: Cloro. 
b) Consumo Mensual: Pendiente 
e) Estado Físico: Ons (verde amarillo). 
d) Tipo De Almacenamiento : 5 Cilindros típicos para manejo de cloro de 1 
tonelada cada uno de capacidad. 
e) Características tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

Moderadamente tóxico por inhalación. muy irritante, se han registrado datos 
de acción mutagenica. Provoca cambios en la traquea y bronquios, enfisema. edema 
pulmonar crónico. Fuerte irritante <le las membranas mucosas. Combinado con 
agua libera oxigeno y forma llCL, debido a ello provoca intlamación en los tejidos. 

Concentraciones de 50 PPM son peligrosas aun en periodos cortos y de 1000 
ppm son fatales. Explota en contacto con acetileno y calor o luz ultravioleta: aire + 
etileno; amoniaco; benceno y luz: piridina clorada y polvo de hierro; gasolina; etano 
cobre carbón activado; aceites o ceras, metano!; compuestos de li.ísforo. Forma 
productos explosivos al reaccionar con cloruro de amonio acidificado; aziridina: 
acido cianurico. Potencialmente peligroso al reaccionar con hidrocarburos mas 
ácidos de lcwis, liberando tóxicos y 1 !CL gas reactivo. Puede causar incendios o 
explosiones al contacto con po!ipropilcno; hule; alcoholes: alnminin: glicerol; fierro; 
metano: hidróxido de potasio y agua. 

f) Dispositivos de seguridad pura su uso en proceso. trans!Crcncia y 
almacenamicnlo. 

- El cloro n!macenado líquido en los cilindros de cloro cspecílicos para este servicio. 
con In tapa convexa hacia adentro para protección de !ns válvulas del mismo. será 
utilizado en tratamiento de clluentes o para preparar el hipnclorito de sodio. 
- En todo caso será tomado vía un el'aporador dosilicndor del gas, típico de estos 
sistemas. 

Las tuberías y accesorios en contacto con el gas serán del tipo plástico y se 
buscaran trayectorias con longitudes mínimas. E! almacén Je cloro estará cubie11o 
y dotado con polipasto para el manejo de los cilindros. conlara con básculas para su 
conlrol y con ventilnción ndecuncla. 

g) Dispositivos de seguridad pcr>onal y contra incendio. 
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Utilizsr botas, traje y guante de hule, anteojos de seguridad y mascarilla con 
línea de oxigeno. 

V).-HIDROGENO. 

a) Nombre Comercial : Hidrogeno. 
b) Consumo Mensual: 484.8 KG/DÍA. 
e) Estado Físico : gas. 
d) Tipo De Almacenamiento : no se almacena hidrogeno. 
e) Caructerísticas tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

Prácticamente no es tóxico solo que puede ser astixinnte. gas llamable, 
altamente peligroso. provoca severas cxplusinnes lllando se expone al calor. llama 
u oxidantes. Flamablc o explosivo cuando se mezcla con aire; oxigeno: cloro. Para 
apagar el !liego es necesario detener el flujo del gas. Explota en contacto con 
iloruros de bromo y cloro: 1!202 •· catalizadores: explola al ser calentado con 
cnrbonato <le calcio mas mugncsio. Forma mezclas cxplosi\'us con bromo; doro; 
dioxido de cloro; oxido de cloro; oxigeno. Mezclado con nitrógeno liquido. 
reacciona en presencia de calor para formar un producto ,-.~plosÍ\'O. 

f) Dispositirns de seguridad para su uso en proccso,transfcrcncia y 
almacenamiento. 

La corriente prmcnicnte Je la planta de hidn>gcno >e le ajusta la presiún a 1 
atm. manometrica. 

- Los intercambiadores. lineas y reactores a dunde es alimenlado el hidrogeno al ser 
calentado, tienen un aislamiento para protección personal y perdida de calor. 

g¡ Dispositi\'Os de seguridad personal y contra incenJio. 

- ! .as tuberías que conducen hidrogc110 ya sea dentro de la planta de hidrogcno n 
donde se transfonna en l 12S cuentan con válvulas de corte para parar su !lujo en 
caso de cualquier fuga. 
- La planta de generación de hidrogeno esta separada por sus cuatro lados de 
cuulquier construcción adyaccnle y pnr lanlo ,·cnteada sin po,ihilidad de ti>nnar 
mezclas explosivas en caso de fu~a. 
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Vl).-PROPILENO 

n) Nombre Comercial : Propileno. 
b) Consumo Mensual: 356.6 ToníMes; 11885 Kg/Día. 
c) Estado Físico: Gas. 
d) Tipo de Almacenamiento : 4 Tanques horizontales de acero al carbón. 

e) Características tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

Carcinogeno, asfixiante. el líquido provoca quemaduras en la piel por los 
efectos de congelamiento. Cuando es expuesto al calor; flama u oxidantes provoca 
incendins muy peligrosos y cxplosinncs. Reacciona con óxidns de nitrógeno pum 
formar un producto explosivo. Puede reaccionar vigorosamente con materiales 
oxidantes. Para apagar el fuego hay que detener el flujo de gas. 

O Dispositivos de seguridad para su uso en proceso. transferencia y 
almacenamiento. 

Los tanques di! almuccnnmicntn cuentan con : 

- Válvulas de exceso de !lujo localizadas en las boquillas. 
- Válvulas de seguridad que desfogan n la atmosfora. 
- Medidores de nivel y presión en campo. 
- Medidor de nivel en tabkro. 
- Válvulas hidráulicas operadas con rociadores de protección. 
- Bombas rotatorias con acoplamiento magnético para un sellado hermético. 

g) Dispositirns de seguridad personal y contra incendio. 

Por seguridad el sistema de manejo de propilcno (lineas. válvulas, bombas. 
almacenamiento) es completamente hcm1ético. por lo que las posibilidades del 
contacto del propileno con el personal son muy remotas. 
-En caso de conato de incendio se debe iutcrrumpir el !lujo del propilcno. 
-Cada tanque ira provisto de rociadores de agua para cubrir lu superficie ei..1ema en 
caso de incidencia por radiación externa de calor. 
- Los tanque"ª" prnvislns de válvulas de exceso de llujo de tal forma que se cierran 
automáticamente cuando se presente alguna fu~a por una tubería o alguno 
manguera. conexión mal puesta. 
- Irán provistos e"n l'usiblcs pura controlar el nivel m:iximn de llenado. 



- lr/m provistos con válvulas hidráulicas accionadas hidraulicamente con aceite. 

Cuando se pierde la presión debido a la rnptum de un roeiádor debido a allll 
temperatura, la válvula cierra. 

3.4.2. Productos intermedios 

!).·ÁCIDO SULFHIDRlCO. 

a) Nombre Comercial : Ácido sulfhidrico. 
b) Consumo Mensual : 192.5 Ton/Mes; 6417.6 K1?1Día. 
e) Estado Físico : (Gas). 

d) Tipo de Almacenamiento: Capacidad de 76. l m3. Acero Inoxidable. 

Para balancear los procesos de producción y consumo del acido, se mantiene 
una cierta cantidad del gas ulmuccnado en un recipiente de volumen variable, 
conocido como "gas-holder". El recipiente ofrece un volumen máximo de 
almacenamiento Je 76 m3. Este volumen cambia según sobre o falte gas 
asegurando una alimenlllción uniforme a los consumidores del acido. Parte del 
tanque se desliza y se abate por lo que existe un sello de aceite. La presión del 
lllnquc es siempre la misma. pues esta controlada mediante un sello hidráulica: 
cuando se excede, el sobrante se ventea por medio del sello hacia la red de 
desfogues de la planta de metil-mercaptano. 

Un tanque vertical enchnquetado con baño de aceite, presión de operación 
0.04 atm. temperatura de operación: 20 oC. 

e) Características tóxicas, inflmnables. corrosivas, reactivas o e"plosivas. 

Corroe severamente las aleaciones de cobre, la dosis letal es de l 300 ppm en 
O minutos. Limite de tlamabilidad en el aire es de (%volumen) 4.3-45. Cuando 
existe una concentración alta el olor es algo dulce. Cuando se inhala. se reduce la 
sensibilidad del olfato. Tiene el mismo efecto que el acido cianhídrico 
principalmente ataca los ojos y los órganos respiratorios aun cuando los síntomas 
pueden ser moderados. puede causar neumonía de 1 a dos días después. Tienen 
una temperatura de ignición de 260 uC. 
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f) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, transferencia y 
almacenamiento. 

El tanque cuenta con : Venteo conectado a un absorbedor de gases de desfogue. 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

Mascarillas con linea de aire, anteojos de seguridad, guantes de hule. 
hidrante y extintor de polvo ABC y C02. 

ll.-ACIDO SULFÜRICO. 

a) Nombre Comercial y Qui mico : Ácido sulfúrico. 
b) Consumo Mensual: 165.02 TON/MES; 5500.8 KGIDIA. 
c) Estado Físico: Liquido (Aceitoso). 
d) Tipo de Almacenruniento : 5 Tanques Verticales Atmosféricos. 

Clave Material Presión Temp. Capacidad! 
Equipo Oper. Oper. De Opera. 

(Atm) (Oc) M3 
Tk650 Acero Al Carbón 1 40 19.61 
Tk 651 Acero AJ Carbón 1 40 53.41 
Tk65la Ac. lnox. 1 40 13 
Tk 651b Ac. Inox. 1 40 30 
Tk652 Ac. lnox. 1 -10 35 

E) Características tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

Venenoso por inhalación, no inflamable moderadamente tóxico por ingestión 
produce severas irritaciones en los ojos; extremadamente corrosivo, irritante y 
tóxico a los tejidos provocando su rápida destrucción con grnves quemaduras. es 
variable la sensibilidad a los vapores del acido sulfúrico. 

Nonnalmente de 0.125-0.50 ppm puede ser medianamente irritante y de 1.5-
2.5 ppm, es en definitiva molesto; 10-20 ppm es insoportable. La inhalación de los 
vapores del acido sulfúrico (H2S04) caliente pueden producir la perdida del 
conocimienln. Es un poderoso oxidante acido, el cual puede explotar o hacer 
ignición al contacto con gran cantidad de materiales; acetonitrilo; acroleina; 
acrilonitrilo; alcoholes 1 peróxido; amoniaco, agua, cloratos, metales, acetato de 
vinilo etc.; puede reaccionar con materiales oxidantes o reductores. 
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f) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso. transforencia y 
almacenamiento. 

Los recipientes están equipados con medidor de nivel en campo y alarma en 
tablero para detectar un nivel alto o bajo en el recipiente, así como una temperatura 
alta. 

-Los recipientes cuentan con diques de contención y sistema de recuperación. 
-Los tanques de almacenamiento cuentan con venten a la atmosfcra 
-Las bombas utilizadas para transportar el Ac. sulfúrico tienen sello mecánico. 

El ácido sulfürico se recibe al 98% en los tanques TK-650 y 653 de acero al 
carbón. de aquí es transforido a los tanques TK-651 A y B, TK-652 donde se 
almacena con una concentración del 70%. La dilucion se lleva a cabo en línea y el 
calor de disolución se remueve mediante los cambiadores de calor E-651 A/B, 
integrando un sistema completamente cerrado. 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

Para manejar el acido sulliírico se deben utilizar dispositivos protectores 
(guantes, botas y equipo de hule completo, anteojos de seguridad y mascarilla con 
línea de aire. 

111.-ACROLEINA. 

a) Nombre Comercial : Acrolcina, Alquinite. 
Nombre Químico: 2-Propenal; Acrilaldehido. 
b) Consumo Mensual: 98.64 ton/mes; 3288 Kg:día. 
c) Estado Físico : Liquido claro incoloro con temperatura de ebullición normal en 
53 oC. 
d) Tipo de Almacenamiento: Ninguno 

e) Características tóxicas. inllamables, corrosivas. reactivas, o explosivas: 

1 rritantc severo de ojos y piel, venenoso por inhalación y por asimilación 
cutánea. muy túxico. líquido llama ble ( f.p. ~-29 oC) corrosivo, alto riesgo de 
incendio al exponerse al calor, llama o agentes oxidantes. Incompatible con aminas, 
S02. snles metálicas. oxidantes, (luz + calor). Presenta una violenta reacción de 
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polimerizacion en contacto con ácidos fuertes, bases fuertes; condiciones de ácidos 
débiles (vapores nitrosos. dioxido de azufre. dioxido de carbono). Al calentarse 
hasta su punto de descomposición emite vapores muy tóxicos. Puede reaccionar 
violentamente con agentes oxidantes, alto riesgo de explosión. 

f) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, transforencia y 
almacenamiento : 

-Bunker de concreto para confinarlos y en el cual se contendrá cualquier fuga de 
vapores que se tenga, evitando así su liberación ni medio ambiente. 
-Medidores de nivel en campo y alamia en tablero para detectar un nivel alto o bajo 
en el recipiente, así como una temperatura alta. 
-Un respiradero conect!do a un absorbcdor de gases de venteo. 
-La acroleina contiene O .1 % en peso de hidroquinona para inhibir el calentamiento 
y/o polimcrizacion de la acrolcina. 
-Diques de contención y sistema de recuperación. 
-Aislamiento para mantener la temperatura de operación (10 oC) y para mantener 
el fluido ajeno a la radiación solar y aislarlo de cualquier conato de incendio 
cercano. 
-Una atmosfcra inerte con N2 para controlar Ju presión mediante tanques de sellado 
que mantienen una presión de 5 OZIJN2 Je agua. 
-Sistema de esprcado para apagar un conato de incendio. 
-Enfriadores por los que se recircula la acroleina para mantenerla a 10 oC. estos 
cuentan con aislamiento para mantener frío el equipo. 
-Las bombas que recirculan In ncrnlcina se encuentra conectada al sistema de 
emergencia de energía eléctrica, son centrifugas cnchaquetadas para mantener 
enfriamiento y cuentan con sello mecánico. 
-Las bombas utilizadas para transportar la acrolcina son centrifugas con motor 
encapsulado y cubierta en In succión con enchaquetado para enfriamiento y evitar 
fugas al exterior. Estos equipos cuentan con aislamiento térmico~ cuentan con sello 
mecánico y están conectadas al sistema de energía eléctrica de emergencia. 
-Las lineas que transportan la acroleina se encuentran aisladas para mantener la 
temperatura de operación ( 1 O oC). 

El reactor donde se desarrolla la síntesis de metilmcrcaptopropionaldchido, y 
al cual se alimenta la acroleina cuenta con: 
-Válvula de seguridad conectada a un sistema de desfogue. 
-Aislamiento para protección de personal. 
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g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

-Como dispositivos protectores se utilizarán guantes, delantal, botas y bata de hule, 
anteojos protectores y mascara de oxigeno. 
-Se guardaran dos mascaras de oxigeno y dos pares de guantes de hule en una caja, 
en previsión de una emergencia, en el lugar en donde se almacene acrolcina en gran 
cantidad. 
-Se cuenta con equipo para extinción de incendios para uso exclusivo del arca 
(extinguidores de polvo quimico) tipo ABC. 
-Se cuenta cun una red de esprcado de agua hacia In parte C)o.iema de los tanques, 
c'ubriéndolo totalmente. 
-Los tanques cuentan con aislamiento térmico que permite aislar el tanque de la 
radiación solar y evita la incidencia de radiación provocada por algún conato de 
incendio adyacente. 
-Cuentan con atmosfera inerte de nitrógeno y todos los vapores son conducidos al 
exterior mediante un cabezal de desfogues hacia In planta de tratamiento de vapores 
y gases. 
-Las bombas de rccirculacion y enfriamiento de acroleina así como las del medio 
cnfriante (salmuera .~OO:o metano!) están conectadas directamente a lu planta de 
fuerza eléctrica de emergencia. 

IV.-ALCOHOL METILICO. 

a) Nombre Comercial : Alcohol Mctilico. 
Nombre Químico : Metano!. 
b¡ Consumo Mensual: 1 M.4 Ton. <6146.4 Kg!Día). 
c) Estado Físico: Líquido. 
d) Tipo de Almacenamiento : Dos tanques verticales del tipo atmosférico de acero 
inoxidable, de 45 m3 cada uno. La temperatura de operación es la ambiental. 

e) Características tóxicas. inflamables. corrosivas, reactivas o explosivas. 

Venenoso por ingestión. moderadamente tóxico por \'ia 1nlravcnosa u 
intruperitoniul, meuianamcntc tóxico por inhalación. Efectos sistemáticos en 
humanos por ingestión e inhalación ncuropntia en el nervio óptico. cambios en los 
campos visuales. lagrimeo, dnlnr de cahc7n. t11s. disnea. nausea. vomito y otws 
cfoctos respiratorios. Efectos tcrntuµ,cni1..:os en la rcpro<lucciún. Narcótico. 

mutagcnico. Su principal efecto tóxico es sobre el sistema nervioso. particularmente 
el nervio úptico y lu retina cuusunJo ...:cgucrn pcrmunrntc. DchiJo a :-iu lenta 
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eliminación debe considerarse un veneno acumulativo. Muerte por ingestión de 
menos de 30 mi. 

Provoca graves incendios al exponerse al calor fuego u oxidantes. Explosivo 
en forma de vapor al ponerse en contacto con el fuego o calor. Reacciona 
explosivamente con cloroformo + calor; cloroformo + NAOH; cloruro de cianuro; 
tetracloruro de carbono+ metales (como Al. MG. ZN. etc.). Peligrosa reacción con 
materiales oxidantes. Para apagar su fuego utilice agua ligera. 

t) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, transferencia y 
almacenamiento. 

Los tanques de almacenamiento cuentan con : 

-Diques de concreto para contención y recuperación. 
-Venteas a Ja atmosfora con arrestndorcs de flama y váh'ula presion-vacio. 
-Las bombas de transferencia son del tipo horizontal con sellos mecánicos. 
-Esprcas exteriores de agua para disipar cualquier radiación exterior y mantener 
una presión de vapor baja. 
-Medidores de nivel en campo y en tablero. 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

-Los tanques irán pro\'istos con entrada de vapor para sofocación en caso de 
incendio. 

-Utilizar guantes y botas de hule. 
-Equipos autónomos de respiración. 
-Para conatos de incendio menores utilizar extinguidores con polvo químico tipo 
ABC. 

V.-ANHIDRJDO CARBONICO. 

a) Nombre Comercial : Anhídrido Carbonico. 
Nombre Químico : Bióxido de Carbono. 
b) Consumo Mensual: 168.4 ton'mes: 5613.6 kg/día. 
e) Estado Físico: Gas. 
d) Tipo De Almacenamiento : Tanque termo horizontal (Propiedad de Liquido 
carbonico o similar) 
-Presión de operación: 20.4 atm. 



-Temperatura de operación: criogenica. 
-Capacidad: 30m3. 
-Material: Acero al carbón. 

e) Caracterfsticas tóxicas, inflamables, corrosivos, reactivos o explosivas. 

Asfixiante, el contacto con el C02 sólido provoca quemaduras en la piel. 
Polvos de Circonio, Titanio, Magnesio y Algunas aleaciones de Mg y Al explotan 
en atmosfcras de C02. Incompatible con acrilaldehido, aziridina y peróxido de 
sodio. Los extinguid ores de C02 pueden producir chispas de 5-15 mi a 10-20 KV. 
por descarga electrostática. 

f) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso.transferencia y 
almacenamiento. 

El tanque de almacenamiento cuenta con: 

-Una capa de poliuretano esprcado y una barrera de vapor para aislarlo 
térmicamente y ambos son protegidos a su vez con una chaqueta de fibra de vidrio 
y/o lámina de aluminio. 

- Sistema de control de presión : 

El tanque cuenta con un dispositivo integral de retiigeración para controlar la 
presión del tanque y retirar así ef calor absorbido del medio ambiente. El tanque 
cuenta también con un generador de calor que controla la presión y temperatura del 
fluido, proporcionando los requerimientos térmicos del tanque cuando el C02 es 
tomado para su uso. 

-El tanque cuenta con un indicador de nivel en campo. 
-Váf\1das de seguridad y discos de ruptura. 
-Se encuentra en un rea libremente ventilada. 

g) Dispositims de seguridad personal y contra incendio. 

En caso de füga utilizar anteojos de protección, guantes de hule o cuero, equipo 
autónomo de respiración. El C02 no es llamable. 
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Vl.-BICARBONATO DE AMONIO 

a) Nombre Comercial : Bicarbonato de Amonio. 
Nombre Químico : (NH4) HC03 Bicarbonato de Amonio Carbonato Ácido de 
Amonio 
b) Consumo Mensual : 331 ton/mes; 11061.6 kgidla ->puro. 2TK-50S 2854.08 
ton/mes; 95, 136 kg/día -> solucion. al 11 % 
c) Estado Físico : Sólido blanco cuando esta puro. En In planta solo existe en 
solución acuosa. 
d) Tipo de Almacenamiento: tanque vertical. 

Clave 
Equipo 

·2tk 505 

Material 

Acero lnox 

Presión 
Operación 
(atm) 

l 

Temperatura 
Operación 

(oC) 
17 

Capacidad 
M3 

33.6 

E) Características tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

F) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso. transferencia y 
almacenamiento. 

El tanque 2TK-504 cuenta con : 

-Dique de contención y sistema de recuperación. 
-El tanque cuenta con venteas atmoslericos conectados directamente ni sistema de 
captación de desfogues. una parte de la alimentación es vertida por la boquilla de 
venteo para disminuir la emisión de vapores al sistema mencionado. 
-Medidores de nivel en campo. 
-Alarma en tablero para detectar un nivel nito o bajo en el recipiente. 

El Tanque 2TK-505 cuenta con : 

-Diques de contención y sistema de recuperación. 
-Aislamiento térmico para mantener el NH4C03 a 17 oC. 
-Medidor de nivel en campo. 
-Alarma en tablero para detectar un nivel alto o bajo en el recipiente. 
-La linea ,. la bomba utilizadas pura transferir el NH4C03 tienen aislamiento para 
mantener In corriente a 17 oC. 
-La bomba cuenta con sello mecanico. 



g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

La solución de NH4C03 al 11 % no es llamable ni combustible. Por ser alcalina, 
utilizar guantes, botas y traje de hule, así como anteojos de seguridad. 

Vll.-HIPOCLORITO DE SODIO. 

a) Nombre Comercial : Hipoclorito de sodio. 
b) Consumo Mensual: 103 ton/men; 3434.4 Kg/dia. 
c) Estado Físico: solido (en solución). 
d) Tipo de Almacennmiento:dos tanques verticales atmosfüricos de 64 m3 y 51 m3 
de acero al carbón recubierto con material plástico. 
e) Características tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

Corrosivo e irritante de tejidos y mucosas por inhalación o ingestión. La sal 
anhidra es altamente explosiva y sensible al calor o fricción. Reacciona en forma 
explosiva con acido fórmico (a 55 oC). Reacciona para formar productos explosivos 
con aminas: sales de amonio; aziridina y metano!. Reacciona violentamente con 
fenilacetonitrilo; celulosa. Se considera riesgoso el almacenamiento de In solución 
debido a la libcraoión de oxigeno. Cuando se calienta para sn descomposición emite 
vapores tóxicos de NA20 y CL. 

1) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, transforcncia y 
almacenamiento. 

Los tanques de almacenamiento cuentan con : 
-Diques de contención y sistema de recuperación. 
-Venteo a la atmosfcra. 
-Espreado de agua contra incendio. 
-Las bombas utilizadas para trnnspo11ar el hipoclorito de sodio tienen sello 
mecanico. 
-La linea que alimenta a tanques cuenta con un medidor de presión en campn. 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

tJtiliLar guantes. chamarra. pantalón, anteojos de se~nridad. mascarilla con 
linea de aire u equipo autónomo y botas de hule. 
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-Se cuenta con esprcado de agua contra incendio. 
-Debido a su corrosividnd todas las tuberías y equipos que sirven para manejar el 
producto tienen recubrimiento de teflon, asegurando un sistema cerrado. 

VIIl.-METIL MERCAPTANO. 

a) Nombre Comercial y Químico: Metil Mercnptano 
b) Consumo mensual: 82.6 ton/mes; 2752.8 kg/dla mm puro. 
c) Estado Físico: Tiene una temperatura de ebullición de 6 oC a nivel del mar. 
d) Tipo de Almacenamiento: Ninguno 
e) Características tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

Gas flamnble venenoso por inhalación y posiblemente por otras rutas puede 
ser mutagenico. Muy peligroso pues se incendia ni ser expuesto ni calor o llama; 
puede reaccionar violentamente con materiales óxidos explosivo en la fonna de 
vapor cuando se expone al calor o la llama. . 

Reacciona con agua, vapor o ácidos para producir vapores llamados tóxicos. 
Para apagar el fuego utilice agua ligera, C02. Venenoso por vía intraperitonnl. 
Moderadamente túxico por ingestión. Mutagenico. 

Irritante corrosivo para In piel, ojos y membranas mucosas. sólido y en 
solución tiene una marcada acción corrosiva sobre todo en los tejidos, provocando 
quemaduras ~· frecuentemente ulceraciones profundas. Sus polvos, humos y 
vapores causan pequeñas quemaduras. el contacto con los ojos produce severos 
dalias, asi como en la membranas mucosas cuando se ingiere. Es una base fuerte y 
corrosi\'n y reacciona vigorosamente con 1.2,3,4,5, tetrncloruro de benceno, por lo 
cual se han provocado varias explosiones en industrias además de fonnar 2,3,7,8 
tetrnclorodibcnLodioxilo. Bajn condiciones propicias <le temperatura. presión y 
estado de di\isión, puede reaccionar violentamente o tener igniciún con aci<lll 
acético: acetaldehido: acrolcinn: ncrilonitrilo; HCI: HN03: agua: zinc: etc. 

t) Dispositi\'os de seguridad para su uso en proceso. transferencia y 
almacenamiento. 

Cuentan co11: 

-Diques de coutencii\n ~· sistema de recuperación. 
-Sistema de csprca<lo pura upaµur un conato de im:cndio. 



El fluido de enfriamiento es salmuera a O oC que se toma de la red general 
de suministro y distribución del medio enfriantc. 

-Los tanques ventean directamente en forma nunnal a un cabezal de desfogues que 
conduce los vapores a In planta de tratamiento de gases. 

-Medidores de presión y nivel en campo y en tablero de control. 
-Alarma en tablero activada mediante interruptor por alta presión. 
-Alarma en tablero para detectar un nivel alto o bajo en el recipiente asi como una 
temperatura alta . 
-Atmósfera inerte con Nitrógeno. 
-Válvulas de seguridad concctad11s" un cabe7.al de desfogue. 
-Las líneas y bomb11s cuentan con aislamicuto ténnico para mantener la 
temperatura de operación ( 4 oC ). 
-Las bombas tienen sello mecánico. 
-El equipo de bombeo para la recirculacion del M:vt asl como del medio enfriante, 
salmuera de refrigeración, están conectados a la alimentación de fuerza eléctrica de 
emergencia. 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

-Usar guantes, botas y traje completo de hule. mascarilla con línea de aire. 
-Rociador de agua y polvo químico (tipo ABC). 

l.X.-METll. MERCAPTAN PROPION ALDEHJOO. 

a) Nombre Comercial : Metil mcrcapto propionnldchido. 
Nombre Químico : Bcta-metil mercapto propionaldehido (MMP). 
b) Consumo mensual: 172.584 ton/mes: 5752.8 kgidía. 
c) Estado Físico: Gas. 
d) Tipo de Almacenamiento: No existe. ya que se recibe directamente de l'FMEX 
por medio de un gasoducto. 

e) Caractcristicas tóxicas, inflamables, corrosivas, reactirns o explosivas. 

Gas flamable. venenoso por inhalación y posiblemente pnr <>trns nllas. Puede 
ser mutagcnico. Muy peligroso pues se incendia al ser expuesto al calor o llama 
puede reaccionar violentamente con materiales oxidantes. explosivo en la forma de 
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vapor cuando se expone al calor o llama. Reacciona con agua, vapor o ácidos para 
producir vapores flamables y tóxicos. para apagar el füego utilice agua ligera y 
C02. 

t) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, transferencia y 
almacenamiento. 

Los tanques de almucenamicnto cuentan con : 

-Diques <le contención y sistema de recuperación. 
-Sistema de espreado para apagar un conato de incendio. 
-Enfriador por el que recircula el MM pare mantenerlo a 48 oC, este cuenta con 
aislamiento para mantener la temperatura de operación. 
-Aislamiento térmico para mantener In temperatura de operación { 1 O oC) y para 
evitar la incidencia de radiación producida por algún incendio cercano. 
-Medidores de p1esión y nivel en campo. 
-Alarma en tablero para detectar un nivel nito o bajo en el recipiente, así como una 
temperatura alta. 
-Atmósfera inerte con N2. 
-Válvulas de seguridad conectadas n un cabezal de desfogue. 
-Las lineas y bombas cuentan con aislamiento ténnico para mantener In 
temperatura de operación 4 oC. 
-Las bombas tienen sello mccanico. 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio 

-Usur guantes, botas y traje completo de hule, mascarilla con linea de aire. 
-Rociador de agua y polvo químico (tipo ABC). 

X.-METIONATO DE SODIO. 

a) Nombre Comercial : Metionato de Sodio. 
bl Consumo mensual: 262.3 lon\mes: 8743.2 kg¡día. 
e) Estado Físico : Se encuentra disuelto en una solución alcalina con una 
cnncentración cercana al 20% en agua. probablemente en forma pura sea sólido 
pues constituye In sal de la metionina. 

d) Tipo de almacenamiento: Dos tnnquos verticales atmosféricos de 2385.00 m3 de 
capacidad de operación. Acero inoxidable. Temperatura de operación: 80 oC. 
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e) Caraéteristicas tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivás. 

pendiente. 

f) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso, transferencia y 
almacenamiento. 

El tanque de almacenamiento cuenta con : 

·Dique de contención y sistema de recuperación. 
-Sistema de enfriamiento en la linea de alimentación al tanque para disminuir la 
temperatura de In corriente de 100 oC a 80 oC. evitando la emisión excesiva de 
vapor de agua a la ntmosfera. 
-Aislamiento térmico para mantener la temperatura de operación (80 oC). 
-Medidores de nivel en campo. 
-Alarma en tablero para detectar un nivel alto o bajo en el recipiente. 
-Venteo atmosférico. 
-Atmósfera inerte con N2 para evitar la oxidación del mctionato de sodio. 
-/.as lineas cuentan con aislamiento térmico para Ja conservación de calor. 
-Las bombas cuentan con sello mecánico y aislamiento ténnico. 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

La solución de metionato de sodio al 10% no es flamable ni combustible. Por 
ser alcalina, utilizar guantes, botas y traje de hule, asf como anteojos de seguridad. 

Xl.-HIDROXIDO DE SODIO. 

a) Nombre Comercial : Sosa caustica. 
Nombre Químico : Hidróxido de sodio. 
b) Consumo mensual: 145.7 tonlmes; .J857.6 kg!día. 
c} Estado Físico : Solido. 
dl Tipo de alnmcenamiento : Un tanque horizontal y dos verticales de acero al 
carbón. atmosféricos. 

Clave 
Equiro 

TK560 

Material 

ac.al carbón 

Presión 
Oper 
(atm) 
1 

Temperatura 
Operación 

(oC) 
40 

Capacidud 
Oper. 

m3 
75.8 



TK561a 
TK561b 

ne.al carbón 
ne.al carbón 

40 
40 

0.47 
54.47 

e) Características tóxicas, inflamables, corrosivas, reactivas o explosivas. 

Venenoso por vla intraperitoneal. Moderadamente tóxico por ingestión. 
Mutagenico. Irritante corrosivo para la piel, ojos y membranas mucosas. Solido y 
en solución tiene una marcada acción corrosiva sobre todo en los tejidos, 
provocando quemaduras y frecuentemente ulceraciones profundas. Sus polvos, 
humos y vapures causan pequeñas quemaduras, el contacto con los ojos produce 
severos dai\os, así como en las membranas mucosas cuando se Ingiere. 
Es una base füerte y corrosiva y reacciona vigorosamente con 1,2,4,5 tetracloruro 
de Benceno por Jo cual se han provocado varias explosiones en industrias ademas 
de fonnar el 2,3, 7,8 tetraclorodibenzodioxilo. 

Bajo condiciones propicias de temperatura, presión y estado de división. 
puede reaccionar violentamente o tener ignición c-0n acido acético; acetaldehido: 
acrolcina; acrilonitrilo; HCL; HN03; Agua; Zinc, etc. 

f) Dispositivos de seguridad para su uso en proceso .transferencia y 
almacenamiento. 

Los tanques de almacenamiento cuentan con : 

·Los recipientes y estos cuentan con diques de contención ~- sistema de 
recuperación. 
-Los tanques cuentan con venteo a la atmosfera. 
-Las bombas utilizadas para transportar el NAOH tienen sello mecánico. 

El tanque horizontal cuenta con medidor de presión y nivel en campo y los 
tanques \erticales tienen medidores de nivel en campo. El NAOH se descarga por 
una corriente de aire al tanque horizontal TK-560 y el aire es liberado a través de 
un venten a la atmosfcra en dicho tanque. El NAOH se recibe al 48% en el tanque 
TK-560. v se diluve en auua antes de ser alimentado ni intcrcarnbiador E-651 en 
donde es .enfriado. para disminuir el incremento de temperatura provocado por el 
cnlor de solución. Posteriormente el NAOH es almacenado en los tanques TK
~6 l AB. In dilucinn es en linea cnn unn concentraci1\n del 160.0 en un sistema 
completamente cerrado. Los tanques cuentan con un agitador \' serpentín de 
enfriamiento interno para efectuar pequeños ajustes de concentración. 
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ESTA 
SALIR 

g) Dispositivos de seguridad personal y contra incendio. 

TESIS 
DE L~ 

NO DEtiJE 
~IBLIOTECf\ 

Utilizar dispositivos personales (guantes y bolas altas de hule, equipo 
completo de hule, anteojos de seguridad, mascarilla con linea de aire). 

3.4.3. Presentar relación de combustibles indicando para cada uno. 

a).- El combustible usado para generación de calor en toda la planta es gas natural 
proporcionado por PEMEX. El cual tiene las carncterlsticas fisico-quimicas 
principales siguientes: 

Metano 
Etano 
Propano 
Butano 

%en Volumen 
94.01 
4.42 
l.24 
0.33 

Poder calorifico de 8445 kcal/Nm3 

El gas se recibe de PEMEX y es medido y su posición regulada a un valor de 
7 kglcm2 man, la temperatura es cercana a los 30 oC. A veces la composición 
anterior cambia y se presenta con impurezas indeseables como acido sulfhidrico. 
Adicionalmente se cuenta con pequeños inventarios de combustible liquido diese!, 
este combustible se utiliza en los motores eléctrica de emergencia y las bombas 
contra incendio accionadas con motores de ignición a diese!. 

Equipo 

Reformador De La Planl'1 
De Hidrogcno Combustión 

Generadores De Vapor 
Gv-001, Ov-002 Y 003 

Secador De Metionina 
No. 1 l'-701 

Carga Ténnica 
Del Equipo 
<KcavHrl 

4.02xlO· 5 

20.35xl0"6 

4.02x10'5 

Consumo De 
Oas Natural 
Nm31Hr 

47.68 

2409 Mn/Hr 

22 Nm31Hr 



Secador De Metionina 150xl0"3 22Nm31Hr 
No. 2 21~701 

Incinerador del Dímero Mlnimo Solamente 
F-951 Mínimo Piloto 

Incinerador Del Metí!- Mínimo Solamente 
Mercaptano. F-101 Mlnimo Piloto 

Refonnndor de In Planta 
de Hidrogeno como Material 137.69 Nm3ii 

Total Nm3/Hr 2638.3 Nm3~ 

b).·El consumo mcnsunl de gas ser en operación continuo las 24 hr de 73017 
metros cúbicos a condiciones nonnnles. Debido o que es gas nnturnl no requiere 
sistemas de calentamiento como es el caso del combustoleo. 
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3.5.Productos y subproductos. 

3.5.1. Anexar relación de productos y subproductos, indicando para cada uno: 

a).-Nombre comercial y químico. 
b).-Producción mensual promedio. 
c).-Características tóxicas inflamables corrosivas, reactivas o explosivas. 
d).-Sistemas o dispositivos de seguridad para su almacenamiento y distribución. 

3.5.1. Productos y subproductos. 

1.-LD-Metionina. 
Il.-Sulfuto de sodio. 
IIl.-Acido acrílico. 

1.-LD-Metionina. 

A).-Nombre Comercial y Químico. LD-Metionina, ácido 2-amino-4-
(metiltio)butirilo. 
8).-Producción Mensual Promedio: 212.5 ton/mes; 7085 kg/dín. 
C).-Cnracterfsticas tóxicas inflamables corrosivas, reactivas o explosivas: 

Medianamente tóxico por ingestión y por ruta intrnperitonnl. Se han 
observado experimentalmente algunos casos de mutagenicidad y terntogenicidad, 
asl como efectos en In reproducción. Es un aminoácido esencial. 

d).-Sistemas o dispositivos de seguridad para su almacenamiento y distribución: 

Se almacena en sacos. !.a metionina no es flamnblc ni cnmbustihle oxidante. 
o agente oxidante. Se estiba en tarimas. 

11.- SULFATO DE SODIO. 

A).-Nombre Comercial y Qui mico: Sulfato de sodio 
B).-Producción Mensual Promedio: 228.6 ton'mes; 7622.4 kg día. 
C).-Características tóxicas inflamables corrosivas, reactivas o explosi\'as. 

No tóxico, no combustible ni llamable. A temperatura ambiente es 
relativamente inerte pero fomm compuestos ácidos en presencia de ácido sulfürico. 



La reactividad del sulfato de sodio varia mucho con la temperatura, a temperaturas 
altas y particularmente en estado liquido es muy reactivo. 

D).-Sistemas o dispositivos de seguridad para su almacenamiento. 

Se almacena en sacos. El sulfato de sodio no es flamable ni combustible, 
oxidante o agente oxidante. Se estiba en tarimas. 

III.-ACIDO ACRILICO 

A).-Nombre Comercial y Químico: Ácido acrílico. 
B).-Producción Mensual Promedio: 26. 7 ton/mes; 892.8 kg!dla. 
C).-Cnracteristicas tóxicas inflamables corrosivas, reactivas o explosivas: 

Liquido tlnmable, miscible con el agua y cuyos contenedores pueden 
fracturarse de forma explosiva al ser calentados o en presencia de aire. Los vapores 
forman mezcla explosiva con el aire. particularmente en recipientes sucios o 
semivacios que no tengan atmósfera inerte. El liquido ~e almacena bajo atmósfera 
inerte y con inhibidor de polimerizacion , todos los venleos y en general lugares 
donde se condensen rnpores deben de contar con purga continua de inertes. puesto 
que los vapores no cuentan con inhibidor y al condensarse polimeriznn !apando 
tuberías. 

0).-Sistemas o dispnsitil'os de seguridad para su almacenamiento y distribución: 

El ácido acrílico que se obtiene de la síntesis de aeroleina viene en solución 
acuosa al 50% y de ninguna fom1a pura o concentrada, lo cual disminuye 
grandemente el riesgo de aiglin accidente y es mas confiable su manejo; portanto 
deben tomarse en consideración las siguientes rccornendnciones: 

-El almacenamiento contara con atmósfera inerle de nilrógeno para evitar la 
presencia de oxigeno. 
-El almacenamiento contara con aislamiento y medio de enfriamiento par..t 
almacenarse frío con una presión de vapor muy baja. 
-Contara con un sistema de esprendo de agua, dicha neblina servirá para ahsorber 
cualquier fuga menor que se presente. 
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Existe la altemntivn para quemar la corriente de ácido acrílico al 50% en los 
incineradores de la planta de tratamiento primario en caso de requerirse por 
problemas de comerciulizución de esta solución. 
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3.6. Emisiones contaminantes a In atmósfera 

3.6.1- Enlistar las emisiones de contaminantes a la atmósfera sin considerar los 
equipos o métodos de control que vayan u instalarse, señalando para cada una: 

a).-Equipo generado de la emisión contaminante. 
b).-Tipo de contaminantes (gases, humos, olores). 
c).-Cantidad y composición química de los contaminantes 
d).-Sin son conducidas por chimenea. sefialar el diámetro y In altura de esta desde 
In base y desde el techo de In nave. indicando ademas temperatura y velocidad de 
salida 
e).-Si nlgunu emisi1\n '"'es cnnducidn. serlalar las razones técnicas de tal situación. 

3.6.2. Enlistar las emisiones de contaminautcs lfquidos a rccofccción, sin considerar 
los métodos o equipos de control que vayan a instalarse, serialandn para cada uno: 

a).-Equipo generado de la emisión contaminante. 
b).-Tipo de contaminantes (líquidos). 
e ).-Cantidad y composición qui mica de los contaminantes 
d ).-Sin son conducidas por chimenea. señalar el diámetro y la altura de esta desde 
la base y desde el techo de la na\'c, indicando ademas temperatura y velocidad de 
salida 
e).-Si alguna emisión no es conducida. serlalar las razones técnicas de tul situación. 

3.6. I. ANTECEDENTES.-

El complejo industrial pura la producción de metionina est integrado por 
\'arias plantas donde se llevan a cabo síntesis diversas que utilizan también 
materiales diversos. Estos mnterialc~ tienen cnracteristicns variables, pero a manera 
general podemos decir que presentan cierto grado de volatilidad. explosividad. 
inflnmabilidad, toxicidad, reactividad y corrosividad. Por In anterior todos los 
procesos y transfonnaciones se llevan a cabo en equipos completamente 
cerrados.Las plantas pueden producir diferentes tipos de ctlucntcs. algunos son 
normales pues son resultado del balance de materia le> de cada uno de los procesos; 
otros son producto de operaciones de vaciado. drenado o \'enteado debido a 
acciones de control de calidad o mantenimiento. 



En cualquier caso, estos efluentes descargan a sistemas conductores que 
permiten su debida captnción y conducción hacia los sistemas de tratnmiento, antes 
de su disposición final. 

A continuación se listan los equipos que eventualmente pudieran emitir algún 
efluente contnminante ya sea en forma continua o intermitente, sin importnr la 
frecuencia de su emisión. 

Posteriormente se indican con detnlle los efluentes normales. producto de los 
balances de materiales, se clasificaron en líquidos y gaseosos de acuerdo a su 
naturaleza. Estos efluentes muestran el equipo que los produce y se indica su 
caracterizacion esperada, se muestran mediante tablas y dibujos correspondientes. 

a) Equipo generador de la emisión contaminante gaseosa. (ver nolll 1) 

Plantas de Metionina No.! Y No.2 

D-404NB12D-404NB 
ZP-30412ZP-304 
ZP-41012ZP-4 l O 
ZP-4 l 4/2ZP-4 l 4 
ZP-503/2ZP-503 
Z-302/2Z-302 
R-301/2R-301 
TK-401/2TK-401 
TK-40212TK-402 
T-401/2T-401 
TK-404'2TK-404 
T-50412T-504 
T-503/2T-503 
R-501!2R-501 
D-501120-501 
ZP-4U l 12ZP-401 
D-95 J/20-951 
R-90lí2R-901 
T-551 
P-552 ABC 
ZP-366/2ZP-366 
ZP-365i2Zl'-365 

Sello del contenedor de Metionina. 
Caja de ventilación. 
Caja de ventilación. 
Caja de ventilación. 
Caja de ventilación. 
Caja de ventilación. 
Reactor de metionina. 
Tanque de condensados. 
Tanque de fondos. 
Columna de fondos. 
Tanque de fondos. 
Absorbcdor químico de C02. 
Lavador del gas de HCN. 
Reactor de hidantoina. 
Sello del reactor de hidantoina. 
Caja de ventilación. 
Cabeza del tanque de destilados. 
Tanque de tratamiento de fondos. 
Absorbedor de HCN. 
Bomba de alimentación de HCN. 
Caja de ventilación. 
Caja de \'entilación. 
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PIT-301 
PIT-302 
PIT-303 
PIT-351 
PIT-354 
PIT-357 
PIT-358 

Colector de nguns residuales. 
Colector de aguas residuales. 
Colector de nguas residunles. 
Colector de nguas residuales. 
Colector de aguas residuales. 
Colector de aguas residuales. 
Colector de aguas residuales. 

Planta de metil mercapto propion aldehído no. l y no.2 

TK-30l/2TK-301 
TK-403/2TK-403 

2-401/2Z-401 
P-352 
P-354 A-B 

Sección de purificnción de ucroleinn 

4-T-501Ay B 
4-D-5'64A y B 
4-T-502A y B 
4-T-503Ay B 
4-T-504Ay B 
4-T-5641A y B 
4-T-5642A y B 
4-GB-564A y B 
4-R-OOIA y B 

Tanque de catalizador. 
Tanque de sello pnrn cycctores de metil 
mercapto propion aldehído 
Eyector de metil mnrcnpto propion aldehido. 
Bombn do circulación de acroleina. 
Bomba de nlimentación de acroleina. 

Columna de nbsorción de acido acrílico. 
Tnmbor de sello de gases de desecho 
Columnn de absmción de ucroleinn 
Columna de dearcacion 
Columna de destilación de acroleina 
Columna de deodorizacion primnrin 
Columna de deodorizacion secundaria 
Soplador de gas residual tratado 
Reactor de acroleinu 

Planta de metil mercaptano y ácido sulfl1idrico 

P-363 
P-361 NB 
P-102 NB 
Z-102 
Z-117 
D-110/vTI 
T-108 

Bombn de dcscargn de M.M. 
Bombn de alimentación de M.M. 
Columna lavndora de H2S 
Tanque de sello 
Tnnque separador 
Tanque separador 
Separador de H2S 
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E-116 

Z-115 
Z-118 
E-123 
E-125 A!B 
D-112 
T-107 
E-118 
E-114 
T-109 
E-120 
2P-114 
C-101-NB 
C-102NB 
ZP-113 NB 
T-110 
T-111 
F-101 
Z-107 
ZP-114 
ZP-116 A1B 
PIT-105 

Tratamiento de gases. 

B-901 NB/2B-901 NB 
D-901 /20-901 
T-901 i2T-901 
Z-901 i2Z-901 

NOTAS: 

Condensador de la deshidratación 
SC1:undaria 
Tanque de sello 
Tanque de sello 
Cambiador de succión 
Enfriador interno 
Tanque separador 
Deshidmtador secundn¡io 
Condensador del H2S 
Condensador de la deshidratación primaria 
Destilación final 
Condesndor de la rectificación final 
Caja de ventilación 
Circulación de H2S 
Compresores de H2S 
Caja de ventilación 
Lavador de metanol 
Lavador de sosa cáustica 
Incinerador de la planta de metil mercaptano 
Tanque de sello 
Caja de ventilación 
Caja de ventilación 
Colector 

Soplador de gases 
Tanque de sello de gases 
Lavador de venteos gaseosos 
Chimenea con quemador 

' 1) Los equipos listados están conectados a los cabezales de recolección de efluentes 
gaseosos; esto no quiere decir que en forma continua emitan descargas, sino que 
eventualmente pueden contribuir en operaciones de limpieza, mantenimiento y/o 
control de calidad. 
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También se puede ver la tabla siguiente donde se aprecian los flujos 
normales continuos que se esperan, asl como su caracterizacion 

d).- Captación y conducción de los efluentes gaseosos. 

Para las plantas del complejo industrial de metionina se cuenta con sistemas 
de capitación y conducción de efluentes gaseosos independientes hacia las 
facilidades de tratamiento, siendo principalmente: 

- Sistema de dvg para metionina no 1 y no 2. 
- Sistema de dvg para metil mcrcaptano. 
- Sistema de servicios auxiliares. 
- Sistema de dvg para planta de mctil mcrcaptan propion aldehído. 
- Incinerador de la planta de metil mercaptan propion aldehído. 
- Sistema de dvg planta de metil mercaptan propion a\dehido 

Sistema dvg para metionina no 1 y no 2. 

Estlm fonnados por dos redes independientes de sistemas a vacío. que 
inducen los efluentes gaseosos desde donde son originados y los conducen 
mediante aire de arrastre hacia las plantas de tratamiento. 

Los sistemas para la planto de metionina No l y No 2, son prácticamente 
iguales y difieren principalmente en que algunas descargas de la planta de metí! 
mercaptano están conectadas al sistema de metionina no. 2, mientras que los 
venteas de los tanques de almacenamiento lo hacen la sistema no. 1 . Ver plano de 
balances de efluentes gaseosos w1cxo. 

Debido a las características corrosivas de los efluentes gaseosos, las redes de 
captacion y los cabezales de conducción están construidos de plástico reforzado con 
fibra de vidrio. 

En los sistemas de captaciou de metionina no. 1 y no. 2 se captan y tratan 
sustancias tóxicas. peligrosas y con olor, tales como acroleina, metil mercaptano y 
ácido cianhídrico cutre otros. 

Estas sustancias son arrastradas por corriente inducida de aire desde los 
sopladores, cada sistema cuenta con dos sopladores (uno de relevo). 

Los coutnminantes son conducidos a las torres lavadoras donde por 
nhsnrci<\n cnn reacción snn removidos con bastante eficiencia. Una vez absorbidos 
son degradados por la acción oxidante del hipoclorito de sodio, siendo 
descompuestos hnsta fomrnr sustancias inocuas que son descnrgadas mcdinnte 
ctluentes líquidos. 
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BALANCE DE EFLUENTES GASEOSOS ANTES DE SU 
TRATAMIENTO 

OPERAC ION NORMAL 

l'IAHTA IE KE!IL PIAHTA KE!IOffllll 
!liUIPO KOOmllO 

1 

-~HT!S. 1-1113 llil l!IH 1111 

COHCl:llO TORllJIA 

1mo suuimmo H2S J.8 

MllROOOO H2 4,28 

llUfRI s 
HlllOOOO H2 1.3 8.94 

lll!IL lllJIClPIAllO ClflSH 1.e 

SULlllRO llllITILO C2HGS 

llOXllO II CARIOHO C02 n.5 51.1 

ACllO C!Alf!llRICO Hat 8.1 1.81 

IITTAllO Clf4 4.11 
DIOXIIOAZUl!I S02 1.1 

ACRILOHllRILO 1.111 

ACllO !C!llCO 0!3-COOll 1.1 

IITTAllOL Clfl-OH 1.1111 

ACROLIIHA C3H40 

PROPILOO C3H6 

IROIAllO C3HB 

KOHOXllO CARIOHO co 
OXJGOO 02 

- -

AIRE 

All/A 
H20 4.12 1.1 1.21 

GMH IO!AL XGIHR 11.2 11.2 56.4 5.417 

1118 

8.1114 

1.12 

1.m 

llAHTAIITTIOffllll PUHTI IJAHTI GIAK 

211113 

12.l 

8.1 

1.6 

n.2 

11 KllPI KllPll IOllL 

215114 OTROS. 41-lll 4Mll Wlll 

g,1141 1.ff 

4.n ... 
1.3 "'·1 111.7 1!11 

1.8 1.1111 1.11 
8,1157 8.1157 

54.1 28.41 21.41174 

8.11 

1.51 
1.1 

1.111 

t.! 
1.1111 

8.m 1.m 1.11 
¡,115 1.m 13.l! 

12.21 11.Zl 11.42 
1,55 1.55 13.1 

71,15 71.15 m.1 

622.8 lll.I 

12.2 l.35 7,35 31.!l 

55.4 m.21 llZl.11 mm 3151.5 

IJAIAHCE I! D"LU!Hl!S GAS!OSIS 

Alll!SIESU!lbllll!l!HIO 

Of!lblCIOffllOlll'olL 



Los remanentes no absorbidos son conducidos hasta las chimeneas para 
descargarse a la atmósfora. 

Los sistemas de captacion y las plantas de tratamiento están conectadas a las 
plantas de generación eléctrica de emergencia; de tal fomrn que su operación 
continua es confiable. 

Sistema dvg para metil mercaptano. 

La planta de metil mercaptano cuenta con sus propias facilidades para 
disposición de los efluentes gaseosos. Dentro de la planta se cuenta con dos redes 
colectores de efluentes gaseosos, una a vacío que es inducida desde la red del 
sistema de metionina no. 2 y otra con presión positiva a donde descargan 
principalmente los dispositivos de seguridad y relevos anomrnlles de la planta. 

La red con presión positiva descarga a las facilidades localizadas en la misma 
planta y están integradas por un absorbedor con solución gastada hacia un tanque 
para tratamiento. En este tanque se trata con solución de hipoclorito de sodio una 
vez ajustado el ph. El producto degradado se filtra para separar el azufre solido 
obtenido del remanente liquido que se transfiere a la planta de efluentes líquidos. 

Adicionalmente. en esta planta se obtiene una descarga gaseosa continua 
proveniente de la torre de absorción T-!03 donde se absorbe el ácido suUhidrico. 
La corriente que sale del absorbcdor rica en hidrogeno, es conducida hacia el 
incinerador F-1 O l. para luego ventear los gases de combustión mediante la 
chimenea Z-121 hacia la atmósfera. 

El sistema inducido desde los sopladores del sistema de metionina no. 2 
recoge todas las purgas y conexiones diversas para manguera que existen en In 
planta de mctil mcreaptano. Basicamentc sirve ara ventear equipos y tuberías en 
operacicnes de mantenimiento. 

Sistema de servicios auxiliares. 

En esta área se tienen las corrientes gaseosas provenientes de las calderas 
GV-001. 002 y 003: y que están formadas por los productos de combustión del gas 
natural usado como combustible. 

Cada caldera viene provista de una chimenea independiente de tal fonna que 
se facilita el mantenimiento en cada generador de vapor. 

Adicinnnlmentc. aunque ubicada en la pl11ntn de hidrogcno existe otra 
chimenea perteneciente al reformador de la planta mencionada. Este reformador 
cuenta con tubos catalíticos donde se lleva a cabo la reacción entre el gas natural y 
vapnr de agun: comn esta reacción es cndntermica y para satisfacer las necesidades 



térmicus de la reacción cuenta con un quemador de gas natural el cual se quema 
con aire inducido por tiro natural. El producto de combustión se conduce n In 
utmósfera mediante la chimenea ubicada en la parte superior del reformador. 

Incinerador de la planta de mctil mercapto propion aldchido. 

Los compuestos pesados originados en la planta de metil mercapto propion 
aldehido MMP, son separados mediante destilación de los componentes ligeros y 
del producto principal MMP. Compuestos principalmente por el dimcro del MMP, 
los compuestos pesados son condensados y transferidos en fom1a liquida hasta el 
área de tratamiento de efluentes de mctionina no. 1 y no. 2, aquí se colectan 
continuamente en el D-951. en forma de lote, el incinerador es común para ambas 
plantas y descarga los productos de combustión mediante chimenea. 

Sistema dvg para planta de mctil mercapto propion aldehido 

En la sección de síntesis de acroleina y su purificación, se cuenta con dos 
redes de captacion de ellnentes gaseosos. Una de ellas maneja lodos los ventcos y 
relevos que contengan oxigeno y el otro cuhrc los C'llllf>ns donde ya no exista la 
presencia del mencionado gas. 

Los gases y vapores caplador. en la red donde existe la presencia de oxigeno 
son conducidos hacia un lavador don'.!c son ahs01 bidos en agua los contaminantes. 
Los gases ya lavados son conducidos a un tanque de sello donde se unen a los 
gases y \'apares pro\'cnicntcs de la red sin oxigeno) juntos se envían a un segundo 
absorbcdor. 

El sello de agua tiene como timción evitar el paso de oxigeno a lns equipos y 
sección del proceso donde no se permite la presencia de oxigeno. 

En la medida que la acrolcina va purificándose aumenta la posibilidad de su 
polimeri711cion con el oxigeno, por ello la necesidad de contar con dos redes de 
captacion diferentes e independientes entre si. 

El gas ya lavado consislentc principalmente de gas inerte C02 y CO los 
cuales son desechados a la almúsforn. 

3.6.2. En listar las emision<.:s de contaminantes líquidos, sin considerar los equipos y 
métodos de control. 

a).- Equipo Generador de la Emisión Contaminanle liquida (Ver nota 1 ). 

Planta de Melionina No. 1 Y No. 2 



LISTA DE CHIMENEAS 

CHIMENEA EQUIPO DE PHOCEDENCIA 
SALIDA 

Z·12l PlilH!AftEllLlllR· M8l 
(ll H!.I CAl!AllO. 

2-\111 PlilHIA ft.H. 1-'Jll 
l68H!.l lil.1 

2Z-~l PlilH!n n.H. 
<68 Hl.I llJ.2 2Míll 

PlilHIA ft.H. 

2Z-$1 Plll'llADEft.H. M'.il 
(68 H!.l Ho. 1 i 11>. 2 

SI H Al!J10!SEl'JICIOS G.ises decoowstiondel gu 
tm!LIAIES w-1111 natunl, utiliza!o en lt 

cal!mlli-001. 

AJilADESEl'JICIOS G.ises!ecaowsliondelgu 
SIM tmlLIAIES llJ-lll2 nalural,uílliu!oenia 

caldera W11!2. 

SI H 
AJilA DE SEINICIOS G.ises de caobustion del gas 

rtri!LIARES l'J-llll3 natural,utiiiia!ocnlt 
caiderallJ-llllJ. 

Pif~IA DE G.iscsdecaowstion!elgu 

SI H 
HIDlll);IJIQ MSl nalurai,utiiita!oenel 

reforoa!or E-151. 

PIAllA DE llJ:llL Vil! Piflll 
4Z·l!H lllRCAP!i.ffllPJ!OPIOH GHIH 

ALIEHIOO. M82 



R-50112 R-501 Reactor de Hidantoina 
K-502/2 K-502 Agitador de Reactor de Hid110t•1ina 
K-501/2 K-501 Agitador de Reactor de I lidantoina 
D-501/22 D-501 Tambor de Sello del Reactor de Hidantoina 
T-501/2 T-501 Columna de Hidrólisis 
ZP-310/2 ZP-310 Caja de Ventilación 
ZP-413/2 ZP-413 Caja de Ventilación 
ZP-414/2 ZP-414 Caja de Ventilación 
P-505ABt2 P-505 AB Bombas de Alimentación de Hidantoina 

liquida 
E-501/2 E-501 Precalentador de Hidrólisis 
P-508AB/2 P-508 AB Bombas de Alimentación de Amoniaco 
ZP-503/2Z P-503 Caja de Ventilación 
ZP-402/2Z P-402 Caja de Ventilación 
ZP-304/2Z P-304 Caja de Ventilación 
P.{;03 N2 P-603A Bomba de Alimentación de neutralización. 
P-703/2 P-703 Bomba de Circulación de Cristalización 

primaria 
K-60212 K-602 Agitador del Reactor de Neutralización 
P-704i2 P-704 Bomba de Descarga de Cristalización 

primaria 
P-604ABl2 P-604AB Bombas de Alimentación de decoloración. 
Z-701 No.212Z· 701 No.2 Eyector de Cristalización 
TK-70212 TK-702 Tanque Secador de Aceite 
P-80IAB12 P-801Al3 Bomba de alimentación a columnn de 

separación 
P-605AB/2 P.{;05AB Bomba de alimentación de liquido 

decolorizado 
P-80212 P-802 Bomba de circulación de Cristalización scc. 
Z-701No.l/2 Z-701 No.I Eyector de Cristalización 
P-804/2 P-804 B<Jmba de alimentación de lechada de 

cristalizador secundario 
P-70512 P-705 Bomba de alimentación de lechada d.: 

crisllllizador primarin 
P-806/\13 2 l'-806AB Bombas de rccirculacion de solución disuellll 
K-60312 K-603 Agitador de Tanque de decoloración 
K-801ABi2 K-801AB Separador centrifugo de Cristalización 

secundaria 
T-802'2 T-802 Tanque lavador deodoriznnte 
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Z-701-IBCl2 

Z-701-2BC/2 

Z-701-AC/2 
Z-701-IBCS/2 
Z-701-ACS/2 

Z-701-IBC 

Z-701-2BC 

Z-701-AC 
Z-701-lBCS 
Z-701-ACS 

Eyector de condensador de primera 
etapa · 
Eyector de condensador de segunda 
etapa 
Eyector de condensador 
Eyector de condensador primario 
Eyector de condensador de 
arranque 

Área de Almacenamiento 

TK-950 
TK-S61AIB 
TK-951 
TK-351C 
D-353AB 
TK-361NB 
D-352 
ZP-356 
TK-351NB 
D-35\NB 
ZP-355 
TK-55\AIB 
D-S52AIB 
TK-554 
ZP-556 
ZP-553 
Z-40212 Z-402 

Tanque de almacenamiento de NaOCI 
Tanque de almacenamiento de NaOH al 16% 
Tanque de almacenamiento No. 2 de NaOCI 
Tanque de almacenamiento de Aeroleina 
Tanques de sello de Aeroleina 
Tanques de almacenamiento de metionina 
Tambor de succión de Acroleina 
Caja de ventilación 
Tanques de almacenamiento de Acroleina 
Tambor de Sello de Acroleina 
Caja de Ventilación 
Tanques de almacenamiento de acido cianhidrico 
Tanque de sello de acido cianhídrico 
Tanque de almacenamiento de HCN No. 2 
Caja de ventilación 
Caja de ventilación 
Registro pnru aguas de desecho 

Planta de metil mercaptano y ácido sulfhidrico 

T-106 
TK-111 
P-Jl8NB 

P-t03AIB 
K-JOJNB 
P-J19NB 
Z-108 

Dcshidrntador primario 
Tanque de Agua de ücsperdici<' de MM 
Bombas para agua de desperdicio de proceso de 
metilmercaptano 
Bomhas de circulación para enfriamiento de columna 
Agitador de tanque de tratamiento 
Bombas para agua de desperdicio de proceso de H2S 
Filtro de Arena 
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P-121NB 
TK-901/2 TK-901 
T-901/2 T-901 
D-90112 D-901 

Bombas para agua de desperdicio. 
Tanques lavadores de efluentes gaseosos 
Tanques lavadores de gases de venteo 
Tambor de sello de gases venteados 

Planta de metil mercaptano propion aldehido no. l 1110. 2 

TK-30112 TK-301 
TK-30212 TK-302 
ZP-40212 ZP-402 
ZP-30412 ZP-304 
TK-40312 TK-403 

Tanque de Catalizador 
Tanque de Agun Caliente 
Tomador de Muestras 
Tomador de Muestras 
Tanque de sello paro eyectores de MMP 

Sección de purificación de acrolcina 

4-D-500 
4-T-502 
4-T-504 
4-TK-560 
4-TK-550 

Tanque para producto fuero de especificación 
Columna de Absorción 
Columna de Destilación 
Tanque de agua de desecho 
Tanque de agua de retomo para servicio de refrigeración 

Equipo de servicios auxiliares 

GV-001/GV-002 

GV-003 

CL-001 

F-001 NB 

T-001 CID 

TF.-001 
TE-002 

Calderas tipo tubos de agua y domos horizontal de 16000 
Kg/Hr de vapor saturado a 22.15 Kg/Cm2 man, cada una. 
Caldera tipo tubos Je agua y domos horizontal capacidad 
de 13000 Kg¡Hr de vapor saturado a una presión de 22 
Kg/Cm2 man. 
Tanque clurilluculador tipo rcactivador instalado en un 
tanque cuadrado de concreto de 13.41 m. X 5..18 m. 
capacidad de 2060 GPM. 
Unidades de desmineralización Columnas de intercambio 
cationico doble tren de operación 
Columnas de intercambio anionico doble tren de 
operación 
Torre de enfriamiento Capacidad 12(1 I 34Ton•1 Ir 
Torre de enfriamiento Capacidad 334 Tonillr 
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TABLA DE RESUMEN DE EFLUENTES LIQUIDOS ANTES DE TRATAMIENTO FINAL 

CONSIDERA LAS APORTACIONES DE FLUJO NORMAL Y CONTINUO 

HOYA ltOU HOJA 

' ' 4 
CO!llOOI 

14 / 11 /2• /29 ¡,. ¡31 / 1, ¡ .. /•1 /ea ¡., H ,, I " 1 "ª"'' "" CWO!IOOI 

K20 31141 m.• 3811U 31164 1934 mm 1BQ9.4. Hl 1394.4 248' 39471 m11m1.J 33 ---.a- •••HH 

COI 1.1 8.1 21.1 
1111 7.1 7.1 17.1 
1112504 'ª 21.7 U.7 211.1 

l~llJI! !l !l m.4 llOlll 

uuru a.84 t.84 t.14 
OllM 1,4 9.84 1.44 5.1 

--
Oll5N 1.91 t.al Ul 
(CllJJZS 1.86 '·" e.u 
OOl\I üi - 1.11 t.13 

"'"' a.1 1.1 t.71 
----- l.. IUOCl 11 14 n.1 

C.104 
1--

- - l.l 7.1 ,.1 ll,3 -
ttCOl 

--- -

IE 
,_é; - 1.1 1.1 5.18 

"'104 -- 1.7 1.7 11.1 
HAl-COOLICOW 111.• 218.4 m.11 
HAHOl 

1-t'-, 
7.3 7.l 25., 

1- 1-\:' 
1- -

PIRlllHA l.4 1.4 4.9 

1c. 1cn1co 
1:;~ 

1-~"-
----

1.4 1.4 4.! 
-- ¡:~, 1-

llillLll!IN20P I"-,"~ -- - 7.i 7.1 24.1 

HOUI 

Wl~IZ -1 - --
IUCI MI - 4.8 8.32 21.1 

fJ~nu: 124.41 124..(5 ·----
ACROLillM !.2 l.I 32.6 
PRCP!Off AllDUDO 9.1 ª·' l,I 

ACETALl~IW 1.4 '·' 3J.l 

-- - - - - -- - - - --------
JOUL o:lllllR) 381'9.6 10.t 38962 ]895'1 un mm 11112.H 142.12 1m.1 2m 311474.l mems,4 42.8281818 

Wll•I 
• PPM [S IWALAM¡ILJ 



TABLA DE RESUMEN DE EFLUENTES LIQUIDOS ANTES DE TRATAMIENTO FINAL 

CONSIDERA LAS APORTACIONES DE FLUJO NORMAL Y CONTINUO 

CORRIDIJ! 
CQllllflDfll 

28 18 3l 2l 26 181 XGlllR PPll• 

ACIDOACRILJCO B.llll 1.7 1.m 

ACROLIJlll !.SI 8.6 18.18 

ACIDOAC!llCO 8,m ... 8.m 

AGUR 412.U 8111.8 Sllll8 m 314 ms 
OIROS '·' ¡,¡ HOYA 7 

llO!l7 

RCITALIEIHIO e.et· 8.BJ 

CARIOHlllOLLIH !RAZAS TRAZAS 

SUL!11ROHIOROGDlO J.8 1.8 

RZUll! B.Bl e.ez 

AGUA ... m.1 911.7 

IOIALIGlllR m.2 U28.7 SDii 631.BI 311 m.12 8181.63 

'· PPM !SIGUALIMg/l.t 



i.- KIM1UI'!! ~M¡¡¡¡m1111rsllJrlAD%~1r~1~f!i5D!~íll'r.'º5 Y rrHAus 
Dri;om [J,ClJALUN.out:!!BSORBIDO 

!f!ulklºÚ~r~r°füm1~nkºirli\io 

2,- POR 1111\lRI:AS SE llf!JDID[• 
xPrSO!PROXJMDO 

-
UREIDO ClllJJSHJ02 12.5 

1111D10 Dr rw CIHJ!S202 38.l 

TORJl\10 DE SODIO KCocti.l 46.J 

IHDJl<rTOIP'IPEAAGIH Clll!JBS2H202 2.9 

J,-

!ACAH!Jo.lDD[SfüSY!GU•l!lCARGOo.lSPORl>OSUNIO!D!SSOH: 

COMPUrsTO XG/HH 

C.504 1.6 

>lf504 6.1 

H12S04 21.1 

K.iCI 4.8 

HiH03 1.J 

H20 4961.J 

IOIAL 5915.4 



TABLA DE RESIR!Di DE EFLU!!ITIS Ll~IOOS Alt!ES DE TPATMllltTO 

CORRllllTE IROCEDllltlA 

0 l\ETIL llEllCi\ITAHO 

·•·<€> 
DEIORREDESlllDll\TAOOll\IRIMRIA 
11.MTA DE llEllL l\EllClllTíi!O 

0 DE COLIJlllA DE LB, llA~TAS DE l'J\l llo.1 Y llo.2 

0 SIHTESIS DE IMl ll:OJ 11.MTA llo.1 1 llo,2 

0 ILAIITA DE R!CUPEPllCION DE lli1Z 804 11.MIA 
llo.11 No.2 

0 EltCIORES 2-761 llo.Z !DE LAUADORESI 

0 EIECIORES 2-701 llo.1 !DE LAVAOORESI 

0 IEIORRELAVA001l\T-SOZl2t-llB2 

0 EIECTORES IE l'JIP, lZ-401 1 2-401 

0 TORRE DE rnfRIAIUllltO 

0 IWJiS DE CLARlf!OC!JlAOOR 

0 PURGAS DE CALDERAS 

0 EFW!MTES DE IJHIDllD DESllINEPALIZAOOPA 

0 DE PLAKTA DE TPATMIEllTO DE r.ASES 
Pl.MTA llo.1 Y llo.2 



!ABLI\ DEREStllEN DE EfW!lllES L!l~llOOSi\/füSDE !M!MIENIO 

CORRJEN!E rROCEOtHCIA 

~ 
DE !ORRE LllJAOOM DE IJCIOO SUlflllDRICO 
T-161Ali. 

0 DE !ORREPURIFJCAOOPJIDEACMlllM, 
41-561. 

0 DE lORRE SEJ'AAAOOPJI DE ACIDO ACRILICO, 
4!->61. 

0 DI JmADOR DE GASES DE LOS IHClffEllAOORt:S 
4r-B61 Y4F-402. 

<€> Dt IJIJl¡DOR DE GASES 4!-5641. 

<€> Dt IJIJl¡OOR DE fllSES 41-564!. 



NOTAS: 

1.- Los equipos listados están conectados a los cabezales y drenajes de efluentes 
líquidos; no quiere decir que por ello puedan en fonna continua emitir descargas 
líquidas, sino que eventualmente en operaciones de limpieza, mantenimiento o 
control de calidad pueden hacerlo. 

En el dibujo que se anexa y mediante la tabla que se acompaiia, se muestran 
las descargas continuas que se tendrán en operación nonnal mostrando la 
caracterizacion de los efluentes y un balance de los mismos. 

d).- Captacion y conducción de efluentes líquidos. 

Los contaminantes líquidos generados en el complejo industrial se clasifican 
en dos tipos dependiendo de las caractcristicas fisicoquimicas dependiendo de los 
compuestos que contienen. Así, se tienen las redes de captacion y conducción 
diferenciadas de a fonna siguiente: 

EFLUENTE 
ww 

DESCRIPCIÓN 
Aguas de desecho: 

Son \odas aquellas aguas que contienen solidos disueltos como sales de 
sulfatos y carbonatos con una temperatura de aproximadamente de 40 C que son 
colectadas y tratadas en forma independiente. 

En este diagrama se muestran todos los equipos que generan este tipo de 
efluentes así como In distribución de los drenajes en la planta y tipo de 
contaminante especifico 

Este tipo de efluentes esta formado por agua de desperdicio mezclada con 
varias sustancias tanto de proceso ( metil mercaptano, acroleina, sol. metionina y 
sales de metionina ). como por compuestos producto del tratamiento internu de los 
equipos de servicios auxiliares (generadores de vapor, torres de enfriamiento, 
unidades de desmincralirnción, cte.). siendo los mas comunes los polifosfatos 
(inhibidor de corrosión ). desincrustantes. sales de carbonato de sodio. carbonato 
de calcio, hidróxido de sodio y ácido clorhídrico producto de las operaciones de 
la\•ado, enjuague y retrolamdo de las unidades de desmineralización. 
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3.7. Equipo de métodos de control de contaminantes. 

3.7.1- Refirindose para cada punto contaminante indicado en el apartado 3.6.1. 
presentar los siguientes datos: 

a).-Descripción de los métodos y/o equipos de control de In emisión. 
b ).-Caracteristicns técnicas del equipo 
c).-Bases de diseilo y memoria de calculo 
d).-En caso de que el equipo este en proyecto de instalación, debe presentaree el 
calendario de obras correspondiente. 
e).-Fecha de inicio de operación 
f).-En caso de que el equipo sea de alguna casa comercial, se1lalar el nombre de In 
misma, anexando carta compromiso de In eficiencia del equipo. 

3.7.2. Refiriéndose para los efluentes gaseosos presentados en el apartado 3.6.2. 
presentar los siguientes datos: 

n).-Descripción de los métodos y/o equipos de control de la emisión. 
b).-Caractcrístícas técnicas 1.lcl equipo 
c).-Bases de diseño y memoria de calculo 

3.7.1. Refiriéndose para cada punto contaminante del apartado 3.6. l. se presentan 
los siguientes datos. 

a).- Descripción de los métodos y10 equipos de control de In emisión para efluentes 
líquidos. 

La planta de producción de Metionina en Cosolencaque Verncruz genera 
como consecuencia normal del proceso de producción de Metionina di\'crsos 
compuestos químicos, compuestos que por sus propiedades químicas, fisieas y 
toxicológicas son substancias potencialmente nocivas al medio ambiente. Para 
evitar o disminuir tanto riesgos como impactos ambientales, la planta de 
producción de Metionina se encuentra equipada con una sección de tratamiento de 
desechos líquidos y gaseosos. 
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Los efluentes líquidos de la planta mas comunes son un drenaje qulmico 
denominado como DWW y un drenaje de aguas de desperdicio denominado como 
ww. 

El drenaje qui mico de la planta esta diseñado para canalizar agua de desecho 
que se genera ya sen por contacto directo con materias primas, productos 
intermedios y productos finales y que por lo tanto absorbe y adquiere las sustancias 
con las cuales esta en contacto, también puede ser por lavado de lineas, equipos, y 
en menor de los casos por fugas en los equipos o por derrames (accidentales o 
voluntarios). 

El drenaje de aguas de desperdicio esta compuesto en su gran mayoría por 
agua caliente producto de la utilización de vapor de agua en diversos equipos de 
condensación. agua utilizada para calentamiento o enfriamiento de tanques de 
almacenamiento. 

Ambos tipos de drenaje son enviados n la sección de desechos donde son 
tratados para disminuir su riesgo o eliminación. 

Descripción del proceso de tratamiento. 

l.a planta de tratamiento de elluentes líquidos tiene como finalidad principal 
la de transformar los contaminantes riesgosos o peligrosos en substancias menos 
riesgosas o inocuas. 

La sección de descclms trata y elimina las substancias peligrosas y de mal 
olor como /\croleina. Metil Mercaptanu y ácido Cianhídrico las cuales están en los 
gases de venteo, fugas, aguas de desecho y todas aquellas substancias de bajo 
punto de ebullición mas volátiles que el b-Metil Mercapto Propion Aldehído 
descargadas de los equipos de la sección de Hidnntoina e hidrólisis. cte.; tales 
substancias peligrosas y de mal olor son oxidadas con solución de Hipoclorito para 
transformarlas en substancias inocuas. Las substancias de alto punto de chullición 
menos volátiles qnc el b-Mctil Mcrcapto Propion Aldehído son incineradas. 

Las substancias que son tratadas en In sección de desechos líquidos son lns 
siguientes: 

Substancias 

Substancias de bajo punto de 
ebullición mas volátiles que el 
b-Mctil-Mercapto Propion
Aldehldo. 

Forma de Tratamiento 

Tanque de tratamiento 



Substancias de alto punto de 
ebullición menos volátiles 
que el b-Metil-Mercapto 
Propion Aldehfdo. 

Aguas de desecho 

Reacciones: 

Incineración 

Fosa de agua de desecho 

Se considera que las relaciones del Hipoclorito con las substancias ricsgosas 
son las siguientes. 

Acroleina 

o 
/ \ 
CH2=CHCHO + (0) ---> CH2-CH-CHO 

o 
/ \ NaOH 
CH2-CH-CHO + H20 -->CH2-CH-CHO 
\ \ 
OH OH 
CH2-CH-CHO --->Na2C03 + NaHC03 + H20 
1 
OH OH 

Metil Mercaptano 

2CH3SH + (0) ---> (CI-!2) 2S2 • 1120 

CH3SH-+ 3 (0)--->CH3S03H-->CH3S03Na 

B-Mctil-MercaptoProion Aldehído 

'CH3SCH2CH2Cl IO + (0) ---> CCL3S02CCL3 

Bis-Tricloro Metilo Sulfonato 
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Ácido Cianhídrico 

HCN + NaOCL --> CNCL + NnOH 

CNCL + 2NaOH ---> NaCNO + NaCL + J-120 

2CNCL + 3HCLO + H20 --> N2 + 2C02 + 5HCL 

2NaCNO + 3HCLO --> N2 + 2C02 + 2NACL + H20 + HCL 

Nota: La literatura recomienda usar bisulfuto de sodio para el tratamiento de la 
Acroleinn., sin embargo esta substnncin es inestable y no es muy confiable su 
disponibilidad en el mercado, razones por las cuales no se utiliza en el proceso de 
tratamiento en su lugar se uso el Hipoclorito de Sodio. 

Consumos de Hipoclorito 

De acuerdo a las reacciones escritas anteriormente los consumos de Cloro 
disponible en el Hipoclorito de Sodio por cada substancia riesgosa a un ph de 1 O 
son las siguientes: 

SUBSTANCIA 
(Átomo/ Mol) 
Acroleina 
Metil Mercaptano 
B-Metil-Mercapto-Propion Aldehido 
Ácido Cianh !drico 
Acetaldehído 

CONSUMO 

7 
8 
16 
3 
5 

Nota: El ph de la solución de Hipoclorito de Sodio es de 12. pero disminuye 
gradualmente cuando se diluye en agua y reacciona. Para mantener el ph a 1 O se 
agrega una solución de sosa cáustica. 

Tratamiento de agua de desecho 

El agua de desecho generada cu el sección de b-Mctil Mercaptano Propion 
Aldehído y en la sección de Hidantoina e hidrólisis se transfiere directamente con la 
bomba 2P-406 y P-406 a la fosa de agua de desecho 2R-902 y R-902 donde se 
mezcla con Hipoclorito de Sodio para disminuir la peligrosidad de las substancias 
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contenidas en el agua de desecho tales como Acroleina, Metil-Mercaptano, ácido 
Cianhídrico y Amoniaco, una vez terminada la reacción, las aguas tratadas se 
neutralizan con H2S04 al 70% en peso o NaOH al 16% en peso, dependiendo del 
ph del agua tratada. Tenninada la neutralización, estas aguas se envlan al exterior 
de la planta. 

Tratamiento de substancias de bajo punto de ebullición mas volátiles que el b
Metil-Mercnpto-Propion Aldehldo. 

Para realizar el tratamiento de estas substancias se dispone de un tanque de 
tratamiento R-901 donde se hacen reaccionar las substancias riesgosas previamente 
separadas del tanque 2T-401 con Hipoclorito de Sodio paro hacerlas inocuas. 

Una vez al día se transfiere del tanque de retención 2TK-404 y TK-404 junto 
con las substancias de alto punto de ebullición que fueron separadas en el tanque 
T-403 y son enviados a nn tanque D-951 mediante la bomba P-402 y 2P-402. 

Cuando el nivel del líquido del tanque TK-401 y 2TK-401 se acerca al nivel 
máximo de operación se inicia la transferencia de substancias de alto punto de 
ebullición y se para cuando el nivel del liquido alcanza el fondo de la mirilla de 
nivel. 

Posteriormente se transfiere una solución mixta de substancias tanto de bajo 
punto de ebullición como de alto punto de ebullición al tanque D-951 y se deja en 
este tanque durante una hora.La solución mezclada es separada en dos capas una 
capa de agua en la parte superior para substancias de bajo punto de ebullición y 
otra capa de aceite en la parte inferior para substancias de alto punto de ebullición, 
posteriormente se sacan las substancias de bajo punto de ebullición (las que están 
en la parte superior) y se envino al reactor R-90 l. Se lee lu cuntiJad de estas 
substancias con la mirilla de nh•el del tanque D-951 y se alimenta hipoclorito de 
sodio de una relación 3: 1 con respecto a la cantidad de substancias de bajo punto 
de ebullición antes mencionadas del TK-951 al R-901 con la bomba P-951 a un 
flujo de un litro/minuto. 

El gas generado durante la operación es succionado por el soplador D-901, si 
la temperatura dd R-901 se incrementa demasiado se debe disminuir la 
alimentación de Hipoclorito de Sodio. 

Después de tenninar la alimentación de Hipoclorito Je Sodio al R-901 se 
deja reaccionar por 24 horas. Después de este tiempo se saca el desecho de agua 
tratada del R-901 y se envía al R-902 tanque de agua de desperdicio, después de 
esto el R-901 se llena cou agua para lavarlo. 

b ).-Carnctcrísticus técnicas del equipo para ctluentes líquidos 



El sistema de tratamiento de efluentes llquidos. está constituido básicamente por los 
siguientes equipos. 

CLAVE 

K~901 y2K-901 
R-902 y 2R-902 
R-901 

DESCRIPCIÓN 

Agitadores de tanques de aguas de desecho. 
Tanques para tratamiento de aguas de desecho. 
Tanque para tratamiento de substancias e de bajo punto 
de ebullición mas volátiles que el b-Metil-Mercapto
Propion Aldehído. 

Las principales características técnicas de los equipos anteriormente 
descritos son los siguientes. 

I .- Agitadores de aguas de desecho. 

Tipo 
Clave 
Capacidad 

Pro pela 
K-901y2K-901 

Servicio: agitador de aguas de desecho. 
Velocidad de agitación 300 RPM 
Longitud de flecha 500mm 
Material de construcción. ASTM-240 
Diámetro <lcl impulsor TP-316 
Potencia del motor 5.5 KW 

2.-Tanques para tratamiento de aguas de desecho. 

Tipo 
Cla\'C 
Servicio 
Capacidad 
Dimensiones 

Rectangular 
2R-902 o R-902 
oxidación de aguas de desecho 
588 m3 ' 712 m3 (de operación l 

Largo 19600 mm /26370 mm 
Ancho 10000 111111. 10 000 mm 
Profundidad 3000 mm/ 3000 mm 
Material de construcción Concreto reforzado 
Tiempo de retención hidráulica 31.87 hr120.07 hr 
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3.-Tanque para tratamiento de substancias de bajo punto de ebullición mas volátiles 
que el (b-Metil Merca plano Propion Aldehído). 

Tipo Prisma Rectangular 
R-901 Clave 

Servicio 
Capacidad 
Dimensiones 
Largo 
Ancho 
Profundidad 

oxidación de substancias de bajo punto de ebullición. 
2.744 m3 nominal, 2.156 m3 operación 

1400 mm 
1400 mm 

1400mm 
Material de construcción Concreto reforzado 
Tiempo de retención hidráulica 10.88 hr. 

C.- Bases de diseílo y Memoria de Calculo 

Contenido por puntos a cubrir 

1.0 Generalidades 
2.0 Función de la Planta de Control 
3 .O Tipo de Proceso 
4.0 Capacidad 
5.0 Flujos y especificaciones de las aguas residuales en el influente 
6.0 Condiciones de las alimentaciones a la Planta en limites de batería 
7 .O Condiciones del afluente en limites de bateria 
8.0 Servicios Auxiliares 
9.0 Localización de la Planta 
1 O .O Memoria de Calculo 
11.0 Conclusiones y recomendaciones 
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1.0 Generalidades 

La planta de tratamiento de efluentes líquidos esta diseñada considerando la 
aportación de un drenaje industrial principalmente formado por aportaciones de 
substancias químicas tanto utilizadas en el proceso de producción de Metionina 
como producidas por el mismo proceso. El tratamiento de este tipo de 
contaminante se efectúa con agente oxidante como el Hipoclorito de Sodio 
(NaOCI). 

Cabe mencionar que la mezcla agua de desecho-agente oxidante se ponen en 
contacto con un tiempo lo suficiente para lograr una mayor eficiencia de reacción, y 
por consiguiente la disminución del contaminante a niveles permisibles por la 
secretaria de desarrollo urbano y ecología SEDUF.. 

2.0 Función de la planta de control. 

La función de la planta de control es lograr la disminución y en su caso la 
eliminación total de los principales contaminantes presentes en las aguas de 
desecho de la planta de producción de aminoácidos de Mctioninn. 

3.0 Tipo de Proceso 

Para el tratamiento de éste tipo de efluente se utiliza un proceso químico que 
consiste básicamente en la m..idación química de la materia orgánica no 
biodegradable contenida en las corrientes de desecho de In planta de producción de 
Metionina. 

Los productos de la oxidación son en su gran mayoria materiales inocuos 
como sales de Cloruro de Sodio, Sulfato de Sodio, Nitrógeno. Dióxido de Carbono 
etc. 

4.0 Capacidad 

1.a planta esta disc1foda pum tratar un flujo rnlumétrico de: 

Capacidad: Máxima Normal Mínima 

(M''3/Dfn) 16.078 36.078 18446.26 

(NOTA:2) 

102 



Numero de Proveniente Enviada Cantidad composición 
corriente de a (kg/hr) 

3 Z-402/2Z-402 2R-902/R-902 16583.3 Ver nota(3) 
87 2-PIT-902 2R-902/R-902 818.4/818.4 
82 PIT-902 R-902 32.4 
19 P-121-NB 2R-902 1012.16 
81(1) P-951NB 2R-901 155.2 
82(1) P-951NB 2R-902 32.4 
96 2P-404/P-404 2R-901 42.8 

TOTAL 36078.36 kg/hr 

NOTAS. 
(1) Esta corriente no es de agua de desecho, se utiliza para lograr la oxidación de In 
materia órganica no biodegradable. 
(2) Capacidad mínima considerando el limcionamiento de un solo tren de 
producción de Metionina. 
(3) l.a cantidad y la composición se describe con mayor detalle para cada corriente 
en el punto número cinco de este documento. 

5.0 Flujos y especificaciones de las aguas residuales en el influente. 

Como se indico en el punto anterior el flujo de cada una de las corrientes 
(léase como corriente contaminante) que se envía n trntumiento, esta definido. 
siendo su composición In siguiente. 

Corriente 
No. 
1 

3.0 (VER-
NOTA 1) 

flujo 

Kg/Hr 

16583 

87 (NOTA 1) 818.4 
79 1012.0 
81 155.2 
82 32.4 
96 (VER- .\2.8 

NOTA 1) 

Componente ( • Ver Nomencluturu) 

A Mm Ac Bmmp Hes Ba Ag Cs Cas 

2.65 2.65 2.65 2.65 - 8.0 16564 -

697.2 30 .l.\ 
1008.4 

39 113 
8.2 23.6 

l..\ 7.0 1.4 .U.O 
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(2) (3) 

Continuación de la tabla anterior 

Corriente No Componente(*.VerNomé'ncfotuia) 
BTMS CLS ACUAs·· HS• SSM 

3.0 (Vernota 1) 
87 (Ver nota 11 

79 
81 
82 

0.14 0.14 ·44,7 12.0 
3.76 -

3.2 
0.6 

96(Ver nota 1) 

Nomenclatura para la tabla anterior Formula Qulmica 

(A) 
(MM) 
(AC) 
(BMMP) 
(HCS) 
(BAl 
(AG) 
(CS) 
(CAS) 
(SSM) 
(BTMS) 
(CLS) 
(ACL) 
(AS) 
(HS) 

Notas: 

Acroleina 
Metil Mercaptano 

CH2=CHCHO 
CH3 SH 

Acetaldehido 
Beta-Metil-Mcrcapto-PropionaldehidoCH3SCH2CH2CHO 
Hipoclorito de Sodio NaOCI 
Bicarbonato de Amonio (NH3 )2 C03 
Agua H20 
Carbonato de Sodio Na2C03 
Carbonato Ácido de Sodio NaHC03 
Sulfito de Sodio Metilo CH3SNa 
Bis-Tricloro Metilo Sulfonato CCl3S02Cl3 
Clomro de Sodio NaCI 
Ácido Clorhldrico HCI 
Ácido Sulfuidrico 1128 
Hidróxido de Sodio NaOH 

1.0 Composición esperada 
2.0 Corno Piridina C5H5N 

CH3COOH 3.0 Como ne. Acético 
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7 .O Condiciones del afluente en limites de baterla. 

El afluente obtenido de la planta de tratamiento de aguas de desecho de lo 
planto de producción de D.L.Mclionim1 se junta condos corrientes de agua de 
desecho, que son generados por calderas para vapor, torres de enfriamiento, 
unidades de desmineralización, tanque clarilloculador y condensación de vapores 
de agua de la planta de Metionina en los trenes de producción números 1 y 2. 

Se considera conveniente la observación anterior porque se indicar en este 
punto las condiciones del afluente de la planto de tratamiento, y en el punto 7.1 se 
indicaran lns condiciones del afluente en limites de batería resultado de la mezcla 
de las dos corrientes indicadas con las corrientes de la planto de tratamiento de 
aguas residuales. 

Corriente Destino 
Numero 

98 

FLUJO 
(kglhr) 

36079 

Pantano 

Estado 
Flsico 

Liquido 

Presión Temperatura 
(Kg/Cm2man) ºC 
Max/Norrnal 

Forma de 
Envio 

Atmosférica Ambiente Drenaje 

7 .1 Condiciones del afluente de la planta de producción de D. L. Metionina 

Corriente Destino Estado Presión Temperatura Fom1a 
No fisico MáximaJNorrnal ºC de 

(kg/cm2 man) envio 
98 pantano líquido atmosférica ambiente drenaje 
97 pantano liquido atmosférica ambiente drenaje 
45 pantano líquido atmosférica ambiente drenaje 
99 pantano liquido atmosférica ambiente drenaje 

7.1.1 Composición del afluente de la planta de producción de D.L. Metionina 

Flujo 
(Kg/Hr) 

Corriente 
Numero 

Flujo 1 

Kg!Hr 
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36079 
53345 

199291 
288297 

8.0 Servicios Auxiliares 

98 
97 

45 
99 

36079 
53345 

->Ver Punto Numero 10.0 
199281 De Este Documento. 
288705 

La planta de tratamiento de efluentes llquidos, requiere para su correcto 
funcionamiento de los siguientes servicios auxiliares. 

1.- Agua de servicios para limpieza de equipo. 
2.- Energía eléctrica para el arranque y funcionamiento de los motores eléctricos de 
los agitadores. y para alumbrado. 

9.0 Localización de la planta de tratamiento de uguas de desperdicio. 

El área destinada dentro de la planta de producción de D.L. Metionina para 
In localización de las instabciones de tratamiento de aguas residuales, se muestra 
en el plano numero 00-G-OIA denominado Complejo Industrial Metionina, arreglo 
general y el croquis número 748-Kl-0105 llamado "Tratamiento de Aguas y Gases 
de Desecho", arreglo en planta detallado los cuales se aneX!ln. 

Cabe aclarar que la localización de esta área contempla varios criterios que se 
consideran, para su ubicación definitiva los criterios considerados son básicamente 
los siguientes. 

SEGURIDAD. 

Seguridad para las reas de proceso y ad~inistrativas que pudieran ser 
afectadas por el efecto de los vientos dominantes. 

COSTOS. 

Costos de instalación, operación y mantenimiento de acuerdo a los siguientes 
conceptos: 

- Pendiente y desnivel del terreno 
- Características del terreno 
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• Manto freático 
• Penneabilidad 
• Resistencia 
• Longitud requerida de drenajes y tuberías necesarias. 

10.0 Memoria de calculo de la planta de tratamiento de efluentes líquidos 

ESQUEMA 2R-902 R-902 

11 1 3->1 
1 

1 
87->1 

37--11-> 1 

1 
79->J 
82->I 

Balance sobre 2R-902 

11 1 
11 7'"1 R-901 l<-1- 96 
l('J-- 1 
1136 1 
il l<-98 

f\f\f\f\ 
1 1 1 1 

3 82 87 81 

3 =Efluente de planta de mctionina 1 y 2 

1 8.0 kg/hr (NH4)2 003 
Flujo= 16 583.7 kg/hr < 10.6 kg/hr material tóxico 

116564.7 kgibr H20 

1 

87 = Efluente de planta de tratamiento de gases de desecho 

¡ I 09.2 kgihr material complicado 
Flujo= 818.4 kg.hr <: 697.2 kg/hr H20 

¡ 12.0 kg/hr NaOCI 

79 = Efluente de In planta de metil mercnptano 

I 3.76 kg/hr H2S 
Flujo~ 1012.16kglhr< 1008.4 kg/hr 1120 
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l 23.6 kg/hr H20 
82 = Solución de NaOCl < 0.6 kg/hr NaOH 

. 1 8.2 kg/hr NaOCl 

37 = 3 + 87 + 79 + 82 
= [ 16583.7 + 818.4 • 1012.16 t 32.4] kg/hr 

37 = 18446.66 kg/hr 

Calculo del tiempo de residencia del 2R-902 
V= 588 m"3 Flujo= 18446.66 kgihr Considerando la 

densidad de este flujo igual a la 
Flujo= 18.446 m3/hr del agua (D = 1000 kgim'3) 

Tiempo de residencia= 588 m3 = 31.87 hr = 32 hr 

18.446 m3/hr 

Balance sobre R-901 

36 = Efluente del R-901 = 96 + 81 
96 = Efluente de bombas para manejo de LB (P-404 Y 2P-404) 

l 1.4 kgihr piridina + 1.4 kgihr AC. 
Flujo = 42.8 kgihr < acético. 

17.0 kg/hr metilmercp.prop + 33.0 
1 kg/hr H20 

(intermitente una vez cadu 24 horas) 
81 =Solución de NaOCl DE 130Ml3AS P-951 AIB 

i 113 kgihr H20 
Flujo= 155.2 kgihr< 3.2 kg11rNaOH 

1 39 kglhr NaOCI 

'146 kg.l1r H20 
36 ~ [42.8 1 155.2 J kg hr · l 9X 

52 kg1hr Mat. complicado 
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Calculo del tiempo de residencia del R-901 
Volumen de R-901 = 2.156 m"J 
Flujo de entrada a R-901 ~ 198 Lb/hr 
Tiempo de residencia = 2.156 m"3 = 10.88 hr 

0.198 x m"3/hr 

Balance sobre R-902 

1 3 = 16583.7 kg/hr 1 
l 82 = 32.4 kg/hr 1 135753 kg/hr 1-120 

1 1 290 kg/hr at.comp. 
1 = 98 = 36079 kg/hr< 
1 1 20.2 kg/hrNaCl 

l 87 = 818.4 kg/hr 1 1 16.0 kg/hr 
(NH4)2C03 

1 37 = 18446.6 kg/hr 1 

1*36 = 198 kg/hr 1 

_J 

• Flujo intennitente una vez cada 2.j horas 

Calculo del tiempo de residencia del R-902 
Volumen ~ 712 m3 Flujo= 36.079 m3/hr 
Tiempo de residencia~· 712 1113 = 19.73 hr = 20 hr 

36.079 m3/hr 
Determinación de la cantidad total de agua residual enviada al exterior de la 
planta de producción de D.L. Mctionina. De planta de trat. cfl. 

!1 caja de 
-·-··--- 98 ------->I registro 

¡_ 

1 
45 97 

plantas de mctionina 1 ,. 2 1 
' - --·- - _J 

De equipos de servicios aux. 

i---- 99 - · Al exterior 
de Ja planta 
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99 = 45 + 97 + 98 

1 95 kg/hr Impurezas 
45 = 199281 kg/hr 1 40 kg/hr Na2 S04 

I I 99051 kg/hr H20 

145 kg/hr Na2S04 
l 45 kg/hr Ca3(P04 )2 

97 = 53345 kg/hr < 53 I63.3 kg/hr H20 
1 30.6 kg/hr CaS04 
1 61.14 kg/hr CaC03 
L_ 

135753 kg/hr Na2S04 
1 290 kg/hr Mat comp 

98 = 36079 kg/hr < 
I 20.2 kg.'hr NaCI 
I I6.0 kg/hr (NH4)2 C03 

%PESOPPM 
! 95 kg1hr Impurezas 0.0329 329 
1 95 kgthr Nn2S04 0.0329 329 
l 287967 kg/hr H20 99.773 -
I 45 kgihr Ca3(P04)2 O.OI64 164 

99 = 288620 kg'hr < 30.6 kg/hr CaS04 O.O 111 111 
¡ 61.14 kgihr CaC03 0.0223 223 
1 290 kg/hr Mal. comp 0.1057 106 
1 20.2 kg/hr NaCl 0.00736 74 
1 16.0 kg¡hr (NH4)2 C03 0.00583 58 
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1 1 .O Conclusiones y recomendaciones 

De acuerdo a la cantidad y composición de los diferentes contaminantes que 
son oxidados cm los equipos 2R-902, R-901 y a los reactivos utilizados por 
ejemplo NnOCI Y NnOH, se generan condiciones de temperatura y PH de forma 
tal que es posible lograr la oxidación de un 80% a 90% en aproximadamente 2 
minutos y el resto durante una hora de tiempo de reacción, (ver "manual on 
disposal of relinery wastes" del Instituto Americano del Petróleo API) 
considerando que cualquiera de los equipos mencionados presenta como minimo 
un tiempo de residencia de 1 Ohr, es posible entonces suponer que se logra la 
oxidación de los materiales contaminantes a niveles cercanos al 100% . 

3. 7.2. Refiriéndose para los efluentes gaseosos. 

a).-Descripción de los procesos y/o equipos de control de In emisión para gases y 
vapores. 

El complejo industrial metionina cuenta con varias plantas de tratamiento de 
efluentes gaseosos, las cuales tratan los desechos obtenidos y son: 

a. l ).-Planta de tratamiento de efluentes gaseoso para metioninn No. 1. 
a.2).-Plnnta de tratamiento de efluentes gaseosos para metioninn No. 2. 
a.3).-Planta de tratamiento de efluentes gaseoso de Metil Mercaptano. 
a.4 ).-Planta de tratamiento de efluentes gaseosos de Metil Mcrcapto Propion 
Aldehído. 

Las plantas de tratamiento de efluentes gaseosos para Metionina No. 1 y No. 
2, se ubican juntas a espejo una de la otra, adyacentes al reactor de concreto de 
efluentes lfquidos. 

La planta de Metil Mcrcaptano se ubica dentro del ilren destinada a los 
equipos de proceso de fu misma planta estando as! fisicamcntc separada de las 
mencionadas arriba. 

La planta para los ellucntcs gaseosos de Mctii Mcrcapto Prnpion i\ldchído 
se úbicara u un lado de la cisterna de agua de servicios y en proximidad a las 
plantas de tratamiento de cllucntes gaseosos de mctioninu No. 1 y No. 2. 

11. 1 ).-Plantas de tratamiento de efluentes gaseosos para Mctinnina no. 1 y no. 2 
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Como se describió en el anexo que antecede existen dos redes 
independientes de captación y conducción de etluentcs gaseosos. que fueron 
llamados de metionina No. 1 y No. 2 respectivamente. 

Debido a que las plantas de tratamiento de estos dos sistemas son 
prácticnmente iguales, en ndelnnte se describen hnciendo mención a una de ellas 
solamente. 

Principio fundamental 

Esta sección trata y dispone de varias sustancias tales como acroleinn, Metil 
Mcrcaptano. Ácido Cianhídrico Acetaldehido, etc. que están contenidas en los 
gases de venteo, gases producto de fugas. de lratamicntn de efluentes líquidos, 
venteas de tanques de almacenamiento, cte. 

Estas sustancias peligrosas. con olor e inflamables son oxidadas mediante 
una solución de Hipoclorito de s,1dio. El producto de esta oxidación est fomrndo 
por materia completamente inocua. 

Las reacciones sou las planteadas en la parle <le clluentes líquidos por lo que 
no es necesario repetirlas en esta parte. 

l .a diferencia principal con los efluentes líquidos radica en que los efluentes 
gaseosos son absorbidos primero antes de ser oxidados y las moléculas 
desintegradas en materia inocua sencilla, tales como Cloruro de Sodio. Nitrógeno, 
Bióxido de Carbono y otras. 

La absorción de los compuestos gaseosos se lleva a cabo mediante solución 
acuosa de Hipoclorito de Sodio. 

Se sabe que la \'elocidad de absorción y la descmnposición es muy eficiente 
y r:ípida cuando el rnlor del potencial de l lidrogcno, 1'11 es igual a 1 O. 

El potencial de Hidrogcno, PH, va decreciendo en la medida que In solución 
se va gastando por tal razón el Hipoclorito de Sodio va en solución acuosa junto 
con sosa cáustica para mantenerlo alcalino. 

Es necesario mantener un PI l de alrededor de 1 O con el objeto de 
proporcionar un Cloro residual adecuado para llevar acabo la oxidación del 
material. 

Una \'ez que el gas ha sido removido de la corriente gaseosa mediante 
absorción, es transferido a un tanque Je balance para después ser transferido ul 
reactor de efluentes liquidas. 

! ,a concentrnciún de Hipncloritn de sodio es importante ya que se reduce In 
dificultad para absorción de los gases logrando una recuperación aceptable de los 
mismos; es decir incrementando apreciablemente el coeficiente global de 
transferencia de masa en In columna de absorción, favoreciendo la misma. 
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Descripción del proceso 

El sistema de recolección de gases y vapores es inducido por medio de los 
sopladores 2B-901 A y B (siendo uno de relevo). 

La descarga de los sopladores se conduce a un sello de agua a donde llegan 
otras descargas con presión positiva, la salida del sello de agua es conducida 
directamente a los fondos de la torre de absorción 2T- 901 . 

La columna de absorción esta compuesta de dos lechos de empaque con un 
re distribuidor intenncdio para mejorar la eficiencia. Los anillos son de cerámica. 
La columna es de acero al carbón con un recubrimiento interno de hule con 4 mm 
de espesor. Los fondos de la columna son nx:olcctados y transferidos por gravedad 
a un tanque de retención 2TK- 901, este tanque de retención sirve para recibir la 
reposición de Hipoclorito de Sodio, solución de sosa caústica y agua. El tanque va 
provisto de bombas para recirculación del reflujo a la torre. El sistema presenta la 
instrumentación siguiente para su control y operación: 

- Existe medidor de !lujo en la línea que circula la solución absorbente. 
- Existe un medidor de PH para conocer el valor del mismo en forma continua. 
- Existe medidor en la salida del gas por la parle superior del absorbedor. Lo 
anterior para mantener una relación gas-líquido adecuada y constante en la torre. 
- Existen rotametros para medir y conocer siempre la cantidad d0 Hipoclorito de 
Sodio y agua de rcposicii\n. 
-. La sosa caústica se adiciona por lotes según programa establecido y valor de PI l. 

Entre los parámetros mas importantes para lograr un control y operación 
satisfactoria del e!luente tenemos: 

- Mantener el cloro residual en un vulor cstándur entre O.J y 0.4 % peso. Si 
disminuye se pierde eliciencin en la absorción y aumentando acelera la mismu 
incrementando la temperatura y la formación de espuma. En caso de suceder diluir 
con agua de reposición. 
- Controlar la caída de presión u través del absorbcdor con un valor de 50 mm de 
agua. En caso de que la caída de presión suba a 90 mm de agua y siempre que los 
!lujos sean nommles, el equipo deber pararse para Invado del empaque con agua o 
cambio de empaque durante el tiempo de mantenimiento. 

1 11 salida de cada ahsorhedor se dirige a una chimenea. Existe una chimenea 
para cada absorbedor. 1.a estructura de soporte sirve para las chimeneas de 
Mctionina No. 1. de Metionina No. 2 y la del incinerador de compuestos orgánicos 
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pesados de In unidad de Metil Mercnpto Propión aldehído. Las tres chimeneas 
suben hasta una altura de 60 mt. 

a.2- Planta de tratamiento de efluentes gaseosos para Melionina No. 2 

La descripción y principio de operación es similar al inciso anterior. 

a.3- Planta de tratamiento de efluentes gaseosos de Metil Mercaptano. 

Como ya se mencionó anteriormente la planta de Metil- Mercaptano cuenta 
con dos redes parn colección de gases y vapores, una opera a vacío y es inducida 
desde los sopladores de Melionina No. 2 (yn descritos) y otra red con presión 
positiva. En esta última descarga principalmente las válvulas de relevo y los 
desfogues con contenido apreciable de Azufre. Ademas existe una corriente 
continua obtenida de la absorción de licido Sulfhfdrico, y proviene de la torre T
I 03: esta corriente es rica en Hidrogeno y se transfiere en fom1a continua hacia el 
incinerador F-1O1, donde es incinerada dirigiendo los productos de combustión 
hacia el tiro de la chimenea Z-121. 

Principio de operación 

El sistema de desfogue con el valor positivo de presión es conducido hacia u~ 
lavador de gases, T-111. localimdo dentro de la misma planta. Podemos decir que 
los desfogues y purgas de gases conducidos por el son ricos en Azufre y 
constituidos por ácido Sulihfdrico y Mercaptanos. El absorbedor =ircula una 
corriente de absorción que es una solución de sosa al 16 %. El equipo es cargado 
con una cantidad inicial la cual se recircula hasta que poco a poco comienza a 
agotarse. Cuando la relación de Sosa a NaSH es menor a 2/8. la solución 
absorbente se considera agotada y es transferida por batches o lotes de 500 lt hacia 
el tanque TK-112. 

En este tanque se adiciona Hipoclorito de sodio para descomponer los 
productos ubsorbidos hasta precipitar Azufre sólido puro, se corrige el PH con 
ácido sullürico hasta un valor neutro y se filtra. En el filtro de arena queda 
separado el Azufre y el liquido remanente se bombea hacia el área de efluentes 
líquidos de Metionina No. 1 y No 2. 
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Descripción del proceso 

Normalmente la mayor cantidad de gases purgados se obtiene en las 
operaciones de arranque y paro de la planta, debido a que hay que estabilizar 
varias etapas que constituyen el proceso. Dichas purgas son conducidas por el 
sistema de desfogues que opera a presión positiva y se descargan a la parte 
inferior del absorbcdor T-111. Este absorbcdor cuenta con bombas para 
rccirculación de solución ucuosu de sosu ul 16 %, esta. recirculación recorre, a 
contraeoniente con los gases, la torre de absorción mojando el empaque desde lu 
parte superior. El absorbcdor es cargado con una cantidad de 2.S 1113 de la solución 
absorbente y se pone a recircular. Cuando la solución disminuye su PI 1 y la 
relación de NaOlllNaSll es menor n 2í8, se considera gastada y es transforida por 
lotes de 500 lt hacia el tanque TK-112. En este tanque 'e agrega una solución de 
Hipoclorito de Sodio y agua de tal forma que se obtenga una solución color blanco 
lechoso est.able y que no se ponga amarilla. situación que indica que la 
degradación ha sido completa. En caso de existir olor después de la degradación se 
agrega carbón activado y se agita hasta eliminarlo. Después se corrige el PH con 
ácido Sulfúrico y se procede u filtrur el líquido blanco lechoso en el filtro de urenu 
7,-108 localizado en la misma úrea. El /\zufrc precipitado es removido en su lecho 
y el líquido filtrado se transfiere de In cisternn hacia el rea de tratamiento de 
metioninn No. 1 y No. 2. Adicionalmente al mismo filtro se le hace llegar el agua 
con azufre arrastrado proveniente de los lavadores de úcido sulfhídrico y los 
condensadores del mismo gas. 

Uno vez procesado todo el rnlumcn del absorhcdor T-111 este se ,·uelve a 
cargar con una solución de soso fresen. Los gnscs obtenidos del etluente del 
absorbedor T-111 son dirigidos hacia la camara principal del incinerador F-101 
donde son quemados y su producto dirigido hacia la chimenea Z-121 del 
incinerador. 

El sistema de desfogues cst pro\'isto del tanque de sello Z-120. el cual regulo 
lo presión del sistema a un valor cercano o los 600 mm de agua. Si por alguna 
razón la presión asciende aniba de este valor, se rompe el sello de agua y los 
gases excedentes sun enviados por una tubería auxiliar hasta Ja parte superior de la 
estructura. De esta forma se prevé cualquier falla en el incinerador o cualquier 
taponco dentro del absorbcdor T-1 1 1 no previsto. Tan tu el absorbcdur T- 1 11 como 
el incinerador F-101 cuentan con equipo mecánico doble. es decir con una bomba 
y 1111 soplador de aire cnmo relevo rcspcdivamcntc. 

También están conectadas a la red de suministro eléctrico pro\'C11ic11tc de Ja, 
estaciones de generación eléctrica de emergencia. Para operar s11tisfaetnriame11te el 
proceso se cuenta con la instrumcntnciún sig111cntc: 
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Torre de absorción T-111. 

- Indicador de nivel en el fondo para asegurar la existencia de solución. 
- Indicador en tablero del PH de la solución con alarma por bajo valor del mismo. 
- Indicación de funcionamiento de la bomba de recirculación y su relevo. 
- La alimentación de solución de sosa al absorbedor T-111 es por gravedad, en 
caso de fulla de las dos bombas aun se puede mojar el empaque de In torre por 
medio, del tanque de almacenamiento de In solución. 
- Indicadores de presión diversos. 

Incinerador F-1 O l 

- Cuenta con pilotos de gas debidamente instrumentados con indicador de 
encendido de los mismos. 
- Dos sopladores para aire primario y secundario ~iendo uno de relevo. 
-Alarmas por muy alta temperatura en los gases de combustión. 
- Alanna por baja temperatura en los gases de combustión. 
- Controlador de la temperatura de la cámara de combustión. 
-Además de un dispositivo eléctrico para desviar los gases en caso de falla del 
incinerador a la atmósfera, mediante válvulas actuadas con solenoide. 
- Las protecciones rutinarias de encendido de un quemador. 

Tanque reactor TK-112 

- Indicador de temperatura. 
- Rotametros indicadores de Ácido Sulfúrico e Hipoclorito de Sodio. 
- Válvulas de muestreo. 

a.4.- Planta de tratamiento de ctluentes gaseosos de Metil Mcrcnpto Propion 
Aldehido. 

En la producción del mctil mercapto Propión Aldehído, MMP, se sintetiza cu 
linea Acroleina que después reacciona con Mctil Mercaptano para producir el 
MMP. El efluente del reactor de síntesis de Acroleina consiste de una corriente de 
Nitrógeno que arrastra la Acroleina junto con otros productos no deseados, de 
reacciones secundarias que tamhién se dan. El efluente mencionado pasa por varios 
absorbcdores donde se separan los productos de interés y después se desecha. Por 
ello dicha planta cuenta con un tratamiento primario de esta corriente que consiste 
en una incinerador de gases. La corriente gasesosa referida se hace pasar por un 
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recuperador· de calor donde es prccalcntada, una vez caliente se dirige hacia el 
hogar del incinerador donde se lleva hasta 800ºC para degradar completamente los 
compuestos orgánicos que la ucompafian. 

Los gases de combustión salen del hogar y prccalieutan la alimentación, 
como ya se mencionó; después son mezclados con los provenientes de incinerador 
de llquidos y juntos se utilizan para la generación de vapor. A la salida de la cnldcra 
de recuperación se lavan mediante un Vcnturi con agua antes de ser enviados a la 
atmósfera mediante chimenea. Adicionalmente a las facilidades descritas para la 
disposición de gases en la sección de síntesis de Acroleinn.. también hay corrientes 
liquidas. Aunque esta sección es de gases, también se tratarán aqu! en virtud de que 
su destino final ser incineración y los gases producto de esta. se disponen junto con 
los resultantes de la incineracíón de la corriente gaseosa, ya mencionada. 

En la slntcsis de Acroleina, como se puede ver en el diagrama de flujo de 
proceso incluido en anexos anteriores, hay dos corrientes líquidas con compuestos 
orgánicos en solución acuosa, corrientes provenientes de In torre purificadora de 
Acroleina 4T-504 y separadora de ácido Acrílico 4T-504. Estas corrientes acuosas 
con componentes orgánicos disueltos se unen y son incinerados en un incinerador 
independiente propio para ello. 

Los gases de combustión del incinerador de li411idos son llevado5 hasta los 
950-IOOOºC para asegurar In desintegración total de estos efluentes. Estos gases se 
unen a los producidos en el incinerador de gases y juntos se envían a la caldera de 
recuperación de calor para generar vapor de agua. Como ya se mencionó 
anterionncnte. en la slntcsis del MMP. se generan compuestos orgánicos con 
relnti\'nmente nito peso molecular e integrados en su mayor proporción por el 
dimero de MMP. Esto' compuestos son separados por destilación en In 
purificación del MMP y el destilado obtenido es transferido n un tanque 
acumulador localizado junto n los absorbedorcs de la planta lavadora de gases de 
Metionina. ya descrito. Los compuestos pesados mencionados son rccoloctados en 
fonna continua en el recipiente 0-951 por espacio de una semana 
aproximadamente (debido a que su velocidad de producción es muy baja). Una vez 
transcunido este tiempo se procede a incinerar el compuesto durante un periodo 
aproximado de 1 O hrs., bajo condiciones controladas, tratando de lograr una 
combustión perfocta sin olores. Los productos de In combustión se dirigen hacia 
una chimenea Z-951, ubicada en lu estructura que carga las chimeneas de cada 
absorbedor de metionina, hasta una altura de 60 mi. 
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b.- Características técnicas del equipo para efluentes gaseosos. 

El sistema de tratamiento de efluentes ·gaseosos; esta constituido por los 
siguientes equipos: 

Clave 

Mctioninal 

B-901 AB 
D-901 
T-901 
TK-901 

P-903 ABC 

Z-901 

Clave 
T-111 
P-120 AB 
8-103 AB 
F-101 

MET!ONINA 

Descripción 

Metionina Ji 

2B-901 AB Soplador de gases \·cnteados\ 
2D-901 Tanque de sello 
2T-901 Torre lavadora. 
2TK-901 Tanque de retención de la torre 

lavadora. 
2P-903 ABC Bomba de rccirculación a la torre 

lavadora. 
2Z-901 Chimeneas. 

METIL MERCAPTANO 

Descripción 
Torre Lavadora 
Bom ha de recirculación 
Soplador para el incinerador. 
Incinerador de gases 

Características Técnicas del Equipo. 

METIONINA 

Sopladores de gases. 

Clave: B-901 Nl'28-901 J\B 
servicio: soplador de gases 
venteados. 
Material : ASTM 283 

Gr D/SS41 eq. 

Tipo : Etapa simple 
soplador turbo 
capacidad:60 m3/min (a! OxC y 1 atm 
potencia :22 kw 
presión : -400 mm WG 
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succión : 
descarga :450 mm WG 

Tanque de sello. 

Clave: D-901 /20-901 
Tipo : vertical con fondo y tapas planas. 
Servicio : Tanque de reciroulación a la torre. 
cacidad : 1.8 m3 
Diámetro in\.: 1400 mm. 
Distancia tangencial entre ambas lfneas : 1200 mm 
Material de construcción: ASTM 283 Gr D /SS41 cq. 

Torre lavadora de Gases. 

Clave: T-901 / 2T-901 
Tipo : C-Olumna empacada. 
Diámetro int.: 1400 mm 
Distancia tangencial entre ambas líneas: 14300 mm 
Altura del faldón : 2300 mm 
Altura del empaque : 5000 mm • 2 etapas 
Empaque : 2" cerámica R.R 

Tanque de retomo a la torre lavadora. 

Ciare: TK-901 l 2TK-901 
Tipo: rectangular te<:ho tipo cónico. 
Servicio : retomo a la torre lavadora. 
Diámetro interno : 3600 mm 
Distancia tangencial entre ambas líneas : 3000 mm 
Capacidad : 30.5 m3 excepto tapa cónica. 
Material de construcción : ASTM 283 Gr D 1 SS4 I eq. 

Bomba de rcdrculación a la torre lavadora. 

Clave : P-903 AB (C) 12P-903 Al:l (C) 
Tipo: centrífuga. 
Sen'icio : Bomba de recirculación a la torre. 
Capacidad : 600 !lmin. 
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Cabeza: 25 m LIQ. 
Potencia : 11 kw 
Material de construcción : Aleación de Si con hierro fundido. 

Chimenea. 

Clave: Z-901 /2Z-901 
Tipo : Chimenea con soportes 
Servicio : quemar gases 
Diámetro int : 450 mm 
Altura : 60000 mm 
Mnterial de construcción : ASTM 283 Gr D /SS4 I cq. 

METIL MERCAPTANO 
Torre Lavadora. 

Clave: T-111 
Tipo: Columna empacada con reducción en su diámetro 
Servicio : Torre Lavadora de sosa cáustica 
Diámetro int.: 1700 mm. 
Altura : 9500 mm. 
Sección alta 
Diámetro int.: 700 mm. 
Distancia tangencial entre ambas líneas : 5900 mm 
Altura empacada : 2000 mm • 2 etapas 
Empaque : 1 L'2" anillos rasching 
Sección encapotada. 
Diámetro int. : 1700 mm. 
Distancia tangencial entre ambas líneas : 3300 mm. 

Bombas de recirculación 

Clave: l'-901 AB 
Tipo: Centrífuga. 
Servicio : Bomba de recircu lución a la torre. 
Capacidad: 5X.'l.4 lrmin. 
Cabeza : 26 m líq. 
Potencia: 7.5 Kw 
Material de construcción : ASTM 296 Gr CF.-8'S es 13 cq. 
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Soplador para el Incinerador. 

Clave: B-103 AB 
Tipo: Etapa simple turbo. 
Servicio : Soplador para el incinerador 
Capacidad : 38.4 m3 /mio @O oC y 1 atm 
Potencia: 0.75 kw. 
Presión succión : 30 mm WG 
Presión descarga : atm. 
Material de construcción : ASTM 283 Gr D/SS4 l eq. 

Incinerador de gases. 

Clave: F-101 
Tipo : Totalmente cerrado y calor directo. 
Servicio : Incinerador de gases de desecho. 
Capacidad : 200 • 10''3 kcal /hr. 
Diámetro int.: 620 mm 
Longitud: 2000 mm. 
Con piloto. 
Material de construcción : ASTM 283 Gr D eq./5541 

METIL MERCAPTO PROPION ALDEHIOO, MMP 

Incinerador de Gases. 

Clave : 4F-002 
Tipo : Totalmente cerrado y calor directo, horizontal 
Servicio : Gases de desecho incinerador Acroleina 
Capacidad : 689.608 kcal/hr. 
Diamctro: Pcnd. 
Longitud : Pend. 
Material construccilin: Ac. carbón y refractario S.S. 

Lavador de Gases de Desecho. 

Clave : .\T-SG.\~ 
Tipo : Vcnturi 
Servicio : l .avador Je gases para incinerador líquido y gaseoso. 
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Capacidad : 160 Nm3/Hr. 
Material : Coraza en ne-carbón. venturi en SS-304 

Incinerador de Liquidos. 

Clave: 4F-001 
Tipo: Vertical, cerrado con calor directo. 
Servicio: Incineración de liquidas resultantes síntesis Acroleina. 
Capacidad: 3.5 x 106 Kcal/Hr. 
Diámetro: Pend. 
Longitud: Pend. 
Material construcción: Ac'. carbón y acero inoxidable refractario. 

Precalentador de gases. 

Clave: 4E-570 
Tipo: Recuperación de calor flujo cruzado normal. 
Servicio: Calentador de gases a incineración. 
Capacidad: 302400 Kcal/Hr. 
Material: Ac. carbón y acero inoxidable 

Caldera de recuperación de vapor. 

Clave: 4 GV-00-1 
Tipo: Tubos de humo. 
Servicio:Recupcrnción de calor en gases de incineradores 
Capacidad: 1977 21 1 Kcal/Hr. 
Presión: 23 Kg/cm2 man. 
Temperatura 221 oC 
Material: Acero ni carbón con refractarios. 
Tubos: Acero inoxidable o equivalente. 

Los mcincmdores vienen acompaílados de equipos pequeños auxiliares como 
sopladores de aire primario y secundario, compresor de aire para atomización de 
líquidos. bombas de transferencia y equipo auxiliar para control. 

Incinerador de Dímero de MMP. 

ClaYe: F-951 
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Tipo: Horizontal, cerrado con calor directo. 
Servicio: Incinerador de dímero. 
Capacidad: Pend. 
Diámetro: Pend. 
Longitud: Pend. 
Material construcción: Ac. carbón con refractario. 

C).- Bases de diseño y memorias de calculo para tratruniento de gases y vapores. 

Como ya se menciono anteriormente existen tres áreas bien definidas para el 
tratamiento de los elluentes gaseosos, las facilidades ubicadas en: 

C.1.- Planta de tratamiento de gases de Metionina no. 1 Y No. 2. 
C.2.- Planta de tratamiento de Mctil Mercaptano 
C.3.- Planta de tratamiento de Metil-Mercapto-l'ropion-Aldehído. 

C.1.- Planta de tratamiento de gases de Metioninu No. 1 Y No. 2. 

Estas plantas de tratamiento manejan todas las aportaciones 
correspondientes a los sistemas de colección ya descritos como DVG pnru 
Metionina No. 1 y No. 2. Los equipos y prnccsos conectados a los mismos están 
señalados en el plano que se anexa pum el inciso 6. donde se indican y caracterizan 
las aportaciones continuas de las plantas diversas. 

C. 1.1.- l'unción de la plan tu. 

La planta tiene como m1smn absorber fisicoquimicumente todos los 
contaminantes pum separarlos de la corriente de aire que los arrastra: unu vez 
absorbidos. oxidarlos completamente mediante la ucc1ún se\cra del cloro y 
degradarlos hasta obtener sustancias INOCUAS. 

Adicionalmente también se cuenta con el incinerador de los prnductns 
pesados obtenidos en la refinación del B-Metil Mercapto Aldhehído, MMP. 
Productos que debido a su rdativamenlc alto pcsu molecular. se prefiere incinerar 
en forma de lotes. 

C.1.2.- Capacidad de tratamiento de inlluentes 

En operación normal las plantas podrán recibir inlluentes gascosns con las 
cnructcrísticas siguientes: 
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- Plantas De Absorción 

Compuesto Formula Metioninal Metionina Ji Total 

Bióxido De C02 116.6 116.6 233.2 
Carbono 
Metil CH3SII 1.96 Nota 1 1.13 3.09 
Mercaptano 
Sulfuro de CH3-S-CH3 0.057 0.057 
Dimetilo 
Ácido Sulf- H2S 0.048 0.0481 
Hldrico 
Ácido Cían- HCN 0.44 Nota l 0.11 0.55 ¡ 
Hfdrico 
Bióxido de S02 0.2 0.2 
Azufre 
Metano! CH30H 0.007 0.007 
Acrilonitrilo C3H3N 0.07 0.07 
Hidrogeno H2 
Metano Cll4 4.56 4.56 
Azufre s 
ÁCIOO CH3COOH 0.3 0.3 
ACÉTICO 

TOTAL KG/HR 242.07 

NOTA 1.- Los valores indicados consideran la contribución de las plantas y los 
tanques de almacenamiento al momento de llenarse. 
NOTA 2.- Unidades en KG1HR. 

- Incinerador de pesados orgánicos 

El incinerador de compuestos orgánicos pesados obtenidos en la síntesis y 
purificación del Mercaplano-Aldehido. MMP recibe de las dos plantas. 

METIONJNA No. 1 

METIONINA No. 2 
TOTAL KGIHR 

1.83 

1.83 
3.66 
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CON UNA COMPOSICIÓN 
ESPERADA DE 

Ácido acético 0.546 % peso. 
Dlmero de MMP 9 l .80 % 



Hidroquina 7.65 % 

El incinerador colecta 7 días de operación y lo incinera en 1 O hr. 

NOTA: Este equipo pertenece a Ja planta Je MMP puesto que incinera el dfmero de 
MMP; sin embargo, ya que fisicsmenle esta localizado en la misma rea que las 
plantas lavadoras de gases de Metionina y puesto que Ja chimenea se ubica en la 
misma estructura que sube las de los lavadores, se incluye en este punto. 

C.1.3.- Características de los efluentes gaseosos descargados 

La salida de las chimeneas 2Z-90l, Z-901 y el incinerador F-951 

Planta de absorción e incinerador de orgánicos pesados 

Compuesto Formula MetioninaNo.1 MetioninaNo.2 Incinerador Total 

Bióxido de C02 108 108 116 332 
carbono 
Metil Cll3SH 0.58 0.23 0.81 
Mercaptano 
Sulfuro de CH3SCH3 0.011 0.011 
dimetilo 
Ácido sulf- H2S 0.0233 0.023 
hfdrico 
Ácido Cian- HCNO .13 0.13 
hídrico 
Bióxido de S02 35.3• 35.3 
Azufre 
Metano! CH30H 
Metano Cll..f 4.56 4.56 

- Unidades en Kg/Hr Total en Kg/Hr 372.8 
• Considera combustión completa 
C.1.4.- Consideraciones tomadas. 

!'ara la disipaciún de los contaminantes remanentes se hace uso de tres 
chimeneas ubicadas en el rea de tratamiento, a la salida de los absorbcdores y el 



incinerador de pesados. Los criterios y condiciones utilizadas para el calculo de la 
altura de las chimeneas son: 

- Acuerdo publicado en Diario Oficial de la Federación con fecha del 31-MA Y0-
91, en el cunl se fijan lns concentraciones máximas permitidas para exposición 
diaria. (Se anexa tabla para componentes considerados). 
- De acuerdo con el reporte climatológico se considera una velocidad para el viento 
de 1.5 mtfseg, que se corresponde u la clasificación No. 1 (ventolina llojilo y 
suave). 
- Se considero la relación propuesta en el Manual On Disposal OfRefinery Wastcs 
Volumen li American Petroleum lnstitnte. 
- En todos los casos se sumaron las cantidades de todas los contaminantes. con 
excepción del bióxido de carbono, y se consid1,¡ó" la concentración del 
componente mas crítico. 
En este caso la de los mercaptnnos con un valor de 0.5 PPM .. PA Acuerdo por el 
que se refonnan y adicionan diversos disposiciones del instructivo No. 1 O relativo a 
las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se 
produzcan, almacenen o manejen sustancias químicas capaces de generar 
contaminación en el ambiente laboral. 

Niveles máximos permisibles de concentración de los contaminantes (solidos. 
líquidos y gaseosos) para exposición laboral 

CPT: Concentración ponderaJa ""el tiempo (8 hrs de e:,pusición). 
CCT: Concentración para exposición de corto tiempo. 
P: Concentración Pico. 

CPT 

Contaminante 
Ácido Sulfhídrico 
Hidrogeno 
Azufre 
Nitrógeno 
Metil Mercaptnno 
Sulfuro de dimetiln 
Dióxido de Carbono 
Ácido Ciunhfdrico 
Metano 

PPM 
10 

0.5 
10 
5000 
IOp 

CCT 

l2ó 

PPM 
15 

15 
15 000 



Dioxido de Azufre 
Acrilonitrilo 
Ácido Acético 
Metano! 

2 
2 
10 

C. 2.- Planta de tratamiento de Metil-Mercaptano 

15 

Las plantas de ácido Sulthídrico y Metil de Mercaptano descargan sus 
efluentes gaseosos a dos sistemas de recolección, como ya se menciono en el anexo 
6. Uno de ellos viene inducido desde los sopladores de Mctionina No. 2 y el otro 
descarga en las facilidades ubicadas dentro del área de Metil Mercaplano y que se 
tratarán aquí. 

C.2.1.- Función de la planta. 

Como ya se describió en incisos anteriores esta planta tiene la función de 
absorber fisicoquimicamente todos los contaminantes para separarlos de la 
corriente gaseosa que los conduce. 

Una vez absorbidos mediante solución acuosa de sosa caústica para 
neutralizar el ácido Sulfhfdrico y los mcrcuptanos, formando sus sales. los 
compuestos neutralizados son enviados a tratamiento posterior. 

Este tratamiento posterior consiste en oxidarlos con Hipoclorito de Sodio 
hasta obtener sustancias elemetulcs inocuas con PH regulado. 

Adicionalmente también se cuenta con un incinerador de gases, estos gases 
provienen en forma continua de Ja torre de absorción de ácido Sulfhídrico, T-103 
de proceso, y de la torre de absorción de gases de desecho. T-111 de tratamiento 
de efluentes. 

C.2.2.- Capacidad de tratamiento de elluentes 

En operación normal los inílucntes que llegaran a Ja planta serán: 

Componente 

Hidrogeno 
Agua Vapor 
Ácido Sulíl1idrico 

Total Kg·lh 

De Absorbcdor 
T-103 
4.28 Kg;Hr 
4.1 Kg!Hr 
1.8 Kg/Hr 

10.18 Kg,llr 
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En caso de arranque y paro los influentes adicionales que llegaran serán: 

Compuesto Formula 

Sulfuro De Dimetilo CH3 SCH3 6.2Kg. 
Metil-Mercaptano CH3 SH 32.4 Kg. 
Nitrógeno N2 l.4 Kg. 
Ácido Sulthidrico H2S 260Kg. 

Total Kg 300Kg.• 

* Estas descargas son ti picas de arranque y paro de la plantas 

En caso de paro se presentan en un lapso de 1 hr. mientras que para 
arranque en un lapso de 3hrs. en caso de fnlla en el absorbcdor T-103 por fnlta de 
reflujo se tendrá un desfogue equivalente a: 

Ácido Sulfúrico 
Hidrogeno 
Total Kg/Hr 

H2S 
1120 

269.2 Kg/Hr 
4.3 Kg/Hr 
287.4 Kg/Hr 

C.2.3.- Características de los etluentes gaseosos descargados 

En caso de operación normal y paro de la planta podríamos esperar los 
influentes señalados en las dos tablas anteriores, en cuyo caso los efluentes 
producto del incinerador serán: 

Compuesto 

Bióxido de Azufre 
Dióxido de Carbono 
Total Kg/Hr 

Formula 

S02 
C02 

8.35 
3.40 
11.75 

Operación Normal 

3.4 

3.4 

* Nótese que estos valores son máximos en arranque ( 1 hr) 

En cnsn de falln del absorhcdnr T-10.'l n T-111 se tendrá una emisión de 
ácido Sultl1ídrico cquirnlcnte a 270 kgd1r. en cuyo caso la altura de la chimenea 
esta cakulada para disipar y lograr una Cllnccntración máxima dentro de límites 
señalados en la reglamentación. 
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C.2.4.- Idem al punto 1.4 de este inciso. 

C.3.- Planta de Metí! Mercnpto Propion Aldehído, MMP. 

En operación normal la planta de síntesis de MMP produce los efluentes 
gaseosos siguientes: 

Efluente liquido proveniente de torre purificadora, 4T- 504 
18 Efluente líquido proveniente de ácido ncrílico,4T-505* 
22 Efluente gaseoso proveniente del nbsorbedor, 4T-502 
• Ambas corrientes son liquidas pero se incorporan aquí! puesto que son 
incineradas. 

C.3.1. Función de la planta. 

La planta de tratamiento primario tiene como función principal incinerar la 
corriente gaseosa y la corriente liquida producidas durante In operación normal de 
la síntesis en linea de Acroleina. A su vez y para eficientar la operación de la 
misma se implementan recuperadores de energía mediante los cuales se 
precnlientan alimentaciones y se genera vapor de alta presión, utilizando la energía 
disponible y remanente producto de la incineración de las corrientes. La planta 
tiene como función también descargar la corriente gaseosa en fomlll limpia 
utilizando un lavador de gases, antes de descargarla por la chimenea. 
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-CAPACIDAD DE TRATAMIENTO DE INFLUENTES 
Dt OPElttCIOH H-OPJIAL IJ\S PIA~IAS PODIWI RECIBIR llllUJllllES GASEOSOS 

COO IJ\S CAMCIERISllCAS SIQllDtn:s: 

COlllUISlO fOl'J'IJl.A 2Z 28 18 TOTAL 

ACIOOACRILllll 
CHO - .085 l.7 1.78'.i l\Z 

ACROLElllA 
CHO 

B.71 - 9.58 18.29 ,, 

ACIOO ACE!llll 
CHO - - B,(,511 8.bSS ZIZ 

00\\ H_O 11.7 ill.bó ll00.8 1246.1& 

OlROS 
KOlA 2 - 6.5 - &.S 

ACElALDDUDO 
CHO - - - --ZI 

PROPru~ 
CH 

24.iZ - --- 24.42 ,, 

IROPILDIO 
CH 

13.J'l - - 13.J'l 11 

BIOXIDO DE CllJ'20~ 
co 

l8.92 - - 48.92 z 

/l:llOXIDODEC!IRBO lll 13.1 - - 13.1 

MllROl:EJIO 
H 

1993.4 - - 1953.4 z 

OXIGlllO 
o 

157.3 -- - 157.3 z 

TOTAL XGl\IR ZZSB 429 820 3S0B.3 

NOTAS:l.-looaslascorrientesincluyenlasaportacl01<Sdelosdostrenesde 
slnteslsdemoleln', portanlosontotales. 

2.-Por otros se entler.le los pro.luctos obtenidos durante l• J"'lflca
cion de ac.-olelna y que son el resultado de la degradacion de la 
"isna, al irseconcentrandoporhntosonpolinerosde la111isna. 



- CARACTERISTICAS DE LOS EFLUENTES GASEOSOS DESCARGADOS 

LA SALIDA DE LA CHIMENEA 42-104 

COMPUESTO FORMULA Xg/Hr 

N 1 TROGEHO ~ 8351 

BIOXIDO DE CARBONO co
2 

2129 

AGUA H O 
2 

1016 

OXIGENO o 737 
2 

BIOXIDO DE AZUFRE 50 DESPRE -
2 

CIABLE. NOTA 1 

TOTAL 

EN Hg/Hr. 
12233 

H o TA s. _s. COllSl!era un gas natural dulce con una coocentraclon •axina de 80
1 

en el •lsllO de 8.16 

granos/11111 ples cublcos estandar, 



3.8. Programa de Contingencias. 

3.8.l En los casos de que se puedan presentar emisiones de olores, gases, así como 
de partículas sólidas o liquidas no controladas a la atmósfera, dcbera presentarse 
un programa de contingencias que contengan las medidas y acciones que se 
llevaran a cabo para el control de este tipo de situaciones. 

Para cubrir este apartado se desglosa bajo el siguiente formato: 

A).- Objetivo. 

B).- Alcance. 

C).- Organización para emergencias. 
l.· Funciones y responsabilidades. 
11.- Agrupación del personal. 
III.- Organigrama general. 

D).· Identificación de riesgos y control. 

E).- Procedimientos en caso de siniestro. 
1.- Por incendio 
II.- Por sismo 
III.-Por fuga 
IV.- Por derrame 

F).- Procedimientos de evacuación. 
l.· Evacuación general inmediata 
II.- Evacuación condicional 
111. ·Estrategias 
IV.-Funciones y definiciones de la Organización para la evacuación 

G).- Sitios de reunión. 
l.· Asignación por rea de sitios de reunión 
11.- Plano de localización y guia de rutas de evacuación. 

H ).- Programas de apoyo. 
J.. Plan de capacitación 



1).- Anexos. 

1.0.- Gulas para el manejo de materiales peligrosos 
a) Para planta MM 
b) Para planta de metil mercaptano 

A).· Objetivo 

Garantizar la integridad llsica del personal y de las in-ciones, durante 
cualquier emergencia que pudiera presentarse en la operaci6n de la planta 
analizando y tomando acciones que minimicen los riesgos que esto implica. 

B).- Alcance 

El programa de contingencias consiste básicamente en el establecimiento de 
una serie de acciones. estrategias y procedimientos practicados que deben 
efectuarse en las diferentes áreas por todo el personal de la planta en coordinación 
con las brigadas de emergencia, y grupos de apoyo. 

e).- Organización para emergencias 

1.- Funciones y responsabilidades 

Para llevar a cabo el programa de contingencias el personal de la planta 
tendrá las siguientes funciones y responsabilidades: 

Responsable General.- Elabora y administra el plan, con el Responsable del área 
afectada. 

Requiere conocer ampliamente los riesgos y sus implicaciones. tanto a nivel 
de los recursos internos de la Compañía como de la Comunidad. Debe estar 
relacionado íntimamente con la dirección de la Empresa y el rea de relaciones 
públicas. El responsable general deber mantener una estrecha comunicación con la 
comisión mixta de higiene y seguridad a !in de prevenir los posibles accidentes o en 
su defecto, determinar y corregir las causas que los hayan originado. Reporta al 
Gerente de la planta o al Gerente General según sea el caso. 

DI 



Responsable de Área.- Le compete la protección de personas y bienes, en caso de 
emergencia de su área: coordina a los diversos grupos que asisten en una 
emergencia. Reporta ni responsable general. 

Responsable del equipo.-EI operador de cada equipo deber avisar al responsable de 
rea. las irregularidades y anomalías que detecla en su propio equipo, las cuales 
pueden degenerar en una folla de operación y la consiguiente emergencia. 
En el caso de presentarse una emergencia, deber participar en alguno de los grupos 
asignados al control de esta. 

Dichos grupos son los siguientes. 

a).-Brigada de emergencias. 

Controla el evento y sus consecuencias (fügas, derrames, incendio, etc). 
Actúa en el lugar mismo de la emergencia: estar integrado por personal dotado y 
capacitado específicamente para ello. 

b).-Grupo de Evacuación. 

Es el responsable de coordinar la evacuación de las personas en las distintas arcas 
que conforman la planta. 

c).· Grupos de Apoyo. 

Responsable de mantener la infraestructura necesaria para que tanto la bridada de 
emergencias como el grupo de evacuación cumplan con sus funciones. 

d).· Comisión Mixta de seguridad e higiene se formar confom1e a las disposiciones 
del articulo 509 de la Ley Federal del Trabajo Vigente y los artículos 194, 195. 196 
y 197 del reglamento general de seguridad e higiene en el trabajo. 

JI. Agrupación Personal 

Para lle\'ar a cabo el progrnma de contingencias, el personal estar agrupado de la 
siguiente forma: 

a).-Plantas de Metionina tren 1 Y 2 
b ).-Planta de metil Mercaptu propionaldheido 

Jefe de tumo 
Jefe de turno 



c ).-Planta de ácido sulfhldrico 
d).-Liquefacción de HCN 
e).-Servicios auxiliares 
!).-Tratamiento de efluentes 
g).-Plantn de hidrogeno 
h).-Laborutorio 
i).-Planta de recuperación de 

sulfato de sodio 
j ).-Almacén de productos químicos 
k).Almacén de producto terminado 
1).-Almacén de mantenimiento 
m).-Edificio de oficinas 
n).-Almacén de N2 
o).-Almacén de C02 
p).-Materins primas auxiliares 
q).-Subestación de gas natural 
r).-Brigadas de emergencia 
s).-Brigada contra incendio 
!).-Personal de vigilancia 
v).-Comisión mixia de seguridad 

e higiene. 

111.- Organigrama General 

IR. General 1 

!Dirección 1 

Jefe de tumo 
Jete de tumo 
Jefe de servicios. 
Jefe de servicios. 
Jefe de mantenimiento. 
Jefe de laboratorio. 
Jefe de turno 

Jefe de tumo 
Jefe de turno 
Jefe de mantenimiento. 
Jefo de mantenimiento. 
Jefe de servicios 
Jefe de senicios. 
Jefe de servicios 
Jefe de servicios. 
Ingeniero Supervisor 
Ingeniero Supervisor 
Jefe administrativo 
Jefe administrativo 

1 R. Públicas !-----------!Empresa 
1 1 1 1 1 

1 

---------+---------
! 1 

1 1 
1 1 
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1 R. rea 1 

1 1 
/R. rea 1 / R .. área 

./. f .. 
--o•':· 

J,/ 
+ 
1 
1 

IR.de E./ 
i(Coor- 1 
/dinador) / 

!GpodcE.1 
KCoor- / 
/dinador) / 

/G.deA./ 
KCoor- 1 

/dinador)/ 

0).- Identificación de riesgos 

Operaciones anonnales y de emergencia 

l.- Planta De Metil Mcrcapto Propi' n Aldehído. 
- Síntesis del Metil Mercapto Propión Aldehído 
- Sí n•esis de Acroleina 

2.- Planta de Metionina. 
- Síntesis e Hidrólisis de Hidantoina y absorción de 

Bicarbonato de Amonio 
- Neutralización y decoloración 
- Cristalización primaria 
- Cristalización secundaria 

3.- Planta de Metil Mcrcaptanu. 
- Síntesis de Ácido Sultliídrico 
- Síntesis de Metil Mcrcaptano 

13·1 



4.- Planta de Hidrogeno. 

l. Planta de Metil Mercapto Propion Aldehido 

Circuito del reactor 2R-301 
Falla: Apertura de válvula de seguridad. 2SV-301 
Causa : Descarga bloqueada del evaporador 2E-302 
Efecto: Relevo de presión 
Flujo : 600 KG/HR - Fluido: Metil-Mercaptano 
Temp : Relevo 79.5oC 
Presión : Ajuste 8 KG/CM2 G 

Nota: Sólo podría suceder al arrancar la planta. 
Control: Cortar de inmediato suministro de MM y agua caliente 

Falla: Falta de reflujo en 2R-301 
Causa: Paro del bombeo de 2P-302 
Efecto :Emisión de Metil Mercaptano por falta de reflujo 
Flujo : 115 KG/HR - Fluido: Metil-Mercaptano 
Temp :34oC 
Presión: 0.1 KG/CM2 man 
Control : Se tiene indicador del reflujo en tablero y se cortarla de inmediato 
suministro de MM. 

Falla : Falta de suministro de Metil Mercaptano 
Causa :Falta de calentamiento o suministro del reactivo 
Efecto :Emisión de vapores de Acroleina ul concentrarse en el reactor 
Control : Se dispone de indicadores de temperatura as! como indicación y registro 
de suministro del reactivo en tablero. se cortaría suministro de Acroleina. 

Falla: Calentamiento del reactor 2R-301 
Causa :Fulla del medio enfriantc. agua de enfriamiento 
Efecto :Emisión de vapores y aceleración de la reacción 
Control: Se tiene medición e interruptor con alarma al subir la temperatura. se 
cortarla suministro de los dos reactivos 

Falla : Falta de suministro del reactivo Acrolcina 
Causa: Paro del bombeo de la misma 
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Efecto: Emisión de vapores de metil mercáptano ~I disminuir. la velocidad de 
absorción 
Flujo: Meuos de 115 Kg: Hr 
Temp : 34-54oC . . 
Presión :O.I Kg/Cm2 man .· · ·.·· . . . 
Control:Se tiene indicación y registro del suministro instantáneo,en tlí~l~ro. 

Circuito de la torre 2T-401, LB Columnas 

Falla: Falta de alimentación de MMP 
Causa : Paro de bomba 2P-302 
Efecto : Apertura de 2SV-401 por exceso vapores 
Flujo : 900 Kg/Hr 
Fluido: Metil mcrcapto propion aldehído 
Temp de relevo 210oF 
Presión de ajuste 3 Kg1Cm2 man 
Control: Corte de suministro de vapor al reboiler 2T..JO 1 

Falla: Falta de salmuera fría en 2E-401 
Causa :Falla en los controles o sistema de refrigeración 
Efecto :Falta de condensación de vapores el flujo ser menor que el punto anterior 
Control: Corte de suministro de vapor a 2T-401 
------------------------------
Falla: Pérdida de rncío por folla en cyectorcs o barométricos 
Causa : Falta de vapor motriz o agua de cnfto. 
Efecto : Incremento de presión por falta de remoción de vapores. posible apertura 
de 2SV-401 siendo el llujo menor. 
Control: Se tiene indicación de temp. en tablero al igual que presión. 

Falla: Falta de reflujo en 2T-401 y falta de rellnjo en condensador 21'-402 
Causa : Paro de bombeo en 2P-IO 1 
Efocto : Apertura de 2SV-401 por falta de condensaci"n en 2T-402 u por carecer de 
reflujo en el empaque superior de 2T-IU 1 el llujo ser menor. 

Circuito del evaporador de pesados 1 fil, 2T -403 

Falla : Falta de salmuera fría en el condensador 2E-102 
Causa : Falta de circulación de salmuera o folla en unidad de refrigeración 

!Jo 



Efecto : Incremento presión por falta de capacidad en eyectores, Incremento de 
temperatura.apertura de válvula 2SV-401. 
El flujo sería de 245 Kg/Hr de MMP. 
Control:Scrviría la misma indicación de presión son los mismos eyectores que para 
2T-401. se cortarla suministro de vapor a 2T-403. 

falla : Falta de recirculación o folla de salmuera fría en 2E-403 
Causa: Paro de bomba 2P-405 o folla de circuito de enfriamiento 
Efecto: Incremento de temperatura en almacenamiento de MMP, con aumento de 
emisión de vapores 
Control:Se tiene conectado el circuito de salmuera retiigerante a la planta de 
emergencia de generación eléctrica y se tiene bomba de relevo para la circulación 
de salmuera y para la circulación de MMP . con indicaci"n de funcionamiento en 
tablero. 

2.- Planta de Metinnina 

Síntesis e hidrólisis de hidantiona y absorción de bicarbonato de amonio 
Falla : Falta de reflujo en 2T-503 
Causa : Paro de 2P·504 
Efocto: La absorción de vapores que se desprenden del reactor 2R-501 no se puede 
llevar a cabo, aunque la reacción también se ve impedida por falta del reactivo. se 
tendría un tlnjo inicial de: 
Flujo: 89 Kg/Hr (70°0 C02, 6.1% NH3, l.23~o. HCN Y 22.3~o 1120) 
Temperatura : 76oC 
Presión : 0.1 Kg/Cm2 MAN 
Control: Se tiene bomba de relevo para 2P·504 
Falla : Falta de ngua de entiiamiento en 2E-503 
Causn: Falla del suministro de ngua o aumento de su temperatura en 2E-503. 
Efecto : Aumento de vapores por folla de condensación, la presión subiría 
ligeramente arriba de la atmosfüriea hasta romper el sello de agua en 2ZP-503. para 
salir al cabezal de desfogues con un : 
Flujo: 2620 Kg Hr Temp: l 29oC 
C02-5.65% CH3-SH·0.038°'o 
NJB-5J7°·o 1-120-88.93% 
Control: Cortar suministrn de vapor al 2E-502 

Falla: Fulla de rcllujo en 2T-50.J 
Causa : Puro de bombeo en 21'-509 

137 



Efecto :La torre quedaria con un 12º o del reflujo normal, por tanto la absorción de 
C02 disminuirla apreciablemente 
Se tendria una aportación de : 
Flujo= 235 Kg/Hr de bioxido de carbono al cabezal de desfogues 

Falla : Falta de salmuera de refrigeración en 2E-504 
Causa : Falla en control de temperatura o equipo de refrigeración 
Efecto : Incremento de temperatura en la recirculación de absorción, bajando la 
eficiencia de la misma. De cualquier forma el flujo seria menor al punto anterior. 

3.- Planta de Mctil-Mercaptano. 

Sintesis de H2S 

Falla: Decrecimiento de la eficiencia de absorción en T-103 
Causa :Falta de agua de enfriamiento en el E-104 enfriador del absorbedor. 
Efecto : Salen por los domos del T-103 el H2S e hidrogeno yendo estos al 
incinerador de gases f-1O1. 
Control: Se tiene indicador de presión en tablero indicando la deficiencia de 
absorción, se bajaría carga de Hidrogeno. 

Falla : Decrecimiento de tu eficiencia de absorción en T-103 
Causa : Paro de bomba P-106 
Efecto : Como no hay fluido absorbente, los vapores salen por el domo hacia el 
cabezal de desfogues. 
Control:AI detectaise un aumento de presión por falla de al>sorción, por falla de 
reflujo se activar la bomba de relevo e indicaci"n de consumo de ampcraje en el 
mismo, por lo que el cambio seria muy rápido. Se tiene indieacion del nivel de la 
solución absorbente en el regenerador y válvulas de by-pass en las válvulas con el 
control. 

Sección de reacción y compresión de ácido sulfhídrico 

Falla: Aumento de presión en descarga de circuludores C-1O1 w b. 
Causa: Bloqueo de válvula de descarga 
Efecto:Aumenlo de presión y apertura de válvulas de relevo SV-101 alb. 
descargando a DVG. Lo mismo sucede si bloquean la válvula de entrada T-106 
Control: Ver en licencia la nota correspondiente. 
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Sección de deshidratación de MM 

Falla: Ineficiencia del lavador de gases T-110 
Causa : Paro de bomba P-I I OC 
Efecto: Los gases que se tenían que lavar (H2S E inertes) se van a DVG. 
Control: Se tiene bomba de relevo P-110 a/b/c 

Falla: Ineficiencia del lavador de gases T-110 
Causa : Falta del medio enfriante en E- l 22 (amoniaco). 
Efecto : Los gases que se tenlan que lavar se van a DVG. 
Falla: Ineficiencia del lavador de gas: T-1 l O 
Causa: Falta del medio enfriantc en T-110 (amoniaco) 
Efecto: Los gases que se tenlan que lavar se van a DVG. 

La columna T-110 tiene la PSV-104 con los datos siguientes: 
Presión de relevo .~ 9 Kg/Cm2 G. 
Temp. Relevo = l29oC 
Fluido: H2S. Metano! (vapor) 
Capacidad : 200 Kg/Hr 
Conexión y material : I" X 2" 150 #R.F. 
Tipo de disei!o : Convencional. 

Deshidrntador primario y secundario 

Falla: Aumento de presión en ambas torres, T-106 yT-107 
Causa: Falla de condensación en E-l 14 y/o E-116 o descarga bloqueada 
Efeclo:Aumento de presión por exceso de formación de vapores y relevo de In 
válvula SV-103. 

PSV-103 
Prnsión relevo~ 2 Kg•Cm2 n 
Temp. Relevo = 49oC 
Fluido: DMS, MM. H2S (Vapor) 
Tipo de diseño: C'nnvcncional. 
Conexión v material: ~" X 4" 1 )11 R.F 
Capacidad: 4850 Kg. 1 Ir 

Sepurndor Je H2S 
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Falla: Aumento de la presión en la columna de separación de H2S, T-108. 
Causa:Fnlln de fluido de enfriamiento en E-118 (amoníaco). 
Efecto:Aumento de vapores en el domo de T-108 presurizando el sistema has1a 
abrirla PSV-105. 
PSV-105 de T-108 
Presión de relevo = 2 Kg/Cm2 G 
Temp. de relevo~ -37oC 
Fluido = H2S (gas) 
Diseño = Convencional 
Capacidad = 2250 Kg.% 
Conexiones y material ~ 3" X 4" 150 # R.F. 
PSV-109 DE E-l 18 
Presión de relevo = 9 KgiCm2 G 
Temp. de relevo= -2oC 
Fluido = H2S (gas) 
Diseilo = Convencional 
Capacidad= 1500 Kg/Hr 
Conexión y material= 1 1/2" X 2" 150 # R.F. 

--------------------· 
Refinador final 

Falla: Aumento de la presión en la columna de Refinación final T-109. 
Causa :Falla de fluido de enfriamiento en E-120 (amoniaco). 
Efecto :Aumento de temperatura en domos de T-109 presurizando el sistema hasta 
abrir la PSV-110. 
PSV-110 
Presión de relevo: 2 Kg/Crn2 G 
Temp. de relevo: 39llC 
Fluido: MM (vapor) 
Discilo Convencional 
Capacidad 4850 Kg/Hr 
Conexión y material: 3" X 4" 150 # R.F. 

Sección de Tratamiento de cílucntes. 

Falla : lneliciencia en el lavado de gases T-111 
Causa: Paro de bomba P-120 A.B 
Efocto:No hay lavado de gases, yendo estos al incinerador F-101. 
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Control: Existe bomba de relevo P-120B, ambas bombas tiene luz piloto y puede 
monitorearse su funcionamiento desde el tnblero. En caso de falla de ambas 
bombas, por la razón que sea, se abrir válvula de diafragma y por gravedad fluir la 
solución absorbente desde el TI-113 localizado arriba del absorbedor. 

Falla: Ineficiencia en el lavador de gases T-111 
Causa :Disminución del PH por fulla o agotamiento de sosa cáustica. 
Efecto: Disminuye la eficiencia de absorción hasta llegar casi a suprimirse. 
Control:Existe medidor, transmisor e indicador del PH de la solución, existe 
interruptor por bajo valor de PH en campo con alarma a tnblero. 

4.- Plantn de Hidrogeno. 

Sistema vapor de agua 

Falla :Falla de suministro de vapor de agua a rcfonnador F-151 
Causa : Corte de suministro 
Efecto : Apertura de PSV2. Como el vapor de agua es necesario para llevar a cabo 
la reacción, y estn no ocurre el sistema comienza a presurizarse, enviando el gns 
natural al venteo atmosférico. 
Control: Antes de que la válvula habrá hay dos interruptores por alta temperatura 
que accionarían y pararían el proceso cortando suministro de gas natural. 

Condiciones de operación PSV-2 
Presión de relevo ~ 235 PSIG 
Temp. de relevo= 675oF 
Fluido : Gas de proceso 
Tipo de diseflo : Convencional 
Capacidad: orificio e (1495 Lb/Hr) 
Conexión y material : l" X 2" 300 X 150 # R.F. A.C. 

Sistema Reformador F-151 

Falla :Aumento de presión en sección de síntesis del hidrogcno. 
Causa : Descarga bloqueada y falla del control de compresores.Aumento de la 
velocidad de reacción debido a incremento de temperatura anormal. 
Efecto:Gencración excesiva de vapores (todas las reacciones incrementan el no. de 
moles). Antes de las aperturas de PSV-2 y PSV-3 existen interruptores de 
temperatura por alta y muy alta presión. Que pararían el proceso. 

141 



---------------------------------
Condiciones de operación de PSV-11 
Presión de relevo : 70 PSIG 
Temp. de relevo :70oF 
Fluido : Gas natural 
Tipo de disefto : Convencional 
Capacidad : (200 Lb/Hr) . 
Conexión y material : orificio D l" X 2" 150 # R.F AC. 

Condiciones de operación de PSV-3 

Presión de relevo : 235 PSIG 
Temp. de relevo : (TN 675) 
Fluido : gas de proceso 
Tipo de disefto : Convencional 
Capacidad (E-Tcrmica) 
Conexión y material : orificio e 
l" X 2" 300 X 150 # R.F A.C. 
Nota: TN= Temperatura Normal de Operación 

--------·----
lnt. de calor E-152 (prccalentador del desulfurizador) 
Falla : Incremento de presión en el desulfurizador. 
Causa :Descarga bloqueada o falla de suministro de aire (cerrando válvulas que 
fallan cerradas sin aire). 
Efecto:Sobrccalentamiento del circuito cercano al desulfurizador, mediante E-152, 
aumentando su presión hasta abrir PSV-1. 
Condiciones de operación de PSV-1 
Presión de relevo : 260 PSIG. 
Temp. de relevo : 750oF 
Fluido : Gas natural 
Tipo de diseño : Convencional 
Capacidad : 232 1.b/Hr 
Conexiones y material orificio DI" X 2" 300 X 150 # R.F A.C. 

Sistema D-151 

lnt. de calor E-153 (enfriador de gas de proceso) 
Falla . Presnrización e incremento de In temperatura en el E-153 y D-151 
Causa : Falla de agua de cntiiamicnto o descarga bloqueada 
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Efecto : No existe condensación del agua que viene como vapor, presurizándose el 
sistema y teniendo apertura de PSV-4 yendo a venteo atmosférico 
Condiciones de operación de PSV-4 
Presión de relevo : 230 PSIG 
Temp. de relevo: (TN 100) 
Fluido : Gas de proceso 
Tipo de diseño : convencional 
Capacidad (E-térmica) 
Conexión y material : orificio DI" X 2" 150 # R.F A.C. 

Sistema de adsorbedorcs. 

Falla: Incremento de presión en la cama de adsorción 
Causa :Descarga bloqueada por falla en el sistema de timers para el control de los 
ciclos de adsorción. 
Efecto :Incremento de presión hasta abrir las válvulas PSV-06. 07 Y 08. 

----------------------
Condiciones de operación de PSV-6, PSV-7 Y PSV-8. 
Presión de relevo : 230 PSIG 
Temp. de relevo: (TN 100) 
Fluido : Gas proceso 
Tipo de diseño : Convencional 
Capacidad : (exposición a füego) 
Conexión y material :Orificio Fl l/2" X 2" 150 #R.F. A.C. 

Sistema de salida de hidrogeno de adsorbedores. 

Falla : Cierre de la linea de alimentación a sección de reacción de úcido sulfh!drico. 
Causa : Impurezas en In corriente de hidrogeno que alimenta a In sección de 
reacción de ac. su! fhídrico de In planta de metil-mercuptano paro en la sección de 
reacción de ne. sulfh!drico 
Efecto : Desviación de las corrientes de salidn de los adsmbedorcs hacia venteo 
atmosférico debido a apertura de PSV-10 
Condiciones de operación de PSV-10 
Presión de relevo : 140 PSIG 
Temp. de relevo : 1 OOoF 
Fluido: Hidrogeno 
Tipo de diseño : Conl'cncional 
Capacidad : 71 Lb/llr 



Conexión y material : orificio DI" X 2" 150# R.F. A.C. 

Sistema D-152 agotador de cama de gases de residuo. 

Falla : Presurización del recipiente D-152 
Causa : Descarga bloqueada o disminución no éúntrolada en la demanda del 
producto hidrogeno. 
Falla en los controles de los ciclos de adsorción, causando un exceso de hidrogeno, 
no admitido en el quemador de F-151. siendo venteado. 
Efecto: Apertura de PSV-9. ya que el flujo de hidrogcno y metano es muy excesivo 
y se envía a linea que desfogue a la atmósfora. 
Condicinnes de operación de PSV-9 
Presión de relevo : 50 PSIG 
Temp. de relevo : (TN l 00) 
Fluido : gas de proceso 
Tipo de diseño : Convencional 
Capacidad: (exposición al fuego) 
Conexiones y material : orificio H 
1112" X3" 150# R.F. A.C. 

Notas 
1.- PSV significa válvula de seguridad. 
2.- TN significa temperatura normal de operación. 

E).- Procedimientos en caso de siniestro. 

1.- Por incendio : Plan de evacuación 
1.- Detección del fuego se debe conservar la calma de informar en el acto. al jefe 
superior inmediato 
2.- Alarma.si el grado de peligro es nito, deber sonar la alarmo indicando nivel de 
alerta y en su caso se proceder a evacuación del rea de trabajo o de la planta 
3.- Avisar al cuerpo de bomberos y organismos de emergencia de la localidad. 
4.- Avisar a todos los ocupantes al mismo tiempo o de acuerdo con una orden de 
prioridad en virtud del grado de peligro (No olvidar a los vecinos). 
5.- Establecer un puesto de comando. 
6.- Dar prioridad a buscar. rescatar y ayudar a los heridos. 
7.- Establecer canales de comunicación. 
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8.- Simultáneamente con los avisos de alanna iniciar el combate de la emergencia 
utilizando para ellos los sistemas fijos y móviles (Red contra incendio y equipo 
portátil) 
9.- Verificar el funcionamiento de los sistemas de protección. 
10.- Si el evento es intencional hay que conservar la evidencia e inve51igar si hay 
situaciones similares en otras partes de la planta. 
11.- Establecer coordinación con el cuerpo de bomberos y otros grupos de 
emergencia y apoyo; hay que disponer de la información necesaria. 
12.- Asegurar el sitio. controlar el paso de vehículos y personas. 
13.- Establecer contacto con las personas evacuadas. 

11.- En cuso de sismo. 
1 ).- Conserve la calma. 
2).- Apague de inmediato cualquier fuente de incendio (flamas, equipo eléctrico, 
cte.) 
3).- Aleje~e de ventanas. 
4).- No se recargue en paredes. 
5).- Coloquese junto a una columna, o bajo una trabe o métase debajo de una mesa 
o escritorio de fücrtc coostrucción. 
6 ).- Al tcnninar el sismo si es necesario accione la alarma de evacuación. 

111.- Por fuga 
Al sonar la alanna el personal nu involucrado en el control de las emergencias, 
pruce<ler a evacuar el rea haciendo lo siguiente: 
1 ).- Mantener la calma. 
2).- Buscar la dirección del viento. 
3).- Caminar en dirección tal que el viento no arrastre In fuga hacia usted. 
4 ).- Alejarse por lo menos una distancia de 50 metros. 
5 ).- Estar alerta a los cambios del viento. 
Al sonnr la alamrn el personal encargado de controlar la emergencia haz lo 
siguiente: 
1 ).- Mantener la calma. 
2 l.- Reunirse en el lugar donde se encuentra el equipo de seguridad.Mascarillas con 
cunistcr, goggles. casco, zapatos, guantes. mandil. 
3).- Continnar que el corte de suministro de reactivos ser\'icios auxiliares y la 
puesta en operación del sistema de enfriamien\o de los equipos de reacción. 
nbsorcilin se ha realizado. 
4 ).-Proceder a localizar y controlar la fuga en caso de haberse presentado. 

1-1~ 



5).-Se formarán dos brigadas, una para reconocer el problema y controlarlo y otra 
para mitigar sus efectos. 
6).-Repnrnr los danos n In brevedad posible. 
7).-Dnr aviso al responsable de la planta. 

F).- Procedimiento de evacuación. 

Cuando el grado de siniestro exija que In acción a tomar, se dirigir al personal n los 
sitios de reunión bajo !ns siguientes bases: 

l. Evacuación general inmediata. 

La evacuación general tendrá lugar en cualquier conato de incendio, fuga o derrame 
fuera de control en las arcas de: 
l. Proceso 
2. Almacenamiento 

!l. Evacuación Condicional. 
Puede llevarse n cabo de acuerdo a los siguientes alcances: 
l. Parcinl o por arca. 
Esta se llevar n cabo en el caso de que el conato de incendio o derrame sea en dos 
puntos, o que se haya snlido de control, solo personal autorizado o de planta debe 
permanecer en el aren. 

2. Por Sabotaje 
Ante este tipo de emergencia debe evacuarse a todo el personal inmediatamente, 
notificando al mismo tiempo a los servicios y autoridades como se indica en el 
punto 3.7.2. Sección !V. 

3. Por siniestro en una empresa cercana. 
Se evacuarán únicamente aquellas nrens que por la cercanla delas instalaciones de 
la empresa ufoctnda se vean en peligro inmediato de sufrir una situación peligrosa. 

4. General 
4.1 Por conato de incendio en ureas importantes y después de tres minutos de 
iniciado el fuego. 
4 .2 Por aviso de sabotaje sin haber definido con precisión In o las arens afectndas. 
4.3 Por la presencia de un posible peligro en el suministro de gas, combustible 
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lll.-Estrategias 

!.-Siempre se actuara con la consigno de salvar vidas en peligro y salvar la fuente 
de trabajo. 
2.- El responsable de area asume el mando absoluto y la autoridad para controlar 
el siniestro o lo evacuación el resto del personal se deber subordinar. 
3.- El personal de la comisión mixta de seguridad e higiene, concentrar a las 
victimas en el sitio acondicionado para ello. 
4.- Es obligatorio el control de lesionados, mediante un reporte que se elaborara 
indicando nombre, tipo de lesiones, quien lo traslada y o que lugar. 
5.- Durante una emergencia, es vital recordar que: Únicamente el personal de la 
brigada contra incendio tiene el mondo absoluto en la coordinación y el ataque del 
fuego, y el jefe del area lo tiene para la evacuación. Esto evitara confusiones. 

IV. Funciones y definiciones de la organización para In evacuación. 

Ante la ocurrencia de una o mas eventualidades indicadas en párrafos anteriores, se 
proceder de acuerdo a lo scl'inlado a continuación toda situación no prevista, se 
afrontara de acuerdo a las circunstancias imperantes en ese momento Las acciones 
a continuación descritas son flexibles. y dependiendo de la magnitud y el tipo de 
emergencia que se presente, marcaran el curso de la acción. 

1.-Dcl personal de lus areus. 

1 .1 Cerrar válvulas de alim~ntación de reactivos a reactores ese interrumpir la 
energia eléctrica del arca correspondiente. 
1.2 Accionar Ja alarma de "situación de emergencia" para ubicar el sitio del 
siniestro. 
1.3 Avisar del siniestro a Ju brigada de emergencia de su respectiva arca. 
l .4 Acatar con prontitud las indicaciones del jefe d~ grupo. 
1.5 Mantener la calma. 
1.6 Si alguien se encontrara fuera d~ su área ni momento de ocurrir el siniestro. se 
deberá reportar con el encargado de grupo del arca en donde se encuentre en ese 
momento. 

2.-0e Ja brigada de emergencia. 
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2.l Cerrar válvulas de alimentación de suministro de materias primas y reactivos, 
interrumpir la energía del úrea por medio del centro de distribución, esto en caso de 
que aun no se hubiera hecho tal acción. 
2.2 Atacar el conato de incendio utilizando para ello los c:\1intorcs portátiles al 
mismo tiempo que avisar a la brigada contra incendio. 
2.3 Auxiliara a la brigada contra incendio a controlar el siniestro, debiendo acatar 
las indicaciones del encargado de tal brigada. 

3.-Del encargado de grupo. 

3.1 Agrupara a su personal en un lugar tal que lo mantenga en seguridad y que no 
impida las maniobras de lns brigadas de emergencia y contra incendios, y a la vez 
que se encuentre cerca de la salida del área. 
32 Coordinar la actividad de retirar todos los obstáculos, que pudiera haber en los 
accesos al arca, al siniestro y de salida del úrea. 
3.3 Si después de haber transcurrido tres minutes desde el inicio del conato de 
incendio, este aun no se ha e1'iinguido o por lo menos controlado, entonces se 
accionara la alarma procediendo a evacuar ordenada y con toda calma a su 
personal, utilizando para ello la mta previamente asignada. y dirigiéndolos al área 
de reunión que les corresponda. 
3.4 En caso de que su ruta de escape se encuentre obstruida, entonces el encargado 
de grupo le indicara al personal hacia donde continuara su avance por la ruta de 
escape opcional (que siempre será la mas cercana) para evacuar el área. siempre se 
eligiera en primer Jugar la ruta de escape original. 
3.5 Al momento de evacuar verificara que todo su pcrsonnl, excepto la brigada de 

emergencia se encuentre en la formación. en caso de faltar alguna persona dejara el 
mando a alguien del grupo y buscara en el úrea a la (s) persona (s) faltnnte (s) si la 
(s) encuentra o no, el encargado de grupo se unirá nuevamente a su formación, y al 
llegar al área de reunión notificara al jefe de área aceren de la ( s) persona ( s) 
faltante (s). 

4.-Deljefc de área 

Al recibir notificación del siniestro coordinara las siguientes actividades: 

4.1 Evacuación del personal locali7.ado en las áreas asignadas a su responsabilidad 
para este fin. 
4.2 Localizara al personal "faltan te", según la relación que le habrán proporcionado 
los encargados de grupo de las diferentes áreas afoctadas por el siniestro; 
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coordinara las brigadas autorizadas para que realicen el rescate del personal 
atrapado. si esto fuera necesario. 
4.3 Supenisar que la comisión mixta de seguridad e higiene proporcione los 
primeros auxilios al personal que nsf lo requiera (quemadura, intoxicación, 
conmociones etc). 
4.4 En caso de ser necesario, dirigirá al personal fuera de las instalaciones de la 
empresa. 

5.-De la comisión mixta de seguridad e higiene. 

5.1 Proporcionara los primeros auxilios al personal que asf lo requiera. 

6.-De la brigada contra incendios. 

6.1 Al recibir la notificación del siniestro, cem1rn las válvulas e interrumpirá la 
energía eléctrica del área afectada. 
6.2 Atacar ni siniestro con todos los medios n su alcance, tales como extintores 
portátiles y sobre ruedas, e hidrantes y con ellos buscara aislarlo, controlarlo y 
extinguirlo. 
6.3 Darán todas las facilidades necesarias ni cuerpo de bomberos, pero no 
interferirá en lus maniobras de este procederá a ponerse n salvo al llegar el cuerpo 
de bomberos, y se dirigirá al sitio de reunión. 

7.-Dcl personal de vigilancia. 

7 .1 En caso de alarma contra incendio el personal de vigilancia procederá a llamar 
al cuerpo de bomberos. 
7.2 Estará alerta al recibir instrucciones de seguridad industrial para solicitar 
auxilio por parte de: 
l) cuerpo de bomberos 
2) cruz roja 
3) seguridad publica 

7.3 Acudir a las puertas de acceso sobre la calle y dar paso libre al auxilio externo. 
7.4 Ayudar a conservar el orden en los sitios de reunión. 

8.-Medios de coordinación y alarma. 
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8.1 La planta contara con un sistema de alarmas sonoras, que se actiYa por medio 
de las botoneras distribuidas estratégicamente dentro de toda la planta. cuyo panel 
para ubicación esta localizado en el cuarto de control la planta contara con un 
sistema de radios portátiles de alta frecuencia para la comunicación de los diversos 
grupos de seguridad y vigilancia. con el cual se coordinaran todas las actividades en 
caso de emergencia. 

G).-.Sitios de reunión. 

l. Asignación por área, de los sitios de reunión. 
sitio de reunión ( 1 ): entrada principal 
sitio de reunión (2): área verde adjunto 
sitio de reunión (3 ): entrada posterior 
sitio de reunión ( 4 ): área libre (sin edificación). 

11. Plano de localización y guía de rutas de evacuación. 

H).- Programas de apoyo. 

1.- Plan de capacitación para el personal de la planta de el complejo industrial 
mctionina. 

Se presentara un plan de capacitación parn el personal que labore en el complejo 
industrial metionina en cosolcncaquc veracruz a las autoridades correspondientes. 

Periodicidad de la capacitación. 

La capacitación ul personal se realizara cada seis meses. 

Plan de platicas de capacitación. 

Las platicas se lmsuran en dos temas principalmente: 
a) platicas de contra incendio 
b) platicas de seguridad industrial 

n) las platicas de contrn incendio incluirán los temas siguientes: 
quimica del foeµo 
clasificación del fuego 
métodos de extinción del füego 
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equipos de extinción en la planta 

las platicas anteriores estarán apoyadas por simulacros de incendio y exámenes 
escritos en los que se evaluaran la capacitación impartida. 

b) las platicas de seguridad industrial consl1lran de los temas siguientes; 

•propiedades fisicas y qui micas de todos los productos que se manejan en la planta. 
•cuidados y manejo de materias primas y productos tcnninados. 
•descripción y manejo de los equipos instalados en la planta. 
•equipo de seguridad obligatorio. su uso e importancia. 
•curso de primeros auxilios. 
•planes de contingencia internos y externos. 

Las platicas anteriores se reforzaran por medio de simulacros de los planes de 
contingencia y exámenes escritos para evaluar la capacitación impartida. 
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1).-A nexos 

!.- Gulas para el manejo de materiales peligrosos. 

Para planta metionina 

Para planta de metil mercaptano 



Clasificacion de áreas peligrosas 

Clase 1 División 1 b 
Compatibles con agua - Clase 1 División 2 
Compatibles con agua - Clase 1 División 2 
No combustibles ni flamables 
Operaciones anormales en equipos de proceso 
No flamables, incompatibles con agua 

Fuente: 

Normas Técnicas complementarias para previsiones contra incendio 
Gaceta Oficial del D.D.F. Mayo 1990. 
Clasificación de áreas peligrosas y selección de equipo Eléctrico Norma No. 
2.203.01 PEMEX ( Ver plano de clasificación de áreas peligrosas ) 

Normas para arreglos 

Norma 70 - 1974 Capitulo 5 

Liquido tlamable: es todo aquel liquido que tenga un flash point por debajo de 
37.8C. y una presión de vapor no mayor a 4 psia a 37.8 C. 
Liquido combustible: es todo aquel liquido que tenga un flash point de, o por 
encima de 37.8 C. 

Clasificación 

Clase 1: Líquidos con flash point debajo de 37.8 C l se subdivide como: 
Clase JA: Liquido con flash point debajo de 22.8 C y boiling point debajo de 37.8 C 
Clase IB: Liquido con flash point debajo de 22.8 C y boiling point encima de 37.8 
c. 
Clase IC: LiquidL> con ílnsh puinl igual o encima a 22.8 C y debajo de 37 .8 C 

Clase 11: Liquido cun llash point igual o encima a 37.8 C y debajo de 60 C 
Clase 111: l .iquido con flash poinl igual o encima de 60 C y se subdividen en: 
Clase lllA: Liquido Cúll flash point igual() encima de 60 e y debajo de 93.4 e 
Clase l1113: Liquido con flash point. igual o encima de 93.4C 





DIAGRAMAS TIPICOS PARA CLASIFICACION DE AREAS 

DIB. I 

DIB. II 

DIBUJOS TIP!COS PARA CLASIFICACION DE AREAS PELIGROSAS* 

NOTA: 

AREA CLASE 1 D!VISION lB 
PUEDEN EXISTIR FRECUENTEMENTE CONCENTRACIONES DE GASES 
O VAPORES EXPLOSIVOS O INFLAMABLES DEBIDO A TRABAJOS DE 
REPARACION O MANTENIMIENTO, O POR CAUSA DE FUGAS. 

AREA CLASE 1 DIVISION 2 
SE MANEJAN, PROCESAN O USAN L I QU IDOS VO LA TI LES , GASES O 
VAPORES INFLAMABLES QUE ESTAN NORMALMENTE CONFINADOS EN 
RECIPIENTES O SISTEMAS CERRADOS. 

ESTOS DIBUJOS REPRESENTAN EL ARREGLO TIPICO QUE SE INDI 
CAN EN EL DIAGRAMA PARA CLASIFICACION DE AREAS. 
(VER DIAGRA!>!A ANEXO). 

•NFPA 70-1974 CHAPTER S. HAZARDOUS (CLASSIFICAJ LOCATIONS 



CAPITUL04 

CONCLUSIONES 



4.1 Conclusiones por planta y/o seccion. 

A).-Plnnlll de Hidrogeno. 

Esta planta represenlll un impacto al ambiente de In siguiente formn: 

-A troves del reformador cnllllitico en la generacion y descarga de gases de 
combustion. 
-A traves de los gases de combustion que tienen temperaturas elevadas ( 700 oC), 
transfiriendo calor excesivo al ambiente. 
-En el venteo de exceso de Hidrogeno a la atmosfera. 

Eslll plantn tambien involucra un alto riesgo por las temperaturas de operacion 
y manejo de con1 bustibles los cuales se canalizan hacia el reformador, lllles como gas 
natural (constituyendo la materia prima al proceso), e Hidrogeno de exceso y/o slope 
(producto de desecho), nsi como el venteo de Hidrogeno al ambiente sin la existencia 
de un cabezal debido a su alta explosividad y poder calorifico. 

Esta planta cuenta con un sistema de protcccion contra incendio deficiente 
basado unieamente en hidrantes y monitores, no cuenta con instrumentos detectores 
de gases, flamas, etc. No cuenta con un sistema de rociadores y no existe un plan de 
contingencias. 

Eslll planta no cuenta con sistema de bloqueo pnru las lineas de gas pudiendose 
presentar el fcnomeno de retroceso cuando se presente una fuga y/o fuego, 
provocando una explosion que puede afeclllr a la planta. 

No cuenta con un cabcz.:il de desfogues para los excesos de hidrogeno que son 
enviados al ambiente y resaltando la explosividad del Hidrogeno en presencia de aire 
al encontrarse dentro de los limites de eicplosividad. 

El diseflo de los equipos cumple con J\SME, J\STM. TEMA. ademas de contar 
con estampado que garantiza su fobricacion. 

Es necesario determinar si In linea de suministro de gas natural (por PEMEX). 
cuenta con el sistema de proteccion catodico y anodos de sacrificio de requerirlos. 

B).-Planla de MM. 

Seccion de produccion de H2S. 

En esta seccion se presentan emisiones de Azufre en forma nnhidrn al ambiente 
provocando ni interaccionar con agua un acido debil con caracteristicas corrosivas 
(lluvia acida). 



-No cuenta con un sistema de rociadores contra incendio a base de espuma. 
-No presenta diques de contencion. 
-No presenta detectores de gases. 
-No presenta un plan de contingencias. 

Estos sistemas son importantes para evitar cualquier fuga - en caso de darse por 
cualquier motivo - de H2S el cual es un gas altamente toxico, cancerígeno y 
teratogeno y por consecuencia evitar que se presentase un impacto negativo en el 
personal de la planta. 

En esta seccion existe un tanque de día con techo flotante que almacena 
H2S;(inertizado con atmosferu de N2 ). Este tanque presenta un riesgo muy alto en el 
manejo de la presion, por lo que para este tipo de tanques se recomienda utilizar un 
sistema tipo Blanquct. 

Seecion de produccion de M.M. 

En esta seccion se tiene un tanque de almacenamiento de Mctanol con 
caractcristicas inflamables y su alta prcsion de vapor presenta un sistema de control 
por temperaturas deficiente, una valvula de desfogue que se conecta al cabezal. 

No existe detectores de gases; cuenta con un sistema de contra incendio a base 
de rociadores y espumas, y carece de un plan de contingencias. 

C).· Planta de Acroleina. 

Esta planta representa un impacto continuo al medio poco significativo, sin 
embargo involucra un alto riesgo debido a las caracteristicas de sus materias primas 
que se manejan en el proceso y de los productos que se obtienen. 

Este riesgo esta dado en basen los siguientes: 

-En el almacenamiento de propileno • materia prima -: debido a las características del 
almacenamiento, y!o por fuga debido a la alta reactividad que presenta en contacto 
con el aire. 
-En el reactor de síntesis de Acroliena, debido a la necesidad de guardar una rclncion 
adecuada N2:02. sin In cual el producto polimeriza bloqueando la descarga y con ello 
provocando un aumento en la prcsion interna y por consecuencia fractura en el reactor 
y/o explosion afectando seriamente a toda In planta y ni complejo. 
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-En el almacenamiento de la Acroleina (como producto), por tener esta carateristicas 
altamente explosivas, altamente toxico e inflamable es por ello que requiere una 
atn\osfera inerte, asi como estabilizadores. 

En cuanto al sistema contra incendio no esta debidamente especificado 
requiricndose particularmente una clasificncion para protcccion de riesgo Clase 111 A, 
Norma 70 NFPA 

Cualquier tipo de desfogue debe ser canalizado a la correspondiente planto de 
tratamiento a trnves de un cabezal instalado con esta finalidad. 

No se cuenta con un plan de contingencia, ni sistemas de deteccion de fugas en 
caso de eventualidad 

D).-Seccion de Licuefaccion de HCN. 

Esta seccion involucra un alto riesgo de toxicidad y con ello lo posibilidad de un 
impacto ambiental agresivo. 

Este riesgo se presenta bajo las siguientes fom1as: 

-Por posible polimerizacion del HCN en presencia de alcalis en el agua que es el 
absorbato, provocando con ello colapso de In columna, aumento de presion y rupturu 
expuesto todo a la accion del HCN. requiriendose por tanto un analizador adecuado 
para la dosificacion de acido acetieo como neutralizador. 
-Por ruptura del cianoducto o lineas de HCN internas al proceso quedando expuesto el 
HCN. 
-Por fracturo en el almacenamiento debido al aumento de temperatura originado por 
folla de rccirculacion en los cambiadores y/o por factor externo quedando expuestos al 
HCN. 

Por lo anterior se propone un sistema de deteccion de fuga en un cuarto 
absolutamente hermetico que aloje estn seccion. asi como bombas encapsuladas, 
lineas de doble pared y tanques de almacenamiento de doble pared. 

-Se debe contar con un doble tubo en el cianoducto con la finalidad de implementar 
un sistema de deteccion y contencion del HCN en caso de fuga. asi como sistema de 
proteccion catodico. 
-El sistema de protcccion contra incendio debera ser a base de espuma y polvos 
quimicos secos. evitando el agua como medio de extincion. 
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-Esta seccion en lo particular debe contar con un buen plan de contingencias en caso 
de eventualidad. 

E).-Planta de Metionina. 

Esta planta esta conformada por cinco secciones, a lo largo de estas secciones 
se utilizan como materias primas todos los productos intermedios generados en las 
demns plantas estos productos son: M.M .. Acroleina, Metano!, HCN, Cüy, NaOH, 
H2S04 y acido acetico. 

Por otra parte a traves de las diferentes secciones del proceso de sintesis de la 
Metionina se generan produclos intermedios que son tambien daiiinos al ambiente, 
como son: M.M.P .. <limero de MA, hidroquinona. piridina, Nilrogeno, Amonio e 
impurezas generads por reacciones paralelas no deseadas. 

De estos productos mencionados los gases como el C02, Nitrogcno, Amonio. 
HCN, soy. CH4 y olros son enviados a travcs de un cabezal de desfogue a un sistema 
de tratamiento secundario en el cual se pretende absorber la mayor cantidad de gases 
posible enviando a los quemadores correspondientes los gases no recuperados 
representando estas emisiones un impacto continuo al ambiente. 

De igual manera los etluenles liquidos como: Metionina en solucion. Metionato 
de Sodio. solucion de Amonio. Metil mercaptano. M. M. I'. y peque1rns cantidades de 
piridina, Acrilonitrilo. l lidroquinona, Acido Acetico y otras impurw1s. 

Estos elluentes liquidas son captados y en\'iados a uua fosa de oxidacion donde 
son degradados junto con los gases absorbidos en solucion de hiposulfito de sodio 
hasta oxidarlos en un grado tal para volverlos inocuos ' ser descargados 
posteriormente a un cuerpo receptor reduciendo con esta medida el impacto 
ocasionado al medio ambiente. 

Cabe mencionar que en los sistemas de vacio (condensadores bnrometricos v 
eyectores), se usa un \'olumcn grande de agua tomundose cstn de un cuerpo de agu~ 
aledafio y deseargandose u este sin un taratamientn previo con un pll acido y una 
temperatura alta originando repercusiones en el medio biotico representando con eslo 
un alto impacto. 

Debido a lo antcrinr Jebe estudiarse sislcmas ultcrnalivos para el ahnrrn en el 
consumo de agua utilizada. tales como rcpresentaria el uso de condensadores de 
superficie, un sislemu frigobarometrico cliciente, y o torres de cnfriumienlo. 

Los productos que se manejan como malcria prima ~· los subproductos 
genemdns mcncionildns en parrafos anlcrinrcs reprc!-.cntnn un alto riesgo dch1dn a sus 
cnractcristicus toxiL·t1s. explosivas e inllmnahlcs. asi como las conJil:ioncs de 
operaeion a los que son sometidos dentro del proceso. 



Los equipos considerados como de alto riesgo son los siguientes: 

En la seccíon de síntesis es el reactor de M.M.P y la columna de absorcíon 
debido a la relacíon que se debe guardar en los reactivos suministrados, asi como la 
posibilidad de fractura en las líneas y/o reactor originando una fuga de los reactivos y 
productos originados altamente explosivos. 

En la seccion de Hídnntoína e Hídrolisis los equipos que presentan similares 
características de nperacion y por lo tanto de potencial riesgo son el reactor de 
Hídantoína y el absorbcdor de CO y debido a que se maneja HCN licuado. 

Esta planta debe contar con un sistema de red de proteccíon contraíncendío 
basado en rociadores, monitores, hidrantes y espumas eficientes. 

De igual manera debe contar con un plan de contingencias debidamente 
estructurado para responder ante cualquier eventualidad asi como las 
correspondientes medidas de seguridad. 

Fl.-Planta de Recupcracion de Sulfuto de Sodio. 

Esta planta debido a los productos e insumos que maneja no representa de 
manera significativa impacto ambiental así como tampoco riesgo operacional. 

Esta planta se plantea debido a la necesidad de recuperar el Sulfato de Sodio ya 
que de alguna manera presenta rcntabílídad y se evitaría un impacto moderado al 
medio ambiente a largo plazo. 



4.2 Conclusiones técnicas de lu licencia de funcionamiento para el Complejo 
Metionina. 

Esta planta tiene a su alrededor asentamientos humanos irregulares; para que 
pueda funcionar es necesario que se reubiquen. 

El proceso de Metionina requiere de materias primas que no se producen en 
cantidad suficiente en el país por lo que se tiene que importar representando un 
problema de costo y suministro. 

La produccion de Mctionina se ve constantemente interrumpida debido a las 
irregularidades en el ahastecimientn de materias primas por parte de PEMEX. 

El proceso de producción de Metionina involucra un gran número de reactivos 
y sustancias intermedias de alto riesgo. 

Este proceso opera a régimen continuo por 350 días al uño con una producción 
de 2500 toneladas/año. 

Las lineas de producción de las diversas plantas que confomrnu el complejo; en 
particular el tren de Metionina cuentan con equipo altamente sofisticado y critico en 
sus condiciones de operación (Reactor de Hidantoina por ejemplo). Es por esto que la 
condición de rehabilitación o posibles modificaciones de ingeniería implicun un 
anillisis detallado de cada sección de cada planta. 

En cuanto a las materias primas, productns intermedios y combustibles 
involucrados en la fabricación de LD-Metionina, resulta de particular interés valorar 
consumos. estado fisico, tipo d: nlmaccnumicnto, características t<;'<irns. influmablcs. 
corrosivas. rcactirns o explosivas. resultando de este aniilisis C< 11tdicinncs criticas de 
riesgo humalll> ~· ambicnllll pura este complejo. 

En cuanto u los dispositivos de seguridad el complejo cuenta en lo referente a la 
operación con sistemas <le control de proceso poco especializado~. por lo que es 
necesario involucrar sistemas de control Júgico de proceso: en c.:uanlo a sistemas de 
seguridad personal y de la planta es necesario rcfo1-;ar así cnmo rc,•isur ubicación y 
áreas protegidas dependiendo del típn de riesgo para sistemas cnntraincedin fijos 
semifijos v red de agua así como si,tcmas involucrndns con cstu; hajo adecuada 
normatividad. Asl mismo se deben elaborar planes de contingem:ia y evacuación de 
personal. 

ltiO 



El manejo de sustancias tales como Metil Mercapto Propion Aldehído, Metil 
Mereaptano, Acroleinn. Hidrogeno (todos altamente explosivos); Metano!, Ácido 
Cianhidrico,(lnflamables y altamente tóxico), dentro del complejo implica un riesgo 
inherente. 

Por otra parte el proceso genera contaminantes de manera importante en 
calidad y cantidad. 

De estas dos condiciones de riesgo y contaminación se desprende In necesidad 
de analizar y proponer , producción en linea, sistema de cabezal de desfogues para 
plantas de tratamiento de gases y líquidos generados en cada planta del complejo y 
como posible alternativa tratamientos insitu. 

El consumo de agua en la planta es demasiado alto. debido a que se cuenta con 
un cuerpo de agua importante, sin embargo esta condición de discílo no aplica ya. Por 
lo anterior se propondrán alternativas en el uso y aprovechamiento del agua. como son 
sistemas de condensadores de superficie en lugar de barométricos, frigobarometricos, 
adecuación e instalación de una o mas torres de enfriamiento nuevas según resulte de 
las necesidades. 
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4.3 Conclusiones generales de los Estudios Ambientales en la Ingeniería Qulmica. 

Los estudios ambientales surgen como una necesidad para evitar el deterioro 
ambiental en la nueva visión del desarrollo económico del pals. 

La finalidad de estos estudios es proporcionar a las autoridades 
correspondientes, una evaluación de los efoctos positivos y negativos en la interacción 
del proyecto con el ambiente. 

Los estudios nmbieutnles abarcan principalmente cuatro áreas especificas para 
detenninar los efectos positivos y negativos que genera un proyecto, estos son los 
siguientes: 

4.3.1 Impacto Ambiental 

A través de un estudio de impacto ambiental se puede detenninar 
ambientalmente el establecimiento de un proyecto, cuantificandose al principio de 
manera cualitativa y a medida que avanza el proyecto de manera cuantitativa por 
medio del análisis de las características del proyecto y su enlomo. principalmente: 
contaminación, uso de suelo, danos n recursos naturales no renovnbles (bosques, 
cuerpos de agua superficiales y subterráneos) asl como las tendencias de desarrollo 
social por causa de In actividad en cuestión, definiendo los escenarios de desarrollo 
del proyecto con diferentes opciones ambientales del mismo. en caso de no 
representar unn optima ubicación, se plnntean alternntivas de ubicación, mitigación 
ylo compensación ni ambiente. 

4.3.2 Riesgo Ambiental 

A través de un estudio de riesgo ambiental, se detemiinan !ns áreas potenciales 
de riesgo en una industria, esto tiene como finalidad proteger la vida de los 
trabajadores de la planta. proteger a la población aledaña, preservar !ns propias 
instalaciones disminuyendo el costo por reinstalación de equipos y la perdida en la 
producción. A su vez. de manera intrínseca se disminuyen los efectos negativos al 
ambiente por el riesgo potencial existente de contaminarla con productos peligrosos 
(tóxicos, explosivos. flamables. corrosivos etc.) Lu realización de estos estudios se 
hasan en 1.a información estadística en equipos y las actividades ricsgnsas de los 
procesos así como del urnilísis que se realiza de la infonnación de ing. básica y de 
detalle. 
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4.3.3 Ingeniería Ambiental 

A través de estos estudios se <lctenninan las medidas y/o tratamientos para 
eliminar o disminuir la contaminación en el aire, suelos y agua, esto se realiza por 
medio de diseftos de ingeniería para: 

Recolección y disposición <le residuos domésticos e industriales ya sean 
peligrosos o no. 
Tratamiento de emisiones conmminantcs, olores. ruido y vibraciones 
provocados por alguna actividad o funcionamiento de equipo. 
Reciclamiento de las descargas de aguas residuales ya sean domesticas o 
industriales. 
Pombilizacion o rehuso de aguas tanto para uso industrial o como 
abastecimiento a poblaciones. 

4.3.4 Ordenamiento Ambiental 

A través de estos estudios se dctcm1inan los mejores usos que se le pueden dar 
al sucio, esto se realiza por medio del conocimiento de las características 
geomorfologieas, cdafologicas, las condiciones actuales del medio (conmminación, 
rentabilidad de actividades económicas, recursos naturales con los que cuenta, análisis 
de las actividades económicas tradicionales y el conjunto de elementos 
socioeconómicos regionales -como integración de comunidades- urbanas. flujos 
económicos, cadenas de producción y otras). 

Como puede apreciarse, estos estudios son multidisciplinarios y requieren gente 
especializada y con experiencia en el medio. 

La Jngria. Química juega un papel fundamental en el diseño de plantas y en la 
realización de documentos ambientales, como coordinador de un provecto de 
construcción de plantas y estudios ambientales el !lujo de infonnación entre las 
disciplinas es mas dinámica. puede determinar el riesgo y la peligrosidad de lns 
productos químicos. en los diselios con nonnas tradicionales debe incluir actualmente 
también normas ambientales sin tanta dificultad. 
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4.4 Conclusiones generales. 

El control de la contamin&J;ión debe ser considerado en términos de diseflo de 
equipo, modernización en la tecdologla de proceso junto con los estudios ecológicos 
de manifestación de impacto ambiental en el tratamiento y disposición final de los 
residuos. 

Es necesario formar conciencia ecológica en la sociedad por la manera en que la 
industria y la sociedad impactan al ambiente en la creación de las diversas industrias 
de transformación, y el uso continuo de automotores. 

Es tiempo de que las disciplinas que realizan el diseño de unn planta aporten In 
mejor de si, y entender que es necesario el progreso, incrementando el numero de 
industrias; el impacto que se derive de ello debe ser mínimo aprovechando al máximo 
y de manera eficiente los recursos naturales necesarios pura el desarrollo. 

El problema de la contaminación no se va ha eliminar, debido a que es una 
actividad inherente al ser humano. lo que se debe de realizar es minimizar esta 
contaminación, realizando estudios técnicos desarrollados por especialistas en 
diferentes áreas dentro de los procesos industriales; y promover actividades que 
ayuden a que la naturaleza alcance el equilibrio ecológico en el menor tiempo posible. 

El problema de la contaminación. involucra actividades políticas. económicas y 
sociales, la solución por lo tantn involucra a toda la sociedad, de ella depende que se 
continúe o se minimice este problema. 

Es necesario, que una vez que se establezcan leyes sobre ecología, no baste el 
haberlas fom1ulado, sino que sean llevados a cabo de la mejor manera para beneficio 
de todos. 

Resumiendo: la importancia de elaborar Estudios Ambientales consisten en : 

- Conducir el desarrollo industrial del país de manera tal que se prevenga el deterioro 
ambiental y sus efectos en la salud. 

- 11entro de In plancución de un proyecto se cnnlemple un uso racional de los recursos 
y su conservación. 

- Dar cumplimiento a lu legislación \'igente. 
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- Tener un medio ambiente digno para nuestra existencia y el de las futuras 
generaciones. 
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