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En un sistema de reacción en pulso se estudió 
la caracterización de cat lizadores monometallcos 
soportados, Pt/Alúmina y Pt/stlice, y b~etálicos 
soportados, Pt-Pb/Alúmina g~ y Pt-Sn/Alumi~ ga­
mma, mediante el lIletodo del Numero de Hidrogeno 
Activo (NAH). , 

En los catalizadores monometálicos se estudio 
el efecto sobre el NAR del tiempo de tratamiento en 
hidrógeno a 673°K, de la temperatura a la cual se 
llevó a cabo l a determinación, y de la naturaleza 
del soporte. En los catalizadores bimetallcos se 
estudió el efecto sobt'e el NAR del tiempo de trata­
miento en hidrógeno, de la composición ~el catali ­
zador, y del procedim ento de preparacion. 

Se observó que al prolongar el tiempo de tra ­
tamiento en hidrógeno a 673°K 1 NAH sumenta t an­
to para los catalizadores monometal icos como para 
los bimetál icos. 

Igualmente se observó que al disminuir la tem­
peratura de reacción el NAH también aumenta, posi­
blemente por la presencia de una forma adicional de 
hidrógeno adsorbido en la superficie activa que 
par t icipa en la reacción. Los valores del NAR tam­
bien estuvieron afectados por el soporte, uti izado 
a 298°K se observó que los valores obtenidos cuan­
do se utilizó alúmina eta eran superiores a l os de­
terminado sobre alúmina gamma, y estos a su vez 
a los valores del NAR sobre silice. 

En 108 catalizadores bimetálicos se obtuvo 
una variac ión compleja el NAR Y una d iaminución 
en ls relación Hlpt , a medids que aumentó el conte ­
nido del segundo metal (Pb ó Sn). En ambos casos el 
comportamiento obedece a la modificación qUllnica 
que causa la preaencia del segundo metal al Pt por 
medio de los efectos enaemble ó electrónico. 
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En el preaente trabajo se d scriben los resul ­
tados obtenidos del estudio realizado obre l os 
problemas de corrosión en zonas de soldadura del 
revestimiento interno del reactor, f uera de servi­
cio actualmente, de una de las plantas de Ur ea 
del Complejo Petcoqullnico El Tablazo; cuyo material 
es acero inoxidable 316L mod ificado . 

&1 desarrollo de este estudio se llevó a cabo 
mediante la realizacióo de los siguientes eosay o !> 
sobre muestras soldadas del reactor: Caracteriza­
ción Qullnlca, Mecánica y Estructural del material 
de construcción del revestimiento interno, Inspec ­
ción no destructiva con l{quidos penetrantes y ra­
yos X de las piezas soldadas, Análisis del materia l 
base y zonas de soldadura mediante Microscopia 
Electrónica de Barrido y Transmisión, Análisis por 
Difracción de rayos X de zonas de soldadura y Sus ­
ceptibilidad al a t aque intergranular del acero i ­
noxidable en solución de ácido nítrico al 65% en 
ebull ición "Ensayo Huey" . 

Los análiais efectuados sobre el material base 
del revestimien t o permiten afirmar que el mismo es 
un acero inoxidable austenltico d tipo 3l6L modi­
ficado o grado urea, con ciertas impurezas muy pro­
bablemente de óxido en l a matriz austen!tica.lgual ­
mente no se detectaron en el acero fasea ricas en 
cromo (fase chi o sigma) que hagan a la matriz aus­
tenita suscept ibl e a l ataque intergranular; por lo 
cual ae descarta que l os problemas de corrosión en 
zonas de soldadura del reactor, sean originados por 
formación de faaes indeseables en el acero. 

Se determinó que estos problemas de corrosión 
son el resultado de un mecanismo de corrosión loca­
lizada, causado básicamente por el efecto corrosivo 
del carbamato en zonas de mayor contenido energéti ­
co (esfuerzoa de soldadura) y de ninguna o escasa 
pasivación; y a la cantidad de impurezas segregada a 
en esta zona. 
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En la actualidad debido a las restricciones 
de producci6n a la que fue sometida la industria 
en general y a la e s pecial sit uaci6n de crisis 
financiera del estado, gran cantidad de equip o s / 
sistemas y plantas comenzaron a sub-utilizarse ha­
ciéndose necesario sacarlas de servicio; adicional­
mente, varios proyect s en plena fase de construc ­
ci6n han sido pospuestos, redimensionados o diferi­
dos, ocasionand o la ac umulaci6n de es t os y hacien­
do n ecesario su almacenaj e por tiempo indefin ido. 

A raíz de esta situac ión , se hace patente la 
necesidad de mantener la i ntegridad de una g ra n 
gama de ~quipos sometidos a cierto t iempo de alma ­
cenaje, para garantizar su estado a l momento de re­
querirlos en operación . 

Esto se l ogra mediante la ejecución de un 
programa de preservación , el cual debe cont emplar 
108 principios básicos y las consideraciones tecni­
cas-econ6micas f undamentales desde las fases ini­
ciales de inspecci6n y limpieza, hasta l a e t apa 
de reacondicionamiento para operación. 

Al tratarse de equipos nuevos, laa considera­
ciones mencionadas deben comenzar desde la fase de 
diseño, para emitir los lineamientos c or respondien­
tes, sobee la preservaci6n requerida a los fa bri­
cant es y de esta forma garantizar la protecci6n de 
éstos durante envio , trans porte, recepción y a l ­
macenamiento. 

La aplicación de los criterios y proc edimien­
tos especificados evitará la pérdida de cuantiosas 
sumas de dinero por c oncepto d e per d ida de equipos , 
reposic ión de estos y fomentará las práctic a s de 
máxima util izaci6n/reutilizaci6n c on un minmo d e 
riesgos. 
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Se seleccionaron los vehiculo s Mal ibú y Camio­
netas Pick ' up per t enecientes a la flota liviana te­
rrestre de MARAV"EN, .A. (la mayor en su genero en 
America Latina) para determinarles una po l lcica de 
vida útil basada en : tiempo d e servicio,kilometra­
je recorrido y condiciones operacionales de las 
milllllas. 

Se utilizaron los metodos económicos d~ reem­
plazo de equipos: Costo Anua l Uniforme Equival en­
te, Costos de l'.antenimiento Correctivo y Matemát iCO. 
As imimno , s e estudi6 l a sub- falla reparación ma­
yor / cambio d e motores, con la finalidad de estable­
cer kilometrajes topes para su ejecuci6n. 

LO S análisis recomiendan ado ptar las siguien­
tes pol i ticaa de vida útil : c inco ( 5) año s y/o 
11 5. 000 ma. para los vehicu l os Malibú y s e is (6) 
año s y/o 180 .000 km s para la s c amionetas pick'up. 
As im ismo, establecer Kilometrajes tÓpes de 77 .000 
y 150 . 000 kms para cambiar/reparar motores a la s 
unidades Ma l ibú y Pick'up respectivamente. 

La implantaci6n de esta s po l íticas,repre sentan 
un ahorro de MMBs 16.0/Año por c oncepto de diferi­
miento de reemplaz o de estas unidades (al prolongar 
la vida útil de cuatro (4) a cinco (5) y seis (6) 
a ños de l a forma explicada) . 

Rev. Tec. Ing., Un iv. Zul ia, Vol. lO, No . 2, 1987 



ESTUDIO DE DIFERENTES ALTERNATIVAS PARA PREVENIR LAS 
INCRUSTACIONES EN LOS EVAPORADORES DE VINAZA 
Tesis de Magister 
Segundo Semestre 1986 

R.r..1IMrrios V. 
División de Postgrado 

Facultad de 1ngenier!a 

Universidad del Zul13 

Maracaibo , Venezuela 


A fin de estudiar las incrustaciones pr sentes 
en los evaporador es destinados a concentrar vinaza, 
fueron anali~adoB diferentes alternativas, habién­
dose seleccionado, mediant e criterios tecnicos y e­
con6mi cos pre l iminares , el tratamiento alcalino de 
las mismas antes de entrar al evaporador. Para ello 
se dispone de un intercambiador de calor de placas 
ussndo aceite comestible como fluido d ca l en t a­
miento . Cada ensayo iene un duración de 100 ho­
ras de operaci6n y l a vinaza es t ratada con á lcali 
para abarcar un rango genera l de pH que va de 7. 0 
a 11.0. Asimismo, se hace un car acterización com­
pleta de la vinaza al comienzo y al f·ns l de cada 
prueba y para e l rango de pH óptimo se t oman mues­
tras cada 8 horas con el fin de analizar la varia­
ción de la concentrac i ón de calcio entr 40 y 45% 
en la vi naza natural proces ada, así como una dis­
minución del coeficiente global de t ransferencia de 
ca l or en r e 60 y 65%. Se observo que a medida que 
se sument a el pI! de l a vinaza a partir de 7.0 hay 
una gran d i sminución en l as cantidades de ca l ci o 
retenid s en e l equipo, l ograndose finalmente nive ­
les i nferiores a l 8'; y que el rango pH .para deposi­
ciones mínimas de calc i o está entre 7. 0 y 8 .0. Es­
tos resultados muestran l a necesi dad de realizar 
pruebas a nivel industri a l y son compatibl es con 
l a idea de produ i r subproductos de caracter neutro 
donde el poder con t amin nte , en tod o caso, es mas 
fác i l de solucionar. 
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La par t icipa¡: ión y motivación del elemento hu­
mano ha sido reconocido como un f actor rel evante 
para incrementar la productividad, mejorar el clima 
organizacional y satisfacer t anto laa necesidades 
de la organizsción como la de l os i nd i viduos. 

Una de las formas ut il izada s para satisfacer 
estos objet ivos son los programas de participa­
ción, dentro de los cuales se incluyen los Círculos 
de Ca1idsd, técnica considerada efectiva y de prin ­
cipios generales universa l es, que ha sido amplia­
mente utilizada en J apón, donde se originaron, Es­
tados Uni dos y otros pa ! ses d mundo, r egistrán­
do se importantes beneficios económicos además de o­
tros no cua ntificables en dinero, convirtiéndose 
l os Circulos de Calidad en un modo seguro de incre­
mentar la productividad y la ca l idad de las opera­
ciones, s in i nversión adicional de muc ha importan­
cia. 

El presente trabaj o desc ribe que so n l os 
Círculos de Calidad , como funcio nan , para que sir ­
ven y como pueden ser utilizados para mejorar la 
productividad dentro de l as organizaciones. 
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