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PRÓLOGO 

Las paradas de planta son de vital importancia para las empresas de operación 

continua y a la vez un gran dolor de cabeza para la Alta Dirección por lo largos 

tiempos y altos costos que alcanzan con respecto a lo planificado, es por eso que 

el presente Informe se enfoca en resolver los problemas de una gestión de Parada 

de Planta por Mantenimiento en una de las instalaciones de Refinería La Pampilla, 

empresa del grupo Repsol Perú, a través de una buena planificación y control con 

indicadores de gestión propias del mantenimiento y de proyectos. La instalación, 

materia del presente Informe, es la Unidad de Craqueo Catalítico Fluido. 

Este Informe cuenta con cinco capítulos los cuales describiremos brevemente a 

continuación: 

En el Capítulo 1, contempla los antecedentes de la unidad donde se desarrolla el 

plan de Parada, luego vemos el planteamiento del problema donde se considera 

algunas situaciones que limitan la efectividad de una parada de Planta, así como 

las consecuencias que pueden generar estas situaciones al no ser controladas 

correctamente, también planteamos los objetivos que deseamos lograr, la 

justificación, el alcance y las limitaciones durante el desarrollo del presente plan. 

En el Capítulo 2, se· presenta el marco teórico que permite la comprensión del 

Informe, considerando las definiciones e indicadores propios del lenguaje utilizado 



el') Mantenimiento y Gestión de Proyectos así como una 

organización. 

2 

estructura de 

En el Capítulo 3, se describe las características de la empresa y de la unidad o 

instalación donde se desarrolla el Informe, también se considera su organización y 

los procesos que se realizan. 

En el Capítulo 4, se desarrolla el plan en sí mostrando el alcance de la Parada, 

cómo se gestionarán los cambios, se describe la gestión de tiempos, recursos 

humanos, calidad y seguridad. También se desarrolla la matriz de probabilidad e 

impacto de riesgos. 

En el Capítulo 5, se desarrolla la estructura de costos.

Finalmente, se presenta las conclusiones y recomendaciones que han surgido del 

desarrollo del presente informe. 



CAPÍTULO 1 

INTRODUCCIÓN 

Por madurez y/o experiencia de eventos anteriores, el ciclo de Parada de Planta por 

Mantenimiento de las Instalaciones o Unidades de Refinería La Pampilla es de 

cinco años. Los objetivos de la Parada de Mantenimiento deben estar previamente 

definidos y los activos a intervenir tales como: reemplazo de platos en la torre de 

destilación, inspecciones reguladas, reparación o modificación de equipos de 

proceso, cambios en ingeniería, mantenimiento de hornos, que no pueden ser 

ejecutados en operaciones normales. 

La implementación del modelo y la metodología en los proyectos de Paradas de 

Mantenimiento nos orientan a aumentar o mantener él valor de los activos sobre el 

ciclo de vida e incrementar las ganancias de la empresa. 

La aplicación "Project Management", es una solución para la mayoría de las 

organizaciones que emprenden un proyecto de Parada de Mantenimiento, la 

metodología de optimización propuesta es genérica, por lo que puede ser aplicada 

a las diferentes plantas de proceso de una refinería de petróleo. La combinación de 

las metodologías basadas en gestión de mantenimiento y mejores prácticas de 

gestión de proyectos permite obtener ahorros considerables y contribuye a 

establecer una forma _estructurada de ayuda en la etapa de planificación del 
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proyecto. Por otro lado, los beneficios también se verán reflejados en la ejecución 

del proyecto, dado que se reduce la extensión y número de tareas a realizar, lo que 

se traduce en una mayor disponibilidad operacional de la planta. 

1.1 ANTECEDENTES 

La planta de la Unidad Craqueo Catalítico Fluido (UFCC) de capacidad de 

procesamiento de 13,500 barriles de petróleo por día (BPD), es la Unidad más 

rentable de Refinería La Pampilla S.A.A. en la cual se produce principalmente 

gasolinas. Por ello, se programa una cantidad de paros de mantenimiento general 

de sus equipos que sean estrictamente los necesarios par¡:¡ garantizar la mayor 

continuidad u operatividad de la misma, reduciendo así lucro cesante. 

Un evento de Parada de Planta por mantenimiento de sus equipos involucra una 

gran cantidad de recursos materiales y mano de obra especializada a desarrollarse 

en un tiempo corto (<= a 22 días), por tanto, requiere un plan estructurado, 

detallado y que tenga bajo control todo lo necesario para el éxito del objetivo. 

Durante los últimos eventos de paro por mantenimiento de la UFCC, que se 

realizan cada cinco años, no se han cumplido el objetivo o no se han tenido control 

de los alcances, plazos, costos ni indicadores de seguridad planificados y/o 

esperados. En el último evento de parada el plazo fue superior en 3 días, hubo un 

sobrecosto de 20% y ocurrió un accidente con baja temporal. 

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

Por lo indicado en el punto anterior, es un serio problema y de gran impacto no 

cumplir los alcances, plazos, costos ni indicadores de seguridad planificados y/o 

esperados en un evento de Parada de Planta porque implica sobrecostos, posible 

desabastecimiento para atención a clientes, posible pérdida de clientes, pérdida de 
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credibilidad y confianza, etc. A continuación se muestra las causas y en mayor 

detalle las consecuencias que conlleva. 

1.2.1 CAUSAS 

• No cubrir el alcance necesario a un nivel manejable y medible.

• No mostrar las actividades claras y concisas.

• Recomendaciones de inspección que no se incluyen en el alcance de

Parada de mantenimiento.

• Repuestos, materiales o servicios requeridos no están disponibles

oportunamente para la fecha de inicio de. Paradf! de mantenimiento,

generando la postergación de la misma.

• Cambios de alcance gestionados tardíamente o en su defecto, no

evaluados pero aprobados sin mayor análisis de su impacto por el apuro.

• Falta de calidad en la ejecución

• No atender todos los aspectos del proceso de Parada.

1.2.2 CONSECUENCIAS 

■ Reconocimiento de pago adicional a todos los contratistas de ejecución,

que no son menos de diez, por incumplimiento de contrato en fecha de

inicio. En adición, riesgo de no disponer de sus servicios en nueva fecha

requerida por compromisos adquiridos y esperar a una nueva fecha que

propongan y que coincidan todos.

■ Sobrecostos por compra de nueva carga de gasolinas para evitar

desabastecimiento durante la Parada de la UFCC. El inventario que

dispone Refinería La Pampilla es de aproximadamente 50,000 barriles de
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gasolina y la demanda diaria es es de 9,500 barriles, es decir el inventario 

se tendría para cinco días de Parada. 

Nota: Para cubrir la demanda de combustibles que se procesan en la 

UFCC, durante el periodo de Parada, se requiere previamente hacer un 

inventario de una parte de los productos que se preparan en esta Unidad y 

la diferencia comprarlos (de importación). 

• En caso no se cumpla el punto anterior, perder clientes por incumplimiento

de contrato.

• Paros imprevistos entre eventos de Paradas Planificadas, es decir antes de

cumplir el ciclo de cinco años.

• Internamente, perder credibilidad y/o confianza con los clientes.

1.3 OBJETIVO GENERAL 

Elaborar un plan estructurado que controle: alcance, plazo, costo, calidad e 

indicador de seguridad de los diversos trabajos que se realizan en una Parada de 

Planta de Mantenimiento de la unidad de FCC de tal forma que permita la 

operatividad de la planta durante cinco (05) años en forma ininterrumpida. 

1.4 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

Los objetivos específicos a tratar en el presente Informe desarrollado son los 

siguientes: 

• Desarrollar la estructura de descomposición de trabajos que nos permita

controlar el alcance de la Parada al menor detalle.

• Desarrollar el plan de trabajo de tiempos, que nos permita tener los hitos

de cumplimiento de cada una de las actividades a realizar en el
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mantenimiento de los equipos y tener un control de los cambios que se 

aprueben. Umbral en tiempo + 2días. 

• Desarrollar el plan de trabajo de costo, que nos permita cuantificar el

costo involucrado así como el costo de los cambios que se desarrollen

durante la ejecución. Umbral en costo + 5%.

■ 

■ 

Desarrollar un p_lan de gestión de Recursos Humanos, que nos permita

gestionar el proyecto.

Desarrollar un Plan de Comunicaciones, que nos permita mantener

informados de los avances del proyecto así como de las desviaciones

para su pronta corrección.

• Desarrollar un plan de calidad que nos permita lograr una buena

disponibilidad de la unidad de FCC por cinco años. Desarrollar el plan de

trabajo de seguridad, que nos permita reducir a cero los accidentes con

baja. Umbral en seguridad CERO.

• Desarrollar el plan de trabajo de riesgos que impactan en la ruta crítica

del evento, que nos permita eliminarlos y/o mitigarlos.

1.5 JUSTIFICACIÓN 

La aplicación de este plan permitirá definir mejor los alcances y evitar así sorpresas 

desagradables y tardías como no inclusión de equipos o actividades importantes o 

de gran impacto. Su no atención redundará en posteriores paros de la unidad en 

operación y consecuente mayor gasto operativo. 

La aplicación de este plan evitará un descontrol de los gastos que se realicen y 

permitirá al equipo de trabajo de Parada y la Alta Dirección toma de decisiones 

sobre los cambios de alcance que se presenten durante el proceso. 
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La aplicación de este plan alertará sobre las desviaciones en tiempo que puedan 

presentarse antes y durante la ejecución de Parada, evitando así mayor lucro 

. cesante y riesgo de desabastecimiento de gasolinas para sus clientes. 

Asimismo, este plan permitirá involucrar el aspecto de seguridad, de gran valor para 

Refinería La Pampilla, en todos los procesos del evento de Parada. 

1.6 ALCANCE 

En el Informe se considera solo a la unidad de Craqueo Catalítico de Fluido de 

13,500 BPD y estrictamente a los equipos mecánicos estáticos, no se consideran 

los equipos mecánicos rotativos, eléctricos ni de instrumentación. 

Se desarrolla sobre la gestión de mantenimiento y buenas prácticas de gestión de 

proyectos, en ambos casos se aplican indicadores de gestión. 

La principal variable dependiente es el alcance metalmecánico a desarrollar en el 

evento, y dependen de las recomendaciones emitidas por el área de Inspección, las 

cuales son definidas luego de inspeccionar el equipo interiormente. 

Se excluyen los mántenimientos preventivos anuales y rutinarios, que se dan entre 

eventos de Parada. 

Es política de Refinería La Pampilla, ejecutar los trabajos de mantenimiento e 

inspección mediante el servicio de empresas contratistas del rubro. Por el contrario, 

la gestión de mantenimiento se debe reaiizar con personal propio de Refinería, de 

tal forma que asegure la calidad, alcance, tiempos, costos y en general intereses 

de la empresa. Para el caso de Paradas, la supervisión es realizada por personal 

propio de las áreas de Mantenimiento e Inspección. 

Las herramientas a usar serán el programa de mantenimiento llamado Maximo, el 

software MS Project 2003 para planificar y monitorear el cronograma general, así 

como el programa WBS Chart pro que permite controlar el alcance. 
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Las normas bajo las cuales se planifica, ejecuta y controla una parada de planta en 

Refinería La Pampilla son API, ASME, ASTM, PMBOK y normas Repsol. 

1. 7 LIMITACIONES

Existen pocas empresas que brinden el servicio de mantenimiento de equipos que 

procesan hidrocarburos, por •ello se debe gestionar con la debida anticipación la 

contratación del servicio de mano de obra y evaluar su impacto en los riesgos del 

proyecto. Se recomienda efectuarlo 06 meses antes del inicio de Parada. 

Hay una cantidad limitada de recursos para la supervisión de los trabajos de Parada 

que deberá ser gestionada con el gerente de Ingeniería y Mahtenimiento. 

La actividad de aplicación de refractario es muy especializada y en el mercado 

nacional no hay garantía de su calidad y eficacia, por ello se debe contratar a una 

empresa venezolana S.S.G especialista en supervisión y asistencia. 

Existe un monto máximo de 1 '500,000 USO correspondiente a· un presupuesto 

preliminar para esta unidad, el cual se ajusta o afina en el año anterior al evento. 

Existe un límite de 22 días en el plazo del evento de parada de tal forma que se 

mantenga el indicador solomon (ver indicadores en 2.1.3 Indicadores de 

Mantenimiento). 

Existen limitaciones en tiempo para adquirir materiales o repuestos especiales, los 

cuales influyen o ponen en riesgo la fecha del evento por su necesidad, por ello se 

deben evaluar y adquirir oportunamente. Ejemplos: juntas de expansión de la línea 

de gases calientes, ciclones del regenerador o reactor de la estructura de UFCC, 

tubos de serpentín del caldero de recuperación de calor, haces de t,ubo para 

intercambiadores, etc. 
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2.1 MANTENIMIENTO 

CAPÍTULO 2 

MARCO TEÓRICO 

Es el conjunto de actividades y procesos estratégicos realizados para conservar y/o 

restablecer infraestructuras, sistemas, equipos y dispositivo,s a una condición que 

les· permita cumplir con las funciones requeridas dentro de un marco económico 

óptimo y de acuerdo a las normas técnicas y procedimientos de seguridad 

establecidos. 

El objetivo prioritario de Mantenimiento es asegurar que las instalaciones 

productivas de la empresa· alcancen el grado de disponibilidad necesario a los 

planes de producción previstos. 

2.1.1 TIPOS DE MANTENIMIENTO 

2.1.1.1 Mantenimiento Correctivo: es el mantenimiento que se ejecuta después 

de la aparición de una falla para restablecer infraestructuras, sistemas, equipos y 

dispositivos a una condición en la cual pueda cumplir la función requerida. 

Características y objetivos: 

• Este mantenimiento ocurre de urgencia o emergencia.

• No se realiza ningún tipo de planificación ni programación.

• Se hace una reparación imprevista de la falla.
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2.1.1.2 Mantenimiento Preventivo: es el mantenimiento que se ejecuta a 

intervalos predeterminados y/o de acuerdo a criterios prescritos, utilizando todos los 

medios disponibles, para determinar frecuencia de inspecciones, revisiones, 

sustitución de piezas, probabilidad de aparición de fallas, vida útil, etc., con el objeto 

de reducir, predecir y/o prevenir fallas, o detectarlas en su fase incipiente, evitando 

así la degradación o deterioro de infraestructuras, sistemas, equipos y dispositivos y 

sus consecuencias negativas para el proceso productivo. 

Características y objetivos: 

• Mantenimiento planeado y programado

• Detección de fallas que potencialmente pueden causar pérdida de

producción, daños graves al activo o problemas de seguridad.

Mantenimiento en una Parada de Planta: Es un mantenimiento preventivo 

periódico en el que las plantas o unidades salen fuera de servicio para permitir 

inspecciones, reemplazos y reparaciones generales, para restablecer y/o conservar 

sus condiciones operacionales. Se trata de un momento crítico en la vida de la 

instalación, pues muchos equipos son abiertos 0 intervenidos, desmontados, 

revisados y vueltos a cerrar y poner en marcha.También se efectúan rediseñas de 

maquinas y/o equipos. Por otro lado se puede afirmar que es un proyecto de gran 

escala, con inversión de capital, complejo y costoso por la cantidad de recursos que 

implica. 

Este mantenimiento, en adición a las actividades de preventivo, involucra por lo 

general actividades de correctivo, por condición, modificaciones o mejoras, 

reemplazos, etc. 
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2.1.1.3 Mantenimiento Predictivo (también llamado Mantenimiento por 

condición): Consiste en inspeccionar los equipos a intervalos regulares y tomar 

acción para prevenir las fallas o evitar las consecuencias de- las mismas según 

condición. Incluye tanto las inspecciones objetivas (con instrumentos) y subjetivas 

(con los sentidos), como la reparación del defecto. 

Características y objetivos: 

• Mantenimiento planeado y programado

• Se le conoce también como mantenimiento basado en la condición del

equipo.

2.1.1.4 Mantenimiento Proactivo: Es una técnica enfocada en la identificación y 

corrección de las causas que originan las fallas en equipos, componentes e 

instalaciones industriales, esta técnica implementa soluciones que atacan la causa 

raíz de los problemas, no los efectos. 

Características y objetivos: 

■ Prever para anticipar problemas y fallas en los equipos.

• Trabajo en equipo con área de Operaciones.

■ Uso de fallas y problemas como oportunidades para mejorar.

■ Desarrollo y uso de las Mejores Prácticas.

2.1.1.5 Mantenimiento Centrado en la confiabilidad (RCM): Es un método para 

desarrollar y seleccionar proyectos alternativos de mantención, basados en criterios 

económicos, de seguridad y operacionales. El RCM utiliza una perspectiya del 

sistema para análisis de las funciones del sistema, de las fallas de las funciones Y 

de la prevención de estas fallas. 
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Características y objetivos: 

• Preservar funciones que realizan los equipos .

• Identificar los modos de fallas que pueden cortar las funciones de los

equipos.

• Es un método capaz de optimizar la utilización del personal de

mantenimiento, tiempo y dinero.

2.1.1.6 Mantenimiento Productivo Total: Es un sistema de organización donde la 

responsabilidad no recae sólo en el departamento de mantenimiento sino en toda la 

estructura de la empresa "El buen funcionamiento de las máquinas o instalacic;>nes 

depende y es responsabilidad de todos". 

Características y objetivos: 

• Cero accidentes.

• Cero defectos

• Cero fallas

• El concepto está unido con la idea de calidad total y mejora continua.

• La inversión en formación y cambios geAerales en la organización es

costosa.

• El proceso de implementación requiere de varios años.

2.1.2 GESTION DE PARADAS DE MANTENIMIENTO 

La gestión de Paradas de Mantenimiento, también conocido como Turnaro�nd o 

Shutdown Management, requiere de un nivel organizativo muy importante, es decir 

debe ser una operación controlada, planificada, y periódica de parte o toda una 

unida� de proceso o de servicio de una instalación industrial para efectuar tareas de 
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mantenimiento como inspecciones, reparaciones generales, sustituciones y 

rediseñes de máquinas. 

La importante repercusión económica de las Paradas, así como el 

condicionamiento de la disponibilidad posterior a los trabajos realizados, exige 

poner la máxima atención en su gestión. Estas intervenciones programadas 

permiten restituir las condiciones de diseño y la plena eficiencia térmica y operativa 

de las plantas. Es habitual que en muchas se realicen simultáneamente trabajos de 

construcción o proyectos. 

La Parada prevista de una Unidad o Planta no debe entenderse como un suceso 

aislado dentro de su ciclo productivo sino como un proceso ';dinámico que requiere 

una planificación en continuo desde que termina la parada realizada. 

Tiene sus pilares en la vida útil de componentes que el fabricante actualiza 

permanentemente de acuerdo a la experiencia del uso de sus equipos en las 

diferentes refinerías del mundo. 

El momento adecu�do del ciclo operativo de Parada debe establecerse de acuerdo 

con los siguientes factores: 

• Históricos de Ciclos de Paradas: Los resultados obtenidos en cada

intervención de parada programada, las nuevas técnicas de inspección y

monitoreo de equipos en operación, nos permiten concluir que el mejor

tiempo de mantenimiento de la UFCC es cinco (05) años

Nota: debido a requerimientos de carácter legal los equipos de proceso

deben cumplir con un plan de mantenimiento preventivo que evite

consecuencias o daños al personal o entorno.

■ Plan Anual de Producción: La realización de una Parada Programada en

un determinado momento del ciclo productivo vendría fijada por las

exigencias en cuanto a producción que presenta la unidad. De esta



i 

IJ 

15 

forma, la Parada se efectuará cuando los costes de indisponibilidad sean 

los más reducidos posible. 

• Planes Plurianuales de Paradas: Su misión es la de coordinar entre los

distintos complejos industriales (caso Repsol que tiene varios complejos a

nivel mundial) las paradas que afectan a unidades pertenecientes al

mismo esquema productivo de forma que la indisponibilidad ocasionada

por la parada afecte en el menor grado posible a los planes de

producción globales de la compañía.

2.1.3 INDICADORES DE MANTENIMIENTO 

Los índices o mediciones nos ayudan a entender nuestra situación; comenzamos a 

"entender y ganar" un mayor grado de control sobre los resultados finales. 

Características y objetivos: 

• Entregar información de resultados / rendimientos a los niveles

superiores de la administración o gestión.

• Identificar problemas o acciones correctivas necesarias.

• Asignar prioridades para el proceso de- administración o gestión de

problemas (mejoramiento continuo).

Indicadores Solomon 

La mayor parte de refinerías de petróleo del mundo, en este caso las de Repsol, se 

manejan por indicadores del estudio Solomon de la empresa Solomon Associates. 

Solomon Associates, es una empresa de consultoría internacional fundada por Lee 

Solomon para industrias de Petróleo y Gas. A partir de de 1980 realizan estudios 

comparativos entre refinerías (benchmarking). 

El estudio Solomon, es un estudio bianual. para refinerías que define, calcula y 

compara índices de gestión involucrando a las áreas de operaciones, 
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mantenimiento, finanzas, recursos humanos e inversiones y que nos permite 

identificar área de mejora, tomando como referencia los resultados que obtienen los 

líderes. 

Los indicadores Solomon se posicionan en cuatro cuartiles, el mejor cuartil es el 

primero (1 º) y el peor el cuarto (4°). Cuartil es la agrupación de participantes 

ordenados por un índice determinado (por ejemplo por su índice de intensidad 

energética), y que suman el 25% de toda la capacidad equivalente de destilación. 

Capacidad equivalente de destilación (EDC) es la capacidad de la refinería 

expresada en barriles equivalentes a una unidad de destilación por día. Para ellos, 

la capacidad de unidades de proceso como FCC se convierte, mediante, factores, 

en barriles de destilación. 

Entre los indicadores de mantenimiento según Solomon tenemos: 

2.1.3.1 Disponibilidad Mecánica 

Es la capacidad de las instalaciones para funcionar de acuerdo con las condiciones 

técnicas establecidas. Estas condiciones suponen considerar un funcionamiento 

acorde tanto con las políticas y normativas propias- de la empresa como son las 

regulaciones administrativas de carácter legal relativas a la Seguridad e Higiene, 

Calidad y Preservación del Medio Ambiente. Ver ecuación 2.1. 

D' 'bTd dM , . 
(%) _ HorasCalendarioTotal-HorasManttoyReparMecánic 

Ecuación 21 1spon1 l l a e canica O - Horas calendario Total · · · · · 

2.1.3.2 Indice de Mantenimiento (MI): 

Es el costo o gasto de mantenimiento que se realiza entre la capacidad equivalente 

de destilación (EDC) de crudo. Ver ecuaciones 2.2 y 2.3. 
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Indice de Mantenimiento (USD /barril) =
Gasto de Mantenimiento (USD) 

. . . . Ecuación 2 2 
Capacidad Equivalente de Destilación (barril) 

También, este indicador de mantenimiento se puede presentar de la siguiente 

forma: 

Indice de Mantenimiento= Indice de Mantto Rutinario (Rl) + Indice de Paradas de Mantto (TI) 

Ecuación 2.3 

Donde: 

• Indice de Mantenimiento Rutinario o Routine lnde'x (siglas en ingles RI)

es el gasto promedio de mantenimiento (exceptuando Paradas) de los

dos últimos años, expresado en USD/EDC.

■ Indice de Paradas de Mantenimiento o Turnaround lndex (siglas en

inglés TI), es el gasto anualizado, expresado en USD/EDC.

En ambos casos, TI y RI, se incluyen los gastos indirectos de las áreas

que soportan la labor de mantenimiento como contabilidad, recursos

humanos, etc.

Nota: existen otros indicadores que mide Solomon pero que no son de 

mantenimiento, entre ellos se tiene: 

• Indice de Intensidad Energética (IIE)

• Indices financieros

• Indice de personal

• Indice de inversiones
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2.2 GESTION DE PROYECTOS 

Un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo para crear un producto, 

servicio o resultado único. La naturaleza temporal de los proyectos implica que un 

proyecto tiene un principio y un final definidos. 

La dirección de proyectos es la aplicación de conocimientos, habilidades, 

herramientas y técnicas a las actividades del proyecto. para cumplir con los 

requisitos del mismo. Se logra mediante la aplicación e integración adecuadas de 

procesos de la dirección de proyectos, agrupados de manera lógica, categorizados 

en cinco Grupos de Procesos. 

■ Inicio,

■ Planificación,

■ Ejecución,

■ Monitoreo y Control y

■ Cierre.

El instituto de dirección de proyectos o Project Management lnstitute (PMI por sus 

siglas en inglés), es una asociación sin fines de lucro, líder en el área de dirección 

de proyectos, dedicada al fomento de la aplicación efectiva de la ciencia y la 

práctica de la dirección de proyectos. Los proyectos se desarrollan en los sectores 

de construcción, mecánica, energía y minas, textil, defensa, aeronáutica, 

telecomunicaciones, educación, etc. en general en todas las área del conocimiento 

humano. 

2.2.1 INICIO 

2.2.1.1 Acta de Constitución del Proyecto: Es el proceso de desarrollar un 

documento que autoriza formalmen_te la existencia de un proyecto y confiere al 
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director del proyecto la autoridad para asignar los recursos de la organización a las 

actividades del proyecto. 

2.2.2 PLANIFICACIÓN 

2.2.2.1 Desarrollar plan para la dirección del proyecto: Es el proceso que 

consiste en documentar las acciones necesarias para definir, preparar, integrar y 

coordinar todos los planes subsidiarios. El plan para la dirección del proyecto se 

convierte en la fuente primaria de información para determinar la manera en que se 

planificará, ejecutará, supervisará, controlará y cerrará el proyecto. 

2.2.2.2 Recopilar los requisitos: Es el proceso que consiste en definir y 

documentar las necesidades de los interesados a fin de cumplir con los objetivos 

del proyecto. 

2.2.2.3 Definir el alcance: Es el proceso que consiste en desarrollar una 

descripción detallada del proyecto y del producto. 

Definir el alcance, e_s la fase más crítica de la Parada. La estrategia y actividades de 

Pre-Parada conforman entre el 20% y el 30% del alcance total del proyecto, 

dependiendo de la magnitud y complejidad de los trabajos, esta fase puede 

comenzar con 12 a 24 meses de anticipación a la fecha de salida de operaciones 

de la planta, (Lenahan, 1999), (Duffuaa, 2004), (Amendola, 2005). 

Una herramienta potente para la definición del alcance es la Estructura de desglose 

del trabajo. 

2.2.2.4 Estructura de Descomposición de Trabajo (EDT) o Work Breakdown 

Structure (WBS): 

Es una descomposición jerárquica, orientada al producto entregable, del trabajo que 

será ejecutado por el equipo del proyecto, para lograr los objetivos del proyecto y 

crear los productos entregables requeridos. La EDT organiza y define el alcance 
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total del proyecto. La EDT subdivide el trabajo del proyecto en porciones de trabajo 

más pequeñas y fáciles de manejar, donde cada nivel descendente de la EDT 

representa una definición cada vez más detalla del trabajo del proyecto. 

■ Ejemplo de EDT del proyecto "Armar una patineta", se tiene los siguientes

paquetes de trabajo:

* Ruedas * Compensadores * Herramientas * Lijas

* Tabla * Calcomanías * Tornillos

Como se observa el producto patineta es el resultado de la suma de cada 

paquete de trabajo. Ahora bien si queremos efectuarlo dentro de un 

tiempo determinado; de un costo determinado, de unos valores de calidad 

y en fin otros parámetros de interés, se requiere añadir un plan de gestión 

del proyecto. 

La EDT debe estar desglosado a un nivel en el que el entregable: 

• Se le pue_de asignar una duración.

• Se le puede asignar un costo

■ Se le puede asignar un responsable

■ Las actividades del nivel más bajo son necesarias y suficientes para

completar la actividad del nivel inmediato superior.

■ Proporcione un mapa simple de lo que será producido y como se

manejará.

Este concepto de desglose es importante porque permite designar el nivel de 

detalle que los directivos de la Parada requieren para controlar, como Informe de 

costes, estado y valores de actuación de Parada de Mantenimiento ..

2.2.2.5 Definir las actividades: Es el proceso que consiste en identificar las 

acciones específicas a ser realizadas para elaborar los entregables del proyecto. 
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2.2.2.6 Secuenciar las actividades: Es el proceso que consiste en identificar y 

documentar las relaciones entre las actividades del proyecto. 

2.2.2.7 Estimar los recursos de las actividades: Es el proceso que consiste en 

estimar el tipo y las cantidades de materiales, personas, equipos o suministros 

requeridos para ejecutar cada actividad. 

2.2.2.8 Estimar la duración de las actividades: Es el proceso que consiste en 

establecer aproximadamente la cantidad de periodos de trabajo necesarios para 

finalizar cada actividad con los recursos estimados. 

2.2.2.9 Desarrollar el cronograma: Es el proceso que consiste en analizar el 

orden de las actividades y su duración, los requisitos de recut;sos y las restricciones 

del cronograma para crear el cronograma del proyecto. 

2.2.2.1 O Estimar los costos: · Es el proceso que consiste en desarrollar una 

aproximación de los recursos monetarios necesarios para completar las actividades 

del proyecto. 

2.2.2.11 Determinar el presupuesto: Es el proceso que consiste en sumar los 

costos estimados de actividades individuales o paquetes de trabajo para establecer 

una línea de base de costos autorizados. 

2.2.3 EJECUCIÓN 

Cubre lo siguiente: 

2.2.3.1 Dirigir y gestionar el trabajo del proyecto 

2.2.3.2 Realizar el aseguramiento de la calidad 

2.2.3.3 Adquirir el equipo del proyecto 

2.2.3.4 Desarrollar el equipo del proyecto 

2.2.3.5 Dirigir el equipo del proyecto 

2.2.3.6 Gestionar los riesgos 
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2.2.4 CONTROL 

2.2.4.1 Monitorear y controlar el trabajo del proyecto: Consiste en revisar, 

analizar y regular el avance a fin de cumplir con los objetivos de desempeño 

definidos en el plan para la dirección del proyecto. Dar seguimiento implica realizar 

informes de estado, mediciones del avance y proyecciones. Los informes de 

desempeño suministran información sobre el desempeño del proyecto en lo relativo 

al alcance, cronograma, costos, recursos, calidad y riesgos. 

A continuación se muestran una serie de indicadores de gestión de proyectos que 

se manejan en el Project Management Book of Knowledge (PMBOK): 

a. Valor Planeado (PV)

Es el presupuesto autorizado que se ha asignado al trabajo planificado. Es

el presupuesto autorizado asignado al trabajo que debe ejecutarse para 

completar una actividad o un componente de la estructura de desglose del 

trabajo, sin contar con la reserva de gestión. Este presupuesto se adjudica 

por fase a 1� largo del proyecto, pero para un momento determinado, el valor 

planificado establece el trabajo físico que se debería haber llevado a cabo 

hasta ese momento. El PV total se conoce en- ocasiones como la línea base 

para la medición del desempeño. El valor planificado total para el proyecto 

también se conoce como presupuesto hasta la conclusión (BAC). 

b. Valor Ganado (EV)

Es una medida que indica cuánto del presupuesto se debería haber gastado

en comparación con el costo del trabajo realizado hasta ahora con el costo 

previsto para. la tarea, recursos o asignación. Se usa para evaluar el 

progreso de un proyecto basado en el costo del trabajo realizado hasta la 

fecha del estado del proyecto. 
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El análisis de valor ganado 

Compara los costos reales, planeados y el valor ganado en un periodo de 

tiempo dado, obteniéndose tres indicadores que nos permitirán ver la. 

situación actual del proyecto en la fecha de análisis, predecir el tiempo y 

costo aproximado que demandará concluir el proyecto. 

c. Costo real (AC)

Es el costo incurrido por el trabajo llevado a cabo en una actividad durante

un periodo de tiempo específico. Es el costo total en el que se ha incurrido 

para llevar a cabo el trabajo medido por el EV. El AC debe corresponderse, 

en cuanto a definición, con lo que haya sido presupuestado para el PV y 

medido por el EV (p.ej., sólo horas directas, sólo costos directos o todos los 

costos, incluidos los costos indirectos). El AC no tiene límite superior; se 

medirán todos los costos en los que se incurra para obtener el EV. 

d. Variación de Programación (SV)

Es una comparación entre la cantidad de trabajo realizado durante un

periodo de tiempo dado y lo que se había pro!;J.ramado para ser ejecutado. Si 

la variación es negativa significa que el proyecto está con retraso en el 

cronograma. Ver ecuación 2.4. 

SV = EV - PV ... . Ecuación2.4 

e. Variación de costo (CV):

Es una comparación entre el costo presupUestado del trabajo realizado y el

costo real. Si la variación es negativa significa que el costo del proyecto está

encima del presupuesto. Ver ecuación 2.5.

CV = EV -AC ... . Ecuación 2.5. 
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f. Índice de desempeño del cronograma (SPI)

El SPI es una medida del avance logrado en un proyecto en comparación

con el avance planificado. En ocasiones se utiliza en combinación con el 

índice de desempeño del costo (CPI) para proyectar las estimaciones finales 

de conclusión del proyecto. Un valor de SPI inferior a 1.0 indica que la 

cantidad de trabajo efectuada es menor a la prevista. Un valor de SPI 

superior a 1.0 indica que la cantidad de trabajo efectuada es mayor a la 

prevista. Puesto que el SPI mide todo el trabajo del proyecto, el desempeño 

en la ruta crítica también debe analizase, para determinar si el proyecto 

terminará antes o después de la fecha de finalización programada. El SPI es 

igual a la razón entre el EV y el PV. Ver ecuación 2.6. 

EV 
SPI =

PV 
... . Ecuación2.6 

g.Índice de desempeño del costo (CPI)

El índice de desempeño del costo (CPI) es una medida del valor del trabajo

completado, en comparación con el costo o avance reales del proyecto. Se 

considera la métrica más importante de la ÉVM y mide la eficacia de la 

gestión del costo para el trabajo completado. Un valor de CPI inferior a 1.0 

indica un sobrecosto con respecto al trabajo completado. Un valor de CPI 

superior a 1.0 indica un costo inferior con respecto al desempeño a la fecha. 

El CPI es igual a la razón entre el EV y el AC. Ver ecuación 2.7. 

EV 
CPI =

AC 
. .. . Ecuación 2.7

2.2.4.2 Realizar el control integrado de los cambios: Consiste en revisar todas 

las solicitudes de cambios, aprobar los cambios y gestionar los cambios a los 

entregables. 
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► Solicitud de cambio de alcance

Se entiende por cambio de alcance a cualquier cambio· que afecte la

estructura de descomposición de trabajos acordada, agregando o 

eliminando entregables 

2.2.4.3 Verificar el alcance: Consiste en formalizar la aceptación de los 

entregables del proyecto que se han completado. 

2.2.4.4 Control del alcance: Es el proceso de monitorear el estado del alcance del 

proyecto y gestionar los cambios en la línea base del alcance. Este proceso 

asegura que todos los cambios solicitados $e procesen a través del control 

integrado de cambios. 

2.2.4.5 Controlar el cronograma: Es el proceso por el que se da seguimiento a la 

situación del proyecto para actualizar el avance del mismo y gestionar cambios a la 

línea base del cronograma. 

2.2.4.6 Controlar los costos: Es el proceso por el que se da seguimiento a la 

situación del proyecto para actualizar el costo del mismo y gestionar cambios a la 

línea base del presupuesto. 

2.2.4.7 Índice de costos de programación (CSI): entre mas se aleje CSI de 1 

menor es la probabilidad de que el proyecto se recupere. Ver ecuación 2.8. 

CSI = SPI x CPI ... . Ecuación 2.8 



CAPÍTULO 3 

LA EMPRESA 

3.1 DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

Ubicada en el distrito de Ventanilla, provincia del Callao, Refinería La Pampilla, 

inició sus operaciones hace más de 40 años. En 1996 debido al proceso de 

apertura económica y promoción de la inversión privada, la compañía pasó a formar 

parte del grupo Repsol. 

A continuación se muestran ilustraciones, ver figuras 3.1 y 3.2, de la Unidades de 

Proceso y de toda la instalación. 

Figura 3.1 - Vista de las unidades de proceso de refinería La Pampilla 
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Figura 3.2 - Vista panorámica de refinería La Pampilla 

Refinería la Pampilla cuenta con instalaciones modernas como un laboratorio de 

análisis de hidrocarburos, una planta de Cogeneración para el· autoabastecimiento 

de energía eléctrica, dos unidades de Vacío y una unidad de Visbreaking para la 

producción de destilados medios como el Diesel, etc. 

En total las unidades de proceso que tiene son: 

• Unidades de Destilación Primaria I y 11

• Unidades de Destilación al Vacío I y 11

• Unidad de Visbreaking

• Unidades de Craqueo Catalítico Fluido y Recuperación de Gases

• Unidades de Reformación Catalítica

• Planta de Producción de Asfaltos

Asimismo, tiene unidades auxiliares como: 

• Sistema de Vapor

• Sistema de Ag_ua de Enfriamiento
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Sistemas de Aire de Planta e Instrumentos 

Planta de Tratamiento de Efluentes y Biológico 

Planta de Cogeneración 

Plantas de Soda Gastada y Aguas Acidas 

Planta de Aminas 

Otros 
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El abastecimiento de crudo (materia prima) se realiza principalmente con crudos 

importados, especialmente de Ecuador, Venezuela, Colombia y Nigeria. 

Actualmente, Refinería La Pampilla tiene una capacidad de refinación de 102,000 

barriles por día, lo que significa más de la mitad del volumen toJal de refino del país. 

Cabe mencionar también, que toda la producción se realiza y controla de forma 

automática desde la moderna Sala de Control Centralizada. 

3.2 DESCRIPCIÓN DE LA UNIDAD DE CRAQUEO CATALÍTICO FLUIDO 

De las unidades de proceso que tiene Refinería La Pampilla, destaca la unidad de 

Craqueo Catalítico Fluido (FCC siglas en ingles) que fue diseñada y construida con 

una capacidad de procesamiento de 6,700 BPD de gasóleos primarios o de vacío 

con el proceso UOP de EE.UU. Luego, han habido algunos incrementos de 

capacidad, logrando en la actualidad una capacidad de diseño 13,500 barriles de 

petróleo por día, maximizando la producción de diesel. 

Las dimensiones del área que ocupa esta Unidad son de 50 m x 120 m 

aproximadamente. Y tiene equipos que llegan a una altura de 40 m. Ver figura 3.3. 

La unidad FCC se encuentra equipada de recipientes, calderas, columnas, 

intercambiadores, bombas, tuberías, válvulas y otros equipos. 
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Figura 3.3 - Vista de la Unidad de FCC 

3.2.1 PROCESO EN LA UNIDAD DE CRAQUEO CATALÍTICO FLUIDO 

El craqueo involucra esencialmente una reacción química, en la cual una molécula 

de hidrocarburo alifático saturado se rompe en dos, generando una molécula 

parafínica y otra ole�ínica, esta es la reacción primaria de craqueo. Las especies 

moleculares así formadas participan en reacciones de craqueo secundarias, las que 

tienen lugar en diferentes puntos de la cadena de t.iidrocarburo y producen una 

variedad de gases y de gasolinas con alto contenido de olefinas, cuya composición 

y rendimiento varía con las condiciones operativas. 

Los procesos de craqueo industrial se clasifican de acuerdo a si la reacción química 

es inducida por la acción del calor solamente (craqueo térmico) o si además se 

incluye la presencia de un catalizador (craqueo catalítico). El craqueo térmico fue 

realizado primero en los Estados Unidos a finales de la Primera Guerra Mundial, 

para producir gasolinas de alta calidad a partir de fracciones pesadas. 

Sin embargo, el craqueo térmico no producía más de 30-35% peso de gasolina, con 

un número de octano claro de 75 a 80 solamente. Esto resultó muy bajo para las 
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máquinas contemporáneas, particularmente las de aviación. Más aún, estas 

gasolinas eran altamente insaturadas, debido a la presencia de olefinas y diolefinas, 

tenían una estabilidad térmica pobre, una susceptibilidad al plomo mediocre y 

sufrían una pronunciada caída del octanaje durante el servicio ordinario. 

Debido a ello, el craqueo térmico ha sido reemplazado gradualmente por el craqueo 

catalítico, porque este proceso da mejores rendimientos de gasolina, con octanajes 

significativamente mayores. 

El uso de un catalizador incrementa el rendimiento de los productos deseados tales 

como GLP, gasolina o aceite cíclico ligero (CLO) y mejora su calidad en 

comparación con el proceso térmico. La tecnología de craque·o catalítico que surgió 

del proceso Houdry jugó un papel importante en la 11 Guerra Mundial, ya que la 

gasolina producida tenía muy buenas propiedades antidetonantes y podía ser 

empleada en los motores de avión de la época. 

En la actualidad, la aplicación de tecnologías avanzadas en las unidades de FCC 

ofrecen mejores r�sultados económicos a las refinerías. Mientras que los 

fundamentos del proceso de craqueo catalítico no han variado, el diseño de equipos 

ha mejorado considerablemente en los últimos años, -para permitir mayor eficiencia 

en la operación. Los cambios de diseño han ocurrido básicamente en los sistemas 

de inyección de carga, riser-reactor, agotador de catalizador, sistemas del extremo 

final del riser, etc. 

Las mejoras introducidas permiten menores tiempos de contacto entre el 

catalizador y la carga a fin de evitar sobrecraqueos que deriven en excesiva 

formación de hidrógeno y coque. 

La Unidad de FCC consta de cuatro secciones: Reacción, Fraccionamiento, 

Recuperación de Gases y Tratamiento de Merox de Gasolina. 
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3.2.1.1 Sección de Reacción 

Es aquella en la que ocurren las reacciones químicas de desdoblamiento (craqueo) 

de las moléculas largas de hidrocarburo en otras de menor tamaño, así como 

reordenamiento de las mismas. Esta sección comprende el circuito de carga y el 

sistema Reactor - Regenerador. Ver figura 3.4 

REACTOR 

CAMARA PLENA 

CICLONES 

REGENERADOR 

PIPEORIOE 

•: 

Figura 3.4 - Vista de la Zona de Reacción (Reactor, Riser y Regenerador) 
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3.2.1.2 Sección de Fraccionamiento 

En esta sección se separan por destilación los productos formados en la sección de 

Reacción: gases, gasolina y aceites cíclicos. Estos salen del reactor e ingresan a la 

fraccionadora, donde son enfriados mediante la recirculación del producto de 

fondos, condensadores parciales de tope e intercambiadores en reflujos circulantes. 

Ver figura 3.5. 
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Figura 3.5 - Vista de la columna fraccionadora 21C9 
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3.2.1.3 Sección de Recuperación de Gases 

El objetivo de esta sección es concentrar y separar las corrientes ligeras producidas 

en el proceso de craqueo, obteniendo como productos el GLP (mezcla de C3 y C4) 

en especificación de composición y corrosión, la gasolina (C5
+

) en especificación de 

· PVR y obteniéndose además gas combustible (C2-) el cual es usado en la red

interna de gas combustibl� para hornos y calderos o como combustible para la

Unidad de Cogeneración previo tratamiento en la Unidad de Aminas.

3.2.1.4 Tratamiento Merox de Gasolina 

La gasolina proveniente de la debutanizadora ingresa a la Unidad de 

Endulzamiento Merox, y su flujo se reparte en dos circuitos similares que trabajan 

en paralelo. 

3.2.2 DESCRIPCIÓN DE LOS EQUIPOS 

La unidad de FCC Refinería La Pampilla cuenta con los siguientes tipos de equipos 

metalmecánicos: 

• Reactor (código 21C5): Es el lugar donde se producen las reacciones de

craqueo. Hay distintos tipos de tecnologías. Actualmente operan con

tiempo de contacto (carga: catalizador) muy bajo donde la parte principal

del reactor es el riser. Este es el lugar físico donde se producen las

reacciones, en tanto que el resto del equipo es para separar catalizador

de los productos. La temperatura de operación es de 500 ºC - 540 ºC. En

el reactor existen dos ciclones. que permiten separar catalizador

arrastrado de los productos de la reacción. Están revestidos con material
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refractario que impiden la erosión y las altas temperaturas sobre las 

paredes metálicas. Ver figura 3.6. 

Figura 3.6 - Vista de corte interior del reactor 21 CS. 
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■ Riser (código 21 LP2): es un reactor tubular vertical con flujo ascendente.

Ver figura 3.4.

• Regenerador (código 21C4): Equipo de diámetro interior 4267 mm y

altura 20 m aproximadamente, es la parte de la unidad donde se quema

el carbón depositado sobre el catalizador, posee un sistema de

distribución del aire necesario para la combustión provisto por un

compresor de aire. Dicho compresor es la máquina más importante de la

unidad ya que si no hay aire para regeneración debe detenerse la unidad.

Posee ciclones que separan los gases de la combustión del catalizador

arrastrado.

Están revestidos por material refractario que impiden la erosión y protege

a las paredes metálicas de la alta temperatura.

La temperatura de operación de 705 ºC - 7 40 ºC.

Estos equipos operan a combustión total (formación de CO2), para lo cual

se adiciona un promotor de combustión.

Ver figuras 3. 7 y 3.8.
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Figura 3.7 - Vista del interior del regenerador 21C4, mostrando 

sus cuatro ciclones. 
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Figura 3.8 - Vista de los ciclones. 

• Bombas: equipos que dan la energía necesaria para transportar fluidos.

37 

• Stripper (código 21C12) o despojador: En esta parte del equipo se inyecta

vapor para despojar de hidrocarburos del catalizador agotado. La

inyección se realiza a través de un distribuidor. La función más importante

es reducir el contenido de hidrocarburos depositados sobre el catalizador,

disminuyendo la demanda de aire en el regenerador, aumentando el

rendimiento en productos líquidos. El eql:lipo cuenta con bafles que

mejoran el contacto vapor - catalizador.

■ Recipientes: son contenedores estancos diseñados para contener fluidos

(gases o líquidos) a presiones mucho mayores que la presión ambiental.

■ Columna fraccionadora (21 C9 y 21 C1 O): Un fraccionador catalítico para

fluidos es a menudo la parte central de una refinería de petróleo. El

proceso se diseña para "romper" la fracción gaseosa del petróleo en el

proceso de destilación. Ver figura 3.5.
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lntercambiadores: es un dispositivo para transferir calor entre dos medios, 

que están separados por una barrera, en estos casos tubo con tubo. 

Aeroenfriadores: Son empleados en las refinerías de petróleo y en la 

industria en general, para la refrigeración de un producto que circula por 

un radiador, el que es enfriado por el flujo de un ventilador axial. 

• Caldera (código 2181): para generación de vapor aprovechando los

gases calientes que se generan en el proceso.

• Tuberías: para transportar los fluidos y gases.

• Estructuras: para soportar los equipos y tuberías

3.3 DESCRIPCIÓN DE LA ORGANIZACIÓN DE MANTENIMIENTO 

El manten_imiento de las instalaciones de Refinería La Pampilla se realiza mediante 

un departamento ejecutor denominado Mantenimiento y múltiples áreas de apoyo o 

soporte. 

El departamento de Mantenimiento se divide a su vez en especialidades como son 

Equipos Estáticos, Equipos Dinámicos, Electricidad, Instrumentación, Oficios y 

Programación. 

Las unidades de apoyo son diversas, entre las cuales se tiene: Inspección, 

Almacén, Compras, Contratos, Servicios Generales, Procesos, Proyectos, 

Seguridad Industrial, Recursos Humanos, etc. 

En la figura 3.9 se muestra la estructura de la organización de la gerencia de 

Ingeniería y Mantenimiento en el que se encuentra el departamento de 

Mantenimiento. 
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Figura 3.9 - Organigrama de la jefatura de Mantenimiento 

3.3.1. DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
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Es el departamento responsable de mantener las instalaciones de Refinería La 

Pampilla, atendiendo las diferentes solicitudes de ordenes de trabajo de cualquier 

persona autorizada. Para lograrlo, tiene las siguientes especialidades ejecutoras: 

a. Equipos Estáticos: Responsable de la ejecución del mantenimiento correctivo

y preventivo sobre equipos estáticos: hornos, ·torres o columnas, sistemas

de tuberías, intercambiadores, aeroenfriadores, recipientes, calderas, 

reactores, tanques, esferas, antorchas, etc. 

b. Equipos Dinámicos o Mecánica: Responsable de la ejecución del

mantenimiento correctivo y preventivo sobre equipos dinámicos: bombas,

compresores, turbinas, soplantes, ventiladores, agitadores, reductores

multiplicadores, etc.

c. Instrumentación: Responsable de la ejecución del mantenimiento correctivo y

preventivo sobre instrumentos como medidores y lazos de control de caudal,
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temperatura, presión, nivel, equipos del sistema de control distribuido, 

alarmas, analizadores, etc. 

d. Electricidad: Responsable de la ejecución del mantenimiento correctivo y

preventivo sobre equipos eléctricos como líneas y cables eléctricos,

transformadores, cabinas, disyuntores, centros de control de motores,

generadores, alternadores, motores eléctricos, alumbrado, etc.

e. Oficios: Responsable de la ejecución de tareas en su mayoría de auxilio a

otras especialidades de mantenimiento o áreas. Estos consisten en

andamios, aislamiento, obras civiles, pintura, limpieza industrial, etc.

Asimismo, tiene jardinería y gestión de residuos.

f. Programación y Control: Planifica los trabajos de las especialidades de

mantenimiento, tanto diarios como extraordinarios (Paradas, Grandes

Sustituciones, Mejoras Técnicas e Inversiones) estimando los recursos y

materiales necesarios para su ejecución y coste.

En la figura 3.1 O se muestra la estructura de la organización del departamento de 

Mantenimiento. 
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CONTROL 

COORDINADOR DE 
OFICIOS 

Figura 3.1 O - Organigrama del departamento de mantenimiento 



41 

3.3.2. DEPARTAMENTOS DE APOYO A MANTENIMIENTO 

Inspección: Área responsable de inspeccionar las instalaciones con la finalidad de 

definir los alcances de mantenimiento. Asimismo, gestiona las pruebas de 

inspección (placas gammagráficas, ultrasonido, vacío, etc.) necesarias para cumplir 

las especificaciones o normas respectivas. 

Proyectos o Ingeniería: Área responsable de gestionar las modificaciones 

solicitadas por mejora de la planta o unidades. 

Almacén: Área responsable de gestionar los requerimientos de materiales y/o 

repuestos según requerimientos de stock y/o solicitudes de diferentes usuarios. 

Compras (*): Área responsable de gestionar las compras de equipos, materiales y 

repuestos solicitados por las diferentes áreas, principalmente las del área de 

Almacén. 

Contratos (*): Área responsable de gestionar los contratos de servicios requeridos 

por las diferentes necesidades de RELAPASAA. 

Servicios Generales (*): Área responsable de gestionar apoyo de transporte de 

personal y alimentación. 

Procesos (*): Área responsable de analizar y/o efectuar las necesidades de 

mejoras en los equipos, tuberías, etc. 

Operaciones (*): Área responsable de informar los problemas que tienen los 

equipos de su Unidad para programar el respectivo mantenimiento. 

Seguridad (*): Área responsable de evaluar los riesgos de seguridad de las 

personas e instalaciones. 

Planificación y Control de Operaciones (*): Área responsable d_e ver la 

planificación y control de los combustibles que produce RELAPASAA, inventarios 

de crudo y productos. 

(*) Responden a otras gerencias 



3.4 HERRAMIENTAS DE GESTIÓN DE MANTENIMIENTO 

3.4.1 SOFTWARE MAXIMO 
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El grupo Repsol, y por ende Refinería La Pampilla, gestiona su mantenimiento 

· mediante el uso de un software de gestión de mantenimiento denominado

MAXIMO, el cual cubre los puntos siguientes: 

•

• 

Gestión de equipos, materiales y repuestos: stock, adquisición, recepción, 

despacho y control. 

Gestión de ordenes de trabajo: solicitudes, planificación, ejecución, 

control y valorizaciones. 

• Gestión de contratos: una vez que se asigna el contrato.

• Información de equipos: datos técnicos, planos, etc.

• Gestión de horas hombre

3.4.2 SOFTWARE MS PROJECT 

Todos los eventos de planificación de Paradas de Planta son realizados mediante 

software Project 2003. 

La mayor parte del personal de Refinería la Pampilla tiene capacitación en este 

programa informático. 

3.5 ESQUEMA DE PROCESOS DE PLAN DE PARADA 

A continuación se muestra un diagrama de caracterización de la Planificación de 

Parada de Planta, en la cual se observa los procesos, proveedores con sus 

entradas (insumos) y salidas (productos y servicios) con clientes definidos. Ver 

figura 3.11. 
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Planificec�1� y Control {Ce 
Operuciones) 
AJta Oirecciór. 

Nota: este diagrama de caracterización se ha aplicado en base al modelo FUNDIBEQ. FUNDIBEQ es 

una Fundación no lucrativa que tiene por objeto mejorar la competitividad de las empresas y 

organizaciones de lberoamérica a través de la Calidad y de la Excelencia. 

3.6 ESTUDIO SOLOMON 

Refinería La Pampilla participa del estudio Solomon desde 1998 y por tanto aplica 

los indicadores de mantenimiento y disponibilidad mecánica. En estos dos 

indicadores participa directamente el indicador de Paradas, en tiempo y costo. 

Asimismo, el indicador de Parada se ve afectado por el plazo de ejecución y costo 

involucrado. 

Actualmente refinería La Pampilla se encuentra en el primer cuartil, no obstante, 

podría consolidarse o mejorar su posición si actuamos directamente sobre el evento 
\ 

de Paradas de Planta. 



CAPÍTULO 4 

PLANIFICACIÓN 

4.1 GESTION DE INTEGRACIÓN 

4.1.1 Acta de Constitución 

Este documento es elaborado por el área de Programación de Mantenimiento en 

coordinación con las áreas de Operaciones y Planificación. Luego, este documento 

es aprobado por las gerencias de las tres partes involucradas (Operaciones, 

Planificación y Mantenimiento). Uno de los gerentes es el sponsor del proyecto 

Parada de FCC (ver organización en ítem 4.5 de Recursos Humanos) 

Cabe señalar que este documento es parte del plan estratégico que elabora 

Refinería La Pampilla cada 05 o 06 años y se revisa cada año. 

En esta acta se define el año y mes de paro de FCC así como la duración del 

evento. 

Ver documento aprobado en anexo 01. 

4.1.2 Control de Cambios 

Establece el formato para solicitar cambios de alcance a los trabajos planificados 

por el departamento de Programación y Control. Se entiende por cambio de alcance 

a cualquier cambio que afecte la estructura de descomposición . de trabajos 

acordada, agregando o eliminando entregables. 

Ver documento en anexo 02. 



4.2 GESTIÓN DE ALCANCE 

4.2.1 Enunciado del Alcance 

4.2.1.1 Objetivos del Proyecto 
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• Alcance: Inspección y mantenimiento de c/u de los equipos programados

según plan de ejecución. Ver listado en anexo 03

• Tiempo: 22 días

• Costo: USD 1 '354,906

• Seguridad: Cero accidentes .

• Calidad: Cumplir estándares corporativos e internaci<;males reconocidos .

4.2.1.2 Objetivo del Producto 

Lograr que la Unidad de FCC opere bajo condiciones normales durante cinco años 

en forma continúa hasta su próximo mantenimiento programado. 

4.2.1.3 Criterios de Aceptación del Producto 

Técnicos: Cumplir con las normas API, ASME, ASTM, normas REPSOL, en 

general estándares corporativos e internacionales reconocidos. Para mencionar 

algunas: 

• ASME Sección IX Desarrollo y calificación de Procedimientos y

Soldadores.

• ASME Sección VIII Div. 1 Diseño, Construcción e Inspección de Tanques

y Recipientes a Presión.

• API 580/581 Inspección Basada en Riesgo

• ASME B31.4 Tuberías de Transporte de Hidrocarburos Líquidos y otros

Líquidos



� Etc. 
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De Calidad: Inspección y aprobación de todos los trabajos bajo norma APl580/581. 

Administrativos: Cumplir con las liquidaciones de los contratos, cierre de NOT's y 

listas de materiales en Maximo y cumplir con los procedimientos de los permisos de 

trabajo. 

4.2.2 Estructura de Descomposición de Trabajos {EDT) 

Establece la estructura para definir los alcances de las actividades de la Parada de 

Planta y se construye de tareas o actividades individuales que proceden de 

diferentes áreas de la empresa (Operaciones, Ingeniería, Procesos, Inspección, 

etc), sin embargo, las principales y en mayor magnitud provienen de las áreas de 

Operaciones e Inspección. Esta EDT reúne la práctica típica y podrá ser modificada 

si la naturaleza del trabajo lo requiere. 

4.2.2.1 Diccionario 

A continuación se muestra el EDT completo para una Parada de Planta en general,. 

no obstante, para la elaboración del plan de ejecución se debe considerar solo el 

ítem 3. 

1. PLANIFICACIÓN: Se encuentran dos instancias de planificación asociadas a

fases diferentes 

1.1. PLAN GENERAL: Referido a la coordinación de los esfuerzos antes y 

después de la ejecución de los trabajos de campo o a la ejecución intensiva 

de las actividades motivo de la planificación. 

1.2. PLAN DE EJECUCION/PARADA: El plan específico para la fase en 

que se utilizan los recursos de forma. intensiva para lograr o alcanzar los 

objetivos del evento 
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2. ACTIVIDADES PREVIAS: Agrupa los entregables resultado de las

actividades anteriores a la ejecución/parada: 

2.1. ACOPIO DE MATERIALES: Entregables referidos a la adquisición de 

materiales faltantes. 

2.2. CONTRATACIÓN: Entregables referidos a la adquisición de servicios 

faltantes. 

2.3. PRE-FABRICACIÓN: Entregables relativos a elementos a montar en 

las instalaciones, programados para antes o durante la ejecución/parada. 

2.4. MODIFICACIONES DE PLANTA: Entregables referidos a los 

cambios a realizar en las instalaciones antes de 1� ejecución/parada. 

Ejemplo: Modificaciones a realizar con la planta en servicio que recibirán 

prefabricados en tiempo de parada. 

2.5. TRABAJOS DE PREPARACION: Entregables referidos a trabajos 

requeridos o programados antes de las maniobras de parada, que no 

afectan el diseño de la instalación. 

2.6. EQUIPO DE DIRECCION: Entregables asociados al grupo de trabajo 

de supervisión y gestión de los trabajos. 

3. EJECUCIÓN/PARADA: Los entregables asociados a la ejecución

propiamente dicha del evento 

3.1. PUESTA FUERA DE SERVICIO: Las actividades requeridas para 

entregar la instalación lista para los trabajos previstos 

3.2. TRABAJOS DE EJECUCIÓN/PARADA: Entregables y/o actividades 

propios de planta parada. 

3.3. COMISIONADO Y PUESTA EN MARCHA: Entregables para 

transferir las responsabilidades de las instalaciones al operador 

4. ACTIVIDADES POSTERIORES
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4.1. DEVOLUCION DE MATERIALES: Entregables de la devolución de 

materiales sobrantes a los almacenes. 

4.2. CIERRE DE CONTRATOS: Entregables referidos al pago de 

servicios contratados 

4.3. TRABAJOS PENDIENTES 

4.4. CIERRE DE EVENTO EN MAXIMO 

4.5. INFORME DE EJECUCION 

Ver detalles en anexo 04. 

4.3 GESTION DE TIEMPOS 

4.3.1. Cronograma de Trabajo 

Se estima una duración total de Parada en 22 días, incluyendo las maniobras de 

parada y arranque. El trabajo efectivo de mantenimiento se estima en 18 días, 

siendo la ruta crítica las actividades del regenerador 21 C4 por cambio de ciclones. 

El horario de trabajo es de lunes a domingo de 8 am a 8 pm. Solo en el caso de la 

estructura (regenerador, reactor, cámara de orificio, ciser) e intercambiadores se 

efectuará trabajos a 24 hrs durante turnos de 12 hrs. 

Los principales hitos que se tienen son: 

• 07/may/2016: Inicio de maniobras de paro de la planta

■ 09/may/2016: Entrega de equipos del área de Operaciones a

Mantenimiento

■ 26/may/2016: Entrega de equipos del área de Ma11tenimiento a

Operaciones

■ 28/may/2016: Fin de maniobras de a,rranque de la planta



A continuación se tiene el cronograma resumen, ver figura 4.1. 

Id Nombre de tar9a Duración Comienzo Fin 
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Figura 4.1 - Cronograma Resumen de las actividades de Parada. 

Para mayores detalles ver cronogramas por ruta crítica, por tipo de equipos, equipo 

crítico y por todas las actividades en anexo 05. 

4.4 GESTION DE COSTOS 

Estructura 

Sub Total Parada 

Total Parada 

Ver detalles en anexo 06. 

4.5 GESTIÓN DE RECURSOS HUMANOS 

4.5.1 ORGANIZACIÓN 

35,362.00 

179,728.29 

215,090.29 

1,354,905.94 

Un evento de esta magnitud implica una cantidad importante de recursos humanos 

propios (RELAPA) y contratados, así como equipos, materiales, insumos, servicios, 

etc. Es por ello que se requiere formar un grupo de personal propio (de Refinería La 

Pampilla) responsable de cada entregable y que en suma cubren el 100% del 
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alcance requerido. Este grupo que en su mayoría estarán a tiempo completo, debe 

gestionar individualmente sus actividades o tareas asignadas, sin embargo, debe 

reportar diariamente al líder del grupo (jefe de Parada de Planta) los avances, 

incidencias relevantes así como riesgos que pueden impactar positiva o 

negativamente al evento. 

4.5.1.1 PATROCINADOR 

Esta responsabilidad recae en el gerente de Ingeniería y Mantenimiento, ha sido 

líder de eventos de Paradas de Planta, tiene gran interés, poder e influencia en el 

logro de cumplimiento de objetivos del plan. 

4.5.1.2 LIDER 

La multiplicidad de disciplinas que participan en un evento de Parada de planta 

hace necesario definir un responsable de la misma, es por ello que ésta recae en el 

jefe de mantenimiento, quien tiene la mayor carga de trabajos. Asimismo, tiene 

amplia experiencia como ejecutor de actividades de mantenimiento y paradas de 

planta. Y con el apoyo de las otras áreas, ej. Seryicios Generales, Compras, 

Contratos, etc. gestiona el cumplimiento del plan. 

4.5.1.3 COORDINADOR 

Es el principal soporte del líder de Parada y es el jefe del área de Programación. 

Tiene un equipo de amplia experiencia en planificación y programació� de trabajos 

de mantenimiento entre los que se tiene los eventos de Parada. 
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4.5.1.4 RECURSOS PROPIOS Y CONTRATISTAS PARA GESTIÓN/EJECUCIÓN 

Personal propio: Es el recurso de Refinería La Pampilla, es el personal 

responsable de gestionar los trabajos según les haya sido asignado. Deben ser los 

de mayor experiencia y estar preparados para planificar, coordinar y trabajar bajo 

presión por ser una actividad de corta duración pero con una cantidad importante 

de recursos de personas y equipos. El personal de campo debe tener competencias 

en el mantenimiento de los equipos, como por ejemplo reparaciones de ciclones, 

columnas, intercambiadores, etc. Todo el personal tiene la responsabilidad de 

controlar el cumplimiento de los tiempos, costos, alcances, calidad y seguridad 

planificados. Deben dar las alertas oportunas en caso de alguna desviación del 

plan. 

Personal contratista: Es aquel que realizará la labor directa sobre los equipos y/o 

estructura de la planta de FCC, por tanto deben ser especialistas en las tareas a 

ejecutar y disponer de personal en cantidad y calidad requeridos. Están amparados 

bajo un contrato y deben cumplirlo. Deben coordinar y reportar al personal propio. 

Ver detalles en anexo 07. 

4.6 GESTIÓN DE COMUNICACIONES 

Los reportes de mantenimiento se emitirán a partir del segundo día de la parada, el 

cual constará de lo siguiente: 

■ Breve resumen de avance de las distintas áreas.

■ Cronograma de la ruta crítica y resumen general.

■ Control y monitoreo de riesgos.

■ Eventos de Seguridad más relevantes.

■ Cuadros de estado de equipos.

• Indicadores SPI y CPI de avance y costo respectivamente
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En adición, a partir del inicio de entrega de los equipos se realizará dié;lriamente una 

reunión de coordinación entre las áreas involucradas según lo siguiente: · 

■ Lugar:

■ Hora:

■ Duración:

■ Agenda:

Biblioteca 

15:30 horas. 

45 minutos aproximadamente. 

Revisión General de avance de la ruta critica. 

Coordinaciones Generales. 

Observaciones relevantes de Segwidad. 

Control y monitoreo de riesgos. 

Resumen de cambios de alcance. 

Participantes: 

■ Jefe de Parada ■ Oficios

■ . Programación ■ Control y Gestión de l&M

Ver ■ Equipos Estáticos ■ Inspección

■ Electricidad ■ Seguridad Industrial

■ Instrumentación ■ Procesos

■ Mecánica ■ Conversión (jefe de FCC)

■ Verificación Mecánica ■ Servicio Generales

■ Compras y Contratos ■ Ingeniería

detalle en anexo 08 
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4.7 GESTIÓN DE CALIDAD 

El control de calidad de los trabajos se llevará a través del área .de Inspección 

basados en la metodología definida en el API 580/581 de acuerdo a lo siguiente. 

Ver detalles en anexo 09. 

4.8 GESTION DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE 

Antes de la ejecución: 

• Elaboración de Plan de seguridad y medio ambiente (ver anexo 1 O).

• Comunicación del plan a los participantes.

• Charlas de inducción al personal sobre trabajos a realizar y lecciones

aprendidas.

• Revisión de planes de seguridad y medio ambiente de contratistas.

• Procedimientos· revisados y comunicados, especialmente el

procedimiento de maniobras de reemplazo de ciclones, haciendo un

análisis para la apertura de una ventana en el regenerador 21 C4

• Procedimiento de maniobras y Plot Plan de u_so de grúas

Durante la ejecución: 

• Inspección diarias de áreas de trabajo

• Paralización de trabajos por orden y limpieza.

■ Revisión del cumplimiento de planes de seguridad y medio ambiente de

• 

contratistas.

Revisión de cumplimiento de procedimientos, especi11mente el de

maniobras de reemplazo de ciclones.,.



54 

4.9 GESTION DE RIESGOS 

Para poder identificar los posibles riesgos y actuar sobre ellos de una manera 

adecuada, se ha seguido la siguiente metodología: 

4.9.1 MATRIZ DE PROBABILIDAD E IMPACTO DE RIESGO 

Como resultado de la evaluación, se ha obtenido la siguiente matriz en donde se 

observa cómo es que están calificados los posibles riesgos durante el trabajo de 

parada de planta: 

p 

1 

0.8 

0.6 

0.4 

0.2 

0.2 0.4 0.6 0.8 1 I 

Los riesgos identificados son los siguientes: 

ITEM RlJ1.1:3GQ -r ,,...,.-,,.,..,,, P r F 
1 : Personal no calificado. ! 0.6 ! 0.8 ! 0.48

····2·····¡-iic4 Maniobras de montaje de nuevos ciclones en el 21C4 ! 1 ¡ 1 ¡ 1 

.... � ..... i.?.JP.<c. Qrid _relleno .de. socavaciones .de. toberas de .aire .................... J .... o.9 ..
.. 

! ···o·.9··· !"·0·_-s:i
.. 

4 ! 21Cl2 Mru1iobras de soldeo de nuevos bailes ¡ 0.9 ¡ 0.9 ¡ 0.81

::::j:::::l:!i����;�:n.��.P.��::?.�� .. '?�.'.����!���: ........................................................ ) ..... �:.� ... ··;-···o·:¿-···r·o·:s6·· 
6 ¡ Requerimiento de vaporizado, drenaje, venteo no iiúormados ! 0.9 .. L.�:.� .... L�.-.?.� ..

···
·
;····-r�:�!�:!

i

r�:1:¡����
l
���?�::�

i
;?���:���:����?.�.Y..�9��P.��: .... ¡ ..... 6}·· ! ··�::··+�:!�·

· 
Donde: 
P = Probabilidad de ocurrencia. 
I = Impacto de riesgo. 
F = Producto de P*I. 



4.9.2 PLAN DE RESPUESTA AL RIESGO 

llM! Descripción 

?ersonal no 1 
calificado 

21C4 Maniobras de 
montaje de nuevos 
ciclones en el 21 C4 

Pipe Qtig relleno de 
3 socavaciones de · 

toberas de air1: 

21C12 Maniobras de 
sold':-o d':- nuevos 

bafles 

L'1.suficiente personl?'J 
5 

rontratista 

RequerhrJe..'1.tO de 
vaporizado, drenaje, 6 venteo no 
l..-úormados 

'Congestionamíento 

7 
de zonas de libre 
tránsito entre 
persona! y equipos. 

8 Falta de lnionnadón 
sobre equipos 
entregados 

Tipo de Riesgo 

T = Tiempo 

Q = Calidad 

C = Costo 

A =  Alcance 

Tipo 

T,Q,C 

T,Q,C 

T,C 

T,C 

T,C 

T,Q,C 

T,Q,C 

Q,A 

� 

M 

A 

A 

A 

B 

A 

A 

MB 

Impacto 
- Bajo rendlmiento =
trabajos
- Incremento de 
posibilidad de �ores y 
baia calidad 

'- E"-'tenslón de tiempo 
fuera de lo previsto. 

- Restricción en área de 
trabajo, incremento de
tiempo fuera de lo 
previsto
- Restricción en área de
trabajo, incremento de 
tiempo fuera d,; lo 
previsto
- Bl?'Jo rendimiento en
trabajos riesgo de no
completar entregables
en los plazos
Bajo rendintiento en 
trabajo , riesgo de no 
completar entregables 
en los plazo 
"incremento de 
posibilidad de errores y 
beja calidad" 

- Incremento de tiempo
fuera de lo previsto

- Incremento de 
poslbilidad de errores y
baja calidad 

Probabilidad 

A= Alta 

AM= Alta Media 

M= Media 

MB= Media Baja 

B= Baja 
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Respucata Responsable 

- Estimación de M.O y 
habilidades requeridas EE/ PROG 
- Planificación detallada

- Coordínación
oportuna. EE(PROG 
- Planificación detallada

Coordinaclón oportuna 
entre mantenimiento e EEi!NSP 
Inspección 

Coordinación oportuna 
entre mantenimiento e 
Inspección 

- Estimación de,M.O y 
habilidades reqú.eridas EE/ PROG 
- Planificación detallada

- Cronograma de
alcance OPE 

- Mantener el orden y la
limpfaza en las zonas
de trabajo y :respetar
los espacios
establecidos para los
contratistas

-Difundir esquema de 
entrega de equjpos.
Charlas. 

PROG/EE 

OPE!PROG/ 
EJECUTORES 

Responsable 

EE= Equipos Estáticos 

PROG= Programación 

INSP= Inspección 

OPE= Operaciones 
CC=Compras y 
Contrataciones 

IN G= Ingeniería 



CAPÍTULO 5 

ESTRUCTURA DE COSTOS 

5.1 COSTOS INVOLUCRADOS EN EL MANTENIMIENTO 

56 

La puesta en marcha de un mantenimiento general involucra la incursión de una 

serie de costos de diverso tipo como: costos directos, costos indirectos y costos 

generales. 

Los costos directos son aquellos que se indican directamente con las actividades de 

de mantenimiento, los materiales y repuestos que son necesarios y los costos por 

servicios externos que son requeridos dentro del mantenimiento. 

Los costos indirectos, son los costos que facilitan las actividades y tareas de 

mantenimiento, no son propiamente intervenciones de las máquinas y equipos sino 

que están constituidos por las actividades de supervisión del mantenimiento, 

servicio de almacén, compras, etc. 

También se deben considerar los costos que se generan debido a la no producción, 

al no uso o producción de los equipos o instalaciones, estos costos generalmente 

muy elevados y muchas veces determinan el plan de mantenimiento a ejecutarse. 



5.1.1 Costos de Contratos 

1 l 

¡ 
! 

1 
EQUIPOS 

¡Regenerador 21C4 y reactor 21C5 
! Refractario para estructura
¡Caldero 21Bl 
! Columnas y Recipientes
iMiscelaneos 
ilntercambiadores y aeros 
;Gruas 
:Inblasa 
íDresser 
!Tecsur

! Costo Total (contrato + material)
i Costo de Material de contratista 
iTotal Contratos 

1!�!�-�ON�RATO!; :OS$ 

5.1.2 Costos de Materiales 

-- . -- ·- -·· -- ·--· ···-··· ·--

CONTRATOS 

COSTO CONTRATO 

•.. ·• 

68.575,46 
26.563,93 
38.712,14 

124.399,27 
84.467,50 

195.791,07 
62.100,00 
43.000,00 
37.421 19 
21.792,00 

702.822,56 

626.030,74 

626.030,74 

-- ----

..... ·-····-········ ·•--.. -----

COSTO MATERIAL 
115%) 

10.286 32 

5.806,82 
18.659,89 
12.670 13 
29.368 66 

Supervision 100% 

•••••• -•••••••-••-••"••••••H•••••••••-• 

76.791,82 

·· ···· ·-·······- ........ ·---·--·-·· . ··-

57 

-•-•••H•••--• •-••-•• H •O> •• · .. ···----· ....... ......... --···----··· -· ··-·····-
¡ MATERIALES CODIFICADOS MATERIALES NO CODIFICADOS 
l

!21c5 26.760,00 Distribuidor de vapor 1.200,00 
121c4 51.234,07 Torch Oil Spray 2.743,00 
: Plancha 304 H 9.184,00 Plancha A516 GR. 70 lcascol 
¡Soldadura 17.502 00 
: Fuelle de JECG 21.137,63 
l21Hl 6.390,75 
,Riser 7.194,40 
: Striooer 21C12 12.328,50 
;e/Orificio 21Cl3 250,00 
'21Bl 23.166 76 
;21c9 21.901,41 
¡Columnas 16.088 00 JE Salida del caldero 7.696,00 
: Recipientes 2.764,14 Tela para escarpines 2.200,00 
: Intercambiado res 18.650,73 
'Aeros 45.001,41 
ICompresor, turbo, vávulas de seizuridad 83.407 00 
· Miscelaneos 
i Valvulas BloQueo 19.643,68 
¡ Valvulas Ckeck 5.991,16 

Emoaaues P / C 10.558,45 
Lineas Accesorios 24.000 00 

! Total miscelaneos 60.193 29 
' 

, 15% Materiales Contratos 76.791 82 1 

TOTAL MATERIAL NO codificado ·13.839 00 
;TOTAL MATERIAL codificado 499.945,91 

;TOTAL MATERIAL NO codificado 13.839,ool 

¡TOTAL CODTFICADO Y NO CODIFfCADO 513.784,91! 
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5.1.3 Costos de Mano de Obra Propia y Estructura 

Personal Encar ado Nº de horas 
M.O.P 18,00 

!contratos 

!Estructura - (0,27174J•(MOP+Contratos}) 

8,50 
Nº de día.s Costo Horario SO 

19,00 12,16 

Nota: A los costos fijos Repsol los denomina estructura. 

5.1.4 Resumen de Costos 

Materiales 

Contratos 

Mano de Obra 

· Estn.1.ctura

'Total 

5.2 Costos de No Producción 

PLANIFICADO 

513.784,91 

626.030,74 
35.�62,00

179.728,99
1.354.906,64 
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Costo USO 

35.362,00 

626.030,74 

179.728,99 

Se considera como costo de no producción al costo incurrido por el no uso de la 

unidad de FCC, es decir lucro cesante que se pierde por este tiempo muerto en el 

que se encuentra en mantenimiento y sin prestar servicio. 

El lucro cesante de esta unidad es USO 3,000 por hora. Entonces, el costo de no 

producción de FCC durante 22 días es USO 1 '584,000. 



:1 

59 

CONCLUSIONES 

► Se ha desarrollado una estructura de descomposición de trabajo potente

que nos permite usarlo como guía o check list durante las diferentes fases

del evento de Parada de la misma Unidad u otras, incluso aplicable a otras

refinerías de petróleo, brindando alertas para cubrir el al�ance.

► El presente Informe constituye un aporte académico porque demuestra que

un plan de Parada de Planta por Mantenimiento se puede gestionar con una

buena combinación de gestión de mantenimiento y de proyectos. En el

desarrollo, se logra ver que la mezcla de ambos sistemas de gestión,

mantenimiento y proyectos, son perfectamente posibles y exitosos en la

Planificación de Paradas de Planta por Mantenimiento.

► La aplicación de este método no requiere mayor inversión para Refinería La

Pampilla, por cuanto su personal tiene la capacitación y formación en

gestión de mantenimiento y gestión proyectos. Para el caso de otras

empresas, la inversión es mínima por cuanto estos sistemas de gestión

están ampliamente desarrollados y difundidos en el país a precios

accesibles y con calidad.

► Se demuestra que algunas buenas prácticas de proyectos como EDT,

cambio de alcance, juicio experto, lecciones aprendidas, indicadores SPI y

CPI, aplican muy bien en Mantenimiento cuando se trata de un evento de

Parada de Planta.

► Con la aplicación oportuna del plan de mantenimiento se logra un control

adecuado de los objetivos de tiempo, costo y seguridad esperados.
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RECOMENDACIONES 

► Este plan puede aplicarse a las otras unidades de la refinería La Pampilla,

con sus particularidades como son la criticidad de los equipos de cada

unidad, y también a otras refinerías de petróleo en gener:al.

► Es muy importante y de gran impacto el control y difusión de lecciones

aprendidas, en este caso de eventos de Parada anteriores porque nos

ayuda a prevenir errores.

► Dada la complejidad de definición de alcances de los equipos (interior) y su

impacto en tiempo y costo, es muy importante llevar un adecuado control de

los cambios de alcances y gestionarlos con gran prontitud.

► El hito de cierre de alcances debería ser 03 meses antes del evento y los

cambios de alcance deberían ser filtrados y/o aprobados en primera

instancia por el grupo multidisciplinario que elabora el plan y luego por el

jefe de Parada y Patrocinador respectivamente.

.·-. 
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ANEXOS 

A continuación se muestran los anexos del presente Informe: 

ANEXO 01: ACTA DE CONSTITUCIÓN 

ANEXO 02: FORMATO DE CAMBIO DE ALCANCE 

ANEXO 03: LISTADO DE EQUIPOS A INTERVENIR 

ANEXO 04: ESTRUCTURA DE DESCOMPOSICIÓN DE TRAB�JOS 

ANEXO 05: CRONOGRAMA 

ANEXO 06: COSTOS DE EJECUCIÓN 

ANEXO 07: ORGANIGRAMA - HH DE EJECUCIÓN - Nº PERSONAS POR DIA 

ANEXO 08: FORMATO DE REPORTE DIARIO 

ANEXO 09: PLAN DE CONTROL DE INSPECCIÓN Y ÓE CALIDAD 

ANEXO 10: PLAN DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE 



¡, 

Unidad I Ultima 2012 2013 2014 2015 1 2016 1 2017 
Parada mes dlas mes días mes días mes dias mes I días I mes I días 

Unidad Destilación Primaria 1 08-Nov-10 -
.

�•
.
;
. 

18 
Unidad Destilación Primaria 11 18-Abr-10 J.!1- 18
Unidad Destilación Vacío 1 18-0cl-10 �" 15 
Unidad Desblación Vacío 11 

�¡'iji 
24 

• 
,��, 

24 
Unidad Visbreakíng 1la{lt 24 ffiS 24 
Unidad Craqueo Catalilico 27-Abr-11 22 
Unifining-Plalforming 24-Jul-11 � 40 ::w-'«: 30

· 
30 l�rJII 40 

UnidadAmínas 11-Abr-11 .· Wdf 5
Cogeneraci6n -- 15 ,�L 5 
En la duración se ccnsideran las inaolobras de parad� y ¡irror,quc. 
¡•¡ Re¡¡eneracr.m do Ci!lali1.¡¡dorUf-P1 
(1) Prínera parada pro¡¡r.,mad� porman:en;miemo de UOV?.-LIVS
(2) Parada pe; o-:io de mamcnímiento
(3) Parada de m.mtenlm..,nlo Cc:ger.eiacion 160-:lO hrs ·• limpieza del CRC del cakfcm 5031.
{4) Parada de m¡,ntenimi9nlo CogCl'!eracion 32000 tus

Preparado 
Area de Programación y Control 
Aprobado 
,Gerencia Ingeniería y Mantenimiento 
Aprobado 
Gerencia Planificación y Control 
Aprobado 
Gerencia Operaciones de Refino 

¡ 
>< 
o 
Q 
.... 

> 
n 
.., 
> 

el 
l:fj 

n 
o 
z 
00 

�
�
n 
.... 

º' 

3 

� 
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ANEXO 02 (FORMA TO DE CAMBIO DE ALCANCE) 

Not o ce Asociado Especialidad 

ce 0000121 Equipos Estáticos 

Importe Estimado del cambio (S/.) 

4,000 (materiales+ M.O) 

Descripción del Cambio: 

Actividad 

Mantenimiento de 03 válvulas de retención críticas 
de la caldera de vapor 21 B1 

Nº de Solicitud 

CC-2013-15-02

Calibración de las válvulas de seguridad 21 SV-B1 .1, 21 SV-B1 .2 y 21 SV-B1 .3 según recomendación de 
inspección INSP-EE-P-015.2014. Incluye desmontaje y montaje de las tres válvulas y su traslado al taller 
de pruebas para prepoping. 

Justificación de Cambio de alcance: 

Las válvulas en mención han cumplido su periodo de calibración, su intervención garantizará la 
operatividad de las mismas. 

Modifica el Plazo: 
SiC=:J No� 

Tiempo Adicional � hrs 

Solicitante: Programación: Jefe de Mantenimiento: 

Fecha Fecha: Fecha: 



ANEXO 03 (LISTADO DE EQUIPOS A INTERVENIR) 

NOT TAG OESCRIPCION 
1
iP.�?�P. ..... 21·····r-----------·-----­

! ��r��� ••••• 2
_
1_-+-·----

: 396966 21.81 

DE P/C 

. . .. ··························--- --------·----···-·························· 
l_��r�72 ... 21Hl ••• 1. 1 SPECCION Y MA TENIMIENTO 
l_��7043 ... 21C4 ••• l MANTENIMIENTO E I SPECCION ( 3PJ ........ ______ ::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
:403721 2.1.C4 Jt 1STALAOON DE CICLONES (SK) 
!397047¡ 21C.5 ÍMA TENIMIENTO E INSPECCIO 

·············-----·---------------

l.��?ºº7! 21C.9 MA TENIMIENTO E I SPECCIO DE COLUMNA fRACCIO ADORA 

¡ 39700S ! 21C1 0 MANTENll\•11E
.
ÑTo

·
E

·
¡Ñ.s

·
p
·
e
·
é"c·,o

-·-Di-c-o-L-U-M
-

NA
----------················· 

¡ 397010! 21é_1.
_ 1_M_A_1,ii-ii�ii!\-;jlENTO

·
E¡

···
s:PE

·
¿.·c10N DE COLUMNA 

••......••••••••... 
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ANEXO 04 (ESTRUCTURA DE DESCOMPOSICIÓN DE TRABAJO) 

ADVERTENCIA: La siguiente EDT no sigue estrictamente las recomendaciones del 

PMI (Project Management lnstitute) relativos a separar los entregables de gestión 

de los de ejecucióh. Esto se ha hecho así para mantener agrupados los entregables 

de planificación con los de ejecución y la lectura de los procesos desglosados sea 

más sencilla. 

Al momento de realizar una EDT para una situación real, los entregables de gestión 

deberán separarse y agruparse bajo la fase 1. PLANIFICACIÓN, y bajo los 

respectivos sub-entregables. 

1. PLANIFICACIÓN: Se encuentran dos instancias de planificación asociadas a
fases diferentes

1.1. PLAN GENERAL: Referido a la coordinación de los esfuerzos antes y
después de la ejecución de los trabajos de campo o a la ejecución 
intensiva de las actividades motivo de la planificación. 

1.2. PLAN DE EJECUCION/PARADA: El plan específico para la fase en que 
se utilizan los recursos de forma intensiva para lograr o alcanzar los 
objetivos del evento 

2. ACTIVIDADES PREVIAS: Agrupa los entregables resultado de las actividades
anteriores a la ejecución/parada

2.1. ACOPIO DE MATERIALES: Entregables referidos a la adquisición de
materiales faltantes 

2.1.1. Planif. de Acopio de Materiales 
2.1.1.1. La Relación de materiales a comprar 
2.1.1.2. Las especificaciones técnicas para compra 

2.1.2. Para Actividades Previas 
2.1.2.1. Pre-fabricación 

2.1.2.1.1. L/M XXX 
2.1.2.1.2. L/M XXY 

2.1.2.2. Modificaciones de Planta 
2.1.2.3. Trabajos de Preparación 

2.1.3. Para Ejecución/Parada 
2.1.3.1. Puesta Fuera de serviico 
2.1.3.2. Ejecución/Parada 
2.1.3.3. Comisionado/PEM 

2.1.4. Para Actividades Posteriores 

--·"'--. .-- v.r, -� �,e·;z;;p;;::: ;� 



2.1.4.1. Reacondicionamiento post-PEM 
2.1.4.2. Lista de Faltas 

2.2. CONTRATACIÓN: Entregables referidos a la adquisición de servicios 
faltantes 

2.2.1. Planif. De Contratación 
2.2.1.1. La lista de contrataciones necesarias 
2.2.1.2. Los PCP's 
2.2.1.3. La preparación del contratista. Planificación detallada de 

trabajos 

2.2.2. Para Actividades Previas 
2.2.2.1. Pre-fabricación 
2.2.2.2. Modificaciones de Planta 
2.2.2.3. Trabajos de Preparación 

2.2.3. Para Ejecución/Parada 
2.2.3.1. Puesta Fuera de serviico 
2.2.3.2. Ejecución/Parada 
2.2.3.3. Comisionado/PEM 

2.2.4. Para Actividades Posteriores 
2.2.4.1. Devolución de Materiales 
2.2.4.2. Trabajos Pendientes 

2.2.4.2.1. Reacondicionamiento post-PEM 
2.2.4.2.2. Lista de Faltas 

2.3. PRE-FABRICACIÓN: Entregables relativos a elementos a montar en las 
instalaciones, programados para antes o durante la ejecución/parada 

2.3.1. Planif. Prefabricación 
2.3.1.1. La lista de prefabricados 
2.3.1.2. La ingeniería necesaria 

2.3.2. OT WWW 
2.3.2.1. <El prefabricado> 
2.3.2.2. Los reportes de progreso 
2.3.2.3. Los reportes de calidad 

2.3.3. OT WWZ 

2.4. MODIFICACIONES DE PLANTA: Entregables referidos a los cambios a 
realizar en las instalaciones antes de la ejecución/parada. Ejemplo: 
Modificaciones (SMP) a realizar con la planta en servicio que recibirán 
prefabricados en tiempo de parada 

2.4.1. Planif. de Modificaciones de Planta 
2.4.1.1. La lista de modificaciones 
2.4.1.2. La ingeniería necesaria 
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2.4.2. SMP/PROY llZ 
2.4.2.1. <La modificación> 
2.4.2.2. Los reportes de progreso 
2.4.2.3. Los reportes de calidad 

2.4.3. SMP/PROY ZZA 

2.5. TRABAJOS DE PREPARACION: Entregables referidos a trabajos 
requeridos o programados antes de las maniobras de parada, que no 
afectan el diseño de la instalación 

2.5.1. Planif. De Preparación 
2.5.1.1. Lista de trabajos previos 
2.5.1.2. La ingeniería y planificación necesaria 

2.5.2. Facilidades para uso en parada o maniobras 
2.5.3. Instalación o retiro temporal de estructuras 
2.5.4. Limpieza de drenajes 
2.5.5. Acarreo de materiales y equipos 
2.5.6. Movilización de contratistas 
2.5.7. Identificación de P/C's 
2.5.8. Identificación de trabajos puntuales, en general marcado o rotulado 

requerido en tiempo de parada 
2.5.9. Los reportes de progreso 
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2.5.1 O. Facilidades fuera de planta 
2.5.10.1. Comedor de Parada 
2.5.10.2. Movilidad de personal en horario especial 

2.6. EQUIPO DE DIRECCION: Entregables asociados al grupo de trabajo de 
supervisión y gestión de los trabajos 

2.6.1. Planif. Actvidades del Equipo de Dirección 

2.6.1.1. Programa de Reuniones de Coordinación 
2.6.1.2. Programa de Presentaciones 
2.6.1.3. Programa de descansos 

2.6.2. Minutas de reuniones de coordinación 
2.6.3. Presentaciones del evento 
2.6.4. Matriz de Asignación de Responsabilidades 

3. EJECUCIÓN/PARADA: Los entregables asociados a la ejecución propiamente
dicha del evento

3.1. PUESTA FUERA DE SERVICIO: Las actividades requeridas para
entregar la instalación lista para los trabajos previstos 

3.1.1. MANIOBRAS DE PARADA: Los entregables referidos a las 
maniobras que se realizan entre la operación en especificación y la 
puesta fuera de servicio (PFS) 
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3.1.1.1. Planif. Maniobras de Parada 
3.1.1.1.1. Lista de maniobras. 
3.1.1.1.2. Secuencia y Cronograma de maniobras 

3.1.1.2. Lavados 
3.1.1.3. Regenerados 
3.1.1.4. Decoquificados 
3.1.1.5. Vaporizados 
3.1.1.6. Desplazamientos 
3.1.1.7. Drenados 
3.1.1.8. Maniobras eléctricas 
3.1.1.9. Reportes de progreso 
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3.1.2. ACONDICIONAMIENTO DE PLANTA PARA PFS: Entregables 
relativos a las modificaciones a la instalación requeridas para la PFS y 
la entrega de la instalación al ejecutor 

3.1.2.1. Planif. del Acondicionamiento de Planta para PFS 
3.1.2.1.1. Lista de trabajos 
3.1.2.1.2. Secuencia y cronograma de ejecución: 

3.1.2.2. Instalación de P/C's 
3.1.2.3. Instalación de líneas de drenaje 
3.1.2.4. Instalación de líneas de venteo 
3.1.2.5. Instalación de líneas de vaporizado 
3.1.2.6. Reseteo de instrumentación 
3.1.2. 7. Instalación de facilidades 

3.1.2.7.1. Andamios 
3.1.2. 7.2. Iluminación 
3.1.2.7.3. Otros 

3.1.2.8. Reportes de progreso 

3.1.3. ENTREGA DE INSTALACIONES A EJECUTOR: Entregables para 
transferir las responsabilidades de las instalaciones al ejecutor 

3.1.3.1. Planif. de Entrega de instalaciones a ejecutor 
3.1.3.1.1. Secuencia y cronograma de entrega de equipos/sistemas 
3.1.3.1.2. Lista de Equipos y Sistemas 
3.1.3.1.3. Lista de Verificación de Equipo/Sistema 

3.1.3.2. Equipo/Sistema UUU entregado 
3.1.3.2.1. Apertura de M/H's, Accesos 
3.1.3.2.2. Verificación de condiciones de recepción con el ejecutor: 

Ejemplo 
3.1.3.2.2.1. Aislamiento (P/C's) 
3.1.3.2.2.2. Ventilación 
3.1.3.2.2.3. Enfriamiento 
3.1.3.2.2.4. Explosividad 
3.1.3.2.2.5. Limpieza. Ausencia de hidrocarburos líquidos o 

sólidos 
3.1.3.2.3. Permisos de trabajo. Actas de entrega de instalaciones 
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3.1.3.3. Equipo/Sistema UUV entregado 

3.1.3.4. Reportes de Progreso de entrega de equipos/sistemas 

3.2. TRABAJOS DE EJECUCIÓN/PARADA: (ver detalle aparte) 
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3.3. COMISIONADO Y PUESTA EN MARCHA: Entregables para transferir las 
responsabilidades de las instalaciones al operador 

3.3.1. COMISIONADO: Entregables referidos a la verificación de los 
trabajos realizados y acondicionamiento de la instalación para la PEM 
(puesta en marcha) 

3.3.1.1. Planif. de Comisionado 
3.3.1.1.1. Lista de Equipos y Sistemas 
3.3.1.1.2. Lista de verificación de Equipo/Sistema 
3.3.1.1.3. Secuencia y cronograma de Comisionado de equipos y 

sistemas 

3.3.1.2. Equipo/Sistema VVV comisionado 
3.3.1.2.1. Verificación de terminación de trabajos 
3.3.1.2.2. Cierre de M/H's. Recepción de las instalaciones 
3.3.1.2.3. Actas de devolución de instalaciones 

3.3.1.3. Equipo/Sistema VVW comisionado 

3.3.1.4. Re-acondicionamiento para PEM 
3.3.1.4.1. Retiro de P/C's 
3.3.1.4.2. Reseteo de instrumentación 
3.3.1.4.3. Retiro de facilidades no requeridas para el arranque 
3.3.1.4.4. Limpieza general 
3.3.1.4.5. Carga de catalizadores y otros requeridos para el 

arranque 

3.3.1.5. Reportes de progreso de Comisionado 

3.3.2. MANIOBRAS DE ARRANQUE: Los entregables de la operación 
necesarios para la PEM de la instalación. Ver 3.1.1 MANIOBRAS DE 
PARADA 

3.3.2.1. Planif. de Maniobras de Arranque 
3.3.2.1.1. Lista de maniobras 
3.3.2.1.2. Secuencia y cronograma de maniobras 

3.3.2.2. 
3.3.2.3. 
3.3.2.4. 
3.3.2.5. 
3.3.2.6. 
3.3.2.7. 
3.3.2.8. 

Lavados 
Regenerados 
Decoquificados 
Vaporizados 
Desplazamientos 
Drenados 
Maniobras eléctricas 



3.3.2.9. Reportes de progreso 

4. ACTIVIDADES POSTERIORES

4.1. DEVOLUCION DE MATERIALES: Entregables de la devolución de
materiales sobrantes a los almacenes. 

4.1.1. Planif. de Devolución de Materiales 
4.1.1.1. Cronograma de inventariado de sobrantes 

4.1.2. Identificación de material sobrante 
4.1.3. Las listas de devolución 

4.2. CIERRE DE CONTRATOS: Entregables referidos al pago de servicios 
contratados 

4.2.1. Planif. de Cierre de Contratos 
4.2.1.1. Lista de contratos a certificar 
4.2.1.2. Fechas hito para certificar contratos 

4.2.2. Las certificaciones finales 
4.2.3. Las listas de cambios contractuales 
4.2.4. La evaluación del contratista 

4.3. TRABAJOS PENDIENTES 

4.3.1. REACONDICIONAMIENTO POST PEM: Retiro de instalaciones 
temporales colocadas para facilitar maniobras de parada y arranque. 
Ver 3.1.2 ACONDICIONAMIENTO DE PLANTA PARA PFS 

4.3.1.1. Planif. Reacondicionamiento post PEM 
4.3.1.1 .. 1. Lista de trabajos de reacondiconamiento post PEM 
4.3.1.1.2. Secuencia y cronograma de trabajos de 

reacondicionamiento post PEM 
4.3.1.2. Reseteo de instrumentación 
4.3.1.3. Retiro de facilidades requeridas pa(a el arranque 
4.3.1.4. Reporte de progreso de reacondicionamiento post PEM 

4.3.2. LEVANTAMIENTO DE FALTAS 

4.3.2.1. Planif. de Levantamiento de Faltas 
4.3.2.1.1. Lista de faltas 
4.3.2.1.2. Secuencia y cronograma de levantamiento de faltas 

4.3.2.2. AISLAMIENTO TÉRMICO 
4.3.2.3. PINTURA 
4.3.2.4. OTRAS FALTAS 
4.3.2.5. Reporte de progreso de Levantamiento de faltas 

4.4. CIERRE DE EVENTO EN MAXIMO 

4.4.1. Planif. de Cierre de Evento MAXIMO 
4.4.1.1. Relación de L/M's a cerrar · 
4.4.1.2. Relación de OT's a cerrar 

72 



4.4.1.3. Fechas hito para cierre de OT's y L/M's 
4.4.2. Cierre de OT's 
4.4.3. Cierre de L/M's 

4.5. INFORME DE EJECUCION 

4.5.1. Planif. Informe de ejecución 
4.5.1.1. Fechas hito para emisión de informe de Evento 

4.5.2. Informe de Programación 
4.5.3. Informe de Inspección 
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I. DIAGRAMAS

PLANIFICACIÓN [1] ACTIVIDADES EJECUCIÓN [3] PREVIAS [2] 

ACOPIO DE PUESTA FUERA DE DEVOLUCIÓ PLAN GENERAL [1.1] MATERIALES [2.1] SERVICIO [3.1] MATERIALES [4.1] 

PLAN DE EJECUCIÓN CONTRATACIÓN TRABAJOS DE CIERRE DE 
[1.2] [2.2] EJECUCIÓN [3.2] CONTRATOS [4.2] 

E-FABRICACIÓN COMISIONAD TRABAJOS PUESTA EN MAR[2.3] 3.3 PENDIENTES [4. 

CIERRE DE EVENTO 
EN MÁXIMO [4.4] 

INFORME DE 
EJECUCIÓN [4.5] 

EQUIPp DE 
DIRECCION [2.6] 



La Relación de 
materiales a 

comprar (2.1.1.1) 

Las especificaciones: 
técnicas para 

compra [2.1.1.2) 

Las Ofertas 
(2.1.2.1) 

· La adjudicación
(2.1.2.3) 

La evaluación 
técnica (2.1.2.2) 

Reportes de 
progreso. Las fechas 

de arribo [2.1.2.4) 

UM XXY (2.1.3) 

Planif. De 
Contratación [2.2.1) 

La lista de 
contrataciones 

necesarias [2.2.1.1] 

Los PCPs [2.2.1.2) 

La preparación del 
contratista. Planificación 

detallada de trabajos 
(2.2.1.3) 

a eva1uac1on 
técnica de ofertas 

u: 

La adjudicación 
(2.2.2.3) 

Reportes de 
progreso. Las fechas 

de lanzamiento de 
obra (2.2.2.4) 

se YYX 12.2.3J 

ACTIVIDADES 
PREVIAS (2) 

Los reportes de 
progreso [2.3.2.2) 

Los reportes de 
calidad (2.3.2.3) 

ÓT WWZ (2.3.3) 

La ingenieria 
necesaria [2.4.1.2) 

Los reportes de 
progreso [2.4.2.2) 

Los reportes de 
calidad (2.4.2.3) 

Lista de trabajos 
previos. [2.5.1.1) 

La ingeniería y 
planificación 

necesaria [2.5.1.2) 

Facilidades para uso 
en parada o 

maniobras (2.5.2) 

nstalación o retiro 
temporal de 

estructuras 12.5.3 

Limpieza de 
drenajes (2.5.4) 

Acarreo de materiales 
y equipos (2.5.5) 

Movilización de 
contratistas [2.5.6) 

Identificación de 
trabajos puntuales, en 

general marcado o 
rotulado requerido en 

tiempo de parada 
(2.5.8) 

Los reportes de 
progreso (2.5.9) 

EQUIPO DE 
DIRECCIÓN (2.6) 

Programa de 
reuniones de 
Coordinación 

2.1.1.1 

Programa de 
presentaciones 

(2.6.1.2) 

Minutas de reuniones 
de coordinación [2.6.2) 

Presentaciones del 
evento (2.6.3) 



MANIOBRAS DE 
PARADA[3.1.1] 

Planif. Maniobras de 
Parada [3.1.1.1] 

Secuencia y 

Cronograma de 
aniobras [3.1.1.1.2]1 

Lista de maniobras. 
[3.1.1.1.1] 

Lavados [3.1.1.2] 

Regenerados 
[3.1.1.3] 

Decoquiflcados 
[3.1-.1.4] 

Vaporizados 
[3.1.1.5] 

Desplazamientos 
[3.1.1.6] 

Drenados [3.1.1. 7] 

Maniobras eléctricas 
[3.1.1.8] 

Reportes de 
progreso [3.1.1.9) 

PUESTA FUERA DE 
SERVICIO [3.1] 

Secuencia y 

cronograma de 
ejecución [3.1.2.1.2] 

Lista de trabajos. 
[3.1.2.1.1] 

Instalación de P/Cs 
[3.1.2.2] 

Andamios 
[3.1.2.7.1] 

Iluminación 
[3.1.2.7.2] 

Reportes de 
progreso [3.1.2.8] 

1 

1 

Secuencia y 

cronograma de 
entrega de equipos/ 
sistemas [3.1.3.1.1] 

1 

1 

EJECUCIÓN/PARADA (3] 

ENTREGA DE 
INSTALACIONES A 
EJECUTOR [3.1.3] 

Permisos de trabajo. 
Actas de entrega de 

instalaciones 
[3.1.3.2.3] 

Apertura de M/Hs, 
Accesos [3.1.3.2.1] 

Verificación de 
condiciones de 

recepción con el 
ejecutor. [3.1.3.2.2] 

Aislamiento (P/ 
C's) [3.1.3.2.2.1] 

Ventilación 
[3.1.3.2.2.2] 

Enfriamiento 
[3.1.3.2.2.3] 

Explosividad 

1 [3.1.3.2.2.4] 

limpieza. 
Ausencia de 

hidrocarburos 
líquidos o sólidos. 
1 [3.1.3.2.2.5 

1 

1 

Equipo/Sistema 
UUV entregado 

[3.1.3.3] 

Reportes de 
Progreso de entrega 
de equipos/sistemas 

[3.1.3.4] 

1 

Lista de verificación 
de Equipo/Sistema 

[3.3.1.1.2] 

Secuencia y 

cronograma de 
Comisionado de 

equipos y sistemas 
[3.3.1.1.3] 

Verificación de 
terminación de 

L 
trabajos. 

[3.3.1.2.1] 

Cierre de M/Hs. 
Recepción de las 

instalaciones 
[3.3.1.2.2] 

Actas de 
devolución de 
instalaciones 

[3.3.1.2.3] 

COMISIONADO Y 
PUESTA EN 

MARCHA [3.3] 

COMISIONADO 
[3.3.1] 

Re-acondicionamiento 
para PEM [3.3.1.4] 

Retiro de P/Cs 
[3.3.1.4.1] 

Reseteo de 
instrumentación 

[3.3.1.4.2] 

Retiro de facilidades 
no requeridas para el 
arranque [3.3.1.4.3] 

Limpieza general 
[3.3.1.4.4] 

Carga de 
catalizadores y otros 

requeridos para el 
arranque [3.3.1.4.5] 

Reportes de 
progreso de 
Comisionado 

[3.3.1.5] 

MANIOBRAS DE 
ARRANQUE [3.3.2] 

Planif. de Maniobras de 
Arranque [3.3.2.1] 

Lista de maniobras 
[3.3.2.1.1) 

Secuencia y 

cronograma de 
maniobras [3.3.2.1.2] 

Lavados [3.3.2.2] 

Decoquiflcados 
[3.3.2.4] 

Desplazamientos 
[3.3.2.6] 

Drenados [3.3.2. 7] 

Maniobras eléctricas 
[3.3.2.8] 

Reportes de progreso 
[3.3.2.9] 



DEVOLUOÓN DE 
MATERIALES [4.1] 

Planif. de Devolución 
de Materiales [4.1.1] 

Cronograma de 
inventariado de 

sobrantes [4.1.1.1] 

Identificación de material 
sobrante [4.1.2] 

Las listas de devolución 
[4.1.3] 

ERRE DE CONTRATO 
[4.2] 

Fechas hito para 
certificar contratos 

[4.2.1.2] 

Las certificaciones 
finales [4.2.2] 

Las listas de cambios 
c.ontractuales [ 4.2.3] 

La evaluación del 
contratista [4.2.4] 

TRABAJOS 
PENDIENTES [4.3] 

ACTIVIDADES 
. POSTERIORES [4] 

CIERRE DE EVENTO EN 
MÁXIMO [4.4] 

RE-ACONDICIONAMIENTO POST 
PEM [4.3.1] 

LEVANTAMIENTO DE 
FALTAS [4.3.2] 

Planif. de Cierre de Evento 
MÁXIMO [4.4.1] 

Planif. Re-acondicionamiento 
post PEM [4.3.1.1] 

Lista de trabajos de re­
acondicionamiento post 

PEM [4.3.1.1.1] 

Secuencia y cronograma de 
trabajos de re­

acondicionamiento post PEM 
[4.3.1.1.2] 

Reseteo de 
instrumentación 

(4.3.1.2] 

Retiro de facilidades 
requeridas para el 
arranque [4.3.1.3 

Reporte de progreso de re­
acondicionamiento post 

PEM [4.3.1.4] 

Planif. de Levantamiento de 
Faltas [4.3.2.1] 

Lista de faltas 
[4.3.2.1.1] 

Secuencia y cronograma 
de levantamiento de faltas 

[4.3.2.1.2] 

AISLAMIENTO Térmico 
(4.3.2.2] 

PINTURA [4.3.2.3] 

OTRAS FALTAS 
(4.3.2.4] 

Reporte de progreso de 
Levantamiento de faltas 

4.3.2.5 

Relación de LJM's a 
cerrar [4.4.1.1] 

Cierre de LJM's 
[4.4.3] 

INFORME DE 
EJECUCIÓN [4.5] 

Planif. Informe de 
ejecución [4.5.1] 

Informe de 
Programación (4.5.2] 

Informe de 
Inspección (4.5.3] 
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1.600.000,00 S/. 

1.400.000,00 S/. 

1.200.000,00 S/. 

1.000.000,00 S/. 

o 
� 800.000,00 S/. 
u 

600.000,00 S/. 

400.000,00 S/. 

200.000,00 S/. 

ANEXO 06 (COSTOS DE EJECUCIÓN) 

--,----,--T--,---,---.---,--.,.---,---r---i---i---r--T--r-·-·-,---.---,--T--·T"--r---i---, 
1 1 1 1 · 1 1 1 1 1 l 1 1 l l 1 1 1 1 l 1 1 1 1 
1 1 l l l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l l I l l 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 

-�--�--·--�----..i..��--�------�-�--�-�--·---�---��---�·--------'--•
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 
l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 '1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 l I l I l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

--,.----..,--,..---,---,---.....-.-�---,.---,---...-·---t---,---,--..----,-- _ _,...: .. -,--..---,---,---.---. 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 l l 1 1 l 1 1 1 1 
l I l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ·I 1 1 1 
1 1 l l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I 1 1 1 1 1 1 

--1---t--+--+---r--:,;---t--+--+---t---{---t-- -+--t---1---1---t--+--t--r-+--1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 l I l I l l l l 1 1 1 1 
l l l l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
l l l l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

_ .... ___ _. __ . __ _._........ _ _,___ _,___ ...., _____ .__ ___. __ .., __ ,. __ ..__.__.__.., ____________ .__�---
1 ·I l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l l I l l 1 1 l 1 1 1 
l I l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 l l l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

-�--�--T--�-��--.--��--�- �--�--r--�--�--�--�--�-��-�--�--��-�--�-�

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

--------�---•----'---L.---'-- ..l.--·--·--�--J--..J.-... .&,..- .. J..·--.... ·--'---.J----'---•---J..---'---J...-• 
1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 l 1 1 1 l I l 1 1 1 1 
1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 l l l l 1 1 1 1 1 1 l 
1 1 1 1' 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 . 1 1 

-�-�--T-�� -�--r--�--�-��--��-�-�--�--T�-�--�-�--�--T-��--�-�--�
1 1 1 . 1 1 1 1 1 l 1 1 l 1 1 1 1 1 l 1 1 1 1 
1 1 l 1 1 1 1 1 1 1· 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
l 1 1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l 1 1 l 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 -1 l 1 1 1 1 1 l I l 1 1 

-Total cowg�md', .... a"""':o-4-�'----+--l---+--+-+--+-+--+--+---+--l----l---1f---+---/--+---+-+--+--l-__J 

b .b b b b b b b b b b b � b b b � � b b � b b 
####################### 
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ANEXO 07 (ORGANIGRAMA- HH DE EJECUCIÓN - Nº PERSONAS POR DÍA) 

COORDINADOR GENERAL '! 
DE PARADA '1 

JORGE STRONGUILO · ·: 

....z· ,. ., � ] , :,ja.,-� -�� 

PROGRAMACIÓN 
RAFAEL HARO 

l 1 1 1 1 1 

1 MANTENIMIENTO 

1 

INSPECCION INGENIERIA PROCESOS OPERACIONES COMPRAS Y CONTROL Y GESTION SERVICIOS 
CONTRATACIONES DE I &M GENERALES 

SEGURIDAD 
INDUSTRIAL 

l 1 1 1 1 1 1 

E. Estáticos J. Cruz H. Ramirez D. Vilela J.L Ramos RobertoWong A Torres N.Ortiz E. Leiblinger H. Miranda 

1 
Mecánica 

E. Palomino 

1
Electricidad 
M. Moneada 

1
Instrumentación 

E. Campos 

1 

V. Mecánica 
E. Palomino 

1 

Oficios 
R. Santos 



1 

E. Estáticos 
R. Wong 

1

l 
Re�. Ciclones Aeroenfriadores 

- . Risco P.Asmat 
Supervisor Supervisor 

1 1 

M. Becerra R.O de Zevallos 
Encargado Encargado 

RX, Riser, J/EC VID, 
,__ 21C12�21 13 lnteccambiadores 

F, Ca allero C. Sueiro ,__ 
Supervisor Supervisor 

1 1 
· E. Fi�ueroa 
J. Bou an9ger l. Delgado 
Encarga os Encargado 

21 B1 Misceláneos 21 C9 /Otras columnas 
L. Dueñas D. Ventura ,.._ 

� 
Supervisor Supervisor 

1 1 
J. Coronado J.Luna M. Atahualpa 
Encargados Encargado 

Parada Tumo Noche C�eneración '-- . Torres J. Carrillo ,.._ 

Supervisor Supervisor 

l 1 
C. Ore M, Cubillas 

Encargado Encargado 

MANTENIMIENTO 

1 
Mecánica 

E. Palomino 

1 
Parada 

J. Ramirez 
Supervisor 

1 
21G1. 21GT1 23G1 
Bombas y turbinas 

F. Vmces 
Encargado 

V. de Seguridad 
L, Gomez 
Encargado 

1 
V. Deslizante 

M. Napa 
Encargado 

Unidad/0peracion. 
M.Abad 

Supervisor 

l
1 

Parada 
C�eneración 

. Abad 
Supervisor 

1 
D. Guerrero 
Encargado 

1 
50G1 /50TG1 

F. Vinces 

1 
Electricidad 
M. Moneada 

1
1 

Responsable de 
Parada FCC 

l. Tumi 

1 
Facilidades Eléctricas 

Apoyo de parada 
J. Infante 

Encargado 

Unidad 0Reración 
E. Femández 

Supervisor 

H.Alemán 
A. Sierra 

Encargados 

Parada Cogeneración 
l. Tumi 

1 

C. La Portillá 
Encargado 

1 l 1 

1 1 1 
Instrumentación Verificacion Oficios 

E. Campos E. Palomino R. Santos 

1
l 1 1 

1 
1 

Parada Parada Parada 
C. Campbell J. De La Flor J. Ravines 

Encargado Superv1sor 

1 l 1

1 
Unid. �eración 

1 O. Mendoza A. oran L.Pradel 
H. Andrade Encargado Encargado 
Encargados 

Parada 

� 

Unid. Operación 
Coieneración C. Campbell ,__ 

. Cruz Superv1sor 
- Supervisor 

1 
1 

R. Gutiérrez 
F. OsnaJo C. Abanto 

Encarga os Encargado 

'--



ORGANIGRAMA DE INSPECCIÓN, INGENIERÍA, CONTROL 
Y GESTIÓN DE I & M PROCESOS, OPERACIÓN Y 

COMPRAS Y CONTRATACIONES 

21C4
}-,

l. Gases 
JEC�. JECR

..._ VDCGy VDCr-; 
P. Monteza (Sup.)

J. Juliano 
Inspector 

21C5, 21C12, L, 
vapores, Riser

l 21C13 JELG VD G 
y 2181 

H. Sanchez (Sup.) 

J. Castro 
Inspector 

21C9 otras 
columnas y 
Recipientes 

P. Pareja (Sup.)

D. Nishimura
Inspector 

lntercambiadores / 
Aeros 

M. Yurivilca(Sup)

A. Purizaga
Inspector 
J. Motta 
Inspector 

Misceláneos 
M. Yurivilca (Sup.)

Andres Mayorga 

INSPECCIÓN 
JUAN CRUZ J INXENIERiA 

HERN N RAMiREZ 

RPA 055-07, RPA 
049-11 y RPA 028-

11 K. Flores (Sup.)
A. Vargas (Sup.) 

SMP-069-2006 
RPA 048-11, RPA Reemplazo de 

045-09p 
RPA 030-11 metalur�a Línea 

ó R A 043-11 HC�RP 047-11y
. Valle (Sup.) PA 016-11 

J. Cespedes (Sup.)

SMP 071-2005 RPA SMP 071-2005 
055-07 O RPA 057-07, RPA 088-07 RPA 

RPA 49-11 RPA 050-11of PA 038-11,
060-09 y RPA 021- -- RPA 0-11 RPA 

07 046-11 y RPA 039-
M. Flores (Sup.) 11 

J. Benavides (Sup.) 

RPA 245-10 RPA 
042-11 y RPA 026-

Noche 
E. Yacila

11 
A. Baselli (Sup.)

CONTROLy 
GESTIÓN DE 1 & M 

NIVIO ORTIZ 

1 

ALMACÉN 
V. Prosopio 

COMPRAS Y 
,-- CONTRATACIONES 

ALDO TORRES 

--
Contratos 
V. Acosta 

-
Compras 

C. Vásquez

1 

D. Bertini 
Comprador 

PROCESOS 
D. Vilela 

OPERACIONES 
J.L. Ramos 

SEGURIDAD 
INDUSTRIAL 
H. Miranda 

1 1 
Operador Jefe 

A. TeUez 
Su�rvisor C I y

rotección 
D. Estrella 

1 1 
Operadores de 

Campo Encargado C 1 



80000 

70000 

60000 

50000 

HH 
40000 

30000 

20000 

10000 

o 

iPlaneado 

CURVA DE HORAS HOMBRE DE EJECUCIÓN 

T 1 1 1 7 ! ! ! · i f ! . f f , T � T � 1 T � r � - �r,..r ,; ·; 1 ·; í
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t ,.,. l : , 1 
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1
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ANEXO 08 (FORMATO DE REPORTE DIARIO) 

[TITULO] - EVENTO [NUMERO] 

DIRECTOR REFINO Y MARKETING 

DIRECTOR DE REFINO 

GERENTE DE OPERACIONES REFINO 

GERENTE SERVICIOS TECNICOS 

GERENTE DE INGENIERIA Y MANTENIMIENTO 

GERENTE PLANIFICACIÓN Y CONTROL 

JEFE DE [PARADA/MANTENIMIENTO] 

JEFE DE [UNIDAD] 

JEFE DE PROCESOS 

JEFE DE CONTROL Y CONTRATOS 

JEFE DE SEGURIDAD 

JEFE DE INGENIERIA 

JEFE.DE MATERIALES 

JEFE DE INSPECCION 

JEFE DE EQUIPOS ESTATICOS 

JEFE DE VERIFICACION MECANICA 

JEFE DE MECANICA 

JEFE DE ELECTRICIDAD 

JEFE DE INSTRUMENTACION 

JEFE DE OFICIOS 

JEFE DE PROGRAMACIÓN Y CONTROL 

Preparado Aprobado 

[Nombre]. [Nombre] [Nombre] 

Programación Jefe Programación 
Jefe de [Parada/Mantto] 

INFORME [DIARIO/SEMANAL/ ... ] DE ACTIVIDADES 

100 

FECHA: [fecha] 



[TITULO] - EVENTO [NUMERO] 

AVANCES AL: [fecha/' 

1. FASE 1
1 .1 . Entregable Mayor

1.1.1. Entregable Intermedio 

2. FASE 2

1.1.1.1. Entregable/Equipo 1.- Actividades en ejecución, iniciadas y terminadas 
1.1.1.2. Entregable/Equipo 2 

2.1 Entregable Mayor
2.1.1. Entregable Intermedio 

3. FASE 3

2.1.1.1. Entregable/Equipo X.- Actividades en ejecución, iniciadas y terminadas 
2.1.1.2. 

101 

4. SEGURIDAD.- Descripción y comentario breve sobre los incidentes de seguridad del periodo
reportado

5. CRONOGRAMA.- Comentarios generales y alertas de eventos próximos de la actividad

6. COSTOS.- Comentarios generales y alertas de eventos próximos de la actividad

7. RIESGOS.- Comentarios generales y alertas de eventos próximos de la actividad

8. CALIDAD.- Comentarios generales y alertas de eventos próximos de la actividad

9. MEDIO AMBIENTE.- Comentarios generales y alertas de eventos próximos de la actividad

10. MATERIALES.- Comentarios generales y alertas de eventos próximos de la actividad

11. CONTRATOS.- Coment_arios generales y alertas de eventos próximos de la actividad

CURVAS DE HORAS-HOMBRE

19-<lic 

9-<lic 

29-nov 

19-<l0V 

9--nov 

Fecha Estimada de Término 

\ 
\. 

1800 

1600 

1400 

1200 

�1000 

.s::. 800 

600 

400 

200 

o 

-

Cµrvas ff• Av nce 
_ ...._v. Planeado 1 

_.,_ V. Garado 1 

-:=�:�::do 11
/---. 

./ VE

.......-�/ 
_t_.--.-:,_ -·· ·- --

--

.,,-- -� 
/ .// 

¡,,,-y..,...,,. 

-::..--

.30-oct 

20-oct 

10-oct 

10-oct 11-oct 12-ocl 13-0CI 14-oct 1><>cl 16-oct 17-oct 18-oct 19-oct 20-ocl 

------------
º u u u u u u u u u u u 

9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 
� :: � � � � � ';: � � � � 

Fecha de la Estimación 

V. Planeado: Línea Base original

11>od 

Jv . ...- 3' 

IV<lané 1 

¡v_...,... ,. 
lv . ..._..1 

11-0<1 12-od 13-oá 

611 122 250 

3' eo 175 

,. 195 ... 

1 ..... 15-od 1&od 17-od "'°" 1Í>od 

590 800 1000 1230 1310 "''º 

4"' 
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4"' 900 1'1l0 1<00 1<80 1530 1590 

Semanas 

V. Planeado 1: Nueva línea base válida a partir del 26_ de octubre. Recalculada para incorporar
entrega adelantada de equipos

1 
Se consideran los avances hasta las 08:00 horas del día. 



1,30 
1,20 
1,10 

1,00 
0,90 
0,80 
0,70 

0,60 
0,50 
0,40 
0,30 
0,20 
0,10 
0,00 

1 - 1 1 1 1 1 

-INDICES DE DESEMPEÑO 
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� 
/ 

--- --_ _., 
IU 

¡-+-SP
:
E 1---CPI 

10- 11- 12- 13- 14- 15- 16- 17. 18- 19- 20- 21-

oct oct oct oct oct oct oct oct oct oct oct oct 

CURVAS DE COSTOS 

1800 

1600 � Curvas de Costo 

1400 Q 

1200 

., 1000 

800 

600 

1.50 
1.40 
1.30 
1.20 
1.10 
1.00 

¡¡; 0,90 
u 0.80 

0,70 � 
0,60 � 
0.50 
0.40 
0.30 ........ 
0.20 / 

O. o. O. o. o. o. o. o. 1. 1. 
2 3 4 5 6 7 8 9 o 

SPI 

_____ ___. ¡__.._. 

/ 
v_ e-----' 

,,,v_,,,,,,, 

7./ V

A� -+-C. Planeado 

-a- C. Ganado -

400 
V./" �C. Final Estimado -

20Ó 
_¿,✓ -C. Planeado 1 

o 
·, 

10-oct 11-oct 12-oct 13-oct 14-oct 15-oct 16-oct 17-oct 18-oct 19-oct 20-oct 

10-oct 11-od 12-oct 13-oct 

C. P1oneado 34 68 122 250 

C. Ganado 1 34 80 175 

C. Fila! Eslnado 1352 1395 1400 1320 
C. Planeado 1 

CRONOGRAMA GENERAL DEL EVENTO 

14-0CI 

590 
440 
1450 
440 

15-oct 16-oct 17-oct 18-oct 19-oct 

800 1000 1230 1310 1350 

700 
1595 
950 1200 1400 1480 1530 

Semanas 

octubre 2005 1 

20-oct 

1560 
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1. 1. 1. 1. 

2 3 4 5 

noviembre 2005 Id BJT 
!

Nombre de tarea 
I 

Duración 

07 1 10 1 13 1 16 1 19 1 22 1 25 1 28 1 31 1 03 1 06 09 1 12 1 15 1 18 1 21 1 24 1 27 
O O PARADA DE PLANTA UF.PT-2005 49.15 d 

---¡--- 1 Trabajos de prefabricados 22H3/H4JHS 21.9 d 
� ·····2·············M·aniobras·<1e·p·arada·c1e··p¡a¡;t¡·····································.;:s·d······ ·····

� 3 Regeneracion Catalizador Platformlng 34.7 d 
262 ·····;¡········:··R,;gericr·ac10ñ·cataitzacio·rnn1;-¡¡1fñ9·······························.r4·¡¡······ ·····
zis" 5 PARADA OEPLANTA 21.9 d 
� ·····6···········Arrnnq-..;é·éie·ü;1iciaét'······················································rci······· ····· 

976 8 Fin Od 

·····!·ililH ...... , ...... t .... .. . . 
� �= a; ..... , .... ··:·· .... ¡¡¡¡¡¡¡f·F· 

·····r·····

..... : ...... ...... ;. ..... .;. ..... .,:. ..... ; ..... . . . . 

..... i ·····¡······ ······�······=-·····T·····:······ 
. . . . 

........... ...... ¡ .... d-j-;..; .... j ...... ¡ ...... 
20 n:ov .¡ • 2!- no� 



CRONOGRAMA GENERAL DE EJECUCION 

Id EDT Nombre de tarea Duración octubre 2005 noviembre 2005 

103 

07 10 13 16 19 22 25 28 31 03 06 09 12 15 18 21 24 27 
o 
5 

PARADA DE PLANTA UF.PT-2005 

PARADA IJEPL ANTA 
49.15 d 

21.9d ·· · · s.=1 · · · • t • • • • • • • • • • ·Eiiü·¡¡;o·s · estar¡c·os· · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · 2·0:2·c1 · · · · · · · · ·· 
5.1 .1 Hor nos 20.1 d ··s:_;·:;.,··'·····················2ÍHi····································•···•···•···'·····;¡;;:zo5·<f···· ·····

S.1.1.2 22H2B 17.SS d .. s: i"."i."3 .........•.............. :iiii3i-iis· ................................................ "is: 2s·ci·· .. .
S.1.2 Columnas 18.98 d 

·· s".f:i."1 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · uc 2· A{iO tac10 ¡.- tree·,n ¡;,azo ·cte · p·,atos· ·y·¡¡¡.¡�····· r-; :6·ct· · · · · · · · · · ·
5.1.2.2 22C6 esta bilizador ( Limpieza, reemplazo · 18.98 d 

···s:d
···•··••·••·········

0r,ún'ii
························································

;-.¡
·
;f

······ ·····

5..1.3.1 . 2201 Separador d e  producto de lJnífi n n g  ': 9.95 d .. s: r:;:2 .. : ..................... 2205· 5e¡;a;.·a(jC)f: de· PrOdüCtO ·cte. P1atiOíiTI i � ..... · 14 .d ....... .... .
S.1.4 Reac tore s 6.S d 

··s. 1·.°4:1 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ····ne 1·füm ·p1eza · :.¡ tam ¡zacto ·efe· cataüza<tor1 · · · · · · · · ,:s· d · · · · · · · · · · ·
5.1.4.2 2.2C3 (limpieza y tamiz ado de catalizador} 0.01 d · · s.1·.4:3 · · · · · · · · · · · · ·· · · ·· · · · · · · 22c4 wm p1éza ·y·tarr11za·do ·c1e ·c,itai¡z·ador.y: · · · · ·c>.o 1 ·ti····· · · · ·· 
5..1 .4..4 22C 5 (lim pktza y tamizado de c ata lizador) 0.0 1 d ·· ·s::t".!i · · ·; · · · · · ·· · · ·· · · · · ·¡nte rcanú11a<1ore·s ·· · · · · · · · · · · ·· · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · � · · · · · 1·5:f tf ••• · • • • • • • 

5.1.5.1 22E10 carga e stab. V s. Fondos 9.6 5  d ··ü:s."f·······················2iii1·c.,;¡;,¡;1.ii.vs·:;;¿¡;,¡-¿·i2c:s"··················fi."ii······ ·····
S.1.5.3 22E6ACa rgaP latf.vs.Fon do 22C 5(Posibk 6.35 d ··s.ü;;f·······················22iifisca,ii•·1•1iitús:·¡,¡;.;·.¡¡;:zfo5i¡;,;,¡¡;,.'····· o.iii·;¡····· ····· 
5.1.5.5 2 2E6C Carga Platf.vs. Fondo 22C5 (Posiblf · 0.01 d ··s:.1·:s:6··'·····················2iii60ca,iia·1•1att:v,:·¡;¡;.·ci¡;22c5················· o.oi·;¡····· ····· 
5. 1.5.7 22E3 Nafta tratada vs. Fondo del agot.-idor 9.7 d ··!f.=a-:s:a························22e1A·carga·vs:sa'iic:ia·re·acior·ün:c;e·sü1 tü=·····s.2s·c¡····· ····· 

5.1.S.9 22E18Carga Ys. Sal ida re actor u n .desulfu • 4.9 d ·s:1:s:1e;·······················2.2e-ic·c.rga·v·s:&"ücia·rit"actor·ün:tiesü1tü�·····s.2 s·c;····· ····· 
5.1.5-11 22E1D Carga vs. Salida reactor un.de sutfu 5.25d ···s:r.s··········· · ·· ·· ·· · ·;;.e·r;;;s ·•· · ··· · · · · ··· · · · ·· ···•· · · ·•··· ··· ·· ······ ···············r3:s·c1 ····· ····· 
5.1.6.1 22E12 Condensador t. Estabilizadora (lim1 · 5.15d · · s".1·.s:2 · · · · · · · · · ··· · · ·· · · · · · · · · 12Efc·on <iens·ador· de·afr·e· <ie · Nano· ir"attai · · · · · · ·3:r d · · · · · · · · · ··
5.1.6.3 2 2E11 Aeros fondo estab ilizadora (reentl! 13.5d · · s·. :, :&:4 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · 22e1rEnrr i8éio;: dt; na·tta tr·at<iá ·{ re·e nt Li1>ac:1:: • • • • • 1·:r4· ci · · · · · · · · ·· 
5.1.6.5 22ES Condesador de tope 22C2 (limpieza] 4.84 d .. s.:i .s:.r · · · · · · · · · · · · · · · · 

· · · · · ·12erentr 1ador· dlt a¡·re· ¡¡e· ¡;rt>dücto ·ü·n¡<1a,·: · ·· · · :.·.e4· ci ....·
5 .1.7 Mis celaneos 18. 45d ····s.2················Me·c.áñiC·a··························································19:29·,r···· ·····
5.2.1 Inicio O d ···s:ü····················2iGiii

·.;;·tio."oe .. i6iióoii,s:·······························¡f.1·s·;¡····· ····· 
5.2.3 22G1Bmtto.De 16000hrs. 5.66d 

··
:s::i.4····················2"füfüiii,iffó:·o."iai"ú,iiiñai

······························.¡s:os
·
,r

···· ·····

5.2.5 22G2 Mto preventivo 8 h ·· · s.2.s · · · · · · · · · · · · · · · · · ··· 22Fii>.iiiioo ¡;¡¡;; ¡,¡.;;,;.;.¡¡¡,¿ · · · · · · ·· •· · · · · · · · · · · · · · · · · ·· ·· ·· · · i;" ¡¡· · · · · · · · · · ·· 
52.7 22P2A 'Reerrplazo de errpaques y revision de vast- 2 h ... 5.2."8 .................

... i:iP4A· Re·éiii,iáZO ·de· íoda�entOS. y· baiáñceó· diml ....... :12. t,· •..... ..... 

5.2.9 Valvulas de seguridad (Calbracion 26 LO) 24 h ·· s.ii: io · · · ·· ·· · · · · · ·······Fin ·éie· ira"6i,j;,· · · · · · · · · · · · · · · · · · · • · · · · · · · · · · · · •· • · · · · · · · · · · · · · · · ·1iéi · · · · · · · · · · ·· 
S.3 l ns tr ume ntación 20.9d · · · s.3:1· · ·· · · ·· · · · · · · · · · · · ·Aéond·•d<Jñárriénto de·iñstrü·rt'Bntos ·Jiára· ·,egenerat: · · · · · · 20· t, · • · • · • · · · · · · 

5.3.2 M:o. instrurrentos y vaN'ulas (U)ífining) 72 h · · · s.:i j · · · · · · ·· · · · · · · · · · · · · f..tó ·¡;,;¡,;;¡.¡.;;,;¡.;;,-.; iiáivüiás ·iF;iáito,niii!ii. · · · · · · · · · · · ·······so·¡,······· · · · ·· 
5.4 Beclricidad 9.73 d ···s.n····················¡.¡¡¿:·PREiiéNniioa·riióióiés.<iióM1A:-22FMiiiéic·······3s"f,······ ·····

..... �-..... , ...... ' ...... \ ...... •, .... •'• ..... , ...... ¡ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ......... . 

..... �- ..... ; ...... : . . . . . . . . . . . . . . . . . . .... 
�· ..... : ...... ...... .... . 

. ................................. . 

..... i · ..... , . . . . . . . . . . . . ... . . . . . ... . . .......... �· ..... � . . . . . . . . . . . . . .. . 

·····r ..... ................... . .... ····=··· ... , ...... � ..... .... . 

..... � ...... : ...... : ...... ; ...... � . .... � ..... : . ..... : ..... ...... .... . 

: : 

. . . . ¡ -+- ¡ ·····:······r·····¡···· ··r······� . ......... .. !••··· ·
� 

••••. .•.... ..... 

·····'."····�·····t--····(····!·····:····--¡····· ······ ····· 

.... .! ...... ;� .. ¡ ...... : ..... ¡ .. , ... , .... ) ..... ...... .... .
. :l:ii!iiiiml : : �= : ···•·i·•--·· ...... , ................. ···········i······> ..... ...... .... . 
: . . . : : :liiiiiliii!I"": ·····:······:······j-·····�····'.·----:······: ····· ····· ·····

: . : : 

..... : ...... � ...... ¡ ............ ·-. . .......... �· ..... � . . . . . . . . . . . . ... . . . . 
: . : 6iiíiliir" : . . . ····t····:······:�-:· ····;·····:·····:····· ······ ····· 
. . . . . . . . . . . 

.... · 1· ..... .: ......•............. :. . . ... :. ..... ¿ ...••• � • . • . . . . . . . . • ..•• 

·····i······i·····¡·····f�.7.a.:ct ... t ... ( .... : ........... .... .

. . : "T ... = .. .... =1 . : ·····1······:······¡·····éi·····=· ····:······1··--··: . .... .......... .
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.... ) ...... (····;¡¡ :¡:::l::({ it(::'.:/·····� ........... .... . 
: 1i ...... i .... J,;.�.¡( j :  ·····�······�······l· .·····I······r· ·0 6.nov
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CRONOGRAMA DE RUTA CRITICA 
BlT Nombre de tarea Duración Avance 

o . PARADA DE PLANTA UF.PT-2005 49.15 d 89% 

5 PARADA DE PLANTA 21.9 d 93% · ·· · · · · s:1·· · · · · .. �-· · · · · · · · · ·&iüiPOS ·esraucos· · ·· · · ·· · · · ··· · · ·· · · · · ·· · · · · · · · ·· · · · ·· ·· · � · · ·· · 2óJ. d.···· · · · ·93,:; · · · · · · · · · · · ··· · · ··· · ··· · · ·· · · ·· · · ·· · · · · · · · ·. · · ·. · · ·. · ···· · · · · · -· · ··· · · · · · ·· · · · · · · · •· ·· •·· · �- ·
5.1.1 Hornos 20,1 d 90•.4 

·····
s:rü······-····· ················

22¡¡,¡.¡¡¡;-
········•·················· ·····················1s.2t·¡¡···· ····es•i.····· ··· ··· ·· 

5.1. 1.3.1 Inicio oh O¾ . .. ·s: r ·1.3.2 .... : ........................•. inS't81aC'611" de ·p¡atos· C'ie"OOS" ·.¡ "VOiiéO" d°é "()(� ....... -.h....... . . "10ó%... . .• . .
5.1.1.3.3 Abrt accesos para venblacl6n y enfriamk� 5 h 100% 

:
.:.:..:

.:.:..:.:.:..:
.:.:..

: ... ; ... �- .. .: ... 

♦, 24 oci : 9, . . .. ···=···:···¡···:···�···T··,·· · ···,···,··-i··· : ···'···'···'·••i . .. 
. : 'a : � : ' . . : ' : . : : .... S: f :1.3.4 ...• -- .• ........• .............. ·.;s"t"álaCkiñ. de YBCiiifride·s ·pa·r·á ·c:treñ".lje ·y. V: ...... ·; e· ti...... . .. foó o/�... . ..

S.1.1.3.S . Entregadehorno Oh . 100% ·· .. s:'i:ii& ..... �··························zo·na·r•ti¡a;1te····························••i••···11·.os"ct"··· ••.•··--oa;;c:···· ···
.. .. ··--·· .. ···¡···:···¡�)':JT° ····:···:···=

···:··T·r-¡--·0• • 

••❖•· •• ···>···!•··!···'···'···'········ .... , ... , ... ;,.,;,,,;,.,{··
·i· --�- . .. 

. ••::;: :.:::::� .................................... :;.:1:
1
:z.¡;;,�

;,
r;:�. ,ié ·;;;,;.· radiiiñi'. ....... : � ....... ·:· ... ;��:... . . . . . . . ·=· .. . . . . ·: .. ·: ... : .. -t,. i. ·j; .. l. .. .... ¡ ... ¡ .. ·¡ ... j .. ·;· .. L .. ;· .. i

5.1.1.3.6.3 Umpieude serpenUnes/talqueo 9h 100% : . :(i: . . · · · ···s:1:{3.6.4···:································hsp·ecc·16·,;·detiúiadtt·de·iü¡;os·).-retra�·······at1·······�····100%··· ··· ·· ·· ···�···(···:···�··¡tr1··�t·· ··"f···f···:···:···=···(··r··�· · ·· 
5.1.-1.3.6.5 Rcadode refractario de soportes de: 5h 100•4 

.. .. ··-�· .. ... : ... : ....... L..L��:�:�!. . . : : . .  ···:::::·:;!:�···=···· .. ················ .. ········::::·::·:::�:º:�;:::2:.:,·······��h·······,····:::··· ··· : : · ; i : � ,:;¡:;i�rr?··¡···:· .. :· · ·· · · ·:: :: :·::::! · · ·· · · ·· ··· · · · · · · · · ·· · · · · · .. · · · · · · · ·::·!����::·:¡!:::::�:::.•":-· · · · · \ª/ · · · ·· · · · ·· ·::t · ··· · ·· · · ·· ·1·· ·= ·· · = · · · =· ·· r · · ·· .... · · · · · ·: · · ·;· ·¡:;:: :; :; ·: · · · r · · r · · ,. · 
· · s.r:1 ::ür10 · ·: ·· ·· · · · · · ·· · · · · · · · · ·· · ··········Retire; ere ·anaamki·de·L; ·zc;na· rildiañte� · · · · · · · s h · · · · · · · ·:· · · · · o(i;; · · · · · · · · · · ·:· · · · · · · ·t · · ·!· · · ¡ · · · ( · 1· · · ·\· · · t · · · · · T 

· ·? · ·� · · · ¡ · · ·� · · · :· · · :· ·· :· ·
5.1.1.3.6.1 1 Limpieza de ptSo y coronas ◄ h 100% : : : • : 1 : ; ; : : 

"s•::�\�;.;2·· ··························�·�·�:;:•·�:!::!:::i:;
0

ci;!:;·�7=:!:"····;�::s·� .......... �0
8
�%

··· ··· ·· ·· ... ; .. ·· ··
·
'···¡···:···;

···
t

·
;
···

'.
··· ::::::::.'.:�!:::::::::::r::i:::i.: · ·· --s:;: =.-.i& · ·· ·•· · · · ·· ·· · · · · · · ···· · · · · · · · · ·,i<>ñ�Je ·de ·,;¡_¡c·vó·s · c1üem ·ac1ore s· · · · · · ·· ·· · · ·r.s d ·· · · · ·-:· · · · 100•¡-· · · · ·· · · · · .: · · · = · · · = • · · =· · · =· · · :. · · .:. · ·

. ·.,....;-.;-a.;-a.;- .
5.1.1.3.9 Trabajos en chimeneas S.65 d 69% ·· ·s: rr.3·.s:c · ·· ·· · · · · · · · · · ·· · · • · · · · · · · · · · · · · · · ·klstac·¡¿,n ·de· t&Ciidiides· tandañiof ·er ·· · · · · · · 2 h · · · · ·· · .. · ·· 100% · · · · ·· ·· 
5.1.1.3.9.2 . Inspección y Mantenimiento de (1) re!: 6 h . 75% · · · s: r iit.3 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·Rc¡;a,ac¡ooe·i ·de· re ;r;,c1;; r·,o rt m: � · · · · · · o.3 ·d · · · · · · · · · · · 100•¡-· · · · · · · ·
5.1.1.3.9.4 Recuperaci6n espesores con fibra ci 10 h 50% ... 5:;: {3.9.5... . ..............•.......•........ IJmpieZi!i' e inSpe·cción df:' dei,tiCioi e·s 1° ...... 4 h ............ ·eci%.... . . . . .
5.1.1.3.9.6 Retiro de facilidades (a ndamio) de ch· 2 h 0% ···s·.1·.1.3:10···· ······· •···•··············;;¡ñtado·d·e·t10rno··························:·····2:1;-¡¡······:·····1s¾····· ··· 

5.1.1.3.10.1 . LavadoChimeneayzona detransicll 8h . 1001/e ··s". 1°.·1 ::r1c>.2 · ·· ··· · · · · · · · · · ··· · · ·· ··· · · · · ·· · · · ·R.esiiñe· i:ie ·p�turá· cr c·a¡;a5 ae· ct11me
1 
· ·· · · · · ·1s·¡;· · · · ·· ······o��····· · ·· 

5.1.1.3.10.3 . Lavado de casco de zona rodionle 8 h Qt',4 ·· s· r.-; .'l:1 <i.4 · · · · · · · · · · • · · · · · · · · · · • • · • · · · · · · · · · ·ReG iiñe· <te ·pfñtu ra· cr c·apa5 de· zoo a¡:·····--; s· t1 · · · · · · �· · · · · ºº" · · · · · · ·· 
5.1.1.3.10.5 Retifodefacidadesde prltado de c1: 3h Oo/e ·· s.1·:1 .'3:;t1.6· · · · · · · · · · · ·· · · · · ··· · · · · ··· · · · · · ··Ret�o· de ·p¡�tos· c·eego;:,v�e·o·oc·hc;s ·:·· · · · · · 3 h · · · · · · ·······o��····· · · · •·

5.1.1.3.11 Curadoterrrico 1 m O�� ···s.·ü.J.°ff··· ···························F¡;,············································,·······¡;-,¡·············¡¡.J····· ... ..

LEYENDA 

íVZZVZZZZznnnzznn Tarea Resumen 

ezzzzzzzzvzzzzzzzzzna Tarea No Crítica 

Tarea Crítica 

........................ ; ....... ·.··················•·•············ Avance de Tarea 
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·· ... I ... r .. ... ···
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LISTA DE CAMBIOS DE ALCANCE 

ltem Descripcion Cambio de Cambio de Cambio (dias) Observaciones 
Costo hH en R.C. 

.A1 Adelanto de actividades del horno 22H1 (en paralelo con el - - - Ejecutado 
quemado de Catalizador de Platforming) 

A2 Reemplazo de Damper del 22H1 1,500.00 16.00 1.00 Ejecutado 

A3 Trabajo miscelaneos adicionales de acuerdo a lista 1,700.00 80.00 - En ejecución 

A4 Reparacion de caja de bornes y pintado general de motores 550.00 32.00 2.00 Ejecutado 

electrices 22FM2C/D 

A5 Reemplazo de platos adicionales del 22C6 1,000.00 102.00 - En ejecución 

A6 Reemplazo de Dampers del los hornos 22H3/4/5 1,500.00 32.00 - En ejecución 

A? Reemplazo de bafles superiores del serpentin de horno 11,000.00 480.00 En ejecución 

22H3/4/5 

A8 Reemplazo de niple de venteo superior de la columna 22C2 150.00 8.00 - • En ejecución

(INSP 892.05) 

A9 Reemplazo de línea de toma de presión de línea de entrada del 300.00 24.00 - 1.00 En ejecución 
reactor 22C1 (INSP 891.05) 

A10 Instalación de sobre planchas exteriores en columna 22C6 600.00 64.00 - En ejecución 

(INSP 894.05) 

A11 Instalación de sobre planchas y paneles nuevos en horno 1,000.00 144.00 - Ejecutado 

22H3/4/5 

A12 Levantamiento de observaciones a acometidas de líneas de 552.00 120.00 - Ejecutado 
quemadores 

A13 Reposición de Sea! Pan en columna 22C6 500.00 30.00 - Ejecutado 

A14 Curva de curado térmico de refractario en hornos 22H3/4/5 - - 1.00 o 

20,352.0 1., 132.00 3.00 
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ANEXO 09 (PLAN DE CONTROL DE INSPECCIÓN Y DE CALIDAD) 

T'AO 

�!C5 

2lC'9 

22<:·11 

llCU 

210:? 
l!0.5 
21.DS 
21□9 

21n1:. 
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2?.El.C.-\ 
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ANEXO 10 (PLAN DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE) 

10.1 PLAN DE SEGURIDAD DE CONTRATISTAS 

I. ACTIVIDADES POR CONTRATISTAS:

Ítem Descripción Contratista 

1 

4 

5 

11. 

Mantenimiento del regenerador 21C4, reactor 21C5, stripper 21 C12, cámara de orificios 
21C13, línea de·gases 21LS2 y calentador de aire 21Hl del área de FCC. 

Aplicación de material refractario y anti erosivo en el 21C4 (regenerador), 21C5 (reactor), 
21C12 (stripper catalizador gastado), 21Hl (horno), 21LP2 (riser), 21LP3Gunta de 
expansión catalizador regenerado) y 21LP4 Guntas de expansión de catalizador gastado), 
de la unidad FCC. 

Mantenimiento y reentubado de intercambiadores de calor y aeroenfriadores durante 
parada de planta de la unidad de FCC 

Mantenimiento de columnas y recipientes del área de FCC 

Trabajos en válvulas de seguridad, válvulas check, válvulas de corte, válvulas de bloqueo, 
spring hanger y trabajos varios misceláneos en parada de planta FCC. 

RESPONSABILIDADES DE SUPERVISOR DE SEGURIDAD DEL 

CONTRATISTA CON RELAP A 

Contratista 1 

Contratista 1 

Contratista 2 

Contratista 3 

Contratista 3 

A. PRESENTAR Y CONTAR CON PROCEDIMIENTOS REVISADOS Y COMUNICADOS:

Los que se detallan por contratista: 

✓ Contratista 1

i. Procedimiento de trabajo de aislamiento y cegado de equipos.

ii. Procedimiento para maniobras de izaje de ciclones

iii. Procedimiento de apertura de ventana en Regenerador 21C4

iv. Procedimiento de aplicación de refractario y antierosivo

v. Perfiles de seguridad y evaluación de riesgos de los procedimientos anteriores.

✓ Contratista 2

i. Procedimiento de aislamiento y cegado de equipos.

ii. Procedimiento para desguace de tubos

iii. Procedimientos para maniobras de izaje de haces tubulares

iv. Procedimiento para recuperación de agujeros de cabezales y placas portatubos

v. Procedimiento de trabajo para recuperación de roscas y asiento de tapones.



vi. Perfiles de seguridad y evaluación de riesgos de los procedimientos anteriores

✓ Contratista 3

i. Procedimiento de aislamiento y cegado de equipos.

ii. Procedimiento de soldeo de tubos de serpentín de evaporador y sobre calentador.

iii. Procedimiento de aplicación de refractario.

iv. Procedimiento de aplicación de manta cerámica.

v. Procedimiento de soldeo de anclajes.

vi. Procedimientos para maniobras de izaje y traslado de equipos.

vii. Perfiles de seguridad y evaluación de riesgos de los procedimientos anteriores.

B. CHARLAS DE INDUCCIÓN AL PERSONAL:
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Se deberá dar registro de charla de inducción dictada a todo el personal donde se detallará los alcances de 
los trabajos que se van a realizar, lectura de todos los procedimientos de trabajo listados en el ítem anterior 
y algunas pautas que se crean convenientes. 

Esta charla deberá ser transmitida a todo el personal O 1 semana antes de la fecha de inicio de parada de 
planta. 

C. CHARLA DE SEGURIDAD Y LECCIONES APRENDIDAS:

Durante la ejecución, charlas de seguridad a todo el personal en campo (tiempo máximo de duración de 1 O 
minutos) donde se resaltará las actividades a realizar durante el día y lecciones aprendidas del día anterior. 
Estas charlas se darán al inicio de cada jornada de trabajo según sea el caso: 

Turno de día: 

.Inicio: 08:05 horas- 08:15 horas. 

Turno de noche: 

Inicio: 20:05 horas - 20: 15 horas. 

D. INSPECCIÓN DIARIA DE ÁREAS DE TRABAJO:

El supervisor de seguridad de cada contratista deberá realizar en todo momento inspección de su área de 
trabajo considerando minimizar posibles riesgos con la disposición adecuada de herramientas, materiales, 
equipos, etc. durante la jornada de trabajo. 

E. ORDEN Y LIMPIEZA DE ÁREAS DE TRABAJO:

El supervisor de seguridad de cada contratista deberá realizar inspección de sus áreas de trabajo 
(paralización de actividades) con la finalidad de garantizar que todo se mantenga ordenado y limpio según­
los horarios que se detallan: 

Durante el día: 

12:00 horas- 12:15 horas (previo al horario de almuerzo). 



19:30 horas - 19: 45 horas (previo al horario de salida). 

Durante turno noche: 

24:00 horas -24: 15 horas (previo al horario de refrigerio). 

07:30 horas --07: 45 horas (previo al horario de salida). 
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Para el punto A y B: Una vez revisado y comunicado los procedimientos de trabajo que se mencionan 
deberán ser entregados en copia simple (tanto los procedimientos como el acta de difusión de charla) al 
Supervisor de RELAP ASA. 

Para el punto C: Deberá entregarse al Supervisor de RELAPASA una copia todas las actas que resulten 
• del dictado de charlas.

111. SEGillMIENTO DE ACTIVIDADES

CONTRATISTA 
SUPERVISOR 

ACTIVIDAD 
RELAPASA 

Contratista 1 R.R.C MANTENIMIENTO DE CICLONES 

Contratista 1 F.C.L.
MANTENIMIENTO RX, RISER, J/E, V ID, 

21Cl2 Y 21Cl3 

Contratista 2 c.s.v.
MANTENIMIENTO DE 
INTERCAMBIADO RES 

Contratista 2 P.A.M 
MANTENIMIENTO DE 
AEROENFRIADORES 

Contratista 3 C.V.F
MANTENIMIENTO DE 21 C9·y OTRAS 
COLUMNAS 

Contratista 3 L.D.P MANTENIMIENTO 21B 1 

Contratista 1 L.D.P MISCELANEOS 

CHARLA DE SEGURIDAD Y LECCIONES APRENDIDAS 

ITEM 
A 

SUPERVISOR 
Turno Día Turno Noche 

CONTRATISTA 
RELAPASA Día Día Día Día Día Día 

2 3 
...... 

1 2 3 

Contratista 1 R.R.C 

Contratista 1 F.C.L

Contratista 2 c.s.v

ITEM 
B 

..... 
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Contratista 2 P.A.M 

Contratista 3 C.V.F

Contratista 3 L.D.P

Contratista 1 L.D.P

ORDEN Y LIMPIEZA DE AREAS DE TRABAJO 

CONTRATISTA 
SUPERVISOR Turno Día Turno Noche 

RELAPASA Día 1 Día2 Día3 ....... Día 1 Día2 Día3 . ..... 

Contratista 1 R.R.C 
Contratista 1 F.C.L.
Contratista 2 c.s.v.

Contratista 2 P.A.M 

Contratista 3 C.V.F
Contratista 3 L.D.P ', 

Contratista 1 L.D.P

10.2 PLAN DE MEDIO AMBIENTE DE CONTRATISTAS 

Objetivo 

El presente Plan de medio Ambiente ha sido planeado, diseflado y elaborado con tal de ordenar las acciones 
generales y específicas necesarias para asegurar el cumplimiento de las Normas y cuyo objeto incluye la 
reducción, minimización, control, monitoreo y mitigación de la potencial afectación al medio ambiente por 
causa de las acciones de proyecto, tanto aquellas previstas como las 

Alcance 

EL PMA alcanza todas las acciones directas e indirectas relacionadas con el presente proyecto de 
mantenimiento. 

Monitoreo y Gestión Ambiental 

Las actividades de monitoreo y gestión ambiental del proyecto y sus acciones directas e indirectas 
relacionadas se detallan en procedimientos específicos El cumplimiento de dicha normativas será 
responsabilidad del supervisor ambiental para tal efecto usara listas de chequeo para el control diario de los 
elementos, procesos y aspectos relativos a la gestión ambiental. Mediante las actividades de control y 
monitoreo ambiental se obtendrá un diagnostico permanente del cumplimiento del conjunto de condiciones y 
medidas de protección ambiental. y de monitoreo para el presente Proyecto. 

Capacitación Ambiental 

La capacitación del personal involucrado en el proyecto comprende una charla inicial de Inducción en temas 

ambientales, seguido de un programa de capacitación semanal en el cual se impartirán los procedimientos; los 
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mismos se dictaran bajo un esquema practico operativo. Así mismo se hará un reforzamiento en campo 

indicando los impactos específicos generados por cada actividad y la forma de mitigarlos. 

Mejora Continua 

Propósito 

Evaluar la gestión del control del riesgo MEDIOAMBIENTAL, con el objeto de corregir las desviaciones que 

pudieran producirse en la ejecución del programa de Prevención de Riesgos AMBIENTALES, realizando los 

ajustes necesarios para obtener resultados óptimos. 

Actividades y Responsabilidades 

Es responsabilidad del Gerente de Proyecto, el que se realicen inspecciones constantes en las áreas de trabajo, 

para efectos de evaluación de cumplimiento de procedimientos y en detección de situaciones que pudieran 

tener efectos nocivos al ambiente. Es Gestión del Responsable del control de Riesgos ambientales del proyecto, 

efectuar los ajustes necesarios al programa cuando el trabajo lo requiera, reorientando las actividades y 

fortaleciendo las debilidades encontradas o reportadas. Es responsabilidad del Gerente del Proyecto, difundir a 

los niveles directivos necesarios el resultado de la Auditoria, su evaluación y recomendaciones para la 

corrección de las observaciones reportadas. Es responsabilidad del Responsable de control de riesgos 

ambientales del proyecto, comprobar el cumplimiento y la implementación de las recomendaciones dadas. 
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