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SUMARIO

La empresa GQuimica del Pacifico S.A.; en el arfio 1.989
cuenta con dos plantas de produccién, siendo una de ellas
la planta Refineria de Sal, que produce sal para consumo
doméstico y uso industrial; la otra de produccidén de soda
caustica y cloro liquido para uso industrial; dichas
plantas operan las 24 horas v estan ubicadas
aproximadamente a 300 mts; de la orilla del mar.

"El tipo de operacidén, origina qQue el mantenimiento a
las instalaciones y equipamiento sea de tal importancia
que a cualquier costo los equipos en stand-by deber estar
confiablemente operativos y que garanticen un normal
funcionamiento.

Teniendo en cuenta el numero de equipos (mas de 400) y
el numero de trabajadores (30) de mantenimiento dedicados
a esta actividad, se plantea por iniciativa del Dpto.
Eléctrico y Dpto. Mecédnico a la Superintendencia de
Mantenimiento; la necesidad de contar con un programa de
mantenimiento preventivo.

Con el apoyo del Superintendente de Mantenimiento, se
planifica la metodologia de la elaboracién del programa
de mantenimiento preventivo, teniendo muy en, 6 cuenta las
necesidades de control y reporte, para lo cual se hizo

una recopilacién de la informacién existente.
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PROLOGO

El presente trabajo tiene como objetivo principal
establecer fundamentalmente criterios técnicos N4
econémicos en la aplicacién de Programas de Mantenimiento
que nos permitan administrar agilmente las actividades a
realizar a los equipos e instalaciones de planta.

Muy importante es tener que llegar al representante o
propietario de una empresa para ‘“venderle” el concepto de
que “El1 Mantenimiento Preventivo es méas importante que
las Reparaciones”, por muchas razones gque generalmente se
dan en las empresas por falta de politica de empresa o
porque sus administradores del mantenimiento no buscan
mejores técnicas en el control de sus actividades.

Debido al volumen de equipos, instalaciones e
informacién a manejar; y a la carencia de un Programa de
Mantenimiento, por iniciativa propia y en conjunto de la
Divisién de Mantenimiento de la Empresa QUIMICA DEL
PACIFICO S.A., se inicia en Junio de 1,990 un Programa de
Mantenimiento Preventivo para los equipos eléctricos y

electromecénicos.



CAPITULO I
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
1.1 Definicion de tipos de mantenimiento

El mantenimiento consiste en todas aquellas
actividades necesarias para mantener operativa una
planta, las mismas que se definen de acuerdo al tipo de
instalaciones, equipos y otros componentes.

Los tipos de mantenimiento los definimos como:
Emergencia: Son todas las reparaciones que requieren
cambio y reposicién de partes malogradas. en el menor
tiempo posible para no detener la produccién y evitar
gastos innecesarios.

Correctivo: Estd relacionado con 1las actividades de
emergencia, con la diferencia de que se tiene que evaluar
para decidir si requiere reparacién o cambio total, esto
se aplica por lo general en equipos o instalaciones que
no involucran directamente la produccién.

Preventivo: Son todas las actividades que se pueden
realizar en tiempos cortos y con frecuencias establecidas
de acuerdo a una programacidén que nos permita detectar el
uso y desgaste antes que se produzcan fallas.

Las actividades del mantenimiento preventivo no pueden
llevarse a cabo al azar, se requiere un programa
predeterminado para la inspeccién de cada componente de

un equipo o instalacién.



Predictivo: Actividad aplicada a un bien de una planta,
donde se requiere realizar mediciones precisas para
determinar cambios de elementos qQue nos permitan operar
normalmente una maquina o equipo.

1.2 Mantenimiento preventivo

Realizar actividades del tipo preventivo en una
planta, para comprometer a la parte administrativa y la
parte técnica, se debe tener presente que el "EL
MANTENIMIENTO PREVENTIVO ES MAS IMPORTANTE QUE LAS
REPARACIONES", por lo tanto 1la mayor parte del
mantenimiento realizado debe ser preventivo.

Toda empresa qQue aplique programas de mantenimiento
preventivo, el impacto del costo incurrido por trabajos
de mantenimiento sera menor que el producido por el costo
de las reparaciones si estas sobrepasan el volumen de las
labores de mantenimiento preventivo.

Para obtener el mejor resultado del programa de
mantenimiento preventivo, se tiene que contar con el
personal técnico adiestrado para tal fin qQue realice de
manera responsable sus actividades y contar con el stock
minimo de repuestos en el almacén de planta para la
ejecucidén directa de las actividades y como parte
administrativa se debe contar con un programa adecuado y
flexible que nos permita registrar el historial de cada
equipo o instalacién, de tal manera que en el momento
deseado se disponga de la informacidén para realizar las
evaluaciones correspondientes.

La finalidad es reducir al minimo las interrupciones



¥y una depreciacion excesiva, resultantes de negligencias.
No deberia permitirse que ninguna miquina, equipo o
instalacién llegase hasta el punto ruptura. Debidamente
dirigido el mantenimiento preventivo es un intrumento de
reduccién de costos, que ahorra a la empresa dinero en
conservacién y operacion.

En todo plan de mantenimiento preventivo se pueden
introducir cuantos refinamientos se deseen. A un extremo
del asunto, cuando se trata de una planta pequefia y la
produccién no es critica, este tipo de mantenimiento
puede constar de una inspeccién informal del equipo por
parte del administrador del mantenimiento, de acuerdo con
un plan peridédico.

Al otro extremo se encuentran otras plantas que
Justifica un programa de mantenimiento preventivo, que

bien intencionado debe incluir:

1.- Inspeccidn peridédica de las instalaciones,
maquinarias y equipos para descubrir situaciones
que puedan originar fallas o una depreciacion
perjudicial.

2.- El1 mantenimiento necesario para remediar esas
situaciones antes de gque lleguen a revestir gravedad.

Si se permite que las instalaciones, maquinas o
equipos se deterioren, sea por un falso sentido de
economia o por una produccién muy éresionada, es preciso
trazar planes para elevar el nivel del equipo hasta un
estadndar minimo de mantenimiento, antes de iniciar un

programa de mantenimiento preventivo en regla, ya que es



necesario llegar a una cierta condicién de estabilidad
para introducir técnicas de mantenimiento preventivo. De
otro modo, la fuerza de mantenimiento estara concentrada
en la reparacién de averias para qQue se pueda llevar a
cabo una inspeccién y mantenimiento bajo m»rograma.
Podemos decir que una planta que emplee mas del 75 por
ciento de su tiempo de mantenimiento en arreglar
descomposturas, es posible que llegue a tropezar con
serias dificultades para pasar a una situacién de
mantenimiento preventivo, a menos que acondicione
debidamente su maqQuinaria para qQue existan operaciones
normales, mds bien que anormales.

Una vez establecido el programa de mantenimiento
preventivo, el numero de trabajadores tendrd que ser
inferior al que habia cuando se inicié, como resultado de
reparaciones mds econdémicas y menos paros. Por otra
parte, el tiempo perdido en la produccidén disminuiréd con

un apreciable ahorro en los costos.

1.2

ereventivo.-—
Adoptar un programa de mantenimiento preventivo para
que la empresa obtenga un ahorro por actividades del
mantenimiento, debemos demostrar que se puede
concebir, poner en obra y controlar como debe ser.
Desde luego, el objetivo principal para poner en
practica el mantenimiento preventivo es bajar los costos,
pero esta economia puede asumir distintas formas:

1.- Menor tiempo perdido como resultado de menos



paros de maguinaria por descomposturas.

2.- Mejor conservacidn v duracién de las cosas,
por no haber necesidad de reponer equipo antes de tiempo.
3.— Menor costo por concepto de horas estraordinarias
de trabajo y wuna utilizacién mas econdémica de los
trabajadores de mantenimiento, como resultado de
laborar con un programa de prestablecido, en lugar de
hacerlo inopinadamente para componer desarreglos.

4_- Menos reparaciones en gran escala, se previenen
mediante reparaciones oportunas y de rutina.

5.—- Menor costo por concepto de composturas donde la
falla de un elemento compromete la conservacién de
otros y con ello se aumenta el costo de las
reparaciones. Una intervencién previa a la presentacién
de averias reducira los costos.

6.— Menos ocurrencia de retrazos en la producciébn.

T-— Identificacién del equipo qQue origina
gastos excesivos de mantenimiento; pudiéndose asi
seflalar la necesidad de un trabajo de mantenimiento
correctivo para el mismo, un mejor adiestramiento del
operador, o bien, el reemplazo del equipo obsoleto.

8.— Mejores condiciones de seguridad y de trabajo.

Las ventajas del Mantenimiento Preventivo son
‘'miltiples y variadas, y benefician no sélo a la fdbrica
pequefia, sino también a los grandes complejos
industriales.

1.3 Planeacién preliminar

Antes de emprender un mantenimiento preventivo es



indispensable trazar wun plan general y despertar el
interés de quienes participen en el mismo, e inclusive de
quienes le sean ajenos.

Con objeto de establecer la base para apreciar los
adelantos hay gue elaborar, tan pronto como sea posible,
un registro del tiempo de paro de la magquina o equipo
causado por deficiencias de mantenimiento. No sélo se
identificard el equipamiento, sino gque también se anotara
en forma breve el motivo.

Se tiene que dedicar gente a la iniciacién y operacidn
de un programa de mantenimiento preventivo.

.Las necesidades varian de acuerdo con el tipo y tamafio
de 1la fabrica, el programa debe adaptarse a las
exigencias de cada planta y se tiene que implantar poco
a poco y paso a paso.

Todo programa que reporte buenos resultados requerira
varios meses o afios para quedar bien establecido. En 1la
planeacién preliminar deberan tomarse- en cuenta los
objetivos del programa y un itinerario preciso, a efecto
de poder evaluar e informar los beneficios.

1.4 Instauracién de un programa de mantenimiento

Preventivo: Un rasgo esencial del mantenimiento
preventivo es la acumulacién de datos histéricos de
reparacién de equipos y maquinarias, la cual se efectda
en formas de solicitud de mantenimiento mediante
registros histéricos donde se - asientan manualmente
las reparaciones importantes.

Todo Pprograma de mantenimiento preventivo debe



iniciarse ¢on un conocimiento de los problemas del

equipo. Un estudio de las dificultades en el pasado
dira si es preciso e no un mantenimiento
correctivo. También indicara la frecuencia con que

habran de efectuarse las intervenciones para reducir al
minimo las reparaciones.

La informacién de referencia tendra como fuente de
origen cualquiera de las dos siguientes:

1.- Revisién de las 6rdenes de trabajo de

mantenimiento correspondientes a los dos Gltimos afios,

o antes.

2.- Un andlisis de los antecedentes del equipo, si es

que existen.

1.5 Necesidad de la organizacién

No es preciso recurrir a grandes cambios para ajustar
el mantenimiento preventivo en la organizacién general de
mantenimiento. Las revisiones de equipos, magquinarias e
instalaciones se efectuaran por los mejores trabajadores
calificados con que se cuente.

Al iniciarse un programa de mantenimiento preventivo
muchas empresas acostumbran realizar inspecciones con
trabajadores procedentes de la fuerza de mantenimiento
bajo las O6rdenes del supervisor responsable del
mantenimiento preventivo.

Seleccionar el supervisor de mantenimiento preventivo
es un aspecto importante de todo programa exitoso.

El personal ordinario de mantenimiento debera

encargarse de las reparaciones que las inspeciones hayan



demostrado ser indispensables.

Esto permitira una asignacién ordenada de trabajos y
el establecimiento de un itinerario comparativamente
uniforme para todo el personal.

En algunas empresas constituye una prdctica corriente
el hacer que actuen como inspectores distintos
trabajadores, a efecto de irlos mejorando en sus
conocimientos y calificar su idoneidad. Esto presenta
también la ventaja de que la visién de los inspectores se
mantenga fresca y renovada, al mismo tiempo que conserva
su capacidad técnica.

1.6 Dotacién de personal de inspeccién

El nGmero de inspectores tiene que ver con la
frecuencia de las revisiones, el tamafio de la fabrica y
la cantidad de maquinarias, equipos e instalaciones que
se tenga que atender.

La relacién del niimero de inspectores de mantenimiento
preventivo a la fuerza total de mantenimiento no tiene
importancié. Puede abarcar desde uno por cada dos
trabajadores hasta uno por cada diez, va ha depender del
tipo de fabrica y de los equipos.

Un procedimiento eficaz para determinar la dotacidén es
cotejar la carga de trabajo con las normas. Si el
departamento de mantenimiento utiliza un tiempo estandar
para medir el desempefio, resulta facil extender ese
sistema al trabajo repetitivo de las inspecciones.

Una vez que se haya establecido firmemente el

programa, se aplicaran las normas al trabajo para indicar



el monto de horas-hombre estandar que se requiera en
tiempo de inspecciédn. Con base en niveles esperados de
desempefio, la determinacién del numero de inspectores
que efectien la actividad con puntualidad y eficacia sera
z0sa sencilla.

Cuando no hay normas, el numero de inspectores se
decidira por aproximacidén, ajustandose a renglén seguido
mediante observacién del desempeifio en el trabajo. Si esto
resultara adecuado y la tarea encomendada no se llevara
al cabo en los tiempos previstos en el plan, querra decir
que probablemente son pocos los inpectores y se hara la
correccidén necesaria.

Por lo demds, si las revisiones se estdn haciendo de
acuerdo con el programa y los inspectores trabajan con
gran desahogo, lo mas probable es que su numero es mayor

del necesario.

Los examenes criticos, sean de actividades de servicio
o de produccidén, se haran mediante reinspecciones. Esto
se lleva a efecto mediante muestreos, a fin de asegurarse
de que la primera inspeccién se efectudé correctamente.

Las verificacionegs de mantenimiento preventivo se
realizaran por el supervisor responsable.

El costo de las inspecciones de mantenimiento
preventivo sera una pérdida de dinero a menos de Qque se
remedien los problemas o deficiencias revelados por las

mismas.



En todo programa de mantenimiento preventivo la accidn
correctiva se iniciara con 1la preparacién de una
solicitud de mantenimiento o la érden de taller.

Al concluir la inspeccidén, el encargado de ella y el
supervisor responsable expediran la o6rden de trabajo
respectiva y la aprobacién de 1las o6rdenes de trabajo
varia en funcién del tipo de planta y organizacién de la
planta.

1.7 Controles

Una manera muy conveniente de aprovechar la
informacioén acumulada mediante los servicios de
mantenimiento es identificar las maquinas y aparatos que
ocasionaran mayores problemas y gastos en el mes
anterior.

Se lograran buenas economias si el mantenimiento se
concentra en:

1) Aquellas madquinas que hayan causado el mayor tiempo de
paro.

2) En las que originaron mayores gastos.

3) En las que estuvieron fuera de operacién mayor
numero de veces.

El retiro de ciebta médquina de la lista no reduce
ésta, porque otra maquina pasard a ocupar el lugar
vacante.El resultado neto es un mejoramiento constante de
las madquinas méds costosas de sostener.

El empleo de técnicas ¥ controles de mantenimiento

preventivo sacard a luz situaciones de fallas repetidas



por parte de una pieza o- unidad de maquinaria.

Cuando surjan estos casos habra que recurrir a un
mantenimiento correctivo para evitar su reiteracion.

‘Al examinarse los registros de maquinaria para
precisar la frecuencia de las inspecciones es seguro qQue
se vera la necesidad de recurrir al mantenimiento
correctivo. Otra forma de notar esa necesidad sera el
andlisis periédico, indispensable, de la totalidad de los
registros de reparacién de maquinaria y equipo.

Al notar el inspector una falla repetida de alguna
pieza o madquina lo hard del conocimiento del ingeniero de
planta, acompafiando la informacién de un comentario
apropiado en cuanto al estado y causa, si ésta se conoce,
de la deficiencia.

El ingeniero de planta previa aprobacién, pasarda a
estudiar el problema y determinarada qué es lo que se
necesita hacer para solucionarlo o reducirlo a su minima
expresion.

El mantenimiento correctivo, si se emplea de una
manera apropiada, servird para disminuir el costo de
mantenimiento mediante 1la resoluciédn, con mejores
disefios, de los problemas reiterados y serda de gran ayuda
a la produccién al reducir al minimo los paralizaciones

de equipos o de planta.

Ademas de las composturas originadas en las
inspecciones ordinarias de mantenimiento preventivo,

puede ser conveniente hacer peridédicamente una revisiodn



general de determinado equipo.

Esta clase de arreglos se precisaran estudiando los
registros histéricos de reparaciones a lo largo de dos o
tres afios, para observar la tendencia de las composturas
gque se han venido haciendo. Si la frecuencia de las
mismas, su costo y el tiempo total de paro demuestran ir
en aumento siempre con mayores costos, convendra hacer
una reparacioén general, la cual puede planearse con seis
meses a un afio de anticipacién, para permitir la entrega
oportuna de las piezas de repuesto que se necesitaradn y
qQue el departamento de produccién pueda incorporar esa
intervencidén a su programa.

Con anticipacidén a la obra habra que comparar el costo
de la reparacién en gran escala, con el de una magquina
nueva. Otro factor a considerar es el adelanto
tecnolégico ocurrido desde qQue se comprdé. Si el costo de
la reparacién es un porcentaje menor que el costo de una
maquina o0 equipo nuevo tiene Justificacién técnica y
econdémica la reparacién.

Una caracteristica del mantenimiento preventivo que
debe ser planeada con tanta anticipacién que a menudo no
se le considera parte del programa de mantenimiento
preventivo y en ocasiones ni siquiera se le toma en
cuenta, es la previsién de mantenimiento, que consiste en
estructurar cualidades de bado mantenimiento y larga
duracién, recurriendo para ello a la adquisicién planeada

de maquinaria o equipo proyectados para reducir al minimo



el tiempo de paro en la produccién, asi como el esfuerzo
de mantenimiento, a la vez que aumentar 1la duracidn
efectiva de las maquinas. Con este objeto habrd que
estudiar y buscar con cuidado, desde el punto de vista de
mantenimiento, todo lo que convenga para los fines
indicados. Al hacerlo no deberd olvidarse que lo que
poco cuesta no da buenos resultado, y qQue las economias
exigen que se compre calidad. En este caso seran utiles
los registros histéricos que apuntan el onerosisimo
desempefio de ciertos tipos de magquinaria o equipo.

Por lo menos una vez al afio serd necesario revisar el

programa de mantenimiento preventivo para identificar
cualquier tendencia o defecto surgidos en el transcurso
del mismo. Habra que precisar si la frecuencia de las
inspecciones es la apropiada, qQue el contenido de las
formas de cotejo sea el necesario sin incurrir en
exageraciones, que la maguinaria vital esté incluida en
el programa, que los formatos estén bien proyectados y
que los registros esté siendo llevados debidamente para
que sean de positiva utilidad, etc.
Los cambios que impohga la revisién deberan hacerse de
inmediato, pero habiéndolos sopesado antes con base en
hechos concretos para que no haya que dar marcha atras
posteriormente.

Pero ain cuando se lleve al cabo esa revisién anual
minuciosa, esto no eliminard la necesidad de una atencién

constante a los resultados del funcionamiento del



mantenimiento preventivo. A menudo sucede que cuando
una unidad de equipo exige una dedicacién mayor que la
usual, conviene elaborar registros detallados adicionales
cuando se efectBan inspecciones detalladas, los cuales
constituirdn una base tangible wara hacer los cambios
antes de que se llegue la revisién anual a Que nos hemos
referido.

E]l mantenimiento preventivo tiene por objeto disminuir
el costo de mantenimiento, asi como reducir el tiempo de
paro en la produccién por medio de engrases,
inspecciones, arreglos y reparaciones controladas, para
segurar un continuo funcionamiento de la maquinaria.

Ain cuando el mantenimiento preventivo no es una
panacea, la correccién oportﬁna de cualquier deficiencia
hallada en el curso de las inspecciones servira para
evitar costosas interrupciones y descomposturas, que casi
siempre tienen lugar cuando no existe un programa de ese

tipo.



CAPITULO II
PLANEAMIENTO DE LAS ACTIVIDADES

Comico primer paso para la elaboracién de un buen
pPrograma de mantenimiento es prlanificar lo que
pretendemos administrar para qQue se de prioridad a los
equipos e instalaciones mas importantes, se recomienda a
continuacién el siguiente procedimiento:

2.1 Clasificacién vy codificacion de eqauipos a
intervenir.-—

Debido que no se puede realizar actividades de
mantenimiento preventivo a toda 1la planta, debemos
clasificar los equipos e instalaciones de acuerdo a 1la
importancia dentro de la produccién, no es recomendable
pretender en un primer intento incluir todo, 1lo méas
recomendable es realizar la clasificacidén por circuitos
o sectores teniendo muy en cuenta la importancia del
mismo.

Esta clasificacién nos dara un indicativo del volumen
de actividades que pretendemos manegjar.

Realizada la clasificacién de los equipos e
instalaciones procederemos a codificar, utilizando 1lo
establecido en 1la empresa si existiera y debe estar
relacionado con el tipo de produccién, zonas de
produccidén, circuitos, equipos, etec. (Ver modelo en anexo
"AM) .

La codificacién utilizada puede ser modificada de
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acuerdo al volimen de equipos e instalaciones a
controlar.
2.2 Descripcioén de las actividades a realizar .

De acuerdo a las especialidades se debe indicar las
actividades a realizar manteniendo siempre un érden de
tal forma que el trabajador siga la secuencia técnica
adecuada.

En el caso de equipos electromecanicos,
especificamente de electrobombas que estén fuera de
servicio; recomendamos las siguientes actividades
preventivas.

2.2.1 Desenergizacioén del circuito.

2.2.2 Verificacion del estado actual de los componentes

2.2.3 Medida del aislamiento

2.2.4 Medida de 1la continuidad de los circuitos de
fuerza, control y mando

2.2.5 Limpieza de componentes activos en el
funcionamiento del arrancador -

2.2.6 Reajuste de conexiones en general

2.2.7 Cambio de componentes fatigados o en mal estado

2.2.8 Desmontaje del motor para realizar lavado,
secado y barnizado del bobinado

2.2.9 Verificacién del buen estado de los
rodamientos y cambio si lo requieren

2.2.10 Cambio de terminales y salidas recalentadas o en
mal estado

2.2.11 Montaje del motor e instalacién en su base

2.2.12 Verificacién de la corriente de wvacio



2.2.13 Entrega del reporte a la oficina técnica para el
procesamiento de 1la informacién en el gran

Como podemos ver, se ha indicado actividades con una
secuencia técnica adecuada y que indudablemente todas no
tienen la misma frecuencia de intervencién, porque
dependera del tipo de produccién y de la instalacidn.
2.3  Actividades previas al mantenimiento
2.3.1 Participacidén ideoldgica

La clave importante para 1lograr el éxito esta
basicamente dada en el logro de una absoluta e integral
participacién ideolégica de todos los sectores y niveles
comprometidos en el disefio y aplicacién del sistema.

Hay una etapa fundamental en qQue la participacién de
todos genera un sentimiento de identidad con el sistema.
Antes de 1llegar a su aplicacién, hay un importante
periodo previo de estudio y disefio de la estructura
operativa del mantenimiento preventivo, definicién de las
maquinas o equipos que deberan recibirlo, el periodo o
frecuencia con qQue se cumplirda cada ruta y lo que debe
hacerse en cada frecuencia.Todo ello debe resultar de una
accién conjunta en la que participen activamente todos
los niveles y sectores involucrados. Quienes deben
aplicarlo y quienes deben recibirlo, al haber participado
en su estructuracién previa, lo hacen suyo. Se sienten

coparticipes de las decisiones técnicas adoptadas.



2.3.2 Aplicacidn selectiva

El peor error que podemos cometer es aplicar
mantenimiento preventivo en forma indiscriminada a todas
las médquinas, equipos e instalaciones. Y dentro de
éstos, a todos los sistemas, conjuntos y partes que los
componen.

S6lo un profundo estudio caso por caso, basado en
pautas técnicas y econdmicas, permitira tomar la-
decisién. Extender el mantenimiento preventivo a todo
implica elevar innecesariamente sus costos y desacreditar
el sistema. No se Justifica aplicar mantenimiento
preventivo, por ejemplo, cuando la falla de un elemento
no implica riesgo en la continuidad de la produccién, o
cuando lo problemas emergentes son facil y rapidamentes
solucionables, o cuando 1los costos del mantenimiento
preventivo son mayores que el reducido costo de
reparacién.

Este es un error de concepto en el que suele caerse
muy frecuentemente al usar técnicas de mantenimiento
preventivo. Solamente deben incluirse en el esquema
aquellas maquinas, equipos e instalaciones para los que
resulte técnica y econdémicamente justificado aplicar las
verificaciones y los trabajos preventivos. Esta es una
premisa muy importante: su aplicacién selectiva es la
base del éxito del mantenimiento preventivo.

2.3.3 Actualizacién de las planillas de inspeccidn
La estructura operativa de un sistema de mantenimiento

prreventivo se basa en un documento técnico denominado



ruta o planilla de inspeccién, que define de cada
elemento la frecuencia de la verificacién y las tareas
que deben ser ejecutadas en cada frecuencia. A los fines
de esta exposicién supondremos que ya se ha transitado
correctamentes por todas las etapas de preparacién previa
vV que el sistema esta listo para su puesta en marcha;
osea que:

a) Se han definido las maquinas, equipos e
instalaciones a los que se aplicara.

b) Para cada maquina, equipo e instalacién se ha
resuelto la recuencia con que se van a ejecutar las
verificaciones y los trabajos preventivos.

c) Para cada frecuencia se han elaborado las rutas
o rlanillas de inspeccidén sefialando las actividades
a realizar en cada oportunidad.

No debe lanzarse un programa de mantenimiento
preventivo sin el apoyo de un eficiente sistema de
informacién de control que permita seguir el
comportamiento de cada elemento a partir del momento en
que se le verifica preventivamente.

La experiencia indica que, por mas perfectas que hayan
resultado las decisiones sobre frecuencias y sobre
elementos a verificar, a medida que se wvayan cumpliendo
las inspecciones ciclicas iran surgiendo evidencias
técnicas que aconsejan corregir dichas frecuencias o las
listas de elementos.

Si no se cuenta con un sistema de informacién que

permita ir efectuando progresivamente . estas



actualizaciones, el mantenimiento preventivo puede
resultar negativo, ya sea por exceso o por insuficiencia
de tareas preventivas. En ambos casos los resultados
concretos no seran coincidentes con las expectativas
creadas, y el fracaso sera atribuido al sistema, cuando
en realidad el problema es su parcial o deficiente
aplicacién.

2.3.4 Honesto maneio del sistema

La honestidad con que actian qQuienes estéan
involucrados en una actividad es, sin duda un factor
decisivo del éxito. Esto puede parecer obvio, pero es
fundamental en el mantenimiento preventivo.

Si wuna accién preventiva programada no pudo ser
cumplida, parcial o totalmente, debe registrarse como no
ejecutada. Registrar o informar como cumplido un trabajo
qQque no fue realizado perjudica mas al sistema que el
hecho en si de no ejecutarlo. Cualquiera sea la causa
(falta de mano de obra, falta del herramental necesario,
no contar con operarios calificados, etc.), Jjamads debe
registrarse como cumplida una verificacién que no se
hizo.

Evidentemente este'aspecto escapa a lo especificamente
técnico para entrar mas bien en lo humano, pero debemos
recalcarlo por su importancia. Las Jefaturas y 1los
niveles de supervisién bajo cuya responsabilidad se
encuentre el mantenimiento preventivo deben ser muy
rigurosos en este aspecto. Deben controlar al personal

ejecutante e inculcarle este concepto de honestidad.



Si mencionamos enfiaticamente esta cuestién es porque,
lamentablemente, hemos vivido experiencias negativas en
este sentido. Hemos detectado el llenado de planillas de
inspeccién con mala fé&, dando por ejecutadas tareas que
no se habian cumplido.

Es recomendable ejercer controles in situ Qque permitan
descubrir este tipo de problemas. Pero fundamentalmente
es preferible eliminar la posibilidad de una
deshonestidad mediante un adoctrinamiento del personal en
tal sentido.

2.3.5 Pautas minimas previas

La base conceptual del sistema es detectar indicios de
anormalidad que nos permita anticiparnos a una falla o
averia de mayor gravedad qQue nos obligue a parar la
maquina para su reparacioén. Si al efectuar una
verificacién ©preventiva descubrimos wun indicio de
anormalidad y no la reparamos de inmediato, o en 1la
primera oportunidad posible, el tiempo que gastamos en
aquélla no sirve para nada.

En una frecuencia y sea por un falso sentido de economia
O por las presiones de la produccidén, el equipamiento de
planta llega a un estado general de deterioro que 1lo
ubica por debajo del nivel minimo de conservacidn
aceptable. Si en este momento decidiésemos aplicar
mantenimiento preventivo, generariamos de inmediato un
pico de demanda de mano de obra, materiales y repuestos,
que nos desbordarada y seguramente no podremos enfrentar

este pico de demanda.



Esto creard el equivocado concepto de que el
mantenimiento preventivo genera mas trabajo de
mantenimiento del que evita. Y asi sucede en la practica
cuando lanzamos el respectivo programa en una drea donde
el estado de mantenimiento estd por debajo de los niveles
minimos aceptables. Para solucionar este problema puede
recomendarse
a) Como regla empirica, si una adrea consume mas del 75%

de las horas—-hombre de mantenimiento disponibles, en
reparaciones de emergencia, con seguridad deben
esperarse considerables dificultades en la instalacién
del mantenimiento preventivo. AGn suponiendo que,
en un principio, el programa de mantenimiento
preventivo sélo demande un maximo del 20 al 25% de
las horas-hombre disponibles, las tareas de
reparacién que se han de generar superardn en exceso
la mano de obra con Que contamos.

b) Si ésta es la situacién, no debemos poner en marcha el
sistema sin un previo programa de reparaciones,
tendiente a alcanzar un nivel minimo de normalidad en
el equipamiento de planta. Por esto es muy
aconsejable disponer la ©puesta en marcha del
mantenimiento preventivo a continuacién de una
reparacién anual, o de la cominmente denominada
reparacién en cierre de fabrica.

2.3.6 Realizacién inmediata de las reparaciones

necesarlag

Este aspecto estda intimamente ligado con lo tratado en



el punto anterior y es también de vital importancia.
Si no podemos atender a la demanda de reparaciones Qque
genera el mantenimiento preventivo, no hagamos

mantenimiento preventivo. Si no se ejecutan las

reparacliones

0

uya necesidad es revelada por la inspeccion

preventiva, el tiempo y mano de obra gastados en

efectuarla son inutiles. Solamente nos permite saber que
estamos mal, pero no solucionamos el problema. Al cumplir
una inspeccidén preventiva, se detectaran:

a) Pequefias reparaciones, ajustes o calibraciones
susceptibles de ser encaradas de inmediato por el
mismo personal qQue las estd ejecutando. E s
necesario instruir al personal para que estos casos
no se limite a informar la novedad, sino que
haga el trabajo que permita solucionar el problema
descubierto toda vez qQue ello sea posible. No debe
admitirse que se transformen en sélos inspectores
derivando en todos 1los. casos el problema a una
posterior accién de reparaciodn. Si se puede
solucionar mientras se cumple la rutina preventiva,
debe hacerse. En el peor de los casos, frente a la
duda, el personal:debe consultar con su nivel de
supervision para que éste decida si se hace el
trabajo o se deriva su ejecuciodn.

b) Reparaciones, ajustes o calibraciones que, sin
ser de gran magnitud, resultan dificiles de
encarar en el momento en qQue se estd ejecutando 1la

inspeccién preventiva. Estos casos se convierten



en wuna tarea pendiente que €l nivel de supervisién

deberda resolver en cuanto a oportunidad y forma.

Se generan asi trabajos de mantenimiento cuya
ejecucioén debe ser tramitada por la via normal.vigente
en cada organizacidn.

c) Reparaciones mayores, que por su envergadura deben
ser particularmente analizadas para resolver cuando

y cémo se encararan y, en especial, dicidir si 1la

falla o averia detectada puede o0 no esperar una

reparacién anual o una detencién de planta.

Las inspecciones preventivas dan lugar a situaciones
de alerta o emergencia.

Se detecta un indicio qQue presupone el peligro de un
inminente paro por falla o averia. Estos son los casos
que hacen méds uUtil el sistema, siempre y cuando las
acciones correctivas no se demoren o pospongan.

Si nos limitamos a aplicar el mantenimiento preventivo
para detectar las fallas y no tomamos acciones para su
correccién, el sistema se convierte en un circulo vicioso
que no produce los resultados esperados. Pero no habra
de hacerse recaer sobre el sistema la responsabilidad por
no haber conseguido los logros que nos propusimos. Nada
tiene que ver en esto el sistema. Es una falla en su
aplicacién.

2.3.7 Inspecciones v trabaijos de mantenimiento

Es inGtil aclarar un -concepto qQue usualmente es mal

interpretado. La idea errdénea, generalmente aceptada,

asocia el mantenimiento preventivo, exclusivamente, con



inspecciones como: Verificar el estado del equipamiento,
su condicidén de funcionamiento. Pero el mantenimiento
preventivo no es sé6lo verificar algo, sino también
cumplimiento de los trabajos de mantenimiento como:
ejecutar tareas, con una determinada frecuencia ciclica,
tendientes a asegurar 1la conservacién del bien y su
6ptimo funcionamiento.

Al estructurar el sistema es necesario tener en cuenta
esta premisa. Limitarse a listar inspecciones implica
desaprovechar un importante aspecto del sistema,
enmarcarlo uGnicamente en una parcialidad que lo torna
incompleto.

2.3.8 Implantacidn progresiva

Desarrollar un sistema de mantenimiento preventivo
requiere tiempo. Es absolutamente imposible pasar de una
estructura clasica y tradicional de mantenimiento a un
sistema integral preventivo de la noche a la mafiana.Se
requiere esfuerzo y preocupacioén sistemdtica y constante
durante un largo periodo que, dependiendo de la magnitud
de la empresa, nunca serd menor de dos o tres afios.

Si se trata de actuar con rapidez excesiva, abarcando
todo de una sola vez, con seguridad 1la avalancha de
problemas saturard la capacidad de resolverlos, y se
abandonara el intento a la mitad de camino.

No debe abrirse mds de un frente de lucha a la vez; se
eligird un area piloto y se centrara en ella la primera
aplicacién de mantenimiento preventivo, para actuar luego

progresivamente capitalizando la experiencia que se va



recogiendo. Preparar la documentacién técnica, disefiar
los sistemas de apoyo y poner todo en marcha demanda un
esfuerzo de tal magnitud gque sbélo podra ser afrontado
centrando el problema en una sola area por vez.

Ademas, no puede esperarse que un sistema funcionara
de primera intencién sin problemas. Harda falta pulir
procedimientos, ajustar detalles, corregir errores,
modificar, adecuar la decisién tedérica a la operatoria
practica.

Todo esto requiere iniciar la actitud en un area, que
denominaremos piloto, y con toda la experiencia practica
recogida extenderla paulatina y progresivamente a otras
areas.

2.3.9 Adecuada intruccidn v entrenamiento del personal

Pasar del mantenimiento tradicional al mantenimiento
preventivo implica un cambio de mentalidad. Significa
modificar una estructura clasica usada durante muchos
afios por otra que, ademds de ser una técnica mas moderna,
es nueva.y diferente.

Esta situacién de cambio requiere una adecuacién a las
nuevas modalidades.

La puesta en marcha del sistema debe ser apoyada con
breves seminarios y cursillos donde se expliquen
conceptualmente los fundamentos tedbricos del
mantenimiento preventivo y se desarrollen en detalle las
normas y procedimientos de su aplicacién.

Antes de su puesta en marcha deben someterse 1los

operarios y supervisores intervinientes a un periodo de
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entrenamiento, que los prepare practicamente para el uso
de la nueva técnica.
2.3.10 lLos rlanes no son inflexibles

No debemos aferrarnos a los planes Yy programas
originalmente trazados para desarrollar e implantar el
sistema. Sin ninguna duda, 1luego de fijados 1los
objetivos fundamentales debemos elaborar un plan de
accién para llegar a las metas propuestas. Pero, a
medida que transitemos por las etapas que hayamos fijado,
es muy posible que los acontencimientos nos impongan 1la
correccién de nuestros planes originales.

No tomemos como fracaso las situaciones reales que nos
impongan cambios y ajustes para hacer eficaz 1la
implantacién del sistema. Esto no es un defecto ni debe
comportar una actitud negativa. No debemos dar marcha
atrdaz porque la realidad nos obligue a modificar el
primer plan en funcién de los acontecimientos y
situaciones que se vayan presentando. No es un problema

de orgullo personal, sino de honesto enfoque de 1la

realidad.
2.3.11 Historiales técnicos
Para poder efectuar las revisiones peridédicas

aconsejadas, y como vital instrumento para el andlisis de
fallas, los historiales técnicos comportan un complemento
indispensable del sistema.

Pero no basta tener historiales; hay que alimentarlos
rermanentemente con datos actualizados, y ademas de

usarlos. Hay una tendencia generalizada a armar muy bien



ese sistema de fichas y luego abandonarlo paulatinamente.

También es muy usual montar trabajosamente todo este
sistema de informacién técnica y luego no consultarlo
Jaméas. Por ello es preciso asegurarse de que esto
funcione bien y actualizadamente, y gue el personal
afectado se acostumbre a usar los valiosos datos técnicos
de Qque se dispone. Si se permite que el sistema se
abandone, se perdera una herramienta muy iddénea para
perfeccionar el mantenimiento.

2.3.12 La impaciencia puede destruir el sistema

La impaciencia de los niveles de direccidén y jefatura
puede destruir los mejores propdésitos. Implantado el
sistema, no debe ser motivo de descontento y desaliento
que, al cabo de pocos meses, las fallas y averias de los
equipos no hayan disminuido en la medida esperada.

Es aconsejable que no se pierda la fé en el programa,
ni que se preste oidos a los detractores de siempre que
pretendan volver a lo de antes.

Aceptar mejoras parciales cada afio, hasta que el
conjunto de esos logros parciales culmine en un
significativo mejoramiento del mantenimiento global de 1la
planta, es actuar con un claro sentido del problema.
2.4 Frecuencias para cada tipro de actividad

Las actividades consideradas en el mantenimiento
preventivo de planta, debe ser elaboradas por uno o mas
profesionales con experiencia en la ejecucidébn. vy
administracién del mantenimiento estableciendo una

adecuada relacién de las que se no deben ejecutarse en



una s6la intervencioén sino qQue requieren ser-distribuidas
en un ciclo y para ello se tiene que establecer
frecuencias de intervenciédn.

De manera muy practica agrupamos las actividades
compatibles que se pueden realizar en una misma
intervencién asignandole la fecha inicial y estimar 1la
frecuencia para la siguiente intervencién.

Debemos tener mucho cuidado en la estimacién de las
frecuencias de tal forma qQque no se recarguen las
actividades en los periodos que se establescan en los
programas mensuales y anuales,de la misma manera tener
presente el recurso humano y stock de repuestos vy
materiales en el almacén de planta.

La experiencia nos ha demostrado que el programa de
mantenimiento preventivo tiene que ser flexible, porque
las intervenciones generalmente no se cumplen con las
frecuencias establecidas y se tiene que ir corrigiendo
poco a poco hasta lograr el ciclo mas conveniente para la
conservacion del equipamiento y la administracién del
mantenimiento.

Este punto que tratamos es de mucha importancia, ya
que un buen manejo d& las frecuencias de intervenciones
nos porporcionara buenos resultados, orden en la
ejecucién y los objetivos trazados serdn logrados en
tiempos previstos.

2.5 Clasificacién del personal de mantenimiento
Los profesionales a cargo de la Administracién del

mantenimiento preventivo tienen la gran responsabilidad



de calificar y preparar al personal técnico para que se
cumplan las actividades con calidad, responsabilidad y la
garantia que se requiere.

Es conveniente que se realizen charlas técnicas para
difundir la importancia del programa de mantenimiento
preventivo; haciéndoles notar que se lograra operar la
planta con mayor confiabilidad de operacién reduciendo
paradas innecesarias, reduccién de los costos por
materiales y horas hombre, perfeccionamiento del recurso
humano y otros beneficios para la empresa y personal que
labora en la misma.

Si no se cuenta con el recurso humano capacitado para
levar a cabo estas actividades, no se lograra los
objetivos trazados y generard desconfianza en el personal
administrativo y técnico, impaciencia en el personal que
fiscaliza nuestro trabajo, entre otros aspectos
negativos.

2.6 Formatos de drdenes de trabailjo v otros

Los formatos de 1las plantillas que se usara el
personal técnico, el ntmero debe ser el menor posible y
en su contenido deben tener una estructura simple y de
facil manejo para que'se recoja la informacién minima del
campo.

Formato de ordenes de trabaio
Es necesario que se generen 6rdenes de trabajo de dos

tipos:

Son las que se controlan directamente con frecuencia
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intervencidén establecida en el ©programa del
mantenimiento preventivo, la cual no se modificarid hasta
que el historial nos demuestre lo contrario.
Ordenes de trabajo manuales

Solicitadas por el personal de planta o0 mantenimiente
debido a una emergencia o mal funcionamiento del equipo
o magquina que ocasionarian paradas innecesarias que
retrazan los procesos de produccién.

Esta intervencién se debe registrar en el historial
del egquipamiento y automaticamente se debe generar 1la
siguiente intervencién con la frecuencia modificada o 1la
establecida anteriormente.

El formato a utilizar debe registrar la informacién
basica requerida para el historial de cada equipo,
maquina o instalacién. Para el caso especifico de 1las
instalaciones de la planta de Quimica del Pacifico S.A.;
se establecid un formato con las siguientes
caracteristicas (Ver formato "B"):

1) Namero de la orden de trabajo: Compuesto por el
cbédigo del equipo, centro de costo, afio y el nuamero
correlativo.

2) Nombre del equipo: Describe el tipo de equipo
(bomba, compresor, extractor, otro).

3) Solicitado por: Generalmente es solicitado por 1la
administracién de mantenimiento preventivo, pero se
puede presentar el caso que se sSea solicitado por el
personal de planta.

4) Prioridad: Indica la gerarquia de intervencién.
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5) Fecha Intervencién: es la fecha establecida segin
el programa de mantenimiento preventivo.

6) Fecha Inicio: Considerando que el programa de
mantenimiento preventivo es flexible la fecha de
intervencién puede coincidir o né con la fecha inicio,
dependiendo de la disponibilidad del recurso humano,
materiales y prioridad de intervencidn.

7) Fecha Término: Culminadas las actividades, esta fecha
cierra la orden de trabajo; reprogramdndose la nueva
fecha de intervencién, en caso contrario no se podra
cerrar hasta que se culminen todas las actividades.

8) - Personal: Describir la especialidad de los
trabajadores que haradn las intervenciones.

9) Cédigo y Nombre de los Trabajadores: Es importante
indicar quienes realizaran las actividades, para
registrar toda la informacién en el historial y evaluar
el personal técnico.

10) Horas: el rendimiento de las cuadrillas servira
para la reprogramacién de actividades, evaluacidén

peridédica de cada trabajador y costo incurrido en 1la

intervencién.
11) Vale N°: El almacén registrara los repuestos y
materiales para su posterior valorizacién vy control

del stock actual en el almacén.

12) Actividades: De acuerdo a la definicién de
actividades y a las. frecuencias asignadas en 1la orden
de trabajo deben registrarse las actividades que 1los

trabajadores deben realizar.
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13) Reporte de los trabajadores: Se anotaran - todas
las apreciaciones y observaciones que los trabajadores

puedan indicar para tener en cuenta en la siguiente

reprogramacion.
14) Observaciones generales: Serda llenado pror el
supervisor responsable, el cual evaluara las

actividades ejecutadas Yy reprogramard las pendientes.
15) Procesado por: Nombre del técnico encargado de
procesar la informacién técnica en el historial de
equipos.

16) Firma del supervisor: Firma del responsable de
la administracién de las 6rdenes de trabajo.

Formato de programa anual: Se registra el cdédigo vy
nombre del equipo; y fechas de intervenciones que se
ejecutaran durante el afio.

Formato de programa mensual: Se registra el cédigo vy
nombre del equipo; y el dia de intervencién durante el

mes.



CAPITULO III
PROGRAMACION DE LAS ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

Teniendo definidas las zonas de trabajo, equipos, las
actividades a realizar y la prioridad; el siguiente paso
es definir la frecuencia de intervencién de cada equipo
para establecer las fechas de intervenciones que
inicialmente sufriran correcciones de acuerdo a 1la
implantacién y manejo del programa de mantenimiento
preventivo.

3.1 Programacidén anual.-—

Definidas las actividades técnicas, debemos tener
autorizacidn de parte de la administracién ©para
determinar nuestro voluimen de actividades y el costo
respectivo por la ejecucidén de las mismas que incluye
suministro de materiales, repuestos y consumibles; vy
mano de obra.

Como .reporte de programacién anual por 1lo menos
recomendamos realizar una reprogramacidén de actividades
como actualizacién de fechas de intervencién de equipos.
3.2 Programacién mensual

En base de la programacién anual se reporta cada mes
la programacién correspondiente que servird para la
generacioén de las Ordenes de trabajo

3.3 Ordenes de trabalio

Con la relacién de equipos a intervenir en cada mes se



elaborard cada una de ‘las 6rdenes de trabajo en las que
figura el personal de mantenimiento, actividades a
realizar y los materiales a utilizar.

Cuando una orden de trabajo no se concluye, esta
quedard abierta hasta lograr la ejecucién de todas las
actividades; y de la misma manera cuando una o6rden de
trabajo no se puede ejecutar ésta se reprogramara
dependiendo de 1la situacién operativa del equipo o
magquinaria.

3.4. Presupuestos de mantenimiento

Un presupuesto es un plan de econémico que constituye
el mejor cdlculo posible, hecho por la administracién, de
los gastos que se haran en un lapso futuro determinado.
Por tanto, puede decirse que los presupuestos son una
expresién de resultados previstos. Deben reflejar planes
reales y estar basados en posibilidades verdaderas, mas
bien Qque en conjeturas de lo que puede ocurrir.

Cuando un presupuesto esta bien elaborado viene a ser
un eficaz instrumento de control en cuanto a que los
informes que presentan el desempefio real contra las
rartidas estimadas constituyen una base para emprender
una accién correctiva.

Para que pueda utilizarse como un control
administrativo eficaz, el presupuesto tiene que ser
sensible a los acontecimientos econémicos, registrando
los cambios que tengan lugar al ascender o descender 1la
produccién. El presupuesto de mantenimiento tiene que

estar proyectado de modo que:



1.- Fluctte segun los ingresos.

2.—- Se asigne una partida suficiente en los indices

menores de produccién para que pueda tener lugar el
suficiente mantenimiento para conservar la planta
en condiciones que pueda satisfacer de una manera

adecuada las demandas de produccién.

La forma mdas conveniente de estimar el costo del
mantenimiento es empezando por determinar la amplitud
de las necesidades de éste y procediendo en seguida
a establecer el valor de los centros de costo que
agrupan las funciones técnicas v de reparacién
pertinentes.

3.4.1 Presupuesto fijo de mantenimiento

Aun tratandose de un programa de presupuesto variable,
el fijo conviene a todas aquellas situaciones que se
mantienen relativamente inmutables en términos de costo
de conservacién por mes. Cuando éste es el caso, no
existe una verdadera necesidad de implantar un
presupuesto variable; empero, un aumento o descenso no
previsto en las ventas impondra la exigencia de hacer
cambios o ajustes.

El presupuesto fijo para un departamento puede
determinarse “"anualizando"” los tres meses O6éptimos
consecutivos de desempefio en el afio anterior o el
presupuesto correspondiente a ese afio cuando 1los
susodichos tres meses éptimos superen lo
presupuestado. previa absorcién del factor de

mejoramiento.
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7.— Determinar 1a tasa hora-especialidad cargada,
dividiendo el total de horas-especialidad requeridas a
volumen normal entre el total de gastos necesarios para
el departamento de servicio a ese mismo voluimen normal.
8.— Multiplicar el total de horas de mantenimiento por
especialidad requeridas por un departamento o centro de
costos y obtenido de acuerdo con el procedimiento del
punto 5, por el costo por hora establecido, segin el
punto 7, a efecto de determinar el costo total de
mantenimiento estimado para el mes.
3.4.3 Pregupuesto de materiales indirectos

El costo de los materiales indirectos, o sea 1los
consumidos sin formar parte del producto y utilizados por
el personal de servicio en un departamento o centro de
costos de servicio, es considerado, de ordinario, como
parte del presupuesto de ese departamento o centro de
costos. En esta clase de materiales figuran articulos
protectores del ©personal, como uniformes, zapatos,
guantes y gafas de seguridad, maletin de herramientas
manuales, otros.
Determinacién del costo: Tasa cargada por hora. El costo
de dichos articulos’, aun cuando pueden emplearse en
labores especificas, no tiene tanta importancia cuando se
desmenuza en trabajos, para que se le pueda asignar a una
tarea determinada o grupo de tareas. Por tanto, se les
considera como materiales indirectos en un departamento
o centro de costos de servicio y figuran en 1la tasa

cargada por hora.



3.4.4 Presupuesto de materiales directos

Cuando los materiales pueden cargarse en forma directa
a una tarea especifica como, por ejemplo, las piezas
esericiales para componer un torno, se seguira el
procedimiento que a continuacidén se indica:
Determinacién del Presupuesto.-

Las partidas para piezas de reparacién se estableceran
mediante una revisién histérica del consumo de las
mismas, relacionandolas preferentemente con las
horas—-equipo estédndar producidas en el periodo en que
dichas partes o piezas se usaron (y gastaron).

Para obtener su tasa de utilizacién por hora-equipo
tendra que hallarse el costo de piezas de reparacidén o
recambio a volimen normal, mediante wun andlisis
comparativo del costo de material y piezas, con las
horas—-equipo estdndar y horas—-hombre obtenidas en el
centro de costos o departamento.

Para el caso de un programa de mantenimiento
preventivo, dichas piezas se excluirdn del andalisis de
utilizacién de partes de reparacién ya que el costo de
las piezas empleadas en composturas planeadas se debera
agregar al presupuesto, en el monto estandar
correspondiente al mes en qQue se planed su uso. Asi
mismo, habrd que excluir el costo de las piezas de
reparacién usadas en un trabajo de reparacién general
que ya fue capitalizado. Estas piezas se incluiran en un

proyecto de reparacién grande.



Determinacion del presupuesto ajustado.-—

El presupuesto ajustado para materiales directos de
mantenimiento en un centro de costos o- departamento
consiste en la tasa de utilizacidén de material directo
por hora-equipo, multiplicada por las horas-equipo
estandar devengadas en ese mes, mas los materiales
directos a ser usados, segun plan, en el mantenimiento
preventivo.

Como el presupuesto de materiales directos tiene una
base pecuniaria, la tasa tiene que restablecerse cada
afio, o ser corregida por indice de precios, de acuerdo
con los cambios en el costo de dichos materiales debidos

a movimientos de inflacién o deflacién en el mercado.



CAPITULO 1V
OBJETIVOS DE COSTO PARA EL CONTROL DE MANTENIMIENTO

Es factible lograr un estrecho control del costo de la
mano de obra de mantenimiento recurriendo a la aplicacién
de normas de trabajo para las distintas operaciones de
esa funciédn. Sin embargo, un control de esa clave es
relativamente costoso de instalar y sostener.

Ahora bien, el control del costo de la mano de obra de
mantenimiento, al igual qQue el de la materia prima y
accesorios, puede desarrollarse con base en el costo
histérico, haciendo un desembolso minimo de instauracién
vy mantenimiento. Pero estos controles se fincan en una
base mas amplia, mas general y, por ende, no pueden
reflejar con exactitud las muchas variables relacionadas
con la medicién del mantenimiento.

Atn cuando un programa con objetivo de costo puede ser
de utilidad para una sola fabrica, su principal ventaja
es éuando se establece en varias plantas iguales. Los
procedimientos se disefilan para localizar los aspectos de
bajo costo en una fabrica, que beneficien a las demas de
la empresa.

La finalidad béasica del programa es estimular 1la
reduccién del costo de mano de obra de mantenimiento y
materias primas, comparando el precio real con el gque se

sabe es posible obtener. Se puede conseguir un cierto



equilibrio entre el beneficio potencial y el costo de
instauracién y mantenimiento, mediante un programa de
objetivos de costo.

Por consiguiente, los objetivos de costo no son normas
de costo, ya gue estas wUltimas representan un nivel
esperado que puede haber sido alcanzado o no en el
pasado.

Un objetivo de costo proporciona un objetivo realista
a qué apuntar, y el grado hasta el cual se ha visto
realizado, puede medirse para mostrar los niveles de
desempefio conseguidos en un plazo determinado.

Los objetivos de un programa de objetivos de costo
tienen por propdésito reducir 1la mano de obra de
mantenimiento y el costo de material hasta un nivel
minimo (o mantenerlo en ese nivel) compatible con una
buena produccién, alta calidad y un buen estado de 1los
equipos e instalaciones.

Esto puede conseguirse estimulando al personal de
mantenimiento y produccidén para que saquen mejor partido
deﬁﬂsu tiempo, material y accesorios, ¥y no abusen o
deterioren las instalaciones y equipos.

4.1 Definicién de los obeitivos de costo:

El objetivo de costo consiste en precisar lo que
cuesta la funcién de mantenimiento. El objetivo debe
constituir un reto y habra de ser realizable sbélo por
medio de un esfuerzo adicional. Por esto mismo, el
objetivo tiene que ser realista, pues de otro modo sera

menospreciado como impracticable o imposible.



Objetivos de costo en el equipo.-

Pueden elaborarse objetivos de costo para piezas
especificas de maquinaria, grupos de maquinas, equipo
auxiliar, instalaciones, otros.

Los objetivos de costo en maguinaria se expresan en
valores monetarios de mano de obra o material para el
mantenimiento, cargable a la maguinaria, equipo auxiliar
u horas-hombre de mano de obra.

Objetivos de costo en departamento.-

También pueden establecerse objetivos de costo de
departamentos especificos. El objetivo de costo puede
ser el mds bajo por mantenimiento mensual, logrado en el
departamento durante cinco afios, o bien el promedio del
mejor costo en tres, cuatro, diez meses, etc.

Los objetivos de costo de departamentos se expresan
también en valores monetarios de mano de obra o material
en el trabajo de mantenimiento, por unidad de medida.
Objetivos de costo en fabrica y empresa.-

Los objetivos en maquinaria y departamento pueden
desarrollarse sobre la base de fébrica y/o empresa,
cuando se trate de wuna empresa multifabricas. Los
objetivos dentro de las fabricas se fijarian partiendo de
los datos de costo originados en cada fabrica, en tanto
que los objetivos interfabricas partirian de los datos de

varias fabricas.

4.2 Elaboracion de log obijetivos de costo.-—

La elaboracién de los objetivos de costo requiere del

andlisis de los registros de costo pasados. Estos



registro tienen qQue ser exactos, ya qQue de lo contrario
lo objetivos se deformaran Yy no serdan dignos de
confianza. No sé6lo se debe disponer de cifras contables
adecuadas, sino también los cargos correspondientes a la
mano de obra y el material de mantenimiento tienen que
ser fidedignos.

Los registros deben corresponder a varios ahos
anteriores, de preferencia cinco.

No obstante, puede recurrirse a periodos mds breves si
los resultados son verificados periédicamente en el curso
de los primeros afios de implantacién del programa.

Como las unidades de costo suelen expresarse en cifras
monetarias, es necesario modificar las cifras anteriores
por mano de obra y material para gque su nivel sea
constante. Este equilibrio suele ser el afio corriente,
Yy los numeros se ajustan para que reflejen las
diferencias en los niveles de tasa base y los cambios
ocurridos durante el periodo abarcado por los registros
anteriores. De modo semejante, los precios de material
tenéi‘f*én'que ajustarse para considerar los cambios en
precios.

Objetivos de costo en departamentos.-

Antes que todo hay que definir cuidadosamente los
limites y alcance del departamento de que se trate. Esto
es particularmente importante en el caso de una sola
fédbrica, - porque todo cambio pasado o futuro en 1la
estructura del departamento afectard el costo del

mantenimiento.
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Cuando se comparan departamentos de varias fabricas,-
es todavia mds importante asegurar que se midan las
unidades jguales.Diferencias menores como las de
distribucidén, superficie abarcada, edad del equipo, etc;
pueden ser pasadas por alto o, si se hace necesario,
anotarse para referencia.

Ademéds de los datos de costo real del departamento
(ajustados a 1los cambios de salario o de costo de
material), deben tenerse otros indicadores pertinentes.
Resulta gque a menudo es més dificil disponer de
cantidades adecuadas en este renglén, que en el de costo
de mantenimiento.

Cuando se utilice el objetivo de unidad sencilla, el
costo real modificado correspondiente a cada mes, dentro
de la informacién de costo, se divide por la cantidad
correspondiente del articulo o renglén que se esta
midiendo.

Objetivos de costo en equipo.-

Los objetivos de costo en equipo se establecen en la
misma forma que los de departamento. La informacién de
costo correspondiente a cada unidad de la instalacidén de
fabrica se modifica hasta una base comin para los cambios
de costo de mano de obra y material, a paitir del periodo
de referencia. El costo unitario por determinante se
prepara por mes o periodo. El mes mas bajo o el
promedio de 1los tres a seis meses mas bajos, se

selecciona como objetivo.



4.3 Ventaias v desventaias.

Como sucede con la mayoria de los procedimientos de
control, hay aspectos del plan que son favorables y otros
que son desfavorables.

Tos aspectos con una u otra caracteristica, son
discutidos a continuacién:

Ventajas de los objetivos de costo

Son facilmente comprendidos porque se basan en
términos familiares.

Se preparan con facilidad, cuando se cuenta con
informacién de costos histérica.

Representan las condiciones anteriores reales, en el
caso de objetivos intrafabrica.

Se utilizan facilmente en comparaciones de desempefio
de fabrica en empresas que cuentan con varias fabricas.
Son unidades comunes que pueden emplearse en la medicidén
de los resultados del departamento de produccién, 1lo
mismo que de mantenimiento.

Proporcionan una base para comparar el costo de
mantenimiento a equipo hecho por diferentes fabricantes.

Se implantan y conservan con un costo relativamente
bajo.

Desventajas de los objetivos de costo

Se basan en registros anteriores, que deben abarcar un
periodo razonable.

Se obtienen de datos histéricos que pueden ser
impropios o representar un desempefio muy deficiente.

No son sensibles a diferencias en distribucién,



métodos, herramientas, edad del equipo, clase de
productos etc.

Se aplican por mes o a veces por un trimestre, lo cual
da por resultado un intervalo entre el momento en que
tiene lugar un costo ¥ en el gque se mide en el informe de
control.

La diferencia de desempefios resulta, a veces, dificil
de identificar.

4.4 Aplicacién de un programa de costo

Antes que todo, debera prepararse un plan minucioso.
En ocasiones, el programa se implanta en forma gradual:
un departamento primero o una fabrica primero. Esto
proporciona 1la oportunidad de modificar los planes
originales, como convenga. No obstante, la implantacidén
suele extenderse a toda la planta, o a toda la empresa,
a seguimiento de una introduccién piloto en un
departamento o en una fabrica. De cualquier forma,
siempre debera planearse con cuidado antes de
establecerlo.

Los aspectos mas importantes a que hay que atender en
la planeacidén, son:

Clarificacién de }os objetivos del programa.
Descripcién de procedimientos e instrucciones en forma de
manual, para informacién de todos los participantes.

Verificacién de que las formas y procedimientos estan
trabajando bien.

Obtencidén de informes exactos de tiempo y material,

para hacer los cargos necesarios.



Comprensién de los valores de objetivo y de cémo se
determinan.

Ejemplos de cadlculos para objetivos de costo unitario
v de departamento.

Discusién de cdédmo lograr mejoramiento.

Comprensidon clara de los pasos de control por medio de
informes y juntas.

Medidas de previsién para cambios y puesta al dia.

Los diferentes grupos con responsabilidad en el
programa deberan figurar en la preparacidén de los planes.
Ellos son, con mayor o menor grado de intervencién, los
siguientes:

Personal de fabrica o corporacién responsable de la
administracién.

Personal de Ingenieria de fabrica, que tiene 1la
responsabilidad principal de la implantacidén y vigilancia
del desarrollo del programa.

Supervisores de produccidn que tienen la
responsabilidad directa de reducir al minimo los costos
de mantenimiento, resultantes de problemas controlados
por los operadores de maquinas.

Personal contable y de trabajo de oficina, responsable
de tramitar los registros de tiempo y materiales, y de
pasarlos posteriormente a informes periédicos.

Funcionarios de la empresa, con cuya autorizacidén se
planed y llevé a cabo el programa.

Empleados de mantenimiento, que deben tener

reconocimiento oportuno; eso se puede manejar a través de



los sobrestantes de especialidad o area en forma de rutina,
con la menor orientacidn posible.
Es indispensable gque cada grupo tenga pleno conocimiento

del programa, v que se establezcan canales de comunicaciodn

Establecer cadlculos comparativos de costos de
mantenimiento preventivo con otros tipos de mantenimiento.
en nuestro caso no se podria porque no se cuenta con la
informacién necesaria, s86lo se conocen resultados que
arrojan porcentajes alrededor del 10% del presupuesto de
costos.

Se ha preparado en su lugar un cuadro comparativo de
mantenimiento, en el que se indican las mas importantes
ventajas para determinar la utilizacién de uno u otro tipo

de mantenimiento.



CAPITULO V
HISTORIAL DE EQUIPOS

5.1 Actualizacidén v procesamiento de la informacidn

De acuerdo al programa de mantenimiento preventivo, se
van generando las 6rdenes de trabajo en forma automatica
O manual. Cuando se ejecuta 1la orden de trabajo;
inmediatamente se deben registrar los datos que contiene
la 6rden de trabajo.

Terminada la ejecucién de las actividades se debe
registrar en el fichero del equipo toda la informacién
recogida del campo, cerrando la 6rden de trabajo con la
fecha término.

En los casos que la 6rden de trabajo, debe quedar
abierta por diferentes razones, esta sera separada para
su culminacién, donde recién con 1la actualizacién de
datos podremos cerrar la 6rden de trabajo.

Dependiendo del porcentaje de las actividades,
estas pueden ser consideradas o no como culminadas,
con la condicién de reprogramar las actividades en corto
tiempo.

Debemos entender que un equipo sin historial, no nos
permite evaluar su comportamiento en su operacidén, costos
de las intervenciones de mantenimiento, horas hombre

utilizadas por intervencidén, etc.
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Una vez cerrada la o6rden de trabajo, se debera
analizar la frecuencia real con la frecuencia programada,
para determinar si los wvalores asignados como dias u
horas trabajadas son las adecuadas y convenientes para la
produccidén y buena conservacién del equipamiento.

También se puede identificar los equipos o maquinarias
que originan mayores costos, mayores paradas y con la
informacién histérica actualizada y real se puede generar
una frecuencia adecuada.

El personal encargado de 1la realizacién de 1las
actividades, debe reportar la informacidén exacta, precisa
y real; es la fuente de generacidén de la informacién que
serda reportada y analizada por los ingenieros o personal
técnico.

Se debe tener en cuenta que 1la frecuencia de
intervencién, tiene mucha importancia en el programa de
mantenimiento preventivo, ya qQue es la qQue regula el
nimero de paradas del equipamiento, buena utilizacién de
los repuestos, optimizacién de costos, horas hombre ¥y
produccién.

Al generar la nueva fecha de intervencién, se debe
tener en cuenta la no concentracién de intervenciones de
equipos en corto tiempo, esto va acorde con las horas
hombres disponibles, stock de repuestos en almacén,

otros.



5.3 Reportes de eguipos

Los formatos para los reportes de intervencioén de equiros
¥ control de costos se han elaborado - en base a la
informacidén recopilada y adaptada a las exigencias del Area
administrativa. no se cuenta con un manual de formatos que
nos facilite la aplicacidén directa y cumpla con la politica
de la empresa.

Los reportes elaborados y utilizados en el &rea de
mantenimiento industrial nos permitieron basicamente ir
construyendo todo el material histérico del equipamiento e
instalaciones de la planta.

Por 1l1lo tanto a medida que se va aplicando el
mantenimiento preventivo se iran introduciendo otros
formatos de reportes que sean necesarios y que satisfagan
las necesidades de la administracién y tipo de planta.

No es recomendable tratar de implementar todos 1los
reportes basicos que se puedan implementar desde el inicio.
esto de debera hacer de acuerdo a lo que se quiere manejar
Yy s8e realizara posteriormente la implementaciédn.

5.4 Pruebas realizadas

E]l sistema eléctrico en la planta qQuimica del pacifico
es de tres hilos mas'neutro y la tensién para fuerza es de
449V, y todas las intervenciones realizadas con prebas se
realizaron basicamente a todos los equipos de fuerza de
440V.

Para la realizacidén de las pruebas se ha tenido en cuenta
las verificaciones y pruebas de 1las instalaciones

eléctricas, capitulo 8, tomo V, C_.N_E.



Para las pruebas se ha aplicado lo que indican las tablas
9-1 y 9-11:
1.- Insreccidpn.- Todas las partes de la instalacién deberdn
ser inspeccionadas usualmente de tal manera gque cumplan con
las medidas de proteccidén requeridas:
a) En las instalaciones se debe verificar que el conductor
de puesta tierra tenga por lo menos la seccidén exigida, sea
correctamente instalado y conectado en forma segura, y Que
no esté conectado a partes activas.
i) Que el conductor de proteccién esté correctamente
conectado a la toma de puesta a tierra.

i) Que el conductor de proteccién no tenga algin

[

interruptor o dispositivo de proteccién que interrumpa su
continuidad.

i) Que los dispositivos de proteccién hayan sido

[N

i
correctamente seleccionados.

iv) Verificacién del color del conductor de puesta a
tierra(amarillo).

b) En las instalaciones sin conductor de proteccién, para
circuitos menores de 50 V o con separacién de aislamiento,
se debe verificar que la fuente de energia, los conductores
VY los demds medios hayan sido correctamente seleccionados.
i) Para tensiones menores de 50 V se empleard tomacorrientes
Qque en 1la misma instalacién no puedan ser usados para
tensiones mayores.

ii) Para la separacién de aislamiento se debera instalar un

tomacorriente para un aparato determinado.

iii) Que el aislamiento del piso se haya efectuado



— By —

correctamente.
) ' 2 & - o r3
Z.= 2D A & : Comprende el accionamiento de 1los

dispositivos de proteccién y sefializacién, asi como 1la
verificacién del ajuste de los tornillos y conexiones.

3.- Medicidén:

a) Por medio de las mediciones se deben obtener valores que
rermitan determinar la efectividad de las medidas de
protecciodn.

b) En las mediciones se debe evitar el peligro de accidente
0 incendio, 1lo cual se logra mediante algunas de las
siguientes medidas de seguridad:

i) Utilizacién de aparatos de medicién cuya tensidén de
salida, para una carga de 19 mA, no sobrepase la tensién de
toque permitida (65 V 6 24 V); o

ii) Desconexidén automatica del aparato de edicién después
de un médximo de 9.2 seg. de haberse sobrepasado la tensidn
de togque permitida; o

iji) Iniciar la medicién con una resistencia elevada del
circuito de medicidén, a fin de que la corriente de mediciédn,
ain en el caso de usar tensiones de medicién elevadas, no
sobrepase los 19 mA. Si la tensidn de toque permitida al
inicio de la medicidén no se sobrepasa, se puede continuar
la prueba con resistencias de prueba menores, hasta llegar
al valor de la tensién de toqQque correspondiente.

5.5 Reportes de costos-horas hombre

De manera ilustrativa se ha considerado el mes de Jjunio

de 1992.



5.6 Reportes de costos—materiales
Del mismo modo que el punto anterior se ha considerado

el mismo mes.



CAPITULO VI
METODO ALTERNATIVO PROGRAMA COMPUTARIZADO
DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Diche pregrama tendrda que ser elaberade cen el
personal técnico encargade de la administracién y tendra
qQue ser reestructurado hasta que se legre lo deseado como
el manejo y control.

Debido que hay muchas concepciones en aplicacienes de
los Programas de Mantenimiento Preventivo rara
equipamiento de planta, se elaberé une de acuerdo a la

necesidad y formade trabajo en la planta.
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6.2 PROGRAMACION ANUAL DE MANTENIMIENTO

PREVENTIVO



GUIMICA DEL PACIFICO SA. PAG. 1
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTEMNIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
PROGAMACION ANUAL - PLAMTA QUIMICA
CODIGO DESCRIPCIOM DEL ECUIPO FECHA1 FECHA2 FECHA3 FECHA4
ELR1H TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #1 30-Apr-98|  27-Oct-96
ELR235 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #2 30-Apr-86| 27-Oct-98
ELR336 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #3 30-Apr-96 27-Oct-88
ELR437 TRANSFORMADOR RECTFICADOR #4 33-Apr-96 |  27-Oct-86
ELRS38 TRAMSFORMACOR RECTIFICLCOR #5 30-2pr-896 |  27-Oca-66
FES102 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 CON CBC (SE. #1) 30-Apr-96|  27-Oct-85
FES103 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 CON CBC (SE. #1) 30-Apr-86 |  27-Oct-96
FES104 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #3 CON CBC (S E. #1) 30-Apr-86|  27-Oct-96
ACT110 TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #1 16-Apr-86 |  14-Aug-96| 12-Dec-98
ACT211 TABLERO ELECTRICO DE UNfDAD DE SINTESIS #2 15-Jan-86| 14-May96| 11-Sep-96
ACT312 TABLERO ELECTRICO DE UNAD DE SINTESIS #3 18-Feb-96 18-Jun-86|  16-Oct-86
FES205 TABLERO DE DISTRIBUCION SERVICIOS 220 V. (S E. #2) 30Apr-86 |  27-Aug-96
FES201 SUB-ESTACION #2 (10044 KV.) 30-Apr-96|  27-Aug-96
FES202 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (S.E. #2) 30-Apr-86| 27-Aug-96
FES203 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 (S.E. #2) 30-Apr-96 |  27-Aug-96
FES204 TABLERO DE DISTRIBUCION FUERZA 440 V. (S.E. #2) 30-Apr-96 | 27-Aug-96
FES101 SUB-ESTACION #1 (810 KV.) 30-Apr-86|  27-Aug-98
FES1065 TRANSFORMADOR DE SERVICIOS 220 V. (S E. #1) 30-Apr-98 |  27-Aug-98
FES108 DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #1 (S E. #1) 30-Apr-86 |  27-Aug-96
FES107 DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #2 (SE. #1) 30-Apr-96 |  27-Aug-96
FES108 DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #3 (S.E. #1) 30-Apr-96 27-Aug-96
FES109 DISYUNTOR 10 KV TRAFO #1 (S.E. #1) 30-Apr-86| 27-Aug-96
FES1i0 DISYUNTOR 10 KV TRAFO #2 (S.E. #1) 30-Apr-96| 27-Aug-96
FES111 DISYUNTOR 10 KV TRAFO #3 (S.E. #1) 30-Apr-98| 27-Aug-96
- FES112 DISYUNTOR 10 KV REFINERIA DE SAL (SE. #1) 30-Apv-88|  27-Aug-96
FES113 DISYUNTOR 10 KV TRAFO RECTIFICADOR #3 (S E. #1) 30-Apr-88 |  27-Aug-98
FES114 DISYUNTOR 10KV SE. #2YSE. #5 (SE. #1) 30-Apr-96| 27-Aug-968
FES115 DISYUNTOR 10 KV TRAFO RECTIFICADOR #1Y #2 (S E. #1) 30-Apr-86| 27-Aug-98
FES118 DISYUNTOR 1I0KVS E. #3Y #4 (SE. #1) 30-Apr-86| 27-Aug-96 ‘
FES117 DISYUNTOR DE 10 KV ENLACE DE BARRAS (SE. #1) 30-Apr-96 27-Aug-86
ELCDD1 CELDA ELECTROUTICA #1 15-Apr-86 |  13-Aug-98| 11-Dec-98
ELC002 CELDA ELECTROUTICA #2 22-Apr-96| 20-2u985| 18-Dec-95
ELC003 CELDA ELECTROUTICA #3 28-Apr-96| 27-Aug98| 25Cec-86
ELCOD4 CELDA ELECTROUTICA #4 07-Jan-96 | 0B-May-96| 03-Sep-96
ELCO0S CELDA EL ECTROUTICA #5 14-Jan-96| 13-May-96| 10-Sep-96
ELCO006 CELDA ELECTROUTICA #8 21-Jan-98 | 20-May-98| 17-Sep-96
ELCO007 CELDA ELECTROUTICA #7 28-Jan-98| 27-May-98| 24-Sep-96
ELC009 CELDA ELECTROUTICA #8 04-Feb-86 03-Jun-96| 01.Oct-96
ELC009 CELDA ELECTROUTICA #9 11.Jan-88| 10-M3y-98| 07-Sep-96
ELCO10 CELDA ELECTRCUTICA #10 18-Feb-98 17-Jun-86| 15-Oct-96
ELCO11 CELDA ELECTROUTICA #11 25-Feb96| 24-Jun96|  22-Oct-86
ELC012 - | CELDAELECTROUTICA#12 03-Mar-98 01-Ju-96|  28-Oct-96
ELCO13 CELDA ELECTROLITICA #13 10-Mar-96 08-Ju-86| 05-Now-8S
ELCO14 CELDA ELECTROUTICA #14 17-Mar-96 15-Jui-96 |  12-Nov-96
ELCO15 CELDA ELECTROUMCA #15 24-Mar-96 22-0u+968 |  18-Now96
ELCD16 CELDA ELECTROLIMCA #16 31-Mar-86 29-J0uk88 |  26-Now96
ELCO17 CELDA ELECTROLMCA #17 07-Apr-96 | 05Aug-96| 03-Dec-96
ELCO18 CELDA ELECTROUTICA #18 14-Apr-86 | 12-Aug-96| 10-Dec-36
ELCO019 CELDA ELECTROUTICA #19 21-Apr-86| 19-Aug-98| 17-Dec-96
ELCD20 CELDA ELECTROLITICA #20 26-Apr-96 | 28-Aug-968| 24-Dec-96
ELCO21 CELDA ELECTROLITICA #21 08-Jan-96| 05-May-968| 02-Sep-36
ELC022 CELDA ELECTROUTICA #22 H 13-Jan-96| 12-May-96| 09-Sep-96
ELCO023 CELDA ELECTROUTICA #23 17-Jan-88| 16-May-96| 13-Sep-96
ELC024 CELDA ELECTROLITICA #24 27Jan-98| 26-May-96| 23-Sep-96
ELCO025 CELDA ELECTRGUTICA #25 03-Feb-86| 02-Jun-98| 30-Sep-98
ELCO028 CELCA ELECTROUTICA #28 74-Feo-96| 23-JunB88| 21-Oct-96
ELCO027 CELDA ELECTROUTICA #27 02-Mar-98| 30-lun-86| 28-Oct-98
ELCO028 CELDA ELECTROUTICA #26 11-Mar-86 08-Ju-98 |  0E-Now-98
ELC029 CELDA ELECTROUTICA #28 16-Mar-96 14-Ju-96 |  11-Nov-98
ELC030 CELDA ELECTROUTICA #20 22-Mar-98 21-Ju-88 |  18-Now-86
ELCO31 CELDA ELECTROLITICA #3t 30-Mar-86 28-Juk86 [  25-Nov-96
ELCO032 CELDA ELECTROLUITICA #32 06-Apr-96( 04-Aug-96| 02-Dec-96
ELP0O39 PUPITRE CENTRAL DE CELDAS ELECTROUITICAS 16-Jan-96 | 15-May-96 | 12-Sep-96
FES101 SUB-ESTACION 24 (440220 v.) 30-A0r-96 |  27-Oct-98
FES402 TRANSFORMADOR DE POTENCLL #1 (BOD KVA) S.E #4 26-Apr-86 |  25-Gci-08
F=5403 TRANSFORMEDOR DE POTENCIA #2 (100 KVA) SE #< 20-Apr-36|  25-Oci-38
FES404 TABLERD DE TiSTRIBUCION 440 V. 28-Apr-U8 |  25-Oct-8E
| FS3405 CIRCLIFOS DT ALUMBRADG PUSLICC JOMASA BV C. 26-A0r-06 | 26-8u0-95 | 24-Diec-G5




QUIMICA DEL PACIFICO S A.

PAG. 2
'SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
PROGAMACION ANUAL - PLANTA QUIMICA
CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHAT . FECHA2 |_F EC!TAG FECHA4
FES301 TABLERO DE DISTRIBUCION 220 V.- S E. #3 30-Apr-98 27-Oct-96
FES302 SUB-ESTACION #3 30-Apr-96 27-Oct-96
FES303 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (10 KV) SE. #3 30-Apr-96 27-Oct-98
FES204 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 {440V} SE. #3 30-Apr-98 27-Oct-86
FES305 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (220 V) SE.#3 20-Apr-96 27-Oct-98
FES306 TABLERO DE DISTRIBUCION (OFICINAS) S E. #3 30-Apr-86 27-Oct-96
FES307 CIRCUITO DE ALUMBRADO PUBLICO, ZONA D. 20-Apr-96 27-Oct-96
CLTO007 TRANSFORMADOR ALUMBRADO, CLORO LIQUIDO 02-Jan-96 01-May-96 29-Aug-96 27-Dec-86
ELS042 SALA BANCOS CONDENSADORES DE TRAF OS-RECTIFICADORES 30-Apr-96 28-Aug-96 26-Dec-96
ELB043 BANCO DE BATERIAS 110 V, SERV. AUXURES TRAF O-RECTIFICAD. 30-Apr-6| ' 28-Aug-96| 26-Dec-86




QUIMICA DEL PACIFICO S A. PAG.3
SUPTOCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
PROGAMACION AMUAL - PLANTA QUIMICA
CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA1 FECHA2 FECHA3 | FECHA4
SAB101 BOMBA #1 SALMUERA SATURADA 27-Jan-96| 26-May-98| 23-Sep-98
SAB202 BOMBA #2 SALMUERA SATURADA 15-Fen-86| 15May-86| 13-Aug86| 11-Nov-96
SAR103 REDUCTORAGITADOR TANQUE REACTOR #1 07-Jan-96 | 08-May-96| 03-Sep-86
SARM4 REDUCTOR AGITADOR TAHQUE FEACTOR &3 06-A0r-96 | 04-Aug-u6| 02-0ec-Se
SAR305 REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #3 08-Jan-96| O07-May-SB8| 04-Sep-96
SARQU6 REDUCTOR AGITADOR REDUICTOR DECANTADOR 10-Jan-96| 08-May-96| 06-Sep-96
SAB107 BOMBA #1 PRE-FILTRO 08-Feb-96| 07-Jun-96| 05-Oct-88
SAB208 BOMBA #2 PRE-FILTRO 08-Apr-96 | 08-Aug-98| 04-Dec-96
SAB108 BOMBA #1 SALMUERA DEPURADA 12-Jan-98| 11-M2y.98| 0B-Sep-96
SAB210 BOMBA #2 SALMUERA DEPURADA 24-Apr-86| 22-Aug-96| 20-Dec-86
SAB111 BOMBA #1 SALMUERA CLORADA 13-Mar-96 11-Jul-86 |  0B-Nov-96
SAB212 BOMBA #2 SALMUERA CLORADA 27-Apr-98 | 25-Aug-86| 23-Dec-96
SAB113 BOMBA #1 RECICLO DE SALMUERA 07-Feb-96| 06-Jun-86| 04-Oct-96
SAB214 BOMSA #2 RECICLO DE SALMUERA 21-J5n-96| 20.-May-86| 17-Sep-96
SAC116 COMPRESOR #1 DECLORACION 14-Feb-96 13-Jun-86 11-Oct-96
SAC216 COMPRESOR #2 DECLORACION 16-Feb-96 15\Wun-96| 13-Oct-96
SAB117 BOMBA #1 RECUP. SALMUERA POZA DE LODOS 06-Mar-96 04Jut96 | 01-Now-96
SAB218 BOMBA #2 RECUP. SALMUERA POZA DE LODOS 12-Feb-96 11-Jun.98 | 08-Oct-98
SAB119 BOMBA #1 RECUP. SALMUERA DE FLTROS 11-Apr-88| 08-Aug-86| 07-Dec-96
SAB220 BOMBA #2 RECUP. SALMUERA DE FILTROS 20-Apr-96 18-Aug-96| 15-Dec-96
SAB021 BOMBA LAVADO DE FILTROS 08-Apr-86| 07-Aug-98| 05-Dec-96
SAC022 COMPRESOR DE AIRE LAVADO DE FLTROS 12-Apr-96| 10-Aug-96| 08-Dec-96
TSR001 REDUCTOR AGITADOR PREPARACION DE CARBONATO 21-Feb-98 20-n-86| 18-Oct-96
TS2002 BOMBA RECIRC. Y TRANSF . CARBONATO A TQ' ALMACENAM. 17-Feb-96 16-Jun-96 14-Oct-86
TSB103 BOMBA #1 CARBONATO DE SODIO A REACTORES 1503096 | 14-M3y:98| 11-Sep-96
TSB8204 BOMBA #2 CARBONATO DE SODIO A REACTORES 0S-Mar-88 07-Ju-96| 04-Now-98
TSB105 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARAC. DE FLOCUWAANTE 03-Feb-98 02-Jun-86| 30-Sep-96
TSB107 BOMBA #1 DOSIFICACION FLOOWANTE A DECANTADOR 18-Jan-86| 17-May-868| 14-Sep-98
TSB208 BOMBA #2 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR 04-Feb-96 03Jun-96| 01-Oct-96
TSB109 BOMBA #1 SODA DRUDA A REACTORES 07-Apr-96| 05-Aug-96| 03-Dec-96
TSB210 BOMBA #2 SODA DLUIDA A REACTORES 16-Mar-96 14-JuL86|  11-Now-96
CGC104 COMPRESOR #1 CLORO GAS 25.Jan-86 | 24-May-86 | 21-Sep-96
CGC202 COMPRESOR #2 CLORO GAS 23-Apr-86| 21-Aug-88| 18-Dec-96
CGC303 COMPRESOR #3 CLORO GAS 28Jan-96| 28-May-96| 25-Sep-96
cGCcaoa COMPRESOR #4 CLORO GAS 07-Feb-86| 0B-Jun-96| 04-Oct-6
CGC505 COMPRESOR #5 CLORO GAS 01-Feb-86| 31-May-96| 28-Sep-96
CGE106 ENFRIADOR #1 AGUA BLANDA (MOTOCOMPRESOR) 11-Jan-96| 10-May-86| 07-Sep-95
CG8108 BOMBA #1 ENFRIAMIENTO DE AGUA 13-J20-86| 12-May-96( 09-Sep-96
CGB209 BOMA #2 ENFRIAMIENTO DE AGUA 12-Jan-96 | 11-May-96| 08-Sep-96
CGB110 BOMEA #1 AGUA CLORADA 26-Jan-86 | 25May-96| 22-Sep-96
cGB211 EOMBA #2 AGUA ELORADA 05Jan-96| 04-May96| 01-Sep-96
CGR112 BOMBA #1TORRE #1 SECADO DE CLORO 18Jan-96( 17-May-96| 14-Sep-86
CGB213 BOMBA #2TORRE #1 SECADO DE CLORO 29-Feb-96 28-Jun-96|  26-Oct-86
CGB114 BOMBA #1TORRE #2 SECADO DE CLORO 09-Feb-98 08-Jun-96| 0B-Oct-86
CGB215 BOMBA #2TORRE #2 SECADO DE CLORO 16-Feb-96 15-Jun-96| 13-Oct-96
CGB116 BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE ACIDO SULFURICO 16-Apr-86 |  14-Aug-98 | 12-Dec-96
cGa117 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE ACIDO SULFURICO 27-Jon-96| 26-May-86( 23-Sep-85
CLCO001 COMPRESOR REFRIGERACION (LICUADO DE CLORO) 17-Jan-95| 16-May85| 12-Sep-95
CLC102 COMPRESOR #1 AIRE PARA ENVASABO 02-Apr-96 31Jukgs | 28-Now-36
cLcae3 COMPRESOR #2 ARE PARA ENVASADO 22-Mar-96 19-Jur96 {  15-Now-86
CLC304 COMPRESOR #3 ARE PARA ENVASADO 26-Feb-96 24-Jun98|  21-Oct-96
CLV005 VENTILADOR DEL SECADOR DE AIRE (CECA) 17-Jan-96| 15-May-96| 11-Sep-96
ACC101 COMPRESOR #1 HIDROGENO GAS 23-Feb-98| 21-Jun96| 18-Oct-96
ACC202 COMPRESOR #2 HIDROGENO GAS 22-Feb-98 20-Jun-96 17-Oct-86
ACE103 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #1 (HCL) 05-Feb-96 03-Jun-96|  30-Sep-96
ACE204 BEXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #2 (HCL) 24.Jan-98 | 22-May-96| 18-Sep-88
ACE305 BHMHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #3 (HCL) 09-Feb-96 07-Jun-98 | 04-Cct-26
ACBI108 BOMEBA #1 TRANSFERENCIA DE ACIDO CLORHIDRICO 13-Apr-96| 10-Aug96| 07-Dec-S§
ACB207 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE ACIDO CLORMIDRICO 19-Mar-96 16u+86 |  12-Nov-96
ACB108 BOMEA #1 DESPACO DE ACIDO CLORHIDRICO 09-Feb-96 07-Jun-98| 04-Oct85
ACB208 BOMBA #2 DESPACO DE ACIDO CLORHIDRICO 06-Feb-96| 04-Jun86| 01.Oc1.95
HSB0D1 BOMSA #1 PREPARAC. Y TRANSFER SODA DILUIDA 28-4an-96 | 27-May-96| 23-Ser-96
HS®102 EOMBA #1 PRECARACION DE MACLO TORRE AESORC . #1 01-M2r-96| 28-Jun-96| 25-Oct98
HS3253 BOMBA #2 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORC #1 27.Jar-868 |  I5-May-08 | Z1.Ser-36
,  HSB104 EOMBA #1 FREPARACION ZE KATLO TORRE ASSORC #7 { D4-Jan@E| O02-May88| 25AugEs
| wWse20s | EOMSL 22 PREFARSCION DS NACLD TOFPE AESCRC #2 _ 2B-MsrO5|  23.Jut8S| 18-No=8




QUIMICA DEL PACIFICO S A. PAG. 4
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
PROGAKMACICH AMLIAL - PLANTA QUIMICA
CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FE(_:HM FECHA2 FECHA3 FECHA4
HSE106 BEXHAUSTOR #1 TORRE #1 DE ABSORCION (NACLO) 01-Apr-86 29-Jul-96 2-5-Nc-96
HSE207 EXHAUSTOR #2 TORRE #1 DE ABSORCION (NACLO) 20-Mar-96 17-4u-96 13-Nov-96
HSE108 BEXHAUSTOR #1 TORRE #2 DE ABSORCION (NACLO) 05-Mar-98 02-Jul-96 29-Oct-26
HSE20C EXHALISTOR #2 TORRE #2 DE ABSORCION (NACLO) 11-Mar-98 08-.j11-96 M. Mw-GR
HSB110 BOMBA #1 TRANSFEREMCIA Y DESPACHO DE NaCLO 25-Jn-96 23-May-96 19-Sep-96
HSB211 BOMBA #2 TRANSFERENCIA Y DESPACHO DE NACLO 24-)an-96 22-M3y-96 18-Sep-086
CFRO001 REDUCTOR DE ELEVADOR DE CANGILONES 11-Feb-96 09-Jun-96 06-Oct-96
CFR102 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARAC. CLORURO FERRICO 19-Feb-96 17-Jun-96 14-Oct-96
CFB104 _BOMBA #1 PREPARACION DE CLORURO FERRICO 03-Jan-96 01-May-96 28-Aug-96
CFBO006 - | BOMBA DESPACHO DE CLORURO FERRICO 01-Jan-96 29-Apr-96 2B-Aug-96
CFE107 BEXHAUSTOR #1 CLORURO FERRICO 20-Mar-96 17-Jul-96 13-Nov-96
CFB008 BOMBA SUMIDERO POZAS DE CLORURO FERRICO 15-Apr-96 12-Aug-96 08-Dec-96
HCMO01 MOUNO (MOLIENDA DE CAL) 18-Apr-96 15-Aug-96 12-Dexc-96
HCR002 REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES 17-Mar-96 14-Jul 96 10-Now-96
HCRO003 REDUCTOR TRANSPORTADOR SINFIN 10-Mar-86 07-Juk-96 03-Now-86
HCR0D4 REDUCTOR AGITADOR CUBA DE HIDRATACION 18-Apr-86 15-Aug-96 13-Dec-96
HCZ005 ZARANDA VIBRATORIA 02-Feb-96 31-May-96 27-Sep-96
HCR108 REDUCTOR AGITADOR CURA #1 DE SUSPENSION 20-Apr-96 17-Aug-86 14-Dec-96
HCR207 REDUCTOR AGITADOR CUBA #2 DE SUSPENSION 27-Mar-96 24-Jul-96 20-Nov-96
HCB009 BOMBA TRANSFERENCIA DE POZA #1 A POZA #2 15-Jan-96 13-May-96 09-Sep-96
HCB109 | BOMBA#1 TRANSFER. LECHADA DE CAL A CLORO POBRE 20-Feb-96 168-Jun-96 15-Oct-96
HCB210 BOMBA #2 TRANSFER. LECHADA DE CAL A CLORO POBRE 02-Mar-96 29-Jun-96 26-Oct-96
HCR111 REDUCTORAGITADOR #1 HIPOCLORITO DE CAL 27-Feb-96 25-Jun-96 22-0Oct-96
HCR212 | REDUCTOR AGITADOR #2 HIFOCLORITO DE CAL 14-Apr-96 11-Aug-96 08-Dec-86
HCB113 | BOMBA #1 RECIRCULACIONDE LECHADA DE CAL 25-J3n-96 23-May-86 18-Sep-96
HCB214 | BOMBA #2 RECIRCULACION DE LECHADA DE CAL 28-Jan-98 26-May-96 22-Sep-96
HCE115 | BX™HAUSTOR #1 HPOCLORITO DE CAL 14-Mar-86 11-Jul-96 07-Nov-96
HCE218 | EXMAUSTOR #2 HIPOCLORITO DE CAL 18-Feb-98 17-Jun-96 14-Oct-96
SCB101 | BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE SODA CALIENTE 10-Feb-96 09-Jun-96 07-Oct-96
SCB202 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE SODA CALIENTE 08-Mar-96 06-Jut-86 03-Nov-86
SCB103 BOMEA #1 TRANSFER. SODA A TQ' DE ALMACENAMIENTO 15-Mar-96 13-Jus-96 10-Nov-96
SCB204 BOMBA #2 TRANSFER. SODA A TQ' DE ALMACENAMIENTO 04-Jan-96 03-M3y-96 31-Aug-96 28-Dec-96
SCB105 BOMBA #1 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 19-Jan-86 18-May-96 15-Sep-96
SCB206 BOMBA #2 DESPACHO DE SODA CALISTICA 15-Mar-86 13-Jul-96 10-Nov-96
| SCB307 BOMBA #3 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 28-Apr-96 26-Aug-98 24-Dec-98
| SCB408 BOMBA #4 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 02-Feb-98 01-Jun-96 29-Sep-96
AB101 BOMBA POZO PROFUNDO #1 18-Apr-96 16-Aug-96 14-Dec-96
AlB202 BOMBA POZO PROFUNDO #2 23-Feb-96 22-Jun-96 20-Oct-96
AIB303 BOMBA POZO PROFUNDO #3 15-Feb-96 12-Jun-96 10-Oct-96
AIB404 BOMBA POZO PROFUNDO #4 22-Jan-96 21-May-96 18-Sep-96
AlB10S BOMBA #1 AGUA INDUSTRIAL 26-Mar-96 24-Juk-96 21-Nov-96
AIB206 BOMBA #2 AGUA NDUSTRIAL 20-Feb-96 18-Jun-86 17-Oct-96
AB307 BOMBA #3 AGUA INDUSTRIAL 18-Feb-96 17-un-96 15-Oct-96
AIB408 BOMBA #4 AGUA INDUSTRIAL 12-Mar-96 1DJul-96 07-Now-96
ABB101 BOMBA #1 REPOSICION AGUA (TORRE ENFRIAMIENTO) 27-Apr-96 25-Aug-96 23-Dec-96
ABB202 | BOMBA #2 REPOSICION AGUA (TORRE ENFRIAMIENTO) 30-Mar-96 28-Jul-86 25-Now-96
ABB103 BOMBA #1 AGUA ABSORCION UNIDAD DE SINTESIS 25-Mar-96 23-Jul.-96 20-Nov-96
ABB204 BOMBA #2 AGUA ABSORCICN UNIDAD DE SINTESIS 21-Mar-96 18-Jut-96 16-Now-96
ABB005 BOMBA AGUA PARA CARBONATO E HIPOCLORITO DE SODIO 28-Mar-96 26-Jul-96 23-Nov-86
ABB106 BOMBA #1 TRANSFERENCIA AGUA A TQ' CABEZA CELDAS 21-Jan-96 20-May-96 17-Sep-96
ABB207 BOMEA #2 TRANSFERENCIA AGUA A TQ' CABEZA CELDAS 15-Jan-86 14-Mzy-96 11-Sep-96
ABB108 BOMBA #1 AGUA TORRE DE ENFRIAMIENTO 14-Jan-96 13-M2y-96| "10-Sep-96
ABB209 BOMBA #2 AGUA TORRE DE ENFRIAMIENTO 21-Apr-96 19-Aug-96 17-Dec-96
ABB110 BOMBA #1 RECUPERACION AGUA UNIDAD DE SINTESIS 22-Apr-96 20-Aug-96 18-Dec-98
ABB211 BOMBA #2 RECUPERACION AGUA UNIDAD DE SINTESIS 09-Mar-96 07-Jut-96 04-Now-96
ABB112 BOMBA #1 RECUPERACION AGUA TRAFO-RECTIFICADORES 02-Jan-98 01-May-96 28-Aug-96 27-Dec-96
ABB213 BOMBA #2 RECUPERACION AGUA TRAFO-RECTIFICADORES 27-Mar-96 25-Jul-96 22-Nov-96
ABR0O14 REDUCTOR VENTRLADOR TORRE DE ENFRIAMIENTO 1B-Mar-96 16-Jui-86 13-Nov-96
ADB101 BOMBA #1 TQ' PRE-ALMACENAIE AGUA DESMINERALIZADA 31-Jan-98 30-May-96 27-Sep-96
ADB202 BOMBA #2 TQ' PRE-ALMACENAJE AGUA DESMINE RALIZADA 20-Jan-96 18-May-96 16-Sep-96
ADB103 BOMBA #1 TRANSFER. AGUA A TQ' CABEZA DE CELDAS 26-Apr-96 24-Aug-96 22-Dec-96
ADBRIM BOMEA #2 TRANSFER. AGUA A TQ' CASBEZA DE CELDAS 10-Apr-96 0B-Aug-96 06-Dec-86
ADR105 BOMBA #1 RECUPER. AGUA CABE2A ENTRADA DE CELDAS D7-Mar-96 - Ju-98 02-tov-96
ADB206 BOMBA #2 RECUPER. AGUA CABEZA ENTRABA DE CELDAS 23-Mar-38 22-Jut-Q6 15N~ CR
AD®107 BOVMEL#1 RECUFER. AGUA CAZEZA SAJUA DS CELDAS 15-Fet-8t 14-Jure92 1200093 §
ATE2DE BOMEA #2 RECUPER ASUSs CABEYXL SALIDE DE CELDAS 26700  27.0un-00 23 D280 |
e —— = — - —




QUIMICA DEL PACIFICO SA. PAG: S
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1486
PROGAMACION AHLIAL - PLANTA QLIMICA

CODIGO DESCRIPCICN DEL EQUIPO FECHA1 FECHA2 FECHA3 FECHA
ADBN09 BOMBA AGUA LavADO OE BATERIAS DESMINERALIZACION 25-Feb-98 24-Jun-96 22-Oct-98
ADB1Y10 BOMBA #1 HCL DILUIDA REGENERACION COLUMNA CATIONICA 23-Apr-96 21-Aug-96 18-Dec-98
ADB211 BOMBA #2 HCL DILUIGA REGENERACION COLUMNA CATIONICA 18-J3n-98 16-May-96 15-Sep-86
ADB112 BOMEA #1 SODA DiH_UDA REGENEPACION COLUMNA ANONICA 25-Apr-96 23-Aug-98| 21-Dec-88
ADB213 BOMBA #7 SODA DILUIDA REGENERACIOM COLUMNA ANIONICA 13-Frb-96 12 Jun-93 19-Qct-06
ADV114 VENTILADOR #1 DESCARBONATACION AGUA DESMINERALZADA  + 07-Apr-86 05-Aug-98| 03-Dec-96
ADV215 VENTILADOR #2 DESCARPBONATACION AGUA DESMINERALIZAL DA 12-Jan-96 11-M2y-86 08-Sep-86
SGC101 COMPRESOR #1 AIRE PARA INSTRUMENTOS 17-Apr-98 15-Aug-96 13-Dec-98
SGC202 COMPRESOR #2 AIRE PARA INSTRUMENTOS 29-Apr-98 27-Aug-98|  25-Dec-98
SGC303 COMPRESOR #3 AIRE PARA INSTRUMENTOS 21-Jan-98 20-May-96 17-Sep-88
SGS004 SECADOR DE AIRE PARA INSTRUMENTOS 26-Mar-98 24-Jul-96 21-Nov-86
SGC00S COMPRESOR DE AIRE SUB-ESTACION #1 31-Mar-96 28-Jui-88 26-Nov-86
SGS007 SURTIDOR DE PETROLEO 03-Mar-86 01-Jul-88 28-Oct-86
SGMO03 MOTOREDUCTOR PORTON PRINCIPAL 08-Mar-96 06-Jul-98 03-Now-86
SGC010 COMPRESOR SERVICIOS AUTOMOTRIZ 23-Apr-88 21-Aug-96 18-Dec-96
SGC4a11 COMPRESOR #4 AIRE PARA INSTRUMENTOS 06-Feb-98 07-Jun-96 05-Oct-96
SGC112 CARGADOR FRONTAL #1 05-Mar-96 03-Jul-98 31-0ct-98
SGC613 CARGADOR FRONTAL #2 25-Feb-96 24-Jun-98 22-Oct-88
SGM114 MONTACARGA #1 01-Jan-96 30-Apr-96 28-Aug-98
SGM215 MONTACARGA #2 21-Apr-96 18-Aug-96 17-Dec-96
FES118 EXHAUSTOR DE TRAFO DE POTENCIA #1 (SEE.#1) 30-Apr-96 28-Aug-98|  26-Dec-96
FES118 EXHAUSTOR DE TRAFO DE POTENCIA #2 (S.E. #1) 30-Apr-96 28-Aug-86| 26-Dec-98
FES120 EXHAUSTOR DE TRAFO DE POTENCIA #3 (S.E. #1) 30-Apr-96 28-Aug-96| 26-Dec-96
SAT123 TABLERO DE CONTROL INSTRUMENTOS DE SALMUERA 28-Apr-96 27-Aug-98| 26-Dec-98
ELG140 PUENTE GRUA #1 CELDAS ELECTROLMICAS (NORTE) 17-Apr-96 15-Aug-96 13-Dec-96 | -
ELG241. PUENTE GRUA #2 CELDAS ELECTROUTICAS (SUR) 24-Apr-86 22-Aug-98|  20-Dec-96
CLT008 TECLE ELECTRICO - RECIPIENTES CLORO LIQUDO 22-Apr-88 20-Aug-98 18-Dec-96




.

QUIMICA DEL PACIFICO S A. PAG. 1
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTEN/MIENTO PREVENTVO - ANO 1996
PROGAMACIOIN ANUAL - PLANTA REFINERIA DE SAL
CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA1 FECHA2 FECHA3 FECHa4
. SGMA18 MONTACARGA #4 18-Feb-96 17-Jun-96 15-Oct-86
SGM517 MONTACARGA #5 24-Msr-88 22-Jul-98 18-Nov-86
ALROO1 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-001 31-Mar-98 29-Jul-86 28-Nov-86
ALRO02 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTACIORA BC-002 07-Apr-96 05-Aug-96 | 03-Dec-26
ALRDGS REDUCTCR - FAJA TRANSPORTADURA BC-G03 07-Api-S6 00-Aug-65 | 03-Dec-So
ALB205 BOMBA #2 PARA SALMUERA PU-002 14-Apr-86 12-Aug-96 10-Dec-96
ALROD6 REDUCTOR - LAVADOR DE SAL W-001 14-Apr-96 12-Aug-86 10-Dec-96
ALROO7 REDUCTOR - LAVADOR DE SAL W-002 14-Apr-96 12-Aug-86 10-Dec-96
ALCQ08 CENTRIFUGADORA ROTOVIBRATORIA CE-001 07-Apr-968 05-Aug-968| 03-Dec-86
ALRC0S REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-004 07-Apr-968 05-Aug-86| 03-Dec-96
ALRO10 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-005 21-Apr-98 18-Aup-86 17-Dec-96
ALRO11 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-114 21-Apr-98 18-Aug-88 17-Dec-86
SERO001 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-201 21-Apr-98 18-Aup-98 17-Dec-96
SER002 REDUCTOR - SECADOR ROTATORIO DR-101 21-Apr-96 18-Aug-96 17-Dec-96
SEV003 SOPLADOR DE AIRE TE-101 14-Apr-96 12-Aug-96 10-Dec-88
SEBD04 BOMBA PARA PETROLEO PU-106 31-Mar-96 298-Jul-96 28-Nov-85
SEB00S BOMBA PARA PETROLEO PU-107 31-Mar-98 29-Juk-86 26-Nov-98
SEB006 BOMBA PARA PETROLEO PU-105 07-Jan-96 06-May-86 03-Sep-96
SER007 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-101 07-Jan-96 08-May-86 03-Sep-98
SERO008 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-211 07-Jan-98| 06-May-36 03-Sep-96
SERO00S REDUCTOR - ENFRIADOR ROTATORIO CO-101 07-Jan-96 06-May-36 03-Sep-96
SERD10 REDUCTOR - CICLON CY-101 14-Jan-96 13-May-98 10-Sep-86
SEVON VENTRADOR EF-101 14-Jan-86 13-May-86 10-Sep-96
SER013 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-102 14-J3n-86 13-May-86 1D-Sep-86
- SER0D14 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-315 07-Jan-96| 06-May-86| (3-Sep-96
SERO015 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-501 21-Jan-86 20-May-98 17-Sep-988
MTM002 MOLINO TRITURADOR POR IMPACTOS Mi-301 21-Jan-96 20-May-88 17-Sep-96
MTRO003 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-202 21Jan-86 20-May-98 17-Sep-86
MTR0G4 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-425 268-Jan-96 27-May-86| 24-Sep-96
MTRO05 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-503 28-Jan-86 27-May-96 24-Sep-96
MTR006 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-502 28Jan-968| 27-May-96| 24-Sep-98
MTROG7 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-503 28-Jan-96 27-M3y-96 24-Sep-96
MTRO0B REDUCTOR - TAMZADORA ROTOVIBRATORIA S-502 04-Feb-86 03-Jun-96 01-Oct-86
MTRO009 REDUCTOR - TAMZADORA ROTOVIBRATORJIA S-504A 04-Feb-98 03-Jun-96 01-Oct-96
MTRO10 REDUCTOR - TAMZADORA ROTOVIBRATORIA S-5048 04-Feb-98 03-Jun-88 01-Oct-96
MTR012 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC401 04-Feb-98 03-Jun-88 01-Oct-88
MTRO16 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-410 11-Feb-96 10-Jun-86 08-Oct-96
MTR017 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC411 11-Feb-96 10-Jun-96 08-Oct-96
MTRO18 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-412 11-Feb-96 10-Jun-96 08-Oct-96
MTRO19 REDCUTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-413 18-Feb-96 1B-Jun-96 13-Ocr-86
MTR023 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-525 - 18-Feb-96 16-Jun-96 13-Oct-96
MARO02 REDUCTOR - AGITADOR PM-401 16-Feb-96 16-Jun-86 13-Oct-96
MaB103 BOMBA #1 PARA IODATO PU-401 18-Feb-96 16-Jun-96 13-Oct-96
MARO00S REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFINME SCLADOR SC-311 25-Feb-36 23-Jun-96 200ct-98
MAR008 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFINNME SCLADOR SC-312 25-Feb-98 23-Jun-98 20-Oct-96
MAR007 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFINNME SCLADOR SC-403 25-Feb-86 23-Jun-88 20-Oct-86
MARDOB REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIVMMESCLADOR SC404 25-Feb-96 23-Jur.-86 20-Oct-96
MARG09 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFINMESCLADOR SC-405 18-Feb-96 16-Jun-96 13-Oct-98
MARO10 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFINMESCLADOR SC-406 25-Feb-96 23-Jun-96 20-Oct-95
MARO11 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFINFMESCLADOR SC-407  ~ 25-Feb-8B 23-Jun-86 20-Oct-86
ASRO001 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-301 25-Feb-96 23-Jun-96 20-Oct-86
ASR002 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-302 25-Feb-86 23-Jun-96 20-Oct-96
ASR003 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-303 03-Mar-86 30-.tun-96 27-Oct-96
ASRO04 |" REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-304 03-Mar-86 30-Jun-86 27-Oct-86
ASR00S REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-305 03-Mar-86 30-Jun-96 27-Oct-98
ASR008 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-308 03-Mar-98 30-Jun-88 27-Oct-98
ASRO007 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-307 03-Mar-96 30-Jun-96 27-Oct-96
ASRO008 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-306 10-Mar-86 07-Ju-96 03-Now-86
ASR008 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-309 10-Mar-98 07-Jul-86 03-Nov-36
ASRO010 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFiN SC-310 10-Mar-86 07-Jui-88 03-Now-86
ESC101 MAQUINA #1 COSEDORA DE SACOS BAS-201 10-Mar-86 07-Jut-96 03-Nov-96
ESC202 MAQUINA #1 COSEDORA DE SACOS BAS-202 17-Mar-86 14-Jut-96 19-Nov-96
ESR103 REBUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BAC-201 17-Mar-86 14-Jul-86 10-Now- 88
E3R204 REDUCTOF - FAIZ TRANSPORTADIORA BAC-202 17-Mar-86 14-Ju1-96 10.ow86
ESR101 REQUCTOR - TRANSPORTADOR REDLERS RE-231% 17.M3r-86 14- jut-86 10.Now- 98
ESF2C2 RECUCTOR - TRANSPOSTZDDOR REDLERS RE-D32 22-M3r-8E 2i-Ju-35 17-Npw-38




QUIMICA DEL PACIFICO SA. PAG. 2
SUPTD/CIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MAMTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 16196
PROGAMACION ANIIAL - PLANTA REFIHERIA DE SAL
CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHAI FECHA2 FECHA3 FECHA
EER103 REDUCTOR - TRANSPORTADOR REDLERS RE-301 24-Mar-98 21-Jul96|  17-Nov-96
EBR204 REDUCTOR - TRANSPORTADOR REDLERS RE-302 24-Mar-96 21-Juk96 |  17-Nov-96
EBRO05 REDUCTOR - MAQUINA EMBOLSADORA HM-201 14-Apr-96|  11-Aug-95| 08-Dec-96
EBROOG RECIUCTOR - MAQUINA EMBOLSALIORA Hi-202 21-Apr-9f | 18-Aug 26|  15.Ci0c.0B
EBRO0? REDUCTOR - MAQUINA EMBOLSADORA HM-203 18-Apr-96 |  15-Aug-36| 12-Dec-96
EBRO08 REDUCTGR - FAIA TRANSPORTADORA C.C-201 25-Feb-86| 23-1un-86| 20-Oct-86|  16-Feb-87
EEBR009 REDIJCTOR - FAIA TRANSPORTADORA CC-202 28-Apr-96 |  25-Aug-96| 22-Dec-96
EBRO10 REDUCTOR - FAJIA TRANSPORTADORA CC-203 28-Apr-86| 25-Aug-86| 22-Dec-86
EBRO11 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-204 28-Apr-86 | 25-Aug-98| 22-Dec-86| 20-Apr-97
EBRO012 REDUCTOR - FAIA TRANSPORTADORA CC-205 28-Apr-96| 25-Aug-86| 22-Dec-86 20-Apr-97
EBV013 VENTILADOR EF-301 24-Mar-96 21-Jut86 |  17-Nov-96|  16-Mar-87
PARDO1 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-101 11-Feb-06| 09-Jun-88| 0B-Oct-88| 02-Feb-97
PAR0D2 REDUCTOR - TORNAMESA TM-101 11-Feb-98| 08Jun-96| 06-Oct-96
EPROO1 REDUCTOR - CICLON CY-102 14J5n-96| 12-M3y-86| 08-Sep-96
EPV002 VENTWADOR EF-102 21-Jan-98| 19-M3y-96| 15-Sep-96
VARD01 REDUCTOR - ELEVADOR DE HOMBRES 21-J3n-96| 19-May-96| 15-Sep-96




6.3 PROGRAMACION MENSUAL DE MANTENIMIENTO

PREVENTIVO - MES DE ENERO 1996.



QUIMICA DEL PACIFICO S.A. PAG. 1
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
PROGRAMA MENSUAL - PLANTA QUIMICA
MES: ENERO 1996
CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA
CFB006 BOMBA DESPACHO DE CLORURO FERRICO 01-Jan-96
HCZ005 ZARANDA VIBRATORIA 01-Jan-96
SGC112 CARGADOR FRONTAL #1 01-Jan-96
ABB112 BOMBA #1 RECUPERACION AGUA TRAFO-RECTIFICADORES 02-Jan-96
CFB104 BOMBA #1 PREPARACION DE CLORURO FERRICO 03-Jan-96
HSB104 BOMBA #1 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORC. #2 04-Jan-96
SCB204 BOMBA #2 TRANSFER. SODA A TQ' DE ALMACENAMIENTO 05-Jan-96
CcGB211 BOMBA #2 AGUA CLORADA 07-Jan-96
SAR103 REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #1 08-Jan-96
SAR305 REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #3 10-Jan-96
SARO06 REDUCTOR AGITADOR REDUCTOR DECANTADOR 11-Jan-96
CGE106 ENFRIADOR #1 AGUA BLANDA (MOTOCOMPRESOR) 12-Jan-96
SAB109 BOMBA #1 SALMUERA DEPURADA 12-Jan-96
CGB209 BOMBA #2 ENFRIAMIENTO DE AGUA 12-Jan-96
ADV215 VENTILADOR #2 DESCARBONATACION AGUA DESMINERALIZADA 13-Jan-96
CGB108 | BOMBA #1 ENFRIAMIENTO DE AGUA 14-Jan-96
ABB108 BOMBA #1 ENFRIAMIENTO DE AGUA 14-Jan-96
TSB103 BOMBA #1 CARBONATO DE SODIO A REACTORES 15-Jan-96
TSR105 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARACION DE FLOCULANTE 15-Jan-96
HCBOOS BOMBA TRANSFERENCIA DE POZA #1 A POZA #2. 15-Jan-96
ABB207 BOMBA #2 TRANSFER. AGUA A TQ' CABEZA CELDAS 15-Jan-96
CLCO001 COMPRESOR REFRIGERACION (LICUADO DE CLORO) 17-Jan-96
CLVO005 VENTILADOR DEL SECADOR DE AIRE (CECAO 17-Jan-96
ACE103 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #1 (HCL) 17-Jan-96
TSB107 BOMBA #1 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR 18-Jan-96
TSB208 BOMBA #2 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR 18-Jan-96
CGB112 BOMBA #1 TORRE #1 SECADO DE CLORO 18-Jan-96
SCB105 BOMBA #1 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 19-Jan-96
SCB408 BOMBA #4 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 18-Jan-96
ADB211 BOMBA #2 HCL DILUIDO REGENERACION COLUMNA CATIONICA 19-Jan-96
SAB220 BOMBA #2 RECUPER. SALMUERA DE FILTROS 20-Jan-96
ADB202 BOMBA #2 TQ' PRE-ALMACENAJE AGUA DESMINERALIZADA 20-Jan-96
SAB214 BOMBA #2 RECICLO DE SALMUERA. 21-Jan-96
ABB106 BOMBA #2 TRANSFER. AGUA A TQ' CABEZA CELDAS 21-Jan-96
SGC303 COMPRESOR #3 AIRE PARA INSTRUMENTOS 21-Jan-96
SGM215 | MONTACARGA #2 21-Jan-96
AIB404 BOMBA POZO PROFUNDO #4 22-Jan-96
ACE204 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #2 (HCL) 24-Jan-96
ACB209 BOMBA #2 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO 24-Jan-98
HSB211 BOMBA #2 TRANSFERENCIA Y DESPACHO DE NACLO 24-Jan-96 |
! CGC1G1 COMPRESOR #1 CLORC 3AS 25-Jar-95 |
+ HSB110 i BOWIBA #1 TRANSFERENCIA Y DESPACHD UE NACLO 25-Jan-96 .
| HCB112 | BOWBA #1 RECIRCULACION DE LESHADS DE CAL 25-Jan-9¢ '
._CGB110__: BOW2A #1 AGUA CLORADA 25-Jan-96 -
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SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
PROGRAMA MENSUAL - PLANTA QUIMICA
IMES: ENERO 1888
CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA
SAB101 BOMBA #1 SALMUERA SATURADA 27-Jan-96
cGB217 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE ACIDO SULFURICO 27-Jan-96
HSB203 BOMBA #2 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORC. #1 27-Jan-96
HCB214 BOMBA #2 RECIRCULACION DE LECHADA DE CAL 28-Jan-96
CGC303 COMPRESOR #3 CLORO GAS 29-Jan-96
CGCS05 COMPRESOR #55 CLORO GAS 29-Jan-96
HSBOO1 BOMBA PREPARACION Y TRANSFER. SODA DILUIDA 28-Jan-96
SGC613 CARGADOR FRONTAL #6 30-Jan-96
ADB101 BOMBA #1 TQ' PRE-ALMACENAJE AGUA DESMINERALIZADA 31-Jan-96
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SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM
MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
PROGRAMA MENSUAL - PLANTA QUIMICA
MES: ENERO 1996
CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA
CLTO07 TRANSFORMADOR ALUMBRADO - CLORO LIQUIDO 02-Jan-96
ELCO021 CELDA ELECTROLITICA #21 06-Jan-96
ELCO04 -CELDA ELECTROLITICA #4 07-Jan-96
ELCO022 CELDA ELECTROLITICA #22 13-Jan-96
ELCO0S CELDA ELECTROLITICA #5 14-Jan-96
ACT211 TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #2 15-Jan-96
ELPO39 PUPITRE CENTRAL DE CELDAS ELECTROLITICAS 16-Jan-96
ELCO06 CELDA ELECTROLITICA #6 21-Jan-96
ELC024 CELDA ELECTROLITICA #24 27-Jan-96
ELCO25 CELDA ELECTROLITICA #25 27-Jan-96
ELCO07 CELDA ELECTROLITICA #7 28-Jan-96
ELCO08 CELDA ELECTROLITICA #8 28-Jan-96
FES405 CIRCUITOS DE ALUMBRADO PUBLICO, ZONAS A, BY C 28-Jan-96
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ARIO 1996
PROGRAIMA MENSUAL - REFINERIA DE SAL
KMES: ENERO 1996

CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA

SERO10 REDUCTOR - CICLON CY-101 07-Jan-96
SEVO011 VENTILADOR EF-101 07-Jan-96
SERO13 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-102 07-Jan-96
SERO14 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-315 07-Jan-96
MTRO004 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-425 07-Jan-96
SERO15 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-202 14-Jan-96
MTMO002 MOLINO TRITURADOR POR IMPACTOS MI-301 14-Jan-96
MTRO03 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-202 14-Jan-96
EPROO1 REDUCTOR - CICLON CY-102 14-Jan-98
MTROO05 REDUCTOR TAMIZADORA ROTOVIBRATORIA S-503 21-Jan-96
MTRO006 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-502 21-Jan-96
MTROO7 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-503 21-Jan-96
MTROO8 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRATORIA S-502 21-Jan-96
EPV002 VENTILADOR EF-102 21-Jan-96
VAROO1 REDUCTOR - ELEVADOR DE HOMBRES 21-Jan-96
SEBO06 BOMBA PARA PETROLEO PU-105 28-Jan-56
SERO007 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-101 28-Jan-96
MTRO09 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRATORIA S-504A 28-Jan-96
MTRO10 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRATORIA S-504B 28-Jan-96
MTRO12 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-401 28-Jan-96
MTRO16 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-410 28-Jan-96
MTRO17 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-411 28-Jan-96
MTRO18 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-412 28-Jan-96
MTRO19 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-413 28-Jan-96
MTRO23 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-525 28-Jan-96




6.4 REPORTES VARIOS
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTRICOS - PLANTA QUIMICA

CODIGO c.C. DESCRIPCION DEL. EQU!PO
ELR134 920 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #1
ELR235 920 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #2
ELR336 920 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #3
ELR437 920 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #4
ELR538 920 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #5
FES102 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 CON CBC (S.E. #1 - 60 KV)
FES103 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 CON CBC (S.E. #1 - 60 KV)
FES104 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #3 CON CBC (S.E. #1 - 60 KV)
ACT110 923 TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #1
ACT211 923 TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #2
ACT312 923 TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #3
FES205 957 TABLERO DE DISTRIBUCION SERVICIOS 220 V (S.E #2)
FES201 957 SUB-ESTACION #2 (10/0.44 KV.)

~ FES202 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (S.E. #2)
FES203 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 (S.E. #2)
FES204 957 TABLERO DE DISTRIBUCION FUERZA 440 V. (S.E. #2)
FES101 957 SUB-ESTACION #1 (60/10 KV)
FES105 957 TRANSFORMADOR DE SERVICIOS 220 V. (S.E. #1)
FES106 957 DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #1 (S.E. #1)
FES107 957 DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #2 (S.E. #1)
FES108 957 DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #3 (S.E. #1)
FES109 957 DISYUNTOR 10 KV TRAFO #1 (S.E. #1)
FES110 957 DISYUNTOR 10 KV TRAFO #2 (S.E. #1)
FES111 957 DISYUNTOR 10 KV TRAFO #3 (S.E. #1)
FES112 957 DISYUNTOR 10 KV REFINERIA DE SAL (S.E. #1)
FES113 957 DISYUNTOR 10 KV TRAFO RECTIFICADOR #3 (S.E. #1)
FES114 957 DISYUNTOR 10 KV S.E#2Y S.E. #5 (S.E. #1)
FES115 957 DISYUNTOR 10 KV TRAFO RECTIFICADOR #1 Y #2 (S.E. #1)
FES116 957 DISYUNTOR 10 KV S.E#3 Y S.E. #4 (S.E. #1)
FES117 957 DISYUNTOR 10 KV ENLACE DE BARRAS (S.E. #1)
ELCO01 920 CELDA ELECTROLITICA #1 '
ELC002 920 CELDA ELECTROLITICA #2
ELCO003 920 CELDA ELECTROLITICA #3
ELCO04 920 CELDA ELECTROLITICA #4
ELCO05 920 CELDA ELECTROLITICA #5
ELCO006 920 CELDA ELECTROLITICA #6
ELCO07 920 CELDA ELECTROLITICA #7
ELCO08 920 CELDA ELECTROLITICA #8
ELCO09 920 CELDA ELECTROLITICA #9
ELCO10 920 CELDA ELECTROLITICA #10
ELCO11 920 CELDA ELECTROLITICA #11
ELCO12 920 CELDA ELECTROLITICA #12
ELCO13 920 CELDA ELECTROLITICA #13
ELCO14 920 CELDA ELECTROLITICA #14
ELCO15 920 CELDA ELECTROLITICA #15
ELCO16 920 CELDA ELECTROLITICA #18
ELCO17 520

CELDA ELECTROLITICA #17
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CODIGO C.C. | DESCRIPCION DEL EQUIPO
ELCO18 920 CELDA ELECTROLITICA #18
ELCO19 920 CELDA ELECTROLITICA #19
ELC020 920 CELDA ELECTROLITICA #20
ELCO021 920 CELDA ELECTROLITICA #21
ELC022 920 CELDA ELECTROLITICA #22
ELC023 920 CELDA ELECTROLITICA #23
ELC024 920 CELDA ELECTROLITICA #24
ELC025 920 CELDA ELECTROLITICA #25
ELC026 920 CELDA ELECTROLITICA #26
ELCO27 920 CELDA ELECTROLITICA #27
ELCO28 920 CELDA ELECTROLITICA #28
ELCO29 920 CELDA ELECTROLITICA #29
. ELCO030 920 CELDA ELECTROLITICA #30
ELCO31 920 CELDA ELECTROLITICA #31
ELCO032 920 CELDA ELECTROLITICA #32
EL9039 920 PUPITRE CENTRAL DE CELDAS ELECTROLITICAS
FES401 957 SUB-ESTACION #4 (440/220 V)
FES402 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (800 KVA) S.E. #4
FES403 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 (1000 KVA) S.E. #4
FES404 957 TABLERO DE DISTRIBUCION 440 V. S.E. #4
FES405 957 CIRCUITOS DE ALUMBRADO PUBLICO ZONAS A, BY C
FES301 957 TABLERO DE DISTRIBUCION 220 V. S.E. #3
FES302 957 SUB-ESTACION #3
FES303 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (10 KV) S.E. #3
FES304 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 (0.44 KV) S.E. #3
FES305 957 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (0.22 KV) S.E. #3
FES306 957 TABLERO DE DISTRIBUCION 220 V - OFICINAS S.E #3
FES307 957 CIRCUITO DE ALUMBRADO PUBLICO ZONA D
CLT007 921 TRANSFORMADOR DE ALUMBRADO - CLORO LIQUIDO
ELS042 920 SALA BANCOS DE CONDENSADORES DE TRAFOS-RECTIFICADORES
ELB043 920 BANCO DE BATERIAS 110 V. SERVICIOS AUXILIARES RECTIFICADORG
| | i
i | 1
: !
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CODIGO e DESCRIPCION DEL EQUIPO
SAB101 920 BOMBA #1 SALMUERA SATURADA
SAB202 920 BOMBA #2 SALMUERA SATURADA
SAR103 920 REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #1
SAR204 920 REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #2
SAR305 920 REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #3
SAR006 920 REDUCTOR AGITADOR REDUCTOR DECANTADOR
SAB107 920 BOMBA #1 PRE-FILTRO
SAB208 920 BOMBA #2 PRE-FILTRO
SAB109 920 BOMBA #1 SALMUERA DEPURADA
SAB210 920 BOMBA #2 SALMUERA DEPURADA
SAB111 920 BOMBA #1 SALMUERA CLORADA
SAB212 920 BOMBA #2 SALMUERA CLORADA
SAB113 920 BOMBA #1 RECICLO DE SALMUERA
- SAB214 920 BOMBA #2 RECICLO DE SALMUERA
SAC115 . 920 COMPRESOR #1 DECLORACION
SAC216 920 COMPRESOR #2 DECLORACION
SAB117 920 BOMBA #1 RECUP. SALMUERA POZA DE LODOS
SAB218 920 BOMBA #2 RECUP. SALMUERA POZA DE LODOS
SAB119 920 BOMBA #1 RECUP. SALMUERA DE FILTROS
SAB220 920 BOMBA #2 RECUP. SALMUERA DE FILTROS
SAB021 920 BOMBA LAVADO DE FILTROS
SAC022 920 COMPRESOR DE AIRE LAVADO DE FILTROS
TSR001 920 REDUCTOR AGITADOR PREPARACION DE CARBONATO
TSB002 920 BOMBA RECIRC. Y TRANSFER. CARBONATO A TQ' ALMACENAM.
TSB103 920 BOMBA #1 CARBONATO DE SODIO A REACTORES
TSB204 920 BOMBA #2 CARBONATO DE SODIO A REACTORES
TSR105 920 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARAC. DE FLOCULANTE
TSR206 920 REDUCTOR AGITADOR #2 PREPARAC. DE FLOCULANTE
TSB107 920 BOMBA #1 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR
TSB208 920 BOMBA #2 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR
TSB109 920 BOMBA #1 SODA DILUIDA A REACTORES
TSB210 920 BOMBA #2 SODA DILUIDA A REACTORES
CGC101 920 COMPRESOR #1 CLORO GAS
CGC202 920 COMPRESOR #2 CLORO GAS
CGC303 920 COMPRESOR #3 CLORO GAS
CGC404 920 COMPRESOR #4 CLORO GAS
CGC505 920 COMPRESOR #5 CLORO GAS
CGE106 920 ENFRIADOR #1 AGUA BLANDA (MOTOCOMPRESOR)
CGE207 920 ENFRIADOR #2 AGUA BLANDA (MOTOCOMPRESOR)
CGB108 920 BOMBA #1 ENFRIAMIENTO DE AGUA
CGB209 920 BOMBA #2 ENFRIAMIENTO DE AGUA
CGB110 920 BOMBA #1 AGUA CLORADA i
cGB211 920 BOMBA #2 AGUA CLORADA i
cGB112 520 BOMBA #1 TORRE #1 SECADC DE CLORO |
cGB213 920 BOMBA #2 TORRE #1 SECADO DE CLORO !
CGB114 20 BOMBA #1 TORRE #2 SECADO DE CLORO ;
CGB215 920 ;

BOMB3A #2 TORRE #1 SECADC DE CLORO
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CcoPRIGO i CcC. DESCR!PCION DEL EQUIPO

CGB116 920 BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE ACIDO SULFURICO

CcGB217 820 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE ACIDO SULFURICO

CLCO01 921 COMPRESOR REFRIGERACION (LICUADO DE CLORO)

CLC102 921 COMPRESOR #1 AIRE PARA ENVASADO

CLC203 921 ~ COMPRESOR #2 AIRE PARA ENVASADO

CLC304 921 COMPRESOR #3 AIRE PARA ENVASADO

CLVvO005 921 VENTILADOR SECADOR DE AIRE (CECA)

ACC101 923 COMPRESOR #1 HIDROGENO GAS

ACC202 923 COMPRESOR #2 HIDROGENO GAS

ACE103 923 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #1 (HCL)

ACE204 923 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #2 (HCL)

ACE305 923 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #3 (HCL)

ACB106 923 BOMBA #1 TRANSFERENCIA ACIDO CLORHIDRICO

ACB207 923 BOMBA #2 TRANSFERENCIA ACIDO CLORHIDRICO

ACB108 923 BOMBA #1 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO

ACB209 923 BOMBA #2 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO

HSBO0O1 922 BOMBA PREPARACION Y TRANSFERENCIA DE SODA DILUIDA

HSB102 922 BOMBA #1 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORCION #1

HSB203 922 BOMBA #2 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORCION #1

HSB104 922 BOMBA #1 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORCION #2

HSB205 922 BOMBA #2 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORCION #2

HSE106 922 EXHAUSTOR #1 TORRE ABSORCION #1

HSE207 922 EXHAUSTOR #2 TORRE ABSORCION #1

HSE108 922 EXHAUSTOR #1 TORRE ABSORCION #2

HSE209 922 EXHAUSTOR #2 TORRE ABSORCION #2

HSB110 922 BOMBA#1 TRANSFERENCIAY DESPACHO DE NACLO

HSB211 922 BOMBA #2 TRANSFERENCIA Y DESPACHO DE NACLO

CFROO1 925 REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES

CFR102 925 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARACION CLORURO FERRICO

CFR203 925 REDUCTOR AGITADOR #2 PREPARACION CLORURO FERRICO

CFB104 925 BOMBA #1 PREPARACION DE CLORURO FERRICO

CFB205 925 BOMBA #2 PREPARACION DE CLORURO FERRICO

CFBO06 925 BOMBA DESPACHO DE CLORURO FERRICO

CFE107 925 EXHAUSTOR #1 CLORURO FERRICO

CFE208 925 EXHAUSTOR #2 CLORURO FERRICO

CFBO0S 925 BOMBA SUMIDERO POZAS DE CLORURO FERRICO

HCMO001 920 MOLINO (MOLIENDA DE CAL)

HCRO002 920 REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES

HCRO03 920 REDUCTOR TRANSPORTADOR SIN FIN

HCRO004 920 REDUCTOR AGITADOR CUBA DE HIDRATACION

HCZO005 920 ZARANDA VIBRATORIA

HCR106 | 820 REDUCTOR AGITADOR CUBA #1 DE SUSPENSION

HCR207 820 REDUCTOR AGITADOR CUBA #2 DE SUSPENSION

HCBOOS g20 BOMBA TRANSFERENCIA DE POZA #1 A POZA #2

HCe109 3 920 BOMBA #1 TRANSFERENCIA LECHADA DE CAL A CLORO POBRE

HCB210 920 BOMBA #2 TRANSFERENCIA LECHADA DE CAL ACLORO POBRE
!

HCR111 20 REDUCTCR AGITADOR #1 HIPOCLOR!TO DE CAL
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CODIGO Cc.C. DESCRIPCION DEL EQUIPO

HCR212 920 REDUCTOR AGITADOR #2 HIPOCLORITO DE CAL

HCB113 920 BOMBA #1 RECIRCULACION DE LECHADA DE CAL

HCB214 920 BOMBA #2 RECIRCULACION DE LECHADA DE CAL

HCE115 920 EXHAUSTOR #1 HICLORITO DE CAL

HCE218 920 EXHAUSTOR #2 HICLORITO DE CAL

scB101 920 BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE SODA CALIENTE

SCB202 920 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE SODA CALIENTE

SCB103 920 BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE SODA A TQ' DE ALMACENAMIENTO
SCB204 920 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE SODA A TQ' DE ALMACENAMIENTO
SCB105 920 BOMBA #1 DESPACHO DE SODA CAUSTICA

SCB206 920 BOMBA #2 DESPACHO DE SODA CAUSTICA

SCB307 920 BOMBA #3 DESPACHO DE SODA CAUSTICA

SCB408 920 BOMBA #4 DESPACHO DE SODA CAUSTICA

AlIB101 958.1 BOMBA POZO PROFUNDO #1

AlB202 958.1 BOMBA POZO PROFUNDO #2

AIB303 958.1 BOMBA POZO PROFUNDO #3

AlB404 958.1 BOMBA POZO PROFUNDO #4

AIB105 958.1 BOMBA #1 AGUA INDUSTRIAL

AlB206 958.1 BOMBA #2 AGUA INDUSTRIAL

AIB307 958.1 BOMBA #3 AGUA INDUSTRIAL

AlB408 958.1 BOMBA #4 AGUA INDUSTRIAL

ABB101 958.2 BOMBA #1 REPOSICION DE AGUA A TORRE DE ENFRIAMIENTO
ABB202 958.2 BOMBA #2 REPOSICION DE AGUA A TORRE DE ENFRIAMIENTO
ABB103 958.2 BOMBA #1 AGUA ABSORCION UNIDAD DE SINTESIS

ABB204 958.2 BOMBA #2 AGUA ABSORCION UNIDAD DE SINTESIS

ABBOO05 958.2 BOMBA AGUA PARA CARBONATO E HIPOCLORITO DE SODIO
ABB106 958.2 BOMBA #1 TRANSFERENCIA AGUA A TQ' CABEZA CELDAS

ABB207 958.2 BOMBA #2 TRANSFERENCIA AGUA A TQ' CABEZA CELDAS

ABB108 958.3 BOMBA #1 AGUA TORRE DE ENFRIAMIENTO

ABB209 958.3 BOMBA #2 AGUA TORRE DE ENFRIAMIENTO

ABB110 958.2 BOMBA #1 RECUPERACION AGUA UNIDAD DE SINTESIS

ABB211 958.2 BOMBA #2 RECUPERACION AGUA UNIDAD DE SINTESIS

ABB112 958.2 BOMBA #1 RECUPERACION AGUA TRAFO RECTIFICADORES

ABB213 958.2 BOMBA #2 RECUPERACION AGUA TRAFO RECTIFICADORES

ABRO14 958.3 REDUCTOR VENTILADOR TORRE DE ENFRIAMIENTO

ADB101 958.4 BOMBA #1 TQ' PRE-ALMACENAJE AGUA DESMINERALIZADA

ADB202 958.4 BOMBA #2 TQ' PRE-ALMACENAJE AGUA DESMINERALIZADA

ADB103 958.4 BOMBA #1 TRANSFERENCIA AGUA A TQ' CABEZA CELDAS

ADB204 958.4 BOMBA #2 TRANSFERENCIA AGUA A TQ' CABEZA CELDAS

ADB105 920 BOMBA #1 RECUPER. AGUA CABEZA ENTRADA DE CELDAS

ADB206 920 BOMBA #2 RECUPER. AGUA CABEZA ENTRADA DE CELDAS

ADB107 920 BOMBA #1 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA DE CELDAS

ADB208 920 BOMBA #2 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA DE CELDAS _
ADBOO09 958.4 BOMBA AGUA LAVADO DE BATERIAS DE DESMINERALIZADE 1
ADB110 058.4 BOMBA #1 HCL DILUIDC: REGENERACION COLUNMA CATIONICA !
ADB211 958.4 BOMBA #2 HCL DILUIDO REGENERACION COLUNMA CATIONICA ;
ADB112 : 958.4 BOMBA #1 HCL DILUIDO REGENERACION COLUNIMA, ANION!CA, :
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CODIGO C.C. DESCRIPCION DEL EQUIPO
ADB213 958.4 BOMBA #2 SODA DILUIDA REGENERACION CGOL. ANIONICA
ADV114 958.4 VENTILADOR #1 DESCARBONATACION AGUA DESMINERALIZADA
ADV215 958.4 VENTILADOR #2 DESCARBONATACION AGUA DESMINERALIZADA
SGC101 953 COMPRESOR #1 AIRE PARA INSTRUMENTOS
SGC202 953 COMPRESOR #2 AIRE PARA INSTRUMENTOS
SGC303 953 COMPRESOR #3 AIRE PARA INSTRUMENTOS
SGS004 953 SECADOR DE AIRE PARA INSTRUMENTOS
SGCO005 953 COMPRES7OR SUB-ESTACION #1
SGC106 953 GRUPO ELECTROGENO (CAT D333)
SGS007 953 SURTIDOR DE PETROLEO
SGS008 953 SURTIDOR DE GASOLINA
SGMO009 953 MOTOREDUCTOR PORTON PRINCIPAL
SGCo010 953 COMPRESOR DE AIRE SERVICIO AUTOMOTRIZ
SCBS09 920 BOMBA #5 DESPACHO DE SODA CAUSTICA
. 8CB610 920 BOMBA #8 DESPACHO DE SODA CAUSTICA

SGC411 944 COMPRESOR #4 AIRE PARA INSTRUMENTOS
SGC112 920 CARGADOR FRONTAL #1
SGC613 .920 CARGADOR FRONTAL #2
SGM114 953 MONTACARGA #1
SGM215 953 MONTACARGA #2
AGB101 941 BOMBA #1 SERVICIO DE AGUA PU-101
AGB202 941 BOMBA #2 SERVICIO DE AGUA PU-101
FES118 957 EXHAUSTOR TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (S.E. #1)
FES119 957 EXHAUSTOR TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 (S.E. #1)
FES120 957 EXHAUSTOR TRANSFORMADOR DE POTENCIA #3 (S.E. #1)
SAT023 92 TABLERO DE CONTROL INSTRUMENTOS DE SALMUERA
ELG140 920 PUENTE GRUA #1 CELDAS ELECTROLITICAS (NORTE)
ELG241 920 PUENTE GRUA #2 CELDAS ELECTROLITICAS (SUR)
CLTO06 921 TECLE ELECTRICO RECIPIENTES CLORO LIQUIDO
ABB115 958.3 BOMBA #1 RECUPER. AGUA ENFRIAMIENTO COMPRESORES CLORO
ABB216 $58.3 BOMBA #2 RECUPER. AGUA ENFRIAMIENTO COMPRESORES CLORO
SGG218 953 GRUPO ELECTROGENO #2 (CUMMINS - ONAN)

!




QUIMICA DEL PACIFICO S.A. PAG. 1
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANO 1996
LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTROMECANICOS - PLANTA REFINERIA DE SAL

CODIGO C.C. DESCRIPCION DEL EQUIPO
SGM416 918 MONTACARGA #4
SGM517 918 MONTACARGA #5
ALR001 910 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-001
ALRO02 910 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-002
ALR003 910 - REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-003
ALB104 910 BOMBA #1 PARA SALMUERA PU-001
ALB205 910 BOMBA #2 PARA SALMUERA PU-002
ALROO6 910 REDUCTOR - LAVADOR DE SAL W-001
ALROO7 910 REDUCTOR - LAVADOR DE SAL W-002
ALCO008 910 CENTRIFUGADORA ROTOVIBRATORIA CE-001
ALR009 910 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-004
ALRO10 810 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-005
ALRO11 - 910 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-114
SERO001 911 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-201
SER002 911 REDUCTOR - SECADOR ROTATORIO DR-101
SES003 911 SOPLADOR DE AIRE TB-101
SEB004 911 BOMBA PARA PETROLEO PU-106
SEB005 911 BOMBA PARA PETROLEO PU-107
SEB00E 911 BOMBA PARA PETROLEO PU-105
SER007 911 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-101
SER008 911  REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES BE-211
SER009 911 REDUCTOR - ENFRIADOR ROTATORIO CO-101
SER010 911 REDUCTOR - CICLON CY-101
SEVO011 911 VENTILADOR EF-101
SEB012 911 BOMBA PARA SALMUERA PU-103
SER013 911 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-102
SERO14 911 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-315
SER015 911 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-501
MTRO01 912 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-501
MTRO002 912 MOLINO TRITURADOR DE IMPACTOS MI-301
MTR003 912 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-202
MTRO004 912 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-425
MTROO5 912 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA $-503
MTRO06 912 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-502
MTR007 912 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-503
MTR008 912 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-502
MTRO09 912 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-504A
MTRO10 912 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-504B
MTRO11 912 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-505
MTRO12 912 TRANSPORTADOR SINFIN SC-401
MTRO13 912 TRANSPORTADOR SINFIN SC-402
MTROi4 | @12 | TRANSPORTADOR SINFIN SZ-408
MTRO15 | 9412 | TRANSPORTADOR SINFIN SC-409
MTRO16 | 912 | TRANSPORTADOR SINFIN SC-410
MTR017 | g12 | TRANSPORTADCR SINFIN SC-411

i

MTRO18 | 12 TRANSPORTADOR SINFIN SC-412




QUIMICA DEL PACIFICO S A. PAG. 2
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - ANIO 1996
LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTROMECANICOS - PLANTA REFINERIA DE SAL

CODIGO c.C. | DESCRIPCION DEL EQUIPO
MTRO19 912 TRANSPORTADOR SINFIN SC-413
MTM120 912 MOLINO DE GRANULACION Mi-302
MTM120 912 MOLINO DE GRANULACION MI-303
MTCO022 912 COMPRESORA DE AIRE AC-301
MTRO023 912 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-525
MTRO024 912 REDUCTOR - AGITADOR PM-301
MTB125 912 BOMBA #1 PARA SALMUERA PU-005
MTM226 912 BOMBA #2 PARA SALMUERA PU-005
MAROO1 913 REDUCTOR - MEZCLADOR HELICOIDAL RB-501
MAROO02 913 REDUCTOR - AGITADOR PM-401
MAB103 913 BOMBA #1 PARA IODATO PU-401
MAB204 913 BOMBA #2 PARA IODATO PU-402 ,
MARGO5 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-311
MAROO6 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-312
MARO007 213 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFINJ'MESCLADOR SC-403
MARO008 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFINNMESCLADOR SC-404
MARO09 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-405
MARO10 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-406
MARO11 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFINAMMESCLADOR SC-407
ASRO001 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-301
ASR002 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-302
ASRO003 914 | REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-303
ASR004 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-304
ASRO005 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-305
ASRO06 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-306
ASR007 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-307
ASRO008 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-308
ASRO009 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-309
ASRO10 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-310
ASRO11 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-311
ESC101 915 MAQUINA #1 COSEDORA DE SACOS BAS-201
ESC202 915 MAQUINA #2 COSEDORA DE SACOS BAS-202
ESR103 915 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BAC-201
ESR204 915 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BAC-202
EBR101 916 REDUCTOR - TRANSPORTADOR REDLERS RE-231
EBR202 916 REDUCTOR - TRANSPORTADOR REDLERS RE-232
EBR103 916 REDUCTOR - TRANSPORTADOR REDLERS RE-301
EBR204 916 REDUCTOR - TRANSPORTADOR REDLERS RE-302
EBROOS 916 REDUCTOR - MAQUINA EMBOLSADORA HM-201
EBROO6 916 REDUCTOR - MAQUINA EMBOLSADORA HM-202
EBRO07 915 REDUCTOR - MAQUINA EMBOLSADORA HM-203
i EBROO8 916 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-201
i EBRO0O9 i 916 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-202
! EBRO1D ! 216 REDUCTOQR - FAJA TRANSPORTADORA CC-203
: EBRO11 918 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-204
i EBRO12 15 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-205




QUIMICA DEL PACIFICO S.A. PAG. 1
SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 14/11/95

REPORTE DE HISTORIAL DE QUIPOS

CODIGO : SGG218
EQUIPO : GRUPO ELECTROGENO #2 (CUMMINS-ONAN)

FECHA INICIO TRABAJADOR TIEMPO DE
FECHA TERMINO HORAS REPARACION
15/06/92

15/06/92

Puesta en marcha del grupo electrégeno por el personal técnico de UMETAL, a
cargo del Ing. Miguel Chiapori, se llena el carter y los filtros con aceite RIMULA
X.

Después de la verificacion de la instalacion eléctrica (alimentacion independiente
de 1a S.E #1), tablero de mando del grupo y la instalacién en general se procede
a arrancar el grupo, trabajando en vacio (durante 10 minutos, alcanzando una
temperatura mayor a 70 °C), luego sc pone en servicio la planta de Refineria de
Sal, registraindo en el tablero de distribucién 490 A; 320 KVAR, 470 V;
(horametro : 1.7). A las 15:00 hrs; se para el grupo al detectarse
calentamiento de los cables de fuerza (dos ternas en paralelo de cables NYY
1x70 mm?).

Se procederd a mejorar la capacidad de corriente instalando una terna mds en
paralelo de las mismas caracteristicas e instalar un interruptortermomagnético del
tablero de distribucion de la S.E. #6.

Recomendaciones del personal técnico de UMETAL: No operar el grupo por
mucho tiempo en vacio o bajas cargas (minima a 240 A.) y cargas superiores a
550 A.

19/06/92 609A

19/06/92 2.0 2.0
Coordinacion con el Supernintendente de la Planta de Refineria de Sal, para parar
la planta.

09:40 hrs; 455 V. 420 A; 300 KVAR; Medidor de Energia Activa : 171377.0
10:00 hrs; planta parada,,se procede a desenergizar el circuito de 10 KV; en la
S.E. #1 para realizar la independizacion.

S.E #6, desconexion de seccionador de barras de 10 KV; y desmontaje de barras
de 440 V; (medidores de energia activa: S.E #1: 057364, S.E #6: 171377.4,
Horametro : 4.6).

Después de verificar la instalacion eléctrica y los interruptores termomagnéticos
se arranca el grupo a las 11;25 hrs; (presion de aceite : 95 psi, 470 V; 60.5 Hz.)
11:35 hrs; se pone en servicio la planta, temperatura del grupo 70 °C.

Segun el registro del operador (elsctricista de turno), se alcanzé una mavor
potencia a las 22:00 hrs: con 480 A: 645 V; 320 KVVAR: a 75 pst v 90 °C.
Condiciones actuales: El grupo sigue operando, observandose un decaimiento en
la presion del aceite (al operador le recomendamos 40 psi como presion minima
de aceite v 100 °C de temperatura maxima).
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SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 14/11/95

REPORTE DE HISTORIAL DE QUIPOS

CODIGO : SGG218
EQUIPO : GRUPO ELECTROGENO #2 (CUMMINS-ONAN)

FECHA INICIO TRABAJADOR TIEMPO DE
FECHA TERMINO HORAS REPARACION

20/03/92 659R

20/06/92 1.0 1.0-
04:00hrs; presion de aceite 5O psi y temperatura 90 °C para 450 A; 4656 V; 300
KVAR; horametro :22.1

11:45 hrs; se para el grupo por estar operando con baja carga (corriente menor
de 80 A.); solo opera la zona de envasado.

Se coordina con el Supervisior de Tumo (Sr. Llerena); para que en lo posible se
opere el grupo con cargas superiores a 240 A.

Condiciones actuales: El grupo contintia operando a partir de las 13:00 hrs; con
cargas superiores a 390 A.

22/06/92 659R

22/06/92 1.0 1.0
Incremento un litro de aceite al motor (19:50 hrs.); presién minima de aceite
durante la operacion : 70 psi.

Condiciones actuales: Grupo en operacién ccon las variaciones de presion, sobre
todo con cargas altas (mayores de 400 A.)

23/06/92 356A

23/06/92 1.0 : 1.0

18:00 hrs; la presion de aceite decae por debajo del valor minimo recomendado
(40 psi) y se registra 30 psi, 95 °C para 645 V; 440 A; 300 KVAR, horametro
76.2.

20:00 hrs; grupo parado para incrementar aceite: 03 litros, por variaciones de
presion entre 20 y 40 psi.

Condiciones actuales: Grypo operativo, bajo presiones de aceites variables por
debajo de la minima recomendada, hasta el momento no ha actuado la
proteccion por baja presion de aceite, se presume que el instrumento no arroje el
valor real.

24/06/92 6095A

24/06/92 1.0 1.0

04:30 hrs; grupo parado para incrementar aceite: 01 litro, la presién varia entre
30y 40 psi.

Supenisor Responsable
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SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 14/11/95

REPORTE DE HISTORIAL DE QUIPOS

CODIGO: CGC303
EQUIPO ;: COMPRESOR #3 CLORO GAS

FECHA INICIO TRABAJADOR TIEMPO DE
FECHA TERMINO HORAS REPARACION
12/03/92 670C 698A

12/03/92 1.0 1.0 . 2.0

Planta Quimica: Parada

Instalacién de relé termico nuevo.

Medida de aislamiento: bobinado-masa > 25 Mohm, Entre bobinas > 30 Mohm.
Regulacién del relé termico : Ith = 115 A.

Condicion actual : En servicio en condiciones normales.

20/04/92 670C 698A

20/04/92 2.0 2.0 ' 4.0
Limpieza total del tablero de arranque, revision general de cables, contactores,
~ bases, fusibles y linea a tierra, otros.

......................................

Supervisor Responsable



HCZ005
SCB408
TSR105
TSB208
ACE103
ACB209
SAB113
CGC404
SAB107
SCB509
CGB114
ACE305
ACB108
SscBi01
CFROO1
SAB218
AIB303
ADB213
SAC115
ADB107
SAC216
CcGB215
TSB002

ZARANDA VIBRATORIA

BOMBA #4 DESPACHO DE SODA CAUSTICA
REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARACION DE FLOCULANTE
BOMBA #2 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR
EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #1 (HCL)

BOMBA #2 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO

BOMBA #1 RECICLO DE SALMUERA

COMPRESOR #4 CLORO GAS

BOMBA #1 PRE-FILTRO

BOMBA #5 DESPACHO DE SODA CAUSTICA

BOMBA #1 TORRE #2 SECADO DE CLORO

EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #3 (HCL)

BOMBA #1 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO

BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE SODA CALIENTE
REDUCTOR DEL ELEVADOR DE CANGILONES

BOMBA #2 RECUPER. SALMUERA DE POZA DE LODOS
BOMBA POZO PROFUNDO #3

BOMBA #2 SODA DILUIDA REGENERACION COL. ANIONICA
COMPRESOR #1 DECLORACION

BOMBA #1 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA DE CELDAS
COMPRESOR #2 DECLORACION

BOMBA #2 TORRE #2 SECADO DE CLORO

BOMBA RECIRC. Y TRANSFER. CARBONATO TQ' ALMACEN.

HCZ005-920/92-035
SCB408-920/92-036
TSR105-920/92-037
TSB208-920/92-038
ACE103-923/92-012
ACB209-923/92-013
SAB113-920/92-039
CGC404-921/92-008
SAB107-920/92-040
SCB509-920/92-041
CGB114-920/92-042
ACE305-923/92-014
ACB108-923/92-015
SCB101-920/92-043
CFR001-925/92-004
SAB218-920/92-044
AlB303-958.1/92-001
ADB213-958.4/92-002
SAC115-820/92-045
ADB107-920/92-046
SAC216-920/92-047
CGB215-920/92-048
TSB002-920/92-049

01-Jun-92
01-Jun-92
02-Jun-92
03-Jun-92
04-Jun-92
05-Jun-92
06-Jun-92
06-Jun-92
07-Jun-92
07-Jun-92
08-Jun-92
08-Jun-92
08-Jun-92
10-Jun-92
11-Jun-92
12-Jun-92
12-Jun-92
13-Jun-92
14-Jun-92
15-Jun-92
15-Jun-92
16-Jun-92
17-Jun-92

03-Jun-92 !
02-Jun-92

02-Jun-92 '
03-Jun-92
06-Jun-92
05-Jun-92
06-Jun-92
06-Jun-92
07-Jun-92
07-Jun-92
09-Jun-92
07-Jun-92
08-Jun-92
09-Jun-92
10-Jun-92
12-Jun-92
11-Jun-9z
12-Jun-9Z
14-Jun-92
15-Jun-92
17-Jun-92
16-Jun-92
17-Jun-92

24.00
13.00
30.00
15.00
14.00
10.00
30.00
25.00
18.00
12.00
10.00
11.00
16.00
12.00
17.00
30.00
22.00
25.00
14.00
15.00
29.00
15.00
14.00

3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10

,74.40
' 40.30
93.00
4650
43.40
31.00
93.00
77.50
55.80
37.20
31.00
34.10
49.60
37.20
52.70
93.00
68.20
77.50
43.40
4650
89.90
46.50
43.40

PREPARADO POR

REVISADO POR




INTERVENC

AIB307
CFR102
HCB109
AlB206

TSR0O01

ACC202
ACC101
AlB202

ADBO009
SGC411
CLC304
HCR111
ADB208
CcGB213
HSB102
HCB210

BOMBA POZO PROFUNDO #3

REDUCTOR AGITADOR #1 PREPAR. CLORURO FERRICO
BOMBA #1 TRANSFER. LECHADA CAL A CLORO POBRE
BOMBA #2 AGUA INDUSTRIAL

REDCUTOR AGITADOR PREPARACION DE CARBONATO
COMPRESOR #2HIDROGENO GAS

COMPRESOR #1 HIDROGENO GAS

BOMBA POZO PROFUNDO #2

BOMBA AGUA LAVADO DE BATERIAS DE DESMINERALIZ.
COMPRESOR #4 AIRE PARA INSTRUMENTOS
COMPRESOR #3 AIRE PARA ENVASADO

REDUCTOR AGITADOR #2 HIPOCLORITO DE CAL
BOMBA #2 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA CELDAS
BOMBA #2 TORRE #1 SECADO DE CLORO

BOMBA #1 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORC. #1

BOMBA #2 TRANSFER. LECHADA DE CAL A CLORO POBRE.

AlB307-858.1/92-002
CFR102-925/92-005
HCB108-920/92-050
AlB206-958.1/92003
TSR001-920/92-051
ACC202-923/92-016
ACC101-923/92-017
AlB202-958.1/92-004
ADB009-958.4/92-003
SGC411-953/92-001
CLC304-921/92-005
HCR111-920/92-052
ADB208-958.4/92-004
CGB213-920/92-053
HSB102-922/92-001
HCB210-920/92-054

18-Jun-92
18-Jun-92
19-Jun-92
20-Jun-92
21-Jun-92
22-Jun-92
22-Jun-92
24-Jun-92
24-Jun-92
25-Jun-92
26-Jun-92
27-Jun-92
28-Jun-92
29-Jun-92
30-Jun-92
30-Jun-92

16-Jun-92 |
21-Jun-92
20-Jun-92
20-Jun-92
21-Jun-92
22-Jun-92
25-Jun-92
23-Jun-92
24-Jun-92
25-Jun-92
26-Jun-92
26-Jun-92
27-Jun-92
29-Jun-92
30-Jun-92
30-Jun-82

25.00
25.00
13.00
15.00
26.00
13.00
14.00
10.00
12.00
15.00
18.00
13.00
15.00
14.00
13.00
14.00

3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10
3.10

77.50
i77.50
40.30
46.50
80.60
40.30
43.40
31.00
37.20
46.50
55.80
40.30
46.50
43.40
40.30
43.40

PREPARADO POR

REVISADO POR




HCZ005S
$B408

SR105
158208
ACEA03
ACR209
SAB113
Ci(3C404
SAB107
SCes09
CGB114
ACE305
ACB108
SCB101
CFRQO1
SAB218
AIB303
ADB213
SAC115
ADB1O7
SNC216

ZARANDA VIBRATORIA

BOMBA #4 DESPACHO DE SODA CAUSTICA

REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARACION DE FLOCU
BOMBA #2 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR
EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #1 (HCL)

BOMBA #2 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO

BOMBA #1 RECICLO DE SALIMUERA

COMPRESOR #4 CLORO GAS

BOMBA #1 PRE-FILTRO

BOMBA #5 DESPACHO DE SODA CAUSTICA

BOMBA #1 TORRE #2 SECADO DE CLORO

EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #3 (HCL)

BOMBA #1 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO

BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE SODA CALIENTE
REDUCTOR DEL ELEVADOR DE CANGILONES

BOMBA #2 RECUPER. SALMUERA DE POZA DE LODOS
BOMBA POZO PROFUNDO #3

BOMBA #2 SODA DILUIDA REGENERACION COL. ANIONIC
COMPRESOR #1 DECL.ORACION

BOMBA #1 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA DE CELDAS
COMPRESOR #2 DECLORACION

PREPARADO POR

HCZ005-920/92-035
SCB408-920/92-036
TSR105-920/92-037
TSB208-920/92-038
ACE103-923/92-012
ACB209-923/92-013
SAB113-920/92-039
CGC404-921/92-008
SAB107-920/92-040
SCB509-920/92-041
CGB114-920/92-042
ACE305-923/92-014
ACB108-923/92-015
SCB101-920/92-043
CFR001-925/92-004
SAB218-920/92-044
AIB303-958.1/92-001
ADB213-958.4/92-002

SAC115-920/92-045
ADB107-920/92-046
SAC216-920/92-047

920
920
920
920
923
923
920
921
920
920
920
923
923
920
925
920
958.1
958.4
920
920
920

03-Jun-92 ;
02-Jun-92
02-Jun-92
03-Jun-92

06-Jun-92

05-Jun-92

06-Jun-92 |
06-Jun-92
07-Jun-92
07-Jun-92
09-Jun-92
07-Jun-92
08-Jun-92
09-Jun-92
10-Jun-92
12-Jun-92
11-Jun-92
12-Jun-92;
14-Jun-92
15-Jun-92
17-Jun-92

REVISADO POR

001057

001054
001055
001056
001081
001082
001083
001092
001103
001104
001114
001193
001105
001115
001125
001140
001132
001141
001155
001156
001168

02-Jun-92
02-Jun-92
02-Jun-92
02-Jun-92
05-Jun-92
05-Jun-92
05-Jun-92
06-Jun-92
07-Jun-92
07-Jun-92
08-Jun-92
06-Jun-92
07-Jun-92
08-Jun-92
10-Jun-92
12-Jun-92
11-Jun-92
12-Jun-92
14-Jun-92
14-Jun-92
17-Jun-92

. 32.50
' 25.40
35.60
45.80
56.40
23.50
54.80
120.80
45.60
35.70
28.00
36.40
33.50
56.00
45.00
63.00
150.00
45.80
65.80
44.00
25.00
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AIB307
CFR102
HCB109
AIB206G
1T5R001
A2C202
ACC101
AlB202
ALBON9
S03C4N
CLC304
HCR111
AL NS
B213
HSB102
HeB210

BOMBA POZO PROFUNDO #3

REDUCTOR AGITADOR #1 PREPAR. CLORURO FERRICO
BOMBA #1 TRANSFER. .LECHADA CAL A CLORO POBRE
BOMBA #2 AGUA INDUSTRIAL

REDCUTOR AGITADOR PREPARACION DE CARBONATO
COMPRESOR #2 HIDROGENO GAS

COMPRESOR #1 HIDROGENO GAS

BONMBA POZO PROFUNDO #2

BOMBA AGUA LAVADO DE BATERIAS DE DESMINERALIZ.
COMPRESOR #4.AIRE PARA INSTRUMENTOS
COMPRESOR #3 AIRE PARA ENVASADO

REDUCTOR AGITADOR #2 HIPOCLORITO DE CAL

BOMBA #2 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA CELDAS
BOMBA #2 TORRE #1 SECADO DE CLORO

BOMBA #1 PREPARACION DE MACLO TORRE ABSORC. #1
|[BOMBA #2 TRANSFER. LECHADA DE CAL A CLORO POBR

AlB307-958.1/92-002
CFR102-925/92-005
HCB109-920/92-050
AlB206-958.1/92003
TSR001-920/92-051
ACC202-923/92-016
ACC101-923/92-017
AlB202-958.1/92-004
ADB009-958.4/92-003
SGC411-953/92-001
CLC304-921/92-005
HCR111-920/92-052
ADB208-958.4/92-004
CGB213-920/92-053
HSB102-922/92-001
HCB210-920/92-054

O —

958.1
925
920

958.1
920
923
923

958.1

958.4
953
91
920

958.4
920
922
920

16-Jun-92
21-Jun-92
20-Jun-92
20-Jun-92 §
21-Jun-92
22-Jun-22
25-Jun-92
23-Jun-92
24-Jun-92
25-Jun-92
26-Jun-92
26-Jun-92
27-Jun-92
29-Jun-92
30-Jun-92
30-Jun-92

091165
001192
091193
001194
001198
001210
001235
091218
091236
091237
001248
001249
001255
001264
091175
001170

16-Jun-92
20-Jun-92
20-Jun-92
20-Jurv92
20-Jun-92
22-Jun-92
24-Jun-92
23-Jun-92
24-Jun-92
24-Jun-92
26-Jun-92
26-Jun-92
27-Jun-92.
28-Jurr92
30-Jun-92
29-Jun-92

R T Uy YOI SR S S SN VW)

PREPARADO POR

REVISADO POR

160.50
24.80
35.00
65.00
38.70
66.00
75.00

140.00
52.00
63.00
62.00
65.00
35.00
42.50
36.50
45.80

At s b i



CONCLUSIONEG

1.—- La administracién del mantenimiento de planta, en
estos Ultimos afios ha alcanzado wun gran interés
debido a los grandes problemas de operacién del
equipamiento y la necesidad de reducir al minimo

los costos por mantenimiento correctivo y de emergencia.

2.— La Dbusgueda de mejores soluciones para los
problemas en planta nos conlleva a la
necesidad de contar con un programa de
mantenimiento preventivo gque nos permita mejorar el

control de costos de horas-hombre, materiales, reducir el
nimero de paradas de equipos y de planta; y contar con
un buen historial de equipamiento para determinar 1la
" frecuencia éptima para programar las fechas de
intervenciones.
3.—- La organizacién necesaria para 1llevar a cabo un
programa de mantenimiento preventivo, es la seleccidén
de un supervisor .que nos garantice el éxito de 1la
administracién del programa de mantenimiento preventivo;
al mismo gque se le transmitira los objetivos vy
compromisos que debemos asumir cada uno de los
participantes.

El éxito de la aplicacién de un programa de

mantenimiento preventivo, es la planificacidén de lo que



se quiere lograr, realizarlo por etapas de tal manera

que inicialmente se incorpore el equipamiento
mas importante, contar con el personal . idéneo,
numero de personas, inspecciones y seguimiento de

la informacidn.

5. Toda la informacién que se va a procesar como
historial del equipamiento debe ser confiable para que
el analisis a realizar en la generacién de 1la nueva

frecuencia se obtenga resultados satisfactorios en el

futuro.
6. Al aplicar un Programa de Mantenimiento
Preventivo, no esperemos alcanzar los objetivos a

corto tiempo, ya que las condiciones necesarias no las

encontramos de manera inmediata. Se tendra que trabajar

de manera paralela a su aplicacién del programa,

creando conciencia, comprometiendo al personal,

hacerle ver que son parte esencial para lograr
el éxito de una buena administracion del

mantenimiento del equipamiento de planta.

T. Los programas de costos que se tengan que
aplicar, inicialmente seran evaluados y su presupuesto
serd un porcentaje del mantenimiento actual, hasta gque
se pueda hacer uso del historial de costos.

8. Es necesario realizar la reprogramacién de las
fechas de intervenciones cada tres o seis meses, segun
sea necesario, permitiendo la correccién de la

programacién de inicio de afio.



APENDICE



‘QUIMICA DEL PACIFICO SA. " 18-Jan-g6

N T ]
[SUPTOCTA DE MANTENIIENTO A
. S5 74 b i snle L
:'. = :_::i
P Co
|
i !
| H
|CCOIGS . GABZO2 :
IEQUIPO :  BOMBA #2 SALMUERA SATURADA
i
' == ‘CARACTERISTICAS ELECTRICAS
| Marca DOOR OLIVER Marca DELCROSA
Modelo 08-1 Tipo NV 200 L4
Serie 919003 Serie 118630 M9
Clase Centrifuga HP/AW 48
Capacidad 210 m*h Voltios 440
Transmision | Directa Amperios 61
RPM 1760
Cos @ 0.87
F.S. 1.15
'DATOSDEINGRESO .~ . &~ . @l "o . T
Proveedor Fecha de ingreso
1 Costo Fecha de instalacion.
i Fecha de baja
' DATOS DE REPUESTOS
1
i

i

ANOTACIONES COMPLEMENTARIOS

r
¥
i
i




CODIGO: SAB101
EQUIPO: BOMBA #1 SALMUERA SATURADA
P;OGRAMA;:ION FRECUENCIA FECHA1 | FECHA2 | FECHA3 | FECHA4
";\NTERI(;R--‘-.— 100 27-Jan-96 | 06-May-96 | 14-Aug-$5 | 22-Nov-96
— ACTUAL - 120 27-Jan-96 —_2—6-May-96 23-Sep-95 | 21-Jan-97

NOTA: :E.I_cambio_&gfrecue;{t:;i;
actividades durante el afo.

se aplicaalau

Itima fecha de intervencion, para reprogramar |as




,QUIMECA DEL. PﬁuIFlCO SA..
|8PTDCIA DE f\r’l/'\ \JT‘—NH\ IENTO

MA NTEMM!ENTO PR EVENT!VO

I

i

l.. A TLEINTER ena’ T IR Dt ¢ e B
l-"

I

! SERVICIOS GENERALES

. 3 SRV
CENTRO , CODIGO | i ZONA DE PRODUCCION
COSTO | DEZONA O SERVICIO
920 | SA SALMUERA
920 TS TRATAMIENTO DE SALMUERA
820 cG CLORO GAS
921 cL CLORO LIQUIDO
922 HS HIPOCLORITO DE SODIO
923 AC ACIDO CLORHIDRICO
925 CF CLORURO FERRICO
920 HC HIPOCLORITO DE CAL
920 sC  SODA CAUSTICA
958.1 Al AGUA INDUSTRIAL
958.2 AB AGUA BLANDA
958.3 AB AGUA BLANDA
958.4 AD AGUA DESMINERALIZADA
| 957 ! FE FUERZA ELECTRICA
i 953 | SG




ANEXO "A"

Ejemplo
|_eyenda:
SA CODIGO QUE IDENTIFICA LA ZONA O CIRCUITO DE PRODUCCION O SERVICIO
B CODIGO QUE IDENTIFICA AL EQUIPO, B: BOMBA, C: COMPRESOR, ETC.
1 NUMERO DE UBICACION DEL EQUIPO, CUANDO EXISTE STAND-BY (1,2,3)

B 01 NUMERO CORRELATIVO DE EQUIPO EN LA ZONA O CIRCUITO




-OPC-MEN:- . ¢

!
E
= 1
L S T T T i)
OTH :'-  CGBI12.82086:008: '~ il
EQUIPD: ' BOMBA #1 TORRE #1 SECADO DE.CLORO . paea ]
SOLICITADO POR . SPTDCIA DE MANTENIMIENTO FECHA INICIO i
PRIORIOED Y FECHA TERIANG - ;
FECHA DE INTERVENC!ON 18-Jan-86 i
PERSONAL ELECTRICISTA.
CODIGO NOMBRE DEL TRABAJADOR HORAS VALEN"  VALEN
ACTIVIDADES A REALIZAR -
i
I REPORTE DEL OFERARIO

I
1
i
I
]
[
L}
i
|
!
i
]
!
|
1
!

OBSERVACIONES GENERALES (Para ser llenado por e! Supervisor)

Supervisor Responsable

| Recibido por:
: Facha




QUIMIC A DLL P A(‘II‘IC() i
'CE'\'TRO COSTO :
i ORDEN DE TRABAJO N°: \FECHA
| ii
i
Hecho por : Revisado por : Aprobado por: i
i | UNITARIO TOTAL i
i CONCEPTO UND. | CANT. US. S
NMATERIALES
Consumibles ; !
I i
: COSTO TOTAL MATERIALES |
MANO DE OBRA _ _
Supernvisor E_ H.H. i
Operario 1 ' HH. |
Operario 2 | HH. |
Avudante | HH. |
o
. COSTO TOTAL MANO. DE OBR4 : i [ e
Egmpos Y HERRAMIENTAS 5wt et T EEE
t
| i 3
COSTO TOTAL | r;_gt:xpos Y HERRAMIENTAS ; 4

' COSTO ORDEN DE TRABAID
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