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SUMARIO 

La empresa Química del Pacífico S.A.; en el año 1.989 

cuenta con dos plantas de producción, siendo una de ellas 

la planta Refinería de Sal, que produce sal para consumo 

doméstico y uso industrial; la otra de producción de soda 

caústica y cloro líquido para uso industrial; dichas 

plantas operan las 24 horas y están ubicadas 

aproximadamente a 300 mts; de la orilla del mar. 

·El tipo de operación, origina que 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 número de equipos (más de 400) y 

el n·�e;ro de trabajadores ( 30) de mantenimiento dedicados 

a esta actividad, se plantea por iniciativa del Dpto. 

Eléctrico y Dpto. Mecánico 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 metodología de ·1a elaboración del programa 

de mantenimiento preventivo, teniendo muy en.cuenta las 

necesidades de control y reporte, para lo cual se hizo 

una recopilación de la información existente. 



TITIJLO 

AUTOR 

GRADO 

FACULTAD 

PROGRAMA DE MANTENIMIBNTO 

PREVENTIVO PARA EQUIPOS DE PLAN
T

A 

BACH. LONGOBARDO VILELA SAAVEDRA 

INGENIERO EN CIENCIAS CON MENCION 

EN "INGENIERIA ELECTRJCA" 

INGENIERIA ELECTRICA Y ELECTRONICA 

UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA 

Lll\,fA, ENERO DE 1,996 



(, 

"PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 

PREVENTIVO PARA EQUIPOS DE PLANTA" 



1' 

PROLOGO 

 
. . I . •· .. 

• TABLA DE CONTENIDO

. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - •. - - - - � - - - - - - - 1 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 

1.1 

1.2 

1.2.1 

1.3 

1.4. 

1.5 

1.6 

1.7 

Definiciones de tipos de mantenimiento .... . 

Mantenimiento Preventivo .................. . 

Necesidad de contar con un programa 

mantenimiento preventivo .................. . 

Planeación preliminar .................... . 

2 

3 

de 

5 

6 

Instauración de un programa de mantenimiento 

preventivo .............................. . 

Necesidades de la organización .......... . 

Dotación de personal de inspección ...... . 

Controles ............................... . 

7 

8 

9 

11 

CAPITULO II 

PLANEAMIENTO DE LAS ACTIVIDADES 16 

2. 1·

2.2 

2.2.1 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

. -Clasificación y codificación de equipos a 

intervenir .............................. . 

Descripción de las actividades a realizar. 

Desenergización del circuito ............. . 

Verificación del estado actual de 

componentes .............................. . 

16 

17 

17 

los 

17 

Medida del aislamiento.................... 17 

Medida de la continuidad de los circuitos de la 

fuerza, control y mando. . . . . . . . . . . . . . . . . . . · 17 



2.2.5 

2.2.6 

2. 2 .·8

2.2.9 

Limpieza de componentes activos en ei 

funcionamiento del arrancador . 

Reajuste de conexiones en general . 

Desmontaje del motor par·a realizar lavado, 

secado y barnizado del bobinado 

17 

17 

17 

Verificación del buen estado de los rodamientos 

y cambio si lo requieren 17 

2.2.10 Cambio de terminales y salidas recalentadas o 

en mal estado . 17 

2.2.11 Montaje del motor e instalación en su base 17 

2.2.12 Verificación de la corriente de vacío . 17 

2.2.13 Entrega del reporte a la oficina técnicas para 

el procesamiento de la información 

en el gran historial 18 

2.3 Actividades previas al mantenimiento 18 

2.3.1 

2.3.2 

2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 

2.3.6 

2.3.7 

2.3.8 

2.3.9 

Participación ideológica 

Aplicación selectiva 

Actualización de la planillas de 

inspección 

Honesto manejo del sistema 

Pautas mínimas previas 

. ' -

Realización tnmediata de la reparaciones 

18 

19 

19 

21 

22 

necesarias 23 

Inspecciones y trabajos de mantenimiento 25 

Implantación progresiva . 

Adecuada instrucción y entrenamiento 

del personal 

26 

2.3.10 Los planes no son inflexibles 

-27

28



2.3.11 Historiales técnicos . . . 

2.4 

2.5 

2.6 

Frecuencias para cada tipo de actividad 

Clr.1.sificación del personal de mantenimiento 

Formato de ordenes de traba.jo y otros 

CAPITULO III 

PROGRAMACION DE LAS ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 

3.1 

3 r, 
• .t:. 

3.3 

3.4 

3.4.1 

3. 4 .-2 

3.4.3 

Programación anual . 

Programación mensual 

Ordenes de trabajo . . . - . .

Presupuesto de mantenimiento . 

Presupuestos fijo de mantenimiento . 

Presupuestos variables de mantenimiento 

Presupuestos de materiales indirectos 

3.4.4 Presupuestos de materiales directos 

CAPITULO IV 

OBJETIVOS DE COSTOS PARA EL CONTROL DE MANTENIMIENTO 

4.1 Defí"'�íón de los objetivos de costo . .

4.2 Elaboración de los objetivos de costo 

4.3 Ventajas y desventa .. ias . . . . . . . . . . .

4.4 Aplicación de un programa de objetivos de 

costos . . . . . . . . . . . . . . 

4.5 Cuadro comparativo de tipos de mantenimiento 

CAPITULO V 

HISTORIAL DE EQUIPOS 

5.1 Actualización y procesamiento de la 

información 

. 

5.2 Generación de la nueva fecha de intervención . 

5.3 Reportes de equipos 

28 

29 

30 

31 

35 

35 

35 

35 

36 

37 

38 

39 

40 

43 

43 

44 

47 

48 

50 

51 

51 

52 

53 



5.4 

5.5 

5. (3 

Pruebas real izadas _ · _ _ 

Reportes de costos-horas hombre 

Reportes de costos-materiales 

CAPITULO VI 

53 

55 

56 

METODO ALTERNATIVO, PROGRAMA COMPUTARIZADO DE MANTENIMIENTO 

PREVENTIVO 

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES 

APENDI CES . 

BIBLIOORAFIA 

57 

94 

96 

103 



PROLOGO 

El presente trabajo tiene como objetivo principal 

establecer fundamentalmente criterios técnicos y

económicos en la aplicación 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 "El Mantenimiento Preventivo es más importante que 

las Reparaciones" , por muchas razones que generalmente se 

dan en las empresas por falta de política de empresa o 

porque sus administradores del mantenimiento no buscan 

mejores técnicas en el control de sus actividades. 

Debido al volúmen de equipos, instalaciones e

información a manejar; y a la carencia de un Programa de 

Mantenimiento, por iniciativa propia y en conjunto de la 

Di visión 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 

electromecánicos. 



CAPITULO I 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

1_1 Definición 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: 

F.mergencia: Son todas las reparaciones que requieren 

cambio y reposición de partes malogradas. en el menor 

tiempo posible para no detener la producción y evitar 

gastos innecesarios. 

Correctivo: Está relacionado con las actividades de 

emergencia, con la diferencia de que se tiene que evaluar 

para decidir si requiere reparación o cambio total, esto 

se aplica por lo general en equipos o instalaciones que 

no involucran directamente la producción. 

Preventivo: Son todas las actividades que se pueden 

realizar en tiempos cortos y con frecuencias establecidas 

de acuerdo a una programación 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 inspección de cada componente de 

un equipo o instalación. 
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Predictivo: Actividad aplicada a un bien de una planta, 

donde se requiere realizar mediciones precisas para 

determinar cambios de elementos que nos permitan operar 

normalmente una máquina 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 la mayor parte del 

mantenimiento realizado debe ser preventivo. 

Toda empresa que aplique programas de mantenimiento 

preventivo, el impacto del costo incurrido por trabajos 

de mantenim�ento será menor que el producido por el costo 

de las reparaciones si estas sobrepasan el volúmen 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 que realice de 

manera responsable sus actividades y contar con el stock 

minimo de repuestos en el almacén de planta para la 

ejecución 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 instalación, de tal manera que en el momento 

deseado se disponga de la información para realizar las 

evaluaciones correspondientes. 

La finalidad es reducir al mínimo las interrupciones 
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Y una depreciación excesiva, res�ltantes de negligencias. 

No debería permitirse que ninguna máquina, equipo o 

instalación llegase hasta el punto ruptura. Debidamente 

dirigido el mantenimiento preventivo es un intrumento de 

reducción de costos� que ahorra a la empresa dinero en 

conservación y operación. 

En todo plan de mantenimiento preventivo se pueden 

introducir cuantos refinamientos se deseen. A un extremo 

del asunto, cuando se trata de una planta pequeña y la 

producción no es crítica, este tipo de mantenimiento 

puede constar de una inspección informal del equipo por 

parte del administrador del mantenimiento, de acuerdo con 

un plan periódico. 

Al otro extremo se encuentran otras plantas que 

justifica un programa de mantenimiento preventivo, que 

bien intencionado debe incluir: 

1. - Inspección periódica 

maquinarias y equipos para 

que puedan originar fallas 

perjudicial. 

de las instalaciones, 

descubrir situaciones 

o una depreciación 

2.- El mantenimiento necesario para remediar esas 

situaciones antes de .que lleguen a revestir gravedad. 

Si se permite que las instalaciones, máquinas o 

equipos se deterioren, sea por un falso sentido de 

economía o por una producción muy presionada, es preciso 

trazar planes para elevar el nivel del equipo hasta un 

estándar mínimo de mantenimiento,. antes de iniciar un 

programa de mantenimiento preventivo en regla, ya que es 
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necesario llegar a una cierta condición de estabilidad 

para introducir técnicas de mantenimiento preventivo. De 

otro modo, la fuerza de mantenimiento estará concentrada 

en la reparación de averías par·a que se pueda llevar a 

cabo una inspección y mantenimiento bajo programa. 

Podemos decir que una planta que emplee más 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 situación de 

mantenimiento preventivo, a menos que acondicione 

debidamente su maquinaria para que existan operaciones 

normales, más bien que anormales. 

Una vez establecido el programa de mantenimiento 

preventivo, el número de trabajadores tendrá que ser 

inferior al que había cuando se inició, como resultado de 

reparaciones más económicas y menos paros. Por otra 

parte, el tiempo perdido en la producción disminuirá con 

un apreciable ahorro en los costos. 

1.2 Necesidad de contar con un prosrama de mantenimiento 

preventivo.-

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 

práctica el mantenimiento preventivo es bajar los costos, 

·pero esta economía puede asumir distintas formas:

1.- Menor tiempo perdido como resul�ado de menos 
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paros de maquinaria por descomposturas. 

2_- Mejor conservación y duración de las cosas,

por no haber necesidad de reponer equipo antes de tiempo. 

3_- Menor costo por concepto de horas estraordinarias 

de· trabajo y una utilización más económica 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 conservación de 

otros y con ello se aumenta el costo de la� 

reparaciones. Una intervención previa a la presentación 

de averías reducirá los costos. 

6.- Menos ocurrencia de retrazos en la producción. 

7.- Identificación del equipo que origina 

gastos exc�sivos de mantenimiento; pudiéndose así 

señalar 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 

·múltiples y variadas, y benefician no sólo a la fábrica

pequeña, sino también a los grandes complejos

industriales.

1.3 Planeación preliminar

Antes de emprender un mantenimiento .preven ti va es
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indispensable trazar un 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 que elaborar·, tan pr·onto como sea posible, 

un registro del tiempo de paro de la máquina o equipo 

causado por deficiencias de mantenimiento. No sólo se 

identificará el equipamiento, sino que también se anotará 

en forma breve el motivo. 

Se tiene que dedicar gente a la iniciación y operación 

de un programa de mantenimiento preventivo. 

_ Las necesidades varían de acuerdo con el tipo y tamaño 

de la fábrica, 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 requerirá 

varios meses o años para quedar bien establecido. En la 

planeación preliminar deberán tomarse- en cuenta los 

objetivos del programa y un itinerario preciso, a efecto 

de poder evaluar e informar los beneficios. 

1.4 Inata:uración de un programa de mantenjmiento 

Preventivo: Un rasgo esencial del mantenimiento 

preventivo es la acumulación de datos históricos de 

reparación de equipos y maquinarias, la cual se efectúa 

en formas de solicitud de mantenimiento mediante 

registros históricos donde se- asientan manualmente 

las reparaciones importantes. 

Todo programa de mantenimiento preventivo debe 
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iniciarse con un conocimiento de los problemas del 

equipo. 

dirá si 

Un estudio de las dificultades en el· pasado 

es preciso o no un mantenimiento 

correctivo. También· indicará la frecuencia con que 

habrán de efectuar·se las intervenciones para reducir al 

mínimo las reparaciones. 

La información de referencia tendrá como fuente de 

origen cualquiera de las dos siguientes: 

1.- Revisión de las órdenes de trabajo de 

mantenimiento correspondientes a los dos últimos años, 

o antes.

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

que existen.

1.5 Necesidad de la organización 

No es preciso recurrir a grandes cambios para ajustar 

el mantenimiento preventivo en la organización general de 

mantenimiento. Las revisiones de equipos, maquinarias e 

instalaciones se efectuarán 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 órdenes 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 deberá 

encargarse de las reparaciones que las �nspeciones hayan 
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demostrado ser indispensables. 

Esto permitirá una asignación ordenada de trabajos y 

el establecimiento de un itinerario comparativamente 

uniforme para todo el personal. 

En algunas empresas constituye una práctica corriente 

el hacer que actúen como inspectores distintos 

trabajadores, a efecto de irlos mejorando en sus 

conocimientos y calificar su idoneidad. Esto presenta 

también la ventaja de que la visión de los inspectores se 

mantenga fresca y renovada, al mismo tiempo que conserva 

su capacidad técnica. 

1.6. Dotación de personal de inspección 

El número de inspectores tiene que ver con la 

frecuencia de las revisiones, el tamaño de la fábrica y 

la cantidad de maquinarias, equipos e instalaciones que 

se tenga que atender. 

La relación del número de inspectores de mantenimiento 

preventivo a la fuerza total de mantenimiento no tiene 
,­

._., 

importancia. Puede abarcar desde uno por cada dos 

trabajadores hasta uno por cada diez, va ha depender del 

tipo de fábrica y de los equipos. 

Un procedimiento eficaz para determinar la dotación es 

cotejar la carga de trabajo con las normas. Si e 1 

departamento de mantenimiento utiliza un tiempo estándar 

para medir el desempeño, resulta fácil extender ese 

sistema al trabajo repetitivo de las inspecciones. 

Una vez que se haya establecido firmemente el 

programa, se apllcarán las normas al trabajo para indicar 
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el monto de horas-hombre estándar que se requiera en 

tiempo de inspección. Con base en niveles esperados de 

desempeño, la determinación del número de inspectores 

que efectúen la actividad con puntualidad y eficacia será 

cosa sencilla. 

Cuando no hay normas, el número de inspectores se 

decidirá por aproximación, ajustándose a renglón seguido 

mediante observaci6n del desempeño en el trabajo. Si.est:o 

resultara adecuado y la tarea encomendada no se llevara 

al cabo en los tiempos previstos en el plan, querrá decir 

que probablemente son pocos los inpectores y se hará la 

corrección necesaria. 

Por lo demás, si las revisiones se están haciendo de 

acuerdo con el programa y los inspectores trabajan con 

gran desahogo, lo más probable es que su número es mayor 

del necesario. 

Reinspecctonea: 

Los exámenes crít�cos, sean de actividades de servicio 

o de producción, se harán mediante reinspecciones. Esto

se lleva a efecto mediante muestreos, a fin de asegurarse 

de que la primera inspección se efectuó correctamente. 

Las verificaciones de mantenimiento preventivo se 

realizarán por el supervisor responsable. 

E.jecución:

El costo de las inspecciones de mantenimiento 

preventivo será.una pérdida de dinero a menos de que se 

remedien los problemas o deficiencias revelados por las 

mismas. 
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En todo programa de mantenimiento preventivo la acción 

correctiva se iniciará con la preparación de una 

solicitud de mantenimiento o la órden de taller. 

Al concluir la inspección, el encargado de ella y el 

supervisor responsable expedirán la órden de tr·abaj o 

respectiva y la aprobación de las órdenes de trabajo 

varía en función del tipo de planta y organización de la 

planta. 

1_7 Controles 

Una manera muy 

información acumulada 

conveniente 

mediante 

de 

los 

aprovechar 

servicios 

la 

de 

ma�tenimiento es identificar las máquinas y aparatos que 

ocasionaran mayores problemas y gastos en el mes 

. ' 

anterior. 

Se lograrán buenas economías si el mantenimiento se 

concentra en: 

1) Aquellas máquinas que hayan causado el mayor tiempo de

paro. 

2) En las que originaron mayores gastos.

3) En las que estuvieron fuera de operación mayor 

número de veces. 

El retiro de cierta máquina de la lista no reduce 

ésta, porque otra máquina ·pasará a ocupar el lugar 

vacante.El resultado neto es un mejoramiento constante de 

las máquinas más costosas de sostener. 

Mantenimiento correctivo: 

El empleo de técnicas y controles de mantenimiento 

prevent�vo sacará a luz situaciones de fallas repetidas 
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por parte de una pieza o· unidad de maquinaria. 

Cuando surjan estos casos habrá que recurrir a un 

mantenimiento correctivo para evitar su re·iteración. 

Al examinarse los registros de maquinaria para 

precisar la frecuencia de la.s inspecciones es seguro que 

se ·verá la necesidad de recurrir al mantenimiento 

correctivo. Otra forma de notar esa necesidad será el 

análisis periódico, indispensable, de la totalidad de· los 

registros de reparación de maquinaria y equipo. 

Al notar e 1 inspector una falla repetida de alguna 

pieza o máquina lo hará del conocimiento del ingeniero de 

planta, acompañando la información de un comentario 

apropiado en cuanto al estado y causa, si ésta se conoce, 

de la deficiencia. 

El ingeniero de planta previa aprobación, pasará a 

estudiar el problema y determinará qué es lo que se 

necesita hacer para solucionarlo o reducirlo a su mínima 

expresión. 

El mantenimiento correctivo, si se emplea de una 

manera apropiada, servirá para disminuir el costo de 

mantenimiento mediante la resolución� con mejores 

diseños, de los problemas reiterados y será de gran ayuda 

a la producción al reducir al mínimo los paralizaciones 

de equipos o de planta. 

Reparaciones mayores: 

Además de las composturas originadas en las 

inspecciones ordinarias de mantenimiento preventivo, 

puede ser conveniente hacer periódicamente una revisión 
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general de determinado equipo. 

Esta clase de arreglos se precisarán estudiando los 

registros históricos de reparaciones a lo iargo de dos o 

tres años, para observar la tendencia de las composturas 

que 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, convendrá hacer 

una reparación general, la cual puede planearse con seis 

meses a un año de anticipación, para permitir la entrega 

oportuna de las piezas de repuesto que se necesitarán y 

que el departamento de producción pueda incorporar esa 

intervención a su programa. 

Con anticipación a la obra habrá que comparar el costo 

de la reparación en gran escala, con el de una máquina 

nueva. Otro factor a considerar es el adelanto 

tecnológico ocurrido desde que se compró. Si el costo de 

la reparación es un porcentaje menor que el costo de una 

máquina o equipo nuevo tiene justificación técnica y 

económica .la reparación. 

Previsión de Mantenimiento: 

Una característica del mantenimiento preventivo que 

debe ser planeada con tanta anticipación 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 previsión de mantenimiento, que consiste en 

estructurar cualidades de bajo mantenimiento y larga 

duración, recurriendo para ello a la adquisición planeada 

de maquinaria o equipo proyectados para reducir al mínimo 
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el tiempo de paro en la producción� así como el esfuerzo 

de mantenimiento, a la vez que aumentar la duración 

efectiva de las máquinas. Con este objeto habrá que 

estudiar Y buscar con cuidado, desde el punto de vista de 

mantenimiento, todo lo que convenga para los fines 

indicados. Al hacerlo no deberá olvidarse que lo que 

poco cuesta no da buenos resultado, y que las economías 

exigen que se compre calidad. En este caso serán útiles 

los registros históricos que apuntan el onerosísimo 

desempeño de ciertos tipos de maquinaria o equipo. 

Revisión anual del programa de rnavten1m1ento preventivo: 

_Por lo menos una vez al año será necesario revisar el 

programa de mantenimiento preventivo para identificar 

cualquier tendencia o defecto surgidos en el transcurso 

del mismo. Habrá que precisar si la frecuencia de las 

inspecciones es la apropiada, que el contenido de las 

formas de cotejo sea el necesario sin incurrir en 

exageraciones, que la maquinaria vital esté incluída 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 revisión deberán hacerse de 

inmediato, pero habiéndolos sopesado antes con base en 

hechos concretos para que no haya que dar marcha atrás 

posteriormente. 

Pero aún cuando se lleve al cabo esa revisión anual 

minuciosa, ·esto no eliminará la necesidad de una atención 

constante a los resultados del funcionamiento del 
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mantenimiento preventivo. A menudo sucede que cuando 

una unidad de equipo exige una dedicación mayor que la 

usual, conviene elaborar registros detallados adicionales 

cuando se efectúan inspecciones detalladas, los cuales 

constituirán una base tangible para hacer los cambios 

antes de que se llegue la revisión anual a que nos hemos 

referido. 

El mantenimiento preventivo tiene por objeto disminuir 

el costo de mantenimiento, asi como reducir el tiempo de 

paro en la producción por medio de engrases, 

inspecciones, arreglos y reparaciones controladas, para 

segurar un continuo funcionamiento de la maquinaria. 

Aún cuando el mantenimiento preventivo no es una 

panacea, la corrección oportuna de cualquier deficiencia 

hallada en el curso de las inspecciones servirá 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 

Como primer· paso para la elaboración de un buen 

programa de mantenimiento es planificar lo que 

pretendemos administrar para que se de prioridad a los 

equipos e instalaciones más importantes, se recomienda a 

continuación el siguiente procedimiento: 

2.1 Clasificación y codificación de equipos a 

intervenir,-

Pebido que no se puede realizar actividades de 

mantenimiento preventivo a toda la planta, debemos 

clasificar los equipos e instalaciones de acuerdo a la 

importancia dentro de la producción, no es recomendable 

pretender en un primer intento incluir todo, lo más 

recomendable es realizar la clasificación por circuitos 

o sectores teniendo muy en cuenta la importancia del

mismo. 

Esta clasificación nos dará un indicativo del volúmen 

de actividades que pretendemos manejar. 

Realizada la clasificación de los equipos e

instalaciones procederemos a codificar, utilizando lo 

establecido en la empresa si existiera y debe estar 

relacionado con el tipo de producción, zonas de 

producción� circuitos, equipos, etc. (Ver modelo en anexo 

"A"). 

La codificación utilizada puede ser modificada de 
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acuerdo al volúmen de equipos e instalaciones a 

controlar. 

2.2 Descripción de las actividades a realizar . 

De acuerdo a las especialidades se debe indicar las 

actividades a realizar manteniendo siempre un órden de 

tal forma que el trabajador siga la secuencia técnica 

adecuada. 

En el caso de equipos electromecanicos, 

específicamente de electrobombas que estén fuera de 

servicio; recomendamos las siguientes actividades 

preventivas. 

2. 2-. 1 Desenergizaci6n del · circuí to. 

2.2.2 Verificación del estado actual de los componentes 

2.2.3 Medida del aisla.miento 

2.2.4 Medida de la continuidad de los circuitos de 

fuerza, control y mando 

2. 2. 5 Limpieza de componentes activos 

funciona.miento del arrancador -

2.2.6 Reajuste de conexiones en general 

en el 

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 Verificación 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 instalación en su base 

2.2.12 Verificación de la corriente de vacío 



- 18 -

2.2.13 Entrega del reporte a la oficina técnica para el 

procesamiento de la información en el gran 

historial.-

Como podemos ver, se ha indicado actividades con una 

secuencia técnica adecuada y que indudablemente todas no 

tienen la misma frecuencia de intervención, porque 

dependerá del tipo de producción y de la instalación. 

2.3 Áctiyidadee previas al mantenimiento 

2.3.1 Participación ideológica 

La clave importante para lograr el éxito está 

básicamente dada en el logro de una absoluta e integral 

participación ideológica de todos los sectores y niveles 

comprometidos en el diseño y aplicación del sistema. 

Hay una etapa fundamental en que la participación de 

todos genera un sentimiento de identidad con el sistema. 

Antes de llegar a su aplicación, hay un importante 

período previo de estudio y diseño de la estructura 

operativa del mantenimiento preventivo, definición de las 

máquinas o equipos que deberán recibirlo, el período o 

frecuencia con que se cumplirá cada ruta y lo que debe 

hacerse en cada frecuencia.Todo ello debe resultar de una 

acción conjunta en �a que participen activamente todos 

los niveles y sectores involucrados. Quienes deben 

aplicarlo y quienes deben recibirlo, al haber participado 

en su estructuración previa, lo hacen suyo. Se sienten 

copartícipes de las decisiones técnicas adoptadas. 
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2_3_2 Aplicación selectiva 

El peor error que podemos cometer es aplicar 

mantenimiento preventivo en forma indiscriminada a todas 

las máquinas, equipos e instalaciones. Y dentro de 

éstos, a todos los sistemas, conjuntos y partes que los 

componen. 

Sólo un profundo estudio caso por caso, basado en 

pautas técnicas y económicas, permitirá tomar la· 

decisión. 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 producción, o 

cuando lo problemas emergentes son fácil y rápidamentes 

solucionables, o cuando los costos del mantenimiento 

preventivo 

reparación. 

son mayores que el reducido costo de 

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 máquinas, equipos e instalaciones para los que 

resulte técnica y económicamente justificado aplicar las 

verificaciones y los trabajos preventivos. Esta es una 

premisa muy importante: su aplicación selectiva es la 

base del éxito del mantenimiento preventivo. 

2_3_3 Actualización de las planillas de inspección 

La estructura operativa de un sistema de mantenimiento 

preventivo se basa en un docum�nto técnico denominado 
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ruta o planilla de inspección, que define de cada 

elemento la frecuencia de la verificación y las tareas 

que deben ser ejecutadas en cada frecuenci�- A los fines 

de esta exposición supondremos que ya se ha transitado 

correctamentes por todas las etapas de preparación previa 

Y que el sistema está listo para su puesta en marcha; 

osea que: 

a) Se han definido las máquinas, equipos 

instalaciones a los que se aplicará. 

b) Para cada máquina, equipo e instalación se 

e 

ha 

resuelto la recuencia con que se van a ejecutar las 

ver-ificaciones y los trabajos preventivos. 

e) Para cada frecuencia se han elaborado las rutas 

o planillas de inspección señalando

a realizar en cada oportunidad. 

las actividades 

No debe lanzarse un programa de mantenimiento 

preventivo sin el apoyo de un eficiente sistema de 

información 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 más perfectas que hayan 

resultado las decisiones sobre frecuencias y sobre 

elementos a verificar, á medida que se vayan cumpliendo 

las inspecciones cíclicas irán surgiendo evidencias 

técnicas que aconsejan corregir dichas frecuencias o las 

listas de elementos. 

Si no se cuenta con un sistema de información que 

permita ir efectuando progresivamente _ estas 
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actualizaciones, el mantenimiento preventivo puede 

resultar negativo, ya sea por exceso o por insuficiencia 

de tareas preventivas. En ambos casos los resultados 

concretos no serán coincidentes con las expectativas 

creadas, Y el fracaso será atribuido al sistema, cuando 

en realidad el problema es su parcial o deficiente 

aplicación. 

2.3.4 Honesto rnanA,jo del sistema 

La honestidad con que actúan quienes están 

involucrados en una actividad es, sin duda un factor 

decisivo del éxito. Esto puede parecer obvio, pero es 

fundamental en el mantenimiento preventivo. 

Si una acción preventiva programada no pudo ser 

cumplida, parcial o totalmente, debe registrarse como no 

ejecutada. Registrar o informar como cumplido un trabajo 

que no fue realizado perjudica más 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.), jamás debe 

registrarse como cumplida una verificación que no se 

hizo. 

Evidentemente este aspecto escapa a lo específicamente 

técnico para entrar más bien en lo humano, pero debemos 

recalcarlo por su importancia. Las Jefaturas y los 

niveles de supervisión bajo cuya responsabilidad se 

encuentre el mantenimiento preventivo deben ser muy 

rigurosos en este aspecto. Deben controlar al personal 

ejecutante e inculcarl� este concepto de honestidad. 
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Si mencionamos enfáticamente esta cuestión es porque, 

lamentablemente, hemos vivido experiencias negativas en 

este sentido. Hemos detectado el llenado de planillas de 

inspección con mala fé, dando por ejecutadas tareas que 

no se habían cumplido. 

Es recomendable ejercer controles in situque 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 Pautaa minirnas previaa 

.La base conceptual del sistema es detectar indicios de 

anormalidad que nos permita anticiparnos a una falla o 

avería de mayor gravedad que nos obligue a parar la 

máquina para su reparación. Si al efectuar una 

verificación preventiva descubrimos un indicio de 

anormalidad y no la reparamos de inmediato, o en la 

primera oportunidad posible, el tiempo que gastamos en 

aquélla no sirve para nada. 

En una frecuencia y sea por un falso sentido de economía 

o por las presiones de la producción, el equipamiento de

planta llega a un estado general de deterioro que lo 

ubica por debajo del nivel mínimo de conservación 

aceptable. Si en este momento decidiésemos aplicar 

mantenimiento preventivo, generaríamos de inmediato un 

pico de demanda de.mano de obra, materiales y repuestos, 

que nos desbordará y seguramente no podremos enfrentar 

este pico de demanda. 
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Esto creará el equivocado concepto de que el 

mantenimiento preventivo genera más trabajo de 

mantenimiento del que evita. Y así sucede en la práctica 

cuando lanzamos el respectivo programa en una área donde 

el estado de mantenimiento está por· debajo de los niveles 

mínimos aceptables. Para solucionar este problema puede 

recomendarse 

a) Como regla empírica, si una área consume más del 75%

de las horas-hombre de mantenimiento disponibles, en

reparaciones de emergencia, con seguridad deben

esperarse considerables dificultades en la instalación

del mantenimiento preventivo. Aún suponiendo que, 

en un principio, el programa de mantenimiento 

preventivo sólo demande un máximo del 20 al 25% de 

las horas-hombre disponibles, las tareas de 

reparación que se han de generar superarán en exceso 

la mano de obra con que contamos. 

b) Si ésta es la situación, no debemos poner en marcha el

sistema sin un previo programa de reparaciones,

tendiente a alcanzar un nivel mínimo de normalidad en

el equipamiento de planta. Por esto es muy 

del disponer la puesta en marcha aconsejable 

mantenimiento preventivo a continuación de una 

reparación anual, o de la comúnmente denominada 

reparación en cierre de fábrica. 

2.3.6 Realización inmediata de las reparaciones 

necesarias 

Este aspecto está íntimamente ligado con lo tratado en 
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el punto anterior y es también de vital importancia.

Si no podemos atender a la demanda de reparaciones que

genera el mantenimiento preventivo, no hagamos 

mantenimiento preventivo. Si no se ejecutan las 

reparaciones cuya necesidad es revelada por la inspección 

preventiva, el tiempo y mano de obra gastados en 

efectuarla son inútiles. Solamente nos permite saber que 

estamos mal, pero no solucionamos el problema. Al cumplir 

una inspección preventiva, se detectarán: 

a) Pequeñas reparaciones, ajustes o calibraciones 

susceptibles de ser encaradas de inmediato por el 

�ismo personal que las está 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 que ello sea posible. No debe 

admitirse que se transformen en sólos inspectores 

derivando en todos los_ casos el problema a una 

posterior acción de reparación. 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 

supervisión para que éste decida si se hace el 

trabajo o se deriva su ejecución. 

b) Reparaciones, ajustes o 

gran magnitud, 

calibraciones que, sin 

ser de resultan difíciles de 

encarar en el momento en que se está ejecutando la 

inspección preventiva. Estos casos se convierten 
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en una tarea pendiente que él nivel de supervisión 

deberá resolver en cuanto a oportunidad y forma. 

Se generan así trabajos de mantenimiento cuya 

ejecución debe ser tramitada por la vía normal.vigente 

en cada organización. 

e) Reparaciones mayores, que por su envergadura deben

ser particularmente analizadas para resolver cuándo

Y cómo se encararán y, en especial, dicidir si la

falla o avería detectada puede o no esperar una

reparación anual o una detención de planta.

Las inspecciones preventivas dan lugar a situaciones

de alerta o emergencia. 

Se detecta un indicio que presupone el peligro de un 

inminente paro por falla o avería. Estos son los casos 

que hacen más útil 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 

corrección, el sistema se convierte en un círculo vicioso 

que no produce los resultados esperados. Pero no habrá 

de hacerse recaer sobre el sistema la responsabilidad por 

no haber conseguido fos logros que nos propusimos. Nada 

tiene que ver en esto el sistema. 

aplicación. 

Es una falla en su 

2.3.7 Inspecciones Y traba.ios de mantenimiento 

Es inútil aclarar un ·concepto que usualmente es mal 

interpretado. La idea errónea, generalmente aceptada, 

asocia el mantenimiento preventivo, exclusivamente, con 

1· 

,¡ 

1i 
1 

¡· 
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inspecciones como: Verificar el estadó del equipamiento, 

su condición de funcionamiento. Pero el mantenimiento 

preventivo no es sólo verificar algo, sino también 

cumplimiento de los trabajos de mantenimiento como: 

ejecutar tareas, con una determinada frecuencia cíclica, 

tendientes a asegurar la conservación del bien y su 

óptimo funcionamiento. 

Al estructurar el sistema es necesario tener en cuenta 

esta premisa. 

desaprovechar 

Limitarse a listar inspecciones implica 

un importante aspecto del 

enmarcarlo únicamente en una parcialidad que 

incompleto. 

2.3.B Implantaci6n progresiva 

sistema, 

lo torna 

Desarrollar un sistema de mantenimiento preventivo 

requiere tiempo. Es absolutamente imposible pasar de una 

estructura clásica y tradicional de mantenimiento a un 

sistema integral preventivo de la noche a la mañana.Se 

requiere esfuerzo y preocupación sistemática y constante 

durante.un largo período que ., dependiendo de la magnitud 

de la empresa, nunca será menor de dos o tres años. 

Si se trata de actuar con rapidez excesiva, abarcando 

todo de una sola vez, con seguridad la avalancha de 

problemas saturará la capacidad de resolverlos ., y se 

abandonará el intento a la mitad de camino. 

No debe abrirse más de un frente de lucha a la vez; se 

eligirá un área piloto y se centrará en ella la primera 

aplicación de mantenimiento preventivo, para actuar luego 

progresivamente capitalizando la experiencia que se va 
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recogiendo. Preparar la documentación técnica, diseñar 

los sistemas de apoyo y poner todo en marcha demanda un 

esfuerzo de tal magnitud que sólo podrá ser afrontado 

centrando el problema en una sola área por vez. 

Además, no puede esperarse que un sistema funcionará 

de primera intención sin problemas. Hará falta pulir 

procedimientos, ajustar detalles, corregir errores, 

modificar, adecuar la decisión teórica a la operatoria 

práctica. 

Todo esto requiere iniciar la actitud en un área, que 

denominaremos piloto, y con toda la experiencia práctica 

recogida extenderla paulatina y progresivamente a otras 

áreas. 

2.3.9 Adecuada intrucción Y entrenamiento del personal 

Pasar del mantenimiento tradicional al mantenimiento 

preventivo implica un cambio de mentalidad. Significa 

modificar una estructura clásica usada durante muchos 

años por otra que, además de ser una técnica más moderna, 

es nueva.y diferente. 

Esta situación de cambio requiere una adecuación a las 

nuevas modalidades. 

La puesta en marcha del sistema debe ser apoyada con 

breves seminarios y cursillos donde se expliquen 

conceptualmente los fundamentos teóricos del 

mantenimiento preventivo y se desarrollen en detalle las 

normas y procedimientos de su aplicación. 

Antes de su puesta en marcha deben someterse los 

operarios y supervisores intervinientes a un período de 



- 28 -

entrenamiento, que los prepare prácticamente para el uso 

de la nueva técnica. 

2.3.10 Loa planea no son inflexibles 

No debemos aferrarnos a los planes y programas 

originalmente trazados para desarrollar e implantar el 

sistema. Sin ninguna duda, luego de fijados los 

objetivos fundamentales debemos elaborar un plan de 

acción 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 la 

corrección de nuestros planes originales. 

No tomemos como fracaso las situaciones reales que nos 

impongan cambios y ajustes para hacer eficaz la 

implantación del sistema. Esto no es un defecto ni debe 

comportar una actitud negativa. No debemos dar marcha 

atráz porque la realidad nos obligue a modificar el 

primer plan en función de los acontecimientos y 

situaciones que se vayan presentando. No es un problema 

de orgullo personal, sino de honesto enfoque de la 

realidad. 

2.3.11 Historiales técnicos 

Para poder efectuar las revisiones periódicas 

aconsejadas, y como vital instrumento para el análisis de 

fallas, los historiales técnicos comportan un complemento 

indispensable del sistema. 

Pero no basta tener historiales; hay que alimentarlos 

permanentemente con datos actualizados, y además de 

usar los. Hay una tendencia general izada a armar muy bien 
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ese sistema de fichas y luego abandonarlo paulatinamente. 

También es muy usual montar trabajosamente todo este 

sistema de información técnica y luego no consultarlo 

jamás. Por ello es preciso asegurarse de que esto 

funcione bien y actualizadarnente, y g_ue el personal 

afectado se acostumbre a.usar los valiosos datos técnicos 

de que se dispone. Si se permite que el sistema se 

abandone, se perderá una herramienta muy idónea para 

perfeccionar el mantenimiento. 

2.3.12 La impaciencia puede destruir el sistema 

La impaciencia de los niveles de dirección y jefatura 

puede destruir los mejores propósitos. Implantado e 1 

sistema, no debe ser motivo de descontento y desaliento 

que, ·al 'cabo de pocos meses, las fallas y averías 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 oídos a los detractores de siempre que 

prete�dan volver a lo de antes. 

Aceptar mejoras parciales cada año, hasta que el 

conjunto de esos logros parciales culmine en un 

significativo mejoramiento del mantenimiento global de la 

planta, es actuar corl un claro sentido del problema. 

2.4 Frecuencias para cada tipo de actividad 

Las actividades consideradas en el mantenimiento 

preventivo de planta, debe ser elaboradas por uno o más 

profesionales 

administración 

con 

del 

experiencia en 

mantenimiento 

la ejecución. y 

estableciendo una 

adecuada relación de las que se no deben ejecutarse en 



- 30 -

una sóla intervención sino que requieren ser·distribuídas 

en un ciclo y para ello se tiene que establecer 

frecuencias de intervención. 

De manera muy práctica agrupamos las actividades 

compatibles que se pueden realizar en una misma 

intervención asignándole la fecha inicial y estimar la 

frecuencia para la siguiente intervención. 

Debemos tener mucho cuidado en la estimación de las 

frecuencias de tal forma que no se recarguen las 

actividades en los períodos que se establescan en los 

programas mensuales y anuales,de la misma manera tener 

presente el recurso humano y stock de repuestos y 

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 más conveniente para la 

conservación del equipamiento y la administración del 

mantenimiento. 

Este punto que tratamos es de mucha importancia, ya 

que un buen manejo d� las frecuencias de intervenciones 

nos porporcionará buenos �esultados, orden en la 

ejecución y los objetivos trazados serán logrados en 

tiempos previstos. 

2.5 Clasificación del personal de mantenimiento 

Los profesionales a cargo de la Administración del 

mantenimiento preventivo tienen la gran responsabilidad 
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de calificar y preparar al personal técnico para que se 

cumplan las actividades con calidad, responsabilidad y la 

garantía que se requiere. 

Es conveniente que se realizen charlas técnicas para 

difundir la importancia del programa de mantenimiento 

preventivo; haciéndoles notar que se logrará operar la 

planta con mayor confiabilidad de operación reduciendo 

paradas innecesarias, reducción 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. 

�i no se cuenta con el recurso humano capacitado para 

levar a cabo estas actividades, no se logrará los 

objetivos trazados y generará desconfianza en el personal 

administrativo y técnico, impaciencia en el personal que 

fiscaliza nuestro trabajo, entre otros 

negativos. 

2.6 Formatos de órdenes de trabajo Y otros 

aspectos 

Los formatos de las plantillas que se usará el 

personal técnico, el número debe ser el menor posible y 

en su contenido deben tener una estructura simple y de 

fácil manejo para que·se recoja la información mínima del 

campo. 

Formato de ordenes de trabajo 

Es necesario que se generen órdenes de trabajo de dos 

tipos: 

Ordenes de trabajo automáticas 

Son las que se controlan directamente con frecuencia 



intervención 

32 -

establecida en el programa del 

mantenimiento preventivo, la cual no se modificará hasta 

que el historial nos demuestre lo contrario. 

Ordenes de traba.jo rnaoualea 

Solicitadas por el personal de planta o mantenimiento 

debido a una emergencia o mal funcionamiento del equipo 

o máquina que ocasionarían paradas innecesarias que

retrazan los procesos de producción. 

Esta intervención se debe registrar en el historial 

del equipamiento y automáticamente se debe generar la 

siguiente intervención con la frecuencia modificada o la 

establecida anteriormente. 

El formato a utilizar debe registrar la información 

básica requerida para el historial de cada equipo, 

máquina o instalación. Para el caso específico de las 

instalaciones de la planta de Química del Pacífico S.A.; 

se estableció un formato con 

características (Ver formato "B"): 

1) Número de la orden de trabajo: 

las siguientes 

Compuesto por el 

código del equipo, centro de costo, año y el número 

correlativo. 
. 

2) Nombre del equipo: Describe el tipo de equipo 

(bomba, compresor, extractor, otro). 

3) Solicitado por: Generalmente es solicitado por la

administración de mantenimiento 

puede presentar el caso que se 

personal de planta. 

preventivo, pero se 

sea solicitado por el 

4) Prioridad: Indica la gerarquía de interyención. 
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5) Fecha Intervención: es la fecha establecida según 

el programa de mantenimiento preventivo. 

6) Fecha Inicio: Considerando que el 

mantenimiento preventivo es flexible 

programa de 

la fecha de 

intervención puede coincidir o_nó con la fecha inicio, 

dependiendo de la disponibilidad del recurso humano, 

materiales y prioridad de intervención. 

7) Fecha Término: Culminadas las actividades, esta fecha

cierra la orden de trabajo; reprogramándose la nueva 

fecha de intervención, en caso contrario no se podrá 

cerrar hasta que se culminen todas las actividades. 

8) · Personal: Describir la especialidad de los 

trabajadores que harán las intervenciones. 

9) Código y Nombre de los Trabajadores: Es importante 

indicar quienes realizarán las actividades, para 

registrar toda la información en el historial y evaluar 

el personal técnico. 

10) Horas: el rendimiento de las cuadrillas servirá 

para la reprogramación de actividades, evaluación 

periódica de cada trabajador y costo incurrido en la 

intervención. 

11) Vale N º : El almacén registrará los repuestos y 

materiales para su posterior valorización y 

del stock actual en el almacén. 

control 

12) Actividades: De acuerdo 

actividades y a las.frecuencias 

a la 

asignadas 

definición de 

en la orden 

de trabajo deben registrarse las actividades que los 

trabajadores deben realizar. 
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13) Reporte de los trabajadores: Se anotarán · todas 

las apreciaciones y observaciones que los trabajadores 

puedan indicar para tener en cuenta en la siguiente 

reprogramación. 

14) Observaciones generales: Será llenado por el 

supervisor responsable, el cual evaluará las 

actividades ejecutadas y reprogramará las pendientes. 

15) Procesado por: Nombre del técnico encargado de 

procesar la información técnica en el historial de 

equipos. 

16) Firma del supervisor: Firma del responsable

la �dministración de las órdenes de trabajo. 

de 

Formato de programa anual: Se registra el código y 

nombre del equipo; y fechas de intervenciones que se 

ejecutarán durante el año. 

Formato de progreroa mensual; Se registra el código y 

nombre del equipo; y el dia de intervención durante el 

mes. 

!1



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 intervención de cada equipo 

para establecer las fechas de intervenciones que 

inicialmente sufrirán correcciones de acuerdo a la 

implantación y manejo del programa de mantenimiento 

preventivo. 

3.1 Programación anual,-

Definidas las actividades técnicas, debemos tener 

autorización de parte de la administración para 

determinar nuestro volúmen de actividades y el costo 

respectivo por la ejecución . de las mismas que incluye 

suministro de materiales, repuestos y consumibles; y 

mano de obra. 

Como .reporte de programación anual por lo menos 

recomendamos realizar una reprogramación de actividades 

como actualización de fechas de intervención de equipos . 

3.2 Programación mensual 

En base de la programación anual se reporta cada mes 

la programación correspondiente que servirá para la 

generación de las órdenes de trabajo 

3.3 Ordenes de trabajo 

Con la relación de equipos a intervenir en cada mes se 
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e laborará cada una de ·las órdenes 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 

quedará abierta hasta lograr la ejecución de toda.s las 

actividades; y de la misma manera cuando una órden de 

trabajo no se puede ejecutar ésta se reprogramará 

dependiendo de la · situación operativa del equ.ipo o 

maquinaria. 

3.4. Presupuestos de mantenimiento 

Un presupuesto es un plan de económico que constituye 

el �ejor cálculo posible, hecho por la administración, de 

los gastos que se harán en un lapso futuro determinado. 

Por tanto, puede decirse que los presupuestos son una 

expresión de resultados previstos. Deben reflejar planes 

reales y estar basados en posibilidades verdaderas, más 

bien que en conjeturas de lo que puede ocurrir. 

Cuando un presupuesto está bien elaborado viene a ser 

un eficaz instrumento de control en cuanto a que los 

informes que presentan el desempeño real contra las 

partidas estimadas constituyen una base para emprender 

una acción correctiva. 

Para que pueda utilizarse como un control 

administrativo eficaz, el presupuesto tiene que ser 

sensible a los acontecimientos económicos, registrando 

los cambios que tengan lugar al ascender o descender la 

producción. El presupuesto de mantenimiento tiene que 

estar proyectado de modo que: 
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1.- Fluctúe según los ingresos. 

2. - Se asigne una partida suficiente en los índices 

menores de producción para que pueda tener lugar el 

planta suficiente mantenimiento para conservar la 

en condiciones que pueda satisfacer de una manera 

adecuada las demandas de producción. 

La forma más conveniente de estimar el costo del 

mantenimiento es empezando por determinar la amplitud 

de las necesidades de éste y procediendo en seguida 

a establecer 

agrupan las 

pertinentes. 

el valor 

funciones 

de los centros 

técnicas y 

de 

de 

costo que 

reparación 

3.4.1 Presupuesto fijo de mantenimiento 

Aún tratándose de un programa de presupuesto variable, 

el fijo conviene a todas aquellas situaciones que se 

mantienen relativamente inmutables en términos de costo 

de conservación 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 impondrá la exigencia de hacer 

cambios o ajustes. 

El presupuesto 2ijo para un departamento puede 

determinarse "anualizando" los tres meses óptimos 

consecutivos de desempeño en el año anterior 

presupuesto correspondiente a ese 

susodichos tres meses 

presupuestado� 

mejoramiento. 

previa 

ó p t i m o s

absorción 

año cuando 

s u p e r e n

del factor 

o el

los

l o

de 
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7.- Determinar la tasa hora-especialidad cargada, 

dividiendo el total de horas-especialidad requeridas a 

volúmen normal entre el total de gastos necesarios para 

el departamento de servicio a ese mismo volúmen normal. 

8. - Multiplicar- el total de horas de mantenimiento por

especialidad requeridas por· un depar·tamento o centro de 

costos Y obtenido de acuerdo con el procedimiento del 

punto 5, por el costo por hora establecido, según el 

punto 7, a efecto de determinar e 1 costo total de 

mantenimiento estimado para el mes. 

3.4.3 Presupuesto de rnateriales indirectos 

-El costo de los materiales indirectos, o sea los

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 artículos 

protectores del personal, como uniformes, zapatos, 

guantes y gafas de seguridad, maletín de herramientas 

manuales, otros. 

Determinación del costo: Tasa cargada por hora. El costo 

de dichos artículos·, aún cuando pueden emplearse en 

labores específicas, 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 la tasa

cargada por hora. 
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3.4.4 Presupuesto de materiales directos 

Cuando los materiales pueden cargarse en forma directa 

a una tarea específica como, por ejemplo, las piezas 

esenciales para componer un torno, se seguirá el 

procedimiento que a continuación se indica: 

Determinación del Presupuesto.-

Las partidas para piezas de reparación se establecerán 

mediante una revisión histórica del consumo de las 

mismas, relacionándolas preferentemente con las 

horas-equipo estándar producidas en el periodo en que 

dichas partes o piezas se usaron (y gastaron). 

Para obtener su tasa de utilización por hora-equipo 

tendrá que hallarse el costo de piezas de reparación o 

recambio a volúmen normal; mediante un análisis 

comparativo del costo de material y piezas, con las 

horas-equipo estándar y horas-hombre obtenidas en el 

centro de costos o departamento. 

Para el caso de un programa de mantenimiento 

preventivo, dichas piezas se excluirán del análisis de 

u
t

<ilización de partes de reparación ya que el costo de 

las piezas empleadas en composturas planeadas se deberá 

agregar al presupuesto, en el monto estándar 

correspondiente al mes en que se planeó su uso. Así 

mismo, habrá que excluir el costo de las piezas de 

reparación usadas en un trabajo de reparación general 

que ya fue capitalizado. Estas piezas se incluirán en un 

proyecto de reparación grande. 
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Determinación del presupuesto ajustado.-

El presupuesto ajustado para materiales directos de 

mantenimiento en un centro de costos o - departamento 

consiste en la tasa de utilización de material directo 

por hora-equipo, multiplicada por las horas-equipo 

estándar devengadas en ese mes, más los materiales 

directos a ser usados, según plan, en el mantenimiento 

preventivo. 

Como el presupuesto de materiales directos tiene una 

base pecuniaria, la tasa tiene que restablecerse cada 

año, o ser corregida por índice de precios, de acuerdo 

con los cambios en el costo de dichos materiales debidos 

a movimientos de inflación o deflación en el mercado. 



CAPITULO IV 

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 aplicación 

de normas de trabajo para las distintas operaciones de 

esa función. 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 que el de la materia prima y 

accesorios, puede desarrollarse con base en el costo 

histórico, haciendo un desembolso mínimo de instauración 

y mantenimiento. Pero estos controles se fincan en una 

base más amplia, más general y, por ende, no pueden 

reflejar con exactitud las muchas variables relacionadas 

con la medición del mantenimiento. 

Aún cuando un programa con objetivo de costo puede ser 

de ú.tilidad para una sola fábrica, su principal ventaja 
-·:.:. -, ... ,: 

es cuando se establece en varias plantas iguales. Los 

procedimientos se diseñan para localizar los aspectos de 

bajo costo en una fábrica, que beneficien a las demás de 

la empresa. 

La finalidad básica del programa es estimular la 

reducción del costo de mano de obra de mantenimiento y 

materias primas, comparando el precio real con el que se 

sabe es posible obtener. Se puede conseguir un cierto 



equilibrio entre el beneficio potencial y el costo de 

instauración y mantenimiento, mediante un programa de 

objetivos de costo. 

Por consiguiente, los objetivos de costo no son normas 

de costo, ya que estas últimas 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 

desempeño conseguidos en un plazo determinado. 

Los objetivos de un programa de objetivos de costo 

tienen por propósito reducir la mano de obra de 

mantenimiento y el costo de material hasta un nivel 

mínimo (o mantenerlo en ese nivel) compatible con una 

buena producción, alta calidad y un buen estado de los 

equipos e instalaciones. 

Esto puede conseguirse estimulando al personal de 

mant�nimiento y producción para que saquen mejor partido 

<, 

de su tiempo, material y accesorios, y no abusen o 

deterioren las instalaciones y equipos. 

4_1 Definición de los obejtivos de costo: 

El objetivo de costo consiste en precisar lo que 

cuesta la función de mantenimiento. El objetivo debe 

constituir un reto y habrá de ser realizable sólo por 

medio de un esfuerzo adicional. Por esto mismo, el 

objetivo tiene que ser realista, pues de otro modo será 

menospreciado_como impracticable o imposible. 
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Objetivos de costo en el equipo.-

Pueden elaborarse objetivos de costo para piezas 

específicas de maquinaria, grupos de máquinas, equipo 

auxiliar, instalaciones, otros. 

Los objetivos de costo en maquinaria se expresan en 

valores monetarios de mano de obra o material para el 

mantenimiento, cargable a la maquinaria, equipo auxiliar 

u horas-hombre de mano de obra.

Objetivos de costo en departamento.-

También pueden establecerse objetivos de costo de 

departamentos específicos. El objetivo de costo puede 

ser el más bajo por mantenimiento mensual, logrado en el 

departamento durante cinco años, 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 fábrica y empresa.� 

Los objetivos en maquinaria y departamento pueden 

desarrollarse sobre la base de fábrica y/o empresa, 

cuando se trate de una empresa multifábricas. Los 

objetivos dentro de las fábricas se fijarían partiendo de 

los datos de costo originados en cada fábrica, en tanto 

que los objetivos interfábricas partirían de los datos de 

varias fábricas. 

4.2 Elaboración de los objetivos de.costo.-

La elaboración de los objetivos de costo requiere del 

análisis de los registros de costo pasados. Estos 
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registro tienen que ser exactos 7 ya que de lo contrario 

lo objetivos se deformarán y no serán dignos de 

confianza. No sólo se debe disponer de cifras contables 

adecuadas7 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 años 

anteriores, de preferencia cinco. 

No obstante, puede recurrirse a periodos más breves si 

los resultados son verificados periódicamente en el curso 

de los primeros años de implantación 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 que su nivel sea 

constante. Este equilibrio suele ser el año corriente, 

y los números se ajustan para que reflejen las 

diferencias en los. niveles de tasa base y los cambios 

ocurridos durante el período abarcado por los registros 

anteriores. De modo semejante, los precios de material 

tendrán · que ajustarse para considerar los cambios en 

precios. 

Objetivos de costo en departamentos.-

Antes que todo hay que definir cuidadosamente los 

límites y alcance del departamento de que se trate. Esto 

es particularmente importante en el caso de una sola 

fábrica,· porque todo cambio pasado o futuro en la 

estructura del departamento afectará el costo del 

mantenimiento. 
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Cuando se comparan departamentos de varias fábricas,·

es todavía más importante asegurar que se midan las

unidades iguales.Diferencias menores como las de

distribución, superficie abarcada, edad del equipo, etc; 

pueden ser pasadas por al to o, si se hace necesario, 

anotarse para referencia. 

Además de los datos de costo real del departamento 

(ajustados a los cambios de salario o de costo de 

material), deben tenerse otros indicadores pertinentes. 

Resulta que a menudo es más difícil disponer de 

cantidades adecuadas en este renglón, 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 información de costo, se divide por la cantidad 

correspondiente del articulo o renglón que se está 

midiendo. 

Objetivos de costo en equipo.-

Los objetivos de costo en equipo se establecen en la 

misma forma que los de departamento. La información de 

costo correspondiente a cada unidad de la instalación de 

fábrica se modifica hasta una base común 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 más bajo o el 

promedio de los tres a seis meses más bajos, se 

selecciona como objetivo. 
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4. 3 Ventai as y desventa..i as. 

Como sucede con la mayoría de los procedimientos de 

control, hay aspectos del plan que son favorables y otros 

que·son desfavorables. 

Los aspectos con una u otra característica, son 

discutidos a continuación: 

Ventajas de los objetivos de costo 

Son fácilmente comprendidos porque se basan en 

términos familiares. 

Se preparan con facilidad, cuando se cuenta con 

información de costos histórica. 

Representan las condiciones anteriores reales, en el 

caso de objetivos intrafábrica. 

Se utilizan fácilmente en comparaciones de desempeño 

de fábrica en empresas que cuentan con varias fábricas. 

Son unidades comunes que pueden emplearse en la medición 

de los resultados del departamento de producción, lo 

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 

período razonable. 

Se obtienen de datos históricos que pueden ser 

impropios o representar un desempeño muy deficiente. 

No son sensibles a diferencias en distribución, 



métodos, herramientas, 

productos etc. 
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edad del equipo, clase de

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 y en el que se mide en el informe de 

control. 

La diferencia de. desempeños resulta, a veces, dificil 

de identificar. 

4_4 Aplicación de un programa de costo 

Antes que todo, deberá prepararse un plan minucioso. 

En ocasiones, el programa se implanta en forma gradual: 

un departamento primero o una fábrica primero. Esto 

proporciona la oportunidad de modificar los planes 

originales, como convenga. No obstante, la implantación 

suele extenderse a toda la planta, o a toda la empresa, 

a seguimiento de una introducción piloto en un

departamento o en una fábrica. De cualquier f arma, 

siempre deberá planearse con cuidado antes de 

establecerlo. 

Los a�pectos más importantes a que hay que atender en 

la planeación, son: 

Clarificación de los objetivos del programa. 

Descripción de procedimientos e instrucciones en forma de 

manual, para información de todos los participantes. 

Verificación de que las formas y procedimientos están 

tra,bajando bien. 

Obtención de informes exactos de tiempo y material, 

para hacer los cargos necesarios. 
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Comprensión de los valores de objetivo y de cómo se 

determinan. 

Ejemplos de cálculos para objetivos de 6osto unitario 

y dé departamento. 

Discusión de cómo lograr mejoramiento. 

Comprensión clara de los pasos de control por medio de 

informes y juntas. 

Medidas de previsión para cambios y puesta al día. 

Los diferentes grupos con responsabilidad en el 

programa deberán figurar en la preparación de los planes. 

Ellos son, con mayor o menor grado de intervención, los 

si�ientes: 

Personal de fábrica o corporación responsable de la 

administración. 

Personal de Ingeniería de fábrica, que tiene la 

responsabilidad principal de la implantación y vigilancia 

del desarrollo del programa. 

Supervisores de producción que tienen la 

responsabilidad directa de reducir al mínimo los costos 

de mant�nimiento, resultantes de problemas controlados 

por los operadores de máquinas. 

Personal contable y de trabajo de oficina, responsable 

de tramitar los registros de tiempo y materiales, y de 

pasarlos posteriormente a informes periódicos. 

Funcionarios de la empresa, con cuya autorización se 

planeó y llevó a cabo el programa. 

Empleados de mantenimiento, que deben tener 

reconocimiento oportuno; eso se puede manejar a través de 
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los sobrestantes de especialidad o área en -forma de rutina, 

con la menor or·ientación posible. 

Es indispensable que cada grupo tenga pleno conocimiento 

del programa� y que se establezcan canales de comunicación 

e-ficaces. 

4.5 Cuadro comparativo de tipos de mantenimiento 

Establecer cálculos comparativos de costos de 

mantenimiento preventivo con otros tipos de mantenimiento� 

en nuestro caso no se podría porque no se cuenta con la 

información necesaria� sólo 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 más importantes 

ventajas para determinar la utilización de uno u otro tipo 

de mantenimiento. 

.� 



CAPITULO V 

HISTORIAL DE EQUIPOS 

5_1 Actualización Y procesaroiento de la información 

se De acuerdo al programa de mantenimiento preventivo, 

van generando las órdenes de trabajo en forma automática 

o manual. Cuando se ejecuta la orden de trabajo; 

inmediatamente se deben registrar los datos que contiene 

la órden de trabajo. 

Terminada la ejecución de las actividades se debe 

registrar en el fichero del equipo toda la información 

recogida del campo, cerrando la órden de trabajo con la 

fecha término. 

En los casos que la órden de trabajo, debe quedar 

abierta por diferentes razones, esta será separada para 

su culminación, donde recién con la actualización de 

datos podremos cerrar la órden de trabajo. 

Dependiendo del porcentaje de las actividades, 

estas pueden ser consideradas o no como culminadas, 

con la condición de reprogramar las actividades en corto 

tiempo. 

Debemos entender que un equipo sin historial, no nos 

permite evaluar su comportamiento en su operación, costos 

de las intervenciones de mantenimiento, horas hombre 

utilizadas por intervención, etc. 
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Generación de la nueva fecha de intervenc.ión, 

Una vez cerrada la órden de trabajo, se deberá 

analizar la frecuencia real con la frecuencia programada, 

para determinar si los valores asignados como días u 

horas trabajadas son las adecuadas y convenientes para la 

producción y buena conservación del equipamiento. 

También se puede identificar los equipos o maquinarias 

que originan mayores costos, mayores paradas y con la 

información histórica actualizada y real se puede generar 

una frecuencia adecuada. 

El personal encargado de la realización de las 

actividades, debe reportar la información exacta, precisa 

y real; es la fuente de generación de la información que 

será reportada y analizada por los ingenieros o personal 

técnico. 

Se debe tener en cuenta que la frecuencia de 

intervención, tiene mucha importancia en el programa de 

mantenimiento preventivo, ya que es la que regula el 

número de paradas del equipamiento, buena utilización de 

los repuestos, optimización de costos, horas hombre Y 

producción. 

Al generar la nueva fecha de intervención, se debe 

tener en cuenta la no concentración de intervenciones de 

equipos en corto tiempo, esto va acorde con las horas 

hombres disponibles, stock de repuestos en almacén, 

otros. 
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5_3 Reportes de equipos 

Los formatos para los reportes de intervención de equipos 

l' control de costos se han elaborado · en base a la 

información recopilada y adaptada a las exigencias del área 

administrativa, no se cuenta con un manual de formatos que 

nos facilite la aplicación directa y cumpla con la política 

de la empresa. 

Los reportes elaborados y utilizados en el área de 

mantenimiento industrial nos permitieron basicamente ir 

construyendo todo el material histórico del equipamiento e 

instalaciones de la planta. 

Por lo tanto a medida que se va aplicando el 

mantenimiento preventivo se irán introduciendo otros 

formatos de reportes que sean necesarios y que satisfagan 

las necesidades de la administración y tipo de planta. 

No es recomendable tratar de implementar todos los 

reportes básicos que se puedan implementar desde el inicio .. 

esto de deberá hacer de acuerdo a lo que se quiere �anejar 

y se realizará posteriormente la implementación. 

5.4 Pruqbas realizadas 

El sistema eléctrico en la planta química del pacifico 

es de tres hilos más•neutro y la tensión para fuerza es de 

440V� y todas las intervenciones realizadas con prebas se 

realizaron basicamente a todos los equipos de fuerza de 

440V. 

Para la realización de las pruebas se ha tenido en cuenta 

las verificaciones y pruebas de las instalacione·s 

eléctricas, capítulo 9, tomo V, C.N.E. 
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Para las pruebas se ha aplicado lo que indican las tablas 

9-I y 9-II:

1.- Inspección.- Todas las partes de la instalación deberán 

ser inspeccionadas usualmente de tal manera que cumplan con 

las medidas de protección requeridas: 

a) En las instalaciones se debe verificar que el conductor

de puesta tierra tenga por lo menos la sección exigida, sea 

correctamente instalado y conectado en forma segura, y que 

no esté conectado a partes activas. 

i) Que el conductor de protección esté correctamente

conectado a la toma de puesta a tierra. 

ii ). Que el conductor de protección no tenga algún 

interruptor o dispositivo de protección que interrumpa 

continuidad. 

su 

iii) Que los dispositivos de protección hayan sido 

correctamente seleccionados. 

iv) Verificación del color del conductor de puesta a

tierra(amarillo). 

b) En las instalaciones sin conductor de protección, para

circuitos menores de 50 V o con separación de aislamiento, 

se debe verificar que la fuente de energía, los conductores 

y los demás medios hayan sido correctamente seleccionados. 

i) Para tensiones menores de 50 V se empleará tomacorrientes

que en la misma instalación no puedan ser usados para 

tensiones mayores. 

ii)·Para la separación de aislamiento se deberá instalar un

tomacorriente para un aparato determinado. 

iii) Que el aislamiento del piso se haya efectuado
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correctamente� 

2.- Comprobación: Comprende el accionamiento de los

dispositivos de protección y señalización, así como la

verificación del ajuste de los tornillos y conexiones.

3.- Medición: 

a) Por medio de las mediciones se deben obtener valores que

pernü tan determinar la efectividad de las medidas de 

protección. 

b) En las mediciones se debe evitar el peligro de accidente

o incendio.. lo cual se logra mediante algunas de las

siguientes medidas de seguridad: 

i) Utilización de aparatos de medición cuya tensión de

salida, para una carga de 10 mA, no sobrepase la tensión de 

toque· permitida (65 V ó 24 V); o 

ii) Desconexión automática del aparato de edición después

de un má>:imo de 0. 2 seg. de haberse sobrepasado la tensión 

de toque permitida; o 

iii) Iniciar la medición con una resistencia elevada del

circuí to de medición ,. a fin de que la corriente de medición, 

aün en .el caso de usar tensiones de medición elevadas, no 

sobrepase los 10 mA. Si la tensión de toque permitida al 

inicio de la medición· no se sobrepasa, se puede continuar 

la prueba con resistencias de prueba menores, hasta llegar 

al valor de la tensión de toque correspondiente. 

5.5 Reportes de costos-horas hombre 

De manera ilustrativa se ha considerado el mes de junio 

de 1992. 
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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 

Dicho programa tendrá que ser elaborado con el 

personal técnico encargado de la administración y tendrá 

que ser reestructurado hasta que se logre lo deseado como 

el manejo y control. 

Debido que hay muchas concepciones en aplicaciones de 

los Programas de Mantenimiento Preventivo para 

equipamiento de planta, se elaboró uno de acuerdo a la 

necesidad y formade trabajo en la planta. 
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QUIMICA DEL PACIFICO S.A. SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 

MENU PRINCIPAL 
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DE PLANTA 

AÑ0-1998 

1... EQUIPOS 
2... MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
3... REPORTES DE MANTENIMIENTO 
4... ORDENES DE TRABAJO 
5... INFORMACION HISTORICA 
6... SOLICITUDES DE SUMINISTRO DE MATERIALES 
7 ... CONTROL PERSONAL DE MANTENIMIENTO 
8... INDEXACION DE BASES DE DATOS 
9... SALIDA DEL PROGRAMA 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGº LONGOBARDO VILELA 

QUIMICA DEL PACIFICO S.A. 

1 .. . 

2 .. . 
. .

'3 •.. 

4 .. . 

5 .. . 

º··· 

SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 

CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE EQUIPOS 

EDICION Y MODIFICACION DE DATOS 
INCREMENTO Y ELIMINACION DE REGISTROS 
DATOS COMPLEMENTARIOS 
LISTADO GENERAL DE EQUIPOS 
LISTADO POR SERVICIO 
Rl:T"ORNO AL MENU PRINCIPAL 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGº LONGOBARDO VILELA 

13-Jan-96

JUNIO !90 

13-Jan-96 

JUNIO '90 



QUIMICA DEL PACIFICO S.A. SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

EQUIPOS EN GENERAL 

1... PROGRAMA ANUAL POR SERVICIO 

2... PROGRAMACION MENSUAL POR SERVICIO 

3... MODIFICACION DE LA FRECUENCIA DE INTERVENCION 

4... PROGRAMACION AUTOMATICA AfJo SIGUIENTE 

O... RETORNO AL MENU PRINCIPAL 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGº LONGOBARDO VILELA 

QUIMICA DEL PACIFICO S.A. SPTOCIA DE MANTENIMIENTO 

REPORTES DE MANTENIMIENTO 

1 ... ORDENES DE TRABAJO 

2 ... ESTADO ACTUAL DE EQUIPOS 
' 

, · 3 ... 
., 

4 ... 

5 ... . 

º··· RETORNO AL MENU PRINCIPAL 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGº LONGOBARDO VILELA 

13-Jan-96 

JUN10'90 

13-Jan-96 

JUNIO'90 



QUIMICA DEL PACIFICO S.A. SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 

ORDENES DE TRABAJO 
EQUIPOS DE PLANTA 

1... GENERACION MANUAL 
2 ... GENERACION AUTOMATICA 
3 ... AClUALIZACION DE O.T. 
4 ... ORDENES DE TRABAJO CERRADAS 
5 ... HISTORIAL DE EQUIPOS 
6 ... IMPRESION DE ORDENES 
º··· RETORNO AL MENU PRINCIPAL 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGº LONGOBARDO VILELA 

QUIMICA DEL PACIFICO S.A. 

1 .. . 
2 .. . 

3 .. . 

SPTOCIA DE MANTENIMIENTO 

HISTORIAL DE EQUIPOS EN GENERAL 

LISTADO DE EQUIPOS 
EDICION DE HISTORIAL POR EQUIPO 
INGRESO/ACTUALIZACION DE HISTORIAL 

4... MODIFICACION DEL HISTORIAL 
s... <i.e..190(t� co�� 'Pon. e-Qu.t?().
O... RETORNO AL MENU PRINCIPAL 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGº LONGOBARDO VILELA 

13-Jan-96 

JUNI0'90 

13-Jan-98 

JUNI0'90 



QUIMICA DEL PACIFICO S.A. SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 13-Jan-96 

SOLICITUDES DE SUMINISTRO DE MATERIALES 

1 ... GENERACION DE SS 

2 ... ACTUALIZACION DE SS 

3 ... HISTORIAL DE SS 

4 ... CONTROL DE COSTOS 

5 ... ESTADO ACTUAL DE SS. 

6 ... REPORTE POR CENTRO DE COSTOS 

º··· RETORNO AL MENU PRINCIPAL 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGº LONGOBARDO VILELA ' JUN1O'90 

QUIMICA DEL PACIFICO S.A. SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 13-Jan-98 

PERSONAL DE MANTENIMIENTO 

1 ... INCREMENTO DE PERSONAL 
1 ' 
. ,_-_ 2 ... REDUCCION DE PERSONAL 

/. 
. •: 3 ... EDICION DE DATOS PERSONALES 

4 ... HISTORIAL DEL PERSONAL 

5 ... LISTADO DEL PERSONAL 

8 ... DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE POR ce.

o ... RETORNO AL MENU PRINCIPAL 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGª LONGOBARDO VILELA JUNIO'90 



·,

QUIMICA DEL PACIFICO S.A. SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 24-Jan-96

INDEXACION DE BASES DE DATOS 

1... HISTORIAL DE EQUIPOS 

2 ... ORDENES DE TRABAJO 

3 ... CARACTERISTICAS DE EQUIPOS 
4 ... SOLICITUDES DE SUMINISTRO 

5 ... PERSONAL DE MANTENIMIENTO 

o ... RETORNO AL MENU PRINCIPAL 

INGRESE SU OPCION 1 9 1 

PREPARADO POR : INGº LONGOBARDO VILELA JUNIO '90 



6.2 PROORAMACION 

PREVENTIVO 

ANUAL DE MANTENIJ\.1IENTO 



QUIMICA DEL PACIFICO SA PAG. 1 
SUPTOCIADEMANTEM�ENTO OPCMEM 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO. M�O 1996 
PROGAMACION ANU.AL • PI.ANTA OUIMlCA 

CODIGO DESCRIPCION DEL EOUIPO FECHA! FEClv'.2 FECHA3 FECHM 
.ELR134 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #1 30-Apr-96 27-0ct-96 
ELR235 TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #2 30-Apr-96 27-0ct-96 
ELR336 TRANSFORMADOR RECTFICADOR #3 30-Apr-96 27-0ct-86 
ELR437 TRANSFORMADOR RECTFICAOOR #4 30-.A.pr-96 27-0ct-96 
ELR$38 ír',ANSFORWIDOR Rf:CTI,k�.t,DOR /15 30-,4,r-90 27.0ct-ftC 
FES102 TRANSFORMADOR DE POTENCIA#! CON ese (S.E. #1) 30-Apr-86 27-0ct-96 
FES103 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 CON ese (S.E. #1) 30-Apr-06 27-0ct-96 
FES104 TRANSFORMADOR DE POTENCIA#3 CON ese (S.E. #1) 30-Apr-96 27-0ct-96 
ACT110 TABLERO ELECTRICO DE UNIOAO DE SINTESIS #1 16-Apr-96 14-Aug,96 12-Dec-98 
ACT211 TABLERO El.ECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #2 15-Ja!l-96 14-May,-96 11-Sep.96 
ACT312 TABLERO ELECTRICO DE UNDAD DE SINTESIS #3 18-Feb-96 18-J�86 16-0ct-96 
FES205 TABIERO DE DISTRIBUC� SERVICIOS 220V. (S.E. #2) 30-Apr-96 27-Aug-96 
FES201 SUB-ESTACION #2 (10/0.44 KV.) 30-Apr-96 27-Aug-96 

FES202 TRANSFORMADOR DE POTENCIA#! (S.E. #2) 30-Apr-96 27-Aug-96 
FES203 TRANSFORMADOR DE POTENCIA#2 (S.E. #2) 30-Apr-96 27-Aug-96 
FES:?04 TABLERO DE DISTRJBUCION FllERZA440 V. (S.E. #2) 30-Apr-96 27-Aug.96 
FES101 SUB-ESTACION #1 (80f10 KV.) 30-Apr-96 27-Aug-98 
FES105 TRANSFORMADOR DE SERVICIOS 220V. (S.E. #1) 30-Apr-98 27-Aug-99 
FES106 DISY\JNTOR SECCIONADOR 60 KVTRAFO #1 (S.E. #1) 30-Apr-96 27-Aug-96 
FES107 DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KVTRAFO #2 (S.E. #1) 30-Apr-96 :27-Aug.96 
FES108 DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KVTRAFO #3 (S.E.#1) 30-Apr-96 27-Aug.96 
FES109 DISYUNTOR 10 KVTRAFO #1 (S.E. #1) 30-Apr-96 27-Aug-96 
FES110 DISYUNTOR 10KVTRAF0#2(S.E .#1) 30-Apr-96 27-.Aufr96 
FES111 DISYUNTOR 10KVTRAF0#3(S.E.#1) 30-Apr-98 27-Aug-96 

· FES112 OISY\MOR 10KVREFINERIADE SAL (S.E. #1) 30-Apr-86 27-Aug.96 
FES113 DISYUNTOR 10 KVTRAFO RECTIFICADOR #3 (S.E. #1) 30-Apr-98 27-Aug-98 
FE$114 DISYUNTOR 10 KV S.E. #2 Y SE. #S (S.E. #1) 30-Apr-96 27-Aug-98 
FES115 DISYUNTOR 10KVTRAFO RECTIFICADOR#1 Y#2(S.E.#1) 30-Apr-96 27-Au!>-98
FES118 DISYUNTOR 10KVS.E.#3Y#4(S.E.#1) 30-Apr-96 27-Aug.96 
FES117 DISYUNTOR DE 10 KVEJII.ACE DE BARRAS (S.E. #1) 30-Apr-98 27-Aug.96 
ELCOOI CELDA ELECTROUTICA #1 15-Apr-96 13-Aug-98 11-Dec-96 
ELC002 CELDA El.ECTROUTICA #2 22-Apr-96 20-.A.1Jg-96 18-Dec-96 
ELC.003 caD.o\ ELECTROUTICA#3 2S-Apr-96 27-AIJ9-96 26-0ec-96 
ELC004 CELDA EL.ECTROIJTICA #4 07-Jan-96 06-May-96 03-5ep-96 
ELCOCl5 CELDA ELECTROLJTlCA #5 14-Ja!l-96 13-May-96 10-Sep.96 
ELC006 CELDA ELECTROUTICA #8 21-Jall-98 20-May-98 17-Sep-96 
ELC007 CELDA ELECTROUTICA #7 28-Jall-98 27-May-98 24-Sep.96 
ELC009 CELDA ELECTROUTICA #8 04-Feb-96 03-Ju:-.-96 01-0ct-96 
ELC009 CELDA B.ECTROUTICA #9 11-Jall-96 10-May,-98 07-Sep.96 
ELC010 CELDA ELECTROUTICA #1 O 18-Feb-98 17-Jun-96 15-0ct-96 
ELC011 CELDA ELECTROUTlCA #11 25-Feb-96 24-.klll-96 22-0ct-96 
ELC012 CELDA ELECTROUT1CA#12 03-Mar-98 01-Jul.96 2B-Oct-96 
ELC013 CELDA ELECTROUTICA #13 10-Mar-96 08-Jul-96 OS-Nov-95 
ELC014 CELDA ELECTROUTICA #14 17-Mar-98 15-Jul.96 12-Nov-96 
ELC015 CELDA ELECTROLITlCA #15 24-Mar-96 22-Jul.96 18-Nov-96 
ELC016 CELDA ELECTROLITICA #16 31-Mar-96 29-Jul.96 26-N=96 
ELC017 CELDA ELECTROUTICA #17 07-Apr-96 0&-Aug.96 OWec.-96 
ELC018 CELDA ELECTROUTICA #18 1�Apr-96 12-Aug-96 10-Det-96 
ELC019 CELDA !:!.ECTROUTICA #18 :?1-Apr-96 19-Au!>-96 17-Dec-96 
ELCD20 CELDA ELECTROIJTICA #20 28-Apr-96 2U.ug-96 24-Dec-96 
ELCD21 CELDA ELECTROUTICA #21 06-J.sll-96 05-M.sy-96 02-Sep-96
ELC022 CELDA ELECTROUTICA #22 

•
13-Jan-96 12-May-96 08-Sep.96 

ELC023 CELDA ELECTROUTICA #23 17.Jan-96 16-May-96 13-Sep.96 
ELC024 CELDA ELECTROUTICA #24 27.Ja.-..96 26-May-96 23-Sep-96 
ELC025 CELDA ELECTROUTlCA #25 03-Feb-96 02.Jull-96 30-Sep.96 
ELC028 CELCA EL.ECTROUTlCA #28 24-Feb-96 23-Jull-116 21-0ct-96 
ELC027 CELDA ELECTROUTICA #27 02-Mar-98 30-Jull-98 28-0ct-98 
ELC028 CELDA ELECTROUTICA #26 11-Mar-86 08-JtJ.96 OfrNov-98 
ELC029 CELDA ELECTROUTICA #28 16-Mar-96 14.Jul-96 11-Nov-98 
ELC03D CELDA ELECTROUT1CA #30 23-Mar-98 21-Jul.98 18-Nov-96 
ELC031 CELDA ELECTROUTICA #31 30-Mar-96 28.Jul-96 25-Ntiv-96 
ELC032 CELDA ELECTROUTICA #32 06-Apr-96 04-Aug-96 0:?-Dec-96 
ELP039 PUPITRE CE!líTRAI. DE CELDAS ELECTROLJllCAS 16-Ja.-..96 15-May-96 12-Sep.96 
FES401 SUS-ESTACION #4 (440!220 v.) 30-Apr-96 27-0ct-96 
FES402 TRANSFORMAuOR DE POTENCl4#I (800 KVA) S.c. #4 28-Apr-96 25-0c:-96 

F:S4:J3 TRt.NSFORW.AD:'.)R DE POTENCtt.�2 non INA) S.E ti.: 2t:'-A¡Jr-96 '.25-0c:-96 
FES404 TABLER:::> DE D:5TR1SUCION 440 V. 28-A;,r-96 .25.0ct-96 

1F:$405 Cl:'?C.UITO$ D: A!JJMSRADO "'llS!.!CC ZONAS A. !:! Y C. :?S-At:>r-9f. :?f-Auc,.951 24-Ü!?C-95 



QUIMICA DEL PACIFICO SA 
SUPTDCIA DE MANTENIM!ENTO 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - AÑO 1996 
PROGAMACION ANUAL - PLANTA OLnMICA 

CODIGO DESCRIPClON DEL EQUIPO FECHAI. 
FES301 TABLERO DE DISTRIBUCION 220 V .• S.E. #3 30-Apr-98 
FES302 SUB-ESTACION #3 30-Apr-96 
FES303 TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (10 KV) S.E. #'J 30-Apr-96 
FES304 TRAN$FORMADOR DE POTENCLA.#1 (440V) S.E. #3 30-Apr-96 
FES305 TRANSFORMADOR DE POTENCIA#! (220V) S.E. #3 30-Apr-96 
FES306 TABLERO DE DISTRIBUCION (OFICINAS) S.E. #3 30-�v-96 

FES307 CIRCUITO DE ALUMBRADO PUBLICO, ZONA D. 30-Apr-96 
CLT007 TRANSFORMADOR ALUMBRADO, CLORO UOUIDO 02-Jar..96 
ELS042 SALA BANCOS CONDENSADORES DE TRAFOS-RECT!FICADORES 30-Apr-96 
ELB043 BANCO DE BATERIAS 110 V, SERV. AUXIURES TRAFO-RECTIFICAD. 30-Apr-96 

• 

i
i 

1 ¡ 
1 

PAG.2 
OPC-MEM 

FECH,\2 FECIW FECHM 
27-0ct-96 
27-0ct-96 
27-Oct-96 
27-0ct-96 
27-0ct-96 
27-0ct-96 
27-Oc:t-96 
01-May-96 2�Aug-96 27-Oec-96 
28-Jwo-96 26-Dec-96 
28-Aug-96 26-0ec-96 

. 

i 
1 
1 

1 1 



OUIMICA DEL PACIFICO SA Pl>f3. 3 
SUPTOCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO-PÑO 1996 
PROGAMACJO�J ANUAL - PI.ANTA QUIMICA 

COOIGO 1 DESCRJPCION DEL EQUIPO FECHA1" FECHA.2 FECHi\3 FECHM 
SAS101 BOM8A#1SALMUERASATURAOA 27.Jan-96 28-May-98 23-Sep-98 
SA8202 BOMBA #2 SALMUERA SATURADA 15-Feb-96 15-May-96 13-Aug.96 11-Nov-96 
SAR103 REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #1 07-Jan-96 0B-May-96 03-Sep.96 
SAR'.?04 REDUCTOR AGITADOR T/>NOUE PEACTOR :? 06-Apr-96 04-Aug-96 02-Dec-96 
SAR305 REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #3 08..J31"1-96 07-l.4.sy-S6 04-Sep-96 
SAR006 REDUCTOR AGITADOR REDUCTOR DECANTADOR 10-Jan-96 08-May-96 06-Sep-96 
SAB107 BOMBA #1 PRE-Fil TRO 08-F e.b-96 07-Jul).96 05-Oc.t-96 
SAS208 BOMBA #2 PRE-FLTRO 0B-Apr-96 08-Aug-96 04-0ec-86 
SA8108 BOMBA #1 SALMUERA DEPURADA 12-Ja,...98 11-May-98 08-Sep-96 
SAB210 BOMBA #2 SALMUERA DEPURADA 24-Apr-96 22-Aug-96 20-Dec-96 
SAB111 BOMBA#l SALMUERA et.ORADA 13-Mar-96 11.Jul.96 08-Nov-96 
SA8212 BOMBA #'1 SALMUERA CLORADA 27-A;>r-98 25-Auo-96 23-Dee-96 
SAB113 BOMBA#! RECICLO DE SALMUERA 07-Feb-96 06-Jun-96 04-0ct-96 
SAB214 BOMBA #2 RECICLO DE SALMUERA 21.J�l)-96 20-May-96 17-Sep-96 
SAC116 COMPRESOR#1 DEct.ORACION 14-Feb-96 13-Jul)-96 11-0ct-98 
SAC216 COt.f>RESOR #2 DECLORACION 16-Feb-96 15--.IUn-96 13-Oá-96 
SA8117 BOMBA #1 RECUP. SALMUERA POZA DE LODOS Of>.Mar-96 !14-J1$.96 01-Nov-96 
SAB218 B0t.1BA #2 RECUP. SALMUERA POZA DE LOOOS 12-Feb-96 11.Jul)-98 08-0ct-98 
SAB119 BOMBA#! RECUP. SALMlA:RADE FL"mOS 11-Apr-98 09-Aug-98 07-0ec-96 
SA8220 BOMBA #2 RECUP. SALMUERA DE FILTROS 20-Apr-96 18-Auo-96 16-0ec-96 
SA8021 BOMBA LAVADO DE FLTROS 09-Apr-96 07-Auo-96 05-Dec-98 
SAC022 COMPRESOR DE AIRE LAVADO DE FUROS 12-Apr-96 10-Aug-96 08-Dec-96 

TSR001 REDUCTOR AGIT.SOOR PREPARACION DE CARBONATO 21-Feb-96 20-.Aio-96 18-0ct-96 
TS8002 BOMBA RECIRC. Y TRANSF. CARBON'4TO A TQ' .ALMACENAM. 17-Feb-96 16-Jun-96 14-Oá-96 
TS8103 BOMBA #1 CARBONATO DE SODIO A REACTORES 15-Jan-96 14-N.ay,98 11-Sep-96 
TS8204 BOMBA#2 CARBONATO DE SODIO A REACTORES OS.Mar-96 07..Jul.96 04-Nov-98 
TSB105 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARAC. DE FLOCULANTE 03-Feb-96 02-Jul)-86 30-Sep-96 

TS8107 BOMBA#1 DOSIFICACION Fl.ocv..ANTE A DECANTAOOR 18..Jan-96 17-May-98 14-Sep-98 
TSB208 BOMBA #2 OOSIFICACION FLOCULANiE A DEc.wt"AOOR 04-Feo-96 03-Juo-96 01-Oct-96 
TS8109 BOMBA #1 SODA OWDA A REACTORES 07-Apr-96 05-Aui>-98 03-0ec-96 
TS8210 BOMBA #2 SODA OII.LHOA A REACTORES 16-Mar-96 14-Jul.96 11-NoY-96 
CGCI01 COMPRESOR #1 CLORO GAS 25-Jan-96 24-M3y-96 21-Ses>-96 
COC202 C.OMPRESOR #2 CLORO GAS 23-Apr-96 21-Aug.98 19-0ec-96 
CGC303 COMPRESOR #3 CLORO GAS 28-Jao-96 28-May-96 25-Ses>-96 
CGC404 COr,,PRESOR #4 CLORO GAS 07-Feb-98 06-Jun.96 04-0ct-96 
CGC505 COMPRESOR #5 CLORO GAS 01-Feb-96 31-May-96 28-Ses>-96 
CGE106 ENFRIADOR #1 AGUA 81..ANOA (MOTOCOMPRESOR) 11.Jal)-96 10-May-96 07-Ses>-96
CG8108 BOMBA #1 ENFRIAMIENTO DE AGUA 13-Jan-96 12-May-96 0S-Sep.96 
CGB209 SOMA #2 ENFRIAMIENTO DE AGUA 12-Jan-96 11-May-96 08-Sep-96 
CGS110 BOMBA#1AGUACLORAOA 26-Jan-96 25-May-96 22-5es>-96 
CGB211 BOMBA #2 AGUA el.ORADA 05-Jao-96 04-May--96 01-Ses>-96 
CG8112 BOMBA #!TORRE #1 SECADO DE CLORO 18-Jan-96 17-May-96 14-Sep-96 
CGB213 BOMBA #2TORRE #1 SECADO DE CLORO 29-Feb-96 28-Jun-96 26-Oct-96 
CGB114 BOMBA #1TORRE #2 SECADO DE CLORO 09-Feb-98 08-Jun-96 06-Oct-96 
CGB215 BOMBA tr.lTORRE tr2 SECADO DE CLORO 16-Feb-96 15-Jun-96 13-Oct-96 
CGB116 BOt.184 #!TRANSFERENCIA DE ACIOO SULFURICO \6-Apr-96 14-Aug-98 12-0ec-96 
CG8117 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE ACIOO SI.J\..FURICO 27-J�n-96 26-May-96 23-Sep.95 
CLC001 COMPRESOR REFRIGERACION (LICUADO DE CLORO) 17-Jan-95 16-May-95 12-Sep.95 
CLC102 COMPRESOR #1 AIRE PARA ENVASADO 02-Apr-96 31.Jul-95 28-NOY-96 
CLC203 COMPRESOR tt2 AIRE PARA ENVASADO 22-Mar-96 19-Jul-96 15-NoY-96 
CLC304 COMPRESOR #3 AIRE PARA ENVAS� 26-Feb-96 24-Ju,...96 21-Oct-96 
CLV005 VENTllADOR DEL SECADOR DE AIRE (CECA) 17.Jan-96 15-May-96 11-Sep-96 
ACCI0I COMPRESOR#IHIDROOENO GAS 23-Feb-98 21-Jun-96 18-0cl-96 
ACC202 COMPRESOR #2 HIOROGENO GAS 22-Feb-98 20-Jun-96 17-0ct-96 
ACE103 EXl-iAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #\ (HCL) O>Feb-96 03-Jun-96 30-Sep-96 
ACE204 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #2 (HCL) :!4-Jan-98 22-May-96 18-Ses>-98 
ACE305 EXHAUSTOR lJ1llOAO DE SJNTESIS #3 (HCL) OO-Feb-96 07.Jun-98 04-Cct-96 
ACBI06 BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE ACIDO CLORHIORICO 13-Apr-96 10-AUl}-96 07-0ec-96 

AC6207 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE ACIOO CLORl-tORICO 11.1-Mar-96 16..Jul.96 12-Nov-96 
ACB10S BOMBA #1 DES?ACO DE ACOO ClORHIDRlCO OO-Feb-96 07-Ju�96 �0.."t-95 
ACB209 BOMBA #2 DESPACO DE ACIDO CLORHIDRICO 0&-Feb-96 04-Jun-96 01-0cl-95 
HSBOOI BOMBA 1'1 PREP,i1,.RAC. Y TRANSFER SODA DfLlijDA 2!klan-96 27-May-96 23-Se��96 
HS8l02 Ei� #1 c:>R:ºARACION D: Nl>.CLO TORRE AE:SORC. #1 01-Mar-96 28-Jun-96 2S-Oct-96 
HS6W3 ! SOMs;.. t:2 PR::?ARt..CION DE NACLO TORRr AB$ORC #1 27-Jar�98 2>Ma�96 21-Ser,-tl& j 1 

1 HS8104 i 50tl.0A # l FRE?A?.�CION :.ic t..tA.;Lo TOR'rt:E AaSORC #2 i 0<:-Jan-9f. C2.Mai-96 Í 2G-Au¡;-96 j 
¡f H$82CS SOtJ.3�#2 PR:FAR� .. :1Or-.! :,: t�ACLJ'"': TOr=:'.?.E t-.ESCRC #2 1 ?f..Mar-96 1 23-Ju�% i 19-No--96 Í 



OUIMICA DEL PACIFICO SA PAG.4 
SUPlDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - AÑO 1096 
PROGMIACION ANUAL • PLANTA OUIMICA 

COOIGO DESCRIPCION DEL EOlAPO FECHA1 FECHA2 FECl-v-3 FECHM 
HSE1Ct6 E»IAUSTOR #1 TORRE #1 DE ABSORCION (NACLO) 01-Apr-96 29-Jul-96 25-NOY-96 
HSE207 EXHAUSTOR #2 TORRE #1 DE ABSORCION (!�LO) 20-Mar-96 17-�'ul-96 13-NOY-96 
HSE108 EXHAUSTOR #1 TORRE #2 DE ABSORCION (NACLOJ 05-Mar-96 02-Jul-96 W-Oct-El6 
HSE209 8'1'.ft.USTOR #'2 TORRE #'l DE ABSORCION (NACLO) 11-Mar-98 OS-Jul-96 C'-1-N,:iv-9fi 
HSB110 BOMBA# 1 TRANSFERE�lCIA Y DESPACHO DE NA.CLO 25-J.m-96 23-May-96 19-Sep-96 
HS8211 BOMBA #2 TRANSFERENCIA Y DESPACHO DE NACLO 24-Jan-96 22-May-96 18-Se.p-06 
CFR001 REDUCTOR DE ELEVADOR DE C.ANGILONES 11-Feb-96 09-Jun-96 06-0ct-96 
CFR102 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARAC. CLORURO FERRICO 19-Feb-96 17-Jun-96 14-0ct-96 
CFB104 BOMBA #1 PREPARACION DE CLORURO FERRICO 03-Jan-96 01-May-96 28-Aug-96 
CFB006 BOMBA DESPACHO DÉ CLORURO FERRICO 01-Jan-96 29-Apr-96 2�!>-96 
CFE107 EXHAUSTOR #1 CLORURO FERRICO 2M.Car-96 17..Jul.96 13-Ncr,-96 
CFB009 BOMBA SUMlOERO POZAS DE CLORURO FERRICO 15-Apr-96 12-Auo-96 O!I-Dec-96 
HCM001 MOLINO (MOLENOA DE CAL) 18-Apr-96 15-AUg-96 12-0ec-96 
HCR002 REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES 17-Mar-96 14-JuUS 10-Nov-96 
HCR003 REDUCTOR TRANSPORTADOR �IN 10-M3r-96 07-.U-96 03-Na,,..96 
HCR004 REDUCTOR AGITADOR CUBA DE HDRATACION 19-Apr-86 16-AUg-96 13-Dec-96 
HCZ005 � \IISRATORIA 02-Feb-96 31-May-96 27-Sep-96 
HCR106 REDUCTOR AGIT .A00R cua, #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 POZAt2 1S.Jan-96 13-May-96 09-Sep.96 
HCB109 BOMBA #1 TRANSFER. LECHADA DE CAL A CLORO POBRE 20-Feb-96 18-Jur,.96 15-0ct-96 
HCB:!10 BOMBA #2 TRANSFER. LECHADA DE CAL A CLORO POBRE 02-Mar-96 29-Jul"l-96 26-0ct-96 
HCR111 REDUCTOR AGIT M:>OR #1 HIPOCLORITO DE CAL 27-Feb-96 25-Jur,.96 22-0ct-96 
HCR212 REDUCTOR AGITADOR #2 HF'OCLORITO DE CAL 14-Apr-96 11-�96 OS-Oec-96 

HCB113 BOMBA #1 RECJRCULACION DE LECHADA DE CAL 25-Jan-96 23-May-96 19-Sep-96 
HCB214 BOMBA #2 RECIRCULACION DE U:CHAOA DE CAL 28-Jan-9B 26-May-96 22-Sep-96 
HCE115 E><HAUSTOR #1 HIPOCLORITO DE CAL 14-Mar-96 11..Jw.96 07-Na,¡.96 
HCE21B EXHAUSTOR #2 HIPOCLORITO DE CAL 13-Feb-9B 17-Jun-96 14-0ct-96 
SCB101 BOM8At1 TRANSFERENCIA DE SOOA CALLCNTE ' 10.Feb-96 0�96 07-0ct-96 
SCB202 BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE SODA CALIENTE 08-Mar-96 08-Jul-96 03-Nav-66 
SCB1D3 BOMBA #1 lRANSFER. SODA A TO' DE ALMACENAMIENTO 15-Mar-96 13-JU.96 10-Nov-96 
SCB204 BOMBA #2 TRANSFER. SOOo\ A TO' DE AI..MACENt.MIENTO 04-.bn-96 03-M:1)1-96 31-Aug-96 29-Dec-96 
SCB105 BOMBA#1 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 19-Jar,.96 18-May-96 15-Sep-96 
SCB206 BOMBA #2 DESPACHO DE SODA CAI.ISTICA 15-Mar-96 13-Jul-96 10-Nav-96 
SCB307 BOMBA #3 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 28-Apr-96 26-Au9-9B 24-Oec-9B 
SCB408 BOMBA #4 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 02-Feb-9B 01-Jun-96 29-Sep-96 
A:8101 BOMBA POZO PROFUNDO #1 18-Apr-96 16-Aui>-96 14-Dec-96 
A!B:202 BOMBA POZO PROFUNDO #2 23-Feb-96 22.Jun.96 20.0ct-96 
AIB303 BOMBA POZO PROFUNDO #3 13-Feb-96 I2-Juo.96 10-0ct-96 
AIB404 BOMBA POZO PROFUNDO #4 22-Jan-96 21-May.96 18-Sep-96 
A18105 BOMBA#! AGUA INDUSTRIAL 26-Mar-96 24-Jul-96 21-Nov-96 
A18206 BOMBA#2 AGUA INOUSTRW.. 20-Feb-96 19-Jun.96 17-0ct-96 
AIB307 BOMBA #3 AGUA INDUSTRIAL 18-Feb-96 17..Jun-96 15-0ct-96 
AIB408 BOMBA #4 AGUA INDUSTRIAL 12-Mar-96 10-Jul-96 07-NDY-96 
ABB101 BOMBA #1 REPOSICION AGUA (TORRE ENFRIAMIENTO) 27-Apr-96 25-Aug-96 23-Dec-96 
ABB202 601.18A #2 REPOSICION AGUA (TORRE ENFRIAMIENTO) 30-Mar-96 28-Jul-96 25-NOY-96 
"88103 BOMBA #1 AGUA ABSORCION U,IIDAO DE SINTESIS 25-Mar-96 23-Jul-96 20-Nav-96 
ABB204 BOMBA #2 N3UA ABSORCION UNIDAD OE SINTESIS 21-Mar-96 18-Jul-96 16-NCl\,'-96 
ABB005 BOMBA AGW< PARA CARBONATO E HIPOCLORITO DE SODIO 28-Mar-96 26-Jul.96 23-NC11,<-1i6 
ABB106 BOMBA#1 TRANSFERENCIAAGLIA A TO' CABEZA.CELDAS 21-Jar.-96 20-May-96 17-Sl'¡>-96 
ABB207 BOMBA #2 TRANSFERENCIA AGUA A TQ' CABEZA CELDAS 15-J:in-98 14-May-96 11-Sep-96 
ABB10B BOMBA #1 AGW< TORRE DE ENFR111MIENTO 14-Jal"l-96 13-May-96 "10-Sep-96 
ABB209 BOMBA #2 AGUA TORRE DE ENFRIAMIENTO 21-Apr-96 19-hli>-96 17-Dec-96 
ABB110 BOMBA#l RECUPERACION AGUA lJN!l)AD DE SINTESIS 22-Apr-96 20-Aug-96 18-Dec-9B 
.ABB211 BOMBA #2 RECUPERACION AGUA UNIDAD DE SII\CTESIS 09-Mar-96 07..Jw.96 04-NOY-96 
ABB112 BOMBA #1 RECUPERACION AGUA TRAFO-RECTIFICADORES 02...Jan-9B 01-May--96 29-Aui>-96 27-Dec-96 
ABB213 BOMBA #2 RECUPERAC10N AGUA TRAFO-RECTIFICADORES 27-Mar-96 25-Jul.96 22-NOY-96 
ABRD14 REDUCTOR VENTK.ADOR TORRE DE ENFRIAMIENTO 18-Mar-96 1�86 13-Nov-96 
AOB101 BOMBA #1 TO' PRE-ALMAC�IE AGUA DESM1NERALIZADA 31-Jao-96 30-May-96 27-Sep-96 
ADB2D2 BOMBA. #2 TO' PRE-ALMACEWJE AGW< DESMINERAUZAOA 2�Jan-96 19-1.Cay-96 16-Sep-96 
ADB103 BOMBA #1 TRANSFER. AGLIA A TO' CABEZA DE CELOAS 26-Apr-96 24-Auo-96 22-Dec-96 
AD821.l4 BOMBA #2 TRANSFER. AGUA A TO' CABEZA DE CELDAS 10-Apr-96 llS-Auo-96 or-De.:-�6 
AOBIOS 80M9A #1 RECUPER. AGUA CABEZA ENTP.ADA DE CELDAS 07-M,sr-96 O!-Ju:..96 02-tlcr-·-98 
Ai:16206 BOMBA#'.1 RECll?ER. A.;;UA CAB� Et..rrR.r.o:. DE CELDAS 2..;..Mar.�6 22-JUl-961 1S--N1'."'-9t\ 

AD8107 60M6�#1 Rc::::UPER. AGUA CAEEZA SA;JüA D:: CELO->$ 15-�e:>-9t, i 14-J..i:-,-95 �2-0::t•90 
ACrE.108 SOMB.� -:;.2 R:CuPCR AGU.e.. CA8C7t.._ SAUC•A. o: cc�:..s 28-�et-9G i :?7.J¡_m-96 ! �5-J�.gs 1 



OUIMICA DEL PACIFICO SA. PAG'.5 
SUPlDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM 

l>'ANl ENIMIENT O PREVENTIVO • A1:ic> 1 {196 
PROOAMACION ANUAL· PLANTA QIJIMICA 

CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA! FECHA2 FECH,0.3 FECKA,4 
AC>BOOQ BOMBA ,t,GUA LA.VADO DE BATERla.5 OESMINERAI.JZACION 25-Feb-98 24-Jun-96 22-Oct-98 
A08l10 BOMBA #1 HCL DILUlOA REGENERACION COLUMNA CA TIONICA 23-Apr-96 21-Aug-96 19-0ec-98 
ADB211 BOMBA #2 HCL DILUIDA REGENERACION COLUMNA CATIONICA 19.Jan-9B 18-May-96 15-Sep.06 
ACl8112 BOM8A #1 SODA DH.UIDA REGENEPACION COLUMNAA•JIONICA 25-Apr-96 23-Aug-98 2I-Dec-98 
AOB213 BOMBA #2 SODA DILUIDA REGENERACION COLUMN"- ANIONIC'A 13-Feb-96 12-Jun-96 10-0ct-!'16 
AüV114 VENTILADOR #1 DESCARSONATACION AGUA DESMINERAL.IZADA 07-Apr-96 05-Aug-96 03-0e.c-96 
ADV215 VENTII.AOOR #1. DESCARBONA TACION AGUA OESMINERAUZA .. l"'IA 12-Jan-96 11 -May-96 08-Sep.96 
SGC101 COMPRESOR #1 AIRE PARA INSTRUMENTOS 17-Apr-96 15-Aug-96 13-Dec-96 
SGC202 COMPRESOR #2 AIRE PARA INSTRUMENTOS 29-Apr-98 27-Auit-9B 25-Dec-9B 
SGC303 COMPRESOR #3 AIRE PARA INSTRUMENTOS 21-Jan-98 20-May.96 17-Sep..9B 
SGS004 SECAOciR DE AIRE PARA INSTRUMENTOS 26-Mar-98 24-Jul.96 21-t.Jov-96 
SGC00S COMPRESOR DE AIRE SUB-ESTACION #1 31-Mar-96 2!hlul-9B 28-Nov-96 

SGS007 SURTIDOR DE PETROLEO 03-Mar-96 01.Jul-98 29-0ct-96 
SGM009 MOTOREDUCTOR PORTON PRINCIPAL 08-t,far-96 06-Jul-98 03-No-.<-96 
SGC010 COMPRESOR SER\l1CIOS AUTOMOTRIZ 23-Apr-96 21-At.9-96 18-Dec-96 
SGC411 COMPRESOR #4 AIRE PARA INSTRUMENTOS 08-Feb-96 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 22-0ct-98

SGM114 MONTACARGA#\ 01.Jan-96 30-Apr-96 28-Aug-98 
SGM21S MONTACARGA #2 21-Apr-96 IS-Aug-96 17-Dec-96 
FES118 EXHAUSTORDETRAFO DE POTENCIA#1 (S.E.#1) 30-Apr-96 28-Auo-98 26-Dec-96 
FES119 EXHAUSTORDETRAFO DE POTENCIA#2 (S.E.#1) 30-Apr-96 2�Aug-96 26-Dec-96 
FES120 EXHAI.JSTOR DE TRAFO DE POTENCIA #3 (S.E. #1) 30-Apr-96 28-Auit-96 26-Dec-96 
SAT123 TABLERO DE CONTROL INSTRUMENTOS DE SALMUERA 28-Apr-96 27-Aug-96 2&-Dec-96 
ELG140 PUENTE GRUA #1 CELDAS ELECTROUTICAS (NORTE) 17-Apr-96 15-Aug-96 13-0ec-96 
ELG241. PUENTE GRUA #2 CELDAS ELECTROUTlCAS (SUR) 24-Apr-98 22-.Aug-98 20-Dec-96 
CLT006 TECLE ElECTRtCO .. RECIPIENTES CLORO UQUOO 22-Apr-98 20-Aug-98 l�Dec-96 

. 

• 

1 i 



QUIMICA DEL PACIFICO SA PM3.1 
SUPTDCIA DE MANTEN!MIENTO OPC-MEM 

hlANTENJMIENTO PREVENTNO • AÑO 1996 
PROOAMACION ANUAL· PLANTA REFINERIA DE S.Al.. 

CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA1 FECHA2 FECHAJ FECH.&.4 
• SGM416 MONT ACARGA #4 18-Feb-96 17-Jul"l-96 1&-0u-96 

SGt.1517 MONTACARGA #5 24-M�•-98 22.Jul-98 19-Nov-96 
ALR001 REDUCTOR· FII..IA TRANSPORTADORA BC-001 31-Mar-96 29-Jul-86 28-Nov-BS 
Ai.R002 REDUCTOR· FAJA TRANSPORT AD,..'"'RA BC-002 07-Apr-96 05-Aug-96 03-Dec-96 
ALROG� REDUCTOR - FAJA TR.:..'JSPORT ADORA BC-003 07-Af,r-96 OG-Aug-90 03-Cec-9G 
Af.8205 BOMBA 112 PPRA SALMUERA PU-002 14-Apr-96 12-Aug-96 10-Dec-96 
.ALR006 REDUCTOR· LAVADOR DE SAL W-001 14-Apr-96 12-Aug-96 IO-De.c-96 
.AJ..R007 REDUCTOR • LA.VAOOR DE SAL W-002 14-Apr-96 12-lwg-96 10-Dec-96 
Af.COOB CENTRIFUGADORA ROTOVIBRATORIA CE-001 07-Apr-98 OS.Aug-98 03-Dec-86 
ALR009 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-004 07-Apr-98 OS.Aug-98 03-Dec-96 
AI.R010 REDUCTOR .. FAJA TRANSPORTADORA BC-005 21-Apr-98 19-Aui>-96 17-Dec-96
ALR011 REDUCTOR. ELEVADOR pe CANGLONES BE-114 21-Apr-98 19-Aug-l!fl 17-Dec-96 
SER001 REDUCTOR- TRANSPORTADOR SINFIN SC-201 21-Apr-98 19-Aug-98 17-0ec-98 
SER002 REDUCTOR. SECADOR ROTATORIO DR-101 21-Apr-96 18-Aug-96 17 -Dec -96 
SEVil03 SOPLADOR DE AIRE TB-101 14-Apr-98 12-Aug-86 10-Dec-86 
SEB004 BOMBA PARA PETROLEO PlJ.108 31-Mar-96 29-Jul-96 26-Nov-86 

SEB005 BOMBA PARA PETROLEO PU-107 31-Mar-98 29-Jul-96 28-Nov-98 
SEBOOB BOMBA PARA PETROLEO PU-105 D7.Jar1-96 06-May-98 03-Sep.98 
SERD07 REDUCTOR .. TRANSPORTADOR SINFIN SC-101 07.Jal"l-96 08-May-96 03-Sep.98 
SERDOS REDUCTOR. ELEVADOR DE CANGR..ONES BE-211 07.Jan-96 08-May.96 03-Sep.96 
SER009 REDUCTOR. ENFRIADOR R OTATORIO C0-101 0 7.Jan-98 06-May-96 03-Sep.96 
SERD10 REDUCTOR- CICLON CY-101 14-Jan-96 13-May-98 10-Sep.96 
SEVOI! VEl'lnADOR EF-101 14-Jan-96 13-May-96 10-Sep.96 
SER013 REDUCTOR .. TRANSPORTADOR SN'IN SC-102 14-J;m-96 13-May-96 10-Sep.96 
SER014 REDUCTOR. ELEVADOR DE CANGILONES BE-315 07.Jan-96 OS-May-96 03-Sep.96 
SER015 REDUCTOR .. TRANSPORTADOR SINF1N SC-501 21-Jan-96 20-May-98 17-Sep.98 
hfTM002 MOLINO TRIT\.JRADOR POR IMPACTOS Ml-301 21..Jan.96 20-May.98 17 -Sep.96 
MTRD03 REDUCTOR· -mANSPORTADOR SINFIII SC-202 21.Jan.98 20-May-98 17-Sep-96 
MTR004 REDUCTOR .. ELEVADOR DE CANGILONES BE-425 28-Jan.96 27-May.96 24-Sep.96 
MTR005 REDUCTOR. TAt.tZADORA ROTOVIBRAOORA S-503 2�ar1-86 27-May-96 24-Sep.96 
MTR006 REDUCTOR - TFANSPORTADOR SINFIN SC-502 28.Jan-98 27-May-96 24-Sep.98 
MTR007 REDUCTOR. TRANSPORT.aDOR SINFIN SC-503 2S.J-96 27-May-96 24-Se?-96 
MTR008 REDUCTOR .. TAMIZl\OORA ROTOVIBRATORIA S-502 04-Feb-98 03-.w-96 01-0ct-96 
MTR009 REDUCTOR - TAMlZAOORA ROTOV!BRATORIA S-5(1,!A 04-Feb-98 03-Jun.96 01-0ct-96 
MTR010 REDUCTOR .. TAMIZAOORA ROTO\/IBRATORIA S-504B 04-Fet>-98 03-Jun-98 D1-0ct-96 
MTR012 REDUCTOR. TRANSPORTADOR �IN SC-401 04-Feb-98 03-Jun-98 D1-0ct-98 
MTR016 REDUCTOR· TRANSPORTADOR SINFIN SC-410 11.f"eb-96 10-Jul"l-96 OB-Oct-96 
�17 REDUCTOR .. TRANSPORTADOR SIIIFIN SC-411 11-Feb-96 10.JLll"l-96 08-0c�96 
MTROIB REDUCTOR. TRANSPORTADOR SINFIN SC-412 l1-Feb-96 10-.w-98 08-0ct-96 
MTR019 REDCllTOR .. TRANSPORT AOOR SINFIN SC-413 18-Feb-96 18-Jun-96 13-0cr-96 
MTR023 REDUCTOR. ELEVADOR DE CANGILONES SE-525 !S.Feb-96 16-Jur;.96 13-0ct-96 
tMR002 REDUCTOR .. �ITADOR �401 1&-Feb-96 16-Jun-96 13-0ct-96 
MAB103 BOMBA #1 PARA IOOATO PU-401 18-Feb-96 16-Jul"l-96 13-0ct-96 
MAR005 REDUCTOR. TRANSPORTADOR SINFINIMESCt.AOOR SC-311 2!>-Feb-96 23-Jun-96 20.0c1-98 
MARDOB REDUCTOR . TRANSPORTADOR SINflN/MESCLADOR SC-312 25-Feb-98 23..Jur>.98 20-0ct-96 
MAR007 REDUCTOR. TRANSPORTADOR SINFINIMESCLADOR SC--403 25-Feb-96 23.Jun-98 20-0ct-96 
MAROOB REDUCTOR. TRANS?ORTADOR SINFlflólMESCLADOR SC-404 25-Feb-96 23.Jur,-96 20-0ct-96 
MAR009 REDUCTOR • TR.4JIISPORTADOR SINFNIMESCLAOOR SC-405 18-Feb-96 16-Jun.96 13-0c t-98 
MA."l010 REDUCTOR. TRANSPOR TADOR SINFINn>1ESCLADOR SC-405 25-Fet>-96 23-Jun.96 20.0ct-96 
MAR011 REDUCTOR • TRANSPORTADOR SINFIN/McSCLADOR SC-407 25-Feb-06 23..Jun-BB 20-0Ct-06 
ASRD01 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-301 25-Feb-96 23-Jun-96 20-0ct-96 
ASR002 REDUCTOR. TRANSPORTADOR S�IN SC-302 2S.FPb-96 23-Jun-96 20-0ct-96 
ASR003 REDUCTOR. TRANSPORTADOR SINFIN SC-303 03-Mar-86 30-Jurl.96 :?7-0ct-96 
ASR004 ·REDUCTOR. TRANSPORTADOR SINFIN SC-304 D3-Mar-88 30-Jun-96 27-0ct-96 
ASROOS REDUCTOR- TRANSPORTADOR SINFtN SC-::105 03-Mar-96 30-Jun-96 27 -0ct-98 
ASROOB REDUCTOR. TRANSPORTADOR SINFIN SC-308 03-Mar-98 30..Jun.98 27-0ct-98 
ASR007 REDUCTOR. TRANSPOR TADOR S1NFlN SC-307 03-Mar-96 30-.Nl"l-96 27-0ct-96 
ASR008 REDUCTOR .. TRANSPORTADOR SINFIN SC-308 10-Mar-96 07.Jul-96 03-NDY-96 
ASR009 REDUCTOR. TRANSPORT.oDOR SINFIN SC-308 10-Mar-98 07.Jul-96 03-Nov-96 
ASR010 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-310 IO-Mar-96 07.Jul-98 03-Nov-96 
ESC101 MAQUINA #1 COSEDORA DE SACOS BA.�201 10.Mar-96 07.Jul-96 03-Nov-96 
ESC201 MI\Oll!NA #1 COSEDORA DE SACOS BAS-202 17-Mar-96 1�96 10-Nov--96 
ESR103 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BAC-201 17-Mar-96 14-Ju�96 lCf.Nov-96 
ESR204 REDUCTOR. Ft..lA TRANSPORTADORA BAC-20'.! 17-Mar-96 14-.. JIJl-96 1('-Noo--96 
E3FII01 ' REDUCTOR. TR#JSPORTADOR i<EDLERS RE-�3; 17.1,13r-9f; 14-jul-96 1(1.Nv'"96 ' 
EoR2C:' ! R:ou::TOR. TQ�!�S:,OPT�D.OR REDLERS RE.232 24-Mar-96 21.Ju--90 17-Ni, .. gf, 



ClUIMICA DEL PACIFICO SA. PAG.2 
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM 

hWITENIMIEN fC> PREVENTíl/O. Al�O 1996 
PROGAMACION ANUAL· PI.ANTA REFINERIA C•E SAL 

CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA! FECHA:? FECI-V\3 FECH."'4 
EBR103 REDUCTOR - TRANSPORTADOR REOLERS RE-:":101 24-Mar-98 21-Jul-96 17-Nov-96 

EBR204 REDUCTOR - TRANSPORTADOR REDLERS RE-302 24-Mar-96 21-Jul-96 17-Hav-96 
EBR005 REDUCTOR· MAQUINA EMBOLSADORA HM-201 14-Apr-96 11-Al.•o-OS 08-Dec-96 
EBR00S REDUCTOR. MAQUtHA EMBOLSM)ORA HM-202 71-Apr-9fi 18-/lt!\) ?B 15.c,,.c.a.s 

EBR007 REDUCTOR - MA.OUINA EMBOLSADORA HM-203 18-Apr-96 15-Aug-96 12-De:c-96 
EBR008 REDUCTOR· FA.IA TRANSPORTADORA CC-201 25-Feb-B6 23-.lun-86 20-Oct-96 16-Feb-97 
EBR009 REDlJCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-202 28-Apr-96 25-Aug-96 22-Dec-96 
EBROIO REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-203 28-Apr-96 25-Aug-96 22-Dec-96 
EBR011 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-204 28-Apr-96 25-Aug..98 22-Dec-96 20-Apr-97 
EBR012 REDUCTOR - FAJA "TRANSPORTADORACC-205 28-Apr-96 25-Aug-96 22-Dec-96 20-Apr-97 
EBV013 VENTU.ADOR EF-301 24-Mar-96 21-Jul.96 17-Nav-96 16-Mar-97 
PAROOI REDUCTOR- FAJA TRANSPORTADORA CC-101 11-Feb-88 09.Jl.l'l-98 06-0ct-96 02-Feb-9T 
PAR002 REDUCTOR - TORNAMESA TM-101 11-Feb-98 09.Jun-96 06-0ct-96 
EPROOI REDUCTOR. CICLON CY-102 14-J:m-96 12-May-96 08-Sep.96 
EPl/002 VENTll.AOOR EF-102 21-Jan-98 19-May-96 15-Sep-96 
V.AROOI REDUCTOR- ELEVADOR DE HOMBRES 21..Jan-96 19-May-96 15-Sep-96 

-

. 

i 
1 

1 1 
i ' 



6.3 PROGRA1v1.A.CION :MENSUAL DE 

PREVENTIVO - 1'1ES DE ENERO 1996. 

!v1AN""TE1'1IlvfIENTO 



QUIMICA DEL PACIFICO S.A. 
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO 

CODIGO 
CFB006 
HCZ005 
SGC112 
ABB112 
CFB104 
HSB104 
SCB204 
CGB211 
SAR103 
SAR305 
SAR006 
CGE106 
SAB109 
CGB209 
ADV215 
CGB108 
ABB108 
TSB103 
TSR105 
HCB00S 
ABB207 
CLC001 
CLV005 
ACE103 
TSB107 
TSB208 
CGB112 
SCB105 
SCB408 
ADB211 
SAB220 
ADB202 
SAB214 
ABB106 
SGC303 
SGM215 
AIB404 
ACE204 
ACB209 
HSB211 
CGC101 

HSB110 
HCS113 
CG8110 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - AÑO 1996 
PROGRAMA MENSUAL - PLANTA QUIMICA 

MES: ENERO 1996 

DESCRIPCION DEL EQUIPO 
BOMBA DESPACHO DE CLORURO FERRJCO 
ZARANDA VIBRATORIA 
CARGADOR FRONTAL #1 
BOMBA #1 RECUPERACION AGUA TRAFO-RECTIFICADORES 
BOMBA #1 PREPARACION DE CLORURO FERRICO 
BOMBA #1 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORC. #2 

BOMBA #2 TRANSFER. SODA A TQ' DE ALMACENAMIENTO 
BOMBA #2 AGUA CLORADA 
REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #1 
REDUCTOR AGITADOR TANQUE REACTOR #3 
REDUCTOR AGITADOR REDUCTOR DECANTADOR 
ENFRIADOR #1 AGU� BLANDA (MOTOCOMPRESOR) 
BOMBA #1 SALMUERA DEPURADA 
BOMBA #2 ENFRIAMIENTO DE AGUA 
VENTILADOR #2 DESCARBONATACION AGUA DESMINERALIZADA 

· BOMBA #1 ENFRIAMIENTO DE AGUA
BOMBA #1 ENFRIAMIENTO DE AGUA
BOMBA #1 CARBONATO DE SODIO A REACTORES
REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARACION DE FLOCULANTE
BOMBA TRANSFERENCIA DE POZA #1 A POZA #2.
BOMBA #2 TRANSFER. AGUA A TO' CABEZA CELDAS
COMPRESOR REFRIGERACION (LICUADO DE CLORO)
VENTILADOR DEL SECADOR DE AIRE (CECA0
EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #1 (HCL)
6OMBA #1 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR
BOMBA #2 OOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR
BOMBA #1 TORRE #1 SECADO DE CLORO
BOMBA #1 DESPACHO DE SODA CAUSTICA
BOMBA #4 DESPACHO DE SODA CAUSTICA
BOMBA #2 HCL DILUIDO REGENERACION COLUMNA CATIONICA
BOMBA #2 RECUPER. SALMUERA DE FILTROS
BOMBA #2 TQ' PRE-l'\LMACENAJE AGUA DESMINERALIZADA
BOMBA #2 RECICLO DE SALMUERA.
BOMBA #2 TRANSFER. AGUA A. TQ' CABEZA CELDAS
COMPRESOR #3 AIRE PARA INSTRUMENTOS
MONTACARGA #2
BOMBA POZO PROFUNDO #4
EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #2 (HCL)
BOMBA #2 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO
BOMBA #2 TRANSFERENCIA Y DES?/,CnO DE NACLO
COM?RESOR #1 CLORO GAS

BOivicA #1 TRANSi=ERENCIA Y DESPACHO DE NACLO

eorviS..t.. #1 R:CIRCULACION DE LEC:HAD;-ti .. DE C,b,L
B01.'ÍBA #1 AGUA C!..ORAwA

PAG.1 
OPC-MEM 

FECHA 
01-Jan-96
01-Jan-96
01-Jen-96
02�Jan-96
03-Jan-96
04-Jan-96
05-Jan-96
07-Jan-96
08-Jan-96
10-Jan-96
11-Jan-96
12-Jan-96
12-Ja�96
12-Jan-96
13-Jan-96
14-Jan-96
14-Jan-96
15-Jan-96
15-Jan-96
15-Jan-96
15-Jan-96
17-Jan-96
17-Jan-96
17-Jan-96
18-Jan-96
18-Jan-96
18-Jan-96
19-Jen-96
19-Jan-96
19-Jan-96
20-Jan-0G
20-Jan-96
21-Jan-96
21-Jan-96
21-Jan-96
21-Jan-96
22-Jan-96

124-Jan-96 
24-Jan-96 l

i 24-Jan-96,
2t-Jar,-96
25-Jan-96:
25-Jan-96;
2&-Jan-96: 



�-' . .  ·. 

QUIMICA DEL PACIFICO S.A. PAG.2 

SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM 

IVIANTENIMIENTO PREVENTIVO-AIÍJO 1996 

PROGRAMA MENSUAL - PLANTA QUIMICA 

MES: ENERO 1996 ) 

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- an-96

CGC303 · COMPRESOR #3 CLORO GAS 2g;:Jan-96 

CGC505 COMPRESOR #55 CLORO GAS 29-Jan-96 

HSB001 BOMBA PREPARACION Y TRANSFER. SODA DILUIDA 29-J�n-96 

SGC613 CARGADOR FRONTAL #6 30-Jan-96

ADB101 BOMBA #1 TQ' PRE-ALMACENAJE AGUA DESMINERALIZADA 31-Jan-96

. 



QUIMICA DEL PACIFICO S.A. PAG. 3 
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - AAO 1996 

PROGRAMA MENSUAL - PLANTA QUIMICA 
MES: ENERO 1996 

CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA 

CLT007 TRANSFORMADOR ALUMBRADO - CLORO LIQUIDO 02-Jan-96
ELC021 CELDA ELECTROLITICA #21 06-Jan-96 

ELC004 CELDA ELECTROLITICA #4 07-Jan-96

ELC022 CELDA ELECTROLITICA #22 1�Jan-96

ELC005 CELDA ELECTROLITICA #5 14-Jan-96

ACT211 TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #2 15-Jan-96

ELP039 PUPITRE CENTRAL DE CELDAS ELECTROLITICAS 16-Jan-96

ELC006 CELDA ELECTROLITICA #6 21-Jan-96

ELC024 CELDA ELECTROLITICA #24 27-Jan-96

ELC025 CELDA ELECTROLITICA #25 27-Jan-96

ELC007 CELDA ELECTROLITICA #7 28-Jan-96

ELC008 CELDA ELECTROLITICA #8 28-Jan-96

FES405 CIRCUITOS DE ALUMBRADO PUBLICO, ZONAS A, BY C 28-Jan-98 

. 



QUIMICA DEL PACIFICO S.A. PAG.1 

SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO-AJ\JO 1996 

PROGRAlvtA MENSUAL - REFINERIA DE SAL 

MES; ENERO ·1996 

CODIGO DESCRIPCION DEL EQUIPO FECHA 

SER010 REDUCTOR- CICLON CY-101 07-Jan-96

SEV011 VENTILADOR EF-101 07-Jan-96

SER013 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-102 07-Jan-96

SER014 REDUCTOR- ELEVADOR DE CANGILONES BE-315 07-Jan-96

MTR004 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-425 07-Jan-96

SER015 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-202 14-Jan-96

MTM002 MOLINO TRITURADOR POR IMPACTOS Ml-301 14-Jan-96

MTR003 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-202 14-Jan-96

EPR001 REDUCTOR - CICLON CY-102 14-Jan-98

MTR005 REDUCTOR TAMIZADORA ROTOVIBRATORIA S-503 21-Jan-96

MTR006 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-502 21-Jan-96

MTR007 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-503 21-Jan-96

MTROOB REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRATORIA S-502 21-Jan-96

EPV002 VENTILADOR EF-102 21-Jan-96

VAR001 REDUCTOR - ELEVADOR DE HOMBRES 21-Jan-96

SEB006 BOMBA PARA PETROLEO PU-105 28-Jan-17;6

SER007 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-101 28-Jan-96

MTR009 REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRATORIA S-504A 28-Jan-96

MTR010 REDUCTOR - TAMIZAOORA ROTOVIBRATORIA 5-504B 28-Jan-96

MTR012 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-401 28-Jan-96

MTR016 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-410 28-Jan-96

MTR017 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-411 28-Jan-96

MTR018 REDUCTOR- TRANSPORTADOR SINFIN SC-412 28-Jan-96

MTR019 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-413 28-Jan-96

MTR023 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-525 28-Jan-96 

. 



6.4 REPORTES V ARIOS 



QUIMICA DEL PACIFICO S.A. 
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO 

PAG. 1 
OPC-MEM 

COOIGO ' e.e.

ELR134 920 
ELR235 920 
ELR336 920 
ELR437 920 
ELR538 920 
FES102 957 
FES103 957 
FES104 957 
ACT110 923 
ACT211 923 
ACT312 923 
FES205 957 
FES201 957 
FES202 957 
FES203 957 
FES204 957 
FES101 957 
FES105 957 
FES106 957 
FES107 957 
FES108 957 
FES109 957 
FES110 957 
FES111 957 
FES112 957 
FES113 957 
FES114 957 
FES115 957 
FES116 957 
FES117 957 
ELC001 920 
ELC002 920 

ELC003 920 
ELC004 920 
ELC005 920 

ELC006 920 

ELC007 920 
ELC00S 920 
ELC009 920 

ELC010 920 
ELC011 920 
ELC012 920 
ELC013 920 
ELC014 920 

ELC015 920 

ELC016 920 
ELC017 i 920 

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO -AÑO 1996 
LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTRICOS - PLANTA QUIMICA 

DESCRIPCION DEL EQUIPO 
TRANSFORMADOR RECTIFICADO� #1 
TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #2 
TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #3 
TRANSFORMADOR RECTIFICADOR #4 
TRANSFORMADOR RECTIFICADOR f,.5 
TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 CON CBC (S.E. #1 - 60 KV) 
TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 CON CBC (S.E. #1 - 60 KV) 
TRANSFORMADOR DE POTENCIA #3 CON CBC (S.E. #1 - 60 KV) 
TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #1 
TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #2. 
TABLERO ELECTRICO DE UNIDAD DE SINTESIS #3 
TABLERO DE DISTRIBUCION SERVICIOS 220 V (S.E #2) 
SUB-ESTACION #2. (10/0.44 KV.) 
TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (S.E. #2.) 
TRANSFORMADOR_ DE POTENCIA #2 (S.E. #2) 
TABLERO DE DISTRIBUCION FUERZA 440 V. (S.E. #2) 
SU87ESTACION #1 (60/10 KV) 
TRANSFORMADOR DE SERVICIOS 220 V. (S.E. #1) 
DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #1 (S.E. #1) 
DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #2 (S.E. #1) 
DISYUNTOR SECCIONADOR 60 KV TRAFO #3 (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV TRAFO #1 (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV TRAFO #2 (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV TRAFO #3 (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV REFINERIA DE SAL (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV TRAFO RECTIFICADOR #3 (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV S.E.#2 Y S.E. #5 (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV TRAFO RECTIFICADOR #1 Y #2 (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV S.E.#3 Y S.E. #4 (S.E. #1) 
DISYUNTOR 10 KV ENLACE DE BARRAS (S.E. #1) 
CELDA ELECTROLITICA #1 
CELDA ELECTROLITICA #2 
CELDA ELECTROLITICA #3 
CELOA ELECTROLITICA #4 
CELDA ELECTROLITICA #5 
CELDA ELECTROLITICA #6 
CELDA ELECTROLITICA #7 
CELDA ELECTROLITICA #8 
CELDA ELECTROLITICA #9 
CELDA ELECTROLITICA #1 O 
CELDA ELECTROLITICA #11 
CELDA ELECTROLITICA #12 
CELDA ELECTROLITICA #13 
CELDA ELECTROLITICA #14 
CELDA ELECTROLITICA #15 
CELDA ELECTROLITICA #16 
CELDA ELECTROLITICP. #17 



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

PROGRM1A DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO-AÑO 1996 

LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTRICOS - PLANTA QUIMICA 

CODIGO e.e. DESCRIPCION DEL EQUIPO 

ELC018 920 CELDA ELECTROLITICA #18 

ELC019 920 CELDA ELECTROLITICA #19 
ELC020 920 CELDA ELECTROLITICA #20 

ELC021 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 

ELC027 920 CELDA ELECTROLITICA #2.7 

ELC028 920 CELDA ELECTROLITICA #28 

ELC029 920 CELDA ELECTROLITICA #29 

. ELC030 920 CELDA ELECTROLITICA #30 

ELC031 920 CELDA ELECTROLITICA #31 

ELC032 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, B Y 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 RECTIFICADOR 

. 

¡ 

i 1 

! 
! 

1 



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

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - MIO 1996 

LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTROMECANICOS - PLANTA QUIMICA 

CODIGO e.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' ALl\.-1ACENAM. 

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 
CGB211 920 BOMBA #2 AGUA CLORADA 

CGB112 1 920 BOMBA #1 TORRE #1 SECADO DE CLORO 1 

CG8213 
1 

920 BOMBA #2 TORRE #1 SECADO DE CLORO 

CGB114 
1 

920 1 BO!v1BA #1 TORRE #2 SECADO DE CLORO 

CGB215 920 ¡ BOMBA #2 TORRE #1 SECADO DE CLORO 



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

COOIGO 
CGB116 
CGB217 
CLC001 
CLC102 
CLC203 
CLC304 
CLV005 
ACC101 
ACC202 
ACE103 
ACE204 
ACE305 
ACB106 
ACB207 
ACB108 
ACB209 
HSB001 
HSB102 
HSB203 
HSB104 
HSB205 
HSE106 
HSE207 
HSE108 
HSE209 
HSB110 
HSB211 
CFR001 
CFR102 
CFR203 
CFB104 
CFB205 
CFB006 
CFE107 
CFE208 
CFB009 
HCM001 
HCR002 
HCR003 
HCR004 
HCZ005 
HCR106 
HCR207 
HCBOOS 

HCB109 
HCB210 
HCR111 

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO • Al'IO 1996 
LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTROMECANICOS • PLANTA QUIMICA 

ce. 

920 
920 
921 
921 
921 
921 
921 
923 
923 
923 
923 
923 
923 
923 
923 
923 
922 
922 
922 
922 
922 
922 
922 
922 
922 
922 
922 
925 
925 
925 
925 
925 
925 
925 
925 
925 
920 
920 
920 
920 
920 
S:20 
920 
920 

920 
920 
920 

DESCR!PCION DEL EQUIPO 
BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE ACIDO. SULFURICO 
BOMBA #2 TRANSFERENCIA DE ACIDO SULFURICO 
COMPRESOR REFRIGERACION (LICUADO DE CLORO) 
COMPRESOR #1 AIRE PARA ENVASADO 
COMPRESOR #2 AIRE PARA ENVASADO 
COMPRESOR #3 AIRE PARA ENVASADO 
VENTILADOR SECADOR DE AIRE (CECA) 
COMPRESOR #1 HIDROGENO GAS 
COMPRESOR #2 HIDROGENO GAS 
EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #1 (HCL) 
EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #2 (HCL) 
EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #3 (HCL) 
BOMBA #1 TRANSFERENCIA ACIDO CLORHIDRICO 
BOMBA #2 TRANSFERENCIA ACIDO CLORHIDRICO 
BOMBA #1 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO 
BOMBA #2 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO 
BOMBA PREPARACION Y TRANSFERENCIA DE SODA DILUIDA 
BOMBA #1 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORCION #1 
BOMBA#2 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORCION #1 
BOMBA #1 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORCION #2 
BOMBA #2 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORCION #2 
EXHAUSTOR #1 TORRE ABSORCION #1 
EXHAUSTOR #2 TORRE ABSORCION #1 
EXHAUSTOR #1 TORRE ABSORCION #2 
EXHAUSTOR #2 TORRE ABSORCION #2 
BOMBA #1 TRANSFERENCIA Y DESPACHO DE NACLO 
BOMBA #2 TRANSFERENCIA Y DESPACHO DE NACLO 
REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES 
REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARACION CLORURO FERRICO 
REDUCTOR AGITADOR #2 PREPARACION CLORURO FERRICO 
BOMBA #1 PREPARACION DE CLORURO FERRICO 
BOMBA #2 PREPARACION DE CLORURO FERRICO 
BOMBA DESPACHO DE CLORURO FERRICO 
EXrW.JSTOR #1 CLORURO FERRICO 
EXHAUSTOR #2 CLORURO FERRICO 
BOMBA SUMIDERO POZAS DE CLORURO FERRICO 
MOLINO (MOLIENDA DE CAL) 
REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES 
REDUCTOR TRANSPORTADOR SIN FIN 
REDUCTOR AGITADOR CUBA DE HIDRATACION 
ZARANDA VIBRATORIA 
REDUCTOR AGITADOR CUBA #1 DE SUSPENSION 
REDUCTOR AGITADOR CUBA #2 DE SUSPENSION 
BOMBA TRANSFERENCIA DE POZA #1 A POZA #2 
BOMBA #í TRANSFERENCIA LECHADA DE CAL A CLORO POBRE 
BOMBA #2 TRANSFERENCIA LECHADA DE CAL A CLORO POBRE 
REDUCTOR AGITADOR-"#1 HIPOCLOR!TO DE CAL 

!
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QUIMICA DEL PACIFICO S.A. PAG.3 
SUPTDCIA DE MANTENIMIENTO OPC-MEM 

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO· AÑO 1996 
LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTROMECANICOS. PLANTA QUIMICA 

CO[)IGO e.e. 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 
HCE216 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 TO' 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 
AIB101 958.1 BOMBA POZO PROFUNDO #1 
AIB202 958.1 �OMBA POZO PROFUNDO #2 
AIB303 958.1 BOMBA POZO PROFUNDO #3 
AIB404 958.1 BOMBA POZO PROFUNDO #4 
AIB105 958.1 BOMBA #1 AGUA INDUSTRIAL 
AIB206 958.1 BOMBA #2 AGUA INDUSTRIAL 
AIB307 958.1 BOMBA #3 AGUA INDUSTRIAL 
AIB408 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 
ABB005 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 BOMaA #2 RECUPERACION AGUA TRAFO RECTIFICADORES 
ABR014 958.3 REDUCTOR VENTILADOR TORRE DE ENFRIAMIENTO 
ADB101 958.4 BOMBA #1 TQ' PRE-ALMACENAJE AGUA DESMINERALIZADA 
ADB202 958.4 BOMBA #2 TO' PRE-ALMACENAJE AGUA DESMINERALIZADA 
ADB103 958.4 BOMBA #1 TRANSFERENCIA AGUA A TO' 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 
ADB009 958.4 BOMBA AGUA LAVADO DE BATERIAS DE DESh!ilNERALIZADA 
ADB110 1 958.4 BOMB.A.#1 HCL DILUIDO REGENERACION COLUNMA CATIONiCA 
ADB211 

1 
958.4 BOMBA #2 HCL DILUIDO REGENERACION COLUNMA CATIONICA 

ADB112 958.4 BOMBA #1 HCL DILUIDO REG!::N::RACION COLUNM�. AMIONICA 
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PAG. 4 
OPC-MEM 

eODIGO 

ADB213 

ADV114 
ADV215 
SGC101 
SGC202 
SGC303 
SGS004 
SGC005 
SGC106 

SGS007 
SGS008 
SGM009 
SGC010 
SCB509 
SCB610 
SGC411 
SGC112 
SGC613 
SGM114 

SGM215 
AGB101 
AGB202 
FES118 
FES119 
FES120 
SAT023 
ELG140 
ELG241 

CLT006 
ABB115 
ABB216 
SGG218 

PROGRAMA DE l\,1ANTENIMIENTO PREVENTIVO - AÑO 1996 
LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTROMECANICOS - PLANTA QUIMICA 

e.e. DESCRIPelON DEL EQUIPO 

958.4 BOMBA #2 SODA DILUIDA REGENERACION COL. ANIONICA 

958.4 VENTILADOR #1 DESCARBONATACION AGUA DESMINERALIZADA 
958.4 VENTILADOR #2 DESCARBONATACION AGUA DESMINERALIZADA 
953 COMPRESOR #1 AIRE PARA INSTRUMENTOS 

953 COMPRESOR #2 AIRE PARA INSTRUMENTOS 

953 . COMPRESOR #3 AIRE PARA INSTRUMENTOS 
953 SECADOR DE AIRE PARA INSTRUMENTOS 

953 COMPRES7OR SUB-ESTACION #1 

953 GRUPO ELECTROGENO (CAT D333} 

953 SURTIDOR DE PETROLEO 
953 SURTIDOR DE GASOLINA 
953 MOTOREDUCTOR PORTON PRINCIPAL 

953 COMPRESOR DE AIRE SERVICIO AUTOMOTRIZ 

920 BOMBA #5 DESPACHO DE SODA CAUSTICA 
920 BOMBA#{$ DESPACHO DE SODA CAUSTICA 
944 COMPRESOR #4 AIRE PARA INSTRUMENTOS 

920 CARGADOR FRONTAL #1 

.920 CARGADOR FRONTAL#2 

953 MONTACARGA #1 

953 MONTACARGA #2 

941 BOMBA#1 SERVICIO DE AGUA PU-101 

941 · BOMBA #2 SERVICIO DE AGUA PU-101

957 EXHAUSTOR TRANSFORMADOR DE POTENCIA #1 (S.E. #1)

957 EXHAUSTOR TRANSFORMADOR DE POTENCIA #2 (S.E. #1)

957 EXHAUSTOR TRANSFORMADOR DE POTENCIA. #3 (S.E. #1)

92 TABLERO DE CONTROL INSTRUMENTOS DE SALMUERA

920 PUENTE GRUA #1 CELDAS ELECTROLITICAS (NORTE)

920 PUENTE GRUA #2 CELDAS ELECTROLITICAS (SUR)

921 TECLE ELECTRICO RECIPIENTES CLORO LIQUIDO

958.3 BOMBA #1 RECUPER. AGUA ENFRIAMIENTO COMPRESORES CLORO
958.3 BOMBA #2 RECUPER. AGUA ENFRIAMIENTO COMPRESORES CLORO

953 GRUPO ELECTROGENO #2 (CUMMINS - ONAN)

. 



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

CODIGO 

SGM416 
SGM517 
ALR001 
ALR002 
ALR003 
ALB104 
ALB205 
ALR006 
ALR007 

ALC008 
ALR009 
ALR010 
ALR011 
SER001 
SER002 
SES003 
SEB004 
SEB005 
SEB006 
SER007 
SER008 
SER009 
SER010 
SEV011 
SEB012 
SER013 
SER014 
SER015 
MTR001 
MTR002 
MTR003 
MTR004 
MTR005 
MTR006 
MTR007 
MTR00B 
MTR009 

MTR010 
MTR011 
MTR012 
MTR013 
MTRD14 
MTR015 
l\11TR015 
MTR017 
MTR018 

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - AJ\1O 1996 

LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTROMECANICOS - PLANTA REFINERIA DE SAL 

e.e. 1 

918 
918 
910 
910 
910 
910 
910 
910 
910 

910 
910 
910 

. 910 
911 
911 
911 
911 
911 
911 
911 
911 

911 
911 
911 
911 
911 
911 
911 
912 
912 
912 
912 
912 
912 
912 
912 

912 

912 
912 
912 
912 
912 
912 
912 
91? 

9 A " 
·�

DESCRiPCION DEL EQUIPO 

MONTACARGA #4 
MONTACARGA #5 
REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-001 
REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-002 
REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-003 
BOMBA #1 PARA SALMUERA PU-001 
BOMBA #2 PARA SALMUERA PU-002 
REDUCTOR - LAVADOR DE SAL W-001 
REDUCTOR - LAVADOR DE SAL W-002 

CENTRIFUGADORA ROTOVIBRATORIA CE-001 
REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-004 
REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA BC-005 
REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-114 
REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-201 
REDUCTOR- SECADOR ROTATORIO DR-101 
SOPLADOR DE AIRE TB-101 
BOMBA PARA PETROLEO PU-106 
BOMBA PARA PETROLEO PU-107 
BOMBA PARA PETROLEO PU-105 
REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-101 

· REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES BE-211
REDUCTOR - ENFRIADOR ROTATORIO C0-101
REDUCTOR - CICLON CY-101
VENTILADOR Ef-101
BOMBA PARA SALMUERA PU-103
REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-102
REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-315
REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-501
REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-501
MOLINO TRITURADOR DE IMPACTOS Ml-301
REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-202
REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-425
REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-503
REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-502
REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-503
REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-502
REDUCTOR· TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-504A
REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-504B
REDUCTOR - TAMIZADORA ROTOVIBRADORA S-505
TRANSPORTADOR SINFIN SC-401
TRANSPORTADOR SINFIN SC-402
TRANSPORTADOR SINFIN SC-408
TRANSPORTADOR SINFlt-J sq-409
TRANSPORTADOR SlNFIN SC-410
TRANSPORTADOR SINFIN SC-411
TRANSPORTADOR SINFIN SC-412
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OPC-MEM 

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - Af'JO 1996 

LISTADO GENERAL DE EQUIPOS ELECTROMECANICOS - PLANTA REFJNERIA DE SAL 

eOOIGO e.e. DESCRIPCION DEL EQUIPO 

MTR019 912 TRANSPORTADOR SINFJN SC-413 

MTM120 912 MOLINO DE GRANULACION Ml-302 

MTI\11120 912 MOLINO DE GRANULACION Ml-303 

MTC022 912 COMPRESORA DE AIRE AC-301 

MTR023 912 REDUCTOR - ELEVADOR DE CANGILONES BE-525 

MTR024 912 REDUCTOR - AGITADOR PM-301 

MTB125 912 BOMBA #1 PARA SALMUERA PU-005 

MTM226 912 BOMBA #2 PARA SALMUERA PU-005 

MAR001 913 REDUCTOR - MEZCLADOR HELICOIDAL RB-501 

MAR002 913 REDUCTOR - AGITADOR PM-401 

MAB103 913 BOMBA #1 PARA IODATO PU-401 

MAB204 913 BOMBA #2 PARA IODATO PU-402 

MAROOS 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-311 

MAR006 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SJNFJN/MESCLADOR SC-312 

MAR007 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-403 

MAR008 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-404 

MAR009 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-405 

MAR010 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-406 

MAR011 913 REDUCTOR - TRANSPROTADOR SINFIN/MESCLADOR SC-407 

ASR001 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-301 

ASR002 914 . REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-302 

ASR003 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-303 

ASR004 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-304 

ASROOS 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-305 

ASR006 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-306 

ASR007 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-307 

ASROOS 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-308 

ASR009 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-309 

ASR010 914 REDUCTOR - TRANSPORTADOR SINFIN SC-310 

ASR011 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 REDOCTOR - 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 

EBR006 916 REDUCTOR - MAQUINA EMBOLSADORA HM-202 

EBR007 916 REDUCTOR - MAQUINA EMBOLSADORA HM-203 

EBR00S 916 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-201 

EBR009 916 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-202 

EBR010 916 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-203 

EBR011 916 R:::DUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-204 

EBR012 916 REDUCTOR - FAJA TRANSPORTADORA CC-205 
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CODIGO: 

REPORTE DE I-IlSTORIAL DE QUIPOS 

SGG218 
EQUIPO GRUPO ELECTROGENO #2 (CU1vflv.1INS-ONAN) 

FECHA INICIO TRABAJADOR 
FECHA TERNIINO HORAS 

TIEJvfPO DE 
REPARACION 

--------------========================================== 

15/06/92 
15/06/92 
Puesta en rruu:cha del grupo electrógeno por el personal técnico de UMET AL, a 
cargo del Ing. Miguel Chiapori, se llena el carter y los filtros con aceite RIMULA 
X. 

Después de la verificación de la instalación eléctrica ( alimentación independiente 
de la S.E #1), tablero de mando del grupo y la instalación en general se procede 
a arrancar el grupo, trabajando en vacío ( durante 1 O minutos, alcanzando una 
temperatura mayor a 70 ºC), luego se pone en setvi.cio la planta de Rcfincria de 
Sal, registrándo en el tablero de distribución 490 A; 320 KV AR, 470 V; 
(horámetro : 1.7). A las 15:00 hrs; se para el grupo al detectarse 
calentamiento de los cables de fuerza ( dos temas en paralelo de cables· NYY 
lx70 mm2).

Se procederá a mejorar la capacidad de corriente instalando una tema más en 
paralelo de las mismas características e instalar un intetTUptol1ermomagnético del 
tablero de distribución de la S.E. #6. 
Recomendaciones del personal técnico de Ul\,ffiT AL: No operar el grupo por 
mucho tiempo en vacío o bajas cargas (núnima a 240 A.) y cargas superiores a 
550 A. 

-

-----------------------------------------------------------------------------------------------

19/06í92 
19/06/92 

609A 
2.0 2.0 

Coordinación con el Superintendente de la Planta de Refinería de Sa� para parar 
la planta. 
09:40 hrs; 455 V. 420 A; 300 KV AR; Medidor de Energía 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 independización. 
S.E #6, desconexión de seccionador de barras de 10 KV; y desmontaje de barras
de 440 V; (medidores de energía activa: S.E #1: 05736 4, S.E #6: 171377.4,
Horámetro : 4.6).
Después de verificar la instalación eléctrica y los intenuptores termomagnéticos
se arranca el grupo a las 11;25 hrs; (presión de aceite: 95 psi, 470 V; 60.5 Hz.)

11 :35 hrs; se pone en servicio la planta, temperatura del grupo 70 ºC.
Según el registro del operador ( electrici�ta de turno), se alcanzó una mayor
potencia a las 22:00 hrs: con 480 A: 645 V; 320 K'.V.A.R.: a 75 psi y 90 ºC. · · 

Condiciones actuales: El grupo sigue operando, observandose un decainúcnto en
la presión del aceite ( al operador le recomendamos 40 psi como presión mínima
de aceit� y 100 ºC de temperatura máxima).
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REPORTE DE HISTORJAL DE QUIPOS 

CODIGO: SGG218 
EQUIPO GRUPO ELECTROGENO #2 (CUl\-flvfINS-ONAN) 

FECHA Th:"ICIO TRABAJADOR 
FECHA TERlvflNO HORAS 

TIE1\1PODE 
REPARACION 

-------------------=========-=========================== 

20/03/92 
20/06/92 

659R 
1.0 

04:00hrs; presión de aceite 50 psi y temperatura 90 ºC para 450 A; 4656 V; 300 
KV AR; horámetro :22.1 
11:45 hrs; se para el grupo por estar operando con baja carga (conient.e menor 
de 80 A.); solo opera la zona de envac;ado. 
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 continúa operando a partir de las 13:00 hrs; con 
cargas superiores a 390 A. 

22/06/92 
22/06/92 

659R 
1.0 1.0

Incremento un litro de aceite al motor (19:50 hrs.); presión mínima de aceite 
durante la operación : 70 psi. 
Condiciones actuales: Grupo en operación ccon las variaciones de presión, sobre 
todo con cargas altas (mayores de 400 A.) 
-------------------------------------------------------------�---------------------------------

23/06/92 
23/06/92 

356A 
1.0 1.0 

18 :00 lu'S; la presión de aceite decae por debajo del valor núnimo recomendado 
(40 psi) y se registra 30 psi, 95 ºC para 645 V; 440 A; 300 KV AR, horárnetro 
76.2. 
20:00 hrs; grupo parado para incrementar aceite: 03 litros, por variaciones de 
presión entre 20 y 40 psi. 
Condiciones actuales: Grppo operativo, bajo presiones de aceites variables por 
debajo de la mínima recomendada, hasta el momento no ha actuado la 
protección por baja presión de aceite, se presume que el instrumento no arroje el 
valor real. 

24/06/92 
24/06/92 

609A 
1.0 1.0

04:30 hrs; grupo parado para incrementar aceite: 01 litro, L:1 presión varia entre 
30 y 40 psi. 
-----------------------------------------------------------------------------------------------

Supen isor Responsable 



QUTh1ICA DEL PACIFICO S.A. 
SPTDCIA DE :tv!ANTENJMIENTO 

PAG.1 
14/11/95 

REPORTE DE IDSTORlAL DE QlJIPOS 

CODIGO: CGC303 
EQUIPO CO:tv!PRESOR #3 CLORO GAS 

FECHA IN"JCIO TRABAJADOR 
FECHA TERMJNO HORAS 

12/03/92 
12/03/92 

670C 
1.0 

698A 

1.0 

Planta Química: Parada 
Instalación de relé temúco nuevo. 

TIEivfPO DE 
REPARACION 

2.0

Medida de aislamiento: bobinado-masa> 251'.fohm, Entre bobinas> 301v1ohm. 
Regulación del relé temúco : Ith = 115 A. 
Condición 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, revisión general de cables, contact01·es, 
. bases, fusibles y linea a tierra, otros. 
---------------------------------------------------------------------------------------

Supenisor Responsable 



t1CZ005 ZARANDA VIBRATORIA HCZOOS-920/92-035 01-Ju11-92 03-Jun-92 1 24.00 3.10 , 74.40 
SCB408 BOMBA #4 DESPACHO DE SODA CAUSTICA SCB408-920/92-036 01-Jun-92 02-Jun-92I 13.00 3.1 O 1 40.30 
TSR105 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPARACION DE FLOCULANTE TSR105-920/92-037 02-Jun-92 02-Jun-92 1 30.00 3.10 93.00 
TSB208 BOMBA #2 DOSIFICACION FLOCULANTE A DECANTADOR TS8208-920/92-038 03-Jun-92 03-Jun-92 15.00 3.10 46.50 
ACE103 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #1 (HCL) ACE103-923/92-012 04-Jun-92 06-Jun-92 14.00 3.10 43.40 
ACB209 BOMBA#2 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO ACB209-923/92-013 05-Jun-92 05-Jun-92 10.00 3.10 31.00 
SAB113 BOMBA#1 RECICLO DE SALMUERA SA8113-920/92-039 06-Jun-92 06-Jun-92 30.00 3.10 93.00 
CGC404 COMPRESOR #4 CLORO GAS CGC404-921/92-008 06-Jun-92 06-Jun-92 25.00 3.10 n.50
SAB107 BOMBA #1 PRE-FILTRO SAB107-920/92-040 07-Jun-92 07-Jun-92 18.00 3.10 55.80
SCB509 BOMBA #5 DESPACHO DE SODA CAUSTICA SCB509-920/92-041 07-Jun-92 07-Jun-92 12.00 3.10 37.20
CGB114 BOMBA #1 TORRE #2 SECADO DE CLORO CGB114-920/92-042 08-Jun-92 09-Jun-92 10.00 3.10 31.00
ACE305 EXHAUSTOR UNIDAD DE SINTESIS #3 (HCL) ACE305-923/92-014 08-Jun-92 07-Jun-92 11.00 3.1 O 34.1 O
ACB108 BOMBA #1 DESPACHO DE ACIDO CLORHIDRICO ACB108-923/92-015 08-Jun-92 08-Jun-92 16.00 3.10 49.60
SCB101 BOMBA #1 TRANSFERENCIA DE SODA CALIENTE 
CFR001 REDUCTOR DEL ELEVADOR DE CANGILONES 
SAB218 BOMBA #2 RECUPER. SALMUERA DE POZA DE LODOS 
AIB303 BOMBA POZO PROFUNDO #3 
t,013213 BOMBA #2 SODA DILUIDA REGENERACION COL. ANIONICA 
SAC115 COMPRESOR #1 DECLORACION 
1,08107 BOMBA #1 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA DE CELDAS 
SAC216 COMPRESOR #2 DECLORACION 
CGB215 BOMBA #2 TORRE #2 SECADO DE CLORO 
TSB002 BOMBA RECIRC. Y TRANSFER. CARBONATO TQ' ALMACEN. 

SCB101-920/92-043 10-Jun-92
CFR001-925/92-004 11-Jun-92
SAB218-920/92-044 12-Jun-92
AIB303-958.1/92-001 12-Jun-92
ADB213-958.4/92-002 13-Jun-92
SAC115-920/92-045 14-Jun-92
ADB 107-920/92-046 15-Jun-92
SAC216-920/92-04 7 15-Jun-92
CGB215-920/92-048 16-Jun-92
TSB002-920/92-049 17-Jun-92

09-Jun-92 12.00 
10-Jun-92 17.00 
12-Jun-92 30.00 
t 1-Jun-92 22.00 
12-Jun-92 25.00 
14-Jun-92 14.00 
15-Jun-92 15.00 
17-Jun-92 29.00 
16-Jun-92 15.00 
17-Jun-92 14.00 

3.10 
3.10 
3.10 
3.10 
3.10 
3.10 
3.10 
3.10 
3.10 
3.10 

37.20
52.70'
93.00
68.20
n.5o
43.40
46.50
89.90
46.50
43.40
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PREPARADO POR REVISADO POR 
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Al8307 BOMBA POZO PROFUND0#3 AIB307-958.1/92-002 18-Jun-92 l6-Jun-92I 25.00 3.10 n.50
CFR102 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPAR. CLORURO FERRICO CFR102-925/92-005 19-Jun-92 21-Jun-92 25.00 3.10 :77.50
HCB109 BOMBA #1 TRANSFER. LECHADA CAL A CLORO POBRE HCB109-920/92-050 19-Jun-92 20-Jun-92 13.00 3.10 40.30
AIB206 BOMBA #2 AGUA INDUSTRIAL AIB206-958.1/92003 20-Jun-92 20-Jun-92 15.00 3.10 46.50
TSR001 REDClJfOR AGITADOR PREPARACION DE CARBONATO TSROOl-920/92-051 21-Jun-92
ACC202 COMPRESOR #2 HIDROGENO GAS ACC202-923/92-016 22-Jun-92
ACC101 COMPRESOR #1 HIDROGENO GAS ACC101-923/92-017 22-Jun-92
AIB202 BOMBA POZO PROFUNDO #2 
ADB009 BOMBA AGUA LAVADO DE BATERIAS DE DESMINERALIZ. 
SGC411 COMPRESOR #4 AIRE PARA INSTRUMENTOS 
CLC304 COMPRESOR #3 AIRE PARA ENVASADO 
I-ICR 111 REDUCTOR AGITADOR #2 HIPOCLORITO DE CAL
ADB208 BOMBA #2 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA CELDAS 
CGB213 BOMBA #2 TORRE #1 SECADO DE CLORO 
HSB102 BOMBA #1 PREPARACION DE NACLO TORRE ABSORC. #1 
HCB210 BOMBA #2 TRANSFER. LECHADA DE CAL A CLORO POBRE. 

AIB202-958.1/92-004 
ADB009-958.4/92-003 
SGC411-953/92-001 
CLC304-921/92-005 
HCR111-920/92-052 

AOB208-958.4/92-004 
CGB213-920/92-053 
HSB102-922/92-001 
HCB210-920/92-054 

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

21-Jun-92 J 26.00 3.10 80.60
22-Jun-92 j 13.00 3.10 40;30
25-Jun-92 I 14.00 3.10 43.40
23-Jun-92 ¡ 10.00 3.10 31.00
24-Jun-92 i 12.00 3.10 37.20
25-Jun-92 ! 15.00 3.10 46.50
26-Jun-92 I 18.00 3.10 55.80
26-Jun-92 ! 13.00 3.10 40.30
27-Jun-92I 15.00 3.10 46.50
29-Jun-92 ¡ 14.00 3.10 43.40
30-Jun-92 j 13.00 3.10 40.30
30-Jun-92 ¡ 14.00 3.10 43.40

:·::_:••·�'-=r�·············���::::m��::::�:¡::::
¡

:·::::::::¡:::¡::::::·:·:·�·�•:::·:··•::•,:::·:••'·•••:•'·;::::�¡¡¡¡¡¡:¡¡¡¡¡¡,¡:¡;¡,¡, .. ·::::i,¡,;¡¡,��¡¡¡:,¡,¡¡¡¡¡¡:::,:·����-
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HCZ005 
SCB408 
rsH105 
TSB208 
/I.CF.103 
/I.GB209 
SAB113 
CGG404 
SAB107 
SC8509 
CGB114 
ACE305 
ACE\108 
SGB101 
CFR001 
SAB218 
AIB:303 
/\LJ8213 
Si\C115 
Jl.OB107 

ZARANDA VIBRATORIA 

::f:: ·:::·· 

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

HCZ0OS-920/92-035 
SCB408--920/92-036 
TSR105-920/92-037 
TSB208--920/92-038 
ACE103-923/92-012 
ACB209-923/92-013 
SAB 113-920/92-039 
CGC404-921/92-008 
SAB 107-920/92-040 
SCB509-920/92-041 
CGB 114-920/92-042 
ACE305-923/92-014 
ACB 108--923/92-015 
sea 101-920192-043
CFR001-925/92-0Ó4 
SAB218-920/92-044 
Al B303-958 .1/92-001 
ADB213-958.4/92-002 
SAC115-920/92-045 
ADB 107-920/92-046 

- . ·/!i�
Á¡¡¡a

920 03-Jun-92 ¡ 001057 
920 02-Jun-92 ¡ 001054
920 02-Jun-92 : 001055
920 03-Jun-92 001056
923 06-Jun-92 001081
923 05-Jun-92 001082 
920 06-Jun-92 001083 
921 06-Jun-92 001092
920 07-Jun-92 001103
920 07-Jun-92 001104 
920 09-Jun-92 001114 
923 07-Jun-92 001193 
923 08-Jun-92 001105
920 09-Jun-92 001115
925 10-Jun-92 001125

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

1 32.50 
1 

25.40 
35.60 
45.80 
56.40 
23.50 
54.80 

120.80 
45.60 
35.70 
28.00 
36.40 
33.50 
55.00 
45.00 

920 12-Jun-92j 001140 12-Jun-92 63.00 
958.1 
958.4 
920 
920 

11-Jun-92 i 001132 11-Jun-92 150.00 
12-Jun-92 ¡ 001141 12-Jun-92 45.80 
14-Jun-92 j 001155 14-Jun-92 ·65.80
15-Jun-921 001156 14-Jun-92 44.00

SI\C216 COMPRESOR #2 DECLORACION SAC216-920/92-047 920 17-Jun-92 j 001168 17-Jun-92 25.00

PREPARADO POR REVISADO POR 



-QUIMICÁ ���lA�:l��?:;f�- ,. :,>� . . . . -, 
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Al8307 BOMBA POZO PROFUNDO #3 Al8307-958.1/92-002 958.1 16-Jun-92 001165 16-Jurr92 160.50 
CFR102 REDUCTOR AGITADOR #1 PREPAR. CLORURO FERRICO CFR102-925/92-005 925 21-Jun-92 001192 20-Jun-92 24.80 
HCB109 BOMBA #1 TRANSFER. LECHADA CAL A CLORO POBRE HC810�920/92-01".:>0 920 20-Jun-92 001193 20-Jun-92 35.00 
f\llV06 BOMBA #2 AGUA INDUSTRIAL AIB206-958.1/92003 958.1 20-Jun-92 ! 001194 20-Jur.-92 65.00 
lSH001 
ACC202 
ACCI01 
AIB:W2 
AIJ8009 

�;(,C:411 

Cl.C304 
11cr1.111 

r-.ur�¿na 

Cl..5B213 
HG8102 

REDCUTOR AGITADOR PREPARACION DE CARBONATO 
COMPRESOR #2 HIDROGENO GAS 
COMPRESOR #1 HIDROGENO GAS 
BOMBA POZO PROFUNDO #2 
BOMBA AGUA LAVADO DE BATERIAS DE DESMINERALIZ. 
COMPRESOR ft4.AIRE PARA INSTRUMENTOS 
COMPRESOR #3 AIRE PARA ENVASADO 
REDUCTOR AGITADOR #2 HIPOCLORITO DE CAL 
130MBA #2 RECUPER. AGUA CABEZA SALIDA CELDAS 
BOMBA #2 TORRE #1 SECADO DE CLORO 
BOMBA #1 PREPARACION DE M1\CLO TORRE ABSORC. lt1 

TSR001-920/92-051 
ACC202-923/92--016 
ACC 101-923/92-017 
AIB202-958.1/92-004 
ADB009-958.4/92-003 
SGC411-953/92-001 
CLC304-921/92-005 
HCR 111-920/92-052 

ADB208-958.4/92-004 
CG8213-920/92-053 

IICr:1210 IBOMBA #2 TRANSFER. LECHADA DE CAL A CLORO POBR 
HSB 102-922/92-001 
HCB210-920/92-054 

•.. •. . - . . . . . . . . . . • . . . ·. . . ., . 
. . . '··-···---,-·-·--··-e·,-�· 

920 
923 
923 

958.1 
958.4 
953 
921 
920 

058.4 
920 
922 
920 

21-Jun-92 ! 001198 20-Jun--92
22-Jun-92 ! 00121 O 22-Jun-92
�5-Jun-921 001235 24-Ju11-92
23-Jun-92 001218 23-Jun-92
24-Jun-92 I 001236
25-Jun-921 001237
26-Jun-92

1
1 001248 

26-Jun-92 001249
27-Jun-921 001255
29-Jun-92
30-Jun-92

001264 
001175 

30-Jun-92 1 001170

24-Jun-92
24-Jun-92
26-Jun-92
26-Jun-92
27-Jun-92.
28-Jun-92
30-Jun-92
29-Jun-92

38.70 
66.00 
75.00 

140,00 
52.00 
63.00 
62.00 
65.00 
35.00 
42.50 
36.50 
45.80 

O•·--••• ,,,f
. 
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CONCLUSIONES 

1-- La administración del mantenimiento de planta, en 

estos últimos años ha alcanzado un gran interés 

debido a 

equipamiento 

los 

y 

grandes problemas de operación del 

la necesidad de reducir al mínimo 

los costos por mantenimiento correctivo y de emergencia. 

2.- La búsqueda de mejores soluciones para los 

problemas en planta .nos conlleva a la 

necesidad de contá.r con un programa de 

mantenimiento preventivo que nos permita mejorar el 

control de costos de horas-hombre, materiales, reducir el 

número de paradas de equipos y de planta; y contar con 

un buen historial de equipamiento para determinar la 

· frecuencia óptima para programar las fechas de

intervenciones.

3.- La organización necesaria para llevar a cabo un

programa de mantenimiento preventivo, es la selección

de un supervisor -que nos garantice el éxito de la

administración del programa de mantenimiento preventivo;

al mismo que se le transmitirá los objetivos y 

compromisos que debemos 

participantes. 

asumir cada uno de los 

El éxito de la aplicación de un programa de 

mantenimiento preventivo, es la planificación de lo que 



se quiere lograr, realizarlo por etapas de tal manera 

que inicialmente se 

más importante, contar 

incorpore 

con el 

el equipamiento 

personal. idóneo, 

número de personas, inspecciones y seguimiento de 

la información. 

5. Toda la información que se va a procesar como

historial del equipamiento debe ser confiable para que 

el análisis a realizar en la generación de la nueva 

frecuencia se obtenga resultados satisfactorios en el 

futuro. 

6. Al aplicar un Programa de 

Preventivo, no esperemos alcanzar 

Mantenimiento 

los objetivos a 

corto tiempo, ya que las condiciones necesarias no las 

encontramos de manera inmediata. Se tendrá que trabajar 

de manera paralela a 

creando conciencia, 

su aplicación 

comprometiendo 

del 

al 

programa, 

personal, 

hacerle ver que son parte esencial para lograr 

del el éxito de una buena administración 

mantenimiento del equipamiento de planta. 

7. Los programas de costos que se tengan que 

aplicar, inicialmente serán evaluados y su presupuesto 

será un porcentaje ael mantenimiento actual, hasta que 

se pueda hacer uso del historial de costos. 

B. Es necesario realizar la reprogramación de las 

fechas de intervenciones cada tres o seis meses, según 

sea necesario, permitiendo la corree e ión de la 

programación de inicio de año. 



APENDICE 
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El.PACIF.l(;()_SJ._;:_ 
¡swproqAbE .MANT'-=NIM!-�Nro 
,._ 

· 1aJ º" • ·., .. º, _an-_..,._"'.j 
,i 

·,¡

.1 

¡�======��============�===============�=====
! i CODIGO . SAB202 

i EQUIPO 

1 i .. · 

· Marca 
Modelo 
Serie 

. Clase 
! Capacidad
1 Transmisión 

BOMBA #2 SALMUERA SATURADA 

DOOR OLIVER 
OB-1 
919003 
Centrifuga 
210 m"/h 
Directa 

1 DATOS O� JNGRESO · .. 
1 Proveedor 
: Costo· 

: DATOS DE :REPUESTOS 

!·ANOTAClONESCOMPLEMENTARIOS

.. ·. i . . . .

1 Marca 

Tipo 
Serie 
HP/KW 

i Voltios 
i Amperios 

RPM 

Cos0 

1 

F.S_.

CARACTERISTiCAS ELECTRICAS .-· 

1 DELCROSA 
NV200 L� 
118630 M9 
48 
440 
61 

!11ao
0.87
1.15

j Fecha de ingreso 
1 Fecha de instalación. 
! Fecha de baja

•• .. ¡



::) , :tg�f��t:B�!¡
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CODIGO: SAB101 
EQUIPO : BOMBA #1 SALMUERA SATURADA 

····-·-- ·-··-·---· ==.::::-=:::-:::;T¡:-.. ==========::;::=======;::======:::;:=======:;========!

PROGRAMACION FRECUENCIA FECHA1 FECHA2 FECHA3 FECHA4 

···--·---· -- . ·-···- - -----···-·----------·-··-+ ···-----·· ···------------------,----------+-··-·-- ··--····-·-+----------t

ANTERIOR 100 27:-.Jan-96 1 06-May-96 1 14-Aug-SG 1 22-Nov-96 

· -----··-------- ---------- ··-·- t--·-··· ---------1-----------1--- --------1---------------1---

ACTUAL 120 27-Jan-96 1 26-May-96 1 23-Sep-96 1 21-Jan-97

�---.. ---·-- �------·--··--·-·· - . ·- -·-···-··· --------··- ·--· - - . ••• ·--- .·-":.:·-- • • . ·:�· L.-.. -' 

NOTA: El cambio de frecuencia se aplica a la última fecha de intervención, para reprogramar las 
actividades durante t�I año. 



jOU.1.MICA DEL PACIF:ICÓ SA, · 
!sPfbc1A DE MANTEN1Jv1iEt�ro ·.
!· 

. . . . .• . . . . . . .· . •. . . . 

¡·. . 
. . :: . ,' .... ,' .

¡:: . ·', •· MANTENIMiENTÓ.PREVENTIVO: / 
i .·

.
i : 

-· ·.:: coprF1cAciof'ioi cü�qwfros;-oE P Rd6ucdoN
�--'-----'-=-�-�='-'-�---'--"-�-'--'-'-'-�--'-'--"-�-�--'-'-'-��- . 

CENTRO 
COSTO 

920 

920 
920 

921 
922 

923 
925 

920 

920 

958.1 
958.2 
958.3 
958.4 
957 

953 

CODIGO 
DE ZONA 

SA 
TS 
CG 
CL 
HS 
AC 
CF 
HC 
se 

Al 
AB 
AB 
AD 
FE 
SG 

ZONA DE PRODUCCION 
O SERVICIO 

SALMUERA 
TRATAMIENTO DE SALMUERA 
CLORO GAS 
CLORO LIQUIDO 
HIPOCLORITO DE SODIO 

_,,· ACIDO CLORHIDRICO
CLORURO FERRICO 
HIPOCLORITO DE CAL 

- SODA CAUSTICA
AGUA INDUSTRIAL 
AGUA BLANDA 
AGUA BLANDA 
AGUA DESMINERALIZADA 
FUERZA ELECTRICA 
SERVICIOS GENERALES 



ANEXO "A" 

------------·-·---� ---····-· -···---�- -- ----·- ·----··--- ·-·-··--

Ejemplo 

Leyenda: 

SA 

8 

1 

01 

CODIFICA C ION DE EQUIPOS 

[·s·· 
.. ,..,.l [?�Tl fD]l .�,7�71 /1/2\l[ij < J � bid i:!ii1J:::1 iií t:11

CODIGO QUE IDENTIFICA LA ZONA O CIRCUITO DE PRODUCCION O SERVICIO 

CODIGO QUE IDENTIFICA AL EQUIPO, B: BOMBA, C: COMPRESOR, ETC. 

NUMERO DE UBICACION DEL EQUIPO, CUANDO EXISTE STAND-BY (1,2,3) 

NUMERO CORRELATIVO DE EQUIPO EN LA ZONA O CIRCUITO 
·-· · ···-·· · ·------- ·---------· ··-··-··---·--·-·--. 

· --------------.J



o:n-J" · · ci:;s1Ú-s2b@�;cioa · 
:EoúiPo; ·· soMBA#1 TORRE #1 séc.ii;bb PE cLokó •.. ·· 
!SOLICITADO POR : SPTDCIA DE MANTENIMIENTO 
jPRIOR!DAD : 01 
FECHA DE INTERVENCION 18-Jar�9e 

PERSONAL ELECTRICISTA 

CODIGO NOMBRE DEL TRABAJADOR 

ACTIVIDADES A REALIZAR 

REPORTE DEL OPERARIO 

OBSERVACIONES GENERALES ¡Para ser llenado por el Supervisor) 

Supervisor Responsable 

Re::ibido por 

Fecha 

FECHA INICIO 
FECHA TERL11MO: 

HORAS VALE Nº

, '·.PA«:;. 1 ..• · .1 
: 0PC:MEtvi. ·: ! 

.•• ; l 

. •:• ;;•¡ ·.:.··.!
:_: :i

.·::.:.:,
.. . :_i 

VALEN" 



j¡óv1�nc,\ D�L .PACIFICO �:A.:·. ::,: �J>J'DGiAirik:·�;��:f��.1J\nE1·-rro ·

ll < · ·. . •. ;\NAus1s !)E ¿0$t()�E ®I)�N o¡i J�,90 '.> :,:• : : , i < < 

li. 
:; -

;¡ ORDEN DE TRABAJO Nº :
¡I 

11 Hecho por

ji CONCEPTO 
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¡ 
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. . ; 

.· . 

¡ 

1 
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1 
1 

1 ' 
1 .·· 

.. 

:.J! 
.. ,¡ ' ... ,. 

. .  

¡¡ 
•1 " 
¡¡ 
;¡

1 

1 

1 

1 ·· ... · · · · · ... · · COSTO TOTAL :\-lA.NO DE OBRA EQUIPOS Y HERRAMIE,NTAS · · .·· · · · • .· ·.· · 
>-1 --"-'-----------------

! 

-----,-,----'---'---�--�------�·--

COSTO TOTAL E9crPOS v HERRA.l\-11Ei\T.AS 
. COSTO ORD:E:'.',- DE TR..-\.BA.ió 
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