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1-INTRODUCCION

El informe final de gestioén es un documento que elaboran
los titulares subordinados a la hora de realizar la entrega
formal del ente o el érgano a su sucesor, de acuerdo a las
directrices emitidas por la Contraloria General de la
Reptblica y por los entes y érganos competentes de la
administracién activa. Concretamente esta estipulado en
la Ley General de Control Interno N° 8292, Seccién I, 1.

Deberes del jerarca y los titulares subordinados.

En el presente documento se describen los principales
alcances de la gestion realizada por el suscrito Jefe del
Departamento Procesos de Refinaciéon de la Gerencia de
Refinacion, en el periodo comprendido entre 1985 al 2010,

a la fecha del presente informe.



2- ESTRUCTURA Y FUNCIONES

La Jefatura del Departamento de Procesos de Refinacion es una dependencia
directa de la Gerencia de Refinacién. La estructura aprobada esta conformada

por 100 funcionarios en la actualidad desglosados de la siguiente manera:

o Area de energia.
Esta formada por el area de generacion eléctrica y el 4rea de produccion de
vapor. En esta area se tienen tres calderas que producen 100 mil libras de
vapor por hora. En estd area colaboran, un supervisor y doce operadores de
furno.

o Area de proceso de hidrocarburos.
Esta formada por las seis unidades de produccién (unidad de destilacion
atmosférica, unidad de concentracion de gases, unidad viscorreductora,
unidad de destilados medios, unidad de platformado y unidad de vacio). En
esta area colaboran un supervisor, un asistente y seis operadores de campo
distribuidos en las seis unidades de produccién; ademds dos panelistas que
estan en el control de la planta, todo esto por turnos de ocho horas ya que se
labora las veinticuatro horas.

s Area de tanques.
En esta area se alinean los productos producidos, se reciben la importacién de
crudo, productos limpios y oscuros, se prepara los productos finales para las
ventas diarias y los tanques para bombeo por el Poliducto y las ventas a los
barcos de “IFOS” (producto especial preparado). Dirigido por un

supervisor, asistente del supervisor y cuatro operadores de drea de tanques.



o AreaIngenieria de Procesos.
La responsabilidad de esta drea es velar por la operatibilidad del proceso,
estadisticas y control de las diferentes unidades y secciones. Estd a cargo de

seis ingenieros distribuidos en cada unidad.

Dentro de los principales objetivos del departamento se encuentra el velar por la
operacién contintia dentro de un marco del buen funcionamiento, con seguridad
de las instalaciones, coordinando con el Departamento de Mantenimiento el
funcionamiento preventivo, correctivo y productivo para garantizarnos la
operatividad. Los paros programados de planta para el mantenimiento de la
planta se planifican cada afio en coordinacion con la Direccién de Operaciones,

el Departamento de Mantenimiento y la Gerencia de Refinacién.

3- GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Recope es una empresa publica que se nacionaliz6 en el afio 1974. Mi carrera en
esta empresa inicia en el afio 1965, con una planta pequefia procesando a una
razén de 5.000 a 8.000 barriles de crudo por dfa. En el afio 1985 se me asciende
a Jefe de Departamento de Procesos de Refinacion; para esta época posefa basta
experiencia en el manejo de la Refinerfa y en el mercado de los productos

refinados.

Aproximadamente en el mismo periodo que empiezo mi labor como jefe, se
inician las etapas de ampliacién de las instalaciones que se tenian, entre las
mejoras que se incorporan estan entre otras las siguientes:

e Enla unidad de crudo, que es la unidad primara, se incrementa el volumen a
procesar que pasa de 8.000 barriles diarios a 15.000 barriles diarios, ademds

se cambia el horno y se instalan mas trenes de intercambiadores.



* En la unidad de vacio, se cambié el horno para ampliar su capacidad de
produccioén, esta unidad es la responsable de la produccién de cemento
asfaltico.

e En la unidad de platformado, unidad que convierte la nafta virgen en
gasolina de alto octanaje, se cambid el tipo de catalitico por uno més
moderno.

¢ FEnla unidad de destilado se cambiaron los dos hornos.

4- PLAN DE CAPACITACION

Durante mi labor en coordinacion con el Departamento de Capacitacién se logra
concretar programas de capacitacién en el exterior para algunos ingenieros de
procesos de la refinerfa en: Uruguay, Venezuela, Colombia, México y Estados
Unidos, logrando en primera instancia solventar debilidades operativas y contar

con personal calificado.

Ademas de lo anterior, se logré que todos los afios dos funcionarios de procesos
participaran en el curso de combate de incendios en Houston Texas, USA, lo
anterior porque la empresa esta convencida que los operadores y el resto del
personal de turno es la primera respuesta a un evento de esta naturaleza dentro
de las instalaciones y necesitan estar capacitados para poderlo manejar de la

mejor forma.

El personal profesional en los paros de planta participa activamente en dar
entrenamiento técnico y préactico de todas las unidades de la planta de proceso a

los colaboradores del drea de procesos, con el objeto de actualizar conocimientos.



5- PROYECTOS

Entre los proyectos que se hicieron realidades antes del afio 1998, fueron:

e Se amplia la operacién de la planta de 15.000 barriles diarios a 25.000

barriles diarios.

s Se cambian las bombas de enfriamiento llamado “ZP”, esto viene a ayudar

en gran medida el sistema de enfriamiento de los productos.

¢ En el afio 1996 se eliminé el plomo de la gasolina, lo anterior disminuye
considerablemente la contaminacién ambiental ayudando por
consiguiente a disminuir la aparicion del cancer pulmonar en gran parte a

los costarricenses.

o Para el afio 1977 se bajo el contenido de azufre en el diesel de 10.000 PPM

a 5.000 PPM. Lo anterior ayuda también grandemente a la salud publica.

¢ Con el objeto de disminuir los residuos de hidrocarburos en las diferentes
unidades, se instalé un recolector de residuos (API) nuevo en la parte de
proceso, asi mismo se han instalado acumuladores con sus respectivas
bombas, lo anterior ayuda a que el recolector de desechos sea mas flexible

en su manejo de recoleccion.



6- PARO DE PLANTA DE PROCESO EN EL ANO 1998

En este afio se inicié la construccién de la primera etapa de la ampliacién y
modernizacién de la Refineria, que eleva la capacidad de carga a 25.000 barriles

diarios y ademas se incorpora el Sistema de Control Automatico Electrénico.

Durante el afio 1998 hasta el 2001 se realiza una labor de capacitacion de todo el
personal en todas las unidades como la de crudo, craqueo térmico,
concentracién de gases, platformado; asi como también se prepara a los
colaboradores en el gran cambio de pasar de control neumaético a control
electrénico en el nuevo cuarto de control, lo anterior fue bastante laborioso. En
estos tres afios el grueso de los operadores participo del entrenamiento
impartido por los instructores espafioles que habfan ganado la licitacion de la
modernizacion de la planta, ademds otro grupo de operadores se uni¢ al grupo

de mantenimiento ayudando a los cambios e instalacion de las estructuras.

Se inicia en el afio 2001, el arranque de las distintas unidades empezando por la
mas importante. Los primeros meses fueron dificiles ya que el personal debia

adaptarse a los nuevos sistemas en especial al Cuarto de Control.

Después de seis meses ya se tenia el control y el personal habia logrado
experiencia en todos los equipos. Este afio 2001 termina bastante bien en la parte

operativa ya que al finalizar se estaba sobre el punto de equilibrio.

7- ANOS POSTERIOR AL 2002

» 2002 El ano 2002 fue afio de cambio de gobierno y por consiguiente

cambio de Junta Directiva de la Institucién. Se sigue operando



normalmente, excepto la unidad de platformado, lo anterior porque sele
habia cambiado el compresor de hidrégeno por uno centrifugo y dio
mucho problema de estabilidad. Para el afio 2003 Ja administracion logro
bajar el porcentaje de azufre en el diesel a 500 PPM, el cual fue de gran
impacto para Costa Rica, posterior a eso se Jogra arrancar la unidad de
platformado con el compresor original logrando también poner en

funcionamiento la unidad de destilado.

Posterior a eso se logra traer crudos mas dulces, esto permite realizar una
corrida con diesel producido en la unidad de crudo a la unidad de destilado
logrando bajar el azufre de 1.700 PPM a 500 PPM, con lo anterior se abren ofras

alternativas para lo que viniese después.

» 2010 También se tiene la oportunidad de hacer un experimento con un
lote de aceite vegetal virgen introduciéndolo en la unidad de craqueo
térmico con la intencién de bajar el porcentaje de azufre en el diesel, no se

logré el objetivo por una serie de problemas que dio la unidad.

8- GESTION AMBIENTAL EN EL DEPARTAMENTO DE
PROCESO

La planta refinadora cuenta con un sistema de aguas industriales abierto con un
caudal promedio de 65000 m’/ dia. Esta agua alimenta los sistemas de

enfriamiento, calderas y la torre de vacio.
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En los dltimos 10 afios, el Estado Costarricense ha legislado para dar
ordenamiento juridico para preservar el ambiente, la flora, la fauna y el entorno

de los trabajadores.

Un programa de Gestién Ambiental en el Departamento de Proceso fue necesario
implementar, ello especialmente con motivo terremoto ocurrido en Limén en el

afio 1991. Se desglosan a continuacién algunas mejoras con respecto a este

punto.

o La puesta en funcionamiento de una red de separacion de aguas
oleaginosas provenientes de diques de tanques y aguas pluviales se puso

en marcha.

¢ Una planta procesadora de aguas industriales de 10 000 GPM y 3000
GPM, se pusieron en funcionamiento, en éstos sistemas se acondicionaron,
tambores oleofilicos, sistemas de recoleccion de hidrocarburos provistos
cuerdas oleofilicas, biotratamiento de lodos impregnados con
hidrocarburos, un sistema de monitoreo de parametros fisico-quimicos se
implementé a fin de dar cumplimiento del Decreto ejecutivo N° 27000
sobre la Reglamentacién para el manejo y Disposicién Final de Residuos

Peligrosos.

¢ Se implement6 un centro de acopio temporal y tratamiento de residuos
contaminados con hidrocarburos y otros materiales peligrosos en Finca
Sandoval. Asf mismo se desmantelé y dio tratamiento industrial a los
desechos generados en la planta dosificadora de tetraetilo de plomo, en

cumplimiento del Decreto, que prohibia el uso de ésa sustancia.



« Por daltimo se puso en funcionamiento un sistema de monitoreo de
emisiones de gases invernadero, eficiencia combustién y ahorro de

combustible en la planta.

Estas acciones permitieron obtener un nuevo Permiso de Funcionamiento por
parte del Ministerio de Salud con motivo de al ampliacién de capacidad de

refinacién de la planta.

9- BALANCE DEL ANO 2010

Con la ayuda de Control de Produccién se introduce el informe del balance
operativo del afio 2010, lo anterior como ejemplo del estricto control de

produccién que se lleva mes a mes en el departamento.

I- INFORME DE CARGA Y PRODUCCION ANUAL

s Fl acumulado de lo procesado en el 2010, corresponde a los meses de
enero a octubre, ya que de noviembre a diciembre la planta estuvo en paro
programado por mantenimiento. El total procesado fue de 610 529 m® (3
840 109 bbls) de carga, representando un 97.0 % de crudo liviano, 2.39 %
de bunker, 0.6% de crudo pesado y 0.05% de aceite de palma. (Gréfico N°
1).



QGrafico N°1
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¢ La composicién acumulada aproximada del coctel de carga procesada a la
unidad de crudo y TC (607 099 m3) en el afio 2010 fue en orden
descendente: 40.7% Cafio Limén, 27.0% Sahara Blend, 16.8% Belize, 13.1%
Forties, 2.4% Bunker y 0.05% Aceite Palma. (Grafico N° 2}.

Grafico N° 2
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El comportamiento de la carga total en el transcurso de este periodo a sido
variable, presentando crecimiento de enero a abril, iniciando el mes de enero de
40 041 m3 y llegando a abril a procesar 73 960 m3, lo anterior representé un
aumento de 84.7% con respecto al mes de enero, a partir del mes de abril la carga
presentd una disminucién hasta llegar a junio a 46 908 m3, luego de junio a
agosto la carga present6 un crecimiento de 51.6% llegando al mes de agosto a
procesar un total de 71 119 m3, el cual representd un aumento 5% con respecto al
mes de julio 2010, Para el mes de setiembre la carga baj6 un 38%, legando a 44
105 m3. El mes de octubre present6 un crecimiento de 56.4% con respecto al mes

de setiembre llegando a 68 970 m3. (Gréfico N° 3).



Gréafico N° 3
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La composicion obtenida en crudo de acuerdo a tanques se muestra en el

grafico N°4, donde los mayores rendimientos fueron: bunker e [FO-380 con

36.8%, diesel con 28.0 % y nattas con 24.3 %.

Gréfico N° 4

ANUAL 2010
COMPOSICION PRODUCTOS
CRUDO LIVIANG
ENERO-OCTUBRE ANO 2010
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e La composicién obtenida del crudo pesado de acuerdo a tanques se
muestra en el grafico N°5, donde los mayores rendimientos fueron
asfalto con 68% y gasoleo_I con 16%.

Gréfico N° 5

ANUAL 2010
COMPOSICION PRODUCTOS
CRUDG PESADO
ENERO-OCTUBRE ARO 2010
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IL FACTORES SERVICIO CAPACIDAD Y NATURALEZA DE PAROS

Para evaluar la capacidad procesada de la Refineria se han definido tres factores,

los cuales son:

15



El factor servicio, que es el indice que mide el ndamero de horas realmente
trabajadas entre el nimero de horas programadas. En este factor el
denominador de horas programadas son estrictamente las horas que se planed el
funcionamiento de la planta, las cuales corresponden al total de horas del mes
elimindndose aquellas horas que por diferentes causas la unidad no puede estar
en servicio tales como: horas de paro programado, horas por falta de materia
prima, horas de regeneracion de catalizadores y horas de decoquizacion y horas
por falta de almacenamiento de productos. El factor servicio toma en cuenta el
total de horas programadas como denominador ya que es la minima unidad, en
vista de que durante arranques y paros solamente se puede trabajar algunas
horas durante el dia, por tanto es la base estdndar para valorar indices y tenerlos

siempre bajo un mismo nivel de comparacion entre diferentes perfodos.

El factor de capacidad instalada mide la produccién respecto a la capacidad de
disefio de la planta, la cual es para la unidad atmosférica (crudo liviano) de 4000
m3 y para la unidad de vacio (crudo pesado) 190 m3. La capacidad de operacion
del periodo toma en cuenta la carga procesada en la unidad respecto a la
proporcién de nimero de dias segtin las horas trabajadas, para obtener el factor
se divide esta capacidad entre la capacidad de disefio. Sin embargo este indice no
tiene un valor préctico ya que no considera la carga méaxima de crudo que es
posible procesar de manera integral, es decir, sin producir un cuello de botella en

las unidades corriente abajo de la destilacion atmosférica.

En vista de factores econdmicos, técnicos y logisticos tales como capacidad de
almacenamiento, precio de crudos, disponibilidad de crudos éptimos,
rentabilidad, etc., se ha incorporado un factor que refleje realmente el contorno
actual, este factor toma en cuenta la capacidad que podriamos tener y mantener
en forma sostenida, este factor se llama factor integral. Este se define como la

capacidad procesada en un periodo determinado llevado a una base diaria entre

16



una capacidad de consenso para cada una de las unidades, para la unidad de
destilacién atmostérica esta capacidad es de 2700 m3 y para la unidad de vacio

160 m3.

* Unidad de Destilacion Atmosférica

Al cuarto trimestre acumulado del afio 2010 la unidad de destilacién atmosférica
procesa un total de 606 799 m3 de crudo liviano. La operacion de la unidad se
ve afectada principalmente por reparaciones en el precalentador y reparacion de
fugas en el horno CH-2002 (4.5%), fallas en la tarjeta del sistema FSC del DCS
(0.3%) y por problemas de suministros de vapor y fallas eléctricas del ICE un
1.2%; ademas se presentd un paro programado de 619 horas por mantenimiento
de intercambiadores CE-2002AB y CE-2016 y el paro programado de noviembre
y diciembre por mantenimiento de planta el cual fue de 1 534 horas. El factor
servicio fue de 0.939, el factor de capacidad instalado fue de 0.587 y el de
capacidad integral 0.870. (Cuadro N°1 y Grafico N° 6).

En este afio se utilizé una dieta de crudos bastante variada incluyendo Sahara
Blend, Cafio Limén, Belize Light y el crudo Forties. Este ultimo se traté con
depresantes de pour point para ver su viabilidad asi como la de otros crudos con

puntos de fluidez maés altos principalmente los africanos.



Cuadro N° 1
FACTOR SERVICIO Y CAPACIDAD UNIDAD ATMOSFERICA

ANO 2010
{one-10 | rob-10 | mart0§ abedo {may-to] junte | ju10 [ agoto | sep-te | ostt0 | novto | dicte | anua
CARGA PROCESADA { M3 } 38692 { 63287 | 68316 | 73960 | 65704 [46907,7] 67682] V1118] 42471 68650 4 606739
FACTOR SERVICIO 0,934} 1.000] 0,988] 1,000f 0,982] 1,000} 0,982 0,929 0,605 1,000 F.8 F.8 0,928
FACTOR CAPACIDAD INSTALADO] 0,537 0,585] 0,588] 0,616] 0,531¢ 0,831 0,568{ 0,617 9,585 0614} F.S F.8 0,587
FACTOR CAPACIDAD INTEGRAL | 0,796 0,837] 0,826f 0,813} 0,876} 0,835] 0,824} 0,916 0,867 0,806 F.8 F.S 0,870,




Grafico N° 6

CAUSAS DE PARO DE UNIDAD ATMOSFERICA
ENERO-DICIEMBRE 2010
{Horas,%)
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* Unidad de Gascon
El acumulado al cuarto trimestre del afio 2010 la unidad de gascon procesa un
total de 126 302 m3 de nafta y Ipg. La operacion de la unidad se ve afectada
por factores externos a ella {6.1%) debido principalmente a trabajos en el
precalentador y falla en unidad de crudo (285 horas) por fuga en tubo del horno
CH-2002; ademds se presenté un paro programado de 620 horas por
mantenimiento de intercambiadores CE-2002AB y CE-2016. Los meses de
noviembre y diciembre la unidad estd fuera de servicio por paro por
mantenimiento programado de la planta. Ll factor servicio fue de 0.939, el factor

de capacidad instalado fue de 1.029 y el de capacidad integral 1.029. (Cuadro N°
2y Grafico N° 7).
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Cuadro N° 2

FACTOR SERVICIO Y CAPACIDAD UNIDAD GASCON

ANO 2010
exeno lrearero manzo | Asmi § wavo | wunio | wiue | Acosto | sevieMere : : [ anun
CARGA PROCESADA { M3 ) 10502] 18443] 16548, 14810] 104341 7087] 15464} 11156 9208] 12688 F.8 F.8) 126302
FACTOR SERVICIO 4,934 1,000{ 0,988} 1,000} 0,982f 1,000} 0,982} 0,929 06,6051 1,000 F.8 F.8 0,939
FACTOR CAPACIDAD INSTALADO | 1,228 1,387] 1,1371 1,038] 0,780{ 0,789 1,070 0,818 1,068 0,952 F.8 F.S 1,029
FACTOR GAPACICAD INTEGRAL 1,228] 1,387] 1,137] 1,039] 0,790} 0,798] 1,070{ 0,816 1,088] 0,952 F.8 F.8 1,029

Grafico N°7

CAUSAS DE PARO DE UNIDAD DE GASCON
ENERO- DICIEMBRE 2010 (Horas,%)
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4032,6%
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» Unidad de Platformado

Esta unidad proces6 en el periodo analizado un total de 35 785 m3 en un total de

4 794 horas de las 5 537 horas programadas. Se tuvo un paro programado de 3

199 horas, de las cuales 1 645 horas fueron a consecuencia de limpieza de

enfriadores de la planta y otras reparaciones y el restante por paro de planta para

mantenimiento. La operacién de la unidad se ve afectada por fallas externas que

fueron causadas por dafios en cables eléctricos (0.3%) y fallas técnicas a

consecuencia de dafio en PE-310, falla en la caldera de la planta y perforacién de

tubos en el horno CH-2002 (13.1%). El factor servicio fue de 0.866, el factor de




capacidad instalado de 0.938 igual al factor capacidad integral. (Cuadro N°3 y
Grafico N° 8).

Cuadro N°3
FACTOR SERVICIO Y CAPACIDAD UNIDAD PLATFORMADQO
ANO 2010

ENERG }FEBRERO | MARZO ABRIL. MAYQ JUNIQ QLo AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE INOWVEMBRE] DICIEMBRE ANUAL ’
CARGA PROCESADA (M3} 1247 56391 1920 3057, 5536 2157 (134 4587 2817 4974 [ ) 35.78;'
FACTOR SERVICIO 1,000] 0,393 0,270 1000 1,000 1,000 0,385 0,342 8,616 1,008 1,000 4,000} O,SSG'
FACTOR CAPACIDAD INSTALAD 0,933 1,062 1,034 9,310} 1631 4,914 6,369 0,360 0,852 0,956 0,000 0,000, 0,938'
FACTOR CAPACIDAD INTEGRAL 0,933 4,082 1,034 0,310{ 1,034 0,914 0,885, 0,880 ﬂ‘ﬂﬁjl 0,366, 0,000 6,000 0,938'
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» Unidad Hidrotatadora de Destilados Medios
En este periodo esta unidad tiene una carga total de 55 454 m3 procesados en un tiempo
laborado de 4 307 horas de 4 854 horas programadas. La operacion de la unidad se ve
afectada por factores externos (1.1%) que fueron causados por dafios en cables
eléctricos, también se presentaron fallas técnicas (10.2%) a consecuencia de fallas en la
caldera de la planta y perforacién de tubos en el horno CH _2002. El total de paros

programados por un total de 3 882 horas distribuidos de esta forma, 624 por limpieza de
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los enfriadores de la planta y otras reparaciones, 1 675 horas por paro en otras unidades
y 1 389 horas por paro programado por mantenimiento de finales de octubre a
diciembre. El factor servicio fue de 0.887, el factor de capacidad instalado e integral fue

de 0.883. (Cuadro N°4 y Grafico N°9).

Cuadro N°4
FACTOR SERVICIO Y CAPACIDAD UNIDAD DESTILADOS

ANO 2010
ENERO {FEBRERQ] MARZO ABRIL MAYQ JUNIO JULIQ § AGOSTD | SETIEMBRE | CCTUBRE INQVIEMBRE] DICIEMBRE ANUAL I
CARGA PROCESADA { M3 } 1604,81 876789 1694,19: 5193 4508, 3881 8432 1778 4012 7906 Q 0 56464,09‘
FACTOR SERVICIO 1,000 0987 1,000 1,000, 1,000, 1,000 0,957 0,856 0,480 4,000 1,000 1,000 [X:1.Y4
FACTOR CAPACIDAD INSTALADY 0,917 0,924, 9,937 4,383, 0,893 9,310] 0812 ,866 0,831 0,887 0,000 0,800 0,883
FACTOR CAPACIDAD INTEGRAL 0917 0824 0937 6883 0,494 0,919, 0,842 0,886 4,831 3,887 0,660 0,000 0,883

Gréfico N° 9

CAUSAS DE PARO DE UNIDAD DESTILADOS MEDIOS
ENERO-DICIEMBRE 2010
(HORAS, %}

__ FALASTECNICAS, 493.0,
%

FACTORES EXTERNOS,
54.0, %

TIEMPOLABORADO

*  Unidad de Destilado al Vacio

o
2



La unidad de vacio trabaja 514 horas de un total de 516 horas programadas con una

carga total de 3 590 m3. En este periodo la unidad presenta un total de 7980 horas por

paro programado y falta de materia prima lo anterior en su mayorfa porque no se

adquirié crudo pesado por baja rentabilidad de la unidad. La unidad presenta una

falla técnica por problemas en la caldera el mes de setiembre por un periodo de dos

horas. El factor servicio fue de 0.996, el factor de capacidad instalado e integral fue de

0.883. (Cuadro N° 5 y Gréfico N° 10),

Cuadro N° 5
FACTOR SERVICIO Y CAPACIDAD UNIDAD VACIO
ANO 2010
ENEROFFEBRERQIMARZC ] ABRIL § MAYO { JUNIO | JULICQ FAGOSTO]SETIEMBRE [CCTUBREINOVIEMERE [DCIEMBRE JANUAL
CARGA PROCESADA ( M3} 1366 464 0 a 4] [1] [i} Q 1682 78 0 o] 3590
FACTOR SERVICIO 1,000 1,000} 1,000§1,000{1,000{1,000{1,000] 1,000 0,992 4,000 1,000 1,000} 0,996
FACTOR CAPACIDAD INSTALADA 0,899]  0,862{ 6,000§0,000{0,000]0,000{0,000}{ 0,000 0,867 1,232 0,000 0,000 0,883
FACTOR CAPACIDAD INTEGRAL | 0,899] 0,862} 0,000]0,000{0,000{0,000}0,000| 0,000 0,867{ 1,232 0,000 0,000 0,883
Grafico N° 10
CAUSAS DEPARO DE UNIDAD VACIO
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La unidad viscorreductora, arranca el mes de julio del 2010, ya que este afio

continué la reconstruccion del horno TH-101 y ademas se adecuo la unidad para
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poder dosificar aceite vegetal junto con la carga de la unidad por lo que de enero
a junio estuvo fuera de servicio. En este periodo esta unidad tiene una carga
total de 43 875 m3. La operacién de la unidad se ve afectada por factores
externos (7.8%) que fueron causados por falta de bunker en la unidad de crudo y
por fallas en suministro de vapor, también se presentaron reparaciones por fallas
internas como fuga en linea de tope de la TV-102 y fuga en la linea de aceite de
palma, ademas de corrosién de la torre (17.6%). Asi mismo se da un paro de 440
horas (18.6%) por falta de materia prima (bunker) y falla externas por el horno
CH-2002 en la unidad de crudo. El mes de noviembre y diciembre la unidad esta
fuera de servicio por paro por mantenimiento programado de la planta. El factor
servicio fue de 0.559, el factor de capacidad instalado fue de 0.771 y el factor
capacidad integral fue de 0.835. (Cuadro N° 6 y Grafico N°11).

En Agosto y Octubre se comenzé a mezclar pequefias cantidades de aceite de
Palma (aprox 4%) y dio como resultado un incremento en los costos por aminas,
acidez de los topes de la torre de visbreaker y aglutinamiento de los residuos de
fondo de la torre de Visbreaker. Actualmente se estd en espera de su utilizacion

en planta.

Cuadro N° 6
FACTOR SERVICIO Y CAPACIDAD UNIDAD VISCORREDUCTORA

ANO 2010
ENERD JFEBRERO I MARID ABRN MAYO JUNIO JULIO ASOITO | SEVIEMARE | OCTUBRE [EEMB_RE ANUAL
CARGA PROCESADA {M3) [\ ] Q L] a o 5067 | 19030 6d40Q 13318 [ D 43876
FACTOR SERVICIO F.S F.S F.§ F.§ F.8 F.S 1,000; 0,733 9,267 0,878] FE.S F.8 0,659
FACTOR CAPACIDAD INSTALADA F.S F.S F.8 F.S F.S F.S 0,773] 0,812 0,773 07171 FS £.8 0,771
FACTOR CAPACIDAD INTEGRAL F.S F.S F.$ F.8 F.S F.S 0,338) 0,880 0838} 0777} F.S F.8 0,338
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Grafico N° 11
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III.__MARGEN DE REFINACION BRUTO

Mensunl

El cuadro N° 7 y el gratico N° 12 muestran el resumen del comportamiento del
margen de refinacion en lo que va del afio 2010. El diferencial entre los
productos y los crudos inici6 el mes de enero con un margen de 6.65%/bbl, los
meses de febrero a abril se mantuvo en un comportamiento muy constante
tendiendo al crecimiento paulatino de 2.37 $/bbl en febrero y llegando a abril a
289 $/bbl.  El mes de mayo, presenté una disminucién considerable con
respecto al mes de abril, ya que bajé a -4.985/bbl. El mes de julio lleg6 a
4.29/bbl, lo anterior representa un aumento de 57.7% con respecto al mes de
junio con 2.72$/bbl. Para el mes de agosto se presenta una disminucién en el
margen de refinacién con respecto al mes de julio de 6.033/bbl, ya que bajo a
-1.74$/bbl. El mes de setiembre tiene un crecimiento de 2.87$%/bbl con respecto

al mes de agosto, ya que llegé a 1.60$/bbls. Para el mes de octubre se present6d



un crecimiento de 1.95/bbl con respecto al mes de setiembre ya que lleg6 a

3.50%,/bb!.
Cuadro N°7
Pagticipaciin
Preclos Preclo Hensual de Kargen de
Margen de Totat Crudo Poidderados | Ponderado de | Participacion Margen de Refinacion
Periado Refinacion Procesado de Crudos Productos det Crudo Refinacion Mensuai
$ihibl bhis $/bbi St % $/bbl §
ene. 10 6,65 251.856 76,88 8353 6,56% 044 1.674.0821

feb-10] 237 400.735 78.50 80,87 10.44% 6.25 950.2338
mar-10 255 424693 81,62 84,18 11.19% 0.29 1.097 8668
ahr-19 2.89 465.198 84,15 87,04 12,11% 0,35 1.344 380§
may-10 4,98 413.268 83,91 78,93 10.76% -0.54 -2.057.73080
jun-10 272 295 040 76,46 79,18 7.68% 021 803.473)
jul-18 4,28 425773 7527 79.56 11.09% G.48 1.825.561)
aqo-10 1,27 447.323] 79,72 7846 11.65% 0,15 570.150F
sep-10 1.60 277415 7953 81.13 7.22% 0,12 444 6358
act-10/ 3.50 433.810 62,06 85,56 11.30% 0,40 1.518.1634
3.840.109 10,84 81,94 160,00% 1,83 7.031 .462




Grafico N° 12
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El total de volumen de crudo procesado de enero a octubre 2010 fue de 3 840
109 barriles, la mayor participaciéon fue en el mes de abril con un 12.1% con

respecto al total. (Grafico N° 13)

Grafico N° 13
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El cuadro N° 8 y gréfico N° 14, muestra el resumen del comportamiento mensual
de los precios promedio ponderados de los productos y los precios de los crudos

en el afio.

En lo que respecta a los precios ponderados de los productos se observa en forma
puntual en lo que va del afio 2010, que estos decrecieron en un 3.2% de enero
con 83.53%/bbl a febrero con 80.87$/bbl, se inicia un crecimiento a partir de este
mes llegando a abril a 87.04%/bbl, representando lo anterior un 7.6% de aumento
con respecto a febrero. De abril a mayo, los precios de los productos tuvieron un
cambio negativo de 9.3% ya que pas6d de 87.04%/bbl en abril a 78.93$/bbl en
mayo. De mayo a julio (79.56%/bbl) los precios han presentado un leve
crecimiento de un 0.8% con respecto a mayo. Los precios de los productos en
agosto presentaron un disminucion de un 1.3% con respecto al mes de julio. Para
el mes de setiembre, los precios subieron en un 3.4% con respecto al mes de
agosto llegando a 81.13$/bbl. En el mes de octubre los precios de los productos

crecieron un 5.4% con respecto al mes de setiembre ya que llegaron a 81.13%/bbl.

En lo que respecta a los precios promedio ponderado de los crudos procesados,
se observa un crecimiento de enero a abril respectivamente de 76.88 $/bbl a
84.15 $/bbl, representado lo anterior un aumento de 9.5% con respecto a enero.
De abril a julio el precio de los crudos present6 un comportamiento a la baja,
llegando a julio a 75.27%/bbl representando lo anterior un 10.6% con respecto a
abril. En agosto los precios de los crudos presentaron un crecimiento con
respecto al mes de julio de un 6.5%. El mes de setiembre el precio ponderado de
los crudos baj6 en un 0.2% llegando a 79.535/bbl. Para el mes de octubre los
precios de los crudos subieron a 82.06%/bbl lo que representé un 3.2% con

respecto al mes de setiembre.
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Cuadro N° 8

Precio promedio ponderado de los

crudos y productos 2010
Precio Precio Prom.
Crudos Productos
ene-10 76,88 83,53
feb-10 78,50 80,87
mar-10 81,62 84,18
abr-10 84,15 87,04
may-10 83,91 78,93
jun-10 76,46 79,18
jul-10 75,27 79,56
ago-10 79,72 78,45
sep-10 79,53 81,13
oct-10 82,06 85,56
Grafico N° 14
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El cuadro N° 9 y gréafico N°15, muestra el comportamiento acumulado del
margen bruto para cada uno de los periodos estudiados, este se calcula
ponderando la participacion mensual volumétrica por el ahorro de cada mes,
obteniéndose para el periodo analizado de enero a octubre del afic 2010 con un
volumen procesado acumulado de crudo liviano, crudo pesado, bunker y aceite
de palma de 3 840 109 barriles con un diferencial de 1.83$/barril, el cual

representd un ahorro aproximado de $ 7.03 millones esto sin disminuir los costos

tijos.
CuadroN° 9

Margen de Total de Crudo Margen de

Refinacion Procesado Refinacién

Acumulado Acumualdo Acumulado
Periodo $/bbl barriles $
ene-10 6,65 251.856 1.674.082
Ene-Feb10 4,02 652.591 2.624 315
Ene-Mar10 3,44 1.082.284 3.722.181
Ene-Abr10 3,27 1.547.479 5.066.562
Ene-May10 1,53 1.960.747 3.008.831
Ene-Junio10 1,69 2.255.788 3.812.304
Ene-Julio10 2,10 2.681.561 5.637.855
Ene-A9£s10 1,62 3.128.884 5.067.664
Ene-Set10 1,62 3.406.298 5.512.299
Enero-Oct10 1,83 3.840.109 7.031.462

30



Grafico N° 15

ACUMULADO ANUAL como participacidn mensual porcentual del comportamiento del
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IV. _RESULTADOS DE ANALISIS DE CALIDAD

Los resultados de los analisis de octanaje promedios obtenidos en la gasolina
Plus 91 y la gasolina super, as{ como también los andlisis de masa de azufre de
las gasolinas, diesel, diesel ICE y bunker de enero a diciembre del afio 2010, se

muestran en el cuadro N° 10.
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Cuadro N° 10
RESULTADOS DE ANALISIS DE CALIDAD

ANO 2010

Limite de
OCTANAJE Promedio | Minimo Maximo |NORMA
Gasolina Plus 91 91,85 90,80 93,80 91,00
Gasolina Super 95,81 95,20 96,70 95,00
FRACCION DE MASA Limite de
DE AZUFRE Promedio | Minimo Maximo [NORMA
Gasolina Plus 91 0,02% 0,01% 0,10% 0,10%
Gasolina Super 0,02% 0,01% 0,05% 0,10%
Diesel 0,04% 0,01% 0,05% 0,05%
Diesel_ICE 0,28% 0,13% 0,46% 0,50%
Bunker 1,11% 0,76% 2.03% 3,00%

Informacion; Laboratorio de Control de Calidad

V. PARTICIPACION DE LA PRODUCCION CON RESPECTO AL

TOTAL DEMANDA NACIONAL

e De acuerdo a la formula de:

Volumen total de productos refinados/volumen total de ventas nacionales

de *100.

El objetivo de este indicador es mostrar la participacion del total de producto
refinado con respecto al total vendido nacionalmente, por lo que se calcula con
los volumenes totales de producciéon de todos los productos restando el total de
volumen exportado contra la demanda nacional total de productos en el total de
meses del afio. Como se comentd anteriormente los meses de noviembre y

diciembre no hay produccién por paro por mantenimiento programado.



Del cuadro N°11 se desprende que dentro del periodo analizado este factor fue
de

17.6 %.

Cuadro N° 11
INDICADOR DE PARTICIPACION DE LA PRODUCCION TOTAL EN
VOLUMEN TOTAL DE VENTAS NACIONALES

enedd | feb0 | mard0 § abrd0 | may40 | jund0 jul4d age-e | sepdl | octd0 novi0 | dic4d

R G XS IR eﬂsﬁl N7 I L 631%

T 20

s P I I I I S Y

36% ERE T T I T
RSO

76368 84T 2403
19.3% 15,5% af

14.9o§| 2681

Nota: Exportaciones, fuente informe de Dep. Operaciones Portuarias, Ventas

nacionales, fuente Sistema de Facturacién y Ventas SAP.

V1. VOLUMEN DESPACHADO PARA OLEODUCTO Y VENTAS

El cuadro N° 12 muestra el volumen despachado para oleoducto y ventas por
producto de enero a diciembre 2010 en m3 corregidos a 15° C, con un gran

total de 2 788 920 m3 (17.5 millones bbls).



Cuadro N° 12

Entregado a Direccién de Distribucion

Producto Total

L.P.G. 206.424
GASOLINA REGULAR 595.504
GASOLINA SUPER 344.439
AV-GAS 4.877
JET-FUEL 210.633
KERQOSENE 3.901
DIESEL_BS 1.019.974
DIESEL-AS 153.489
BUNKER 148.655
ASFALTO AC-30 41.408
GASOLEO 6.334
NAFTA PESADA 340
IFO-380 52.942
TOTAL — 2.788.920

10- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Para finalizar durante estos 25 afos que tuve la oportunidad de colaborar con
esta noble institucién en la jefatura de Procesos de Refinacion, he acumulado una
serie de experiencias laborales y personales que considero importante externarlas
al igual extender mi agradecimiento a la Direccién de Operaciones y a la
Gerencia de Refinacién en donde siempre encontré un gran apoyo para mi
gestion y a mis compaifieros, tanto de la parte profesional como la parte técnica lo
cual no hubiera sido posible alcanzar los logros y en especial, también al grupo

de Mantenimiento, Oleoducto, Control de Calidad, Control de Produccion y el

Departamento de Ventas.
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11- RECOMENDACIONES

a. Debemos de apresurarnos a que nos faciliten por lo menos diez plazas

para ir formando los operadores del 4rea de tanque y é4reas de procesos,
hace més de dos afios venimos insistiendo en ésta necesidad, ya que un
grupo de operadores de vasta experiencia se nos han acogido a la pension
por edad y hemos tenido que recurrir al personal que actualmente
tenemos generandonos durante el afio 2010 gran cantidad de sobretiempo,
ya que al final de este afio por més de un mes logramos tener funcionando
las seis unidades de proceso, con un gran esfuerzo del personal del
Departamento de Mantenimiento, as{ como del Departamento de Procesos
y logicamente con el apoyo de la parte gerencial; pero esto no es
conveniente para el personal y para la logistica de la economia de gastos

en horas extras.

Ademas es importante agilizar la construccion de la torre de enfriamiento
donde vamos a contar con un circuito cerrado que nos ayudard mucho con
los enfriadores de las unidades, ya que al usar agua del rio Moin estamos
metiendo agua con sal del mar cuando el caudal del rio esta muy bajo,

aumentando la corrosién en los equipos.

Es importante que cuando se construya el horno de crudo nuevo, que sea
reconstruido el horno viejo, para que en el futuro usarlo en paralelo con el

nuevo o tenerlo como emergente o por qué no para aumentar la carga.



d. El generar corriente en un proceso complicado ajeno a refinar producto,
serfa bueno hacer un convenio con el ICE y si se va a comprar maquina

con consumo de bunker que sean ellos los que la operen.

e. La construccion de las esferas de LPG es prioridad, porque las tres que
tenemos no nos da abasto, el consumo de LPG ha subido enormemente y
en los tltimos afios hemos tenido problemas con las importaciones, es

urgente construir una.





