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La explotacién de la Central Nuclear
de Trillo I se encuentra en la actualidad
en una fase de preparacion. Prepara-
cién técnica de los futuros operarios,
preparacién documental de la explota-
cién y preparacién de los procesos que
regirdn la realizacién de los futuros tra-
bajos en la central. Los dos primeros as-
pectos redundan directamente en la ca-
lidad técnica de la explotacién de la
central, el tercero de ellos tienen como
objeto gestionar los procesos desarrolla-
dos dentro de ella y que por frecuencia,
importancia e informacién que compor-
tan deben estar documentados.

La gestion de esta serie de trabajos
exige la realizacién de un gran volumen
de documentacién que tiene como (ni-
co objetivo garantizar que la calidad del
trabajo a realizar esté adecuada a las
condiciones de seguridad y fiabilidad
que debe mantener una central nuclear.
Una vez que se han realizado los traba-
jos, toda esta documentacién pierde
gran parte de su valor original mante-
niendo, residualmente, su valor docu-
mental e informativo. El grupo de ex-
plotacién de la Central de Trillo I,
partiendo de estas premisas, pretende
crear una estructura que permita, con
un minimo movimiento de documenta-
cion y pérdida de tiempo, garantizar la
calidad de los trabajos a desarrollar v, al
mismo tiempo, permita un acceso sen-
cillo a la infoermacién contenida en ella.

La estructura formada para la gestién
de los procesos de explotacién de la
central, se basa en dos pilares funda-
mentales, La experiencia recogida de los
procesos de explotacién de las centrales
nucleares espafiolas y alemanas, com-
pletada con la experiencia en dichos
procesos, aportada por Tecnatom vy
Empresarios Agrupados vy, en segundo
lugar, la aplicacién de técnicas informa-
ticas de gestion de procesos desarrolla-
das conjuntamente por las empresas
antes citadas.

La caracteristica fundamental del sis-
tema desarrollado para la implantacién
de los procesos de Explotacién es la mo-
dularidad. Se entiende como médulo
cada parte o partes de un proceso o
procesos de explotacién que se desarro-
llan aisladamente, dejando abiertas in-
terconexiones con el resto de las partes
del mismo o distintos procesos desarro-
llados en médulos diferentes. Este ca-
racter modular permite el dividir los
procesos de explotacién en partes que
seran desarrolladas en profundidad por
los verdaderos responsables futuros con
una coordinacién global del sistema.
Permite, ademas, adecuar las condicio-
nes de uso del proceso a las exigencias
particulares de los futuros implicados.

La captura de informacién también
se hard de forma modular. Dentro de
cada uno de los médulos se capturaran
los datos necesarios para llevar a cabo
los procesos que dentro de &l se desa-
rrollen y que no hayan sido capturados
anteriormente en otros médulos o pro-
cesos. De esta forma, se genera una
base de datos Unica confeccionada, par-
cialmente, por los implicados en los pro-
cesos de la central, que centralizara
toda la informacién generada en los tra-
bajos. Una buena administracién de es-
tos datos evitara la captura repetida en
los distintos procesos o partes de un
proceso.

Uno de los médulos que mayor volu-
men de informacién y cantidad de pro-
cesos contempla es el médulo de ges-
tion del mantenimiento y almacenes.
Este médulo se ha subdividido en sub-
médulos que mantienen los mismos
condicionantes de individualidad vy espe-
cializacién de tareas. El contenido de los
submdédulos es el siguiente;

~ Moédulo de componentes y repuestos.

- Médulo de mantenimiento preventivo.

— Médulo de peticiones de trabajo.

— Madulo de trabajos pendientes.

— Médulo de almacenes.

— Médulo de planificacién de redes de
actividad.

— Médulo de reparto de cargas de tra-
bajo.

- Médulo de consultas e informes.

El médulo de planificacién de redes
de actividades es una herramienta de
trabajo aplicable, tanto al desarrollo del
mantenimiento de una central nuclear,
como a cualquier otro tipo de proyecto.
Este médulo, asi como el de consultas e
informes, por la variabilidad de su con-
tenido, no se desarrolla a continuacién.

En el resto se indica, en primer lugar,
los procesos que se pretenden controlar.
A continuacién, la estructura de la in-
formacién dentro del médulo v el trata-
miento a dar a cada una de sus partes
explicdndose, con mayor detalle, las in-
terrelaciones que estas permiten. Se de-
finen los datos mas significativos de los
modulos.

Por dltimo, se describe brevemente
la estructura de la implantacién de los
médulos de mantenimiento.

MODULO DE
COMPONENTES
Y RESPUESTOS

Este médulo tiene como objetivo fun-
damental el control y la gestion de toda
la informacién que se relaciona con los
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Desarrollo del médulo de componentes y repuestos.

equipos. componentes y repuestos de la
central.

Para la consecucién de dicho objetivo
habra que realizar los siguientes trabajos:

Inventariar, actualizar y, en su caso.
modificar los datos de equipos, compo-
nentes y respuestos. Habra que hacerlo
desde el nivel de sistema hasta el nivel
equipo, componente o repuesto.

Establecer una estructura de consulta
y obtener la informacién que permita
acceder al nivel que se desee (sistema,
equipo, componente o repuesto).

El objetivo buscado en este médu-
lo es:

— La recegida de la informacion nece-
saria para los distintos médulos de la
aplicacién general de mantenimiento.

— La posibilidad de modificar dicha in-
formacion.

- Disponer de una estructura jerarqui-
zada de informacién en niveles, a
partir de sistema hasta el repuesto.

— Posibilidad de obtener hasta el des-
piece de un componente o equipo, asi

como otro tipo de informacién de ca-

racter mas general.
— Posibilidad de incluir los datos de la
ficha de calibracion de instrumentos.

GESTION DE LA INFORMACION

La estructura de la informacion en
este médulo serd arborescente, partien-
do del conjunto de sistemas de la cen-
tral hasta el conjunto de repuestos y
materiales.

Gestion de la informacion de siste-
mas, equipos y componentes

A nivel de sistemas, la informacién se
compondra de todos los sistemas de la
central y de cada uno de su AKZ (siste-
ma de designacién) y descripcién.

A cada sistema se le asociaran todos
los equipos de que se compone, siendo
la informacién de cada equipo el AKZ,
su descripcion y su ubicacion.

Una vez asignados los equipos de un
sistema, el siguiente paso es asociar a
cada equipo los componentes que lo
forman.

El inventario de un componente
aportara los siguientes datos:

AKZ del componente, Descripcion,
Ubicacicn, Contrato original de compra,
Fabricante, Modelo, Nimero de serie,
Suministradores, Fecha de puesta en
servicio, Numero de pedido, Nivel de

calidad, Clase de seguridad, Clasificacion
sismica, Sujeto a garantia de calidad,
Sujeto a programa de cualificacion am-
biental, Documentacicn, Planos, Obser-
vaciones, Tipo de componente, Datos
técnicos, Ficha de componentes, Horas
de funcionamiento, Manicbras de actua-
cion.

Cada componente de la central ven-
dra asociado a un tipo de componente v
a una ficha de componente determina-
dos. Dos o mas componentes pertenece-
ran a un mismo tipo de componentes
cuando las descripciones de sus datos
técnicos sean similares. A su vez, todos
los componentes cuyos primeros cinco
datos técnicos (fabricante y cuatro mas)
en caracteristicas y rangos sean idénti-
cos perteneceran a una misma ficha de
componente.

Para la asignacion de un componente
a una ficha de componente se dispon-
dré de dos ayudas. La realizacion a prio-
ri de una tabla de tipos de componentes
con el cédigo v la descripcién de cada
uno; v la confeccion paulatina de una fi-
cha en donde apareceran por cada tipo
de componentes los datos técnicos aso-
ciados al mismo y las fichas de compo-
nente que, hasta el momento del in-
ventario del nuevo componente, se
le hayan asignado. Analizando los ran-
gos de los datos técnicos de cada una
de estas tltimas fichas se encuadrara el
componente en la ficha de componen-
te adecuada.

Una vez comprobado que la asigna-
cién a tipo y ficha de componente es la
deseada, se realizard:

— El inventario del componente, junto
con su informacién como parte de un
equipo de un sistema y como compo-
nente individual.

— La inclusién del identificativo del
componente bajo la ficha de compo-
nente que se haya elegido.

- La inclusién del identificativo de la fi-
cha de componente bajo el tipo de
componente correspondiente en el
caso de que no lo estuviera antes.

— La generacién de una nueva ficha de
componente, si el componente dado
de alta no se puede asociar a alguna
ficha de componente ya existente.

Gestion de la informaciéon de las
fichas de calibracién

Teniendo en cuenta que los datos
que contiene una «ficha de calibracion»

tienen bastante relacién con los datos
técnicos del componente (en este caso
instrumento) al cual se refiere, se ha co-
locado la parte de gestion de la infor-
macién de las fichas de calibracion de
instrumentos en el médulo de equipos,
componentes y repuestos.

Los datos recogidos para la ficha de
calibracién son:

— Tipo ficha de calibracion.

— Esquema funcional.

— Caja centralizadora.

— Bastidor.

— Niimero de gama.

— Componentes asociados con el iden-
tificativo y descripcion.

— Datos técnicos que comprenden ran-
go nominal, de trabajo y precision, sa-
lida v puntos de tarado, todos ellos
con sus unidades.

A la ficha de calibracién donde apare-
cen estos datos se le adjuntara una ta-
bla de calibracién con caracter informa-
tive (de la tltima realizada), en la cual
apareceran los valores de las sefiales de
entrada vy los valores obtenidos subien-
do vy bajando, junto con los datos de
quien ha realizado la calibracién, em-
presa, fecha, nimero de calibracién, qué
equipo se ha utilizado y quién la ha
comprobado y aprobado.

Gestién de la informacién de mate-
riales y repuestos

Los datos con que ha de inventariar-
se un respuesto son:

Identificacion del repuesto, Cantidad,
Descripcion, Ubicacién en almacén, Su-
jeto a garantia de calidad, Cddigo de
almacenamiento, Fabricante, Modelo,
Suministrador, Numero de pedido, Ne-
cesita mantenimiento, Precio unitario v
fecha de precio, Periodo de entrega,
Documentacién, Planos, Unidad de
medida, Nivel de alerta, Stock minimo,
Stock mdximo, Existencias actuales, Da-
tos técnicos, Familia y Observaciones.

Los repuestos de un componente se
inventarian en la ficha de componente a
la que éste pertenece. De esta forma se
asignan, de una sola vez, los repuestos
de todos los componentes que son
iguales.

La aparicion de un nuevo componen-
te exige su asignacién a una nueva ficha
de componente. Se obliga, en este mo-
mento, a establecer la prevision inicial
de repuestos a adscribir a la ficha. De
forma simultanea se han de especificar
los datos definitorios de los respuestos
relacionados en la ficha. Cuando se
asigne un componente a una ficha ya
existente, se sabran los repuestos defini-
dos en ella para componentes inventa-
riados anteriormente. De esta forma se
podra comprobar si sus repuestos coin-
ciden con los establecidos para compo-
nentes similares; en caso contrario se
podran incrementar o disminuir los que
habian sido postulados anteriormente.
De igual forma se podrédn comprobar
los datos definidos para ellos.
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Desarrolle del médulo de mantenimiento preventivo.

Tras estas verificaciones podra in-
cluirse, en caso de ser necesario, el res-
puesto o repuestos en la ficha que se
estad estudiando.

Los datos definitorios del repuesto se
almacenaran en el archivo de materiales
y respuesto. Para cada uno de ellos se
indicara cuales son las fichas de compo-
nente en que ha sido incluido, de for-
ma que puedan definirse los niveles de
almacenamiento.

Una vez que, por cualquiera de los
dos métodos anteriores, se quiera inven-
tariar un repuesto, el desarrollo sera el
siguiente:

— Se inventaria el repuesto en el archi-
vo de repuestos y materiales.

— Se relaciona el identificativo del re-
puesto bajo la ficha de componente
correspondiente.

— Se relaciona el identificativo de ficha
de componente bajo la familia de res-
puesto.

La adscripcion de un repuesto a una
familia permite establecer una estructu-
ra arborescente dentro de la gestién de
repuestos.

ASIGNACION DE
RESPONSABILIDADES

En este médulo de componentes
y repuestos, la Oficina Técnica de
Mantenimiento (OTM) centralizara la
actualizacién y/o modificacién de infor-
macion.

El resto de las secciones tendrd acce-
so a toda la informacién contenida
en él.

MODULO DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

Se distinguen las cuatro siguientes
partes fundamentales dentro del médu-
lo de mantenimiento preventivo:

— Gestién de gamas: se recoge toda la in-
formacién referente a la propia gama
y la referente a cada uno de los com-
ponentes a los que afecta. Se recoge
también la informacién de los repues-
tos que se necesitan para la correcta
realizacién de las tareas que compo-
nen dicha gama.

— Gestién de relaciones entre gamas:
gestiona la realizacién simultanea de
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trabajos de mantenimiento preventivo
sobre uno o varios componentes, en
funcién de la frecuencia u horas/ma-
niobras de realizacién y de la conve-
niencia funcional y operativa.

— Emisién de gamas. Se prevén dos
tipos:

— Emisién individual correspondiente
a una gama concreta.

— Emisién multiple de una serie de
gamas que cumplan unas determi-
nadas condiciones definidas a prio-
ri. En ambos casos se tienen en
cuenta todo tipo de gamas relacio-
nadas y comprendidas.

— Consultas e informes. Establecer una
forma réapida de consultar la informa-
cion asociada al mantenimiento pre-
ventivo.

Los objetivos buscados en este médu-
lo son:

— Un mantenimiento agil de la informa-
cién de cada una de las gamas de
mantenimiento preventivo.

— El lanzamiento periédico de dichas
gamas con la consiguiente generacién
de un trabajo pendiente.

— Posibilidad de realizar todo tipo de
consultas y de obtener todo tipo de
informes sobre dichas gamas.

GESTION DE LA INFORMACION

Dos son los bloques de informacién
sobre los que se basara: informacién so-
bre gamas e informacién de relaciones
entre gamas.
Gestion de la informacién sobre
gamas

Se contempla la informacién comple-
ta de un gama, lo que supondra el
aportar unos datos propios de la gama,
unos datos de los componentes a los
que aplica y unos datos de los repuestos
a utilizar en caso de ser necesarios.

DATOS PROPIOS DE LA GAMA:

Niimero de gama, Tipo de gama, Fe-
cha de revision, Revision, Frecuencia,
Departamento ejecutor, Frecuencia ho-
ras/maniobra, Margen, Formato de or-
den de trabgjo, Trabajo auxiliar
(SI/NO), Descargo (SI/NO), Necesita
respuestos (SI/NO), Codigo tarea, Des-
cripcion,

DATOS DE LOS COMPONENTES A
LOS QUE APLICA LA GAMA:

Indicativo del componente, Trabajo
con radiaciones (SI/NO), Afecta a la se-
guridad (SI/NO), Prioridad, Condicién
Central, Fecha prevista de realizacion,
Horas/maniobras de realizacion, Horas-
/hombre previstas, Garantia de calidad

(SI/NO).

DATOS DE LOS REPUESTOS NECE-
SARIOS PARA LA EJECUCION DE
LA GAMA:

Identificativo repuesto, Cantidad del
repuesto.

Gestidn de la informacién de gamas
relacionadas

Una vez definidas las gamas y los
componentes a los que aplican, se pro-
cederd a interrelacionar componentes
cuyo mantenimiento preventivo pueda
o deba realizarse, simultdneamente.
Esto se hara componente a componente
aportando los siguientes datos:

NUMERO DE GAMA RELACIONADA

Identificativo del componente, Tipo
relacion.

Las gamas relacionadas tendrdn un
periodo de ejecucién siempre menor o
igual que el de la gama principal.

La emisién de una gama implicara la
emisidn automatica de todas sus gamas
relacionadas.

Modificacién de la informacién

Para la actualizacién y/o modifica-
cién de las gamas, asi como para el ac-
ceso a la informacién que contienen, y
debido a su gran nimero, se tendrd la
posibilidad de poder seleccionar un gru-
po dentro de la totalidad existente. Esto
se hara a través de unos criterios de se-
leccién en los que se tendran en cuen-
ta los siguientes datos:

— De nimero de gama a nimero de
gama.

— Sistema (sistema del componente al
cual aplica la gama).

— Condicién de la central.

- Descargo (SI/NO).

— Departamento ejecutor.

— Prioridad.

— Tipo de componente.

— Componente.

— Ubicacién.

— Tarea.

EMISION DE GAMAS
DE MANTENIMIENTO

El principal objetivo de la emisién es
la creacién de un trabajo pendiente
(TP), a partir de las gamas que se deci-
da a emitir o aquellas que tengan su fe-
cha prevista de realizaci6n menor o
igual que una fecha definida previamen-
te y que denominamos fecha limite de
emisién,



Dato fundamental, consecuencia de
la emision, es la «fecha planificadax, fe-
cha que se asigna, tanto individual
como colectivamente, y que significa
aquella fecha en la que se prevé ha de
realizarse el trabajo y que sustituye, des-
de el momento de la emision, a la fecha
prevista de realizacion.

Existen dos tipos de lanzamiento:

— Emision individual.
— Emisién miltiple.
Emisién individual

A través de una seleccién similar a la
descrita anteriormente, se podrd elegir
una gama o un grupo de ellas para su
emision.

Una vez elegida o elegidas estas ga-
mas se les podra asignar una fecha pla-
nificada, bien estudiando individualmen-
te cada gama o bien conjuntamente a
todas las gamas seleccionadas. A partir
de este momento se consideraran, auto-
maticamente, las gamas como sus fra-
bajos pendientes correspondientes.
Emisién miltiple

A través de la seleccion mencionada
en el apartado anterior se elegira el gru-
po deseado de gamas a lanzar, dentro
de la totalidad de las gamas.

Una vez seleccionadas se efectia la
emision de las gamas convirtiéndose di-
rectamente las fechas previstas de reali-
zacion en fechas planificadas. De forma
analoga a la emision individual la gama
se considera a partir de este momento
un trabajo pendiente.

ASIGNACION DE
RESPONSABILIDADES

A la informacién del médulo de man-
tenimiento preventivo solamente acce-
dera la Oficina Técnica de Manteni-
miento (OTM) para su actuacién y/o
modificacion, asi como para el lanza-
miento de gamas.

El resto de las secciones tendra acce-
so a toda la informacién contenida en el
modulo.

MODULO DE
MANTENIMIENTO
CORRECTIVO

El objetivo fundamental de este mo-
dulo es el control y gestién de toda la
informacién necesaria para realizar el
mantenimiento correctivo de los equi-
pos y componentes de la central.

Existen dos partes fundamentales:

Peticiones de trabajo:

Cualquier persona en el caso de ha-
ber observado una anomalia en algin
equipo o componente de la central, po-
dra (si estd autorizada) generar una pe-
ticién de trabajo, sin mas que aportar
una serie de datos necesarios para ello.

Aprobacién de peticiones de trabajo y
generacion de trabajos correctivos pen-
dientes (TCPs).

La aprobacién de las peticiones de
trabajo las hara el Jefe de la Seccién o
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Desarrollo del modulo de mantenimiento correctivo.

Servicio solicitante, accediendo a las pe-
ticiones requeridas por personal a su
cargo.

La Oficina Técnica de Mantenimiento
visard todas las peticiones de trabajo ge-
neradas y, en funcién de factores como
la posibilidad de realizacién del trabajo,
prioridad, condicién de la central; etc.,
generara el TCP o TCPs necesarios
para la realizacién del trabajo solicitado.

Los resultados deseados con este mé-
dulo son:

— Posibilidad de generar peticiones de
trabajo.

— Regulacién de todo el proceso de
mantenimiento correctivo desde la
generacion y consiguientes aprobacio-
nes de peticiones de trabajo hasta la
creacion de la orden u 6rdenes de tra-
bajo correspondientes.

— Posibilidad de modificar, actualizar y
anular las peticiones de trabajo.

— Posibilidad de consultar y obtener in-
formacién rapidamente sobre las peti-
ciones de trabajo, asi como de su es-
tado de firmas y aprobaciones.

GESTION DE LA INFORMACION

El médulo de mantenimiento correcti-
vo tiene solamente un archivo de infor-
macién llamado «peticiones de trabajos.

Gestion de la informacion sobre peti-
ciones de trabajo

La generacién de una peticion de tra-
bajo se realizara aportando al menos los
siguientes datos:

Numero de peticién de trabajo, Fecha
v hora de peticién, Sistema, Componen-
te, Estado operativo del componente,
Ubicacion, Descripcion del componente,
Condicion central, Anomalia detectada,
Cadigo de anomalia, Cédigo indisponi-
bilidad, Causas probables, Descripcion
del trabajo, Descargo (SI/NO), Trabajo
con radiaciones (SI/NO), Departamento
solicitante, Siglas, Afecta a la seguridad
(SI/NO), Servicio ejecutor, Prioridad,
Observaciones.

El solicitante podra dejar en blanco
alguno de estos datos en el momento de
generar la peticién, no obstante, existen
una serie de datos minimos. Estos datos
seran:

— Namero de peticién de trabajo.
— Fecha y hora de peticion.

— Componente.

— Anomalia.

— Descripcion del trabajo.

— Departamento solicitante.
— Siglas.

— Servicio ejecutor.

— Prioridad.

Aprobacion de peticiones de trabajo
por la seccién solicitante

Una vez cumplimentada la peticién
de trabajo por el solicitante, el responsa-
ble de su servicio tendra que aprobar di-
cha peticién. Para ello debera disponer
de una relacién de las peticiones atin no
aprobadas vy solicitadas en el servicio a
su cargo, en el que junto al indentificati-
vo de la peticion se presenten datos
como: la descripcién del trabajo a reali-
zar, condicién de la central, sistema,
componente, departamento solicitante y
prioridad. En el momento de la aproba-
cién podréa incluir las observaciones que
estime oportunas.

La peticién de trabajo, una vez apro-
bada por la seccién solicitante, pasa a
ser gestionada por la Oficina Técnica de
Mantenimiento.

Generacion de TCPs por la Oficina
Técnica de Mantenimiento

El iltimo paso antes de que la peti-
cién de trabajo se transforme en un tra-
bajo correctivo pendiente es la revision
de dicha peticién por parte de la Oficina
Técnica de Mantenimiento. Para ello
dispondra la misma relacién que la ex-
plicada en el apartado anterior, pero
con las peticiones aprobadas en cada
seccion. Elegida la peticién sobre la que
se va a trabajar, la persona de la Oficina
Técnica encargada de la generacion de
los TCPs introducird en cada uno de
ellos su identificativo y la fecha y hora
de generacién. Por cada peticion de tra-
bajo aprobada, la Oficina Técnica apor-
tara los datos a los TCPs generados por
la peticién. Para cada uno de ellos apa-
recen dos zonas diferenciadas, una pri-
mera zona con los datos de la solicitud
de trabajo cumplimentados por el servicio
solicitante y una segunda zona con los
datos propios del TCP, los repuestos
necesarios y los trabajos relacionados
programados o no programados.

Desde el momento en que la OTM
designa los TCPs correspondientes a
una peticion de trabajo y les asigna la
fecha planificada correspondiente, pier-
de la peticién su caracter de solicitud
pasando al archivo correspondiente.

Los datos de los TCPs a cumplimen-
tar o ratificar por la OTM, seran:
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Numero de TCP. Fecha y hora de ge-
neracion, Tipo. Identificativo del compo-
nente, Descripcién, Ubicacion, Cddigo
de tarea, Descripcion tarea. Formato
orden de trabajo, TCR (SI/NQ), Condi-
cion central, Descargo (SI/NO), Aviso a
garantia de calidad (SI/NO), Trabajo
auxiliar (SI/NQ). Afecta a la seguridad

(SI/NO), Fecha planificada. Siglas Ofici- )

na Técnica, Prioridad, Servicio ejecutor,
Horas hombre previstas, Horas hombre
calculadas. Identificativo repuesto, Can-
tidad, TCPs relacionadas, Tipo de rela-
cign.

Modificacién, actualizacién y anula-
cién de peticiones de trabajo

Cualquier peticién de trabajo, que no
haya sido convertida en TCP por la Ofi-
cina Técnica de Mantenimiento, podra
ser actualizada o modificada en algunos
de sus datos e, incluso, anulada del ar-
chivo de peticiones de trabajo.

Tendra posibilidad de modificar, ac-
tualizar o anular las peticiones de traba-
jo, la Gltima persona autorizada que
haya actuado en el proceso o, en su
caso, la persona que en &l ha delegado
o en la que él delegue.

Para la modificacién, actualizacién o
anulacién de peticiones de trabajo se
dispondrd de un criterio de seleccién a
través de los parametros:

— Fecha de la peticion.

— Sistema.

— Departamento ejecutor.

— Aprobado por la seccién solicitante.

Partes responsables del proceso

En la gestion del médulo de manteni-
miento correctivo tendran intervencién
directa sobre el mismo dos secciones:

— Seccién solicitante de trabajos:

Esta podra ser cualquier seccién de
explotacién que genere y apruebe las
peticiones de trabajo correctivo. Tam-
bién podrd modificar, actualizar y
anular dichas peticiones siempre y
cuando no estén aprobadas por
la OTM.

— Oficina Técnica de Mantenimiento.
Esta seccién visara las peticiones de
trabajo cursadas por el servicio solici-
tante y generara las TCPs correspon-
dientes (principales y relacionadas).
Asimismo, podra actualizar, modificar
y anular TCPs, tras lograr el acuerdo
de los solicitantes y ejecutores.

El acceso a la informacién del médu-
lo serd general para todas las secciones.

MODULO DE TRABAJOS
PENDIENTES

Un trabajo se considera pendiente
cuanto la OTM asigna una fecha plani-
ficada a la peticion o gama de trabajo
que lo origina.

Los trabajos pendientes pueden tener,
como hemos visto, su origen en dos

procesos diferentes:
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Desarrollo del médulo de trabajos pendientes.

— Emision de las gamas de manteni-
miento preventivo.

— Peticiones de trabajo solicitadas en el
médulo de mantenimiento correctivo.

El objeto fundamental de este médu-
lo es la gestion de la informacién a con-
tener en las ofdenes de trabajo provi-
nientes tanto del preventivo como del
correctivo.

La gestibn contiene los siguientes
pasos:

— Asignacién de la fecha prevista de
ejecucion (fecha que debera definir el
servicio ejecutor).

— Asignacién del personal para cada
trabajo.

— Asignacién de puntos de espera por
garantia de calidad. Garantia de cali-
dad podrd sefialar aquellos trabajos
en los que desee supervisar el trabajo
realizado por el ejecutor.

— Asignacién de puntos de espera por
proteccién radiolégica.

- Modificacién, actualizacién y/o anu-
lacién de trabajos pendientes curso.

— Edicién final de las 6rdenes de trabajo
antes de su realizacién.

~ Recopilacién de los datos de ejecu-
cién del trabajo.

— Consulta e informacién sobre los tra-
bajos en curso.

Los resultados deseados con la ges-
tién de este modulo seran:

— Facilitar al servicio ejecutor una he-
rramienta con la que gestione la in-
formacion de las érdenes de trabajo
que le corresponde realizar de una
forma rapida y sencilla.

— Posibilitar el seguimiento y control de
todos los trabajos en curso.

— Disponer de la informacién necesaria
a la hora de emitir trabajos para su
realizacion.

— Posibilidad de recopilar los datos que
resulten de la realizacion de un traba-
jo para su posterior tratamiento histo-
rico.

GESTION DE LA
INFORMACION DE LAS
ORDENES DE TRABAJO

Como ha quedado dicho en la des-
cripcién general del médulo, la gestién
de la informacién referente a los traba-
jos de mantenimiento preventivo y co-
rrectivo se dividira en:

Asignacién de la fecha prevista de
ejecucion a los trabajos

Los trabajos a realizar por cada sec-
cién se presentan con una fecha planifi-
cada tentativa en funcién de la urgencia
e importancia del trabajo, situacién de
la central, coordinacién de actividades,
etc. En esta parte del proceso la seccién
ejecutora, transformara la fecha planifi-
cada en la fecha prevista de ejecucién,
bien dando como valida la fecha planifi-
cada, bien modificandola.

El departamento ejecutor elegira los
trabajos pendientes a las cuales desea
asignar la «fecha prevista de ejecuciéns.
Dicha seleccion se podra realizar en
funcién de uno o varios de los siguien-
tes pardmetros (explicados en los mé-
dulos anteriores):

- AKZ o descripcion.
— Sistema.

— Condicién de la central.
- Tipo de componente.
— Cédigo de tarea.

— Descargo (SI/NO).

— Ubicacién.

— Prioridad.

— Servicio ejecutor.

— Fecha planificada.

— Tipo.

— TCR (SI/NO).

Hecha la seleccién, el departamento
ejecutor procedera a asignar las «fechas
previstas de ejecucién» a los trabajos se-
leccionados, La asignacién podra ser
multiple o individual.

— Asignacion miltiple de las «fechas
previstas de ejecucion».

Cuando el servicio ejecutor acepta la
fecha planificada como fecha previsible
de ejecucién de los trabajos podra, con
su firma, corroborarlo para un grupo de
trabajos. Dispondra de la posibilidad de
incluir sus observaciones.

— Asignacion individual de la «fecha
prevista de ejecucidns.

Cuando el servicio ejecutor no esté de
acuerdo con la fecha planificada podra
asignarle la fecha prevista de ejecucién
que considere adecuada.

En el momento en que el servicio eje-
cutor acepte las condiciones en que se
ha extendido una peticién de trabajo y
le asigne, individual o colectivamente,
una fecha prevista de ejecucién en susti-
tucion de la fecha planificada, éste se
convierte en una orden de trabajo, pro-
gramado cuando su origen es una gama
0 no programado cuando proviene de
una peticion de trabajo.



Asignacién del personal adecuado
para cada trabajo

Con el fin de que el departamento
ejecutor pueda distribuir en el tiempo su
personal para la ejecucién de los traba-

_jos e informar a proteccién radioldgica
con la maxima antelacién posible del
personal que va a intervenir en trabajos
con radiaciones, debe asignar a cada or-
den de trabajo el personal que lo va a
ejecutar.

La asignacién solo se podra realizar
en los trabajos que ya tengan asignada
la fecha de ejecucion.

El proceso de asignacion sera el si-
guiente:

Por un criterio de seleccidn idéntico al
mencionado en la «asignacion de fechas
previstas de ejecucions, el departamento
ejecutor elegird aquellos trabajos a los
que desea asignar al personal.

Elegido el trabajo a los trabajos, la
persona autorizada para ello procedera
a asignarles personal a cada uno de
ellos, teniendo para ello los datos de
cada trabajo. Los datos a cumplimentar
seran:

Identificativo del operario, Nombre,
Categoria, Empresa, Duracion estima-
da, Duracion preuvista total.

Asignacién de puntos de espera por
parte de garantia de calidad.

Existe un dato dentro de los denomi-
nados «trabajos pendientes» que se
arrastra desde el preventivo y correctivo
que es «sujeto a garantia de calidad».
Este campo llevara un «Sl» o «NO», de-
pendiendo de si el componente sobre el
que va a realizarse el trabajo esta sujeto
o no a condiciones de garantia de ca-
lidad. :

Garantia de calidad debera confirmar
su presencia en la realizacién de los tra-
bajos que estime oportunos para los
que ha de tener acceso a la informacion
de «trabajos pendientes» desde el punto
de su generacion. Esta informacién le
servird al mismo tiempo para planificar
sus actividades. Por medio de un criterio
de seleccién como el anteriormente cita-
do podra acceder a los datos de los tra-
bajos. En aquellos que desee presenciar,
rellenaréd el campo propio «aviso a ga-
rantia de calidad».

Asignacion de puntos de espera de
proteccion radiolégica

Al igual que lo expuesto para el cam-
po «sujeto a garantia de calidads», existe
otro dato dentro de los contenidos en
los «trabajos pendientes» llamado «tra-
bajo con radiaciones» y que proviene de
la gestion del mantenimiento preventivo
y correctivo.

Este proceso de «asignacién de pun-
tos de espera por proteccién radioldgi-
ca» pretende ser una herramienta para
proteccién radiolégica al objeto de ges-
tionar los trajos pendientes con radia-
ciones con la suficiente antelacion, la
necesidad de permisos y su posterior
concesién. Se puede observar dos as-
pectos diferenciados:
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— Para los trabajos con radiaciones,
proteccion radiolégica decidira si los
mismos necesitan o no permiso de
trabajo radiolégico.

— Estudio del permiso de trabajo radio-
légico v su posterior aprobacién.

El procedimiento para la asignacién
de estos puntos de espera es similar al
explicado en la asignacién de puntos de
espera por parte de garantia de calidad.

Proteccién radioldgica, con el criterio
de seleccién ya citado, tendrd acceso a
los «trabajos pendientes» antes y des-
pués de asignarles «fecha prevista de
ejecuciéns. Antes, para permitir la plani-
ficacién de sus actividades y preparar en
lo posible las condiciones de concesién
del permiso de trabajo con radiaciones;
después, efectuar el estudio y tramite
del permiso para el dia v hora prevista.
Proteccién radiolégica definira los datos
«necesita PTR» y «concedido» en donde
cumplimentara el nimero de PTR con
que ha de realizarse el trabajo.

Modificacién, actuacion y/o anula-
cion de ordenes de trabajo en curso.

El servicio ejecutor podra modificar,
actualizar y/o anular la informacién in-
troducida previamente en las érdenes
de trabajo. A la hora de realizar las mo-

dificaciones de la informacién habra que

tener en cuenta que existen datos que
no son modificables. Estos datos son:

— Namero de trabajo.

— Fecha de emisién.

— Hora de emision.

— Siglas de la Oficina Técnica de Man-
tenimiento.

— Observaciones.

— Tipo de trabajo.

— Fecha planificada.

— AKZ del componente,

— Descripcion.

— Sujeto a garantia de calidad.

— Ubicacién.

— Aviso a garantia de calidad.

— Nimero de gama o peticion.

— Departamento ejecutor.

— Cadigo de tarea.

— Descripcion.

— Horas/hombre calculadas.

Los trabajos a modificar, actualizar
v/o anular se seleccionaran a través de
unos criterios similares a los descritos
anteriormente.

Edicién de 6rdenes de trabajo

El objetivo de la edicién es obtener,
para su ejecucién, los formatos corres-
pondientes a las 6rdenes de trabajo de
mantenimiento correctivo y preventivo.

NUCLEAR ESPANA, 1985, Septiembre 47



CALIFICACION DEVOLUCION
PORG DEL ENVIO

ARCHIVO
DE INFORMES
DE RECEPCION

%

GENERACION
DEL INFGRME
DE RECEBCION

CALIFICACION

POR SERVICIO [—J

SOLICITANTE

INCORPORACION

y

ALMACEN

MOBIFICACION

MODIFICACION ARCHIVO
DE DE SALIDAS
EXISTENCIAS DE ALMACEN

DE VALES
EXISTENCIAS DE ALMACEN

T

GENERACION

IALE:
DE AUMACEN

f

RESERVA
MATERIALES
Y REPUESTOS

Desarrollo del madulo de almacenes.

Para que un trabajo sea editado al
objeto de ejecutarlo, serd necesario, en
los casos en que aplique, que dicho tra-
bajo tenga la aceptacién inicial de ope-
racién y proteccion radiologica en lo re-
ferente al descargo y permiso de trabajo
con radiaciones. [.os servicios ejecuto-
res, tras editar los trabajos selecciona-
dos. generardn simultaneamente los va-
les de almacén necesarios vy podran
incluir las instrucciones finales para la
ejecucion de los trabajos.

Recopilacién de datos de ejecucién

Se pretende recoger los datos finales
generados por la ejecucion de los traba-
jos. con los siguientes fines:

— Mantenimiento preventivo: actualizar
en las gamas la «fecha prevista de
realizacién» a partir de la «fecha de fi-
nalizacién de trabajo» vy de la «fre-
cuencia» de la gama.

— Capturar los datos inherentes a la
realizacién del trabajo v archivarlos
como informacién del mismo.

— Eliminar los trabajos pendientes que
va han sido ejecutados.

— Recoger en el historial del componen-
te la realizacién del trabajo.

- Cuando existan vales de almacén,
contemplar los repuestos y vales con-
sumidos en cada orden de trabajo y
acumular esa informacién en el
correspondiente archivo.

En la recopilacién de datos de ejecu-
cién se observan dos partes diferencia-
das:

Cierre de la orden de trabajo

Se entiende por cierre de la orden de
trabajo, la anulacién de toda la informa-
cién existente sobre ella del conjunto de
ordenes de trabajo y la transferencia de
dicha informacién al historial de los
componentes afectados y al archivo de
ordenes de trabajo.

Este cierre se producira cuando la
Oficina Técnica de Mantenimiento reci-
ba del servicio ejecutor la «fecha de co-
municacion de cierre» del trabajo.

Los datos a capturar tras la comuni-
cacion seran:

— Fecha y hora de inicio del trabajo.

— Fecha y hora de la comunicacién de
cierre del trabajo.

— Fecha y hora de finalizacién del tra-
bajo.

— Siglas del responsable de la ejecucién
del trabajo.

Recogida de la informacion referente a
la ejecucion

La informacion técnica y de personal,
referente a la ejecucién del trabajo, se
almacenara posteriormente en el archi-
vo de érdenes de trabajo. Esta informa-
cién estd dividida en tres bloques:

Datos de operarios. Se contemplardn
los datos:

— Cadigo del operario.

— Categoria.

— Hora de comienzo, hora de finaliza-
cion. Tiempo muerto, causa del tiem-
po muerto (c6digo), horas ordinarias
v horas extraordinarias por dia traba-
jado y operario.

— Cuadro de horas totales para la eje-
cucién del trabajo por operario, espe-
cificando las horas ordinarias, ex-
traordinarias, horas de tiempo muerto
y, finalmente, las horas totales resul-
tantes.

Datos sobre los materiales o respues-
tos que realmente se han utilizado.

Oficina Técnica de Mantenimiento, en
funcién de los datos suministrados por
el servicio ejecutor, identificard para
cada vale de almacén empleado en un
trabajo los datos:

— Nimero de vale.

— Identificativo de cada repuesto adscri-
to al vale.

— Cantidad de cada repuesto.

Datos generales de la ejecucion. Al
igual que en los dos casos anteriores se
archivardn en el historial de érdenes de
trabajo los datos de ejecucion.

— Herramientas especiales utilizadas.
— Causa de la anomalia.

- Cédigo de la anomalia.

— Descripcién de la anomalia.

— Efecto de la anomalia.

— Piezas afectadas debido a la ano-
malia.

— Estado del componente antes del tra-
bajo.

— Estado del componente después del
trabajo.

— Acciones correctivas: cédigo que re-
coge todo tipo de accidn correctiva
realizada sobre el componente.

— Descripcion de dichas acciones co-
rrectivas realizadas sobre el compo-
nente.

— Acciones administrativas: codigo que
recoge las acciones administrativas

tomadas, si las hubiere, para la reali-
zacion del trabajo. :
— Descripcién de dichas acciones admi-
_ nistrativas.
— Observaciones (si las hubiere).

ASIGNACION DE
RESPONSABILIDADES

La gestién de este médulo de «traba-
jos pendientes» tendrd la participacién
de las siguientes secciones:

- Servicio ejecutor (mantenimiento me-
canico, eléctrico, etc.)
Este departamento gestionara las
partes de «asignacién de fecha previs-
ta de ejecucion» y «asignacién de per-
sonal para los trabajos». Cubrira los
datos solicitados en el formato de la
orden de trabajo v podrd modificar,
actualizar y/o anular los trabajos en
curso con las limitaciones explicadas
en el apartado correspondiente. Emi-
tird las ordenes de trabajo a realizar
de forma inmediata.

— Operacion: asignara los puntos de es-
pera por razones de descargo del
equipo.

— Garantia de calidad: este departa-
mento gestionard la parte de «asigna-
cién de puntos de espera por parte de
garantia de calidad».

— Proteccion radioldgica: gestionara la
parte de «asignacién de puntos de es-
pera por parte de proteccién radiolé-
gica».

— Oficina Técnica de Mantenimiento:
introducira los datos de «cierre de la
orden de trabajo» y la «informacién
referente a la ejecuciéns.

Todas las secciones de explotacién
accederan a la informacién contenida
en el médulo.

MODULO DE CONTROL
DE ALMACENES

El objeto de este madulo es gestionar
y controlar toda la informacién relacio-
nada con el almacenamiento de mate-
riales y respuestos.

Para ello se contemplan tres facetas
diferenciadas:

— Gestion de la informacién de materia-
les y respuestos. Se controlaran todos
los datos de materiales existentes en
el almacén, asi como los datos de las
familias en que se agrupan.

- Entradas y salidas del almacén. Se
gestionaran todos los movimientos re-
lacionados con el almacén, tanto de
entrada como de salida de materiales
y repuestos. Se contempla en esta
parte la generacién, canjeo y devolu-
cién de los vales de almacén.

— Informacién. Se establecera una es-
tructura de informacién que permita
conocer en todo momento la situa-
cién del almacén.

Los resultados deseados con este ma-
dulo son:
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— Conocer las existencias, ubicacién vy
datos de los materiales v respuestos
que se encuentren en el almacén.

— Posibilidad de modificar rapidamente
la informacién contenida.

— Gestidn de los movimientos de mate-
riales y repuestos en el almacén,

— Control de la validez de los materia-
les y repuestos que llegan al almacén.

— Posibilidad de obtener informes que
reflejen la situacién del almacén.

GESTION DE LA INFORMACION

La informacién contenida en este mo-
dulo gira, fundamentalmente, en torno
al archivo de datos de materiales y re-
puestos explicado, parcialmente, en el
médulo de componentes y respuestos.

Los materiales, al no tener asignacion
directa a un componente o conjunto de
componentes, se gestionan separada-
mente dentro de este médulo, aunque
los criterios de gestion sean similares a
los usados en la gestion de repuestos.

Gestion de la informacion
de materiales

De forma analégica a la explicada en
el médulo de componentes y repuestos
podrd inventariarse el material, en ese
médulo, con el conjunto de datos que lo
caracterizan. El dato diferenciador entre
materiales y repuestos serad el tipo de
material que, al mismo tiempo, diferen-
ciara los distintos materiales. Se mantie-
ne la estructura arborescente del médu-
lo de componentes y repuestos me-
diante la asignacién de los materiales a
familias de materiales predefinidas con
su correspondiente descripcion y datos
técnicos.

Gestion de entradas al almacén

Las entradas de repuestos y materia-
les en el almacén se registraran median-
te «informes de recepcién». La validez
de la entrada se confirmara con la apro-
bacion posterior del informe.

Generacion, anulacion o modifica-
cién del informe de recepcién

El informe de recepcion se cumpli-
mentara inicialmente con los siguientes
datos:

Nimero correlativo del informe de
recepcion, Tipo de entrada, Fecha de

recepcion, Numero de pedido/numero
de vale, Suministrador, Envio parcial
(SI/NO), Numero de envio, Nimero de
albaran.

Numero de bultos:

Si la recepcion de los materiales o re-
puestos es consecuencia de un pedido
se conoceran los siguientes datos:

— Identificativo del material o repuesto.

— Descripcién del material o repuesto.

- Cantidad pedida de cada material o
repuesto.

— Sujeto a garantia de calidad.

Se anotaran para cada uno de ellos:

— Cantidad recepcionada.
— Precio unitario.

— Fecha del precio.
—QObservaciones.

Al igual que en casos anteriores, la
modificacién o anulacién del informe de
recepcion serd potestad de la persona
que lo ha generado vy en su caso en la
que él delegue o en la que en él haya
delegado.

ESTUDIO DEL INFORME
DE RECEPCION

Una vez generado un informe de re-
cepcién, deberd ser aprobado antes de
dar entrada definitivamente el material
v/o el repuesto en el almacén.

Si el informe hace referencia a mate-
riales y/o respuestos sujetos a garantia
de calidad, esta seccién dard una califi-
cacion del mismo. Para ello tendrd co-
nocimiento de los informes de recepcion
pendientes de su estudio.

Sobre el mismo informe, garantia de
calidad especificara si ha finalizado su
estudio, indicando la fecha y la persona
responsable que lo ha realizado, emitird
un resultado del mismo en donde inclui-
ra la cantidad de cada material y/o
repuesto que ha sido admitida.

— Fecha de canjeo.

— Siglas de la persona que ha recibido
el material /repuesto.

— Observaciones.

Una vez cumplimentados estos datos
se modificardn las «existencias actuales»
de materiales/repuestos v el vale que-
dard anulado como pendiente de canjeo
pasando a engrosar la informacién de
movimientos habidos en almacén.

Asignacidn de responsabilidades

La gestion de este modulo de «control
de almacenes» participaran las siguien-
tes secciones:

— Oficina Técnica de Mantenimiento,
en la gestion de la informacion y la
gestién de entradas v salidas.

— QGarantia de calidad, en el estudio de
los informes de recepcion.

— Servicio peticionario. Podré ser cual-
quier departamento de la central
(mecanico, eléctrico, etc.) que inter-
venga en el estudio del informe de re-
cepcién como solicitante del material
o repuesto.

— Servicios ejecutores, como generado-
res directos de los vales de almacén y
responsables de su canjeo.

MODULO DE REPARTO
DE CARGAS DE TRABAJO

El objetivo de este médulo es resolver
las desviaciones puntuales que puedan
producirse en las planificaciones de los
programas de mantenimiento progra-
mado, debido fundamentalmente a la
aparicién de sucesos imprevistos, tal
como disparos, pruebas de vigilancia
asociadas, acciones correctivas, oscila-
ciones en la plantilla del personal de
mantenimiento, etc. Para ello es impres-
cindible conocer en todo momento, de
una forma rapida, sencilla vy fiable, la
carga total de trabajo pendiente, debido
a mantenimiento, tanto preventivo
como correctivo.

El resultado deseado de este médulo
es el conocimiento de esta carga, que
junto con la disponibilidad del personal
propio, posibilitara la toma de decisio-
nes, en el sentido de replanificar todos
los trabajos pendientes o bien contratar
mano de obra ajena a la central para la
ejecucion de los trabajos. Para facilitar
la més sencilla comprension de esta car-
ga, lo ideal seria que su obtencion fuese
de una forma gréfica, tal como se mues-
tra en la figura VI-1.

Asimismo, esta curva facilita la asig-
nacion de fechas de ejecucion para
aquellos trabajos nuevos que wvayan
apareciendo.

GESTION DEL MODULO

La replanificacion de los trabajos,
contando con el mismo personal exis-
tente, va que la opcién de contratar
mano de obra es autoexplicativa por si
misma, implica el cambio de la fecha
planificada de ejecucion. Para realizar
esta variacién habra que tener muy en
cuenta, qué variables hay que conside-
rar para establecer la nueva fecha y el
método de algoritmo para establecerla.

Se ha considerado, inicialmente, un
algoritmo de calculo de la siguiente
forma:

NF = FA x f (Pr, Fr, N)
Donde:
NF

Nueva fecha planificada de
ejecucion.

FA Fecha planificada anterior.
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Pr = Prioridad asignada al trabajo.

Fr = Frecuencia para trabajos de
mantenimiento programado.

N = Namero de veces que se hu-
biese cambiado el trabajo ante-
riormente.

f = Funcién o algoritmo.

Con arreglo a estos criterios y estable-
ciendo el periodo en el cual se quiere re-
planificar los trabajos, la curva anterior
de convertird en la que aparece en la fi-
gura VI-2. En ella se aprecia como se
han modificado las fechas de ejecucién
de los trabajos para optimizarlos, de
acuerdo con la disponibilidad de personal

Una vez conocida la carga de trabajo
en un determinado perfodo, la ejecucién
de los distintos trabajos exige el conoci-
miento cualitativo de cada uno de ellos,
para ello se dispone de la siguiente in-
formacion asociada a cada trabajo:

Nimero de trabajo.
— Descripcién de la tarea.
~ ldentificativo del componente.
— Trabajo preventivo o correctivo.
— Fecha prevista de realizacién para las
gamas y fecha planificada.
— Trabajos relacionados con él
— Horas/hombre previstas.
— Prioridad.

En cada replanificacion se obtendran
los trabajos que han sido desplazados
de la fecha planificada inicial, junto con
la informacién siguiente:

— Nimero de trabajo.

- Trabajo preventivo o correctivo.

— Descripcion de la tarea.

— Horas/hombre previstas.

- Fecha planificada inicial y fecha pre-
vista de realizacién para las gamas.

- Fecha planificada nueva.

— Prioridad.

Con la nueva curva de trabajo se
procederd a la emisién de las peticiones
de trabajo a ejecutar, siguiendo los mis-
mos criterios que se han descrito en los
médulos anteriores.

ASIGNACION
DE RESPONSABILIDADES

La gestion de este médulo serd rea-
lizada, exclusivamente, por la Oficina
Técnica de Mantenimiento.

IMPLANTACION
DEL MANTENIMIENTO

El poder disponer de un sistema de
mantenimiento exige la realizacién de
una serie de actividades previas, accign
que se denomina implantacién.

Esta implantacién tiene como objeti-
vo final la obtencién v elaboracién de la
documentacion que posteriormente serd
utilizada para el arranque del sistema y
su explotacién posterior.

Actualmente, en la Central de Trillo I,
se encuentra en fase de implantacién un
sistema mecanizado de mantenimiento,
que estd desarrollando un grupo de téc-
nicos de la central y Tecnatom - Empre-
sarios Agrupados, y cuyas actividades a
realizar se describen a continuacién:

50 NUCLEAR ESPANA, 1985, Septiembre

Disponibilidad de personal
H
H::Isnie ———— Carga de trabajo
: . : i ¢ . ' :
1 2 3 4 6 7 8 9 Periodo de
tiempo
ACTIVIDADES Datos de repuestos

En la figura adjunta aparece la
secuencia de ejecucién de las distintas
actividades que configuran la implanta-
cion y cuya breve descripcion es la
siguiente:

Inventario de componentes

Comprende la definicién de los com-
ponentes de la central a considerar, asi
como los datos que definen univoca-
mente a cada uno de ellos.

Caracteristicas técnicas
de componentes

Comprende la obtencién del conjunto
de datos que definen las caracteristicas
técnicas de cada componente y permi-
ten clasificarlos en grupos homogéneos.

Revisién y aprobacién de libros de
instrucciones

Contempla esta actividad el acopio,
revision y aprobacién, si procede, de los
libros de instrucciones que se utilizarén
en la elaboracion del manual de gamas.

Manual de gamas

Consiste en la realizacién de las ga-
mas, junto con él, los procedimientos
correspondientes para cada tipo de
componente. De forma que cada gama
aplique a un conjunto de componentes
iguales.

Relacién y distribucién de gamas en
el tiempo

Con objeto de que la disponibilidad
de los equipos/sistemas/central sea
maxima, es necesario relacionar gamas
de forma que sus trabajos se realicen si-
multdneamente v no ocasionen nuevas
indisponibilidades.

Dado que las gamas son de ejecucién
periodica, serd necesario asignar a cada
una el origen a partir del cual se inicie la
cuenta de tiempo, horas o maniobras.
Este origen sera funcién del manteni-
miento anterior efectuado, fecha de
puesta en servicio, forma de operacion,
etcétera,

Definicion de repuestos

Contempla el despiece de cada com-
ponente en sus repuestos cotrrespon-
dientes.

Consiste en la asignacién a cada uno
de los repuestos definidos de sus datos
tecnicos, de almacén, de suministros,
etcétera.

Inventario de materiales y aprovisio-
namiento

Ademads de la estructura de repuestos
establecida, se realizard un inventario de
los restantes materiales que forman el
almacén. A todos ellos se les asignaran
sus datos correspondientes.

Posteriormente, de todos los respues-
tos/materiales se efectuara un segui-
miento de la situacién de su aprovisio-
namiento.

ORGANIZACION

La organizacién necesaria para la im-
plantacién se muestra en la figura A.

Se encuentra dividida en dos niveles,
pefectamente diferenciados, el superior
formado por el responsable de implan-
tacién, apoyado técnicamente por un
comité de revisién, que pertenecen a la
Central de Trillo L. Su funcién principal
es supervisar el desarrollo de la implan-
tacién, asi como revisar y aprobar toda
la documentacién generada.

El segundo nivel lo constituye el gru-
po de desarrollo perteneciente, como ya
se ha mencionado a Tecnatom - Em-
presarios Agrupados y Central de Trillo
[, su funcién es el desarrollo de las acti-
vidades de implantacién. La cualifica-
cién de este grupo es:

— 20 % titulados superiores.
- 65 % titulados medios.
— 15 % auxiliares técnicos.

Los distintos grupos de implantacién
del grupo de desarrollo, con objeto de
optimizar sus recursos, se han estructu-
rado en tres subgrupos:

— Mecanico.
— Eléctrico.
— Instrumentacién.

Responsable de implantacién

— Desarrollarda el proyecto y aprobara
las planificaciones efectuadas por el
grupo de implantacién.

— Aprobara los cambios que se produz-
can en la organizacion o en la planifi-
cacion.

— Revisard y aprobara todos los proce-
dimientos, formatos, etc.. a ufilizar
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durante la implantacion, asi como sus
modificaciones.

Canalizard todas las acciones para
efectuar la revision de inventarios,
manual de gamas, repuestos, aprovi-
sionamientos, etc.

Comité de revision

Es responsable de revisar el inventa-
rio de componentes, manual de ga-
mas y definicién de repuestos.

Es el responsable de aprobar la cali-
dad del manual de gamas.

Jefe de Proyecto

Efectuard la planificacion de la im-
plantacién y de su cumplimiento.
Redactara los procedimientos necesa-
rios, asi como las sucesivas revisiones.
Canalizara todas las relaciones entre
el grupo de trabajo y Central de
Trillo L.

Redactard un informe mensual refle-
jando la situacién del proyecto, asi
como las medidas correctoras necesa-
rias a tomar o ya tomadas.

Fijard la composicién de los distintos
grupos de implantacién, asi como de
su modificacién de acuerdo con el de-
sarrollo del proyecto.

Coordinador del inventario y ma-
nual de gamas

Controlard la ejecucién de las activi-
dades segin la planificacién elabo-
rada.

Coordinara y supervisaréd la elabora-
cién de las gamas y su relacién y dis-
tribucion en el tiempo e inventario de
componentes.

Controlard toda la documentacién
que deba ser revisada por Central de
Trillo 1.

Coordinador de repuestos y supervi-
sor de datos

Controlara la ejecucion de las activi-
dades segtin la planificacion elabo-
rada.

Coordinara y supervisara la asigna-
cién de los datos de repuestos/mate-

riales y su seguimiento posterior, has-
ta tener perfectamente determinada
su situacion.

Coordinara y controlaré la incorpora-
cion de los datos de componentes,
gamas y respuestos, una vez que han
sido revisados por Central de Trillo
e introducido las modificaciones co-
rrespondientes.

Grupo de implantacién 1

— Realizara el inventario de componen-

tes de la central, junto con sus datos
asociados.

Cumplird la planificacién establecida,
informando al Coordinador de la ter-
minacién de los distintos sistemas y/o
de las desviaciones producidas.
Informara al Coordinador de la nece-
sidad de modificar procedimientos,
criterios, tablas, cédigo, etc., como
consecuencia del desarrollo  del
proyecto.

Grupo de implantacion 2

Realizara revision y aprobacion de los
libros de instrucciones, manual de ga-
mas, relacién y distribucién en el
tiempo y la definicién de repuestos.
Cumplira la planificacién establecida,
informando al Coordinador de la ter-
minacién de las actividades de cada
sistema y/o desviaciones producidas.
Incorporard las modificaciones intro-
ducidas por el Comité de Revision,
previa reunién de trabajo, donde se
discutiran.

Indicara al Coordinador los defectos
encontrados en la documentacién.

Grupo de implantacién 3

Asignara los datos a respuestos/ma-
teriales, asi como fijard los stocks.
Efectuara el seguimiento del aprovi-
sionamiento hasta tener su situacion
asimilada a los stocks fijados.
Cumplira la planificacién establecida,
informando al Coordinador de la ter-
minacion de las actividades de cada
sistema y/o las desviaciones produ-
cidas.
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