Luis MONTES MIRANDA entra en el
mundo nuclear con TECNATOM (1966)
en la CN Zorita, permanece en esta
Central como Jefe de Turno y Jefe de
Mantenimiento hasta 1981, pasando a
organizar la explotacion de C. TRILLO L
Actualmente es jefe de mantenimiento.

Alberto PEREZ JIMEMNEZ es Ingeniero de
Caminos. Responsable de la Oficina
Técnica de Mantenimiento de la Central
de Trillo I.

MANTENIMIENTO

L. MONTES = A. PEREZ

Durante el aho 1985, y en paralelo con
el comienzo de las pruebas de la Cen-
tral de Trillo, se formo dentro de la or-
ganizacién de Mantenimiento un grupo
especificamente dedicado a desarrollar
el que se denomind, desde un princi-
pio, Sistema Integrado de Gestion del
Mantenimiento y Almacenes. El objeti-
vo que se pretendia cumplir fue la crea-
cion de un sistema de gestion centrali-
zado que conjugara la fiabilidad y
agilidad necesarias para llevar a cabo
las labores de mantenimiento, enten-
diéndose entre ellas, tanto las propias
de ejecucion como la gestion de re-
puestos y la planificacion general de
trabajos de la central, ademas de esta-
blecer un plan de mantenimiento pre-
ventivo para la central.

Tres eran fundamentalmente los cam-
pos en que debia trabajarse para
conseguir cumplir estos objetivos. El
primero de ellos, la definicion de los
procesos de gestion con los que de-
bian desenvolverse las organizaciones
implicadas en el mantenimiento. En se-
gundo lugar, el dotar a esta estructura
organizativa de una infraestructura do-
cumental que asegurase la calidad de
la gestion ideada. Por Ultimo, se debia
conseguir que esta estructura funcio-
nara de la forma mas agil y controlada
posible, para lo que se debia desarro-

llar un sistema de informacion que re-
cogiese, escalonadamente, todos los
pasos dados por la organizacion en la
consecucion de sus objetivos.

Se entendid desde un principio que,
para trabajar con un orden logico den-
tro de las tres areas enunciadas, lo
mejor era partir de un conocimiento ex-
haustivo de los sujetos del manteni-
miento, los componentes de la planta.
Para ello, y partiendo de la base de que
dos componentes de la planta son
iguales entre si cuando, siendo un mis-
mo modelo de un determinado fabri-
cante, tienen el mismo nivel de calidad,
la misma calificacion sismica y la mis-
ma calificacion ambiental, se procedio
a un inventario completo de la central,
agrupando componentes de las mis-
mas caracteristicas en lo que nosotros
hemos denominado “fichas de compo-
nentes”.

Simultaneamente se realizo el mismo
proceso con los repuestos de la plan-
ta. Definiendo que dos repuestos son
iguales cuando, compartiendo las mis-
mas caracteristicas técnicas, han sido
suministrados para componentes que
son iguales y que, por tanto, pertene-
cen a una misma ficha de componen-
tes, se procedid a su inventario agru-
pandolos en lo que hemos denominado
“fichas de repuestos”. Interrelacionan-
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F 1 Esquema de interrelacion de equipos y compone
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do ambos tipos de fichas se llega a cla-
rificar el objeto de una parte importan-
te del mantenimiento.

Tras haber desmembrado completa-
mente tanto la central como sus alma-
cenes, se nos planted una inquietud
gue iba a condicionar completamente
nuestra idea de la gestion del manteni-
miento. “Como minimizar el nimero de
intervenciones de mantenimiento”.
Para ello se desarrollo el concepto de
‘agrupacion”, por la que se entiende el
conjunto de componentes de un siste-
ma que pueden ser intervenidos por la
organizacion de mantenimiento en ra-
zon a un descargo comun con una
duracion compatible con nuestras es-
pecificaciones de funcionamiento o en
razon a una similitud de tareas de man-
tenimiento que permita optimizar los
medios empleados. Este planteamien-
to basico acrecento el trabajo a de-
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sarrollar en el apartado mencionado
como sistema de informacion del man-
tenimiento, pero entendemos que ha
supuesto una importante ayuda para
las otras dos areas mencionadas: los
procesos de gestion y la infraestructu-
ra documental.

Asi, sobre el proceso de gestion de ér-
denes de trabajo se ha automatizado
la interrelacion entre las érdenes que,
proviniendo de causas dispares como
demandas de mantenimiento preventi-
vo, correctivo o modificaciones de di-
sefo, pueden ejecutarse conjuntamen-
te al actuar sobre componentes que
pertenecen a una misma agrupacion.
La discrecionalidad queda relegada
Unicamente a la decisién sobre la con-
veniencia o coincidencia temporal de
los hechos. El mismo concepto nos
esta sirviendo en la actualidad a la hora
de realizar los preparativos de la recar-

ga, en los que la unidad de planifica-

cion elegida por nuestra central es el
conjunto de trabajos a realizar en una
misma agrupacion de mantenimiento.
Conjugando los trabajos en agrupacio-
nes de'un mismo sistema o parte de la
central, o detallando los trabajos indivi-
duales de cada agrupacién, se obtie-
nen los distintos nucleos de planifica-
cién necesarios para el control del
desarrollo de la recarga. La estructura-
cion en fichas de componentes y fichas
de repuestos también ha dado impor-
tantes facilidades a los procesos de
gestion. El histérico de ordenes de tra-
bajo de mantenimiento consultado a ni-
vel de fichas de componentes, permite
establecer conclusiones cuantificables
sobre conceptos como, por ejemplo,
calidad de los componentes emplea-
dos, idoneidad del mantenimiento rea-
lizado, etc. Ni que decir tiene la ventaja
que supone para el proceso de gestion
de repuestos el hecho de tener prepa-
rada una estructura de este estilo, de
la que, como primer resultado, se ob-
tiene la intercambiabilidad de compo-
nentes y repuestos; problemas como
la definicion de niveles de almacena-
miento, el control sobre la aplicabilidad
de respuestos sobre componentes, la
relacion con los suministradores o el
enfoque de la gestion de compras se
ven claramente favorecidos con esta
organizacion.

El desarrollo de la estructura documen-
tal de mantenimiento también se ha he-
cho en base a las fichas de componen-
tes-repuestos. Una vez analizado cual
es el mantenimiento adecuado para un
determinado conjunto de componen-
tes, en base a las recomendaciones del
fabricante y la operativa de éstos en la
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central se han preparado procedimien-
tos que contemplen, en toda la exten-
sion, los trabajos a realizar y gamas
que controlen la temporalidad y ampli-
tud con que deben ser ejecutados. Una
faceta importante de esta estructura
aplicada a la documentacion del man-
tenimiento es la facilidad que se pre-
senta a la hora de modificar, tanto su
contenido técnico como la aplicabilidad
de la documentacion en el caso de
cambio. La aplicacion especifica a los
repuestos de nuestra central desde el
punto de vista documental se concreta
en la posibilidad de aplicar a conjuntos
de fichas de repuestos especificacio-
nes de repuestos desarrolladas para
su compra individualizada.

La infraestructura necesaria para llevar
a cabo nuestro tercer objetivo, conse-
guir el funcionamiento agil de la estruc-
tura de mantenimiento, se ha enco-
mendado a un sistema informatico con
programas desarrollados a la medida
de nuestras necesidades.
El programa desarrollado modularmen-
te contempla:
- Inventario de componentes y re-
puestos.
- Planificacion del mantenimiento pre-
ventivo.
- Desarrollo de ordenes de trabajo.
— Control de almacenes y repuestos.
EI inventario de la central comprende,
para cada componente o repuesto, los
datos definitorios de la ficha de com-

ponentes mas las caracteristicas téni-
cas mas relevantes, también comunes
dentro de la ficha; contempla, también,
los datos individuales derivados de su
disposicion en la-central mas los datos
técnicos ajustables de un determinado
modelo. Ademas, cada componente
sujeto a calibracion tiene dentro de su
inventario los datos necesarios para
llevarla a cabo e informacién de los re-
sultados obtenidos en las Ultimas cali-
braciones.

Tanto el desarrollo de las drdenes de
trabajo como la planificacion del man-
tenimiento preventivo giran fundamen-
talmente en torno al concepto de agru-
pacion de componentes desarrollado
anteriormente. Todas las tareas a de-
sarrollar en la planta disponen de una
doble informacion, el componente
afectado y la agrupacion de compo-
nentes a la que pertenece; con inde-
pendencia del origen de la tarea, auto-
maticamente se reunen aquellas que
pertenecen a una misma agrupacion,
siendo opcional el que puedan ejecu-
tarse o no de forma simultanea. La
planificacion del mantenimiento pre-
ventivo se realizd basandose en 12 pe-
riodos de veintiocho dias y asignando
a cada periodo siempre las mismas
agrupaciones, siendo el programa in-
formatico el encargado de seleccionar
las tareas a ejecutar en cada agrupa-
cion en funcion de la frecuencia pres-
crita para cada una de ellas.

En el trigésimo periodo de veintinueve
dias que completa el afio natural, se
han previsto las agrupaciones que, por
razones operativas o de mantenimien-
to, han de realizarse con la central pa-
rada; este periodo puede intercalarse
entre cualquiera de los otros doce pe-
riodos anuales.

El control de almacenes y repuestos
supone la supervision de todos los mo-
vimientos que se producen en el alma-
cén, incluyendo dentro de éstos los
correspondientes a los originados por
provenientes de la central. Todos los
tramites documentales, como vales de
salida, entradas, faltas, anomalias, in-
formes de recepcion, etc., se efectuan
directamente sobre el sistema informa-
tico, que incluye los procesos no solo
de almacén sino de todos los relacio-
nados con el como garantia de calidad,
peticionarios, etc.

La implantacion de esta sistematica,
prevista para la operacion comercial de
la planta, se ha ido produciendo de for-
ma paulatina a lo largo de la puesta en
marcha de la central durante los afnos
1987 y 1988 siguiendo el programa de
pruebas de los sistemas. En la actuali-
dad se encuentran todos los procesos
operativos en su version definitiva, sal-
vo el tramite de Ordenes de Trabajo
que se encuentra en fase de pruebas,
aplicandose en los sistemas de Servi-
cios de la Central.
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