_ MANTENIMIENTO

ANTECEDENTES

La formacion y preparacién del equipo de
mantenimiento de la C. N. Cofrentes co-
menzo en el afio 1975 y se fue comple-
tando con la incorporacién de personas
procedentes en su mayor parte de la
construccion y montaje de la central. Este
personal continla actualmente en
Cofrentes, constituyendo un pilar impor-
tante en la explotacién de esta planta,
tanto por su conocimiento de la misma
COMO pOor suU gran experiencia y profesio-
nalidad.

Es misidn de este equipo el mantener la
C. N. Cofrentes en condiciones dptimas
de disponibilidad, fiabilidad y seguridad al
menor coste posible, compatible con la vi-
da util de la instalacion.

La seccién de mantenimiento de C. N.
Cofrentes esta organizada como se indica
en la figura .

Mantenimiento de planta tiene la respon-
sabilidad de realizar las intervenciones en
los sistemas y equipos de la central. Esta
constituido por cuatro grupos, denomina-
dos mantenimiento mecanico, eléctrico,
instrumentacion y control e inspeccion en
servicio.

La oficina técnica tiene la responsabilidad
de la elaboracion y actualizacion del ma-
nual técnico de mantenimiento, del anali-
sis y aplicacion de las acciones derivadas
de la experiencia operativa interna y ex-
terna, preparacion, planificacion y progra-
macion de los trabajos, asf como de todas
las tareas encaminadas a una mejor ges-
tidon y optimizacion del mantenimiento.

El programa de mantenimiento de la plan-

30 REVISTA SNE, Julio-Agosto 1994

ta se desarrolld inicialmente en base a
normativa legal, recomendaciones de fa-
bricantes y experiencia de otras plantas.
Este programa, con una base informatica
de desarrollo propio y siguiendo la linea
del momento, planteaba la dedicacion de
grandes recursos a ambiciosos progra-
mas de preventivo, en su mayor parte en
base a tiempo, de forma que los ratios
preventivo/total tuvieran valores altos.
Actualmente, recogiendo la experiencia
acumulada en estos afios, esta linea de
preventivo estd cambiando, ya que los
objetivos de mantenimiento se centran en
conseguir que los equipos de la planta
desempefien de manera eficaz las fun-
ciones que le son encomendadas, cono-
ciendo su estado de operabilidad y em-
prendiendo, en su caso, las acciones
que permitan corregir las posibles des-
viaciones tratando, por tanto, de evitar
los modos de fallo no deseados.

La proyeccidon de futuro se centra en
conocer o prede-

dinaran un conjunto de capacidades,
técnicas y herramientas que permitiran a
medio plazo la optimizacion integral del
mantenimiento, con las consiguientes
reducciones de indisponibilidad, costes,
tareas innecesarias e intervenciones in-
trusivas. El contenido tecnoldgico de la
ingenieria de mantenimiento esta en
continua evolucién y sometido a una
complejidad creciente. Podemos resaltar
el programa GESMAN, las técnicas de
mantenimiento centrado en la fiabilidad,
la implantacion de nuevas técnicas de
preventivo, bases de datos de compo-
nentes, norma de mantenimiento (Main-
tenance Rule), analisis de tendencias,
gestion de vida remanente, nuevas he-
rramientas, desarrollos de robdtica, etc.
Asi pues, en esta linea se mantiene un
proceso de revision continua del progra-
ma de mantenimiento con el objetivo
claro de eliminar tareas innecesarias, re-
ajustar frecuencias de ejecucién, agru-
par los trabajos para reducir indisponibi-
lidades de equipos, estableciendo una
mayor coordinacién entre distintos eje-
cutores.

Este proceso se ve favorecido con la im-
plantacion del nuevo sistema de gestion
de mantenimiento GESMAN. Se trata de
una familia de programas informaticos
de mucha capacidad para gestién de
trabajos y materiales, que hara mas flui-
da y ordenada la relacién entre las orga-
nizaciones que intervienen en las activi-
dades de mantenimiento, permitiendo
ademas almacenar gran cantidad de da-
tos, tanto basicos como histéricos por
cada aparato de la planta.

Permite que la informacién fluya con
gran agilidad y desde cada puesto de
trabajo se pueda pedir informacién so-
bre un equipo, mandar un aviso de ave-
ria desde operacion a mantenimiento,
pedir el visado de garantia de calidad o
reservar un material de almacén, via or-
denador.

Por todo esto se han instalado termina-
les informaticos en sala de control, al-
macenes y talleres.

Por cada equipo de la planta se almace-
nan numerosos datos, unos generales
como el emplazamiento, supervisor res-
ponsable, listas de repuestos, tarjetas
de peligro o la Q-list y otros, estructura-

cir el estado de
operabilidad de [
los equipos, sus-
tituyendo, en lo
posible, las inter-
venciones intru-
sivas a tiempo fi-
jo por diagnosis
predictivas, o
bién utilizando
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técnicas de fiabi-
lidad y riesgo.

Mediante la inge-
nieria de mante-
nimiento se coor-
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dos, en funcion del tipo de equipo, como
la hoja de caracteristicas técnicas.

Las solicitudes de reparacidn, lanzadas
desde cualquier organizacién, funda-
mentalmente operacion le llegan al gru-
po de mantenimiento responsable inme-
diatamente después. Cada responsable
de un trabajo solicitara el permiso del
Jefe de Turno o el visado de Garantia
de Calidad por el ordenador, y una vez
finalizado el trabajo para la solicitud a
histdrico.

El sistema va acumulando costes de
mano de obra como materiales, repues-
tos y servicios.

Como resumen se puede decir que el
nuevo sistema de gestion de manteni-
miento y materiales va a aportar una se-
rie de ventajas, tales como:

* Mds informacion y de mas facil acce-
S0.

e Gran capacidad y estructura variada
para la recopilacién de datos histéricos
de los trabajos.

* Analisis estructurado de
los costes.

e Gran cantidad de datos
on-line para andlisis del
mantenimiento.

Desde que la Division de
Energia Nuclear de EPRI
introdujo el RCM (Reliabil-
ity Centered Maintenance)
enfocado a la industria nu-
clear, C. N. Cofrentes no
ha sido ajena a esta nue-
va herramienta, habiendo
desarrollado en colabora-
cién con otras organiza-
ciones unas Guias de Re-
ferencia y Manejo para la
utilizacidn del APS en la
aplicacién del RCM, ha-
biendo elegido como piloto
el sistemma de Extraccién
del Calor Residual.

En los sistemas no modeli-
zados por APS se ha em-
pezado a aplicar el método

simplificado de EPRI (stream lined),
que tiene las ventajas adicionales de
una mejor relacion coste-beneficio y un
periodo mas corto de implantacién, ya
que al evaluar completamente sdlo las
funciones importantes de los sistemas,
se aplica a lazos de | y C en lugar de a
componentes, y no evalua en profundi-
dad los componentes no criticos ni las
funciones menos importantes.

El final del proceso consiste en la valo-
racion del mantenimiento preventivo y
en las recomendaciones de modifica-
cion, si aplican.

Dentro de la linea de mejora del cono-
cimiento del estado de los equipos apli-
cando técnicas predictivas se ha esta-
blecido un camino de actuacién, de
forma que a través de modificaciones
se puedan instalar sistemas de monito-
rizacién continua en equipos importan-
tes.

En otros casos se realiza monitoriza-

cion periddica o se emplean técnicas
de diagnosis, tales como: analisis de vi-
braciones, analisis de lubricantes, con-
tenido de particulas, medidas eléctri-
cas, termografia, control de
temperatura en lineas calientes, medi-
da de tiempo de respuesta de transmi-
sores relacionados con la seguridad
por medio de analisis de ruido, medida
de espesores por erosion-corrosion,
andlisis de tendencias, etc.

A partir de la publicacion por la NRC de
la Maintenance Rule (Regla de
Mantenimiento) y la edicién de la guia
Numarec 93-01, C. N. Cofrentes ha reali-
zado un seguimiento del proceso en la
industria americana, para ajustar su pro-
grama de mantenimiento. Por otra parte
y a través del GPE-RM, del que C. N.
Cofrentes forma parte, estd trabajando
con contacto continuo con CSN para la
aplicacion futura de la MPR a las
Centrales Nucleares espafolas
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