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CAMBIO DE LA TAPA DE LA VAS

En este articulo se exponen, de forma sucinta, las actividades mas significativas llevadas a
cabo por la CNJC: en el proyecto de sustitucién de la tapa de la vasija, la cual fue reparada
en el afio 1994 debido a los defectos encontrados en las penetraciones de la misma. Se
describen, asimismo, las caracteristicas tanto del disefio del nuevo componente como de los
diferentes trabajos llevados a término para la retirada de la tapa original e instalacion del
nuevo equipo. Estos Gltimos han implicado actuaciones tanto sobre las nuevas tapas como
sobre ofras estructuras existentes de la planta, cuya modificacién temporal ha sido requerida

INTRODUCCION

En enero de 1994, v durante las actividades de
inspeccion tras la parada para recarga de la
planta, son detectados multiples dafios en las
penetraciones de la tapa de la vasija del reac-
tor.

El andlisis de causa raiz define como origen de
este dafic no al fendmeno de PWSCC (agrieta-
miente por corrcsién bajo tension en agua de
primario) sino a un atague guimico producide
por las especies reducidas/sulfatos de azufre
resultantes de una introduccién inadvertida de
resinas en el circuito de refrigeracion del reac-
tor (RCL) y su posterior descomposicion en es-
te medio.

Con el fin de poder continuar con la opera-
cion de la planta, se disefid un sistema de re-
paracién de la misma consistente en instalar,
por la parte interior de Ja tapa, un tapon solda-
do, & la superficie de [a soldadura “J-Groove *
de unién del tubo de la penetracion
a la tapa, en las penetraciones de
reserva (per tanto, prescindibles) y

por el proyecto.

das las pruebas post- reparacion la C.N.J.C.
reinicia su operacion en Junio-1995,
No cbstante, tras la puesta en marcha de |a
planta, UNION FENOSA se plantea la sustitu-
cion de la tapa reparaca de la vasija. Las razo-
nes para esta decision son:
- Disminuir las dosis en explotacién, al de-
saparecer la necesidad de realizar inspec-
ciones cefalladas de la reparacion efectua-
da.
- Eliminar la preocupacion del plblico, de
que la C.N.J.C. sea una planta de la primera
generacion operando con un componente
critico con una reparacion significativa.
- Asegurar el buen comportamiento de la
tapa hasta el final de vida de la plants.
- Disminuir costes de explotacion a medio/
larso plazo.
De acuerdo con lo expuesto, UNION FENCSA
decide la fabricacion de la nueva tapa de la
vasija en septiembre de 1995.

FABRICACION

En el disefic del nuevo componente se pre-
tendid, como criterio, introducir cuantas mejo-
ras permitiesen asegurar un buen comporta-
miento del mismo hasta el fin de |a vida de |a
planta, asi como un impacto radiolégico mini-
mo en el montaje de la tapa v en la posterior
operacion de la central. De acuerdo con ello
debemos sefialar los sigulentes aspectos, co-
mo los més significativos de la modificacion
efectuada..

1.- Se prescindid de las penetraciones de
reserva, pasandose de 36 penetraciones en
la tapa reparada a 20 en la nueva.

2.-Se amplid el cambio a todos los com-
ponentes de interfase, es decir: nuevas bri-
das de cierre de las columnas de termopa-
res, nuevas camisas térmicas-nueva linea y
vélvula de venteo manual y nuevas bobinas
LVDT.

F | - Movimiento de las tapas dentro def recinto de contencion.

eliminar los defectos/fisuras exis-
tentes en las penetraciones utiliza-
das, por mecanismos de acciona-
miento de barras de control,
mediante electroerosién.

Técnicamente se demostrd que

estas reparaciones constituian una 7 i =

. \ A Ho i
solucion definitiva al problema 1 Wl KL
planteado al eliminar el defecto s T &

encontrado o aislar éste de su
contacto con el agua del primario.
Sin embargo, era recomendable v
[6gico establecer un programa de
inspeccién en futuras paradas de
recarga gue confirmase las consi-
deracicnes anteriores.

Tras superar, satisfactoriamente, to-
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F Il - Tapas nueva y original en el exterior del recinto.

3.- Con el fin de homogeneizar el caudal
de aire de refrigeracién a los mecanismos
de accionamiento de barras de control
(CRDM) v reutilizar los elementos de interfa-
se existentes, tales como el escudo de ven-
tilacién, se disefiaron e instalaron elementos
simulados de CRDM, que se ubicaron en el
lusar de las penetraciones de reserva que
en el disefio de la nueva tapa habian sido
eliminadios.

Desde el punto de vista del disefio caben se-
fialar las siguientes innovaciones:

1.-Sustitucion de la tobera de venteo (3/4")

por una penetracion (3/4") de igual disefio

que el correspondiente a las penetraciones
de CRDM.

9.- Reduccion del nimero de soldaduras

estructurales de la tapa, de dos (Domo -

Toro/Toro - Brida), a solamente una (Domo -

Brida con cuello).

3.- Desarrollo de nuevas caracteristicas geo-

meétricas del cajeado de la scldadura de

unién del tubo de la penetracion a la tapa

(J-Groove), que permite un mencr volumen

de soldadura {menos tensiones resicuales).

4.- Cambio del material de tubo de la pene-

tracion pasandose de inconel-600 (antiguo

disefio) a inconel-690, menos susceptible a

S.C.C. (agrietamiento por corrosién bajo

tension).

5.- Redluccion del contenido en cobalto

(%Co < 0,1%) en forjas v material de apor-

tacién.

6.- Cambio de los materiales base de la ta-

pa: SA-336 Gr F1 /SA - 302 B (Brida y domo

tapa antigua) por SA-508 CL.3 / SA - 533 Gr

B Clase 1, con mejores propiedades meca-

nicas.

La nueva tapa v sus auxiliares fuercn fabricados
por EQUIPOS NUCLEARES, S.A. (Santander) uti-
lizando como ingenierfa de apoyo a WESTING-
HOUSE.

CAMBIO DE TAPA DE VASIJA

En todas las actividades de la fase de montgje
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del proyecto (desde la seleccién de ofertantes
hasta la finalizacion de la intervencion) se tuvie-
ron muy en cuenta tres condicionantes priorita-
rios, con objetivos claramente definidos: La
Seguridad Nuclear, que debia garantizarse en
todo momento; el Impacto Radioldgico, que
debia ser el menor posible y la Seguridad Fisica
de personas e instalaciones, que también de-
bia estar siempre garantizada. Como conse-
cuencia de ello, fue necesaric: disefiar y fabri-
car blindajes radioldgicos, estructuras,
andlamics y Utiles especificos para la interven-
cion; realizar Planes de Proteccion Radicldgica
y de Sequridad Fisica, Uni-

doce dlas para la realizacion de todas las acti-
vidades, desde el comienzo de los trabajos
sobre la tapa usada hasta la finalizacion del
montaje de auxiliares sobre la nueva y almace-
namiento de la usada. En este programa existia
un hito critico para poder cumplir la planifica-
cién prevista: el momento de la extraccion de
la tapa usada de la Contencion e insercién, en
este edificio, de la nueva tapa. Este hito era el
mismo para todas las organizaciones implica-
das en el proyecto v todas las actividades de-
bian estar coordinadas para que en el momen-
to del movimiento de las tapas, todo estuviera
listo para poder realizar tal manicbra, Este hito
era doblemente importante para la Planta no
solo por el impacto que sobre el Programa de
Recarga ocasionaba sino por la impertancia an-
te la opinion plblica del evento, dade que la
manicbra fue presenciada por los medios de
comunicacién. El movimiento de las tapas fue
realizado el 27 de febrero, sin incidencias.

SUSTITUCION DE AUXILIARES

Los componentes auxiliares de la tapa usada
fueron retirados de ésta para ser reinstalados
sobre la nueva tapa. Por auxiliares de la tapa se
entienden el anillo de izado, el escudo de ven-
tilacion, las bobinas de sefializacion de baras
de control, las bobinas de accionamiento de
barras de control, los mecanismos de acciona-
miento de barras de control (CRDMs) y los ho-
mogeneizadores de aire de refrigeracion
(“dummy cans”). La reutilizacion de auxiliares

Cos para este proyecto; re-
visar todas las actividades
con riesgos potenciales y
planificar, en suma, todas
las actividades del proyec-
to que pudieran impactar
en los tres objetivos basi-
cos establecidos.

El proyecto de cambio de
la tapa de la vasija de la CN
José Cabrera, en su fase de
montaje en Planta, se puede
subdividir en un conjunto
de actividades comple-
mentarias que integraron la
intervencion. Estas activi-
dades fueron:

e Sustitucion de auxllia-
res (Figura V)

* Apertura de la clpula
del edificio de Con-
tencion.

o Maniobras de extrac-
cidn e insercion de ta-
pas (Figura Iy 11D

e Cigrre de la clpula del
edificio de Contencién

* Almacenamiento de la
tapa Usada

De modo general, el pro-
grama de la intervencion
comprendia un total de
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F Wl - Extraccion Tapa antigua.




de una tapa a ofra es un proceso normal
en los cambios de tapas realizados hasta
la fecha, dado que la vida Util de estos
componentes s muy superior a la vida
en servicio que actualmente tienen. En el
caso de CN José Cabrera, Unicamente las
bobinas de sefializacién de barras de
centrol (LVDTs) han sido sustituidas por
un conjunto nuevo. La razon de no reuti-
lizar los compenentes antiguos ha sido
el estado de conservacién de los mis-
moes, presentando algunos de ellos pro-
tlemas de cristalizacion de la matriz po-
limérica constitutiva de la bobina, bajo
aislamiento eléctrico, etc.

El cambio de auxiliares comenzo con la
retirada de las LVDTs vy el escudo de ven-
tilacion por parte del personal de
UNION FENOSA v siguic con las activi-
dades de cambic de CRDMs vy tobinas
de accionamiento, que fueron realizadas
por la empresa JEUMONT INDUSTRIE,
empresa con una dilatada experiencia
en este tipo de trabajos. Una vez finali-
zados éstos, se procedid a montar las
nuevas LVDTs sobre los CRDMs, el escu-
do de ventilacién y el anillo de izado, fi-
nalizando con ello el cambio de tapas.
La intervencién en CN José Cabrera, por
razones de minimizar al méximo el tiem-
po de apertura de la Contencién, se rea-
lizd de modo secuencial: primero se

F IV - Desmontaje interfases tapa antigua.
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de otra clpula exterior de hormigon.
Este hecho permitia unos tiempos de
apertura/cierre muy répidos v las opera-
ciones asociadas con [a intervencion so-
bre la clpula eran relativamente sencillas
y convencionales; sin emoarge, tambien
presentaba una problemética muy clara
dado que es un componente de muy
dificil acceso, con una geometrfa (he-
misférica) complicada para las opera-
cicnes a realizar en ella v que exigia, por
su altura v situacion, unos medios de in-
tervencién que complicaban las opera-
ciones. Como resultado de todo ello,
fue necesario montar un andamio fijo en
el interior para las operaciones dentro
del recinto de contencion vy preparar un
andamio mévil en el exterior de la clpu-
la. Ademés, este andamio mdvil debid
ser acondicicnado para las operaciones
en el exterior (protecciones contra cai-
das, inclemencias del tiempo, facilida-
des para los operarios, efc), Las activida-
des relacionadas con la apertura v el
cierre de la cUpula de la contencién fue-
ron realizadas por la empresa MONCA-
SA, que tenia experiencia previa en tra-
bajos similares al descrito.

La apertura de la clpula del edificio de
Contencion preciso de una serie de acti-
vidades que, de modo resumido, fue-
ron:

desmontaron los auxiliares de la tapa

usada y una vez acondicionados, se montaron
estos sobre [a nueva. Esta operacion es diferente
al resto de intervenciones de este tipo dado
que en ofros casos Clertas operacicnes se reali-
zan interviniendo en paralelo en ambas tapas de
vasija.

£l cambio de CRDMs s¢ nicia con el corte de to-
dos los CRDMs montados sobre la antigua tapa.
Para poder llevar a cabo esta actividad fue nece-
sario disenar, fabricar y probar un Util especifico
para CN José Cabrera dado que el modelo de
CRDM (L-105) es diferente del modelo L-106,
presente en el resto de centrales nucleares PWR
de Westinghouse v, por tanto, los Utiles emplea-
des en los cambios de tapas de estas centrales
no eran adecuadcs a nuestro casc. Una vez cor-
tados los CRDMs, se procedid a desenroscarlos
de sus respectivas penefraciones. A continua-
cién, los mecanismos de accionamiento se al-
macenan en unos bastidores especialmente di-
sefiacios para este cometido hasta que se realiza
el fresado del labio de unién brida penetracion
con CRDM, operacién encaminada & reproducir
la gecmetria original del mismo. Para las opera-
ciones de fresado del labio de soldadura v tam-
bién por las caracteristicas especificas de CN
José Cabrera, fue necesario disefar y desarrollar
un Util de mecanizado adecuado para nuestros
equipos. Este presentaba el problema del cen-
trado del mismo sobre el eje de simetria del
CRDM, protlema que se soluciond montando un
cabezal de fresado roscado sobre el propio
mecanismo de accionamiento. Una vez mecani-
zado el labio del CRDM, se realizaron controles
dimensionales y ensayos por liquidos penetran-
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tes sobre los mismos, para comprobar que el
mecanizado es aproplado y carece de defectos.
A continuacién se realiza una inspeccién visual
de los trinquetes del CRDM, para comprobar su
egstado de desgaste, v se monta el CRDM sobre
la nueva tapa, roscandelo de la penetracion; una
vez montade, ¢! labic de sellado es scldade
mediante TIG orbital. El proceso de cambio de
CRDM se completa con un ensayo por liguidos
penetrantes sobre la soldadura de sellado vy una
prueba hidrostética integral de todo el equipo.
Adicionalmente, se aprovechd la intervencion
para sustituir un conjunto completo de bobinas
de accionamiento, con objeto de evaluar el es-
tado de las mismas de cara a preparar una pro-
grama de sustitucién de bobinas, si fuera nece-
sario. Como resultado de esta evaluacion, se ha
constatado el buen estado de conservacion de
las bobinas de accionamiento, aun después de
tener mds de 26 afios de funcicnamiento.

APERTURA DE LA CUPULA DEL EDIFICIO
DE CONTENCION

El primer problema que aparecio durante la eta-
pa de planificacion de los trabajos fue gue las
dimensiones de la esclusa de equipos del edifi-
cio de Contencién no permitia el acceso de las
tapas a través de ella debido a sus dimensiones,
por lo gue se vio la necesidad de practicar un
hueco de acceso en este edificio. La zona més
favorable de la Contencion para realizar el hue-
co de acceso de las tapas resultd ser la clpula
metalica del mismo, dado que esta clpula, a di-
ferencia clel resto de centrales, no estd rodeada
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¢ Preparacion de la zona de trabajo. Esta
actividad incluye un nimero elevado de subac-
tividades, que fue necesario realizar para acon-
dicicnar la clpula (exterior e interiormente) v la
planta de operacién dentro del recinto de con-
tencion, para llevar a cabo la apertura del hueco
de acceso de las tapas. Estas actividades fueron:

gy Definicid
pas. Esta definicion del hueco de acceso
sobre la cipula fue una tarea compleja por
varias razones: de una parte, se necesitaba
abrir el menor hueco posible pero sufi-
ciente para el movimiento de las tapas. De
otra, la geometrfa del mismo deberia ser
compatible con los medios de marcado y
corte convencionales. Por Ultimo, existian
varias estructuras anexas que podrian inter-
ferir durante las maniobras de las tapas. La
solucién final que se adoptd consiguiod sal-
var todos los problemas aqui menciona-
dos a costa de disefiar un hueco de acce-
so de tapas reducido que no permitia el
acceso directo de las tapas a través de él,
lo que ocasiond un mayor nimero de movi-
mientos con las tapas durante la manicbra
e cambio de éstas.

b) Montaje de andamio interior fijo (tubu-
lar) para las actividades de marcado, ensayos
no destructives, inspecciones y pintado de
la parte interior de la clpula de la
Contencion. Este andamio debfa ser facil-
mente desmontable, dade que durante las
maniobras sobre las tapas éste debia ser refi-
rado completamente.

¢) Montaje de andamio exterior mévil
para las actividades de marcado, corte,
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movimiento del casquete durante su
retirada y acoplamiento posterior, sol-
dadura, ensayos no destructives, ins-
pecciones vy pintaco de la parte exte-
rior de |a clipula. Este andamio precisd
del montaje de un scporte para el mis-
me, situado en la parte superior de la
cupula, vy la fijacion de una serie de
(itiles sobre la clpula, para lcs siste-
mas de movimientc y seguridad anti-
caida del mismo.

d) Montaje en la planta cle operacion
del recinto de contencion de des ca-
rriles de rodadura para poder realizar
el movimiente horizontal de las tapas
dentro de este edificio, manicbra obli-
gada debide a no disponer CN José
Cabrera de una gria polar que pudiera
situar las tapas en la vertical del hueco
de acceso practicado sobre la clpula.
Estos carriles de rodadura estaban si-
tuados atravesando la planta de opera-
cién de la Contencion, cubriendo tam-
bién el hueco de la cavidad del
reactor.

e) Montaje de una estructura de re-
fuerzo sobre la placa del hueco de ac-
ceso de tapas y sobre la zona de la
Clpula préxima a este hueco. Este re-
fuerzo se considerd necesario para
evitar alabeos tanto de la placa como
de la clpula, durante las operaciones
dle corte v soldadura. El refuerzo consistio en
dos marcos metdlicos curvos soldados a la
clpula y a la placa, reforzados a su vez con
vigas rectas a modo de celosia. El marco de
refuerzo de la clpula se empled ademés co-
mo estructura resistente de una corting anti-
proyecciones empleada durante las opera-
ciones de corte y soldadlura.

f) Fabricacion de blindajes radiologicos

especificos para vasija y ejes de acciona-
miento de barras de control, para disminuir
al minimo posible la radigcion al perscnal en
la zona de la cavidad del reactor.
g) Montaje, sobre la placa del hueco de ac-
ceso de tapas, de orejetas y guias de cenfra-
do para facilitar el manejo de la misma y su
posicionamiente posterior. Las quias de cen-
trado se usaron ademdas como elemento es-
tructuralmente resistente frente a las solicita-
ciones gue pudiera tener la placa del hueco
(pesec propio, cargas de viento, sismicas,
etc). Esto redujo sustancialmente el tiempo
de empleo de las gias exteriores, dado que
éstas no fueron necesarias hasta el dia de la
retirada de la chapa al no necesitar ésta nin-
quna sujecién externa previa.

o Marcado de la zona a cortar. Esta activi-
dad se realizd en el interior de la contencién,
marcando sobre el suelo del edificio la pro-
yeccién del hueco de acceso de tapas y, me-
diante replanteo de esta proyeccion, se dibujé
sobre la clpula el hueco propiamente dicho.
Este método fue elegido debido a la simplici-
dad que presentaban las operaciones por el
interior de la contencion al disponer de refe-
rencias claras para la realizacion del marcado.
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Los inconvenientes aue presentaban eran el te-
ner que montar el andamio interior de tal mo-
do que no interfiriera las cperaciones de pro-
veccion del hueco sotre la clpula v el modo
cle trasladar el marcado a la parte exterior de la
clpula una vez realizado por el interior de és-
ta. El modo de resolver este Gltimo problema
fue mediante taladrado de la clpula en ocho
puntos de referencia, gue luego se emplearon
por el exterior de ésta para poder realizar el
marcado del hueco de acceso.

¢ Corte de la placa del hueco de acceso de
tapas. Fsta actividad se realizé en dos fases di-
ferentes:

e Vaciado de la zona del corte hasta dejar un
espesar minime de 3 mm en la placa. Este traba-
jo fue realizado mediante abrasién con disco y
el objeto del mismo era doble: por una parte se
trataba de cortar la placa y por ofra realizar un
chaflén con unas dimensiones muy préximas al
acabade de bordes a soldar necesario para el
proceso de scldadura posterior.

e Corte final de |a placa. Esta actividad con-
sistfa en cortar con disco extrafino (2 mm) los
Ultimos 3 mm de espescr de la placa del hue-
co de acceso, liberandoe asf |a chapa de la cu-
pula.

* las dos fases del corte de la clpula per-
mitid que el corte final de la placa fuera muy
répido, realizandose horas antes del movi-
mientc de las tapas, ¥ que la posterior prepa-
racion de bordes del hueco y de la placa tam-
bién lo fuese, al estar estos bordes
précticamente acabados desce el vaciado de
la zona de corte. Tado ello permitié un pronto
restablecimiento de las condiciones de estan-
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queidad del edificio de contencion, al
estar su clipula abierta durante muy poco
tlempo.

e Extraccion del casquete de fa cupu-
la. Esta actividad se realizd mediante
qriia exterior y gracias @ UNos anclajes vy
orejetas previamente soldados sobre di-
cha pieza durante la intervencién. Una
vez retirado el casquete, se la coloco
sobre un soporte, donde se procedio a
la preparacion del borde a soldar v a los
ensayos con liguidos penetrantes, como
actividades previas a su recolocacion en
la clipula.

MANIOBRAS DE EXTRACCION
E INSERCION DE TAPAS

Las manicbras de extraccién de la tapa
usada e insercion de la nueva se planifi-
caron con el objetivo pricritario de mini-
mizar el tiempo de apertura del edificio
de contencién. Ademds, el hecho de
gue CN José Cabrera no posea una grua
polar complicaba las maniobras de ex-
traccién e insercion de las tapas, en tanto
que la gria de la cavidad del reactor no
podia posicionar las tapas en el drea de
extraccion/insercién de las tapas (situada
bajo el hueco de acceso practicado en la
clipula). Para solventar este problema, se
disefio un carro de transporte que permi-
tia mover horizontalmente las tapas desde la
posicién de extraccion/insercion de las tapas
hasta una zona donde pudiera tomarlas la grla
portico de la cavidad del reactor (figura 1), El
carro se movia apoyado en carriles de rodadu-
ra gue a su vez se apoyaban sobre los muros
de carga del edificio, con objeto de no cargar
la losa de la cota de operacion, que no sopor-
taba el peso de las tapas. A moedo de resu-
men, el conjunte de actividades necesarias pa-
ra llevar a cabo estas maniobras fue el
sigliente:

1. Izado de la tapa usadea desde su plata-
forma de recarga hasta el carro de transporte
de la misma, previamente situado en el drea
de acceso de la gria portico de la cavidad
del reactor, Para llevar a cabo esta actividad
fue necesario realizar un Util de izado que
permitiera el movimiento tanto de la tapa
usada como de la nueva, incluyendo las pro-
tecciones para el transporte de ésta lltima.

9. Transporte de la tapa usada hasta el drea de
evacuacion de la misma, situada bajo la vertical
del hueco de acceso de la clpula. Esta manio-
bra se realizd gracias al carro de transporte es-
pecialmente disefiacio para este fin.

3. Evacuacion de [a tapa usada mediante griia
telescopica exterior. Esta maniobra exigid mucha
precision dado que las dimensiones del hueco
de acceso en la clpula cbligaba & realizar varias
maniobras para poder extraer la tapa.

4. Insercion de la nueva tapa y posicionade
de la misma sobre el carre de transporte.
Manicbra contraria a la anterior pero con la
problemética creada por las protecciones de
transporte de la tapa, que restringfan el pasc a
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través del hueco de scce-
so de la clipula.

5. Transporte de la
Nueva tapa desde la po-
sicion de insercion hasta
el érea de acceso de la
gria portico de la cavi-
dad. Maniobra contraria
a la descrita en 1.

6. Desmontaje de las
protecciones de trans-
porte de la nueva tapa,
operacion realizada en la
planta de operacion del
recinto de contencion.

7. Izado de la nueva
tapa con la gria portico
de la cavidad y posicio-
nado de la misma sobre

la plataforma de recarga
de la tapa, donde se le

F V - Retiracla tapa antigua- Stand cavidad reactor.

C.N. JOSE CABRERA

la antiqua tapa fue
transportada hasta la
zona del almacén de
residuocs, en una de
cuyas fosas se ubico.
La problematica aso-
cladla a esta maniobra
era doble: de una
parte, las dimensio-
nes de la nueva tapa
no permitfan su alma-
cenamiento en las fo-
sas del almacén en
posicion horizontal;
de ofra, el acceso a
dicho edificio debia
ser realizado desde
el exterior del edifi-
clo vy precisaba retirar
parte del tejado del
mismo. El problema

montarian los auxiliares.

Maniobra contraria a la descrita en ).

El objetivo prioritario de esta maniobra (perma-
nencia minima de la contencion abierta) se
cumplio, dado que el tiempao transcurrido des-
de que finalizo el corte del casquete hasta que
se inicio la soldadura del mismo fue de 16 ho-
ras.

CIERRE DE LA (EUPUI.A DEL EDIFICIO
DE CONTENCION

Las actividades para el clerre de la clipula fue-
ren las siguientes:

e Posicicnado del casquete sobre el hueco de
acceso, Esta actividad se realizo con posteriori-
cladl a la insercién de la nueva tapa en el edificio
del reactor v se llevo a cabo con la gria exterior
encargada del movimiento de las tapas. El posi-
cionado correcto del casquete sobre el hueco se
realizé gracias a las guias de alineacion soldadlas
previamente sobre la clpula y el casquete antes
del corte definitive del mismo.

* Galgeado de la placa una vez pesicionado
en el hueco de acceso sobre la cUpula. Esta acti-
vidad es necesaria para asegurar que el huelgo
del tacon de la soldadura rafz tiene las medidas
adecuadas. Gracias a las qulas de alineacién fija-
das durante el proceso de corte de la chaga, no
fue necesario modificar la posicion de la misma,
lo que redundd en un ahorro importante de tiem-
po al poder comenzar los trabajos de soldadura
inmediatamente después de la fijacion del cas-
quete a la clpula.

* Soldadura rafz del casquete. Esta actividad
fue llevada a cabo inmediatamente después del
posicionado del casquete v fue realizada con
TIG manua! cesde el exterior de la clpula de la
contencion. La preparacién de bordes de clpu-
la v chapa fue elegida para poder realizar la sol-
dadura raiz desde el exterior.

* Soldadura de rellenc del érea cortada. Fsta
actividad fue llevada a cabo a continuacion de Ja
soldadura ralz y se realizd mediante soldadura
con electrodo, también desde el exterior de la
clpula.

e Pruebas post-scldadura. La estangueidad

Julio-Agosto

del recinto de contencién fue probada poste-
riormente mediante prueba de hermeticidad
del mismo. La estanqueidad de la soldadura
fue probada mediante liquidos penetrantes por
ambas caras de la chapa (interior y exterior de
la cUpula), radiografiado del drea soldada y en-
sayo con agua jabonosa durante la prueba de
hermeticidad del recinto.

Una vez finalizadas todas estas actividades, se
procedid a la retirada de auxiliares de la clipula
(marcos de refuerzo, guias de alineacion, anda-
miaje, crejetas, etc) v al pintado de la misma
(interior v exteriormente), finalizando asi la in-
tervencion.

ALMACENAMIENTO DE LA TAPA USADA

Tras ser retirada del recinto de contencion,

'y
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de tener que voltear la
tapa aumentaba el tiempo v la complejidad
de la maniobra, al precisar dos gruas exte-
riores para realizar el movimiento. Ademas,
fue necesario disefiar v fabricar un soporte
especial para situar la tapa en posicidn verti-
cal estable. El hecho de tener que abrir el
tejado del almacén de residuos presentaba
el problema de realizar dicha apertura du-
rante un tiempo minimo, con objeto de evi-
tar problemas con las inclemencias meteoro-
légicas. Esto obligé a una adecuada
coordinacion entre las diversas actividades
del Proyecto, coordinacién que permitié re-
alizar todas las actividades previstas y dejar
almacenada la tapa usada en el mismo dia
97 de febrero, cumpliéndcse el objetivo de
tener dicha tapa el minimo tiempo posible
expuesta directamente al medio ambiente.
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En julio de 1992 entré a trabajar en UFESA, en
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como.apoyo al Jefe de mantenimiento mecanico
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