Gestion de trabajos,
identificacion y priorizacion
de deficiencias

entro de nuestro Plan Estraté-
Dgico, desde la Unidad organi-

zativa de Gestion de Trabajos
estamos liderando la implantacién
del proceso de gestion de trabajos to-
mando el AP-928 como estandar de
referencia.

Para ello hemos dividido el proce-
so en las cinco fases secuenciales de
Identificacién, Preparacion, Progra-
macion, Ejecucién y Cierre, que ya
manejamos de forma interna bajo la
denominacién de IPPEC.

El proceso nace con la Identifica-
cion. En ella, se establecen tres tipos
de entradas diferenciadas; los trabajos
que proviene del Plan de Manteni-
miento Preventivo, los de implanta-
cién de las modificaciones de disefio
y los provienen de deficiencias detec-
tadas en planta a través de las solici-
tudes de trabajo.

Los trabajos de mantenimiento pre-
ventivo, sin duda alguna la de mayor
magnitud, aglutinan del orden del
80 % de los trabajos ejecutados en la
planta, se activa de acuerdo al Plan de

Mantenimiento Preventivo de ANAYV,
en concreto, a los trabajos y frecuen-
cias en él definidos.

Los trabajos asociados a la implanta-
cién de las modificaciones de disefio se
preparan y programan de acuerdo a lo
establecido por el Comité de Revisién
de Modificaciones de Disefio, creando-
se una solicitud de trabajo de tipo MD
para cada una de ellas dando de esta
manera entrada al proceso.

La principal aportacién al proceso
en esta fase de Identificacion para es-
tas dos entradas, es la identificacion
temprana de las necesidades asocia-
das a la ejecucion del trabajo. En con-
creto, el anticipar las necesidades de
los materiales y repuestos necesarios
para este tipo de trabajos, permite
activar el aprovisionamiento de los
mismos de una forma planificada,
con el tiempo suficiente para asegurar
la disponibilidad de los mismos tanto
en tiempo como en calidad.

La tercera entrada, y quizas la mas
singular, son las deficiencias de plan-
ta. Estas acceden al proceso a través

DAVID GIL OLLE

Ingeniero industrial
Jefe de Gestion de Trabajos

NUCLEAR ESPANA julio-agosto 2015 19



CENTRAL NUCLEAR ASCO. 30° ANIVERSARIO

b

Identificacion

—— =

Ejecucion

Proceso de gestion de trabajos.

de la emisién de una Solicitud de
Trabajo (ST). El principal cometido
de la fase de Identificacion en es-
te caso, es su correcta priorizaciéon
teniendo en cuenta su importancia
para la seguridad de la instalacion.

Las solicitudes de trabajo pueden
ser generadas por cualquier persona
de la organizacion que tenga acceso
a la herramienta informatica.

Una vez se van generando las so-
licitudes de trabajo, el jefe de Turno,
realiza una revisioén preliminar de
las mismas, visando aquellas soli-

citudes de trabajo que considere re-
quieren una intervencién inmediata
para su resolucién.

En caso de que el jefe de Turno
considere necesario resolver la de-
ficiencia de forma inmediata, un
equipo formado por preparadores y
ejecutores, se ponen en marcha diag-
nosticando la deficiencia y acordan-
do las acciones a tomar para la reso-
luciéon de la misma. En este momento
se abren dos lineas de trabajo en pa-
ralelo. Una de ellas, orientada a la
preparacién del soporte documental

necesario para la ejecucién del tra-
bajo, 6rdenes de trabajo y documen-
tacion asociada (permisos, identifi-
cacion de procedimientos aplicables,
pruebas, etc.), mientras en la otra, el
equipo de ejecucién activa todas las
actividades previas a la ejecucion del
trabajo propiamente dicho (identi-
ficacion y acopio de herramientas,
equipo humano, identificacién y
retirada de almacén de materiales,
etc.).

Estas dos lineas confluyen con
la aceptacion por parte del jefe de

(segtin INPO AP-928 rev3)
Anexo |

de transitorio operacional

Atencion del operador

Deficiencias en la sala de control

Cuestiones de sequirdad de bajo riesgo

MATRIZ DE PRIORIZACION

GG-2.03 Priorizacién de Solicitudes de Trabajo (ST) a potencia

Medidas compensatorias relevantes por parte del operador en caso

Riesgo significativo para la sequridad personal

Componentes de funcionamiento hasta fallo

Bloque de potencia

Componente Componente
NO operable o operable
NO disponible con y disponible con
fallo/deficiencia

significativa significativa

Sistema
operable
fallo/deficiencia | con deficiencia

FUERA Bloque de potencia

Pintura,  Edificios y sist
reconstrucciones, de apoyo, terreno,
MD, herramientas,
mejoras al
emplazamiento

Modif. de disefio
mejoras de EO, ~ MD,
pre-recarga mejoras de EO,

pre-recarga

Ejecutar el trabajo de forma inmediata

Incorporar el trabajo a la programacion tan pronto sea posible en las 3 proximas semanas (es decir, sin respetar la“congelacion del programa”)

P3 Prioridad 3

Incorporar el trabajo en la primera ventana de disponibilidad posible procurando respetar la“congelacion de alcance” (T-7)

Incorporar el trabajo dentro del proceso de planificacion a 13 semanas establecido

P4 Prioridad 4

Ejecutar el trabajo segun la disponibilidad de recursos. Tajo de regulacion para las UO ejecutoras
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Moisture

Final SG Main Separator

Feedwater | Blowdown | Steam Drain

No.1
pH(t) 6.88 6.4 6.3 6.73 7.07 6.85 7.07 7.99 8.57 8.93 9.6
pH(n) 5.6 5.65 5.65 5.66 5.66 5.6 5.66 5.96 6.22 6.39 6.72
pH(25°C) 10.1 9.95 10.1 9.7 10 10.1 10 10.1 10.1 10.1 10.1
Sp. Cond. 36.9 25.2 37 14.1 31.3 36.9 313 29.5 2095 383 37.6
Cat. Cond. | 0.055 0.055 0.055 0.055 0.055 0.055 0.055 0.055 0.055 0.055 0.055
NH3 20 9.81 20 3.47 14.7 20 14.7 22.6 22.7 214 20.7
N2H4 120 377 119 536 255 121 255 53 52.4 83.1 96.5

Tahla 1. Simulacion EPRI Chemworks. Central nuclear Asco (Fuente EPRI).

Ejecucién de la preparacion realiza-
da y dando comienzo a la ejecucién
de los trabajos en campo.

En estos casos se pone de mani-
fiesto el trabajo en equipo de las di-
ferentes organizaciones, Operacién
identifica y decide al respecto de
la activaciéon del procedimiento de
“Actuacion Inmediata”; Preparaciéon
y Ejecucién trabajan conjuntamente
con Operacién, para diagnosticar,
preparar y ejecutar, con la finalidad
de resolver la deficiencia de manera
segura y en el menor tiempo posible.

El resto de solicitudes de trabajo,
las que no han requerido su resolu-
cion de forma inmediata, son prio-
rizadas en el Comité de Priorizacion
de Trabajos.

La Priorizacion consiste en asig-
nar una importancia para la seguri-
dad a cada solicitud de trabajo. Exis-
ten cinco prioridades las cuales se
reflejan en la matriz que se muestra
en la figura infierior.

El Comité de Priorizacién de Tra-
bajos, se retine diariamente excepto
festivos y fines de semana. Esta com-
puesto por el jefe de Turno, jefe de
Operacion, jefe de Mantenimiento,
jefe de Gestion de Trabajos, jefe de
Ingenieria, y el coordinador semanal
que acttia como secretario del mis-
mo. Es un comité multidisciplinar,
en el que se priorizan las solicitudes
de trabajo de acuerdo a la Matriz de
Priorizacion, orientado en todo mo-
mento a la operacion segura y fiable
de la planta.

De manera orientativa los traba-
jos de Prioridad 1, son aquellos que
requieren una rdpida respuesta por
parte de la planta, y que habitual-
mente ya han sido activados por el
jefe de Turno como actuacién in-
mediata cuando llegan al CPT. Los
trabajos de Prioridad 2, deben de
ejecutarse en las tres proximas se-
manas, los de Prioridad 3 antes de
las 11 semanas y los de Prioridad 4,
se preparan y ejecutan de acuerdo

a lo establecido en el ciclo de las 13
semanas.

Por otra parte, nos quedan los tra-
bajos priorizados como 5 que deno-
minamos mantenimiento menor. Estos
trabajos se caracterizan por un bajo
impacto en la seguridad y no reque-
rir una preparacién complicada. En
estos trabajos, aunque son autoges-
tionados por el servicio ejecutor en
funcién de su disponibilidad de re-
cursos, el propio CPT les asigna una
urgencia orientativa (alta, media o
baja) con la finalidad de contribuir
a la ejecucién de estos trabajos en el
momento apropiado.

Una vez priorizadas las solicitu-
des de trabajo, se inician las fases
de Preparacién y Programacion de
trabajos.

La segunda de las fases del pro-
ceso es la Preparacion. Su princi-
pal objetivo es la identificacion y
descripciéon de todas las actividades
asociadas a la ejecucién de un tra-
bajo (incluyendo las tareas de apoyo
necesarias).

Entre otras, en esta fase se estiman
los materiales y recursos necesarios,
los tiempos de ejecucion, las necesi-
dades de descargos y otros permi-
sos, los procedimientos aplicables,
la secuencia de 6rdenes de trabajo,
las pruebas post mantenimiento, las
pruebas de vigilancia de ETF aplica-
bles, etc.

Una vez el trabajo esta preparado
desde el punto de vista del prepara-
dor, éste pasa a ser revisado y acep-
tado por el jefe de Ejecuciéon, como
paso previo al inicio de la ejecucion
del trabajo.

En paralelo con preparacién del
trabajo, se inicia la fase de Progra-
macién. En un primer momento con
la asignacién al trabajo de la “venta-
na de ejecucion”, en caso de trabajos
a ejecutar “a potencia”, o la “activi-
dad genérica”, en caso de paradas.

Posteriormente, una vez el prepa-
rador ha identificado las distintas

actividades a realizar para la eje-
cucion del mismo, en esta misma
fase de programacion se incorporan
todas ellas en el Programa de Ejecu-
cion. Con ello se busca el asegurar
una ejecucién segura y fiable de los
trabajos optimizando por una lado
la disponibilidad de las ESC (estruc-
turas, sistemas y componentes) y
por otro, los recursos disponibles.

Asi como la preparacién del tra-
bajo aporta una “visién horizontal”
del mismo, una secuencia de acti-
vidades, la programacién aporta al
proceso la “visién vertical”, es decir,
el analisis basado en las simulta-
neidad de actividades, potenciales
interferencias, sinergias, etc.

Con el trabajo preparado por un
lado, impreso incluso la documen-
tacion que da soporte a la ejecucion
del mismo (el paquete de trabajo), y
programado por otro (ya sea el Pro-
grama Semanal o el Programa de
Recarga), se accede a la fase de Eje-
cucién de Trabajos.

Uno de los principales objetivos
del proceso durante esta fase es la
coordinacion de la realizacién de los
trabajos garantizando tanto la se-
guridad nuclear como la industrial
durante su ejecucion.

Una vez finalizada la Ejecucion se
entra en la dltima fase del proceso
que no es otra que la de Cierre. En
ella se realiza una revisiéon tanto de
la ejecucién del trabajo, como de las
distintas fases del proceso orientado
el analisis principalmente a la mejo-
ra continua. Por un lado se capturan
los resultados de la ejecucién del
trabajo, las incidencias aparecidas
a lo largo de las distintas fases del
proceso, las lecciones aprendidas,
etc.

Esta fase es liderada por la Uni-
dad de Gestiéon de Trabajos eva-
luando indicadores, y estableciendo
las acciones correctoras y lecciones
aprendidas segtn aplique. B
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