Capitulo o1
Introduccion

1.1 El alcance: la variable que decide la parada

Las refinerias de petroleo ejecutan paradas de planta periédicas para garantizar la
integridad mecanica, la confiabilidad operativa y el cumplimiento de los estandares de
seguridad, ambiente y calidad. Son algunos de los eventos mas criticos y costosos del
negocio downstream: concentran, en unas pocas semanas, riesgos operativos elevados,
presion extrema de tiempo, miles de personas trabajando en espacios congestionados y
un impacto econémico que se mide tanto en el costo directo del evento como en cada dia

de produccion perdida.

De todas las variables que determinan el destino de una parada, ninguna pesa mas que la
definicion del alcance de trabajo. La estadistica de la industria es implacable: un alcance
mal definido es la causa raiz de la mayoria de los fracasos en paradas. No las huelgas, no
el clima, no la mala suerte — el alcance. Un alcance sobredimensionado genera congestion
en las areas criticas, interferencias entre contratistas, extension de la ruta critica,
sobrecostos, retrasos y mayor accidentalidad. Un alcance insuficiente deja deuda técnica
en la planta: fallas prematuras, paradas no planificadas y pérdida de confiabilidad que se
cobrara su precio antes de la préxima ventana. Optimizar el alcance no es recortar por
recortar ni incluir por precaucion: es encontrar, con método, el punto donde el riesgo es

aceptable, el costo es razonable y la confiabilidad resultante es la que el negocio necesita.

1.2 Este libro y La Ruta hacia la Excelencia

Esta obra es la continuacién natural de Paradas de Planta: La Ruta hacia la
Excelencia, donde se present6 el mapa completo del ciclo de vida de una parada: el
modelo Stage Gate de cinco fases y cinco compuertas, la gobernanza que lo sostiene y las
capacidades transversales —liderazgo, gestion de riesgos, auditorias, benchmarking— que

convierten la excelencia en un sistema y no en un destino.



Aquel libro dedic6 su Fase 2 a la seleccion del alcance y la planificacion, y advirtié que alli
se libra la batalla central de toda parada: el control del alcance. Este libro entra de lleno a
esa batalla. Toma el tramo que va desde la recoleccion de la lista de trabajos (worklist)
hasta la Congelacion del Alcance —el Gate 2 del modelo, uno de los puntos de decisién
mas criticos de todo el evento— y lo desarrolla en profundidad: con qué técnicas de
confiabilidad se evalda cada item, con qué matriz de riesgo se decide, cobmo se revisa el
alcance familia de equipos por familia de equipos, y como se clasifica, valida y cierra el

resultado.

El lector que conozca el primer libro encontrara aqui el mismo lenguaje y los mismos
principios —los criterios de justificacion, la clasificaciéon por criticidad, la disciplina de
documentar las exclusiones— llevados al nivel de detalle que exige la practica. El lector
que llegue directamente a estas paginas encontrard una metodologia completa y
autocontenida, con las referencias necesarias al modelo general cuando el contexto lo

requiera.

1.3 Una metodologia integrada

La metodologia que este libro presenta es integral, moderna y universal: integral, porque
no descansa en una sola técnica sino en la combinacion disciplinada de varias; moderna,
porque incorpora las practicas que hoy distinguen a las refinerias de clase mundial; y
universal, porque no depende de un software propietario ni de una cultura organizacional

particular — cualquier refineria puede adoptarla y adaptarla.



Componente Qué aporta a la decision de alcance

Técnicas de La necesidad real de intervencion: no todo equipo requiere
confiabilidad trabajo en cada parada.
Analisis de riesgo La base de la decision: probabilidad de falla y consecuencia

potencial de cada item.

Evaluacion econémica El respaldo del costo frente al beneficio o la reduccion de

riesgo que produce.

Mejores practicas El estandar contra el cual se contrasta cada criterio y cada

internacionales decision.

Experiencia operacional | Eljuicio técnico que la matriz guia pero nunca sustituye.

Mantenibilidad y El impacto de cada alternativa sobre la disponibilidad futura

disponibilidad de la planta.

Tabla 1. Los seis componentes de la metodologia integrada de optimizacién del alcance.

Aplicada con disciplina, la metodologia permite a cualquier refineria reducir los costos
directos y las horas-hombre del evento, acortar su duraciéon, minimizar la congestion y la
accidentalidad, aumentar la confiabilidad posterior al arranque y —quizas lo mas
importante— alinear cada decisiéon de alcance con los objetivos del negocio, que es en

ultima instancia quien paga la parada y quien vive con sus consecuencias.

1.4 El mapa de este libro

El recorrido sigue la logica del proceso real. Los capitulos 2 y 3 establecen los
fundamentos y los principios rectores: por qué se optimiza el alcance y qué practicas
distinguen a las refinerias lideres. El capitulo 4 presenta la metodologia paso a paso, de
principio a fin. El capitulo 5 desarrolla la herramienta central del método: la matriz de
seleccion basada en riesgo. El capitulo 6 detalla las técnicas de confiabilidad aplicadas
a la evaluacion de cada item, y el capitulo 7 lleva la revision al terreno concreto: familia
por familia de equipos — torres, intercambiadores, hornos, reactores, equipos rotativos.

Los capitulos 8 y 9 cierran el proceso con la clasificacion final del alcance y su validacion



y cierre formal — el equivalente, en el modelo general, a llegar preparados a la
Congelacion del Alcance. Y el capitulo 10 define los resultados esperados y las métricas

con las que se mide el éxito, porque una optimizacion que no se mide es una opinién.

La tesis del libro anterior era que la excelencia no es un destino, sino un sistema. La de
este libro es su corolario en el terreno del alcance: el alcance 6ptimo no se negocia ni se
recorta — se justifica, item por item, con riesgo, con datos y con método. Las paginas que

siguen muestran como.
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Figura 1. Metodologia integral, moderna y universal para optimizar el alcance de paradas de planta.



