LA METODOLOGIA “HAZOP”
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RESUMEN DEL CONTENIDO

El articulo “La metodologia HAZOP aplicada al
estudio de la calidad y la productividad” hace
referencia a una adaptacion del método HAZOP,
utilizado en Administracion de Riesgos, al estudio y
solucion de problemas relacionados con la calidad y
la productividad de materias primas, procesos,
productos y servicios.

La metodologia descrita, se fundamenta en la
definiciéon de “intenciones” u objetivos para cada
parte del proceso, subproceso, producto o servicio,
con el fin de encontrar “desviaciones” o problemas
de calidad o productividad con la utilizacién de
palabras “guia”. Se plantea que cada desviacién
debe ser analizada para la determinacion de sus
causas y consecuencias, con el propésito de definir
las acciones correctivas pertinentes.

El trabajo de grupos interdisciplinarios se propone
como un requisito ineludible, al igual que la voluntad
de sus miembros para hacer las cosas cada dia
mejor.

INTRODUCCION

Son muchos los factores que intervienen en la
productividad de una empresa, pero su importancia
variade acuerdo conlanaturaleza de las actividades;
por ello se habla de productividad en los materiales, la
tierra, las instalaciones, las maquinas-herramientasy

los servicios del hombre, como determinantes del nivel
de vida de una comunidad. Si se produce mas al
mismo costo o si se consigue la misma cantidad de
produccién a un costo inferior, la comunidad en
conjunto obtiene recursos que pueden ser utilizados
por sus miembros para adquirir mas bienes y
servicios de calidad, y elevar asi su nivel de vida.

Cuando se habla de los servicios del hombre es
importante resaltar las actividades de planeacion y
disefio como puntos de partida vitales para asegurar
la calidad y la productividad en los procesos
industriales, antes de su ejecucion. No obstante, es
necesario estudiar también los procesos en marcha,
para realizar sobre ellos todas las mejoras de que
puedan ser objeto.

Este articulo se constituye en una propuesta
sistematica y metodolégica para el mejoramiento de
la calidad y la productividad en el disefio y operacién
de procesos y productos industriales, la cual se
fundamenta en la metodologia HAZOP (Hazard and
Operability Studies) utilizada para el estudio de
siniestros y operacion.
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El método HAZOP tiene como esencia la definicion
de palabras “guia” para el analisis de problemas
relacionados con riesgos en el disefio y operacién de
procesos, para derivar de ellas un conjunto de
desviaciones que permitan encontrar causas,
consecuenciasy acciones correctivas para un proceso
cuyos objetivos o intenciones han sido previamente
definidos.

El método propuesto también sigue la secuencia de
palabras guia, desviaciones, causas, consecuencias
y acciones correctivas para ajustar el proceso a una
intencién definida. Sin embargo, define palabras
guia diferentes y con otros significados, por cuanto
se relaciona con una aplicacién para el estudio de
problemas de calidad y productividad en procesos,
productos y servicios.

El método HAZOP tiene como
esencia la definicién de palabras
“guia” para el andlisis de
problemas relacionados con
riesgos en el disefio y operacion
de procesos, para derivar de ellas
un conjunto de desviaciones que
permitan encontrar causas,
consecuencias y acciones
correctivas para un proceso cuyos
objetivos o intenciones han sido
previamente definidos.

1. ANTECEDENTES HISTORICOS

La administracion de unaempresa es responsable
de la seguridad en los procesos y de la calidad en los
productos o servicios obtenidos.

LametodologiaHAZOP fue desarrollada en Inglaterra
por la empresa farmacéutica “Imperial Chemical
Industries”para el estudio e identificacion de riesgos
en el disefio, revision y operacién de procesos
industriales, pero hoy es ampliamente difundida
para todo tipo de aplicaciones en las empresas.

En la puesta en marcha, el cierre y el mantenimiento
de procesos, se tratan de anticipar y prever
condiciones anormales con base en las habilidades
de los disefadores, aunque en la practica no son
detectados todos los posibles riesgos; por estarazén

se hace necesario efectuar estudios tantoen la etapa
de disefio, como en la etapa de operacion.

A principios de 1960 se propuso en Inglaterra la
manufactura de productos altamente téxicos, con lo
cual se plante6 un problema dificil a la compania
Imperial Chemical Industries (ICl).

Como consecuencia, se desarrollé en sistema basado
en el “proceso” y en el método llamado del “examen
critico”.Se hizo una descripcion de cada parte del
proceso y para cada una de ellas se definieron
palabras “guia” con el fin de detectar desviaciones
hipotéticas a lo deseado. Para cada una de estas
desviaciones se examinaron las causas y las conse-
cuencias, y se definieron acciones de mejoramiento.

Mas adelante, en 1967 se reemplaz6 la descripcion
escrita del proceso por diagramas de flujo, que
permitian dividir el disefio de la planta en pequefas
partes para su estudio sistematico, con lo cual se
obtuvieron los mismos resultados delmétodo original
pero en una décima parte del tiempo. Con esto se
obtuvo una mejora en la productividad del disefo.

A partir de 1970 se hicieron otras mejoras al método.
Se vio la necesidad de integrar grupos interdis-
ciplinarios con un “lider” y un “secretario”, para
aumentar la creatividad y agilizar el trabajo del
grupo. Después de esto, se llegd a la conclusion de
gue latécnica podria ser aplicada a gran variedad de
situaciones, tanto en la etapa de disefio, como en la
etapa de operacion.

En 1976 se hizo la primera publicacion interna con la
descripcién de la metodologia para los estudios de
riesgos y operabilidad.

La division farmacéutica de ICI, hizo algunas
modificaciones pequefias y desarrollé varios cursos
de entrenamiento para lideres.

Después de 1975 empezé la difusion internacional
del método con cursos de entrenamiento y
aplicaciones en Canada, Holanda, Austria, Suiza,
Alemania Occidental, Inglaterra, Estados Unidos y
otros paises entre los cuales se incluye a Colombia
y Venezuela.

Al igual que ocurre en control de calidad, en donde
los defectos suelen clasificarse en criticos, mayores,
menoresy leves, laChemetics International Company
hizo énfasis en los riesgos mayores de disefio y
operabilidad para diseminar el conocimiento de esta
metodologia.
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2. DEFINICION

HAZOP (Estudios de siniestros y operacién) es
una metodologia sistematica para la identificacion
de riesgos en el disefio, revision y operacién de
procesos industriales.

Esta técnica trata de estimular la imaginacién de los
disefiadores y técnicos de una manera sistematica,
de talforma que puedanidentificar riesgos potenciales
en el disefio y operacién de procesos industriales.

Aunque el método tiene sus limitaciones, ha sido
difundido como una practica util y popular.

El concepto de riesgo serd enfocado como un
resultado indeseable que puede ocurrir; puede
referirse, tanto a un accidente como alincumplimiento
de especificaciones o parametros de calidad
prefijados. El concepto de siniestro sera enfocado
como la ocurrencia de un riesgo o evento indeseable
de mayor gravedad, que puede estar relacionado
con la presencia de defectos criticos en un producto
o servicio, con la ocurrencia de accidentes de trabajo
o con el paro de un proceso.

Esta técnica requiere la participacién de un grupo
de técnicos y conocedores del trabajo para poder
cumplir el propésito de manera sistematica.

3. LOS PRINCIPIOS DE ANALISIS

Después de que ocurre un accidente, un defecto
o un defectuoso, existen algunos métodos para
determinar sus causas, entre los cuales merece
destacarse la “Tormenta de ldeas” con personal
expertoy con la utilizacién de diagramas apropiados.
El trabajo de grupo es la clave para garantizar la
confiabilidad de los estudios.

La imaginacién no es suficiente. El trabajo de los
miembros de un grupo debe ser guiado por un lider
que estimule las ideas creativas con relacion a todas
las actividades y procesos de una empresa.

Esencialmente, el proceso de analisis hace una
descripcion completa de los procesos, haciendo
preguntas para cada parte de ellos, con el fin de
descubrir desviaciones a la intencion u objetivos de
los subprocesos.

Cada parte o subproceso debe ser sometida a una
serie de preguntas alrededor de las palabras guia, las
cuales se constituyen en la base del andlisis. Cuando
cadaunade ellas es aplicada a todos los subprocesos

o partes del disefo, se generan desviaciones con
relacién a la intencién de los mismos. Este es el
momento en el cual debe hacerse la tormenta de
ideas para encontrar las causas de las desviaciones
y las consecuencias que ellas implican en caso de
presentarse.

E! diagrama de Pareto se constituye en una buena
herramienta para determinar las causas vitales de
las desviaciones y eliminar aguellas que son triviales
0 poco significativas.

Una vez que han sido detectadas las causas y
consecuencias vitales de todas las desviaciones, se
procede a definirlas acciones correctivas pertinentes,
las cuales haran parte de una estrategia para el
mejoramiento de la calidad y la productividad.

De todas maneras, el éxito de esta metodologia
depende de cuatro aspectos fundamentales:

* La exactitud del disefio y de los datos tomados
como base para el estudio.

* la habilidad técnica y la perspicacia de los
miembros del grupo.

* Lahabilidad del grupo para orientar suimaginacion
hacia la visualizacién de desviaciones, causas y
consecuencias.

* La habilidad del grupo para mantener un sentido
objetivo de la proporcion, particularmente cuando
se va a valorar la importancia de los riesgos
identificados.

4. PROCEDIMIENTO PARA EL ESTUDIO
* Definir los objetivos y el alcance

Los objetivos deben estar relacionados con el
mejoramiento de la calidad y la productividad. De
igual manera, es necesario delimitar el alcance
del estudio para el logro de objetivos concretos.

* Seleccionar el grupo

Las personas que conforman el grupo deben ser
expertos en el disefio y proceso respectivo. Un
lider y un secretario deben ser asignados como
punto de partida para el trabajo. Un equipo ideal
debe estar conformado por un maximo de cinco
técnicos y tres personas de apoyo.
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Esta técnica trata de estimular la
imaginacion de los disenadores
y técnicos de una manera
sistematica, de tal forma que
puedan identificar riesgos
potenciales en el disefio y
operacion de procesos
industriales.

* Prepararse para el estudio
Todos los miembros del grupo deben tener buena
disposiciéon y disponibilidad para el trabajo, lo
mismo que allegar toda la informacién necesaria.

¢ Llevar a cabo el analisis
Un analisis de manera sistematica y estructurada
es una condicién necesaria para la obtencion de
buenos resultados.

* Seguimiento
Los miembros del grupo deben hacer un
seguimiento permanente del proceso para
asegurarquetodos los aspectos estan bajo control.

* Registro de resultados
Los resultados y conclusiones de cada etapa no
deben confiarse a la memoria; es importante
mantener el habito de registrar de manera
ordenada y oportuna toda la informacion de
interés. Sdélo de esta manera se le dara validez a
las bondades del método.

5. CONCEPTOS BASICOS DEL METODO
PROPUESTO

Los términos que se definen a continuacién,
difieren significativamente del método HAZOP, ya
que se trata de una adaptacion para el estudio de
problemas relacionados con la calidad y la
productividad.

5.1 LA INTENCION

Es la descripcidn técnica de lo que se desea
hacer en cada subproceso para obtener un producto
o servicio de calidad. Para ello se requiere concretar
los siguientes parametros:

« Calidad de entrada: Especificaciones de
materias primas, materiales y productos o

servicios parcialmente elaborados. (Clientes
internos).

e Calidad durante el subproceso: Especifi-
caciones técnicas de operacion, secuencia de
actividades, métodos de trabajo y distribucién de
la planta.

» Calidad de salida: Especificaciones técnicas del
producto o servicio, parcial o totalmente elaborado,
y sus caracteristicas de calidad.

Es recomendable que los subprocesos previamente
definidos sean relativamente simples con relacién a
las especificaciones técnicas, parafacilitar el analisis.
De otra manera se incluira una complejidad innece-
sariaenladefinicién de las desviaciones. Esdeseable
que el nimero de especificaciones técnicas no sea
mayor que dos, en cuyo caso sera necesario analizar
el incumplimiento de ellas de manera independiente
y de manera conjunta.

5.2 LAS DESVIACIONES

Son los alejamientos del subproceso, producto
o servicio parcialmente elaborado, con relacién a la
intencion, descubiertos sistematicamente con la
aplicacion de las palabras guia. De otra manera, son
las desviaciones que se obtienen o que pueden
obtenerse con relacién a los objetivos prefijados.

Las desviaciones indican el incumplimiento de la
intencién en relacion con las calidades de entrada,
del subproceso y de salida.

5.3 LAS CAUSAS

Son los factores o razones por las cuales se
obtienen las desviaciones. Una vez que se ha
constatado que una desviacion tiene una causa
realista o concebible, puede ser tratada como
significativa o vital. En este punto es necesario
determinar las causas vitales o aquellas que aportan
mas a un resultado adverso.

E! trabajo de grupo y la utilizacion de técnicas
apropiadas de analisis, son los factores del éxito. Las
herramientas estadisticas son imprescindibles
para la clasificacion, descripcién y andlisis de la
informacion.

5.4 CONSECUENCIAS

Son los resultados de las desviaciones cuando
ellas ocurren o se supone que ocurren. Un producto
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de mala calidad tiene como consecuencia principal
la insatisfaccién del consumidor, la cual a su vez
genera pérdidas econémicas y dificultades en su
comercializacion.

En la mayoria de los casos resulta util la valoracion
econodmica de las consecuencias; de esta manera se
podra evaluar mas facilmente la incidencia de los
factores adversos y definir las acciones correctivas
de caracter prioritario.

Algunas consecuencias de las desviaciones pueden
estar relacionadas con la ocurrencia de accidentes
de trabajo, desperfectos de maquinas, paros del
proceso o bajos niveles de rendimiento. Todas ellas
inciden enla calidad y la productividad de laempresa.

5.5 SINIESTROS

En términos de calidad, los siniestros son
aquellas consecuencias que afectan en materia
grave la calidad del producto o del servicio, o la
productividad de la empresa, como por ejemplo la
ocurrencia de un defecto critico que pueda afectar la
salud o integridad del consumidor, o un accidente de
trabajo. Desde otro punto de vista, también pueden
ser consecuencias que producen dafios en las
maquinas, equipos u otros elementos del proceso, lo
mismo que la presencia de cierto tipo de defectos
que pueden afectar el uso o la comercializacion de
un producto o servicio.

En la mayoria de los casos resulta
util la valoraciéon econdémica de las
consecuencias; de esta manera
se podra evaluar mas facilmente
la incidencia de los factores
adversos y definir las acciones
correctivas de caracter prioritario.

La definicion de los siniestros debe hacerse teniendo
como base la clasificacién de las consecuencias en
orden de severidad. Al igual que ocurre en control de
calidad, las consecuencias deben ser clasificadas en
categorias, para poder establecer aquellas que
constituyen un siniestro.

6. PALABRAS “GUIA”

Son palabras simples que se utilizan para hacer
un examen critico de cada subproceso o parte, y

evaluar la intencion. Son una base para guiar y
estimular la creatividad def grupo en la descripcion
de las desviaciones. Las palabras guia definidas
para el estudio de la calidad y la productividad
determinan las desviaciones vitales con relacion al
producto o servicio que desea el consumidor y a las
condiciones del proceso que desea el productor.

6.1 PRIMERA PALABRA GUIA: “NO” .

Se refiere a la negacion total o parcial de la
intencién previamente definida con relacion al
producto o servicio parciaimente elaborado.Mas
especificamente, se refiere al no cumplimiento de la
calidad de salida, lo cual significa que al menos una
de las especificaciones técnicas no se verifican, o
que el producto o servicio no tiene todas las
caracteristicas de calidad deseadas. Si la intencién
de un subproceso es la de generar un producto o
servicio con dos especificaciones de calidad Ay B,
entonces las desviaciones correspondientes
serian:

» El producto o servicio no cumple las especi-
ficaciones A y B de manera simultanea.

* El producto o servicio no cumple la especifi-
cacion A.

» El producto o servicio no cumple la especifi-
cacion B.

Tomando como base las desviaciones de que no
se cumplen de manera parcial o total las
especificaciones técnicas, las causas pueden
estar centradas en:

* Nivel de calidad deficiente de materias primas y
materiales. '

¢ Tecnologia inapropiada.

+ Falta de entrenamiento y capacitacion de los
operarios.

¢ Falta de calibracién de equipos.

 Interpretacion incorrecta de las especificaciones.

» Deficiente nivel en la inspeccién.

* Problemas en el disefio del producto o servicio.

« Problemas en la direccién, etc.

Después de un examen exhaustivo de las causas, se
procede a establecer cudles de ellas son significativas
o vitales, con el fin de canalizar los esfuerzos y
recursos para su reduccién o eliminacion.

Posteriormente se analizan las consecuencias de
cada desviacion y se clasifican en orden de
gravedad, de tal manera que puedan identificarse
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aquellas que constituyen un siniestro para la
empresa o para el consumidor. Los siniestros tienen
relacién con la ocurrencia o posible ocurrencia de
eventos que afectan la integridad del consumidor
o la estabilidad de la empresa.

Algunas consecuencias que determinan un
siniestro, son:

* El producto o servicio no cumple el propésito
para el cual fue disefado.

* Disminucién de la vida util del producto o servicio.

* Problemas criticos en la utilizacién del producto
O servicio.

* Incumplimiento de leyes o normas.

* Accidentes de trabajo.

Otras consecuencias que se derivan del incum-
plimiento de las especificaciones, son:

* Descuentos en el precio de venta.

» Dificultades en el manejo del producto o servicio.

* Malaimagen del producto, el servicio olaempresa.

* Desventajas en la participacion del mercado.

* Problemas en el mantenimiento o reparacién del
producto, etc.

6.2 SEGUNDA PALABRA GUIA: "MAS"

Serefiere aunincremento cuantitativoen las
condiciones de las materias primas, los materiales
o el subproceso. Puede tratarse de una mayor
cantidad en los materiales o materias primas utilizadas,
0 un incremento en sus caracteristicas. También
puede relacionarse con un incremento en las
condiciones técnicas de fabricacion o servicio, como
por ejemplo un aumento en la velocidad de las
maquinas, en la temperatura o en el flujo del
- proceso. De todas maneras, esta palabra guia se
relaciona con un incremento cuantitativo inde-
seable en la calidad de entrada o del subproceso.

Con la intencion de generar un producto o
servicio con una calidad especificada, las
desviaciones estan relacionadas con aspectos
como:

* Mas cantidad de una materia prima que la
cantidad especificada.

* Maés cantidad de materiales o componentes.

* Mas velocidad en las méaquinas.

* Mas temperatura en los elementos del proceso,
etc.

Las causas de estas desviaciones se enfocan,
entre otros, a los siguientes eventos:

* Falta de calibracién de maquinas y equipos

* Descuido de los operarios.

* Ausencia de normas y especificaciones.

¢ Aplicacién inadecuada de las normas de
inspeccion.

* Incapacidad del proceso.

* Tecnologiainadecuada.

Las consecuencias de estas desviaciones, son
los efectos negativos de los incrementos
cuantitativos. Entre ellos:

» Sobrecosto de ia produccion.

* Incumplimiento de las especificaciones.

* Mayor tiempo de operacion.

» Desabastecimiento de inventarios de materias
primas.

* Fallas en las maquinas y equipos.

* Accidentes de trabajo.

6.3 TERCERA PALABRA GUIA: “MENOS”

Decremento cuantitativo en las condiciones
de las materias primas, los materiales o el
subproceso. Esta palabra guia determina desvia-
ciones en sentido contrario a las que determina
la palabra guia MAS, pero siempre relacionadas
con la variacion en las materias primas, los
materiales y las condiciones técnicas del proceso.

Algunas desviaciones que se derivan de contras-
tar esta palabra guia con la intencién de generar
un producto o servicio de calidad, son:

*  MENOS cantidad de una materia prima o material.
* MENOS velocidad en las maquinas.

* MENOS temperatura en el proceso.

* MENOS velocidad en el flujo del proceso.

Las causas de estas desviaciones son similares
a las obtenidas con la aplicacién de la palabra
guia MAS. Entre ellas se pueden citar:

* Errores en medicién o calibracion de equipos.

* Descuido de los operarios.

* Inadecuada aplicacion de las normas de
inspeccion.

* Interpretaciénincorrectade las normas de calidad.

* Inadecuada planeacién de la calidad.

* Tecnologiainapropiada.
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» Las consecuencias que se derivan de estas
desviaciones pueden estar relacionadas con un
producto o servicio que no cumple los
requerimientos del consumidor y, por lo tanto,
puede tener problemas en su comercializacion,
utilizacién o permanencia en el mercado.

6.4 CUARTA PALABRA GUIA: "EN VEZ DE"

Se refiere a la sustitucion de materias primas,
materiales, maquinas, equipos o herramientas,
cuando la sustitucion genera un evento indeseable
en términos de calidad o productividad. La
planeacién del proceso debe especificar el tipo de
maquinas, equiposy materiales a utilizar, razén porla
cual esta desviaciéon sélo hace referencia a las
sustitucionesindebidas.

Las desviaciones que se derivan de esta palabra
guia, son de la forma:

o Utilizar la materia prima A, EN VEZ DE la
materia prima B.

¢ Utilizar la maquina A, EN VEZ DE la maquina B.

« Utilizar el equipo A, EN VEZ DE el equipo B.

e Utilizar el material A, EN VEZ DE el material B.

Como consecuencias, entre otras, podran
tenerse las siguientes:

* Mayor tiempo de proceso y por lo tanto menor
productividad.

* Detrimento en la calidad del producto o del
servicio.

« Sobrecosto del proceso y del producto.

« Incumplimiento de las normas de calidad.

» |nsatisfaccion del consumidor.

6.5 QUINTA PALABRA GUIA: "EN ORDEN

DIFERENTE A"

Se refiere al cambio en la secuencia del proceso,
cuando ellio determina problemas que puedan afectar
la calidad del producto o el nivel de productividad
deseado. No obstante, en algunas circunstancias
puede darse el efecto contrario, en el sentido de que
el cambio de secuencia puede generar un
mejoramiento en las condiciones del proceso bajo
estudio, tal como ocurre con la aplicacion de las
técnicas de estudio del trabajo. Cuando se disefia un
proceso, es una norma elemental la de elaborar
diagramas de flujo que muestren la secuencia l6gica
de las actividades a realizar, con la finalidad de
optimizar el flujo del proceso. De esta manera, se

supone que existe una secuencia 6ptima para las
actividades del proceso establecida en la etapa del
disefio, la cual se toma como referencia para la
aplicacion de esta palabra guia.

Las desviaciones relacionadas con esta palabra
guia, estan dadas por enunciados de la forma:

¢ Las actividades A y B se realizan en “orden
diferente a“lo establecido en el diagrama de flujo.

Para la determinacién de estas desviaciones es
necesario tener en cuenta todos los ordenamientos
factibles de las actividades en estudio, de tal manera
que sean tomadas en cuenta aquellas variaciones
que puedan darse desde un punto de vista practico,
y no se gasten esfuerzos en estudiar lo que no puede
ocurrir.

Las causas de esta desviacion, estan rela-
cionadas con:

» Descuido o mala fe de los operarios.

* Fallas en las maquinas o equipos.

* Desabastecimiento de materias primas o
materiales.

* Interpretacion inadecuada de instrucciones.

* [Instrucciones incorrectas, etc.

* Falta de mantenimiento, etc.

Las consecuencias derivadas del cambio en la
secuencia de las actividades, tienen un espectro
muy amplio. Pueden ser eventos que afectan
considerablemente la calidad y la productividad,
o eventos insignificantes que no tienen tras-
cendencia. Algunos de ellos, pueden ser:

¢ Deficiente calidad del producto o servicio.

* Disminucién de la productividad.

¢ Incremento enlos desperdicios de materias primas
o materiales.

* Incremento en el numero de productos o servicios
defectuosos.

* Accidentes de trabajo,

Encontrar soluciones después de
que hayan sido detectados todos
los riesgos. Es una posicion util
cuando riesgos diferentes tengan
causas comunes o exista
dependenciaentreellos.
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Las acciones correctivas relacionadas con las
desviaciones de esta palabra guia, tienen rela-
cion con el cumplimiento de los manuales de
operacion y las instrucciones de trabajo.

6.6 SEXTA PALABRA GUIA: "OTRA MANERA
DEII

La palabra guia "Otra manera de" se refiere a
la sustituciéon o cambio en los métodos de trabajo,
relacionados con eltrabajo delhombre y la disposicién
de todos los elementos necesarios para realizarlo.

Toda empresa bien organizada debe incluir en su
proceso de planeacion y disefio todas las normas
para la ejecucion del trabajo, lo mismo que la
distribucién de la planta. Los estudios de tiempos y
movimientos se constituyen en una herramienta
eficaz para normalizar todas las actividades de
un proceso, lo mismo que los estudios de distribucion
y disefio de plantas industriales o de servicios.

Las desviaciones inherentes a esta palabra
guia, son de la forma:

* La actividad A se realiza con "otra manera de",
0 con otro método diferente.

* El elemento de trabajo A tiene "otra manera
de" estar ubicado.

Para definir las desviaciones no es necesario forzar
la palabra guia para componer un enunciado. Basta
con definirla, teniendo en cuenta el significado de la
palabra guia, como por ejemplo decir:

El método A se cambia por el método B, o el
elemento C se ubica en la posicién D.

Las causas mas comunes de estas desviaciones,
son:

* La ausencia o deficiente supervision.

* La falta de normalizacién en los métodos de
trabajo.

* Interpretacién inadecuada de las normas y
métodos.

* La resistencia de los trabajadores a los nuevos
métodos.

+ Mala fe de los trabajadores.

Las consecuencias de las desviaciones pueden
resumirse en el deterioro delos niveles de calidad
y productividad. Entre otras, podemos mencionar:

* Mayor tiempo de operacién y, por lo tanto, menor
productividad.

* Disminucidn en los niveles de calidad.

* Mayores niveles de fatiga y monotonia.

* Mayores desplazamientos en el puesto de
trabajo, etc.

Debe tenerse en cuenta que las desviaciones
relacionadas con esta palabra guia, tienen estrecha
relacion con los niveles de supervision y direccion
de la empresa. Dicho de otra manera, las
desviaciones se generan por el incumplimiento de
las normas de produccion.

Las acciones correctivas deben estar enca-
minadas a un cambio definitivo en los sistemas
de control de la empresa.

6.7 SEPTIMA PALABRA GUIA: “ASi COMO”

Se refiere a la presencia de caracteristicas
adicionales no deseadas en las materias primas, el
subproceso, el producto o el servicio. Puede decirse
que esta desviacion se genera por condiciones no
especificadas para las materias primas, el proceso,
el producto o el servicio, lo cual permite establecer
controles adicionales. El producto o servicio cumple
totalmente la intencién, pero falla por otras
caracteristicas.

Las causas de esta desviaciéon son muy variadas,
debido a la rapida evolucion del concepto de
calidad y a la presion de la competencia. Entre
ellas podemos citar:

* La materia prima tiene las caracteristicas
especificadas, asi como, otra caracteristica
indeseable.

* EI proceso cumple las especificaciones, asi
como, una caracteristica indeseable.

* El producto cumple las especificaciones, asi
como, otra caracteristica adicionalindeseable y no
especificada.

Las consecuencias de las desviaciones a la
intencién con relacion a esta palabra guia,
pueden ser las siguientes:

e El producto tiene una caracteristica adicional
que dificulta su comercializacion.

* Un Sobrecosto en la produccién por desperdicio
de materia prima.

* Dificultades en el proceso por caracteristicas
indeseables en la materia prima.

* Descuentos en el precio del producto, etc.
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7. ACCIONES CORRECTIVAS

Una vez detectados los riesgos con relacion a la
calidad del producto o del servicio, es necesario
encontrar soluciones adecuadas y oportunas. Para
ello existen dos posiciones:

» Encontrar la solucidn cada vez que se detecte un
riesgo. La soluciéon esta relacionada con la
eliminacion total o parcial de las causas que
determinan las desviaciones a la intencion.

» Encontrar soluciones después de que hayan sido
detectados todos los riesgos. Esta posicion es
atil cuando riesgos diferentes tengan causas
comunes o exista dependencia entre ellos.

Lo mas importante en la aplicacién del método, es
el hecho de que se tomen acciones correctivas
oportunas para el mejoramiento de la calidad y la
productividad.

8. SECUENCIA DETALLADA PARA EL ANALISIS

8.1 Seleccione las componentes o subsistemas
gue se considerancriticos enlaplanta, utilizando
un cursograma analitico u otra representacion
diagramatica del proceso bajo estudio. Para el
andlisis critico, deben seleccionarse aquellos
procesos, subprocesos o actividades en donde
se generanlos defectos, los paros en el proceso,
los cuellos de botella, los defectuosos o los
problemas de productividad.

Cada una de estas etapas, deben ser desarrolladas
por un grupo interdisciplinario.

8.2 Clasifique los subprocesos, subsistemas o
actividades del punto anterior en orden de
prioridad, de tal manera que el analisis se inicie
con los riesgos mas importantes.

8.3 Para cada uno de los subprocesos criticos, en
orden de prioridad, desarrolle el siguiente
analisis:

8.3.1 Explique claramente la intencién general
del subproceso en términos de calidad y
productividad.

8.3.2 Aplique las palabras guia de acuerdo ala
intencién del subproceso y desarrolle las
desviaciones pertinentes.

8.3.3 Hagaunanalisis de las causas para cada
desviacién y clasifiquelas en orden de
importancia.

8.3.4 Examine las consecuencias de cada
desviacién y clasifiquelas en orden de
importancia. En este punto es util
diferenciar las que podrian llamarse
“siniestros de calidad o productividad “.

8.3.5 Defina las acciones correctivas para la
eliminacién o reduccidn de las causas
que generan las desviaciones, teniendo
en cuenta el orden de importancia o
gravedad de las consecuencias.

8.4 Haga un seguimiento para asegurar que las
acciones correctivas han sido implementadas y
puestas en practica.

8.5 Haga las mediciones correspondientes a todos
los subprocesos analizados con el fin de
constatar cuantitativamente las mejoras.

8.6 Repita el andlisis cada vez que se detecten
riesgos o problemas de calidad o productividad.
Este método debe convertirse en una disciplina
permanente para el mejoramiento.

Para tomar las acciones
correctivas, hay dos posiciones:
Hacerlo cada vez que haya sido
detectado un riesgo, o después de
que hayan sido detectados todos
los posibles riesgos de un
subproceso. La dependencia o no
entre ellos es la base para decidir.

Esta adaptacién del método HAZOP al estudio de
los problemas de calidad o productividad, se
constituye en una alternativa que complementa pero
no sustituye otros sistemas para el mejoramiento de
la calidad y la productividad, como son la Calidad
total y la Reingenieria, aplicadas con relativo éxito
en nuestro medio empresarial. Los sistemas vy
métodos sontodos buenos enla practica cuando ellos
hacen parte de la filosofia de la empresa y se
convierten en un compromiso de todos.
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