CAPITULO I

ACTIVIDADES DESARROLLADAS

Procter & Gamble utiliza una variacién de la herramienta conocida como Estructura
desglosada del frabajo (EDT) para la ejecucién del Proyecto de Ingenieria en Planta.
Esta herramienta es estdndar para todos los proyectos a nivel global y bdsicamente
consiste en la descomposicion l6gica vy sistemdtica del proyecto en tareas que a su
vez se infegran en paquetes de tfrabagjo. Esto facilita las estimaciones de fiempo,
costo, asignaciéon de recursos y sistemas de monitoreo y control.

Existen ventajas adicionales de Planeacidn y Ejecuciéon del proyecto al ufilizar este

sistema, entre ellas destacan:

» Permite atribuir, de una forma sencilla, responsabilidades a cada uno de los
participantes en Proyecto comunicdndoles los paguetes que fienen que

ejecutar sin entrar en demasiados detalles.

Permite modular el Proyecto en pequenos segmentos que sean mas
facilmente manejables. Como consecuencia se reducen los riesgos.

A fravés de los paquetes de trabgjo se pueden conocer los perfiles
profesionales que se necesitan para el Proyecto y cuantificar el esfuerzo
necesario en horas hombre y, en su caso, en equipos.

Las tareas incluidas en el EDT se dividen en etapas, las revisiones de status del
proyecto con la gerencia de planta y global se hacen en base a este sistema.

En la siguiente imagen se muestra un ejemplo de las tareas del proyecto:
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Este informe hace un sumario de los resultados de las actividades desarrolladas por
cada una de estas etapas.

1. Etapa Conceptual

Una vez que el proyecto se encuentra en fase de Diseno, se asignan fondos para
frabajar en la etapa de ingenieria conceptual la cual ayudard a limitar el alcance
del proyecto en Planta y a calcular el estimado de capital para su ejecucion

Para poder definir el alcance del proyecto es necesario en principio definir los
conceptos bdsicos por los cuales estard conformado.

a) Organizacién - Durante esta etapa resultaron fundamentales las llamadas
técnicas con los grupos de Ingenieria Global en términos de alineacién de
alcance base del proyecto, adicional a esto, se involucrd a los grupos técnicos
de la planta: Seguridad e Higiene, Gerencia de Construccion y Gerencia de
Ingenieria de Planta. Importante también resultd la creacion de un “network” o
red de trabajo con los gerentes de proyecto de otras plantas que instalaron la
misma tecnologia o similar ya que se identificaron oportunidades de reaplicacion
que evitaron pérdidas en costo y esfuerzo en desarrollos de ingenierias
adicionales. En el siguiente organigrama se muestran los recursos técnicos de
planta involucrados durante la ejecuciéon de esta fase.

Gerencia de Construccion e Gerente de Proyecto y Lider de Arranque de Data Collector Lider 1
Instalaciones Lider Técnico Proyecto

Gerencia de Seguridad e

- Lider Mecanico
Higiene

Lider Eléctrico

Oftras organizaciones externas a la planta que deben integrase en esta fase:

b) Ingenieria

Se dividen los alcances principales y se ejecutan los estudios y revisiones
necesarias para definir un Concepto Base.
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a. Equipos Primarios. Con respecto a equipos mayores, el concepto es global
en su mayoria, la base del proyecto son 4 lineas de produccion de
tecnologia GLC, las cuales para completar el proceso de fabricacion
deben incluir los siguientes equipos auxiliares:

Equipo de Conversion Base Estandar Ubicacion

Convertidora LCC Global Cuarto de Produccion
Empaque Primario Automatizado Global Cuarto de Produccion
Empaque Secundario Automatizado Global Cuarto de Produccion
Equipo de Operacién Auxiliar Base Estandar Ubicacién

Polipastos para manejo de materiales Global Cuarto de Produccion
Detectores de Metales Global Cuarto de Produccion
Set de equipo de calidad Global Cuarto de Produccion

Set de seguridad

Equipo de Proceso Estandar Ubicacién

Sistema de Control de Polvos Local Offline

b. Servicios. Para que la linea de produccién con sus empagues y su equipo
de proceso puedan funcionar se necesita de servicios bdsicos descritos en
la tabla anexa:

Servicio Estandar
Aire Comprimido Local
Potencia Local
Aire Acondicionado Local

En esta fase se requiere del soporte del grupo de Ingenieria de Planta los
cuales administran los dispositivos ya instalados y son responsables de la
ejecucion del Mantenimiento. Ellos son quienes poseen la data técnica de
los equipos actuales, asi como los diagramas, manuales y refacciones. El
objetivo del proyecto es maximizar la estandarizaciéon para no incrementar
la compra de refacciones, reaplicar planes de mantenimiento vy
entrenamiento del personal.

Aire Comprimido

Para poder definir el alcance de cada uno, se ejecutan estudios de
capacidad, de los cuadles se anexa un ejemplo para el caso de Aire
Comprimido.
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PROCTER & GAMELE MANUFACTURA
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De acuerdo al estudio, con la idea de mantener un equipo backup en el
sistema con es el est@ndar de la planta, es necesario instalar un Compresor
adicional. Para asegurar estandarizacion con el equipo actual la opcidn
base es comprar un equipo Atlas Copco ZT 275 e integrar su Control al
sistema actual.

Potencia

De acuerdo a una revision de los diagramas unifilares en los que se
identificaron las posiciones disponibles y una inspeccion fisica para
identificar el estado de los transformadores, switches y PDP’s, se identfificd
solo la necesidad de comprar equipo menor, adicional al cableado
necesario para llevar la potencia de la subestacion a los diferentes equipos
y sus paneles de control.

CM4D00 1P 131.190.16.242  Madbus 1

CAPACIDAD DE MARCS

AUSTE

En las etapas de Definicion y Diseno se realizardn los estudios de Corto
Circuito y coordinacién de protecciones que confirmardn la capacidad
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utfiizada y validen los diagramas unifilares actualizados con los equipos
NUEVOS.

Aire Acondicionado

La valuacién de capacidad extra se realiza en conjunto con el Concepto
de la Nueva Distribucion de Planta.

Actualmente las Unicas dreas con Temperatura y Control de Humedad son
los mdédulos de produccién, en este caso si no hay ninguna expansiéon al
modulo de produccidn, sélo serd necesario re-activar una Unidad de Aire
ya instalada.

Manejo de Materiales y Producto Terminado

Almacén de Materiales

El cambio en el diseno del producto incluye una optimizacidn en Ia
cantidad y uso de los materiales para fabricar la toalla femenina, esta
opfimizacidn compensa el aumento de volumen proyectado por la
iniciativa por 1o que no se proyecta una necesidad de incrementar el
tamano de los Alimacenes de Materiales.

Almacén de Producto Terminado

En el caso del Producto Terminado, el proceso de operacion es 100%
automatizado, esta operacion estd centralizada en el almacén de
producto terminado adonde llegan via transportadores de cajas, 1os
productos de todas las lineas de las 2 unidades de negocio, estas cajas se
distribuyen en 5 robots con capacidad para manejar hasta 3 lineas de
produccidn y cuya funcidén es armar las tarimas de producto ferminado.
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En este caso si existe un impacto ya que estamos aumentando el flujo de
cajas al sistema, el cual al momento de la planeacidén ya presenta
problemas de capacidad.

Esto hace que el proyecto tenga que invertir en un equipo adicional (62
robot) lo cual hard que el producto fluya de la manera correcta y ademds
reserva 2 posiciones adicionales para el crecimiento de la planta basado
en su Master Plan.

A pesar de que el volumen incremental no impacta de manera
significativa en las dimensiones del Almacén actual, la adicién de este
robot nuevo si impacta, por lo que es necesario proyectar una expansion
del Almaceén.

Instalaciones
Una vez que se tienen identificados los equipos principales a instalar en el

proyecto, se identifica que el drea mdas critica para evaluar distribuciéon es
el Cuarto de Produccién.

Cuarto de Produccién

En la imagen anexa se muestra una representacion del plan de distribucion
del cuarto de produccidn antes de la ejecucion del proyecto. Enmarcado
en rosa esta el modulo operativo de cuidado femenino y en azul el drea
operativa de cuidado para el bebé.

Muro contrafuego construido después de la bahig 4
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Principios de diseno para el cuarto de produccion.

> Existen 2 estdndares de distribucion de linea para esta tecnologia para
plantas ya construidas, uno es de 6 m entre centros de lineas el cual ya
ha sido probado en ofras plantas e incluye el minimo espacio requerido
para operar lo que dificulta en cierta manera las labores de
mantenimiento de las dreas, el otro es de 8.5 m entre centros de lineas
en promedio, el cual es el que buscaremos conceptualizar para este
proyecto. El objetivo del estudio de distribucidon en este caso es
asegurar este minimo de espacio para evitar tener problemas
operacionales y evitar la construccidn de una bahia adicional que
incrementaria el costo del proyecto en cerca de 1.5 MM USD.

» Todas las lineas estdn disefadas en una misma direccidn.
Resumen de Distribucioén Final:

1. Lalinea FC6 es de una tecnologia diferente al resto de las instaladas en
la planta, incluyendo “GLC” sus dimensiones son diferentes y su
operacion también contra el resto, por lo cual es la linea que se
remover del médulo actual para por ventaja operativa instalar las 4
lineas “"GLC” juntas. Se identifica un darea localizada al lado del modulo
operativo donde en ese momento se ejecutaba el almacenamiento y
carga de las baterias de montacargas utilizados en la Planta.

2. Al considerar la remociéon de la linea identificada como FC5 se
identifica que junto con el movimiento de la linea FC6 se cuenta con
un espacio de 3 bahias de 12 m cada una para instalar 4 lineas de
produccion.

3. Se identifica también una oportunidad de relocalizar el muro
contrafuego localizado al lado de la linea identificada como FC4, esto
nos ayudaria a ganar 3 m mds de espacio. Este muro se planea
reconstruir al lado del modulo operativo de cuidado del bebé lo que
ayudaria tfambién desde el punto de vista riesgo a hacer una
distribucién mas equitativa de los activos.

4, Considerando estos espacios, se pueden instalar las 4 lineas "GLC” en
un mismo moddulo de produccién asegurando un espacio promedio
entre lineas de 8.5 m.

La secuencia de estas actividades se describe con los siguientes
esquemas:

a) Se identifica que puede haber un movimiento de Ila linea
identificada como FC6 al drea donde en ese momento se realizaba
la operacién de carga y almacenamiento de las baterias de los
montacargas. Esta drea no cumplia en el momento con los requisitos
de buenas prdcticas de manufactura necesarias para considerarlo
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o)

c)

)

un modulo de produccidn, por lo que el principio base es cerrar esa
drea con un par de muros y acondicionarla para que cumpla con
las caracteristicas requeridas por los principios de buenas prdcticas
de manufactura: piso epdxico, aqire acondicionado, confrol de
plagas, iluminacion, etc.

Una vez redlizado el movimiento de la linea FC6, se planea la
relocalizacién del muro contrafuego

Debido a compromisos de produccion la linea FC5 no puede
removerse hasta el arranque de la primera linea "GLC” es por esto
que se instalardn las primeras lineas “GLC” al lado del muro
confrafuego relocalizado.

La ditima etapa de intervencidn en esta drea es la remocion de la
linea identificada como FC5, la cual debe suceder una vez que la
linea LCC1 arrangque produccion. Adicional a esto, se debe remover
la pared contrafuego actual e instalar la cuarta y difima linea
"GLC”.

Lay out final del drea:

Offline FEV CARE 5 Offline
3 L L L |
B H ! !
R =2 ===
Hi< | 4 LCs
=51 r 3 Coeacon Cuicson o= Sens
I . !
I :
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5. Al hacer estos movimientos en el drea de produccidn se debe
relocalizar el drea de carga y almacenamiento de baterias de
montacargas. Basado en el andlisis del Master Plan de la planta, se
identifica disponibilidad de espacio en el Aimacén de Materia Prima, el
darea de carga de baterias es minima por lo que no afecta la operacion
ni el nivel de aimacenamiento del area.

En resumen, el impacto en Edificios es el que se muestra en la tabla anexa:

Impacto por
EDIFICIO alcance del Alcance de equipo a Instalar
Proyecto
Cuarto de Produccion Sl 4 Lineas Adicionales
Relocalizacidn de Area de Carga de
Almacen Materiales Sl Baterias

1 Robot con sistema de

Almacen Producto Terminado Sl transportadores adicional
1 Equipo de Control de Polvos para 2

lineas.
Upgrade de 1 Equipo de Control de
Offline Cuidado Femenino | Polvos

Expansion del Area para instalar el
Area de Servicios Centrales Sl nuevo Compresor.

Area de Servicios Cuidado del Bebé Sl Relocalizacion de linea FC6

c) Preparacidon para el arranque
Durante esta etapa se ejecutan varias tareas enfocadas en la preparacion de un
arrangue exitoso:

> Comunicacion Interna: Reunidon de arranque de proyecto con dreas de
Operacion y Planeacion.
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> Comunicacion externa: Conferencias técnicas semanales con el equipo

global de Ingenieria.

Plan de Comunicacion:

Recursos adicionales de la

Comunicacién Frecuencia Liderazgo planta que deben participar
Lideres Globales de  |Gerente de Proyecto
Global Technical Calls Semanal Tecnologia Lider de Proceso
Gerente de Proyecto
Lider de Proceso
Lider Empacotecnia local
Gerente de Proyecto |Lider Desarrollo de
Regional Technical Calls Bi-semanal | Tepeji Materiales
Lider de Planeacién |Gerente de Proyecto
"LCC" Initiative Call Semanal de Iniciativa Global Lider de Planeacién Tepeji
Gerente de Proyecto
Project Reviews (Management) |Mensual Tepeji Gerencia de Areas
Gerente de Proyecto
y Gerente de
Revisiones de "Analisis de Seguridad e
Riesgo" Semanal HigieneTepeji Based on ORA Reviews Plan
Grupo de Ingenieria de
Revisiones de Preparacion de Lider de Arranque de |Proyecto y Grupo de
Arranque Mensual Operacion Arranque de Operacion.

» Riesgo y Permisos: Primera revision de Riesgo del proyecto con el grupo de
seguridad e higiene. El Andlisis de Riesgo es un proceso que involucra varias
dreas: Ambiental, Proteccion contra incendio, Legal, Higiene y Seguridad
Técnica. Cada planta cuenta con recursos técnicos calificados para
realizar andlisis de riesgo a proyectos y operacidén. Dependiendo del
alcance de los proyectos, se puede o no involucrar a los lideres regionales
0 globales de cada una de las disciplinas.  Una vez que se comparte el
alcance del proyecto al grupo de seguridad e higiene y se hace una
primera evaluacion de riesgo de todas las disciplinas antes mencionadas,
se genera un documento en el cual se incluyen los siguientes puntos:

o FElI riesgo del proyecto, resume los requerimientos para
prevenir/mitigar incidentes relacionados con riesgos identificados.

o La necesidad de elementos importantes de seguridad técnica
como: clasificaciones eléctricas, cddigos para valvulas de presion,
diseno de edificios, requerimientos de ventilacion, proteccidn contra
incendio, acceso a los equipos, proteccidén contra caidas, control
de polvos, permisos ambientales.

o La identificacién de estudios por etapa, acceso y manejo de
materiales y quimicos

Todos los requerimientos son revisados de manera planeada con el grupo
de seguridad e higiene para determinar responsabilidades por actividad y
tiempos de ejecucion, por lo que debe haber una actualizacién al menos
en cada etapa de la ejecucion del proyecto.
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Se anexa un extracto del Andlisis de Riesgo como referencia:

Actualizar los estudios con los cambios por personal X
Seguridad de | Sera necesario la actualizacién o realizacién de un |calificaddo
procesos |nuevos PSS? Realizar cambios nuevos
Incluir printer dentro del PSS de las lineas x |S. Carmona
. Esta incluyendo fondos para incluir estudios de
Seguridad de . P . .
seguridad de procesos o andlisis de riesgos El proyecto absorbe los gastos para estos estudios
procesos ;
potenciales?. . Carmona
Se%zgg:gsde Se modificara o sera necesario actualizar los P&ID? |Actualizar todos los P&ID que se vean afectados por X
P los cambios de proyecto . Carmona
Seguridad de Se requiere actualizar lista de dispositivos? Actualizacién de lista de dispositivos basado en los X
procesos . .
Estudios de Serguirdad de Procesos . Carmona
Seguridad de . . .
] ? .
procesos ¢ Se requieren nuevas areas de carga de baterias? Seguir PSP 329 _Carmona
Seguridad de |¢ Se requieren cambios en otros sistemas de utilities
: L ) " >
procesos |(agua, aire comprimido, aire acondicionado)? Hacer estudios y actualizar diagramas _Carmona
Seguridad de | ¢ El proceso requerird de modificaciones o nueva
procesos |tuberia y/o dispositivos de seguridad? Realizar/Actualizar Estudios de seguridad de procesos X . Carmona
Segrzgcei:gsde ¢ Se requiere un tanque nuevo o modificar alguno?  |Ingresar tanques de perfume al programa de
P inspeccion y mantenimiento X . Carmona
d) Capital

Basado en la ingenieria Conceptual desarrollada se tiene gran cerfidumbre con
respecto a los alcances a ejecutar con relacionados con equipos y edificios. Con
esta informacidon se arranca el proceso de Estimado de Costos, el cual permitird la
ejecucion de las siguientes fases del proyecto.

Alcance:

Basado en los estudios presentados en esta etapa un resumen del alcance se
muestra en la siguiente tabla:
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Equipo de Conversion Base Estandar Ubicacion

Convertidora LCC Global Cuarto de Produccion
Empaque Primario Automatizado Global Cuarto de Produccion
Empaque Secundario Automatizado Global Cuarto de Produccion
Equipo de Operacién Auxiliar Base Estandar Ubicacion
Polipastos para manejo de materiales Global Cuarto de Produccion
Detectores de Metales Global Cuarto de Produccion
Set de equipo de calidad Global Cuarto de Produccion
Set de seguridad Local Cuarto de Produccion
Partes de Cambio para Empaque Primario Global Cuarto de Produccion
Partes de Cambio para Empaque Secundario Global Cuarto de Produccion
Set de herramientas de Operacion y Proceso Local Cuarto de Produccion
Packloops ( Transportacidn de Producto) Local Cuarto de Produccion
Set de Cambios Rapidos de tamafio y cuentas Global Cuarto de Produccion
Equipo de Proceso Estandar Ubicacion
Sistema de Control de Polvos Local Offline
Equipo de Manejo de Producto Terminado Estandar Ubicacion
Elevadores de Cajas Local Almacen de PT
Transportadores a area de Producto Terminado Local Almacen de PT
Robot de 3 posiciones Local Almacen de PT
Sorter para acceso a robot Local Almacen de PT
Equipo de Servicios Auxiliares Estandar Ubicacion
Compresor Atlas Copco ZT275 Local Offline

Otros Elementos

Potencia y Control para todos los equipos Local
Sistema de Coleccidn de Datos Local
Instalacién para todos los equipos Local
Estudios, Ingenieria y Servicios Contratados Local

Instalaciones

Cuarto de Operacion FC6 Local
Construccién de Muro contraincendio Local
Cuarto de Carga de Baterias Local
Expansion de Area de Servicios Local
Expansion de Almacén de Producto Terminado Local

Este alcance fue revisado con los equipos técnicos globales y con las dreas
afectadas de la planta como Logistica, responsables de los almacenes de
materiales y producto terminado, los responsables de instalaciones y produccidn.
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Precios

Para la asignacion de precios a los alcances se tomaron diferentes referencias, en
el caso del alcance global, se compartieron las mads recientes cotizaciones de los
mMismos equipos vendidos a otras plantas de la compania. Para el alcance Local
se considerd para el caso de las Instalaciones y Construcciones civiles la data de
una base de datos del grupo de Compras de Capital de México y se tomaron las
referencias de las Ulfimas construcciones e instalaciones hechas en diferentes
Plantas de la Compania en el pais.

Administracién del Riesgo

En general hay 2 elementos que definen el riesgo en los proyectos: 1) La
probabilidad de un evento o resulfado adverso y 2) La severidad o costo de ese
evento o resultado. En general, las fuentes de incertidumbre exdgenas incluyen:

Cambios en la tecnologia

Pérdidas inesperadas debidas a deterioro

Fluctuacion en los precios y suministros

Asuntos legales o contractuales

Riesgos naturales como cambios ambiéntales, terremotos y otros.

YV VYVYY

En este caso la responsabilidad de administracion del riesgo corre a cargo del
Gerente de Proyecto.

El proceso de revision y autorizacion del Capital de este proyecto corre a cargo
del Gerente de Proyecto también. En las siguientes etapas de ejecucion se
presentan los controles corporativos que deben usarse para administrar el capital.

e) Cronograma
Tomando como base las fechas de arranque comprometidas en el programa

global de la iniciativa una actuadlizacién incluyendo las salidas de la etapa
conceptual queda como sigue:

BASE PLAN | Feb-09 Mar-09  Apr-09 May-09 i Jun-09 | Jul-09: Aug-09: Sep-09: Oct-09 : N
Preparacion de
Fase | ila Planta Etapa Conceptual y Definicion Disefic Construccion

Dec-0% Jan-10 Feb-10 Mar-10 Apr-10: May-10: Jun-10

Arranca
Producei

Lcc1 ge - b e comm | Ventss
Fase Il (1552 5 i
Arranca
Producei |
LCC3 oc dn H

Arranca
Produs
LCCa oc Comm: cidn

Proyecto
Producto
Fase lll iTerminado Dizefic Construccion

2. Etapa de Definiciéon
En esta etapa, como su nombre lo indica, se define a detalle el plan de ejecuciéon del

proyecto, se alinean los criterios de éxito y se firma el contacto inferno con la Planta
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de produccidn, se desarrollan las ingenierias de detalle de los alcances que se hayan
determinado en la fase conceptual y adicional es crifica ya que es la etapa donde
debe establecerse el equipo de ingenieria que liderard los trabajos de diseno,
constfruccién y arranque.

a) Organizacion

A partir de la ejecucidon de esta fase, se requiere de un mayor nimero de recursos en
el equipo de Ingenieria del Proyecto. Basado en el alcance de proyecto se
identifican tareas que requieren recursos especializados en Ingenieria Civil,
Arquitectura, Instalacion de equipos mecdnicos y eléctricos, expertos en Control, etc.
Procter & Gamble no es una compania cuyo enfoque sea la construccidn por lo que
la mayoria de los recursos a reclutar debieron ser externos.

Para el alcance de tecnologia se consiguid la contrataciéon de recursos con amplia
experiencia en la planeacion y ejecucién de proyectos en la Planta, estos recursos
fienen dentfro de su responsabilidad la planeacidn y ejecucidén de la administracion
de |la construccidon de los alcances de las lineas "GLC” y sus sistemas de empaque,
sistemas de proceso (control de polvos), control, potencia y el proyecto de
incremento de capacidad de Producto Terminado.

Para el alcance de Instalaciones, se identifican recursos conftratistas que han tenido
experiencia previa en construcciones civiles, mecdnicas y eléctricas en otras plantas
de Procter & Gamble en México, este grupo estard a cargo de las ampliaciones a las
instalaciones, construccidn del muro contrafuego, la preparacion del cuarto de
produccidn para recibir las 4 nuevas lineas y los equipos de servicios como el
compresor adicional que hay que instalar.

El organigrama del equipo de Ingenieria encargado de ejecutar todos los alcances
del proyecto se muestra en el sign[

Gerente de Proyecto/Lider Técnico

Contratista
Requisidora

Contratista D
Empleado P&G Lider de Construccion Técnico P&G Técnico P&G
Construction Manager Lineas de Produccion, Equipo de Lider Mecanico Lider Eléctrico

Proceso, Producto Terminado

Contratista (Civil/Arquitectura)
Lider de Construccion —
Preparacion de la Planta

SANDRA CARMONA }

Contratista Eléctrico
Lider de Potencia

( 0\ (
Contratista Contratista Eléctrico
Supervisor Mecanico - Eléctrico Lider de Control
/ . )
Contratista Contratista Mecanico

— Supenisor Giv — Lider de Seguridad Fisica y Equipo de
Proceso.

Contratista
Supenvisor de Seguridad Industrial
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Adicional al Equipo de Ingenieria, los recursos de Compras de Capital son clave para
la definicidn de los vendedores a los que se les colocardn las drdenes de los bienes y
servicios definidos en el alcance.

b) Ingenieria.
a. Equipos

Se generan las bases de diseno de todos los equipos de alcance local.

b. Instalaciones

Hay dos tipos de trabajo que se readlizaron con respecto a las instalaciones en
esta fase:

Ingenieria de detalle.

Por un lado se empezd el desarrollo de la ingenieria de detalle con una
compania certificada por el grupo global de instalaciones de Procter &
Gamble y estd enfocada en el desarrollo de la ingenieria civil, estructural y
eléctrico de los edificios que van a ser construidos o impactados por el
proyecto.

Esta ingenieria una vez generada pasa por dos revisiones: se contrata una
compania experta en ingenieria estructural, la cual ademds de revisar los
cdlculos generados, también identifica oportunidades de optimizacién de
materiales o procesos constructivos, la segunda revision es hecha por el
experto civil/estructural de Procter & Gamble cuya funcién es fambién revisar
los cdlculos e identificar oportunidades de opfimizacidn de materiales y/o
proceso constructivo.

Modelado y Simulacién

La simulacidn es una herramienta utilizada para predecir y entender la
habilidad de un sistema de actuar y mantener su funcionalidad durante
circunstancias rutinarias e inesperadas.

En el caso del proyecto, uno de los usos que se dio para la definiciéon de la
distribuciéon del cuarto de producciéon. En la etapa Conceptual definimos que
se podian instalar 4 lineas en 3 bahias de 12 m cada una, existen riesgos por
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diseno del edificio de interferencias por columnas que pudieran causar
problemas operacionales o barreras en la construccién de las lineas. Es por
esto que consideramos critico ir a un nivel mds de entendimiento y utilizar la
simulacion 3D.

En principio se hizo un levantamiento 2D del edificio, se tomaron los modelos
globales de las lineas de produccidn y sus equipos de empaqgue. Una vez que
se realizd el diseno en 3D, se planed una revisidon en el Centro de Desarrollo
Técnico de Procter & Gamble en Cincinnati, Ohio.

Para el diseno de este layout se tomaron en cuenta los materiales de
conversion, los cuales tienen que ftener una ubicacidon y proteccidn que
cumpla con los criterios de buenas précticas de manufactura. Se incluyeron
también todos los equipos periféricos como equipo de calidad, codificadores,
carros de cambio, muebles de herramientas, escaleras, etc.,

Para la revisibn del modelo, se invitd al grupo global de instalaciones y
tecnologia, asi como a la gerencia de la Planta e ingenieria regional.

Esta revision resultd sumamente Ufil ya que se identificaron diversos problemas
e infterferencias que se listaron en una “lista de issues” o lista de problemas los
cuales se revisaron de manera bi-semanal en las reuniones técnicas del
proyecto, dentro de las principales situaciones encontradas fueron coaliciones
con columnas, accesos para mantenimiento muy restringidos, etc, todo esto
pudo corregirse previo a la instalacion.

Otro alcance importante donde se usd simulacién fue en la definicidén de los
sistemas de iluminacion de las dreas del proyecto. Para este caso se contfratd a
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Schneider Electric, quien tomd los modelos 3D de las instalaciones y con un
software propio proyecto su propuesta de iluminacién para garantizar que la
distribucién no generara sombras en las zonas operativas y se entregard la
cantfidad de luxes de acuerdo a los estdndares ocupacionales de cada drea.

Como ejemplo, se muestra el esquema del cuarto de producciéon. En este
caso, el requerimiento eran 500 luxes mantenido y evitar sombras que
afectaran la operacién de los equipos.

Modelo 2D

c) Preparaciéon para el Arranque

Project Charter

Uno de los aspectos mds importantes ejecutados en esta fase es la definicidn
de las medidas de éxito del proyecto.

Un charter es un contrato entre el equipo del proyecto y la gerencia y describe
que es lo que el equipo va a entregar. Describe los resultados deseados
incluidos los criterios de éxito y clarifica las expectativas del equipo de frabajo.
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e |dentifica a los miembros del equipo. los expertos que soportardn al equipo de
ejecucion y crea una clara responsabilidad en los resulfados.

e |os criterios de éxito definidos en el documento deben ser alcanzables,
especificos y medibles. Algunos extractos del Project charter del proyecto son
los siguientes:

Arrangquede Produccion:
LCCL :Enero 2010

Tiempo LCC2: Febrero 2010

LCC3: Marzo 2010

LCCA: Abril 2010
Costo 260 MillornesdeFesos
Securidad 0 Accidentes detiempo perdido

C Incidentes de calidad
Calidad Cumplimiento de & calficacion de las Instalaciones
v & Operacion detodos los alcances.

* Relocalizacion FLE < 4 semanas totales a partir de
que para & lneahasta que corre asu eficiencia
rterrupcion al negocio promedio de los T ultimos 3 meses.

< 24 Horas sumando todos los aliances resantes

d) Capital

Durante esta etapa y antes de empezar la compra del alcance del proyecto, se
realizan sesiones de tfrabajo con el grupo de Compras de Capital. Este grupo soporta
al proyecto en asegurar que se obtiene |la mejor calidad, el mejor tiempo de entrega
posible y el mejor precio tfambién.

Ingenieria es responsable de proporciona el alcance y fiempo en que se necesita el
equipo/servicio, con esto compras determina la estrategia de compra y los posibles
proveedores. Con esto se crea un documento denominado “Sourcing Plan”. Todas
las compras del proyecto se hacen via el departamento de Compras de Capital. El
gerente de Proyecto NO compra directamente ni equipos ni servicios.

e) Cronograma

e Plan de ejecucion

Con el alcance identificado y como criterio de éxito el tiempo en el cual se tienen
que arrancar las operaciones de las lineas de produccidn, se desarrolla un plan de
ejecucion. Debido a la complejidad de las tareas, tiempo y recursos se decide
dividir el proyecto en 3 fases principales:
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1. Preparacién de la planta: Esta fase incluye todos los trabajos necesarios previo
a la llegada de las lineas nuevas a la planta, esto es, relocalizacion de la linea
FC6, construccion del muro contrafuego, relocalizacion de zona de baterios
de montacargas, preparacion del cuarto nuevo de produccion, instalacion
del compresor nuevo y los equipos de proceso.

2. Instalacidn y arranque de las cuatro nuevas lineas de produccion y sus

empaagues.

3. Aumento de Capacidad al sistemma de producto terminado. Las lineas
arrancaran operaciones con un sistema de paletizado manual, una vez que
las lineas sean instaladas y arrancadas, entonces se procederd a la expansiéon

de la bodega de producto terminado y a la instalaciéon del robot nuevo.

El enfoque de este proyecto es especificamente en el desarrollo y construccion

delas Fases 1y ll.

De la base de este plan, junto con el equipo de construccion y los lideres técnicos
de todas las dreas (civiles, mecdnicas y eléctricas), se define el detalle de las
tfareas a ejecutar, la precedencia de éstas, y con esto un cronograma base de

ejecucion,

Task Name er | January | February | March April May June July August September] October | Nowember | December | Jam
E|B|M|E|B|M|[E|B|M]E|B|M|E|B|M|E|B|M[E|B|M]E|B|M|E|B|M|E|B|M|[E|B|M[E|B]M[E|B]
1 |E PROYECTO LCC b v
2 Capital Approval v v
EER Preparacion de la Planta L,
188 =] Instalacion y arranque de las lineas v v
170 Fl Equipment & Engineering Procurement (Preliminary App) v
[171 ] [ Global Equipment v
172 = Equipment Procurement (Global Scope) v
173 =l Purchase of Converters
[174 | Converter LCC1
178 Purchase of Major Equipment v ad
178 = Llegada de Major Equipment & Converters
[F178 | F LCC1 Equipment in place
130 =] Converter
[E] Converter reagy for Shakedown i
[ 182 | Shakedown
183 Cenverter - Transt & Customs
184 Converter Arrival
185 [ Empaque Primario
186 Equipment ready for Shakedown
187 Shakedewn
188 Tranzit & Customs
188 Arrival
190 =] Empaque Secundario
181 Equipment ready for Shakedown
182 Shakedown
193 Transit & Customs
194 Arrival
185 LCC - Preparacion Arranque
202 = Arrangue LCC1
203 Censtruceion LCCH
204 cavLcct
205 SoPLCCt

En este proceso, se identifica que la actividad critica, es la llegada de la linea a la
planta, por lo cual se dedica gran enfoque a asegurar que las tareas asociadas a
esta “ruta critica” son monitoreadas en base semanal con el grupo global y una
vez que entra en periodo de prueba con el proveedor se hace diario.
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3. Etapa de Diseno y Construccion

Clave en esta etapa es asegurar que los disenos a generar estdn basados en el
alcance acordado con los clientes y después de esto, asegurar que las
construcciones se redlizan cumpliendo fielmente este diseno. Ofro aspecto
importante en esta etapa es la administracion del proceso de construccién, manejo
de costo y cambios del proyecto.

a) Organizaciéon

La organizaciéon de ingenieria se mantiene con respecto a la mostrada en la etapa
de definicidn, los equipos se encargan de trabajar con las diferentes firmas de
ingenieria en el desarrollo de las ingenierias de detalle, instrucciones de ingenieria,
efc. y una vez redlizado esto se encargan de desarrollar desde el punto de vista
técnico los paguetes. La interaccidn diaria con el equipo de compras se vuelve
esencial en la ejecucién y entrega en tiempo del proyecto.

Durante esta etapa la comunicacién con las dreas de la planta involucradas en la
ejecucion del proyecto es importante, ya que se cierran las calificaciones de
materiales, se crea la estructura de datos para compra de materiales, se realiza la
planeacién y compra de estos. Las revisiones con el equipo de arranque de
operaciones se vuelve mas frecuenta para asegurar que los planes de capacitacion
y sistemas operacionales se prepara con la calidad requerida.

El departamento legal es involucrado y tiene participacion activa actuando como
soporte en el proceso de permisos de construccion y operaciéon a través de una firma
de abogados validados por ellos.

El contacto con los grupos de ingenieria de lineas que arrancaron previo a Tepeji es
constante, ellos constituirdn un importante soporte durante la construccién de las
lineas, por lo que un grupo de la planta de cuidado femenino localizado en Brasil serd
parte del equipo de construccidn de las mismas en México.

El Gerente de Proyecto es responsable de asegurar la comunicacién y alineacion
entre todas las organizaciones, es el contacto Unico con los equipos de ingenieria y
planeacién externos a la planta y es el responsable de comunicar a la gerencia de la
planta el status del proyecto también.
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b) Ingenieria
a. Diseno
Basado en el alcance del proyecto, hubo varios paquetes de frabajo que
requirieron la contratacidn de firmas de ingenieria para desarrollar las

ingenierias de detalle, entre los mds criticos se encontraron:

Civil/Estructural

Los alcances relacionados con la construccion del nuevo muro contrafuego, el
cuarto de produccidén para cambiar la linea FC6, la construccion del cuarto
de baterias y la expansidon del drea de servicios centrales para la instalacion
del nuevo compresor, requirid un andlisis y desarrollo estructural. Se selecciond
de entre varias compania via licitacion a una que contaba con certificacion
del grupo corporativo de Instalaciones de Procter & Gamble, durante el
proceso de desarrollo de la ingenieria, el Lider de Construcciéon del equipo de
ingenieria se encargd de tener reuniones semanales con el contacto de la
compania y con esto lograr alineacion en los procesos constructivos que la
firma propondria.

Una vez completado este proceso, las memorias de cdlculo junto con el resto
del paquete desarrollado fue compartido al grupo global de instalaciones de
Procter & Gamble para contar con su visto bueno y asegurar el cumplimiento
del proyecto con las especificaciones base de la compania para este tipo de
alcances.

Proteccion Contra incendio

En este caso, una compania certificada también por el grupo corporativo fue
la seleccionada para ejecutar el alcance de profeccién contra incendio del
proyecto. Alliance es el nombre de la compania y ya habia ejecutado
proyectos anteriores para la planta. La ingenieria fue revisada internamente
por el grupo de seguridad interno, después fue compartida a la compania
aseguradora y después al grupo global corporativo de proteccién contra
incendio de la companfia para su aprobacidn. En este caso, esta compania
fue seleccionada fambién para la ejecucion de la construccion e instalacion
del alcance.
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Potencia

Schneider Electric fue la compania contfratada para elaborar los estudios de
arco eléctrico, coordinacidn de protecciones, corto circuito, etc, asi como las
ingenierias de iluminacioén.

Una vez desarrollada la ingenieria se revisa por el grupo de Seguridad Técnica
de la planta y se envia el pagquete a una Unidad Verificadora Certificada para
el sellado de los diagramas.

Equipo

Alcance Global: El diseno es realizado 100% por el grupo global responsable
por la tecnologia. Estos documentos normalmente son generados en inglés y
es responsabilidad del grupo de ingenieria local su traducciéon, una vez que
esta se realiza, la informacidn es revisada por los lideres técnicos del proyecto y
retroalimentado con data recabada via conferencias con las plantas que han
sido lideres de arranque previos a México. Ejemplos de esta documentacion:

Manual de Construccion.

o

o Planos Mecdnicos.

o Programas

o Instrucciones de Ingenieria, Mecdnicas y Eléctricas.
b. Permisos

Teniendo los planos base de las ingenierias comienza el proceso de solicitacion
de permisos de construcciéon y operacién del proyecto.

Para esto, se involucra al grupo legal de la Compania, el cual asigna a una
firma de abogados previaomente validada por ellos para soportarnos en esta
drea. Ellos se encargan de ir al Municipio de Tepeji del Rio con soporte del
equipo técnico del proyecto gestar los permisos de construccion. Adicional a
esto, se rednen con representantes del Estado de Hidalgo, donde se presenta
el impacto ambiental relacionado con la ejecucidn del proyecto y reciben la
aprobacidn y factibilidad de ejecucion.

c. Administracion de la Construccion

El liderazgo de la ejecucidn de la construccidn de todo el alcance de
Preparacion de la Planta, corre a cargo del Gerente de Construccion
(Construccion Manager), mientras que la construcciéon relacionada con la
construccion de las lineas de produccion es manejada por el Lider Técnico
(Contratista), ambos lideres se aseguran de trabagjar con el lider de
Construccién de la Planta en asegurar que se sigue el programa global de
administracion de la construccién definido por la compania para la definicion
de la estrategia y entrega del proyecto.

El Gerente de Construccidn es responsable de establecer y documentar los
sistemnas de confrol de proyecto, desde la compra, la construccion y el
arranque de las operaciones, esto se alinea y coordina con el Gerente del
Proyecto.
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Seleccién del contratista

El proceso de seleccion de las companias constructoras de todos los alcances
es administrado por el grupo de Compras de Capital de la compania. Desde el
punto de vista técnico, el lider de construccidon se asegura que las companias
que participen en las licitaciones sean capaces y calificadas.

En nuestro caso, las 2 companias seleccionadas para los mayores alcances de
construccioén fueron desde el punto de vista civil, Marhnos construcciones, esta
compania cumpli® un proceso de pre-cdlificacidon cuando participd en la
licitacién de la construccion de una nueva planta de Procter & Gamble en el
estado de Guangjuato y resulfaron ganadores. El grupo de compras
estratégicas tomo ventaja de este contfrato y de la calidad de ejecucion de
ese proyecto para obtener la mejor propuesta econdmica.

Para el alcance electromecdnico se tomd a una compania local, con
experiencia de mds de 15 anos construyendo lineas de produccién para las
categorias de cuidado del bebé y cuidado femenino en Plantas de Procter &
Gamble a nivel regional.

Ambos proveedores fueron parte de una lista de proveedores de compras, la
cual fue revisada y validada por ingenieria y en base a esto se llevdé a cabo un
proceso de licitacidn por separado del cual estas 2 companias resultaron
ganadoras.

Planeacién

La base de la administracidn de la ejecucion del trabagjo, se plasma en un
documento denominado como “Plan Construccién” en donde se definen los
roles, responsabilidades del personal, procesos de frabajo, estdndares de
construccion, etc, necesarios para arrancar las operaciones en la planta.

Algunos conceptos bdsicos que se incluyen en este plan son:

Plan de calidad

Plan de seguridad

Plan de seguridad fisica
Interfase con la Planta
Manejo de cronograma
Manejo de Costo
Control de materiales
Manejo laboral

Este plan se revisa con el contratista seleccionado y con el lider de
Construccion de la Planta.

Se anexa un extracto de un Plan de Construccion (relocalizacion de drea de
baterias).
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Procter&Gamble
CONSTRUCTION EXECUTION PLAN
1 L

Tipo de Contrato:

Ze definid & PYME de México SA de CV pars serel contratista rezporssble de |a corstruccidn electro mecénica del
provecto. El tipo de contrato ez porobra determinads v ez responsabilidad de PYME de México SA de OV Entregar el
provecto dentro de los tiempos estipulados.

Manejo de Costos de Construccion:

El control de costos &5 resporssbilidad del lider del pmoyecto, sste 32 revisard en las juntss de ejecucidn en base & Bs
actividades adicionales gue surjan debido al proyecto.

El Project manager de Selena es resporsable de actualizar los actuales del proyecto en SAF

El lider de construccion es responsable de generar los estimados de costo debidos a Instrucciones de campo.

Fara cualguier trabajo de emergencia &5 necesario generar una carta de ememgencia v colocar una orden de compre dentro
de las 48 horss siguientes, es necessno dar sviso antes de realizar el trabajo al construction manager o &l Project manager.

Procter&Gamble
CONSTRUCTION EXECUTION PLAN
1 L
Interfase con la Planta

IMantener las Operacicnes

* Sedebende corsiderartodos los riesgos asociados con el proyecto y poner contramedidas pars asegurargue las
operacionss no se interrumpan como coreecuencia de una tarea de corstrucciéon.

* Las opersciones identificadas con riesgos serén corsideradas dentm del plen de seguridad para identificar las
acciones correctivas,

*  Anexo estas el plan de Tlujo de materiales v de personal, no debe haber pesonss fuera de las dreas designadas
come de construccion o en los pasilles de trafico

* Lz interencidn en los sistemaz de utilities de |z plants 2 realizard en el sdbado 26 de Septiembre para
asegurar gue = minimiza el riesgo de interrupcion del negocio.

Accesos de los Contratistas

*  Es responsabilidad del lider de seguridad de los contratistas tramitar los accesos oporunaments de acuerdo a los
lineamientos de manejo de contratistas.

Segregacion del Area

*  E| contratista deberd scordonar el &res de construccion de scusrdo & los estandares de seguridad, nadis pusde
accesara un area de construccién sin estar autorizado o sin EFF.

. El acordonamiento del &rea se realizaréd posterior & gue se retire e material de les posicionss de ls bodega.

*  Ze Acordons el drea s partirdel dia 2 de Sep
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Plan de Movimientos dentro de la planta:

El team de construccién utilizard areas dento de |z planta como areas para almacenaje de materiales.

Tabla de fiujo de materidies y persona dentro de la plantafigure 9 shows equipment transit path and storage inside the
module in preparation for the installation.

Caseta para Acceso de Contratistas

|

Area para guardar
matériales.
Comedor
Contratistas

Mavimiento de
Personal

—
Movimiento de
Montacargas y
#quipe

Casela para Acceso de Area de trabajo
Contratistas

— Esclusa de Acceso { - - &

Montacargas

Administracion de la Seguridad

Procter & Gamble adoptd el esqguema del “Construction Industry Institute’s
(CI)" de CERO LESIONES. Este esquema establece que debe haber un
compromiso muy fuerte y convencimiento en que CERO LESIONES es el Unico
objetivo aceptable en seguridad.

Para alcanzar esta meta, la Cll enfatiza que las siguientes acciones deben
ocurrir:

e El esquema de Cero Lesiones debe ser aceptado por los responsables
de seguridad de construccidn en los proyectos y debe ser comunicada
efectivamente a los trabajadores en el piso.

e |os gerentes de proyecto y contratistas deben ser participantes activos
del esfuerzo de “cero lesiones”.

e |os gerentes de proyecto y los contrafistas debben dedicar recursos
enfocados a desarrollar e implementar técnicas de seguridad que
provean el mayor impacto en alcanzar CERO Lesiones.

En el caso del proyecto GLC, el plan de seguridad como lo pide el programa

de la empresa Procter & Gamble, estuvo dalineado con las politicas
corporativas y con los procedimientos locales.
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La administraciéon de la seguridad incluye la implementacion de sistemas o
controles que aseguren la proteccién de los empleados, la propiedad vy el
ambiente de cualquier riesgo fisico o quimico.

Hay 2 roles criticos del contratista para poder seguir este plan de seguridad,
uno es el gerente de construccidon del conftratista y su lider de seguridad:

El gerente de construccidon del confratista es el encargado de comunicar a
toda su gente las expectativas de seguridad, debe soportar el trabajo de su
lider de seguridad para monitorear, facilitar, consultar y entrenar en seguridad.
Debe atender las reuniones de seguridad y asegurar que todos los incidentes
son investigados y que la informacién es compartida a través del equipo de
construccion de Procter & Gamble.

El gerente de seguridad del contratfista es el dueno de los sistemas de
seguridad y prdcticas seguras durante la construccién. Es responsable por la
seguridad de toda la gente contratada, ademds de monitorear los resultados
de seguridad y entrenar a la gente

Antes de que las construcciones comenzaran el Gerente de Construccion
revisd el plan de seguridad del contratista, con la idea de asegurar que este
plan, las politicas y procedimientos estén alineados con el estandar de la
compania y las regulaciones gubernamentales respectivas.

Basado en la criticidad del proyecto, como gerente responsable designé un
recurso cuyo enfoque era 100% dedicado a la planificacidn y supervision de
gjecucion de los estdndares de seguridad. Este recurso contratista fue antes
de incorporarse al equipo de proyecto, certificado por los responsables
técnicos globales de seguridad e higiene de la compania y en su curriculum
incluia experiencia profesional en seguridad industrial en ofras plantas de
Procter & Gamble en México.

Como ejemplo, se anexa un extracto del plan de seguridad de uno de los
alcances del proyecto:
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Proctera Gamble

Proyecto LCC CONSTRUCTION
COMPRESOR # 6 SAFETY PLAN

Plan de Health Safety &Environment de la Construccion

El objetive del plan de Seguridad de la Corstruccién del poyecto Area de utilities es asegurar gue se cumple con los
requerimientos v expectativas del cliente sin incurrir en riesgos a la sequridad de la gente, el equipo o la propiedad intekectual
de la compafia.

Este plan debe cumplir con las pofiticas de la compafia. ks planes de seguridad de la plnta v las reglamentaciones de
gobierno v los resultados de seguridad deben ser monitorados v reportados.

Politicas de HS&E

Todas las actividades que se hacen & través del proceso de Capital Management deben reflzjar los valores de 13 compafia:
Mada de lo gue hacemos justifica una lesisn

HS&E puede ser manejada

Cualguier incidente /accidente puede ser evitado.

HE&E ez resporsabilidad de todos

[ ETI

Roles v responsakilidades

Nombre Rol Responsabilidades

M. Meguiz Lider de Construccién . o
*  Asegurarel cumplimiento del provecto en todas sus

stapas.

» Colocar las bases del procese de HS&E, asegurando gue
el contratista seleccionado cumple los requerimientos de
seguridad.

*  Garantizar la Seguridad durante todo la vida del
proyecto.

laseguramiento del Plan de HS&E de Construccion

Establecer un sistema de Reporte de Incidentes de Seguridad

Todo incidente / accidente dentro de 1a corstruccién debe de ser reportade en un formato v subsecuentemente analizado v
comunicado a todo el equipe de construccién pars asegurar gue no se repita, este proceso debe ser liderizado por el supervsor
de construccidn de los contratistas. el supervisor de construccion de la planta, el Lider de HS&E vy con apoyo de bs demés
miembros del equipo.

Establecer una ronda de Revision de Seguridad de la Construccidn (FFS /OFS)
Diariamente se realizara un recorrido por los miembos del equipo de construccién enfocados en retroalimentar las condiciones
inseguras dentm del drea de construccién y enfocdndose principalments en:

»  EPFF(Casco, gusntes, zapatos de Seguridad, lentes, stc. .

*  Acceso de personal no autorizado

* (Candadec

»  Fermiscs especiales (rabajo en alturss, soldadurs, sto.

» Cualquier actividad disparadom= de RFR
Estas retroalimentacionss deben reportarse en las juntas de construccién v documentarse dentro de la carpeta de segurnidad de
construccién del poyecto.
De igual modo se contaréd con elementos del grupo de seguridad de la compania pars realizar revisiones pencdicas del drea de
|& construccidn v asegurar gue nadie ajeno a la construccidn sccese al &res de trabajo o de almscenaje de materizles.
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Procter&Gamble

Proyecto LCC CONSTRUCTION
COMPRESOR # 6 SAFETY PLAN

IMatriz de Riesgo de Actividades del Provecto

TRABAIOS QUESE REALIZARAN
Riesgos posibles
.,, TRABAJOS EN o JEQUIFOS CON | ACTIVIADES | TRABAJOD
TARER, ALTURAs | SCLPADURA | ELECTRICOS Loy ypo s TURA | ESPECIALES | MECANICO

fCompresor
Fabricacidn de preeliminares en taller de construceidn
Fabricacidn depreliminares en taller de cons truccidn
Fabricacion de carrete de 107 x 3.20 m FABRICACHON EN TALLE DE PROVEEDOR
Fabricaciin de bo de 3 para injerto de tuberia de 3 FABRICACION EN TALLE D PROVEEDOR

alocacion de bridas de 3y de 10 FABRICACION EN TALLE DE PROVEEDOR

alocaciin de valvulade 3 FABRICACION EN TALLE DE PROVEEDOR
Pontaje de Compreser | x
[hescargar compresar de transporte del proveedor =
P aniobra para wldcacidn en base de compresor x
nterconectar tuberia al leop al comprsor por medie de la - x
calviila de 3

nterconexion eléctrica de contral X X
b omveicn FDP L

s talaciin de Charola para cable de potendia L

oportary acoplar charola ¥ x
Fabricacion de mpmlq-n'ﬂ x
nstalaciin de soporteria X

Administracion de la Calidad

Las actividades que incluye el plan de calidad son las de aseguramiento y
confrol. El aseguramiento de la calidad es la aplicacién de actividades -
durante la fase de ejecucion - orientadas a garantizar que el proyecto emplee
correctamente los procesos necesarios para cumplir con los requisitos
estipulados. El contfrol de la calidad, por ofra parte, que se lleva acabo
durante la fase de seguimiento y control, implica revisar los resultados o
productos concretos del proyecto para verificar si cumplen los estdndares o
normas pertinentes previaomente establecidas.

Cada uno de los alcances del proyecto cuenta con un plan de calidad
independiente, el cual esta basado en su alcance y es revisado y firmado por
el Gerente del Proyecto y el Gerente de calidad de la Planta.

En el caso de los alcances relacionados con equipo, los planes se enfocan en
calificar 3 criterios: la instalacion, la operacion y el desempeno.

La calificacion de la Instalacidon es responsabilidad del grupo de ingenieria del
proyecto, la cdlificacidén de la operacion y el desempeno es responsabilidad
del grupo de arranque de operacion.

En el caso de los alcances civiles, se confrata un laboratorio que se encarga
de redlizar las pruebas de calidad por ejemplo a la soldadura y el supervisor
civil confratado por Procter &Gamble es responsable de la recepcion y revision
de los materiales a utilizar y del sistema de inspeccién de calidad a los trabajos
ejecutados en el dia a dia.
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Administracién de costos del proyecto

Semanalmente el gerente del proyecto hace una revision del estado del
capital del proyecto con lo que se identifica cualquier variacion al estimado o
fluyo de efectivo proyectado por lo que se pueden tomar decisiones
inmediatas que eviten cualquier desviacion al capital comprometido.

En esta revision semanal se presentan las instrucciones de cambios y sus
respaldos revisados por los lideres y gerentes de construccidn y solo en este
foro y por el gerente de proyecto es que son autorizados.

Adicionalmente, el responsable de costos de la planta, emite informes
mensuales a gerencia, donde se presenta una reconciliacion de los cambios o
variaciones del mes.

d. Ejecucion de la Construccion

Esta etapa consiste en asegurar que los planes de construccion, calidad,
seguridad, costos se ejecutan de manera disciplinada y sin desviaciones.

Para asegurar esto, se define un sistema de administracion diario, donde todas
las mananas se revisa status de tiempo, calidad y seguridad. El hacer estas
revisiones diarias hace que la accién a cualquier problema o necesidad del
equipo de construccion sea resuelta en menos de 24 horas.

El seguimiento diario a la gjecucion se basa en los cronogramas nivel 3 que son
desarrollados para cada uno de los alcances. En estos cronogramas se detalla
el alcance a nivel de tarea. Ejemplo:

(i} |Task Name % Complete Duration Start Finish
El Tepeji LCC 1 3% 49.63 days Thu 10i28/08 Sat 12119/09
Pre trabajos 0% 22.25 days Fri 10/30/09 Mon 11/23/09
va Inicio de Instalacion de Linea 100% 0 days Mon 11/23/09 Men 11/23/09
O =l Instalacion de Linea LCC39 T4 11.71 days Mon 11/23/09 Fri 12/4/08
= Instalacion de Convertidora % 11.71 days Mon 11/23/09 Fri 12/4/09
Instalacidn de cabina del molino, molino y ventiladores 0% 1.38 days Mon 11/23/09 Tue 11/24/09
v = Instalar modulo LDD (Tambor de Formacion y Transferencia)- item 4 Plano BJ23001-R7/LC110002-7 100% 1.44 days Tue 11/24/09 Wed 11/25/09

Posicionar modulo LDD ( LC211402-1(BJ230140R-Rev01).dwg) segln Lay cut y marcacien del piso 100% 3hrs Tue 11/24/09 Tue 11/2
v Nivelar el modulo y pre alinear segin lay out y center line de piso 100% 2hrs T T

Montar camara de vacio de Retorno del Tambor de Formacion plano LC211402-1(BJ220140R-Rev01).dwg 100% 1hr
Mentar gun CBA 100% 0.5hrs
Reconetar a cafios de aire comprimido rigide auxiliary air bus lade drive side, ver diagrama pneumatico BJ230 100% 0.5 hrs
Reconetar a cafios de aire comprimido rigida motion air bus de drive side, ver diagrama pneumatico BJ230. 100% 0.5 hrs
Reconectar las mangueras pneumaticas flexibles en DS conforme plano BJ 230 100% 0.5hrs
Reconectar las mangueras de vacio del LDD, segln plano LC355032-1(BJ230650R-103-Rev01 100% 0.5hrs
Instalar unidad de mantenimiento de aire comprimido, air dump central.segun plano BJ 230 100% 2hrs
Instalar ventilador de ventilacion interno del medulo 1 100% 0.5 hrs
Instalar aparejo tambor do LOD (hoist}, segln plane LC211402-1(BJ230140R-Rev01).dwg 100% 4hrs
= Instalar modulo de Compactacion- items 5 Segin plano BJ23001-R7/LC110002-7 100%: 0.8 days
Posicionar modulo de Compactacion/Canal Segun plano PGLCC-LC211452/BJ230145R segun lay out 100% 3hrs

LANSBAANARAAA LA LR

v Nivelar y Pre Alinear el modulo P 452 segun Center Line 100% 2hrs
Acoplar con el modulo de LOD 32-1(BJ230650R-103-Rev01 100% 1hr
Unir medules con los tornillos de M12 100% 0.4 hra
Conectar mangueras de Vacio (Process Vaccum operator side) segin planc LC365012-6(BJ230650R-101-Rev0E 100% 0.5hrs
Conectar mangu vacie de Dust Control (operatoer side) (n plano LC365022-8(BJ230850R-102-Rev08).c 100% 0.5 hrs
v Instala conveyor de salida del compacting. 100% 1hr
Conetar a cafio de aire comprimido entre modulos lade DS ver diagrama pneumatice BJ230 100% 0.4nhrs
Conectar laz mangueras de Aire comp. lado DS ver diagrama pneumatico 8J230 100% 0.5hrs
Instalar ventilador de ventilacién interno del module 2 100% 0.5 hrs
Instalar correa dentada 1904-8M-30 en las peleas 38 (B7, C10) segln planc LC120002-8(BJ23002R-F&V\-Rev0E) 100% 1hr We: 25/09
El Instalar modulo do Embossing / Crimper - items 8,6,15 plano BJ23001-R7/LC110002-7 0% 0.81 days Thu 11/26/09
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El liderazgo de esta reuniéon corre a cargo del gerente del proyecto.

Ejemplo de reporte diario:

Muro cortafuego

Avance*

Se cortindon trabajos de :30 ml de relleno y compactacion/

& ml colados de cadena/4 castillos colados. Se contfindan
aplanades (colocacion de tela galliners y picade de cadenas y

Castillos. Mortaje de estructura 3 medulos y se cierra el foltantf

En faller se fingliza la fabricecidn y pinfura de monfenes.

Riesgos:
Material en Tiemgo y fuerza de trabaje suficierte para

Cumglir con fechas compromiso.

Status as of @ 10021/09 W A O

Mure Corta Fuego Planeado Real Fecha de
cierre

Corte de Losas Wi T EA A0 Sep 30
Excavacian
Cimentacion L00%% 1009 Oct 14
Relleno 100 %0 B1%s Dot 23
Muro de Block L0 100%: Oct 15
‘Castillos Armados 100%s 1009 Oct 13
Colado Castillos 100% 100% Dot 21
Cerramiente 100%: 1009 Oct 17
Armado
Cerramiente Lo0%w 98% Oct 22
Colado
Lstructura 45% 40%s Dot 24
Tablarcca 22% L] Oct 30
Aplanados 30% I5%s Oct 27
i - 0% 0 oot 31
Sallos 0% 0% Oct 31
Colado cierre de 0% 0% HNow 03

pisos

| —
k.

| = Plan de Recuperacidn
@a Turnos de 11 horas / Trabajos en fires de semana

Con este seguimiento se asegurd que la preparacion de la planta se completara a
fiempo para recibir las lineas de produccion. A continuacion se anexan fotos de los

alcances terminados.

Preparacion de la Planta

v' Muro contfrafuego en nueva ubicacion, piso epdxico para instalar las nuevas
lineas y sus materiales y un sistema de iluminacidn que cumple con la

especificacion de 500 luxes.

v Area de baterias: Operacion localizada en nueva drea, mejor iluminacion que
en area original y mayor acceso para mantenimiento de equipos.
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v Compresor, instalado en nueva drea e integrado con los otros 5 compresores.
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Instalacién de los 4 lineas GLC:

Una vez teniendo las instalaciones completadas, se procedidé a la instalacion
de las 4 convertidoras con sus sistfemas de empagque cada una con un mes en
promedio de diferencia:

LCCT (FC10) - Nov ‘09
LCC2 (FC 9) - Dec 09
LCC3 (FC 8)- Jan "10
LCC4 (FC7)- Mar "10

o O O O

c) Preparacion para el Arranque

Adicional a tener todos los alcances de ingenieria completados para la construccion
de las lineas, hay otros elementos que se completaron para asegurar el arranque de
las lineas en tiempo:

Planeacién: La organizacién de planeacién asegurd tener el 100% de los materiales
iniciales y de empaque en la planta 2 semanas antes de arrancar la calificacién de
las lineas de produccion.

Desarrollo de Materiales y Empaques: Esta organizacion asegurd que todos los
materiales fueran calificados previo a su llegada a la planta, ademds de asegurar
que cumplen con las especificaciones de diseno antes de ser utilizados.

Calidad: Se asegurd de calificar a todo el personal de laboratorio que realizaria las
pruebas de calidad al producto a fabricar durante la calificacidén del proceso de
produccion.

Operaciones: Se encargd de desarrollar toda la capacidad técnica en su grupo de
operadores via un plan de entrenamiento el cual se ejecutd para la primera linea en
una linea lider de arrangque en Brasil. También aseguraron la implementacién de
sistemas de operacién, como mantenimiento, auditorias de proceso, limpieza, etc
que aseguren un arrangque exitoso del equipo.

Recursos Externos: En el caso de la construccidn, se contd con recursos mecdnicos y
eléctricos de plantas que instalaron previaomente esta tecnologia, o que resultdé muy
util en términos de identificacion de defectos de construccion y retroalimentacion a
los planes de ejecucion. En el caso de Operaciones, se siguid con el mismo esquema,
llevando a la planta soporte eléctrico, expertos en empaque y proceso de todas las
regiones donde existe esta tecnologia, en total se llevaron a la planta cerca de 12
recursos provenientes de China, Japdn, Canadd, Ucrania, Venezuela y Brasil.
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