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PROLOGO

En el contexto actual de los negocios, los objetivos centrales de la

gerencia se resumen en dos direcciones fundamentales:

o fortalecer e incrementar la rentabilidad del negocio; y

o fortalecer e incrementar la competitividad de sus procesos y

productos.

En la practica empresarial, estas dos variables, rentabilidad vy
competitividad, estan intimamente relacionadas y es necesario entender su

relacion para definir un mecanismo racional que pretenda mejorarlas.

En primera instancia, hay que puntualizar los conceptos de competencia y
competitividad. En general, la competencia se entiende como un enfrentamiento
0 una disputa entre dos o mas sujetos por alguna cosa. A diferencia de otros
tipos de competencia, la competencia empresarial presenta las siguientes
particularidades:

e la competencia se da en el mercado;

e el cliente es el catalizador de la competencia empresarial, él es
guien prefiere uno u otro producto de la gama de opciones que se

le presenta,;

e |a competencia se da entre los productos;
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e Los atributos que caracterizan a cada producto son generados en
los procesos de negocio de cada empresa,

e los procesos estan respaldados por los procesos de los

proveedores;

e las empresas compiten por "recursos econémicos".

Si se asume que la competitividad es la capacidad que tiene una empresa
para competir, entonces una empresa competitiva es una empresa que puede
captar los suficientes "recursos econdémicos" del mercado con facilidad. Pero, la
captacion de los recursos en el mercado no es directa, se hace principalmente a
través de la venta de los productos; asimismo, para que los productos se
vendan, en las condiciones actuales de mercado, requieren unos atributos
atractivos para el cliente, los cuales se generan en los procesos de negocio que

soportan el funcionamiento de la empresa.

¢Esto quiere decir que la competitividad de la empresa, esta constituida
por la competitividad de los productos (atributos) y la competitividad de los
procesos (desempefio)? y ¢No son lo mismo la competitividad del proceso y la

competitividad del producto?

La competitividad de la empresa es un término genérico que comunmente
se utiliza para efectos comerciales o politicos. Pero si se busca mejorar la
competitividad, es necesario especificarla, para hacer explicitas sus raices en la

dinamica de la empresa.

Un cliente final o un consumidor que adquiere un litro de leche, no esta
preocupado por los procesos que dieron lugar a ese producto, Sino por sus

atributos: que tenga los nutrientes adecuados, las caracteristicas deseadas, que
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sea inocuo, que tenga un precio "justo”, que esté disponible cuando se requiera

adquirirlo, entre otros.

Estos atributos y otros més, pueden ser resumidos en tres atributos

generales:

e (Calidad,
e Servicioy

e Precio.

Que son los atributos que percibe el cliente y que pueden estar explicitos
o implicitos en el producto. En el caso mas complejo, cada cliente puede exigir
un conjunto especifico de atributos, para cada uno de los tres atributos

generales.

Estos tres atributos generales, constituyen variables de desempefio para
la empresa y generan "n" posibles configuraciones (diferentes precios, diferentes
niveles de servicio y diferentes niveles de calidad). Cada configuracién
representa una postura competitiva de la empresa, la cual debe ser definida
estratégicamente en funcién de los requerimientos del mercado, de la posicién

de los competidores y de las posibilidades de sus procesos internos.

Un producto se considera competitivo si tiene una alta calidad, respaldada
por un alto nivel de servicio y con un precio razonable para el cliente. Asi, la
competitividad adquiere mas sentido a nivel de producto. Si una empresa tiene
un solo producto y este es competitivo, entonces es correcto decir que la
empresa es competitiva, pero si una empresa tiene muchos productos y algunos

son competitivos o otros no los son, entonces no seria correcto decir que la
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empresa es competitiva. Por lo tanto, en términos rigurosos es mucho mas
preciso hablar de la competitividad del producto, ya que de esta manera se
pueden identificar qué productos no son competitivos, para desarrollar iniciativas

de mejora tendientes a mejorar su competitividad, sin afectar a los otros.

En general, el cliente percibe la calidad del producto a través de una
conformidad con sus especificaciones, en primera instancia esto se entiende
como la consistencia entre lo que se dice que hace el producto y lo que
realmente hace. En otro nivel de analisis, esto mismo se puede entender como
la consistencia entre las especificaciones de disefio y los resultados de la
produccion. De manera similar, el cliente percibe el servicio como la
disponibilidad de este en el momento que lo requiere y en las condiciones que lo
solicita.

El precio es percibido como la cantidad de dinero que se debe pagar por
el valor que tiene el producto para el cliente en ciertas condiciones especificas.
El precio del producto, independientemente del sistema de costeo que se utilice,
en términos generales esta constituido por el costo de produccion mas un
porcentaje que se conoce en el medio como el margen o el beneficio para la

empresa.

Margen = Precio — Costo

Cabe hacer notar que esta férmula esta basada en la idea de costo
unitario, idea que es seriamente cuestionada por los sistemas modernos de
costeo. Por lo tanto su uso en este documento es exclusivamente para facilitar la

explicacion de la relacion entre competitividad y rentabilidad.
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Los atributos competitivos de un producto, no surgen por arte de magia,
son el resultado de la combinacion de los factores de la produccion: los
materiales, la mano de obra, la tecnologia y el capital. Esta combinacién ocurre
en los procesos, que son secuencias logicas y ordenadas de actividades que

transforman los insumos en productos.

Basados en el hecho de que se cuenta con tecnologia de punta y que
dependemos de la fluctuacién de los precios del mercado en la compra de
nuestra materia prima se tomo la decision de incursionar y buscar un ahorro en
la mano de obra que como bien es sabido esta es mas econémica en México
gue en Estados Unidos iniciaremos el planteamiento de nuestro proyecto:

Relocalizacion de un proceso de manufactura a México.
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1.- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La compafia requiere de proyectos de reduccién de costos para poder
solventar algunos déficits financieros por los que esta pasando, y se ha
detectado que pudieses existir una reduccion de costos si reubica la operacion
de fabricacion del Componente “A” el cual ha sido procesado en Laredo Texas,
Estados Unidos desde inicios del 2002 cuando se inicio con la fabricacion de
este componente (anterior a esta fecha se compraba), el cual una vez procesado
es almacenado en espera de ser requerido por la planta en Nuevo Laredo para
posteriormente ser ensamblado con otros componentes bajo el esquema de
“Maquiladora” y retornado como un producto final para su venta en los Estados

Unidos.

El proyecto contempla la Integracion del proceso de Fabricacion de
Componente “A” en México, cabe mencionar que la integracion de este proceso
proviene de la transferencia desde una filial ubicada en Laredo, Texas,

propiedad del mismo corporativo.

Proceso Componente A.

El proceso consiste en la alimentacién de un rollo de aluminio a través de
unos rodillos formadores los cuales son ajustados dependiendo del tipo de
material, una vez formado se realiza un proceso de soldadura por induccion de
radio frecuencia, posteriormente se realiza un desbastado con el propésito de
retirar el de exceso de material (aluminio) del proceso de soldado,
posteriormente pasa por otro set de herramentales los cuales le dan las
dimensiones finales en su forma y se procede a cortar de acuerdo a la longitud

indicada.
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Como procesos finales se realiza un dimensionamiento y una prueba
destructiva para certificar que el material soportara la presion y en el caso en el
gue el material no cumpla con las condiciones de calidad se desecha, una vez
aceptados todos los criterios de calidad se procede a sopletear el exceso de
polvo de aluminio del que pudiera estar impregnado, ademas de liquido
lubricante en los procesos previos. Por dltimo se empaca en contenedores
colapsables y se envia al area de almacenamiento dentro de la Bodega de

Laredo Tx.

Una vez que es requerido por la planta de Nuevo Laredo, los
contenedores son identificados y facturados para proceder con el tramite de
importacién temporal hacia México una vez recibidos en Nuevo Laredo se
integran al inventario de la planta en las diferentes bodegas o se envian al punto
de uso en las lineas de produccién para posteriormente ser ensamblados con
otros componentes y asi hasta su retorno como producto Final a los Estados

Unidos de Norteamérica.
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2.- OBJETIVO Y JUSTIFICACION

Si se asume que la competitividad es la capacidad que tiene una empresa
para competir, entonces una empresa competitiva es una empresa que puede
captar los suficientes "recursos economicos” del mercado con facilidad. Pero, la
captacion de los recursos en el mercado no es directa, se hace principalmente a
través de la venta de los productos; asimismo, para que los productos se
vendan, en las condiciones actuales de mercado, requieren unos atributos
atractivos para el cliente, los cuales se generan en los procesos de negocio que

soportan el funcionamiento de la empresa.

¢ Esto quiere decir que la competitividad de la empresa, esta constituida
por la competitividad de los productos (atributos) y la competitividad de los
procesos (desempefio)? y ¢No son lo mismo la competitividad del proceso y la

competitividad del producto?

El objetivo principal de esta investigacion sera:

Determinar los beneficios econdmicos de la Integracion del Proceso de
Fabricacion de componente “A” en la planta de México proveniente de Estados

Unidos de Norteamérica

Como objetivos secundarios:

Sin afectar el abastecimiento de este a sus clientes.

Solicitar los recursos econémicos para realizar el proyecto
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Preparar un plan de trabajo para la relocalizacion de la operacion el cual

incluya la mitigacion de riesgos asociados

Nuestra justificacion seré la busqueda de la competitividad manteniendo o
superando nuestros altos niveles calidad asi mismo este se respaldara con un

alto nivel de servicio a un precio mas costeable para la compafia.
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3.-MARCO TEORICO

Justificacion.

Esta es la etapa inicial donde nos preguntamos qué tan factible es realizar
el proyecto o dejarlo como esta, aqui trataremos de identificar todas situaciones

posibles que nos podrian generar ahorros.

La reubicacion de las plantas de fabricacion asi como la instalacién de
nuevos equipos entre plantas son actividades que no deben tomarse a la ligera,
existen demasiadas cuestiones que hay que considerar y crear un buen plan de
trabajo antes de iniciar la relocalizacion es de crucial importancia, entre los
cuales tipicamente se consideran estos que pueden influir negativamente en la
productividad o la rentabilidad durante el movimiento incluyendo: Tiempo
Muerto, Falta de Inventario, Movimientos Logisticos, Re-instalacion,
actualizacion de Layouts, Factibilidad, requerimientos actuales o los nuevos en

la facilidad donde se planea instalar el equipo

Mano de Obra.

En la contabilidad general de las empresas se entiende por mano de obra
el coste total que representa el montante de trabajadores que tenga la empresa
incluyendo los salarios y todo tipo de impuestos que van ligados a cada
trabajador. La mano de obra es un elemento muy importante, por lo tanto su
correcta administracion y control determinara de forma significativa el costo final

del producto o servicio.
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Logistica.

La logistica (en inglés logistics, en francés logistique y loger), es definida
por la Real Academia Espafiola como el conjunto de medios y métodos
necesarios para llevar a cabo la organizacion de una empresa, o de un servicio,
especialmente de distribucién.l En el &mbito empresarial existen multiples
definiciones del término logistica, que ha evolucionado desde la logistica militar
hasta el concepto contemporaneo del arte y la técnica que se ocupa de la
organizacion de los flujos de mercancias, energia e informacion. La logistica es
fundamental para el comercio. Las actividades logisticas son el puente entre la

produccion y los mercados que estan separados por el tiempo y la distancia.

Energia,

Es un recurso natural, asi como la tecnologia asociada para explotarla y
hacer un uso industrial y econdmico del mismo. La energia en si misma nunca
es un bien para el consumo final sino un bien intermedio para satisfacer otras
necesidades en la produccién de bienes y servicios. Al ser un bien escaso, la

energia es fuente de conflictos para el control de los recursos energéticos.

Costo.

Se considera el costo total de la relocalizacion incluyendo los asociados
con la adquisicion del terreno, evaluaciones, construccion de edificio, permisos
de construccion, permisos de operacién, rentas, mantenimiento incluyendo las
primas de seguro de responsabilidad civil, costo de mover el equipo y personal
asi como el costo de operativo como Mano de obra, utilidades (agua, luz, gas,

etc.)

Desarrollo de Layouts

Se deben de obtener dibujos esquematicos (layouts) exactos y detallados

de la planta a relocalizar para poder planificar su ubicacion en la facilidad de
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destino, estos dibujos también permiten a los ingenieros disefiar y/o acomodar

las necesarias utilerias (agua, luz, gas, drenaje, etc.).

Comunmente el disefio de las facilidades y los layouts de los equipos son
descuidados por las compaiiias y se realizan al momento de recibir los equipos.
La precision de los dibujos disponibles debera verificarse y cualquier omision
debera ser considerada antes de iniciar cualquier trabajo de disefio. Articulos
como ubicacion de columnas del edificio, cantidades de equipos, identificacion
de equipos, dimensiones, ubicacion de utilidades, fosas, trincheras asi como
tamanos de pasillos deberan ser confirmados en su ubicacién. También hay que
asegurarse de que los equipos aéreos como los transportadores y grias sean

identificados como tales ya que es comun no incluirlos en los layouts.

Revision de las condiciones de los equipos

Es recomendable realizar una revision detallada de los equipos asi como
una valoracion de sus condiciones antes de planear la relocalizacion.
Documentar dichas condiciones y sugerencias de mejoras propuestas nos
ayudan a determinar si un equipo es considerado para relocalizar,

reacondicionarse o disponerse como desperdicio.

En ciertos casos es mas costoso reparar, actualizar y relocalizar los
equipos que estan fuera de funcionamiento que lo que cuesta reemplazarlo.
Para los equipos que se moveran, entre mas informacion pueda ser recolectada
nos ayudara a entender mejor los equipos por lo que los manuales de operacion,
manuales de mantenimiento, bithcoras de mantenimientos, inventarios de
refacciones criticas, respaldo de informacion de los PLCs, capacidades por

disefio de cada maquina es de suma importancia al momento de relocalizar.
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Si un layout detallado no esta disponible, es recomendable realizar un
bosquejo de las ubicaciones de las maquinas identificando en este las
conexiones de las utilidades asegurdndonos de incluir correctamente la
identificacion de cada uno y su tipo, departamento u area, fabricante, nimero de
identificacion en el piso, numero de activo fijo, datos de placa ie. Peso, Numero
de Serie, Capacidad, requerimientos de utilidades, etc. Las fotografias digitales
de alta resolucién también son de particular ayuda para la documentacion de los
equipos. Fotografiar de distintos &ngulos los equipos particularmente en las
areas de conexion de las utilerias o interconexiones con controles externos
también son de ayuda para determinar su instalacién posterior, asi mismo es
importante determinar si el equipo requiere de alguna cimentacion especial, fosa
o trinchera, estas se deben de dimensionar incluyendo la profundidad, largo,

ancho y anotar cualquier requerimiento de utilidad dentro de la fosa.

Es también muy importante determinar si el equipo a relocalizar cumple
con las normas establecidas donde se encuentra y confirmar que estas cumplen
con los requerimientos de la nueva locacion para poder determinar los costos
asociados de adaptacion si estos son requeridos y no salirse del presupuesto
durante el proceso de relocalizacién. Hay que revisar los paneles de control y

gabinetes por estandares internacionales como UL, NEC o normas comparables.

Base de Datos de los equipos y su identificacion.

La informacién de colectada de todos los equipos en el campo debe de
incluirse en una base de datos u hoja de calculo. Los equipos no identificados
claramente con un nimero de activo o una etiqueta de identificacion deben de
identificarse manualmente con alguna etiqueta. Durante la relocalizacion fisica,
todas las conexiones de las utilerias y los puntos de control y ensambles deben
de identificarse y documentarse para minimizar problemas durante el re-

ensamble del equipo.
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Programacién y evolucién del plan.

Desarrollar la planificacion de las actividades generales y especificas de
un proyecto es tal vez lo mas importante y dificil de la relocalizaciébn de una
planta. El programa debe de considerar el tiempo de desaceleracion de la
produccion en la planta actual mientras se acelera en la planta receptora, la cual
pudiera requerir seguir cierta secuencia y de infraestructura para conseguir este

requerimiento en equipos especificos.

Es necesario coordinar con las operaciones de manufactura el desarrollo
de una secuencia y de un programa de desconexién y relocalizacién, la cual
debe ser ampliamente comunicada con el equipo para preparar las instalaciones
necesarias para facilitar el trabajo de reinstalacién. Pruebas de hermeticidad,
fallas a tierra, compresion del suelo, etc. Deben de ser incluidas de acuerdo a
los requerimientos dentro del programa de transferencia. Planificacién de
actividades detalladas deberan desarrollarse y darle seguimiento en juntas de

revision de avances y resultados.

A continuacion mencionare algunos errores comunes al momento de

relocalizar.

1. No evaluar con precision los requerimientos fisicos necesarios para soportar
la operaciones en la nueva operacidén, muchas veces asumimos que la nueva
ubicacion cuenta con todo lo necesario para soportar las operaciones de la
planta considerando entre otros la capacidad eléctrica, resistencia mecanica
del piso, drenaje, suministros, etc. Todo debe de ser revisado y probado, asi
mismo un andlisis detallado debe de realizarse en la nueva locacién contra

los requerimientos de los procesos a instalar.

2. No revisar los inventarios actuales y hacer predicciones de los

requerimientos planeados de la produccion durante la relocalizacion. Los
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inventarios deben ser revisados y aquellos que estan fuera de fecha, con

baja utilizacion y obsoletos debieran disponerse.

Querer que el proceso de relocalizacion se lleve a cabo rapidamente, sin
solucionar los problemas y haciendo las mejoras operacionales al momento

del cambio.

No reconocer el impacto en el equipo de operaciones de la compafiia al tratar
de correr el programa de produccién actual mas planear y ejecutar la
relocalizacion. Afadir planes de relocalizacion al staff operacional disminuira
su capacidad para ejecutar las tareas diarias debido a la flaqueza

organizacional.

Subestimar el plan de relocalizacibn y no tener presupuesto ni plan de
contingencia cuando un plan es subestimado, aun si es un dia de retraso es

un dia perdido de produccion.

Fallar al momento de evaluar los equipos y no determinar los impactos
potenciales que se pudieran tener al momento del movimiento. Analizar los
equipos y procesos con anticipacion puede mitigar los riesgos en este punto.
Contratando gente que tiene experiencia en los equipos a relocalizar la

compariia se puede beneficiar de cualquier situacion de descompostura.

No coordinar el movimiento con el personal de ventas, Todo mundo debe de
estar involucrado y rendir cuentas cuando una planta se esta relocalizando
para evitar cualquier que se coloque una orden grande que no se pueda

cumplir.
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8. No planificar implicaciones financieras antes de la relocalizacion. Costos del
proyecto, entregas y programas de pagos asi como la facturacion pueden ser
planificados con anticipacion, todos los miembros del equipo de finanzas

deben ser notificados sobre estas consideraciones.

9. No informar al equipo directivo sobre el proceso de relocalizacion, dejandolos
fuera del programa y de los costos y responsabilidad de su equipo de trabajo.
Todo el personal es afectado con una relocalizacién, por lo tanto deben de

estar enterados del plan y de sus responsabilidades.

10.No ordenar lo bueno de lo malo, resultando en pérdida de tiempo y dinero por
relocalizar desperdicio (y malos habitos). La relocalizacién es la perfecta
oportunidad para librar a la planta de basura innecesaria. Ademas de esto no
hay mejor tiempo que este para trabajar la cultura del cambio. Una nueva
localidad puede brindar un nuevo proceso y nuevas actitudes.

Definicion del Objetivo del proyecto y su alcance.

Unos objetivos claros son vitales, ya que el éxito del proyecto dependera

del cumplimiento de los mismos.

Un objetivo claro es concreto y cuantificable. Evite los objetivos vagos
como "Crear resultados actuales”. Los objetivos de un proyecto pueden incluir:

Una lista de los resultados (resultado: elemento o producto medible y
tangible que debe producirse para completar un proyecto o parte de un proyecto.
Normalmente, el grupo de proyecto y los participantes acuerdan los resultados

del proyecto antes de que éste comience.) Del proyecto.

Fechas de vencimiento concretas, tanto para la finalizacion ultima del
proyecto como para los hitos (hito: punto de referencia que marca un evento
importante en un proyecto y se utiliza para controlar el progreso del proyecto.

Toda tarea con una duracién cero se muestra automaticamente como hito.
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También puede marcar cualquier otra tarea de cualquier duracion como hito.)

Intermedios.

Criterios de calidad concretos a que deban ajustarse los resultados.

Limites de costo que el proyecto no deba superar.

Para que los objetivos sean eficaces, todos los participantes
(participantes: personas y organizaciones que estan involucradas de forma
activa en el proyecto o cuyos intereses pueden verse afectados por el proyecto.)
en el proyecto deben estar de acuerdo formalmente con estos objetivos. Es
habitual que el jefe de proyecto cree un documento de objetivos que se convierte

en una parte permanente del proyecto.

Identificar las suposiciones del proyecto

Durante la fase de planeacién de un proyecto, es posible que tenga
preguntas importantes sin contestar. Por ejemplo, ¢cuando podran empezar a

trabajar los recursos principales? ¢ Cuanto tiempo durard un nuevo proceso?

Para comenzar a planear, se realizan suposiciones informadas y se

utilizan esas estimaciones para crear la programacion.

Es importante realizar un seguimiento de las suposiciones formuladas

para que:

Los participantes en el proyecto puedan criticar las suposiciones y

acordar formalmente un conjunto de suposiciones.

Usted pueda actualizar la programaciéon cuando disponga de mas

informacion sobre estos factores.

Tenga en cuenta estas areas del proyecto a la hora de identificar las

suposiciones subyacentes:
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Las entregas de otros proyectos o departamentos: si el proyecto
depende del trabajo de otros, ¢comprenden su dependencia y estan de

acuerdo con las fechas de entrega?

La disponibilidad y el uso de recursos (incluidos personas, materiales
y equipamiento): si no es responsable de la administracion de algunas de
las personas que trabajan en el proyecto, ¢quién lo es? ¢Ha aprobado

€Ssa persona el uso de estos recursos?

Duracion (duracién: periodo total de tiempo de trabajo activo que es
necesario para completar una tarea. Normalmente es la cantidad de
tiempo de trabajo desde el comienzo hasta el fin de una tarea, definido en
el calendario del proyecto y de recursos.) De las tareas: ¢sus

estimaciones se basan en informacion tangible o en suposiciones?

Costos (costo: costo total programado de una tarea, un recurso o una
asignacion o de todo el proyecto. En ocasiones se denomina "costo
actual", ¢qué importancia tiene el costo para el proyecto? ¢Quién tiene

gue aprobar el presupuesto o aumentarlo en caso necesario?

Tiempo disponible: si trabaja con una fecha limite fecha limite: fecha
objetivo que indica cuando se desea completar una tarea. Project muestra

un indicador si sesupera la fecha limite y la tarea no se ha completado.)

Resultados: ¢se ajusta la lista de dependencias y resultados (resultado:
elemento o producto medible y tangible que debe producirse para
completar un proyecto o parte de un proyecto. Normalmente, el grupo de
proyecto y los participantes acuerdan los resultados del proyecto antes de
gue éste comience.) del proyecto a las expectativas de los clientes y otros
participantes (participantes: personas Yy organizaciones que estan
involucradas de forma activa en el proyecto o cuyos intereses pueden
verse afectados por el proyecto.)? Si tiene que llegar a un acuerdo sobre
un resultado, ¢ los participantes aceptan los aspectos del resultado que se

van a acordar en primer lugar?
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Caracteristica de un proyecto segun el PMI

De acuerdo con el Project Management Institute (PMI) las caracteristicas

de un proyecto son

Temporal.-Temporal significa que cada proyecto tiene un comienzo definido y
un final definido. El final se alcanza cuando se han logrado los objetivos del
proyecto o cuando queda claro que los objetivos del proyecto no seran o no
podran ser alcanzados, o cuando la necesidad del proyecto ya no exista y el
proyecto sea cancelado. Temporal no necesariamente significa de corta
duracién; muchos proyectos duran varios afios. En cada caso, sin embargo, la

duracion de un proyecto es limitada. Los proyectos no son esfuerzos continuos.

Productos, servicios o0 resultados uUnicos Un proyecto crea productos
entregables Unicos. Productos entregables son productos, servicios o resultados.

Los proyectos pueden crear:

» Un producto o articulo producido, que es cuantificable, y que puede ser

un elemento terminado o0 un componente

* La capacidad de prestar un servicio como, por ejemplo, las funciones del

negocio que respaldan la produccion o la distribucién

» Un resultado como, por ejemplo, salidas o documentos. Por ejemplo, de
un proyecto de investigacion se obtienen conocimientos que pueden
usarse para determinar si existe o no una tendencia 0 Si un nuevo
proceso beneficiard a la sociedad. La singularidad es una caracteristica
importante de los productos entregables de un proyecto. Por ejemplo, se
han construido muchos miles de edificios de oficinas, pero cada edificio
individual es unico: diferente propietario, diferente disefo, diferente
ubicacion, diferente contratista, etc. La presencia de elementos repetitivos

no cambia la condiciéon fundamental de Unico del trabajo de un proyecto.
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Elaboracion gradual La elaboracion gradual es una caracteristica de los
proyectos que acompafia a los conceptos de temporal y unico. “Elaboracion
gradual” significa desarrollar en pasos e ir aumentando mediante incrementos.
Por ejemplo, el alcance de un proyecto se define de forma general al comienzo
del proyecto, y se hace mas explicito y detallado a medida que el equipo del
proyecto desarrolla un mejor y mas completo entendimiento de los objetivos y de
los productos entregables. La elaboracién gradual no debe confundirse con la

corrupcion del alcance.

Generaciéon de un plan de trabajo.

Desde el primer momento, es importante eliminar dos presunciones sobre
los planes de trabajo: (a) que un plan de trabajo consiste s6lo en un
presupuesto, y (b) que un plan de trabajo consiste s6lo en un calendario.
Muchos administradores se disgustan cuando ven sus planes de trabajo

rechazados por haberse basado en estas dos falsas conjeturas.

Muchas instituciones financiadoras y ejecutoras exigen un plan de trabajo
para poder justificar la concesién de fondos para el periodo en cuestion. Por esta
causa, muchos administradores asumen que el presupuesto es el elemento
esencial (o uUnico) del plan de trabajo. Nada mas lejos de la realidad. El
presupuesto es necesario, por supuesto, pero todos los componentes del
presupuesto tienen que estar justificados. Esta justificacion es el texto del propio
plan de trabajo (mientras que es mejor incorporar el presupuesto como apéndice
del plan de trabajo), tema de este documento.

La otra falsa suposicién es que el calendario es un plan de trabajo. Un
coordinador puede esforzarse en preparar un calendario, listando las tareas a
hacer, dia a dia, para el periodo en cuestién. Aungue un calendario es util, por
supuesto, no es un plan de trabajo (es decir, no establece los objetivos y
resultados que se quieren conseguir, ni cOmo, ni por qué). Aln mas, aunque se
pretenda que un calendario sea una lista de actividades dia a dia, en la vida real

una lista tan precisa no puede llevarse a cabo. Pueden surgir otras tareas
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urgentes, pueden aparecer visitantes inesperados (por ejemplo, donantes o
personas ilustres), las reuniones planeadas pueden sufrir retrasos porque los
otros asistentes tengan tareas o visitantes inesperados, etc, etc. En lugar de un
calendario rigido, este documento recomienda que se adjudique a cada uno de
los resultados u objetivos un periodo de tiempo en el que se puede esperar su
conclusién, lo que resulta en un planteamiento natural y flexible en lugar de la

via mecénica de preparacion de un calendario.

Una vez descartadas estas dos falsas suposiciones, es posible comenzar
a preparar un plan de trabajo real. Los puntos siguientes proporcionan

orientaciones para hacerlo.

¢Qué es un plan de trabajo?

Un plan de trabajo es una exposicion: se escribe para planear las
actividades de un periodo de tiempo dado, primero para convencer de su
aprobacion a los que toman las decisiones, luego como documento guia de las

actividades a efectuar durante ese periodo.

¢Para qué preparar un plan de trabajo?

Un plan de trabajo tiene varios propésitos. Sin embargo, el principal se
olvida con frecuencia. Es un instrumento (herramienta) de planificacion y gestién
gue proporciona las condiciones para planificar el trabajo, y es la guia para llevar
a cabo ese trabajo durante el periodo en cuestion. También lo utilizan las
agencias financiadoras y ejecutoras como documento para justificar la concesién
de fondos (y esta es la causa de que se olvide su proposito principal: algunos
administradores lo ven como un inconveniente necesario, en lugar de una (util
herramienta para su propio trabajo). También es un documento que contribuye
activamente a la transparencia, ya que se pueden repartir copias del plan de
trabajo a las personas u organizaciones que tengan la necesidad o el derecho

de saber lo que se hace, y por qué, durante el periodo determinado.
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El plan de trabajo es, en algunas cosas, muy similar a una propuesta. La
diferencia es que un plan de trabajo se refiere a un proyecto ya aprobado, y
determina un segmento de tiempo dentro del proyecto o programa. Identifica
(como metas) los problemas a solucionar, los convierte en objetivos precisos y
verificables, indica los recursos necesarios y los obstaculos a contrarrestar,
esboza una estrategia e identifica las acciones que hay que emprender para
conseguir los objetivos y completar los resultados. Una propuesta tiene mucho
de esto, pero se refiere al tiempo total del proyecto, y se redacta antes de la

aprobacion del proyecto para justificar esta aprobacion.

Para conseguir los recursos, incluyendo la financiacion necesaria indicada
en el presupuesto, el plan de trabajo sirve como justificacién para la concesién
de fondos. Cuando se aprueba, el plan de trabajo sirve como guia de las
acciones a emprender para alcanzar los objetivos (por escrito para que sean
transparentes para todos), y dentro o fuera del grupo que lo implementa, para

describir estos objetivos y resultados, y justificar las acciones.

Por lo tanto, un plan de trabajo satisface las necesidades de los
implementadores, grupos de destino (beneficiarios), gerentes, planificadores,
comités y juntas, a los donantes, no sélo de proyectos, sino también de
programas, y a las organizaciones que trabajan independientemente en

documentos de programas.

Elaboracion de un presupuesto.

Cuando se desarrolla un presupuesto, no es recomendable improvisar a

medida que este se realiza.

Estas son solo algunas de las preguntas que debemos responder a lo
largo de las distintas fases de la preparacion presupuestaria y el desarrollo real

del presupuesto:

¢, Podriamos haber gastado menos el afio pasado y aun haber conseguido

los mismos o mejores resultados?
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¢Hemos despilfarrado dinero en el pasado? Si fuera asi, ¢podemos

evitarlo en el futuro?

¢, Qué es un presupuesto?

Un presupuesto es un documento que traduce los planes en dinero:

dinero que necesita gastarse para conseguir tus actividades planificadas (gasto)

y dinero que necesita generarse para cubrir los costos de finalizacion del trabajo

(ingresos).

Consiste en una estimacion o en conjeturas hechas con fundamento

sobre las necesidades en términos monetarios para realizar tu trabajo.

Un presupuesto no es:

1.

Inamovible: cuando sea necesario, un presupuesto puede cambiarse,
siempre que tomes medidas para tratar las consecuencias del cambio.
Asi, por ejemplo, si has presupuestado diez nuevas computadoras
pero descubres que realmente lo que necesitas es un Servidor,

entonces podrias comprar menos computadoras y adquirir el servidor.

Un simple registro de los gastos del ultimo afio, con un 15% extra
afiadido para cubrir la inflacién: cada afio es distinto y las
organizaciones necesitan utilizar el proceso presupuestario para
examinar lo que realmente es necesario para poner en practica sus

planes.

S6lo un requerimiento administrativo y financiero de los
donantes: el presupuesto no deberia formar parte de una propuesta
financiera y luego ser desestimada y olvidada a la hora de realizar un
informe financiero para los donantes; es una herramienta viviente que
se debe consultar en el trabajo diario, comprobar mensualmente,

controlar constantemente y usar con creatividad.
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4. Un cuadro optimista e irreal del costo real de las cosas: no
subestimes el coste real de las cosas con la esperanza de que te
ayudara a recaudar el dinero que necesitas; es mejor devolver a los
donantes el dinero que no se ha empleado, que pedir un «poco Mas»

para poder acabar el trabajo.

¢Por qué es importante para una organizacion, proyecto o departamento

tener un presupuesto?

El presupuesto es una herramienta administrativa esencial. Sin un

presupuesto, eres como un barco sin timén.

Un presupuesto nos indica cuanto dinero se necesita para llevar a cabo

las actividades.

Un presupuesto te obliga a pensar rigurosamente sobre las
consecuencias de tu planificacion de actividades. Hay momentos en los que la
realidad del proceso presupuestario te obliga a replantearte tus planes de
accion.

Si se utiliza de manera correcta, el presupuesto te indica cuando

necesitaras ciertas cantidades de dinero para llevar a cabo tus actividades.

El presupuesto te permite controlar tus ingresos y gastos e identificar

cualquier tipo de problemas.

El presupuesto constituye una buena base para la contabilidad y
transparencia financiera. Cuando todos pueden ver cuanto deberia haberse
gastado y recibido, pueden plantear preguntas bien fundadas sobre

discrepancias.

No puedes recaudar dinero de donantes a menos que tengas un
presupuesto. Los donantes utilizan el presupuesto como base para decidir si lo

gue solicitas es razonable y esta bien planificado.
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¢, Quién deberia participar en la elaboracion del presupuesto?

La elaboracion de un presupuesto es una tarea dificil y responsable. La
capacidad de tu organizacion para conseguir lo que habia planificado y para
sobrevivir econdmicamente, depende del proceso presupuestario. Quienquiera

gue elabore el presupuesto debe:

e Comprender los valores, estrategia y planes de la organizacion o

proyecto;
e Comprender el significado de rentabilidad y coste-eficiente;
e Comprender las implicaciones de generar y recaudar fondos.

Para asegurarte de que comprendes todo esto, es a menudo una buena
idea tener un equipo presupuestario. Esto sélo supone que una persona hiciera
un borrador del presupuesto que, a continuacion, es comentado y discutido por

todo el equipo.

Cuando el personal tiene competencia para tomar plena responsabilidad
de la actividad financiera de la organizacion o proyecto, los siguientes

participantes deberian participar en el proceso presupuestario:
El Director financiero y/o contable;
El Director del proyecto y/o Director de la organizacion o departamento.

En caso de que el personal no cuente con la suficiente confianza como
para elaborar un presupuesto, los miembros de la Junta pueden ser implicados.
Algunas Juntas tienen a su disposicion un Comité de Finanzas o un Subcomité
Presupuestario. Resulta una buena idea contar con alguien en tu Junta con
destrezas financieras, de modo que pueda asesorar al personal con la

elaboracién del presupuesto.

El presupuesto es asunto de cada uno de los miembros de la
organizacion. Al final, el personal de categoria superior debe comprender el
presupuesto: cdmo se ha preparado, por qué es importante y cédmo hay que

controlarlo.
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En caso de que la organizacion tenga sucursales y/o regiones o distintos
departamentos, cada sucursal, regibn o departamento deberia preparar el
presupuesto para su propio trabajo. Estos presupuestos han de ser consolidados
(puestos en comun) dentro de un presupuesto general para la organizacion.
Cada una de estas sucursales, regiones o departamentos deben ser capaces de
ver cOmo sus presupuestos encajan en el presupuesto general. Ademas tienen
gue ser capaces de controlar su presupuesto mensualmente. El seguimiento
financiero funciona de mejor manera cuando aquellos més préximos a los gastos

se responsabilizan del presupuesto.

Los planes operacionales

Los también conocidos planes de accibn o planes empresariales
constituyen los planes para el trabajo real. En un ciclo normal de planificacion, la
organizacion o proyecto empezard con un proceso de planificacion estratégica,
donde se estudia el problema que necesita tratarse y el papel especifico de tu
organizaciéon o proyecto para abordarlo. Entonces, esto se relaciona con las
actividades reales que se tiene que emprender para lograr el impacto
planificado. De este modo se constituye el plan operacional, que mas tarde ha
de ser presupuestado. No se puede preparar un presupuesto hasta que sepas lo
gue estas planificando, pues tan sélo se incurrirA en gastos operacionales

cuando hagas el trabajo real. También se conocen como costos directos.

Podrias plantearte la siguiente pregunta: ¢no se podria al menos preparar
un presupuesto para aquellos gastos que ya se saben que van a tener lugar de
todos modos—alquiler, teléfono, material de papeleria—antes de iniciar una

planificacion estratégica?

La respuesta es «no». Tus gastos generales deberian depender de lo que
pretendas hacer. Asi, por ejemplo, si decides poner tu atencién en las areas
rurales, puede que decidas que necesitas oficinas mucho mas pequefas en las
areas urbanas, las cuales antes han sido tu base de trabajo. Asi pues, podemos

decir que tus planes operacionales afectan a tus gastos generales o basicos.

Page - 33 - of 65



El ciclo de planificacion deberia tener el siguiente aspecto:

Revisar lo que has hecho en el
pasado en cuanto a impacto,
eficacia y eficiencia.

7 N

Poner en practica planes,
controlar el impacto e ingresos
y gastos—ajustar cuando sea

Revisar y explicar con claridad
tu visidn, misidn, estrategia y

necesario objetivos.
Preparar un presupuesto que
cubra el trabajo. Discutir, Preparar tus planes
corregir y concluir el operacionales.

presupuesto.

AN e

Evaluar los recursos que
necesitaras para cumplir con
las necesidades de la
planificacion—estimar costos.

Célculo de costos

El calculo de costos te ayudara a determinar de manera realista lo que te

costara poner en practica tu plan operacional.

Cuando lleves a cabo tus planes, necesitaras utilizar una amplia serie de
aportaciones. [Estas aportaciones incluyen a personas, informacion,

equipamiento y destrezas. La mayoria de ellas implicaran un coste afiadido, que
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es el que ha de ser calculado para desarrollar un presupuesto. Un calculo

meticuloso de estos costos ayuda de la siguiente manera:
Te ayuda a desarrollar un presupuesto preciso; y
Te ayuda a seguir y controlar el coste real resultante de las actividades.
Los costos que necesitas calcular estan clasificados del siguiente modo:

Costos operacionales: costos directos resultantes de la realizacion del trabajo.
Por ejemplo: el coste del alquiler de instalaciones para la celebracion de actos,
la impresiéon de una publicacion, los viajes en donde se van a llevar a cabo los
trabajos de campo; también se podrian incluir materiales, equipamiento,

transporte y servicios.

Costos Administrativos (también llamados costos basicos): costos de tu base
organizativa que incluyen a la direccion, administracion o gobierno. Una vez que
te hayas decido por el mejor sistema de organizacién para apoyar tus planes
Administrativos, incurriras en los gastos Administrativos de manera regular,
aunque no lleves a cabo tus planes o no tengas niveles de actividad tan altos
como habias esperado. Por ejemplo: si alquilas instalaciones para tus proyectos,
pero sélo consigues llevar a cabo dos de ellos, aun tendras que pagar el alquiler
de los otros espacios; si has contratado a una recepcionista, le tendras que

pagar, aungque se haya dispuesto poco de sus servicios.

Costos de empleo de personal: costos de tu personal basico, como son los
participantes en la administracion, las personas que realizan un trabajo
transversal de proyectos (este tipo de costos se pueden categorizar dentro de
«costos Administrativos»). Estos costos incluyen sus salarios y cualquier otro
subsidio como la asistencia médica o el pago de los fondos de pensiones de los
gque son responsables. Puedes «cancelar los costos de personal» a ciertos
proyectos a cargo de la organizacion. Asi, por ejemplo, si tu agente de

publicaciones va a gastar la mitad de su tiempo trabajando en publicaciones
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para un proyecto en particular, entonces puedes incluir la mitad de su salario y
subsidio en tus costos del proyecto. Si tu Director va a gastar un 15% de su
tiempo proporcionando apoyo administrativo para el jefe del mismo proyecto,
entonces el 15% de su tiempo y subsidio también puede ser cargado a nombre

del proyecto.

Costos de inversidn: costos para grandes «inversiones» gue, mientras sean
necesarias debido al proyecto o proyectos, permanecerdn como capital
organizativo incluso después de que acabe el proyecto. Los vehiculos y
equipamiento como también las computadoras y fotocopiadoras se pueden
incluir en esta categoria. Puede que todos los proyectos los utilicen, o bien, sélo
un proyecto en particular los requiera. Dependiendo de como pretendas utilizar
el equipamiento, lo podrian presupuestar dentro de los costos operacionales o

de los costos Administrativos.

¢Por qué es importante saber la categoria seleccionada para calcular tus
costos? Porque muchos donantes prefieren financiar costos operacionales—o
como a veces dicen, costos directos del proyecto—en vez de costos basicos
Administrativos o de empleo de personal.

GESTION DEL PROYECTO

La gestion de proyectos es la disciplina de organizar y administrar
recursos de manera tal que se pueda culminar todo el trabajo requerido en el

proyecto dentro del alcance, el tiempo, y coste definidos.

El seguimiento es parte fundamental de la gestiébn de proyectos se basa
en proveer una adecuada visibilidad a la administracion sobre la situacion del
proyecto, para identificar oportunamente cualquier desviacion sobre lo

planificado con el objetivo de tomar decisiones oportunas para corregirlas.
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Visibilidad
Hace referencia a la actitud del lider, de cara a estar siempre enterado de

coémo va el proyecto y su posible desviacion de los parametros establecidos.
Desviaciones

Si hay desviaciones, se deben cuantificar, en funcion del tiempo, dinero y
recursos, ademas se debe cuantificar el grado de desviacion, para conocer si es

posible volver al camino correcto y cuanto costaria.
Frecuencia

Cuanto mas rapido se identifiqgue una deficiencia en el proyecto mas facil
serd enmendarlo por eso se recomiendan analisis y revisiones semanales, para

conocer el estado del proyecto.
Toma de decisiones

Después de ver en que se falla hay que tomar decisiones, para solventar
el problema, se debe tener cuidado en la identificacion de los causantes del

retraso, pues a veces se esconden detras de otros.
Técnicas de seguimiento

Las herramientas méas usadas, en la gestién de proyectos son reuniones,
revisiones, reportes, y software administrativo. Conviene que todo el equipo
envie reportes del grado de avance de sus tareas y actividades, de la manera
mas sencilla y eficaz de entender. Los reportes deben dar fe de: Progreso,
Alcance, Tiempos, Costos, Rentabilidad, Riesgos, Problemas, Calidad, Recursos
Humanos y Recursos Materiales entre otros.

Se tiene el Se ha acotado y Se lleva a cabo Se entrega la
«conflicto» (idea o se quiere la solucion solucion
problema) pero conocer su
no se sabe como alcance y
resolverlo repercusiones
C - D +—— - F

Secuencia de la soluciéon del conflicto
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CICLO DE VIDA DE UN PROYECTO

Se puede definir el ciclo de vida de un proyecto genérico (CVPG), como:
Las cuatro fases que de forma secuencial y en el tiempo, todo proyecto transita:
concepcion (C), desarrollo (D), implementacion (1) y finalizacion (F). Estas cuatro
fases, se desagregan en diferentes Sub-fases o niveles dependiendo de cada
caso concreto y éstos, a su vez, se desmiembran en actividades. Dependiendo
del momento en que se encuentre el proceso proyectual y del tipo de Unidad de
Actuacion (UA) de que se trate, el CVPG, contemplara una u otra estructura.
Siguiendo la linea del Project Management Institut, en la figura adjunta se

pretende visualizar el posicionamiento de cada estructura.

Visién-Macro Plan / Cumplimiento
Fases CDIF
Niveles Cinco a Diez s/ especialidad
s/ tipo de negocio
Vision-Micro Actividades Muchas = Proyecto especifico

Desagregacion estructural del CVPG

Cuando se quiere contemplar el proceso desde un punto de vista
genérico y con una vision a gran escala, el ciclo abarca, desde una estructura
simple de planificacion y de cumplimiento hasta las cuatro fases que se han

considerado en los parrafos anteriores.

En el momento que se empieza a descender por la via de la concrecién
delimitando el tipo de negocio sobre el que hay que operar, (“industria y cual’,
“edificacion y para qué utilidad”, etc.). el ciclo contempla varios niveles, que
terminan por disgregarse en actividades y partidas que pueden, en el plano

tedrico, llegar a ilimitarse en niamero.

Los principios de la Gestion de Proyectos de caracter Unico (GPU)
pueden aplicarse a cada uno de los niveles e incluso de las actividades. Cada
una de ellas podria considerarse como un proyecto que actua sobre una UA,

aunque en una escala mas reducida. Viene a ser como la estructura de un fésil
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amonite que esta conformado en espiral y cada seccion es igual que la anterior y

posterior (fractal).

Esa similitud, explicaria, por una parte, la consistencia de la doctrina de la
GPU vy, por otra, por qué en grandes proyectos pueden coexistir armonicamente

varios gestores que operen sobre diferentes “partes” sin que sufra el conjunto.

Recogiendo la idea base de la linea de investigacion del PMI, se pueden

segregar las diferentes fases del CVPG, tal como muestra el cuadro adjunto.
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\ CVPG J >
PLAN > < CUMPLIMIENTOQ >
C D I F
Fecha de Nombre del Inicio: Desarrollos
Apertura Equipo Base Organizacion Finales
Identificacion Obijeticos de de la Revisién y
de Inicio comunicacion aceptacion
Necesidades Master Plan Definicion Transferencia
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Descripcién
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La fase de concepcion representa la fase de generacion de las ideas y su
enmarcado en los limites naturales de los objetivos, las necesidades, los
usuarios, la filosofia y la viabilidad técnica, econémica o social, asi como los
riesgos previsibles. El equipo que la lleva a cabo no debe ser, necesariamente y
en su integridad, el mismo que continuara con las fases posteriores. Si que es
recomendable que el gestor del proyecto se mantenga, desde un principio y sea,
no solamente quien mas conoce el proceso, en su forma y en su fondo sino
quien, ademas, servirh de nexo de continuidad con el resto de actores que

previsiblemente, cuanto menos, cambiaran o ampliaran.

La fase de desarrollo, ha de responder al momento de concrecién de lo
gue se quiere hacer. Ello pasa por nombrar un equipo de trabajo que tenga visos
de “definitivo”, marcando unos objetivos mas concretos de plazo, calidad y
recursos. Ya debe hacerse el disefio de un master plan, una descripcion basica
del proyecto y obtenerse una aprobacion formal por parte del cliente —
recipientario—, que asegure un conocimiento activo y un consenso sobre la UA

gue hay que llevar a cabo.

Hasta aqui, se ha desarrollado lo que en el esquema anterior se
denomina el plan, la fase siguiente entra —medida en el tiempo— en el periodo de
cumplimiento. La primera fase en este periodo es la de implementacion, que es,
sin mas, la puesta en escena de todo lo que anteriormente se ha ingeniado,
programado y previsto. Durante esta fase adquieren especial relevancia la
buena planificacion, organizacion y comunicacion entre los diversos actores. El
gestor concreta los diferentes paquetes proyectuales y los proyectistas ya
precisan técnicamente lo que se desea corporificar o realizar. En ultimo término
se tratard de gestionar los recursos, los bienes, la calidad, el plazo y el coste

hasta resolver el conflicto propuesto.
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La ultima fase, la finalizacion, gravita, sobre cuatro ejes basicos: los
desarrollos finales, la preparacion para un correcto uso de la UA, la evaluacion
de los resultados, de los gestores y de la gestion en su conjunto y la
reasignacion de los recursos propios. Todo ello viene soportado por

documentos, transferencia de responsabilidades y la reubicacién del equipo.
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IV.- METODOLOGIA PROPUESTA

Este proyecto se inicia como una propuesta de reduccién de costo
unitario de fabricacion como se menciono en un inicio el proceso actualmente se

encuentra en Laredo Tx por cuestiones de internas de la compafia.

Como esta operacibn ya cuenta con un presupuesto previamente
establecido basado en el volumen de produccién y los gastos operativos y de
administracion (Ver Anexo 1) procederemos a hacer una revision de los costos
que se pudieran eliminar o reducir con la relocalizacion de la operacién a

México.

Se opta por crear un grupo de analisis del proceso macro de lo que se
requeriria realizar para hacer la relocalizacibn y los costos estimados

identificAndose los siguiente:

| Operation Move

Current Laredo NL Notes
Salaries/Indirect $ 108,964 | $ 108,964 Supervision...No Change
Direct Labor $ 352,777 | $ 99,829 Labor/Hr $11 vs $3.5/hr (31.8% of Laredo Budgeted number)
Fringe US S 126,538 | $ 27,241 Fringe include in $/Hr above only calc fringe on Salaried (10% Fringe)
Fringe Mex S - S 89,846 Same % drop in Salaries/IL/DL applied (48% of Laredo budgeted number)
Supplies S 87,398 | $ 87,398 No Change
Waste Removal S 23,290 | $ 23,290 No Change
Maintenance $ 180,122 | $ 180,122 No Change
Utilities S 23359 [ $ 25,695 Utilities 10% higherin NL
Insurance/Lease/Travel $ 62,501 | $ 62,501 No Change
Depreciation S 312,217 | $ 312,217 No Change
Allocation S 135442 | $ 135,442 No Change
Total $ 1,412,608 | $ 1,152,545
Delta $  (260,063)
Move Cost
Fixed $ 200,000 | $ 200,000 Contractor to Uninstall, Rig, Transport, Re-Install
Variable S 50,000 | $ 150,000 $50k low-end limited MM Supervision, $150k high end with total MM supervision.
Total Move Cost $ 250,000 | $ 350,000 Either scenario provides some level of "supervision, re-startup, and fine tuning"
Relocate Air Components Free Space for Tubemills to be in the PTA Building
Electrical Drops Is this included above?
Additional Considerations
. Move would provide 12k-sqft of available space in the 110k-sqft warehouse operation in Laredo. Unless vacate 401
Rent (Space Available) o ) . - .
logistics or negotiate "giveback" of square footage, this will have no cost impact
Material Storage Move would have little impact on raw material storage value in Laredo. There would be a shift to Aluminum coil
storage on Laredo from Tube storage in Laredo. May end with more Tube $ being stored in NL, depending on season
Operational Value of having the Tube Manufacturing process in the same building at Radiator core build will resultin much
higher flexibility and lower finished good tube safety stock. Difficult to place value on benefit.
Timing The entire move would take XXXX days and require a buffer build of XXX pounds. Very high Risk "IF" we do not
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Como se puede observar en la grafica anterior hay una considerable
diferencia en los costos de mano de obra Mexicana contra la Americana, motivo
por el cual se decide continuar con el proyecto e identificar los posibles costos
ocultos asi como la generacion de un plan estratégico de actividades para llevar

a cabo al realizacion del proyecto.

Haciendo un andlisis mas a detalle de los costos estimados con la
relocalizacion y el aquellos que se verian reducidos con el proyecto de
relocalizacion se realizo un prondstico financiero de lo que podria ocurrir con el

cambio teniendo lo siguiente:

Con la instalacidon del presente proyecto se estima que se presente una
generacion de 16 empleos directos los cuales tienen un efecto positivo en el
desarrollo social, se estima un ahorro anual de 280 mil 855 ddélares. Asi mismo
la disponibilidad del material que se tendra en menor tiempo para abastecer a
otras plantas del mismo corporativo dentro del mismo parque industrial, teniendo

un retorno de la inversién en un estimado de 0.8 afos.

Una vez aprobado el proyecto se procede a generar el plan de trabajo
macro definiendo los entregables de cada etapa los cuales posteriormente
deben ser respaldados con informacién de soporte y revisibn de avances
semanal, asi mismo se generan paquetes de trabajo por grupo funcional para
poder tener un mejor control desde el punto de vista de administracién del
proyecto.
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ID Task Name Duration Start 000 Qir 4, 2009
o Aug [ Sep | Oct [ Nov | Dec

1 & | Prdect Scope 1 day Fri&21/09 i

2 | |Bveuate Layout Locetion in Plant 10days Fri&21009 -

3 |  Quotations 21days Fri&21009 —

4 | Strategy of Headcount- Supervisors and | abor team 7 days Thu 910/09 .

5 + | Estimate Savings Sdays Fri 10/9/09 ]

6 | | CERApproe 9days = Wed 930/09 -

7 & | Communicate plan to key drivers 20days Wed 93009 ”

8 |4 |Build material buffer- 1stmovement 37days Thu 910/09 —

9 | | Prepare Utlities and get ready Facility 25days Tue 929/09 —

10 | | Discomect/Send ATM 2 and periferics to NL Sdays Mon 11/2/09 N

11 | ReceiveandInstall ATM 2 & NL 9days Fri11/6/09 -

12 | Tryouts and Run off 4days Fri 111300 W

13 |[Eq  Training teams 21days Mon 11/2/09 -

14 | | Release to Production 3days | Mon 11/16/09 §

15 |[Ed | Build material buffer- 2nd MOVEMENT 21days Mon 11/2/09 |

16 E Disconnect/Send ATM 1 and periferics toNL 5days = Mon 11/30/09 i

17 |[Eq ReceiveandInstall ATM 1 NL 9days Fri 12/4/09 ]
18 E Tryouts and Run off 4days Fri 12/11/09 i
19 |[Ed Release toProduction 3days | Wed12/16/09 ]
20

Milestones de Proyecto

Dentro de las actividades primordiales es el respaldo financiero en este
punto se presenta a la direccion la solicitud formal de capital para poder generar
el proyecto indicando entre otros, los gasto estimados sustentados con
cotizaciones preliminares las cuales deberan ser lo mas aproximado posible a la
realidad ya que no se ve bien que posteriormente se regrese y se realice un
addendum (suplemento) del presupuesto asignado para generar el proyecto.

(Ver anexo II)

Es importante considerar proporcionar un plan de flujo de efectivo para
gue de esta forma este respaldado nuestro proyecto y no se detenga por la falta

de efectivo para realizar pagos.(Ver anexo lIlI)
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De la misma manera que s e genera el plan de milestones se debe de
generar paquetes de trabajo o un planes a detalle de las actividades del
proyecto para evitar olvidos e identificar las rutas criticas y poder darle
seguimiento o solucién, es recomendable llevar a cabo reuniones diarias,
semanales 0 segun sea requerido para poder avanzar en el proyecto, en estas
se debe de llevar una agenda y tener una minuta de los acuerdos..(Ver anexo
V)
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V.- CONCLUSIONES

La aplicacion de la estrategia delineada en este proyecto fue un éxito
debido a que la compafia ahora ha reducido los tiempos de respuesta de las
entregas de los materiales asi mismo se ha reducido el costo operacional tal y
como se predijo sin perder la experiencia ganada a través del tiempo
manteniendo al personal clave para el funcionamiento de la misma, cabe
mencionar que la planeacién a detalle es la que nos ayudo ampliamente para
minimizar los eventos inesperados y/o fortuitos, teniendo siempre un plan alterno
para poder seguir adelante asi mismo la experiencia del equipo y de dedicacion

a este proyecto.
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ANEXO 1

BUDGET UNITS 306,596 342,904 406,714 410,856 402,872 440,891 471,384 463,693 418,326 404,681 400,098 275,833 4,744,848
FORECAST UNIT CHANGE - - - - - - - - - - - - 0
FORECAST UNITS [ 306596 [ 342,904 ] 406714 410,856 402,872 | 440,891 471,384 463,603 | 418326 | 404,681 | 400,008 | 275833 | 4,744,848
Variance to April08 Fest (31,761) 10,407 48,463 79,014 105,757 78,119 38,441 22,490 (43,674) (57,319) 5,581 (10,425) 245,094
work days 2 19 2 2 2 2 3 2 2 2 2 14 25
Headcount - Direct Labor 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Headcount - All Other Labor 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
Headcount - Mex Salaries 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
Headcount - USA Employees 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
a DESCRIPTION JAN FEB MAR APR MAY JUN u AUG SEP oct NoV DEC TOTAL
8005 SALARIES - PROF/MGR - EXEMPT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8008 COMPENSATION - CLERICAL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8015 DIRECT LABOR PAID 6,417 13,821 15,302 14,809 15,302 14,809 15,302 15,302 14,809 15,302 14,809 12,834 168,818
8033 INDIRECT LABOR 7,904 8,513 9,425 9,121 9,425 9,121 9,425 9,425 9,121 9,425 9,121 7,904 107,927
8041 OVERTIME & SHIFT PREMIUM 21 691 765 740 765 740 765 765 740 765 740 642 8,441
8062 INCENTIVE PROGRAMS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8071 COMPENSATED ABSENCES 711 1,531 1,695 1,640 1,695 1,640 1,695 1,695 1,640 1,695 1,640 1422 18,699
8170 EMPLOYEE RELATED 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8105 CONS./TEMP.SERVICES 24,720 16,480 16,480 16,480 16,480 16,480 16,480 16,480 16,480 16,480 16,480 8,240 197,760
8131 FRINGE BENEFITS 5,408 8,433 9,336 9,035 9,33% 9,035 9,336 9,336 9,035 9,33 9,035 7,830 104,493
8140 WORKERS COMPENSATION 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8156 SAFETY RELATED 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8254 TRAVEL AND ENTERTAINMENT 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 6,000
8303 SUPPLIES - FLUX 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8304 SUPPLIES - BOTTLED GASES 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8305 SUPPLIES - SMALL TOOLS 1,965 2,198 2,607 2,634 2,583 2,826 3,02 2,073 2,682 2,59 2,565 1,768 30,418
8307 SUPPLIES - LUBRICATING OLLS 962 1,075 1,276 1,289 1,264 1,383 1,478 1,454 1312 1,269 1,255 865 14,882
8308 SUPPLIES - OTHER MFG 477 533 633 639 627 686 733 721 651 629 622 429 7,381
8309 SUPPLIES - GLOVES, BOOTS, APRONS 29 229 257 275 288 299 303 294 284 27 211 164 3,081
8310 SUPPLIES - UNIFORM RENTAL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8311 SUPPLIES - JANITORIAL 400 400 449 481 504 523 529 513 497 433 368 287 5,384
8314 SUPPLIES - LABTOOLS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8331 SUPPLIES - IN PLANT FUEL, OLL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8333 MATERIAL HANDLING SUPPLIES 1,173 1,424 1,728 1,739 1,751 2,013 2,208 2,119 1,807 1,708 1,700 831 20,201
8351 SUPPLIES - GENERAL OFFICE 574 642 761 769 754 825 882 868 783 757 749 516 8,877
8353 SUPPLIES - COMPUTER RELATED 0 1,000 0 0 1,000 0 0 1,000 0 0 0 0 3,000
8372 WASTE REMOVAL 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 24,000
8403 MAINTENANCE - M & E 16,500 7,500 17,500 13,500 12,500 14,500 12,500 7,500 12,500 13,500 12,500 22,500 163,000
8422 MAINTENANCE - BUILDING/GROUNDS 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 24,000
8703 RENT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8704 RENT (R/E) TAXES 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8711 UTLITIES 1,500 1,500 2,100 2,100 2,100 2,100 2,100 2,100 2,100 2,100 2,100 2,000 23,900
8716 SECURITY 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8721 TELEPHONE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8741 POSTAGE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8751 INSURANCE 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 42,000
8774 DEPRECIATION 25,957 25,957 27,749 30,374 30,374 30,374 30,930 27,620 27,210 27,210 27,210 27,210 338,175
8794 LEASED CHARGES 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 7,200
8803 DUES, SUBSCRIPTIONS, AND FEES 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8822 PROFESSIONAL FEES 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8863 TAXES 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8880 OTHER COST 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8905 FINANCING COSTS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8956 ALLOCATION - Interplant 10,385 10,906 11,540 11,325 11435 11,230 11,943 12,003 11,792 11,924 11,736 10,937 137,157
TOTAL 114,203 111433 128,202 125,550 126,782 127,184 128232 120,768 122,043 123,976 121,440 114,980 1,464,792
Variance to Plan 27,395 12,540 10,831 20,714 4,960 (2,799) 6,051 (3,381) 4,090 12,248 14,603 23,109 130,362
7202 GROSS SCRAP 12,264 13,716 16,269 16,434 16,115 17,636 18,855 18,548 16,733 16,187 16,004 11,033 189,794
7301 Scrap Recovery (4,906) (5,486) (6,507) (6,574) (6,46) (7,054) 7,54) (7,419) (6,693) (6,475) (6,402) (4,413) (75,918)
7,358 8,230 9,761 9,861 9,669 10,581 11,313 11,129 10,040 9,712 9,602 6,620 113,876
Labor 6,417 13,821 15,302 14,809 15,302 14,809 15,302 15,302 14,809 15,302 14,809 12,83 168,818
Variable Spending 61,559 48,977 62,555 58,033 57,622 59,706 58,880 53,680 57,209 58,487 56,697 53,462 686,867
Fived Spending 46,227 48,635 50,344 52,708 53,858 52,669 54,050 51,785 50,025 50,186 49,935 48,684 609,107
114,203 111,433 128,202 125,550 126,782 127,184 128,232 120,768 122,043 123,976 121,440 114,980 1,464,792
8991 Earned Labor (10,908) (12,200) (14,471) (14,618) (14,334) (15,687) (16,771) (16,498) (14,884) (14,398) (14,235) (9,814) (168,818)
8992 Earned Variable Overhead (44,383) (49,639) (58,876) (59,476) (58,320) (63,824) (68,238) (67,125) (60,557) (58,582) (57,918) (39,930) (686,867)
8993 Earned Fived Overhead (39,358) (44,019) (52,211) (52,743) (51,718) (56,598) (60,513) (59,525) (53,701) (51,950) (51,361) (35,409) (609,107)
(94,650) (105859)  (125558)  (126,836) (124372)  (136,108)  (145,522) (143,148)  (129,142)  (124,930) (123,515) (85,153)  (1,464,792)
Variance to Plan (10,334) (17,813) (35,939) (32,612) (7,676) (8,035) (5,861) (11,114) 3,504 3,235 (7,689) (29) (130,362)
Labor Variance (4,491) 1,621 832 191 968 (878) (1,469) (1,196) (75) 904 573 3,020 0
Variable Spending Variance 17,176 (662) 3,679 (1,43) (698) (4,117 (9,358) (13,444) (3,348) (95) (1,222) 13,532 0
Fixed Spending Variance 6,868 4,616 (1,866) (349) 2,140 (3,929) (6,463) (7,740) (3,677) (1,764) (1,427) 13,275 0
19,553 5,575 2,644 (1,287) 2,410 (8,924) (17,290) (22,380) (7,100) (955) (2,075) 29,827 0
Variance to Plan 17,061 (5,273) (25,109) (11,898) (2,716) (10,833) 190 (14,495) 7,59 15,484 6,914 23,080 )
()
Labor 0.02 0.04 0.04 0.04 0.04 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.04
Variable Spending 0.20 0.14 0.15 0.14 014 014 012 0.2 0.14 014 0.14 019 0.14
Fixed Spending 0.15 0.14 0.12 0.13 013 012 011 0.11 0.2 012 0.2 018 0.13
Net Scrap 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
0.40 0.35 0.34 0.33 0.34 0.31 0.30 0.28 0.32 0.33 0.33 0.4 033
Earned Cost Per Unit:
Labor (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04) (0.04)
Variable Spending (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14) (0.14)
Fixed Spending (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13) (0.13)
(0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31) (0.31)

Plan Annual Financiero
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ANEXO 1l-a

CAPITAL EXPENDITURE REQUEST OR
MAINTENANCE EXPENDITURE REQUEST

LOCATION: Nuevo Laredo -# PROJECT NUMBER CER DATE: 12-May-10
BUDGET ITEM # Growth Spending NLP2-4
PLAN STATUS: [ ] INPLAN [x] OUT OF PLAN AMOUNT BUDGETED: $ 250,000
PROJECT DESCRIPTION CAPITAL EXPENSE
Aluminum Tube Mills relocation to Nuevo Laredo TOTAL | $ 195,336.59 $0
START DATE: 10/16/09
COMPLETION DATE: 21 wks ARO
REASON FOR PROJECT: (CHECK ONE AND EXPLAIN BELOW)
[X] COST REDUCTION [ 1 MAINTENANCE [ ] OTHER
[ 1 CAPACITY INCREASE [ 1 REPLACEMENT [ 1 LEASE
[ 1] NEW PRODUCT [ ] SAFETY [ ] SUPPLEMENTAL REQUEST
[ ] GOVERNMENT MANDATE
EXPLANATION:
Set up at Nuevo Laredo the Tube mill operation on Reman Building
CAN THIS BE LEASED: [ ] YES [X]NO
IF YES, IS THIS A LEASE?: [ ] YES [ ]NO
**** |F THIS IS A LEASE, A LEASE/BUY ANALYSIS (CER04) MUST BE ATTACHED.
EVALUATION SUMMARY
TOTAL EXPENDITURE $195,337 CASH FLOW SUMMARY ($)
USEFUL LIFE OF PROJECT 10 YR ANNUAL CUM.
PAYBACK PERIOD (separate form) 0.80 0 ($195,337) ($195,337)
AVG. RATE OF RETURN 125% 1 $242,800 $47,464
RETURN ON INVESTMENT 124% 2 $280,885 $328,349
DISCOUNTED RATE OF RETURN NA 3 $280,885 $609,234
LEASE DURATION NA 4 $280,885 $890,120
ANNUAL LEASE COST NA 5 $280,885 $1,171,005
APPROVALS
APPROVAL DATE APPROVAL DATE
ORIGINATOR VP. Operations
PLT/BRANCH MGR. CEO
CONTROLLER CFO

VP. Mexico Ops

Solicitud de Inversion
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ANEXO 1I-b

NUEVO LAREDO, MEXICO OPERATIONS

Comparative analysis for the Tube Mill Operation Transfer to Nuevo Laredo Vs Laredo Texas Operation.

September 2009

I 12 Months Scenario

USA Operation

Mexico Operation

Benefit
225,749 Direct Labor Benefit
55,136 Depreciationincrease

Payroll Related S 578,087 S 352,339 S
Depreciation and Rent S 447,360 S 392,224 S
Total S 1,025,447 S 744,562 $ 280,885
Total estimated Transfer cost: S 195,336.59
Capital Return Investment: 0.8 Years

2010 S 242,800 | A)

2011 S 280,885

2012 S 280,885

2013 S 280,885

2014 S 280,885

A) First Year transfer assuming 3 USA Direct employees will training 4 Months to the Mexico Direct employees.

Additional Comments:
* Using 2009 Original Plan Volumes

* Direct Labor cost will gave us the benefit on this project. (Using Mexican Labor)

* Variables cost will be the same with not major changes.

* Depreciation will increase due to the Transfer cost $19.5k annual. $195k total transfer cost.

* Rent will used the Compressors Plant instead Doc Adams facility.
* 16 Direct Labor employees.
* Not major changes on Indirect Labor, Utilities, insurance etc.
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ANEXO 1l-c

EXHIBIT B
DESCRIPTION OF PRODUCT COST

LOCATION: N. LAREDO PROJECT NUMBER: PREPARED BY: A. WONG
ITEMIZE ALL PROJECT COSTS - DESCRIBE ITEM BY NAME, SIZE, ETC.
BUDGETED COST:

VENDOR NAME ITEM DESCRIPTION CAPITAL  EXPENSE TOTAL

ATMs Rigging $113,660 $113,660

Facility Preparation $28,477 $28,477

Mill Master Support $44,150 $44,150

UPS System for ATMs $3,300 $3,300

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

$0

TAX $0

FREIGHT $5,750 $5,750

INSTALLATION $0

OUTSIDE ENGINEERING $0

INSIDE ENGINEERING $0

OTHER INDIRECT COSTS $0

TOTAL COSTS{ $195,337 $0 | $195,337
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ANEXO 1I-d

Confirming the details of our conversation:

1. Please use this email as Mill Masters’ commitment to support your mill moves with one Field Service
Technician capable of handling the programming and electronics requirements as well as the mechanical and
electrical supervision —as long as we can straddle the Thanksgiving Holiday. Our man has to be able to travel

back to Tennessee no later than Wednesday November 25t

2. Our rate for straight time (up to 8 hours per day) service work is $150 per hour and overtime (anything
over 8 hours per day or any Saturday and Sunday work) is $225 per hour.

3. Ourfinal invoice will be based on actual hours/days worked and we will ask that a Elias or another Vista
Pro authority initial the start and stop time for each day

4. Our estimate of 10 days of work results in the need to travel to Laredo on Saturday Nov 14™ —work an
estimated 10 hours per week day (8 straight time and 2 overtime) Tuesday Nov 24™ and an estimated 8 hours

per day overtime on Sunday Nov 15" and Saturday and Sunday November 21 and 22.

5. Including an estimated $500 airfare $350 rental car and $1400 hotel and $1500 food —the estimated
expense for each mill move is approximately $22,075.00

6. Working fewer days will reduce the cost. Working fewer hours of overtime will reduce the cost. Working
more hours of overtime also will increase the cost.

7. The final invoice will be based on actual hours worked and actual travel expense.
Thanks...Bill.

Bill Dowdle S 22,075.00 Per mill
Director of Sales

Mill Masters, Inc.

39 Mill Masters Drive

P.O. Box 7566

Jackson, TN 38305

Cell: 731-225-6558

Desk: 731-668-5558 Ext: 15

Fax: 731-668-2477
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ANEXO 1l-e

FACILITES COSTS FOR ADEQUATE REMAN BUILDING

Descripcion Costos
Close door from CuBr
Roof adecuation
Sun Ligth
Bathroom restorage
Conexiéon de Tube Mills
Water cooler Instaltion
Air Exhaust

RV2 Vo S Vo i Vo i Vo S Vo A VS

Total / MN
Total USD

®

15,000.00
68,000.00
20,000.00
50,000.00
222,890.99
49,500.00
50,000.00

375,890.99
28,476.59
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ANEXO 1I-f

CAM — Control, Automatizacion y Mantenimento.

Guadalajara #2060-A, Col. Campestre, Nuevo Laredo, Tamps.
Tel y Fax: (867) 714-2907; Celular: (044-867) 745-4015; Nextel ID: 52*225460%*1.

Octubre 1, 2009. Re: PRL-
20/09

Estimado Ing. Martinez:
En base a su amable solicitud, me permito someter a su consideracion el presupuesto por el
siguiente suministro:

1.-Pieza, UPS, 3000 VA, 120 VAC entrada y salida, marca APC — Schneider Electrical,
onda senoidal, distorsion maxima 5% a carga plena, bateria sellada de plomo, tiempo de
recarga tipico 3 horas, bateria tipo cartucho (existe repuesto), panel de control y alarma
audible, salida filtrada, proteccidn contra transitorios, eficiencia 95%

Opcién A: Tiempo de respaldo 5 minutos a plena carga. $1,275.00 USD
Opcion B: Tiempo de respaldo 8 minutos a plena carga. $1,650.00 USD
Opcion C: Tiempo de respaldo 15 minutos a plena carga. $2,350.00 USD

Nota: Los tiempos practicamente se doblan al considerar 50% de plena carga, lo cual
corresponde a la especificacion tipica. No se incluye instalacién ni protecciones.

Precio Unitario en USD pagadero en M.N. al T.C. vigente + 10% IVA

Condiciones comerciales:

A.-Se requiere orden de compra mexicana fincada para CAM — Ing. Juan Sigrist.
B.-No se requiere anticipo, crédito estandar.

C.-Tiempo de entrega: 2-3 semanas a partir de su pedido en firme con orden de compra.

Esperando contar con su consideracién para la propuesta planteada, me despido de Uds.
reiterando el compromiso de asesoria para cualquier necesidad de parte suya.

Atentamente.

Ing. Juan Sigrist.
CAM - Ingenieria, Ventas y Servicio.
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ANEXO 1I-g

LAREDO M ECHANICAL INDUSTRIAL SEVICES INC.

F

PRELIMINAR

DATE 15-Sep-09

ITEM QUANTITY

1 1
2 1
3 1
4 1
5 1
6 1
7 1
8 1
9 1
10 1
11 1
12 1

DESCRIPTION UNIT.PRICE

DISCONNECT & LOAD QUINCY AIR COMPRESSOR MODEL # QSI-245 S/N
91424H ( QSI245ACA32EC ). COMPRESSOR DIMENSIONS ARE : 78" X 48"
X59" H $

UNLOAD QUINCY AIR COMPRESSOR MODEL # QSI-245 & LOCATE $

DISCONNECT & LOAD TWISTAIR COMPRESSOR MODEL # TA-030TAN2D
SHOP # 144893 COMPRESSOR DIMENSIONS ARE : 53" X 35" X 72" H $

UNLOAD TWISTAIR COMPRESSOR MODEL # TA-030TAN2D & LOCATE
ACCORDING LAYOUT $

DISCONNECT & LOAD AIR DRYER S/N 25018282 AIR DRYER DIMENSIONS
ARE : 36" X 32" X48" H $

UNLOAD AIR DRYER S/N 25018282 & LOCATE ACCORDING LAYOUT $

DISCONNECT & LOADE AIR TANK. AIR TANK DIMENSIONS ARE : 32" X 90"
H $

UNLOAD AIR TANK & LOCATE ACCORDING LAYOUT $

DISCONNECT & LOAD ABELL-HOWE " L" CRANE 1/2 TON. FOR THE TUB-
MACHINE # 1 $

UNLOAD & LOCATE ACCORDING LAYOUT ABELL-HOWE "L" CRANE FOR
THE TUB-MACHINE # 1 $

LOAD. INCLUDE : UNCOILER, ULTRA SONIC WELDER STATION, TUBE MILL
CHASIS, CUT OF SYSTEM SELECTOR TABLE, LAMPS, CONTROLS,

CHASIS, CUT OF SYSTEM SELECTOR TABLE, LAMPS, CONTROLS,

WATER SYSTEM, DUST COLECTOR, MAIN SWITCH, SECUNDARY SWITCH
THERMA TOOL SWITCH, THERMATOOL TRANSFORMER, WORKING

TABLES, AIR LINES W/ SUPPORTS. $

DISSASEMBLY OF TUBE MILL AT Buyer, LAREDO TEXAS

A) L.M., WILL PROVIDE ALL NECESSARY LABOR FOR DISSASEMBLY

B) L.M., WILL MARK ALL ELECTRICAL CONNECTIONS

C) L.M., WILL MARK ALL WIRES AND PLUMBING TERMINATIONS

D) L.M., WILL MARK ALL AIR CONNECTIONS

E) L.M., WILL MARK ALL WATER CONNECTIONS

F) L.M., WILL MARK ALL ELECTRICAL WIRE

G) L.M., WILL DISCONNECT MAIN POWER

H) L.M., WILL DISCONNECT WATER LINES

) L.M., WILL PROVIDE COMPLETE PACKAGING FOR THE EQUIPMENT AS

J) L.M., WILL LOAD ALL THESE EQUIPMENT ON PLATFORMS, & Buyer
WILL BE RESPONSABLE FOR INSURANCE, TRANSPORTATION AND
IMPORTATION

UNLOAD, LOCATE ACCORDING LAYOUT, ASSEMBLY & CONECT ALL THE
CONTROL WIRES FOR THE TUBE-MACHINE # 1. INCLUDE : UNCOILER,

ULTRA SONIC WELDER STATION, TUBE MILL CHASIS, CUT OF SYSTEM
SELECTOR TABLE, LAMPS, CONTROLS, WATER SYSTEM, DUST

COLECTOR, MAIN SWITCH, SECUNDARY SWITCH THERMA TOOL SWITCH,
THERMATOOL TRANSFORMER, WORKING TABLES, AIR LINES W/
SUPPORTS. $

Page - 56 - of 65

840.00

380.00

840.00
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350.00
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80.00

480.00
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ANEXO 1I-h

LAREDO MECHANICAL INDUSTRIAL SEVICES INC.

PRELIMINAR

13

14

15

16

17

REASSEMBLY OF TUBE MILL AT Buyer, NUEVO LAREDO.

A) L.M., WILL UNLOAD AND POSITION THE TUBE MILL AT THE NEW
Buyer LOCATION ON NUEVO LAREDO PLANT.

B) L.M., WILL REASSEMBLY THE TUBE MILL

C) L.M. AND MILL MASTER WILL START-UP AND TEST THE MACHINE

NOTE : WE WILL USE THE SAME CABLE THAT WE

REMOVE FOR ASSEMBLY LIKE WAS BEFORE.

NOTE : WE INCLUDE CABLE FOR THE MAIN POWER ON THIS MACHINE.
NOTE : IF WE REQUIRE CABLE OR PIPE WE WILL MAKE A

NEW PROPOSAL.

NOTE : Buyer WILL DECIDE WHAT CABLE WE GOING TO

REUSE

DISCONNECT & LOAD TUBE-TESTER MACHINE MODEL #
BT3500RU S/N 2960421LB.
TUBE-TESTER MACHINE DIMENSIONS ARE : 68" X24" X65" H

BT3500RU S/N 2960421LB. TUBE-TESTER MACHINE DIMENSIONS ARE : 68" X24" X $

DISCONNECT, DISSASEMBLY COMPLETE THE TUB-MACHINE
CHASIS, CUT OF SYSTEM SELECTOR TABLE, LAMPS, CONTROLS, WATER

DISSASEMBLY OF TUBE MILL AT Buyer, LAREDO TEXAS

A) L.M., WILL PROVIDE ALL NECESSARY LABOR FOR DISSASEMBLY
B) L.M., WILL MARK ALL ELECTRICAL CONNECTIONS

C) L.M., WILL MARK ALL WIRES AND PLUMBING TERMINATIONS

D) L.M., WILL MARK ALL AIR CONNECTIONS

E) L.M., WILL MARK ALL WATER CONNECTIONS

F) L.M., WILL MARK ALL ELECTRICAL WIRE

G) L.M., WILL DISCONNECT MAIN POWER

H) L.M., WILL DISCONNECT WATER LINES

I) L.M., WILL PROVIDE COMPLETE PACKAGING FOR THE EQUIPMENT
AS REQUIREMENT

J) L.M., WILL LOAD ALL THESE EQUIPMENT ON PLATFORMS

& Buyer WILL BE RESPONSABLE FOR INSURANCE,
TRANSPORTATION AND IMPORTATION

UNLOAD, LOCATE ACCODING TO LAYOUT, ASSEMBLY & CONNECT ALL THE
CONTROL WIRES FOR THE TUBE-MACHINE # 2.

INCLUDE : UNCOILER, ULTRA SONIC WELDER STATION, TUBE MILL

CHASIS, CUT OF SYSTEM SELECTOR TABLE, LAMPS, CONTROLS,

WATER SYSTEM, MAIN SWITCH, SECUNDARY SWITCH

THERMA TOOL SWITCH, THERMATOOL TRANSFORMER, WORKING

TABLES, AIR LINES W/ SUPPORTS.

REASSEMBLY OF TUBE MILL AT , NUEVO LAREDO.

A) L.M., WILL UNLOAD AND POSITION THE TUBE MILL AT THE NEW
Buyer LOCATION ON NUEVO LAREDO PLANT.

B) L.M., WILL REASSEMBLY THE TUBE MILL

C) L.M. AND MILL MASTER WILL START-UP AND TEST THE MACHINE

NOTE : WE WILL USE THE SAME CABLE THAT WE

REMOVE FOR ASSEMBLY LIKE WAS BEFORE.

NOTE : WE INCLUDE CABLE FOR THE MAIN POWER ON THIS MACHINE.
NOTE : IF WE REQUIRE CABLE OR PIPE WE WILL MAKE A

NEW PROPOSAL.

NOTE : Buyer WILL DECIDE WHAT CABLE WE GOING TO

REUSE

LOAD TUBE-TESTER MACHINE # 2
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ANEXO 1I-i

LAREDO MECHANICAL INDUSTRIAL SEVICES INC.

PRELIMINAR

18

19

20

21

22

23

24

25

26

ASSUMPTIONS:

1

2)
3)
4)
5)
6)
7

8)
9)
10)
11)

12)
13)

UNLOAD & LOCATE ACCORDING LAYOUT TUBE-TESTER MACHINE # 2

REMOVE & LOAD ALL THE SAFETY METAL GUARDS FOR
THE TUBE-MACHINE # 2

UNLOAD & LOCATE ACCODING LAYOUT ALL THE SAFETY METAL GUARDS
FOR THE TUB-MACHINE # 2

DISCONNECT & LOAD " L" CRANE 1/2 TON FOR THE TUBE-MACHINE
#2

UNLOAD & LOCATE ACCORDING LAYOUT "L" CRANE FOR THE TUBE-MACHINE

LOAD ALL THE CABINETS FOR THE MAINTENANCE AREA

UNLOAD ALL THE CABINTS FOR THE MAINTENANCE AREA

REMOVE ALL THE PVC PIPE (2" & 3" ), WATER TANKS, SUPPORTS, RECIR-
CULATION PUMPS, METAL TOWER (OUT SIDE)

FABRICATE METAL TOWER ( SAME AS LAREDO TEXAS )
INCLUDE : CONCRETE PAD, PAINT & INSTALLATION
METAL BASE DIMENSIONS ARE: 168" X 66"

L.M., REQUIRE ONE MILL MASTER TECHNICIAN ALL THE TIME DURING DISASSEMBLY

AND
THIS
THIS
THIS
THIS
THIS
THIS

REASSEMBLY WORKS (Buyer WILL ABSORVE THE COST)

PROPOSAL DO NOT INCLUDE ELECTRICAL DROPS INSTALLATIONS

PROPOSAL DO NOT INCLUDE AIR LOOPS INSTALLATIONS

PROPOSAL DO NOT INCLUDE AIR DROPS INSTALLATIONS

PROPOSAL DO NOT INCLUDE WATER DROPS INSTALLATIONS

PROPOSAL DO NOT INCLUDE WATER LINES INSTALLATION (COOLING PIPE 2" & 3")
PROPOSAL DO NOT INCLUDE ELECTRICAL OR MECHANICAL PARTS FOR THE

EQUIPMENT

THIS PROPOSAL DO NOT INCLUDE TAKE DOWN OR MODIFY DOOR, ROOF, ROUT (OBS-
TACLES REMOVAL), ETC.

THE REGULAR LABOR FOR LM., IS MONDAY TO FRIDAY 8:00 A.M.- 5:00 P.M. (WITH 1 HR
FOR LUNCH), SATURDAY, SUNDAY & HOLLIDAYS IS OVER TIME

IF FOR SOME REASSONS PRESENTS ANOTHER THING WAS NOT INCLUDE ON THIS PRE-
LIMINAR, WE WILL QUOTE SEPARTELY

THIS PROPOSAL IS IN U.S. DLLS.

L.M., REQUIRE ONE LAYOUT WITH ANTICIPATION

THIS PROPOSAL DO NO INCLUDE INSURANCE, TRANSPORTATION OR IMPORTATION
FOR ANY EQUIPMENT

PAYMENT TERMS : 50%, 25%, 25%.
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ANEXO 1l

Cash Flow Diagram and Cummulative Spenditure

Activity

Pre pare Utilities and get readiness

Purchase of UPS for equipments

Technical support & Backu p software {MM)

Insurance for Equipment

Disconnect/Reinstall Equipme nt {Laredo Mech)

Transportation ATM2 to NL

Total

L N R N R )

Fr T Ay N T Y Y i R R R R

nBSEENEREEERER

190

170
160

ENEEUBIBRREREEE

6.4

3.0

0.0

2.3

16.1

35.7

0.0

0.0

0.0

00 | 227

0.0
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Anexo IV
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Plan detallado de instalacion
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Start up operation requirements

ANEXO V

Description Supplier Application Oty
C\200 Circle Prosco Coolant 1 Drum
DL497 Circle Prosco Blade Cut off 1 Drum
Lubricant
(il 6681 General Chemical Cut off gear box 1 Drum
lubricant
Alcohol Isopropyl 97% Cleaning 1 Drum
Svatilo 930 McEenzyv Burst tester 1 Drum
Windex Cleaming 1 gallon
Clorox Cooling Tower 5 gallon
Distillated Water Themmatool cooling | 6- 5 gallon
close system
Safety Gloves PPE 24 pairs
Vinyl Gloves FPE 1 Box
Safety poggles FPE 24 pair
Aprons PPE 12 pair
Sleeves PPE 12 pair
Ear Plugs FPE 1 Box
27 Clear Tape 373 Grainger (3W653) Packaming
Inner Boards AGE Packaming 230
Plastic Bags Eecom Packaging 1 roll
Propane Gas TBD Truck lift 2 cylinder
Swiping compound Grainger (3H401) Cleaning 1 Bag
Dust Mop Grainger (1NE31) Cleaning 1ea
Mop Bucket Grainger (3NY79) Cleaning 1ea
Industmal Mop Grainger (1NE63) Cleaning Jea
Broom Grainger (3MY33) Cleaning Jea
Go-Jo Grainger (6Z632) Hand Clean lea
Hydrofluonic Acid Weld Roll Clean —
MNeoprene Foam Mehaster Wipe Tube 2 Sheets
S/13/2010 Page 1

Consumibles requeridos para el arranque
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ANEXO VI

Spares that could et damage while installing

Part # scription Supplier Cast Oty |Application

10mm Straight El:-nn.ecwcr for FFEID 30 ea rml.mg System

T0mm B0° Connector for tubing [Eesto 10 ea ICu-uI.mg System

T0mm 45° Connector for tabing [Eesto 10 ea ooling System
(Push in feeding)

10mm *T" Connector for tobing [Eesto 10 ea ooling System

(Push in feeding)

10mm Tubci.ng Festo 25m  [Cooling System
WGZI160-B01R  J(BE Module + -) | Thermatool 3 2 500.00 T en
1M478 ater Centrifugal Pump (Grainger 3 1,355.00 lea.
Peiier uster pump for cooling ind. coil  |Grainger 2] | lea.
11705106 S tereo MicToscope 10 and 30K |Mchaster 3 32870 Tea.

enification
Color photo Printer [Mletalugical [ 5 Z600.00 Tea
System

COmoter M 5I-6- icroscope photo system 'ieIetalurg'jl:sJ 5 4,000.00 4 Pcs
1215 System
TES30R imple cabinet finsas (Grainger 5 150,00 3

5000 Ib Lift tble [Texco 1

Componentes susceptibles a daio durante el cambio
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Issue Date  10/13/2009

ANEXO Vi

[Month Inventory NOVEMBER
RAWNAT  [MM 12-0ct 12-0ct 19-0ct 26-0ct | Total Oct | Balance Oct| ~ 2-Nov 9-Nov 16-Sep 23-Nov 30-Nov | TotalNov |BalanceNov| 7-Dec 14-Dec
010111813 |14 mm 69,153 - - - - 69,153 - 3750 3000 6,000 8300 21,050 48103 4235 2309
010121213 126 mm 204,098 1582 21,345 51901 28717 175,381 0700 28548 34,261 30,661 44811 169,048 6,333 31,163 17,367
010125904 132 mm 20,019 - - - - 20,019 - - 12,622 12,805 9,365 34,791 (14772 4,661 8,150
1020212013 |26 mm HTR 61,481 - - - - 61,481 8,538 9,901 8,262 10,179 9512 46,452 15029 8,132 5864
Grand Total 1582 2,345 5790 3928|4219 58,145 59,645 7113 48191 33601
Note: Eliminated the tubes already made Shift needed Shitt needed
14mm 0 14mm 21,050 6 14mm
26mm 28111 5 26mm 169,048 2 26mm
32mm 0 32mm 34791 5 32mm
26 mm HTR 0 26 mm HTR 46452 il 26 mm HTR
Total 5 Total L Total
Available 10 10 2 10 10) 10 50 3 10 5
Overime 5 5 5
0 0
total 15 10 2 10 10 10 5 3 10
[ 2Nov | 8ov
Tube Mill 1
movement
Nov Schedule First starts/ Buffer
ends working Production build for
ATM Lon two Run of Tube December
reqular shifts Mil ends

Plan de generacién de buffer
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ANEXO Vi

Day One
1. Mill Masters technician to back up all programs, and record all settings that could get changed.
2. Mill Masters Technician to check rotation hookup on the mill to try and ensure correct rotation on motors.
3. Mill Masters technician to verify wire labels before disconnection of the wiring.
a. Unhook main electrical drop
b.  Unhook main air supply
. Start [abeling and disazsembly of all conlant and airlines that will be necessary for mill to move.
d.  Drain all liquids from the machine induding any oils in reservoirs.
4. Mill Masters technician and other technicians start disconnecting wiring necessary for the mill to move.
Day Two
1. Continue unwiring the machine.
2. Start labeling and disassembly of the wire way.
3. Start disassembly of coolant lines for Thermatool welder.
4.  Packaging and securing coolant tank, eddy current tester, and other misc. components that have been removed.
Day Three
1. Start moving larger components around 5o that everything can be unhooked.
2. Disassemnble all large components and get them prepared to go on the trucks.
3. Continue packing and securing companents.
Day Four (At least 4 people 2 loading and 2 disassembling componenits)
1. Continue disassembly of the mill components, and prepare for loading on the trucks.
2. Load trucks and secure each piece placed onto the truck.
Day Five
1. Unload trucks at destination
2. Place main mill components on the floor where they go_
3. Level and align all mill bases.
Day 5ix
1. Start assembly of wire way, and continue settings components in place as needed.
a. Run power to the mill
b.  Run air to the mill
2. Start running wires through wire way._
Day Seven
1. Finish running wires and start terminating.
2. Start assembling coolant lines and air lines.
Day Eight
1. Continue with terminating
Add coolant, distilled water, and oils into the mill.
Remove all fusas
Check power connections to verify there are no short cirouits to ground.
Get power and air turned on.
Install fuses one set at a time.
erify motor rotation on all pumps and motors.
8. start checking switches and buttons to verify proper connections.
Day Nine
1. Finish with assembly
2. start and debug the mill
Day Ten
1. Runthe mil to verify everything is working as befora.

NoEom e
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Project Name:

Plan actividades diarias al relocalizar

Tube Mill Consolidation

ANEXO IX

CONTINUOUS IMPROVEMENT

Status Revision

Organizer: Alfonso Wong Update Date: 18-Nov-09 Area : ENGINEERING
Update Date:
Joey Lejeune Juan F. Leal
Sergio Salazar
John Fitzgerlad
Progress Estimated
No. Activity/Project Description Dep. / Area Responsible Start date Due Date Cost Savings Comments
(dlls.fyear)
1 Tube Mill Consolidation Engineering --- $ 275327.00 Capital Aproval Reguired
2 |project scope [Atfonso Wong 21-Aug-09 21-Aug-09
3 |Evaluate Layout Location in Plant |Arturo Flores,Sergio Salazar 21-Aug-09 3-Sep-09
4 |cost analysis for preparation of Layout [Arturo Flores, Sergio Salazar 8-Sep-09 21-Sep-09
5
Facilty preparation Sergio Salazar 29-Sep-09 2-Nov-09 Building improvement almost done, door installed
6 |Equipment rigging quote [Alfonso wong 21-Aug-09 1-0ct-09
7 o and Installation quote [Atfonso wong 21-Aug-09 1-0ct-09
8 |equipment quote Emilio Gonzalez 2-0ct:00 8.0ct00
©_|Formulate proposal for Supervisors and strategy team Juan Fernando Leal Atfonso Wong 11:Sep-00 17-Sep-00
10 |biscuss proposal ith Supervisors Juan Fernando Leal Alfonso Wong 18-Sep-09 18-5ep-09
11 |Estimate Savings | Alfonso Wong.Antonio Arellano 9-0ct-09 15.0ct.09
12 |prepare CER for pre-approval [Alfonso Wong 10-Sep-09 11-Sep-09
13 |prepare CER for Relocation at REMAN building [Atfonso Wong 30-Sep-09 5-0ct-09
14 |send CER for |Alex Portugal 5.0ct-09 6-0ct-09
15 |¢, plan to key drivers [Atfonso Wong,Juan Femando Leal 11-Sep-09 11-Sep-09
16 |evaluate plan for material inventory Victor Meza Karla Sarabia 14-Sep-09 25-Sep-09
17 _|Build material bufer Elias Gamez.Antonio Sosa 7-0ct:00 3-Nov-00 Buffer for 1st movement done
18 |prepare alist of possible employees of ATM han Fernando Leal Belinda Garza 16-0ct:09 22-0¢1:00
19 |select ATM operators, packers Elias Gamez.Antonio Sosa 23-0c1:09 26-0¢1:00
20 |prepare tilties sergio Saazar 21-Sep-09 30-0ct-09
2 |y ATM 2 and periferics to NL. Contractor Arturo Fiores Sergio Salazar 2.Nov-09 6-Nov-09 EQUIPMENT DISCONECTED AND LOADED
2
Clear equipment at customs Emilio Gonzalez,Salvador Deleon 6-Nov-09 9-Nov-09 cross on_November 6th as planned
23 |Receive and Install ATM 2 at NL |Contractor. Arturo Flores Sergio Salazar 10-Nov-09 20-Nov-09
24 |validate Machine Installation Joey LeJeune,Elias Gamez 23-Nov-09 23-Nov-09 Machine totally plug
25 |power up and run off Elias Gamez 24-Nov-09 27-Nov-09
26 _|Release to Production |:Wunsu Wong.Victor Pelaez 27-Nov-09 27-Nov-09
27 Build material buffer- 2nd MOVEMENT Elias Gamez.Antonio Sosa 2-Nov-09 4-Jan-10 0% On review for start builduing buffer this week
27 |p ATM 1 and periferics to NL [Contractor Arturo Flores, Sergio Salazar 2-Jan-10 8-Jan-10 0% Might start ahead schedule on 30/11/2009
28 |clear equipment at customs Emilio Gonzalez,Salvador Deleon 11-Jan-10 12-Jan-10 0%
29 Receive and Install ATM 1 at NL Contractor,Arturo Flores,Sergio Salazar 13-Jan-10 22-Jan-10 0%
30 | Validate Machine Installation | Joey LeJeune,Antonio Sosa 25-Jan-10 25-Jan-10 0%
31 [Power up and run off [Antonio Sosa 26-Jan-10 29-Jan-10 %
32 Release to Production |Alfonso Wong, Victor Pelaez 2-Feb-10 2-Feb-10 %
33 New hire training | Antonio Sosa,Elias Gamez 9-Nov-09 15-Feb-09 0%
34 | Work Instruction Jorge Juarez 28-Sep-09 1-Dec-09

NOTE: If the continuous improvement Project is a Cost Saving, include the estimated savings in the related column.

F-SC-08-07
Rev. 4/ Julio 09

Minutas de seguimiento de Juntas
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