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Introduccion

Justificacion

El siguiente trabajo busca reportar la experiencia laboral adquirida durante mi estancia de practica
profesional en una empresa de manufactura de productos de limpieza, especificamente, en el drea de
gestion de proyectos de mejora continua.

En la actualidad toda empresa debe contar con metodologias de gestion de proyectos y de mejora, que
conduzcan al éxito de cualquier problema o situacién que involucre el desarrollo y direccion de proyectos.
Con el fin de cumplir objetivos de acuerdo con las necesidades del negocio.

Es viable este trabajo de practica profesional debido a que busca dar a conocer la aplicacion de
herramientas de direccion de proyectos que se estudian a lo largo de la carrera combinandolo con el
analisis realizado para la solucién a diversas problematicas en la industria. Tratando de que sea ilustrativo
para futuras generaciones de estudiantes de Ingenieria Industrial que estén en budsqueda de enfocar su
experiencia o carrera laboral en el desarrollo y aplicacion de metodologias de gestion de proyectos y
mejora continua.

El trabajo tiene utilidad metodoldgica, ya que podrian realizarse futuros reportes que usen metodologias
compatibles, evaluaciones, analisis y comparaciones que se estén llevando a cabo como motivo de
investigacion.

Contenido

El trabajo se divide en cinco partes: introduccidn, cuatro capitulos, y conclusiones. En la introduccién,
busco justificar y exponer los objetivos del informe, asi como introducir al lector a conocer el propdsito
de la empresa, la composicion de sus areas funcionales, cuales son los productos fabricados y el alcance.
El primer capitulo, comprende el marco tedrico, describiendo asi, el propdsito de la mejora continuay la
gestion de proyectos enfocados en distintas metodologias que actualmente se ocupan en la compaiiia. El
segundo capitulo, aborda los pasos de la metodologia que los directores de proyectos seguimos para el
desarrollo e implementacion de proyectos de mejora. Mientras que el tercer capitulo, describe la
implementacién de un proyecto real reuniendo todos los elementos planteados en el capitulo 1y 2. Por
ultimo, doy cierre al informe con una conclusién sobre lo que significd el haber desarrollado e
implementado un proyecto de mejora en la industria.

Planteamiento del problema

La planta de produccion dedicada a fabricar productos de limpieza para el hogar tiene como uno de sus
objetivos anuales, reducir costos de fabricacién para que el negocio sea rentable y en continua mejora de
la productividad. Se busca continuamente bajo la cultura de la mejora continua, ideas de ahorros
econdmicos para cumplir con los KPI’s o indicadores de productividad de la planta de produccion.



Objetivo general
Reportar la aplicacion de una metodologia de gestion de proyectos de mejora continua para la generacién
de ahorros econémicos.

Objetivos especificos
e Describir los principales pasos del proceso de gestion de proyectos.
e Comparar la metodologia actual de gestion de proyectos con la metodologia del PMBOK.
e Identificar similitudes entre las metodologias de mejora continua tradicionales con las
establecidas para el desarrollo de proyectos de mejora.
e Redactar laimplementacién y desarrollo de un proyecto de mejora.



Capitulo 1. Descripcion general del sistema de estudio

1.1 Antecedentes
Se trata de una empresa multinacional britanica que manufactura bienes de consumo masivo en distintos

segmentos para el cuidado del hogar, la higiene y la salud. El propdsito de la organizacién es hacer vidas
mas saludables y hogares mas felices a través de las soluciones entregadas a los consumidores.

Su sede central esta en Slough, muy cerca de Londres, Reino Unido, cuenta con operacién en sesenta
paises y sus productos son vendidos en mas de doscientos.

1819 = Thomas and lIsaac construyen el Maud Foster Mill en Boston, donde comienzan a
manufacturar mostaza.

1823 - Beckiser funda en Alemania un negocio de quimicos.

1840 - Reckitt y Sons fundan una compafiia/ fabrica en Hull, Gran Bretafia.

1938 = La compafiia adopta el nombre de Reckitt & Colman con la fusion de Reckitt & Sonsy J &
J Colman.

1953 - Beckiser adquiere la marca Finish para complementar su catdlogo de lavatrastos.

1969 - La marca Veet, un producto para depilar, que ha estado en el mercado desde 1920, se
une a la familia Reckkit.

1970 - Adquieren Gaviscon, un medicamento para las agruras estomacales.

1985 > Adquieren Air Wick, una marca de aromatizantes para el hogar.

1994 - Adquieren Lehn & Fink, y afiaden la marca Lysol a la familia.

1999 - Reckitt y Beckiser se fusionan para convertirse en Reckitt Beckiser. Hasta 1999 se conocia
como Reckitt & Colman.

2006 = RB completa la adquisicion de marcas de cuidado de la salud, afiade las marcas Nurofen
y Strepsils a la familia.

2008 > RB adquiere Adams Respiratory Therapeutics, da entrada a la marca estadounidense
Mucinex a la familiar.

2010 = RB da la bienvenida a marcas como Durex (condones).

2012 - El pilar de nutricion afiade a su catdlogo MegaRed y adquiere una posicion fuerte en el
mercado de salud y bienestar.

2014 = Adquiere la marca K-Y (lubricantes).

2016 = Adquiere Hipermarcas, afiadiendo a su catdlogo Jontex.

2017 = RB adquiere Mead Johnson Nutrition, afiadiendo Enfamil a su catdlogo de productos.
2018 = RB 2.0, crea dos nuevos focos completamente enfocados al negocio de higiene y hogar.
2019 = RB se trasnforma en Reckitt.



Figura 1.1. Evolucidn de Reckitt como marca global
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1.2 Pilares y marcas
La compafiia tiene tres pilares en su cadena de suministro: higiene, salud y nutricion. Dentro de estos tres

pilares, maneja distintas marcas de productos.

e Higiene
Ofrece innovaciones de productos que combaten gérmenes, plagas, suciedad y olores. Las principales

marcas que manufactura son:
v Airwick, Cillit Bang, Harpic, Mortein, Woolite, Calgon, Finish, Vanish.

Figura 1.2. Marcas del pilar de higiene
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e Salud
Ofrece innovaciones de productos para apoyar el cuidado personal, higiene personal, salud y bienestar
sexual. Las principales marcas que manufactura son:

v Clearasil, Durex, Mucinex, Strepsils, Airborne, Move Free, Dettol, Gaviscon, Nurofren, Veet,

Neuriva.

Figura 1.3. Marcas del pilar de Salud
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e Nutricién
Ofrece innovaciones de productos de nutricion para apoyar al bienestar de las personas. Las principales
marcas que manufactura son:

v" Enfamil, Nutramigen.
Figura 1.4. Marcas del pilar de Nutricion
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1.3 Catdlogo de productos

En Atizapan la planta cuenta con 20 lineas de produccion, las cuales envasan alrededor de 220 productos
terminados. Estos productos son manufacturados, envasados, empacados y enviados a alrededor de 50
clientes en la Republica Mexicana y exportados a Latinoamérica (Peru, Colombia, Argentina, Brasil,
Guatemala, el Salvador, Nicaragua, Costa Rica), entre ellos clubes como Cotsco, Sam’s, City Club, asi como
cadenas de retail como Walmart, Soriana, Chedraui, La Comer, Home Depot, Farmacia San Pablo,
Farmacias Guadalajara, entre otros. En la siguiente tabla se muestra una relacién de los productos que
se manufacturan y envasan clasificados por la linea de produccion.

Catélogo de productos fabricados en Reckitt Atizapan

Linea de

produccién Producto Terminado (Sku)

Brasso Aromas

Nugget

Ronchi

Galones

Decos

Brassito/ Silvo

Easy Off




Destop

Aceites

Fragancia activa

Triggers

Polvos

Cage Free

Extruido

Mazzoni

Mespack Single

10 Litros




Acidos Plus

Tabla 1.1 Catdlogo de productos fabricados (2023, Factory Cataloge)

El proceso de estos productos es gestionado desde las areas operativas, sin embargo, el de desarrollo
técnico de formulaciones, materiales de empaque primario (contacto directo con la férmula) y secundario
(cartén corrugado o termo encogible) esta a cargo de las areas soporte.

Este equipo, es conocido como el equipo de Supply Manufacturing, de la mano trabajamos con las areas
de Demanda, Logistica y Mercadeo, pero no pertenecen a la planta de Atizapan directamente.

1.4 Alcance del Informe

En México, la empresa cuenta con 4 plantas de produccién y un corporativo. Las plantas estan ubicadas
en Atizapan, Estado de México; Delicias, Chihuahua; Tlalpan, Ciudad de México; y Tijuana, Baja California.
El corporativo se encuentra en Polanco, Ciudad de México.

Cada planta y corporativo tienen diferentes propdsitos y funciones. Se producen en ellas bienes para los
distintos pilares que previamente se analizaron, en el siguiente esquema se puede observar la relacién de
estos con su unidad productiva.

Figura 1.5. Descripcién de funciones productivas y/o servicios de las entidades de Reckitt en México (2023)

Planta Planta _ Planta Baja Corporativo
. Planta Ciudad . .
EDOMEX Chihuahua L. California Polanco
de México Sur
Dedicada a la Dedicada a la . Dedicada a la Dedicado a
o ., Dedicada a la L ,
fabricacion de fabricacion de o, fabricacion de gestionar la
fabricacién de o
productos de productos de productos de comercializacion
. L productos —
limpieza para nutricion o limpieza para de todas las
) i farmacéuticos
el hogar infantil el hogar marcas

Este informe estard enfocado en las operaciones de la planta de Atizapan, en donde se fabrican
Unicamente productos del pilar de higiene. En los siguientes esquemas se muestra la estructura
organizacional y, enseguida, una breve descripcidon de las unidades del negocio. El circulo rojo marca el
area a la que pertenece mi equipo de trabajo.
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Figura 1.6. Estructura Organizacional de dreas operativas

Gerencia de Manufactura

Existen en la planta unidades del negocio que no se encuentran dentro de esta estructura organizacional
debido a que cumplen funciones distintas a las operativas, estas son mas administrativas que de desarrollo

Produccién

Coordinacion de

proyectos Xtrim
& SQZ

Planeador/a

e investigacion. Se les conoce como areas soporte de manufactura.

v v v v
Gerencia de Gerencia de Gerencia de Coordinacion de
Operaciones Seguridad e Higiene Planeacion Manejo de Datos

maestros
> Gerencia de Ly Ingenieria de Planeador/a Analista de
Ingenieria EHS datos (SAP)
Planeador/a
| Gerenciade — | Supenvision de Planeador/a
Produccion Medicina
DepEEaEl Planeador/a
> Supervision de

Figura 1.7. Estructura organizacional de dreas soporte de manufactura

Gerencia de Gerencia de R&D Gerencia de ) )
, Gerencia de Calidad
Empaque Formula Compras
Ingenierfa de Cientificos de Compras de Coordinacion de
g Empaque > R&D material de > Control de
empaque Calidad
_,| [Ingenieriade L, Cientificos de
Empaque R&D Compras de Coordinacién de
materia prima > Aseguramiento
—»| Ingenieria de Ly | Cientificos de de Calidad
Empaque R&D
ComPras ee Coordinacion
L, | [ngenieriade sumlnlstrgs’ de —> de Calidad
Empaque produccion Proyectos
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Capitulo 2. Marco Tedrico

En este trabajo se reporta la metodologia de gestién de proyectos que es aplicada para desarrollar e
implementar ideas de mejora continua en una planta de produccion. Es importante comprender de dénde
viene la estructura que se utiliza actualmente la empresa, asi como conceptos clave que ayudaran al lector
a un mejor entendimiento del informe. En este apartado, el lector encontrara temas descriptivos acerca
de la gestién de proyectos, las etapas de proyectos, los tipos de proyectos, la viabilidad financiera, la
mejora continua y sus metodologias, asi como la teoria del desperdicio.

2.1 Gestion de proyectos
2.1.1 Definicion
La gestién de proyectos, desde la dptica de la guia del PMBOK es,

“Un esfuerzo limitado temporal para producir un producto, servicio o resultado que es Unico y se
desarrolla gradualmente. Puede ser un componente de otro elemento, una mejora o correccion de un
elemento o nuevo elemento final en si mismo.” (Insitute, 2017)

Reckitt cuenta con diferentes tipos de proyectos. Se encuentran organizados por:

e Lanzamientos de nuevos productos (NPD),

e Proyectos de mejora continua en el producto terminado y en los procesos de fabricacién,

e Proyectos de cambio de maquinaria, equipos y automatizacién; conocidos como proyectos de
ingenieria.

Los proyectos en Reckitt impulsan el cambio, como lo menciona la guia del PMBOK, “antes de que
comience un proyecto, la organizacion esta en el estado actual. El resultado deseado conduce a que la
organizacion pase al estado futuro y alcance un objetivo especifico.” (Insitute, 2017)

Figura 2.1. Esquema transicion del estado de una organizacion a través de un proyecto.

Organizacion

Valor
del negocio

Estado futuro

I

X

Estado actual

Actividades del proyecto
« Actividad A

« Actividad B

« Actividad C

« Etc.

Tiempo

Fuente: Guia PMBOK
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2.1.2 PMBOK

La guia PMBOK se basa en un estandar para la direccion de proyectos, constituye una referencia
fundamental para los programas de desarrollo profesional de la direccién de proyectos del PMI (Project
managment insitute) y para la practica de direccién de proyectos. Proporcionando detalles acerca de los
conceptos, clave, tendencias emergentes, consideraciones para adaptar los procesos a la aplicacion de
herramientas y técnicas a los proyectos (Insitute, 2017). Como directores de proyectos, en Reckitt
ocupamos una o mas metodologias de este estandar de gestion de proyectos.

2.1.3 Iniciacion de un proyecto

Citando a la guia del PMBOK, la iniciacion de un proyecto “surge por obtener una respuesta a factores
que actuan sobre las organizaciones” (Insitute, 2017), en este trabajo de practica profesional se vera
descrita la necesidad del negocio en el desarrollo de proyectos que cumplan con la obtencién de
ganancias por medio de ahorros en gasto de planta de produccion o por medio del costo final del
producto.

El PMBOK describe cuatro categorias fundamentales de estos factores, las cuales ilustran el contexto del
proyecto:

1. Cumplir con requisitos regulatorios, legales o sociales.

2. Satisfacer las solicitudes o necesidades de los interesados.

3. Implementar o cambiar las estrategias de negocio o tecnologias.
4. Crear, mejorar o reparar productos, procesos o servicios.

En Reckitt iniciar un proyecto se relaciona completamente con los cuatro puntos mencionados
anteriormente, por ejemplo, describiré algunas situaciones o problematicas en las cuales en la compafiia
son motivo de iniciacién de proyecto:

e Encasoderequerireliminar alguna materia prima en las formulaciones de los productos por temas
de regulacion o legales, requerimos enfocarnos en el punto ndmero uno.

e Existen proyectos enfocados en obtener ahorros monetarios o reduccién de tiempos de
fabricacidon que se enfocan en los puntos dos, tres y cuatro.

e Las negociaciones que llevan los equipos compras con proveedores son motivo de proyectos de
ahorro, es decir, cambiar estrategias de negocio.

e En caso de encontrar un area de oportunidad en un producto terminado, ya sea en cuestion de
cambio de material de empaque por uno de mayor costo o eliminacion de ciertos componentes,
representa la iniciacion de un proyecto.

e En caso de requerir lanzamientos de nuevos productos o promociones.

e El cambio o actualizacion de formatos, maquinaria, o implementacion de nuevas tecnologias,
automatizacion en la planta.

El proyecto que se reporta en este informe de practica profesional forma parte de la categoria nimero
tres, debido a que se identificé el factor de obtener el ahorro por medio del cambio de estrategia de uso
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y reuso de las cajas de cartén. En conclusidn, el inicio de un proyecto en la compafiia estd enfocada entre
los principales factores:

e Cumplir objetivos, métricas y estandares del negocio,
e Responder a los riesgos de manera oportuna,

e Resolver problemas e incidentes,

e Optimizar el uso de los recursos de la organizacion,

e I|dentificar, recuperar o concluir proyectos fallidos,

e Trabajar en la mejora continua.

“Los proyectos son una forma clave de crear valor y beneficios en las organizaciones. En el actual entorno
de negocios, los lideres de las organizaciones deben ser capaces de gestionar con presupuestos mas
ajustados, cronogramas mas cortos, escasez de recursos y una tecnologia en constante cambio.” (Insitute,
2017)

2.1.4 Conceptos acerca de direccion técnica de proyectos

e Alcance. Los proyectos tienen objetivos definidos. El alcance se elabora progresivamente a lo largo
del ciclo de vida del proyecto.

e Cambio. Los directores de proyecto esperan cambios e implementan procesos para mantener los
cambios gestionados y controlados.

e Planificacion. Los directores de proyecto elaboran progresivamente informacién a alto nivel en
planes detallados a lo largo del ciclo de vida del proyecto.

e Gestion. Los directores de proyecto gestionan al equipo del proyecto a fin de cumplir con los
objetivos del proyecto.

e Monitoreo. Los directores de proyecto supervisan y controlan el trabajo para la produccion de los
productos, servicios o resultados para los que se emprendié el proyecto.

e Exito. Es medido segun la calidad del producto y del proyecto, la puntualidad, el cumplimiento del
presupuesto y el grado de satisfaccion del cliente.

Bajo estas definiciones estipuladas en el PMBOK (Insitute, 2017), se rigen los principios de los directores
o gestores de proyectos en la compafiia. Es importante entenderlas para tener un contexto mayor acerca
de lo descrito en capitulos posteriores.

2.1.5 Ciclo de vida de un proyecto

Uno de los componentes del PMBOK es el ciclo de vida del proyecto, el cual se refiere a una “serie de
fases que atraviesa un proyecto desde su inicio hasta su conclusién. Proporciona el marco de referencia
bdsico para dirigir el proyecto.” (Insitute, 2017) Este componente o metodologia, describe la estructura
que se realiza en Reckitt para la implementacién y gestiéon de proyectos.
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Figura 2.2. Ciclo de vida de un proyecto

Ciclo de Vida del Proyecto

Inicio ' Organizacion ' Ejecucion ' Finalizar
del Proyecto | y Preparacion g del Trabajo \ el Proyecto

I—; <

Grupos de Procesos

Procesos de
Procesos de W Procesos de BN Procesos de Monitoreo Procesos de
Inicio Planificacion Ejecucion y Control Cierre

10 Areas de Conocimiento

CLAVE: ;gc;;;;D Fase dol 1 Utlizacion :’ Linea
de Fase Proyecto | Potencial de tiempo

Fuente: Guia PMBOK

En el esquema anterior, se define una pequefia linea del tiempo en donde se proporciona el marco de
referencia basico para dirigir el proyecto. Los ciclos de vida de los proyectos seglin el PMBOK pueden ser
predictivos, interactivos, incrementales, adaptativos o un modelo hibrido (combinacién de predictivo y
adaptativo).

En la compafiia y en el consecuente informe, se estara redactando la gestion de proyectos desde un
enfoque hibrido. De acuerdo con la guia del PMBOK, un enfoque hibrido es: “Aquel en dénde aquellos
elementos del proyecto que son bien conocidos o tienen requisitos fijos siguen un ciclo de vida predictivo
del desarrollo, y aquellos elementos que aun estan evolucionando siguen un ciclo de vida adaptativo del
desarrollo” (Insitute, 2017). Cabe mencionar que los ciclos de vida predictivos también son conocidos
como cascada mientras que los adaptativos son definidos como agiles.

Estos ciclos de vida son determinados por los directores de proyectos dependiendo de la flexibilidad de
los proyectos en curso, esto, de acuerdo con el PMBOK puede determinarse identificando los procesos
qgue deben llevarse a cabo en cada fase.

2.1.6 Fases de un proyecto

De acuerdo con el PMBOK, una fase del proyecto es “un conjunto de actividades del proyecto,
relacionadas de manera légica, que culmina con la finalizacidon de uno o mas entregables” (Insitute, 2017).
En la compafiia, las fases de un ciclo de vida pueden describirse mediante diversos atributos:

e Nombre del proyecto,
e Numero de fases en el proyecto (definicion del alcance del proyecto),
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e Duracion (construccion del timeline o linea del tiempo),

e Requisitos de recursos (personas, inversion en maquinaria o reparaciones, la viabilidad técnica
entra en este punto),

e Criterios de entrada para que un proyecto ingrese en esa fase (aprobacién de los célculos de
ahorros, la viabilidad financiera entra en este punto),

e C(Criterios de salida para que un proyecto complete una fase (aprobacién de QualityOne o
Maintenance Brief).

Reckitt tiene esta estructura para la gestiéon e implementacion de proyectos, cada fase estad detallada en
el capitulo dos. Estas fases brindan una oportunidad para evaluar el desempefio del proyecto y emprender
acciones correctivas o preventivas necesarias para las fases siguientes.

2.1.7 Documentos de negocio de la direccion de proyectos

De acuerdo con el PMBOK, el director del proyecto debe garantizar que el enfoque de direcciéon del proyecto capte
la intencion de los documentos del negocio. Estos documentos se llevan a cabo en Reckitt una vez comenzado el
proyecto, y es un requisito indispensable para pasar a las fases siguientes. Los documentos se definen de la
siguiente manera, de acuerdo con el PMBOK (Insitute, 2017):

e Documentos de negocio del proyecto. Estudio de viabilidad econdmica documentado utilizado para
establecer la validez de un componente seleccionado que carece de una definicién suficiente y que se usa
como base para la autorizacién de otras actividades de direccién del proyecto (para la gestion de este
documento en Reckitt, utilizamos el QualityOne).

e Plan de gestidn de beneficios del proyecto. Explicacion documentada que define los procesos para crear,
maximizar y mantener los beneficios proporcionados por un proyecto (16ara la gestién de este documento
en Reckitt, utilizamos el maintenance brief).

Por lo general, el director del proyecto se encarga de gestionar estos documentos, y llevar a cabo las reuniones y
presentaciones al equipo para definir las viabilidades.

Por ultimo, el siguiente esquema que presenta el PMBOK resume lo que significa la direccidon de proyectos desde
la Optica del PMBOK. En donde también incluye en la fase en la cual los documentos deben ser recibidos, y
aceptados. La fase de anteproyecto es lo que en Reckitt llamamos obtencidn de ideas y evaluacion de factibilidad
técnica y viabilidad financiera. Posterior, viene la fase de inicio, en donde damos pie al proyecto con una
presentacion formal y da inicio el ciclo de vida del proyecto.
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Figura 2.3. Interrelacion entre la evaluacidn de necesidades y los documentos criticos del proyecto
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Fuente: Guia PMBOK
2.2 Metodologias para la mejora continua
2.2.1 Definicion
La mejora de procesos de negocios son metodologias mediante las cuales un equipo evalla los procesos
que usa vy los adapta para aumentar la rentabilidad, cumplir objetivos, aumentar posibilidades de éxito y
gestionar el cambio de una mejor manera (Laoyan, 2022). La mejora de procesos que se llevan a cabo en
la compafiia, son metodologias mediante las cuales un equipo evalla sus procesos en uso y los adapta
con la intencién de aumentar la productividad, reducir los costos, simplificar los flujos de trabajo,
adaptarse a las cambiantes necesidades de negocios.

2.2.2 Lluvia de Ideas

Las lluvias de ideas son técnicas no estructuradas para grupos de trabajo, donde se buscan soluciones a
diversas situaciones mediante la generacién de ideas espontaneas, relajadas y horizontales. Son Utiles
para equipos de todo tipo. Y tienen como principios permitir que las ideas surjan de manera espontanea,
moderar juicios, es decir, no juzgar ideas como buenas o malas en el momento, sino dejarlas fluir. Y
priorizar la colaboraciéon de todos los integrantes de la lluvia. (Licari, 2023)

Esta metodologia para la obtencién de ideas se utiliza en la compafiia para la generacion de proyectos de
mejora continua tanto en procesos como directamente en el producto. El siguiente informe, redacta
como se generan y con qué equipos de trabajo se llevan a cabo estas sesiones de generacion de ideas. Lo
cual permite a los directores de proyectos de mejora continua, encontrar areas de oportunidad vistas
desde las areas soporte y operativas.

2.2.3 Six Sigma
Es una metodologia de mejora de procesos que apunta a minimizar la cantidad de variaciones en el
producto final. En este proceso, se usan datos estadisticos como referencia para ayudar a los lideres del
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negocio a entender el funcionamiento de sus procesos (Laoyan, 2022). Por ejemplo, en Reckitt se ocupa
el control estadistico de procesos para visualizar las variaciones de llenado en la linea de produccién, asi
como en las especificaciones de los graneles (densidades, temperatura, viscosidad).

Six Sigma se usa mucho en fabricacién, principalmente porque es Util para minimizar defectos e
inconsistencias. El objetivo, en este caso, es lograr una regularidad dptima que, en definitiva, se traduce
en la satisfaccion de los clientes. (Laoyan, 2022)

En la compafiia, el control de procesos por medio de six sigma ha sido parte de una metodologia de inicio
de proyectos, debido a que las inconsistencias en la fabricacion de graneles, o el desperdicio que se tiene
debido a un mal rendimiento del granel, han hecho que se explore la causa raiz de las variaciones entre
6rdenes de produccién o en los rangos de llenado de maquinaria.

2.2.4 DMAIC
DMAIC es una opcion de Six Sigma que se utiliza para optimizar procesos. DMAIC significa:

o Definir (Define) la oportunidad de mejora.

e Medir (Measure) el rendimiento de los procesos actuales.

e Analizar (Analyze) los procesos para descubrir defectos o las causas de origen de esos defectos.
e Mejorar (Improve) los procesos abordando las causas de origen.

e Controlar (Control) los procesos mejorados y evaluar el rendimiento de los procesos posteriores
para corregir desviaciones.

Figura 2.4. Fases del DMAIC para la mejora continua

CONTROLAR

P ANALIZAR

MEJORAR

Gran parte del proceso de mejora DMAIC tiene lugar durante la etapa de andlisis (Laoyan, 2022). En
Reckitt, ocupamos esta metodologia para la gestion de las ideas de mejora, la cual, tiene relacién con las
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fases de los proyectos que aborda la guia del PMBOK. Es importante analizar por completo las ideas antes
de convertirlas en proyectos, tener claridad de su factibilidad y viabilidad para su posterior
implementacién. Esta metodologia permite tener un analisis profundo de las ideas de mejora.

2.2.5 Kaizen

Se trata de un modelo de mejora continua de origen japones, y surge de la idea de que en la medida en
qgue se mejore continuamente, el negocio progresara hacia el éxito. El objetivo de la mejora continua de
procesos es optimizar las actividades que generan valor y deshacerse de cualquier desperdicio (Laoyan,
2022).

Alineando esta metodologia con la filosofia de la organizacién, se implementa de la siguiente manera:
anualmente tenemos sesiones de mejora continua con las areas soporte de la empresa. Y como se
describe en el capitulo dos, estas reuniones son con propdsito de generar ideas de mejora en producto o
actividades en los procesos. Estos eventos se transforman en eventos Kaizen, porque todas las personas
de la organizacién, desde su area de especialidad, comparten ideas para trabajar en la mejora continua
de nuestros productos y nuestra organizacion.

Figura 2.5. Metodologia Kaizen para la gestion de nuevas ideas
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2.3 Teoria del desperdicio

2.3.1 Definicion

“Se conoce como desperdicio a cualquier ineficiencia en el uso de equipo, materiales, trabajo o capital en
cantidades que son necesarias dentro de la produccidon de un bien o servicio. Lo que origina costos
adicionales y no agrega valor al producto. El desperdicio agrega costo al producto, pero ninguna ventaja
competitiva para nosotros en el mercado.” (NA, Intedya, 2014)
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La teoria del desperdicio estd ligada con este informe de practica profesional debido a que el proyecto
que se reporta en el mismo surgié de la observacion por medio de los operadores de un desperdicio de
materiales de empaque, que, al explorarse el drea de oportunidad, se podria reutilizar con intencion de
obtener una ventaja competitiva en el mercado en cuanto a costos y agregando valor al producto.

2.3.2 Tipos de desperdicios
Existen 8 tipos de desperdicio en las organizaciones, a continuacion, se detalla cada uno (NA, Intedya,
2014):

1. Sobreproduccidn. Procesar articulos en mayor cantidad que la requerida por el cliente. Se
considera como el principal y la causa de la mayoria de los otros desperdicios.

2. Transporte. Mover trabajo en proceso de un lado a otro, incluso cuando se recorren distancias
cortas; también incluye el movimiento de materiales, partes o producto terminado hacia el
almacenamiento.

3. Espera. Operarios esperando por informacion o materiales para la produccién, esperas por averias
de mdquinas o clientes esperando respuestas.

4. Sobre proceso. Realizar procedimientos innecesarios para procesar articulos, utilizar las
herramientas o equipos inapropiados o proveer niveles de calidad mas altos que los requeridos
por el cliente.

5. Inventario. Excesivo almacenamiento de materia prima, producto en proceso y producto
terminado. El principal problema con el exceso inventario radica en que oculta problemas que se
presentan en la empresa.

6. Retrabajos. Repeticion o correccion de procesos, también incluye retrabajo en productos no
conformes o devueltos por el cliente.

7. Movimiento. Cualquier movimiento que el operario realice aparte de generar valor agregado al
producto o servicio. Incluye a personas en la empresa subiendo y bajando por documentos,
buscando, escogiendo, agachandose, etc. Incluso caminar innecesariamente es un desperdicio.

8. Talento Humano. Este es el octavo desperdicio y se refiere a no utilizar la creatividad e inteligencia
de la fuerza de trabajo para eliminar desperdicios.
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Capitulo 3. Metodologia de gestién de proyectos de ahorro

En este capitulo se describe la metodologia que se utiliza actualmente en Reckitt para la gestion y
direccidon de proyectos con enfoque de ahorro. Estos son gestionados por parte del equipo de proyectos
de mejora continua. A continuacidn, se describird qué son los proyectos con enfoque de ahorro, cual es
su propdsito para la compafiia, los distintos enfoques que tiene el equipo para gestionarlos, y por ultimo
las etapas a detalle que se llevan a cabo para la gestién e implementacion exitosa de proyectos.

3.1 Proyectos con enfoque de ahorro

Se conoce como ahorro a la accién de separar una parte de los ingresos que obtiene una empresa o
entidad con el fin de guardarlo para su uso en el futuro, ya sea para alglin gasto previsto o imprevisto,
emergencia econémica o una posible inversion. En términos de teoria econémica el ahorro se refiere “a
la parte de la renta o ingreso no dedicada a consumo, sino a otros fines y es un concepto econémico
importante”. (NA, El Economista, 2023)

Los proyectos de ahorro en Reckitt, tienen como principal objetivo, resguardar una cuota fija de dinero
anualmente con intencién mejorar el costo de producto y, a su vez, tener capital monetario para poder
realizar proyectos de inversion financiados con los ahorros obtenidos. A esto se le conoce como payback,
o retorno de inversion. Se trata de una estrategia, pues, es un indicador usado para calcular el periodo de
retorno de inversién en un proyecto.

Existen proyectos de inversidon que no requieren estar justificados por un ahorro de por medio, hay
excepciones debido a que hay situaciones en la compafiia en las cuales se requiere invertir en proyectos
sin justificar ahorros que se traduzcan en un retorno de inversion, es decir, no todos los proyectos de
inversion tendran un payback (retorno) de por medio. Cabe resaltar que, no todos los proyectos de ahorro
buscan justificar una inversion.

En este capitulo, se explica cémo y cudles son este tipo de proyectos de ahorro y cémo se relacionan con
los proyectos de inversion.

3.2 Proyectos Xtrim y SQZ

En Reckitt, los proyectos para obtener ahorros se dividen en dos tipos, que en la compafiia conocemos
como pilares, llevan por nombre: XTRIM y SQZ (squeeze). Cabe resaltar que los nombres que reciben los
pilares tienen origen del idioma inglés y son un estandar global en las plantas de produccion que tiene
Reckitt.

Estos pilares tienen como objetivo desarrollar e implementar proyectos de ahorro para mejorar la
rentabilidad del negocio y Gross Margin (margen bruto) del producto.
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Figura 3.1. Descripcidn de los pilares

Proyectos de modificacion de procesos y rutas de fabricacién, tiene como principal
enfoque la reduccién de merma durante los procesos de fabricacion: tales como
preparacion de graneles y llenado de granel en lineas de produccion.

Los proyectos son gestionados por el equipo de NPD (Desarrollo de Nuevos Productos), el cual estd
conformado por tres personas. Mi funciéon es de analista Xtrim, y anteriormente fungia como scholar o
becaria de mejora continua.

Proyectos que incluyen cualquier cambio en materia prima y material de
empaque que nos permita tener ahorros.

El equipo cumple las siguientes funciones:

Xtrim and SQZ Cordinator Xtrim Analyst NPD Scholar
v Coordinacién de proyectos. v Anédlisis de datos para v Seguimiento a los Controles
v' Obtencién de ahorros. obtencion de ahorro. de Cambios de los proyectos.

v' Gestién de proyectos.

Figura 3.2. Roles en equipo de proyectos de ahorro

3.1.1 Proyectos Xtrim
Los proyectos Xtrim, tienen como objetivo la reduccién de merma de produccion y gasto de actividades
productivas en planta, esto se logra con el desarrollo de propuestas de mejora directamente en procesos
de produccion: preparacion de graneles (formulas de los productos de limpieza), envasado, empacado y
embalaje de los productos.

Los proyectos Xtrim tienen alcance en almacén, mantenimiento, y mejora de rutas de produccién de
graneles y envasado, tales como mejora de tiempos de proceso, de cambio de herramentales, tiempos
de limpieza, disminucion de tiempo extra en las jornadas laborales en lineas de produccion, detectar
tiempos muertos por aumento de revisiones de control de calidad debido a que los graneles no estan
pasando las pruebas, entre otro tipo de mejoras en la planta. Estas pueden ser analizadas y atacadas con
principios y metodologias de lean manufacturing.

Los proyectos Xtrim se basan en la metodologia manufactura esbelta y six sigma. Las cuales tienen un
enfoque en mejora continua en la planta, pues se centran en implementacion de herramientas /lean.
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También, se basan en el estudio de procesos desde el control estadistico. En todo lo que conlleva el
proceso de produccién, del granel, se toman muestreos de los pesos de las botellas de producto
terminado y de las especificaciones fisicas y quimicas del granel. Esto con intencidén de hacer analisis
estadisticos y estudiar las posibles variaciones de los procesos y hacer proyectos de mejora que involucren
al equipo de mejora continua. Estos proyectos son enfocados en mejorar y optimizar el OEE (Eficiencia
General de los Equipos) de la planta de produccién y disminuir la merma en los procesos de produccion.

Los proyectos Xtrim son explorados y propuestos por el equipo de mejora continua. Una vez teniendo
clara la idea, y antes de la ejecucidn, el equipo de proyectos tiene como funcion principal dirigir el
proyecto y gestionar cada etapa desde su inicio hasta su implementacién. Previos a esto, todos los
estudios de factibilidad técnica y requerimientos, lo realiza el equipo de mejora continua. Dichas etapasy
responsabilidades se describirdn a continuacion.

3.1.2 Proyectos SQZ (Squeeze)

Los proyectos SQZ, a diferencia de los Xtrim, son enfocados a mejorar el margen bruto (gross margin) del
producto terminado, involucrando su empaque primario, secundario, embalaje y formulacién. Este tipo
de mejoras son orientadas a la reduccion de costos en el producto terminado. Involucrando cambios o
mejoras en el empaque y materia prima (cambio de proveedores, materiales de empaque y férmula). Este
tipo de proyectos se realizan con el soporte del equipo de R&D (investigacidon y desarrollo) empaque y
formula. Recibe el nombre Squeeze debido a que su traduccién del inglés de esta palabra es “estrujar o
exprimir”. Esto tiene relacién con disminuir el margen bruto del producto, buscando reducir el costo de
producto terminado a partir de los costos de material de empaque o materia prima.

Los proyectos pueden involucrar cambios en:

e Botellas (por materiales mas econdmicos, eliminacion del color, reducciéon de espesor de la
botella, o por cuestiones de sustentabilidad, cuando es necesario cambiar a un material que sea
reciclable o su impacto ambiental sea considerablemente menor).

Figura 3.3. Cambio de botella con mdster Bach negro por blanco (disminucion de costo por tintas)

e Etiquetas (eliminacion de etiquetas traseras de los productos, para colocar las instrucciones de
uso y regulatorios en la parte delantera para sélo costear una etiqueta).

23



Figura 3.4. Ejemplo de eliminacidn de etiqueta trasera
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e Corrugados (buscar cambiar dimensiones de corrugados, o buscar bajar de resistencia los
corrugados en materiales livianos para obtener mejores costos).

e Cambios de materias primas con un costo menor.

e Cambios en proveedores de materias primas o materiales de empaque por un costo menor.

Este tipo de proyectos a diferencia de los Xtrim, se ejecutan y direccionan completamente por el equipo
de proyectos, esto porque son cambios en el sistema de ERP que maneja la compafiia.

Estos cambios requieren pasar por las areas soporte de la compafiia, desde lo comercial hasta lo operativo
y de suministros. La principal razén de ello es debido a que estamos realizando cambios en la imagen del
producto directamente, es necesario y fundamental que todas las areas comerciales (marketing y ventas)
y de abastecimiento de suministros (produccién y desarrollo) estén alineados con el proyecto o la idea.
Es aqui en donde nuestro equipo debe asegurar que la comunicacién de proyecto sea eficaz y eficiente,
para dejar cero dudas de lo que los cambios involucran en el negocio.

Para ello, también se requiere pasar por diversas etapas que describiré a continuacion.

3.3 Fases a seguir para la gestion de un proyecto Xtrim y SQZ
Para gestionar y dirigir estos proyectos, llevamos a cabo una metodologia que se resume en seis etapas.

Figura 3.5. Etapas de gestion de proyectos

Obtencion Seguimiento e
de ideas y control

A continuacion, se presenta una descripcién detallada de cada una.

3.3.1 Obtencion de Ideas
Esta etapa tiene gran importancia para la gestion del proyecto, porque una idea se puede convertir en un
proyecto si se desarrolla y trabaja correctamente. Las ideas pueden surgir de diferentes perspectivas y
escenarios, una idea puede cambiar su objetivo constantemente si es evaluada por las areas soporte de
la compainiia. Las ideas surgen a través de la creatividad de las personas o a través de la identificacion de
alguna necesidad que pasa como oportunidad para crear un cambio significativo que agregue valor al
negocio.

La mayoria de estas ideas, al ser evaluadas y considerarse como opcion para su desarrollo, y llegar a una
propuesta soélida, ahi las ideas pasan a ser un proyecto de mejora que muchas veces viene de la mano de
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un ahorro. Es importante mencionar, que las ideas deben incluir con su implementacién un porcentaje de
ahorro significativo para la compafiia, de no ser asi, las ideas no contintan. El monto de ahorro que debe
tener un proyecto es de 10,000 GBP’s (libras esterlinas), que en pesos mexicanos son $200,000.00.

Existen situaciones en las que, al evaluar las ideas, en primera instancia, no tienen factibilidad técnica para
ser desarrolladas desde el punto de vista de las dreas soporte; sin embargo, sigue existiendo una
necesidad o drea de oportunidad desde las dreas operativas. Este tipo de situaciones se suelen escalar
con la direccion de manufactura, debido a que puede implicar diferentes beneficios, no solo monetarios
sino también operativos, pero el desarrollo para la implementacidn ocuparia recursos que no existen en
la compafiia. Por ello se requiere que el sponsor (patrocinador) de estos proyectos este de acuerdo o
rechace la idea.

Estas ideas surgen de distintos foros, o situaciones:
e Brainstorming con personal operativo.

Anualmente se lanza un programa/convocatoria llamada “cuenta tus ideas y gana”, en la cual se le invita
al personal operativo de la planta (elaboracién de graneles, lineas de produccidén, almacén, laboratorios,
area de pesadas y mantenimiento) a participar contandonos ideas de mejora que estén detectando en
sus areas de trabajo.

Esto se realiza con la intencion ganar-ganar, una vez recabadas las ideas se someten a una evaluacion con
las dreas soporte de la planta, tales como empaque, calidad, ingenieria, R&D y produccion. Se realiza esta
evaluacion porgue se requiere de una factibilidad técnica y al presentar las ideas a las gerencias de las
areas, las personas expertas nos apoyan en saber si la idea es realizable o no. En caso de que lo sea, se
procede a colocar la idea en evaluacion por parte del equipo de proyectos.

Al pasar la idea a una segunda etapa para evaluacion, es responsabilidad del equipo de proyectos calcular
los ahorros correspondientes y presentar a la direccidon esta informacién. Posterior a esto, comenzamos
a gestionar la idea como un proyecto con las etapas que se describirdn adelante.

Una vez implementada la idea, se premia a la persona que aportd la mejora con un porcentaje del ahorro
capitalizado anualmente.

e Brainstorming con personal administrativo.

Anualmente, se realiza un workshop con todas las areas involucradas en la cadena de suministro del
producto. Se invita al area de compras, empaque, marketing, logistica, exportaciones, R&D, trade, ventas,
produccion, almacén, etc. En esta sesidon se forman equipos multidisciplinarios, en los cuales se discuten
cambios en materiales de empaque, ya sea secundario o primario. Para mejorar el Gross Margin del
producto y asi obtener ahorros SQZ y Xtrim.
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e Brainstorming por parte del equipo de mejora continua.

En la planta existe un equipo encargado de obtener ideas de mejora en las lineas de produccion, que
ayuden a facilitar las operaciones, mejorar tiempos de proceso, reducir complejidad y merma de cualquier
tipo. Como se menciond anteriormente, la funcion del equipo de mejora continua es buscar proyectos
con impacto en produccion, con implementacién de herramientas de manufactura esbelta y con objeto
de volver o hacer éptimos los procesos de produccién actuales.

El equipo de ingenieria también contribuye con ideas de mejora y automatizacién de procesos manuales.
Este tipo de ideas implican la implementacién de nueva maquinaria o mejoras en la actual. Estas son
gestionadas desde el pilar XTRIM debido a que representan cambios de ruta de fabricacion, y también
pueden entrar dentro del pilar SQZ ya que algunas implementaciones suelen llevar consigo el cambio de
materiales de empaque.

3.3.2 Evaluacién
Esta etapa consiste en evaluar financiera y técnicamente la idea que surja del paso anterior. Para ello, se
realiza un analisis en el cual evaluamos con las diversas dreas su postura sobre la implementacion de la
idea. Esta etapa se divide de la siguiente manera:

e Factibilidad técnica. Se realiza la evaluacion con el equipo de Ingenieria, esto para saber si
podemos (con el equipo actual) llevar a cabo el proyecto o idea, una vez teniendo su
aprobacion se tienen que realizar pruebas funcionales en los equipos. Para realizar una prueba
debemos gestionarlo con el drea de planeacion y produccion, ya que es indispensable que,
como duefios de los procesos productivos, nos presenten tiempo de linea de produccién y
personal que realice las pruebas.
e Analisis financiero. A la par que la factibilidad técnica realizamos un andlisis financiero en el
cual nos enfocamos en dos cosas:
¥v" Obtener el ahorro, realizamos los calculos correspondientes al proyecto. Para ello,
debemos obtener volumen de produccion de los préoximos 6 meses, costos de materiales,
rutas de fabricacién, costos de almacenamiento, costos de transporte, tec. Estos costos
dependen mucho del tipo de proyecto a evaluar. El volumen de produccion se solicita con
planeacion, mientras que los costos los podemos obtener de SAP, o de departamentos
como finanzas y compras.

¥v" Obtener la posible inversion, es decir, solicitamos al equipo de ingenieria de proyectos un
Capex Breakdown (desgloce de la inversion) de la maquinaria o restauracién de la
magquinaria que estariamos ocupando para que el proyecto se lleve a cabo de manera
oportuna.

En esta etapa de evaluacién, cabe destacar, debemos tener el visto bueno del area de finanzas e
ingenieria con los ahorros, es decir, el retorno de inversién del proyecto, y la inversion (en caso de
que el proyecto requiera). No podemos comenzar un proyecto que no nos proporcione un retorno de
inversion considerable para las ideas que lo requieren.
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En cambio, las ideas o proyectos que nos dan un ahorro sin ser necesario un retorno de inversion,
dependiendo del monto, se comienza a trabajar en las etapas subsecuentes.

3.3.3 Reunidn de inicio del proyecto (kick off)
Una vez que el proyecto aprueba las evaluaciones técnicas y financieras, se pasa a la etapa de Kick off.
Esta etapa consiste en hacer una reunion con la gerencia de manufactura y la gerencia de operaciones en
la cual, se presenta el proyecto, los montos de inversién y el posible payback (retorno de inversién). Cabe
resaltar que no todos los proyectos tienen una inversién de por medio, la mayoria de las veces, los
proyectos SQZ no estan en esta situacion, a diferencia de los Xtrim.

Posterior a esto, y si el proyecto es factible financiera y operativamente para la gerencia de manufactura
y operaciones, se procede a generar una reunion de kickoff con las areas de la cadena de suministro que
estaran involucradas en el proyecto. Esta reunién tiene como objetivo dar al equipo la visién total del
proyecto, definir alcance y definir requerimientos por medio del acercamiento inicial. Se presentan
montos de ahorro y montos de inversién. En esta reunion no se definen fechas de implementacion o
COMpPromisos.

3.3.4 Iniciacion del proyecto.
Una vez que todas las dreas y gerencias estan alineadas con el alcance y objetivos del proyecto, pasamos
a la etapa de iniciacidn, esta etapa consiste en la evaluacién de riesgos del proyecto a través de las areas
soporte (empaque, EHS, calidad, regulatorio, legal, mantenimiento, ingenieria, produccion, R&D).

Esta etapa se realiza con la intencién de escuchar lo que las areas ven necesario incluir en el plan de accion
desde su experiencia con el posible cambio o proyecto que se desea realizar.

Debido a que los cambios que gestionamos desde el pilar de SQZ y XTRIM pueden tener implicaciones
globales en la compafiia, ya que los productos no sdélo tienen alcance en México sino en toda
Latinoamérica, el seguimiento del proyecto se gestiona a través de una plataforma llamada QualityOne, y
a través de un documento que da inicio al proyecto llamado maintenance brief.

A continuacion, el detalle de cada uno:
QualityOne

Se trata de una plataforma para la gestién de cambios en cualquier incidencia o requerimiento en los
productos, procesos, maquinaria, etc. Se usa en el drea de proyectos para abrir controles de cambio que
den un seguimiento del proyecto. Tiene 7 etapas:
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Etapas de un control de cambios

No.

Etapa

Descripcion

Draft (borrador)

Se encuentra en estatus de borrador, una vez que se abre el record, en
esta etapa de creacién del QualityOne, el drea de proyectos debe llenar
la informacion solicitada, como se ve en la figura 2.6.

En este espacio, se coloca la identificacion del proyecto, su nombre, su
descripcion, justificaciéon, en qué productos tiene impacto y ahorro del
proyecto.

Posterior a llenar esto, procedemos a asignar a los aprobadores del
proyecto (figura 2.7).

Impact Assessment
(evaluacion del impacto)

Una vez colocada la informacién del proyecto, debemos comenzar la
etapa de evaluacién de riesgos por las demads dreas. Esto se realiza
creando “assessments”, los cuales se refieren a secciones en el Q1 para
cada lider del proyecto, en la cual colocan su evaluacién del impacto que
tendria en cambio (figura 2.8). Estos comentarios se basan en la matriz
de roles y responsabilidades (figura 2.9).

Sobre esta misma evaluacién, con los comentarios pertinentes de las
demas dreas, se crea un plan de accién a seguir con fechas designadas
para el termino de cada tarea.

Pending approval
(pendiente de aprobacion)

Teniendo el plan de accion y completadas todas las evaluaciones,
procedemos a colocar el control de cambios en su siguiente etapa, la
aprobacion. Esta etapa es importante debido a que una aprobacién nos
da el visto bueno para poder seguir con el seguimiento de las acciones
(figura 2.10).

In Implementation
(en implementacion)

Una vez teniendo todas las aprobaciones, mas la aprobacién de calidad
del plan de accidn, el control de cambios pasa a implementation, esto
nos permite como proyectos a comenzar a ejecutar el proyecto y dar
seguimiento de las acciones con las demas areas (figura 2.11).

Change Coordinator review
(Revision del coordinador de
cambios)

Finalizadas las acciones a llevar a cabo por las demas areas para
ejecucién del proyecto, procedemos a la etapa de revisién por el
coordinador del proyecto. En este caso el equipo de proyectos se
encarga de corroborar que todas las acciones estén cerradas y adjuntar
evidencia y dar una breve explicacién de cuales fueron los resultados del
proyecto, esto para poder mandar a aprobacién para el cierre del
proyecto (figura 2.12).

Pending Post Approval
(Aprobacion final)

El control de cambios se somete a aprobacién por los gerentes de cada
area para que estén enterados de la ejecucion exitosa del proyecto.

Closed (Cierre)

Posterior a obtener la aprobacion de las gerencias, se requiere la
aprobacion de la gerencia de Calidad para el cierre del control de
cambios. Una vez teniéndola se da por implementado el proyecto.

Tabla 3.1. Etapas de un control de cambios

28




Figura 3.6. Etapas de un proyecto en QualityOne

¥ Change Control: CC220811-078 ' closed - implemented

Figura 3.7. Draft de un Control de Cambios

w General Information

Record ID

Title*

Date Due* Today

Global Business Unit(s)*

Change Type*

Reason(s) / Driver(s) for Change*

Detailed Description*

Change Justification®

Business Function®

Affected Location Type*

-~ e-Commerce Impact Yes @ No

“Temporary Change* Yes @ No

-
External References

hd Impacted IT System(s)

=

=

-

Figura 3.8. Asignacion del equipo de trabajo para la evaluacion del proyecto

~ Team

Manage Team

Function Approver

Quality Approver

Function Post-Approver

Figura 3.9. Matriz de Roles y responsabilidades Global

Matriz de Roles y Responsabilidades CAMEX PNO-076-D-FT-07 Rev.00

Por favor, haga clic en la etapa en la que se produce el cambio para conocer mds detalles sobre las Funciones y Responsabilidades, para asegurarse de que las

Nuevos Lanzamientos
(product Launch) record
padre para proceso
simplificado
o
required

Materias primas y

descontinuacion proveedores nuevos

de producto

DISTINTOS CAMBIOS \

Almacenaje, QUE PUEDE HABER Materiales de empaque y
T rte proveedors.
distibucion DORANTEUN LY = coroonentesy
PRODUCTO O PROCESO o
(DA CLICK EN EL
EJEMPLO MAS
REPRESENTATIVO PARA
Anelils de VER COMO DEBERAS
Terminado CREAREL Ql"
Especificaciones y
metodos de

analisis Er D

B

Cambios relacionados con relacionados
el producto terminado - Cambios im::cdt:
Empaque Primarioy relacionados con el -
seeundarie producto formulacion
terminado o-
Fabricacion

personas adecuadas estan involucradas en el proceso de Control de Cambios PNO-076-D-FT-07

SOP GLOBALES

Co-Packer & Maquilas

i

Almacenamient
o, transporte y
distribucion

kad
‘Cambios en las. Review Team &
instalaciones Version Control

que no son
especificos del

producto E

Glossary

OTRO TIPO DE
CAMBIOS
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Una vez seleccionado el tipo de cambio, se procede a asignar a las dreas responsables en el Control de

Cambios.

~ Assessment ltems

Figura 3.10. Impact Assessment

=+ Create

Record ID

Al-00142903

Al-00142910

Al-00142904

Al-00142912

Al-00142926

Al-00142914

Al-00142913

Al-00142927

Al-00142946

Al-00142945

Al-00142947

Q Showin Tab

Lifecycle State
Pending Assessment

Closed - Complete

Closed - Complete

Closed - Complete

Pending Assessment
Pending Assessment

Closed - Complete

Pending Assessment

Closed - Complete

Pending Assessment

Pending Assessment

Date Due

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

20 Feb 2023

Assessor a
Belem Tamayo

Erick Aguilar

Israel Sanchez Castillo

Jorge Alejandro Silva

Jorge Garcia
Jose Hernandez

Jose Tejeda

Juan Morales Zarate

Mario Fuentes

Miguel Angel Hernandez

Rodrigo Chan Torrano

Assessment Summary

Sin reisgo por parte de Plane
Show more

Low risk
Show more

Low risk, it doesn't need inves. .

Show more

Vvalidate that the equipment ca.
Show more

Riesgo medio
Show more

Recommended Action(s)

Notifocar si hay algun cambio .

Show more:

The density to be obtained fro.
Show more

Define the filling procedure ac.
Show more:

es necesario de terminar las t
Show more:

1-110T11 ees

Nominate Function Approver

Jose Tejeda

Concluida la evaluacién de riesgos, y con base en las recomendaciones y comentarios de cada area, el
area de proyectos o NPD se encarga de crear un plan de accion o plan de cambios, en el cual establecemos
las acciones por cumplir de cada area involucrada para que el cambio se implemente en el tiempo

acordado por el gestor el proyecto.

+ Implementation Action Items

Figura 3.11. Action Items

Show in Tab 1-80f9 e
Record ID Title v Lifecycle State Date Due Action Owner Compliance Critical Date Action Completion Summary
1A-00212808 \Warehouse Actions Closed - Complete 26 Sep 2022 Marco Mejia Peralta No no risk to consider
‘Show more
1A-00212806 Quality Actions Closed - Complete 26 Sep 2022 Israel Sanchez Castillo No HDV Shared
‘Shaw more
1A-00211400 Pre - Trial Closed - Cancelled 09 Sep 2022 Mario Fuentes No
1A-0021280% Planning Actions Closed - Complete 26 Sep 2022 Rocio Gomez No Primera produccién WK 51
‘Show more
1A-00212805 Packaging Actions Closed - Complete 26 Sep 2022 Fabiola Flores No BOM created
‘Show more
1A-00212807 Master Data Actions Closed - Complete 26 Sep 2022 Maria Hernandez No Se realizd el cambio de BOM
Show more
1A-00211410 Create a LUP Closed - Incomplete 26 Sep 2022 Maria Fernanda Magana No
1A-00211409 Alt BOM in SARP Closed - Incomplete 23 Sep 2022 Maria Fernanda Magana No
1A-00211408 Alt BOM in PLM Closed - Incomplete 16 Sep 2022 Maria Fernanda Magana No
Figura 3.12. Pending Approval
—_- In Implementation Change Coordinator R. Pending Post-Approval Closed
Figura 3.13. In implementation
Pending Post-Approval Closed

D WD D M - oo
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Figura 3.14. Change Coordinator Review

7 Change Control: CC220811-078 ' ciosed - Implementea

G T D T M W
rl

Implement the Change X

1. Can only proceed once all associated Implementation Actions are closed.
2. Option to return to Impact Assessment & Action Planning, if required.
3. Option to send for closure - not implemented
Verdict®
@® send to Change Coordinator Review
O Return to 1A & Action Planning
O Close ¢¢, Change Not Implemented

Comments

%~

“Required to proceed Cancel

Maintenance Brief

El maintenance brief, también conocido por sus siglas MB es un documento en el cual nos apoyamos para
evaluar el proyecto. Sin embargo, este tiene otro alcance y, dependiendo del proyecto, en algunos se
decide ocupar para incluir el uso de recursos extraordinarios.

Este documento, a diferencia del QualityOne, ofrece evidencias que justifican el uso de recursos. En la
conformacion del documento participan las dreas soporte con sus comentarios y el equipo de proyectos
es responsable de dar cumplimiento a lo requisado, circuldndolo con fechas compromiso.

Se trata de un documento de Word con la siguiente estructura.

Figura 3.15 Estructura del MB de proyecto

PROJECT OVERVIEW

PROJECT NAME Nombre del provecto

PROJECT TYPE (choose one option only) NR Protection / GM Expansion
NRP: Business Contingency Planning (BCP) / Monosourcing / Sourcing
Change / Out of stock (Q0S) / Critical Events Procedures (CEP) /
Product Vulnerability Review (PVR) / Legal & Public Relations /

AR O B e ine ) Quality Issues / Restricted Substance List (RSL)
GME: FUEL / Squeeze / PPV / Xtrim / E2E / Productivity

BRAND Marca que estaria involucrada en el proyecto

PRODUCT(S) IMPACTED .

ude M code if ovolable] Sku's involucrados en el proyecto

LEAD FACTORY & COUNTRY Atizapdn

OTHER FACTORIES/COUNTRIES paises en donde im |

IMPACTED pacta el proyecto

R&D
PROJECT SUPPLY
LEADS QUALITY
MARKETING

QUALITY ONE NUMBER

SYNCFORCE PROJECT NUMBER

BRIEF ISSUE DATE Fecha de apertura de Q1

PROJECT DESCRIPTION

BUSINESS PROBLEM (OR OPPORTUNITY) TO BE SOLVED (rroject Lead)

Description de situacion actual del proyecto, problema a resolver.
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KEY FINANCIALS

NR FROM PRODUCTS IN INVESTMENTS Key Project Costs -
SCOPE OF CHANGE (£) REQUIRED (£) informationColocar Inversién

FULL YEAR NET i SOURCE OF Qué drea absorberd la -
SAVINGS (£) Ahorro estimado - FUNDING inversion

PROJECT EXECUTION

PROJECT STRATEGY (Ra0 & Supply loocss to input)
R&D STRATEGY Include changes to the product: variants, packaging, SKUs, formula strategy,
of the product strotegy to z 7 -
[t product performance, supporting data, registration etc
functional commentary
R&D deliverables & challenges
should be cavered In Section 0
Functional Commentary ON
PROJECT EXECUTION
SUPPLY STRATEGY Include changes to sourcing, suppliers, CapEX investment required etc
the product strategy to
provide dotails o inform cross
functional commentary
Supply deliverables & challenges Qué se va a hacer, describir situacion futura.
should be covered In Section 0
Functional Commentary ON
PROJECT EXECUTION

FUNCTIONAL COMMENTARY ON PROJECT EXECUTION
CONTACT COMMENTAR

R&D Name
Date - Colocar el nombre de las

personas lideres del
proyecto por drea

REGULATORY Name
Date

CONSUMER Name
SAFETY Date
QUALITY Name
Date
SUPPLY Name

Date

Posterior a completar lo requisado, el area de investigacion y desarrollo se encarga de compartirlo en una
plataforma global en donde toda la compafiia tiene acceso al mismo. Esta accion se realiza con intencién
de dar cierre al documento y comenzar la implementacion y ejecucién del proyecto. Es importante
mencionar que, este documento debe estar completo y en la plataforma en paralelo con la etapa de
implementacién del QualityOne para poder comenzar con el seguimiento de acciones del proyecto.

Con estas dos herramientas de gestidn iniciamos la evaluacién del proyecto y a la creaciéon de planes de
accién con base en la gestidon de riesgos obtenidos de la evaluacion.

3.3.5 Implementacién y seguimiento.

La manera en que damos seguimiento al proyecto, aparte de ocupar la plataforma de QualityOne, es por
medio de correos y juntas semanales en donde las areas soporte nos comunican los avances de sus
actividades. Son foros en los que también se comunican dudas, riesgos no previstos, nuevas ideas, etc.
Estas juntas son lideradas por el equipo de proyectos, y en ellas se lleva el seguimiento por medio de un
documento en Excel en donde se establecen las acciones préximas a ejecutar por las areas soporte (ver
figura 2.16).
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Figura 3.16. Archivo de seqguimiento para proyectos

{elm

. Promctondn SwingPy oo f
3, Bajar ol valor de SAP
ropuest- e o0 et - Reuri g plan de o con Igefprod-Fes
1 {Semous onupar denuidades reaies para of lenado de T x5 i | {Roqueimmnten por 3002 - Mandi wuad para calber qué necusitan Q1 & MB- For
H H Timelne del proyecto - Fer
‘5)‘(4 foduccdn de gramae e laminadod pira cotener mejof rendimento Confirmacion de fecha para informacén: Nat wi - Priotpack
3 07 | wejEnose

3 [Optimus Prime - New Case packer Magget

i ingeser

nrm

Tehuacan - Capes phisticas pars s’ destinedos a Miquiss

X Megea
Contrua

Vg - 41.6 por W [3) 136 turnos.

Upgate - renoviotn de i casepicsr - 10 16875

Se tiene que 2564uar un equipo maneje [ caja actual - pate meckeics
Capan il - 1OVO4/23

meine uns vez teniendo e OK del raze de producee - Car
Ttk 4L e planchy & en Tndita paa ver & estin b muestres - Ales 10/0)

Fer - pecestamos saber prepuestas de proveedar - Ales Teeda

stk e wuedos - 60 e - 15708723
i « 1608 Marco Mejs
Capen finid - wks

prusha

7 de cambios en sprokucdn - Fabi Fores
Cotizicién done - mimo § paea ambos desves

o debe croas s cicigo de arte y colacar en 1 BOM de Moo cjo y po
Noefo 0 X11e% - Pine de srien - B TGRS par HC

{Chdig0 on brandworks - FabIF. - se geoert o codigo vn PLM

150l e esth contemplando pars &L

tovior on | BOM de lat maquilas

o
I
# A 2w

oot 0 s en o -

{a1- MecT 2002

M Ivaneh taira Migiene: cambio e kos componentes de b formuls Dara mejor Savvg M Meprs Se vabdardn lectures de Wore ague v prane! - lian M.
rensmisato de OFC cante Contrua Campara eas procucidas v cajes an orden hzsrico - Al T Rendmieezo de granel
Valdar costo de herramentsl - 1oge G- 22 TGBP'S por langue (2 tanques)
H § 50 espara of oo 4 a4l 19/ - Sorge . i
Irstslaciin de la bonda lateral ya esté realuads - orge S.
echa de pruebas en inea - 157> Save the date
fechn de mplerertactn - orge Stvn 1
o Camaa o visdn i inea 0o s |- IHC n gveris i
} v tvactn 1) i
Pruebis - 1t semana de maro (750 y 200 m() i
 Tria Protocol firmedo - 17/62/23
i Compar
1 NS prntng conmamabies wppy - Domina 29 Compras (atewcdn ahorto
Mandat minuta con nest steps pore Sets
U {Mantenance plas for machines 2 Compeas i
Lstimacidn ahor o
< {Revisar con ) Slva para Lader 41 5@ contiders como implemmntado por of uso de ga LU
5 Boller - reduccién def consumo de Gas por buenas prictices 5 Ingenieria o
Wasta coand portaman esie oo dei o camtio 06 s - Kege e
16 [Bover mmplacement i 1 geruerls Cambio ce cakdera per ebbctrica |

10 by - Feador sguoon for powder ot 3

i ingenmia

S statu: Mot 16, estones- orge Shva
Defir Timebie - Fer/Ioge
Capn- 301689

33

Intender propuestss sctusies de Belca y POU v 1

2 10l d I primes s roguesta-Ferj) St
Reunéo con €20 S¢ tUna prs enender u proyecto Xuim con i Imp ementacién de
PR STTI e ——

00 hold

bl - 1
+Correo con proveedor - Ketr
{Reunen con prowedor - et Ve

£97 - Valee

Saving - 1. {200 aplica rotatve, verificar of shorro)
A4 |
o, i
AR n MmO para limpida y prepar acdn de Marpe paitla de 1 diae ) do Bmpleza - 0P2 - RAD - Balam
18 fen imolesa. Redudr 0 horas aprox pae preperaciin. Mercidora aicong 10 | simyingenerls Estudio de thempos pave ver beneflios - AA/MC
U0 @ bnia oA 80 o con ctra o {8 Tatabunya . A Q.
Uk s o st 3
» e {Posble impacte on tiermpos/ saving por TE Finales de s - Marco M.
de export s resd H i
ey Eipacin - ama 3 U ansgortan 0 lvea 3 emplayodoral
10 |Empiayadoras autamiticas psnsa Comenaar con L Sneas mbs ripidss
crtru




Adicional a las acciones del proyecto, se lleva un seguimiento de los Controles de Cambio y Maintenance
Brief en otro archivo Excel, en donde indicamos los comentarios por cerrar por parte de los responsables
(ver figura 3.16y 3.17).

Figura 3.17. Archivo de sequimiento de Controles de Cambio

0 P = o E— Assessment Items e Approval an Action ttems Post-Approval e
A Owner
00008577 | Fabicla Flores Fabiola Flores
Femanda Magafia
Fabiola Flres Ada Garibay
A-00008577 Estela Hernandez
100008573 | Marie Fuentes Miguel Hae. Fabiola Flres
1 Retoma de Corrugado: Fase 182 | CC211127:001 Closed 27nov21 12854 | Menserrat Mongeotti Israel Sanche: 15dicz2
Fabiola Flres
00008573 | sergia Cirio Pacla surado
100008589 | Sheila Martinez Estela Hernandez
Fabiola Flores
L e same ik wrep o forthe Fabiala Flores Fabiola Flores Wigusi Az
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Fabiola Flores 1A00224278 _[Estela Hemander Victoria Oropeza
12 | Implement i comgateinacd | comongn Cosed 14-0ct 130623 Hocio Gome A Gy 13ene22
7o Marea Meja
Alejandro Teieda
Lo |swacuss (aiste de llenado condensise| o | impact psmsnent | ooy [ o ::j::;";‘:"d"
el fetion Plapring 100142926 [ orge Garcia
100142927 [an Morales
4100142945 | Maria Fuentes
41-00142945 | Miguel Hemandet
100142947 | Rocigo Chan
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El seguimiento de los MB se realiza por medio del siguiente archivo, en el cual se mapea el estatus del
documento y se coloca su acceso directo. Todos estos archivos son compartidos para que cualquier
persona dentro de Reckitt pueda consultarlos y verificar sus acciones pendientes.

Figura 3.18. Archivo de sequimiento de MB

Assessment
Assessor
Fabiola Flores
Kimberly Soto
Israel Sénchez

Rocio Gomez
Maric Fuentes

1 Aguamarina PNO-229-D-FT-08 Maintenance Brie Pending Assessment 25% 15-jul-22

[Alejandra Real
Victor Perez
Regina Baz
Fahicia Flores

Belem Tamayo
Raodrio Chan
|srael Sanchez
Mario Fuentes
Victoria Oropeza

Victor Pérez

2 ATZ Embellishment ment.docx Pending Assessment 92% 27-sep-22  |Alejandra Real

lacqueline Gaxicla
Karla Hernandez
Marco Mejia
Claudio Acosta
Hernan Sabogal
Alejandra Brenes
Abeaham Ugalde
Fabica Flores

Marco Mejia

José Hernandez

3 Mojo Jojo PNO-229-D-FT-08 Maintenance Brief Moijo Jojo.docx Complete 100% 17-Ago-22 |Israel Sanchez

Rocio Gomez
Mario Fuentes

Matalia Gonzalez

Miguel Hermandez
Raodric Chan

Israel Sanchez
Maric Fuentes

4 Rohotina José Hernandez

-08 Mainten

e Brief Robotina docx Complete 100% 12-Ago-22

Félix Gomez
Marco Meiia
Ketzally Criiz
Dick Nijssen

Julian Padilla

Miguel Hernandez
Raodrio Chan

Israel Sanchez
Maric Fuentes

5 Optimus Prime PNO-229-D-FT-08 Optimus Prime.docs Pending Assessment 0% 07-00t-22 ey oo Castillo

[Alejandra Real
Claudio Acosta
Carolina Mijares
[Abraham Ugalde
Belem Tamayo
Fabicla Flores
Kimberly Soto

Israel Sancher

José Hernandez

|Giovanni Gonzalez

Hugo Martinez
B Pechan

Pending Assessment Alejandra Real

Regina Baz
[Alejandra Brenes
Juan Cardenas
Jorge Garcia
Juan Morales Z
Marco Mejia

Micaela Zirpolo
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Timeline del proyecto

Previo a iniciar con la implementacion del proyecto, y teniendo el plan de accién, hacemos una reunién
con las areas soporte en la cual mapeamos fechas de término de sus actividades. Para esto utilizamos una
herramienta llamada Project, los timelines se ven de la siguiente manera y se mandan junto con el Q1 y
MB para que estén alineados todos y todas con las fechas:

3.19 Ejemplo de una linea del tiempo para gestion de proyectos

o Task [Task Name Duration Start IFinish e —— _lul24,'72 1 Jul 31, °22 hug 7,22 | Aug1a e Aug 21, 22 1 Aug 28,22
Moce | Complete] 28 16'2!‘M|1|]‘S|?'E|11|11 1571?'1Qiz1|13~15|u'19731
1 =.Samples elevator for laboratories R&D S5days  6/21/22 9/5/22 14%
2 =, Iniciacién 1day 62122 &[22 100%
5 2. Disefio preliminar 2days  §/22/22 6/23/22 100%
] 2. Disefio final y aprobacién 12days  7/26/22 8/10/22 43%
| T Control de Cambios 1day 7/26/22  7/26f22 1255 100%
1 = Impact Assessment 7 days Tf26f22  8f3f22 10 BB bﬂ
12 = Presentacién con equipo de proyecto 1day 8faj22  8jaj22 & 0%
1| 2 Risk assessment [Action Plan) 1day 8/s/22  8fs/zz 12 o
1| = Sometimiento s aprobacidn 3days  8f8/22 B/10/22 13 0%
15 - Aprobacidn O days 8/10/22 B/10/22 14 0% F - -
16 | 2 Adquisicién 7 days 8fzf22  B/10f22 2% [ |
17 | % Generacidn de Catdlogo de Conceptos  1day 8/2/22  &2/12 3 100%
18 | = Solickud de propuestas Odays 8122 8/2/22 17 100%
18 | = Recepcidn de propuestas 2days  Bf3/22  8/4/22 18 50%
o | 2 Asignacion de proveedor 1day BfS/22  B/S/12 1% o%
1| B visia e Belca 1day 8fa/22  8fa/22 18 0%
n | 2 Solicitud de Capex 1day 8/5/22  8fs/z2 1 o
n | 2 Aprobacitn de CapEx Odays 8/5/22  8fs/22 12 o B/
n | = Generacion de O 1day 8/8/22 8f8/12 13 o
s | = Generacidn de OC 2days 8/9/22  B/10/22 24 0%
% | | Uberaciénde OC Odays  B/10/22 E/10/22 25 0% Sun
27 | T Manufacturs elnstalacion 16days  8/8/22 8/29/22 [=13
m | 2 Nuewa area Maguila 16days  8/8/22 8/29/22 0%
® | = Liberacién de drea odays  8/8/22  8/8f22 20 0% "
30 = Aglicacidn de Piso Epdxico 5 days 8/8/22  B/12/22 29 %
N = Instalacién Eléctrica Gedays  8/B/22  B/14/22 293058 OB
] b3 Corte de energla Oedays  8/14/22 §/14/22 31 o% ¢8.‘Lﬂ
EE) bt Instalacién Neumatica 2days 8f8/22 8922 293055 0% it [:
ENE= Corte de aire comprimido Odays  8/14/22 B/14/22 3255 0% 14
ECl = Liberacién de linea maquila Oedays  8/20/22 B/20/22 15 o s 420
36 - Desconexidn de Servicios 1 eday 8/20/22 §/21/22 3555 [3
7| % Traslado y posicionamiento de Equipos 1eday  8/21/22  §/22/22 36 0%
® | 2 Conexidn de servicias ddays  B/22/22 B/24/22 37 [ [ =}
ERE= Pruebas de Funcionamiento dedays  Bf24/22 &/28/22 38 o%
@ | B Delimitaciones lday  B/29/22 /2922 39 0% E:
a | B Entrega de dreay equipo operande  Odays  B/29/22  §/29/22 40 o &8
42 | T Muewa dreade almacén Gdays  Bf22/22 8[29j22 0% w1
a | = Trabajos Civiles Sdays  8f22/22 B/26/22 37 % h S
@ | = Instalacion de Rack's Sdays  B/22/22 §/26/22 3743 D% I;=
s [ B Delimitaciones lday  §/29/22 E/20/22 a4 0% El
% | 2 Entrega de drea Odays  8/20/22 §/29/21 45 o5 &8
47| = dere Sdays  8/30/22 9/s/z2 0% e
Task EEEmm———— Esternal Tasks S Manual Task CESSSSSSD Finishonly 1 Progres: —
split SMMSNSSSRSE  External Milestone @ Dusration-only Deadine +
;:‘:2};’;;"" Milestone + Inactive Task 0 Manual Summary Rollup ee— Baseline —
Summary === lnactive Milestone L Manual Summary P— Bucline Miestone O
Project Summary P |nactive Summary 0 sunenly c Baseline Summary e )
Pagel

3.3.6 Entrega del proyecto y cierre
La entrega del proyecto se hace una vez que todos los requerimientos y todas las actividades se cerraron
de manera eficaz. Las areas como planeacion, R&D, empaque y produccion, son las que tienen la
responsabilidad de mantener en funcionamiento los proyectos una vez que hacemos la entrega.
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Capitulo 4. Desarrollo e implementaciéon de un proyecto de ahorro

Este capitulo tiene como objetivo desarrollar cada una de las etapas de implementacién de proyectos en
la compafiia, las cuales fueron descritas en el capitulo anterior.

4.1 Proyecto retorno de corrugado

El proyecto que elegi para reportar en este informe de practica profesional fue un proyecto que generd
un ahorro de $ 10,925,449.93 pesos mexicanos capitalizados anualmente. Este proyecto llevé un tiempo
de desarrollo e implementacion de 9 meses, inicié en febrero de 2022 y concluyd en noviembre de 2022.

El proyecto que involucra la reutilizacion del cartén corrugado que se usa actualmente en el empaque
secundario de diferentes familias de productos que se fabrican en la planta de produccién pertenece al
pilar SQZ, debido a que se trata de un proyecto con impacto en el material de empaque e implica un
ahorro para la compafiia de tal forma que dejamos de ocupar corrugado nuevo en ciertas producciones,
es decir, no costeamos el corrugado en el producto terminado, teniendo una mejora en el gross margin.

Comenzaré a describir el alcance que tiene el proyecto en la compafiia. Actualmente reutilizamos 4 tipos
de corrugados. Los corrugados son recuperados de producto semiterminado, es decir, saliendo de su
produccion regular, son enviados a un segundo proceso de maquilado en donde se transforma el producto
regular en promociones (ver figura 3.1).

Figura 4.1 Ejemplos de productos maquilados

El corrugado que se usa para resguardar este producto regular no es utilizado para empacar las
promociones, con esto surge la oportunidad de volver a ocupar el corrugado que sélo se ocupa como
transporte entre la linea de producciéon y el maquilador. Actualmente, los corrugados son ocupados para
el resguardo de 27 sku’s (producto terminado) que tienen destino de venta en el mercado de México, y
Latinoamérica.
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4.2 Desarrollo del proyecto por fases

4.2.1 Obtencion de la idea
El proyecto surge como una idea por parte del equipo de mejora continua a finales del afio 2021.
Identifican un area de oportunidad, que consiste en recuperar el corrugado en buenas condiciones que
se obtiene al final de linea de produccién en donde se maquilan las promociones de Harpic de 750 ml.
Dichas botellas funcionan como materia prima para armar las promociones de paquetes de 3 o 2 botellas.

Estos paquetes se envuelven en poliolefina y se acondicionan en una tarima sin cartdon corrugado, utilizan
charolas de cartén para enviar a cliente. Las botellas (materia prima) son almacenadas en cartén
corrugado y se identificd que este carton era desechado, mandado a destruccidn, en enormes cantidades
(ver figura 3.2).

Cabe destacar, que el volumen de este producto es de 700,000 cajas anualmente, mensualmente se
desechaban alrededor de 60,000 corrugados. Este cartdn se identifica en buenas condiciones para ser
reutilizado, debido a que no pasa por algun transporte fuera del circuito interno, es decir, se almacena
directo en la planta y ahi mismo se maquila.

Figura 4.2. Proceso productivo de las promociones y obtencion del corrugado para retiso

Materia prima

Carton corrugado

Tarima para cliente
sobrante del proceso

con promociones

Asi surge la idea de reutilizar este cartén corrugado en los sku’s que puedan aprovechar un segundo ciclo
de uso. Esto implicara un ahorro monetario y también un incremento en el indicador ambiental por
disminucioén de cajas.

Esta parte de la idea solo involucra reutilizar un tipo de corrugado, recordemos que el proyecto completo
involucra el redso de 4 tipos de corrugados. Pues, posteriormente, se propone ampliar el alcance del
proyecto retornando el corrugado de los maquiladores externos, dichos procesos no tienen lugar en la
planta.
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4.2.2 Evaluacion
En esta etapa del proyecto se evalud la factibilidad técnica y financiera de la idea. Al principio el alcance
del proyecto sélo contemplaba el cartén corrugado proveniente de la linea de maquila o promociones.
Sin embargo, al comentar la idea con el drea de proyectos y planeacion, se logrd visualizar un alcance
mayor y surgié la duda de épor qué no retornar ciertos corrugados de los maquiladores externos? Si pasan

por el mismo proceso, lo mas probable era que el corrugado estuviera en condiciones adecuadas para ser
reutilizado.

En este punto se decide dividir en dos fases el proyecto:

]

]

Reutilizar el corrugado proveniente de la linea
de produccion de maquila interna de la
produccion de Harpic 750 ml.

Retornar el corrugado de los maquiladores
externos para reutilizarlo en diferentes lineas
de produccion de la planta de Atizapan.

Proceso de retorno de corrugado

Fase 1

Linea de produccidon  Maquina in House

'
'
'
I
'
'
I
'
I
'
'
'
'
I
'
I
'
'
'
'
]
]
'
'
'
I
'
I
'
'
'
'
'
'
I
'
HARPIC Embellishment | Separacion de Corrugado y
| envio a Solistica/ Reckitt
| Atizapan
'
]
]
Proceso de ' Almacenamiento y re
extraccién de i utilizacion —
botellas de | — ™
cajas de | L] L
corrugados : . e
l '
I
'
1
'
'
I
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'
'
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]
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'
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'
'
]
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]
]
'
'
I
'
'
'
'
'
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terminado a maquila
in House

Apilar corrugados en
tarima

Mandar tarima de

corrugado utilizado
a destruccion

Suministra tarimas
Solistica
= = Corrugado de Retorno
] n
e e e e
Mexflex
I de Corn 3
nvié a istica

deproducto
Figura 4.4. Diagrama de flujo del proceso de retorno de corrugado fase 2

Figura 4.3. Diagrama de flujo del proceso de retorno de corrugado fase 1

La fase 2 de este proyecto representd un ahorro mayor y a su vez un analisis mas exhaustivo. Esto, sin
duda, representd un reto mayor, ya que no sélo se mapeo qué corrugados se iban a reutilizar, sino
también se hizo el analisis de en qué sku’s se podian ocupar, debido a que por ser un corrugado no nuevo,
sino de reuso, algunas lineas de produccién no podian ocuparlo porque el corrugado no tenia la suficiente

resistencia para entrar a una armadora automatica. Se tenia que asegurar que el armado de la caja fuera
manual.

Factibilidad técnica
Teniendo presente lo anterior, se comenzd el andlisis limitando el uso del corrugado reutilizado. Para la
implementacién exitosa de este proyecto, teniamos dos principales retos técnicos:
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1. Armado del corrugado en lineas con empaque automatizado.
2. Resistencia del corrugado en el empaque final a cliente local y para exportaciones.

Fase 1

Comenzaré desarrollando la primera limitante para ocupar el corrugado de retorno. Actualmente, en 4
de las 20 lineas de produccién, se tienen armadoras automaticas. Las cuales, a diferencia del armado
manual del corrugado, implican someter el cartén corrugado a fuerzas mayores. Por lo cual, el corrugado
gue se debe ocupar en estas lineas debe ser nuevo o en caso del corrugado para un segundo ciclo de vida,
este debe garantizar ciertas restricciones y no ser desechado por la armadora. Sabiendo esto, surge la
idea por parte del equipo de empaque y produccién para clasificar el corrugado en tipo Ay tipo B. En el
siguiente esquema, se muestran las caracteristicas que deben cumplir los corrugados para ser
considerados para un segundo uso.

Figura 4.5. Catdlogo de defectos ABC para corrugado reciclado

Corrugado Tipo A

« Corrugado en Excelente Estado

« No tiene Golpes ni rasgaduras.

« No cuenta con Marca de Retorno de Corrugado,
» Sin esquinas Dobladas.

« Sin Diurex

« Sin pegamento.

« Sin residuos del DUN W4.

« No esta roto,

Corrugado Tipo C

» Corrugado en malas condiciones.

« Tiene Golpes y rasgaduras.

« Cuenta con Marca de Retorno de
Corrugado.

« Esquinas Dobladas.

= Con Diurex.

= Con pegamento en exceso,

+ Con residuos del DUN 14,

- Esta Roto

De esta limitante surge el hacer pruebas de factibilidad con el corrugado reciclado. Dichas pruebas se
realizaron en la linea de produccion en la cual se ocupa el 100% de este corrugado. En la siguiente imagen,
se observa el resumen del reporte que realizamos en el drea de manufactura con las cajas tipo Ay tipo B.
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Figura 4.6. Prueba 1 con corrugado reutilizado tipo A

FECHA DE REALIZACION: 27 DE ABRIL DE 2022

PRUEBA 1

OBJETIVOS:

» Verificar el comportamiento del corrugado de
retomo en la box assembler de la linea Acidos KTF.
Verificar el comportamiento del corrugado de
retomo en el llenado automatico con la
presentacion de 750ML.

ESPECIFICACIONES:

» Elcormrugado que se ingreso a la linea fue
corrugado tipo A.
» Lamuestra fue de 30 corrugados.

INVOLUCRADOS:

« Guillermo Salcedo
« Alejandro Tejeda
« Femanda Magaiia

ARMADO AUTOMATICO LLENADO AUTOMATICO

Imagen1 Imagen 2

BﬂMENTARIUSIl]BSERVABI[INES

El armado del corrugado de retorno sufre un minimo descuadre (ver imagen 1)

2. No se presenta variacién negativa en el armado del corrugado de retso vs corrugado
nuevo

3. Debido al descuadre del corrugado, la solapa sufre dafios en el proceso de armado
(Imagen 2A)

4. Se observa producto mal distribuido en el corrugado, sin embargo esto sucede con el
corrugado nuevo (Imagen 2B)

5. Solapa doblada (Imagen 2C)

Figura 4.7. Prueba 2 con corrugado reutilizado tipo B

FECHA DE REALIZACION: 13 DE MAYO DE 2022

PRUEBA 2

OBJETIVOS:
+» Verificar el comportamiento del corrugado de

retomo en la box assembler de la linea Acidos KTF.

Verificar el comportamiento del corrugado de
retomo en el llenado automatico conla
presentacion de 750ML .

ESPECIFICACIONES:

El corrugado que se ingreso a la linea fue
corrugado tipo A.

Se realiz6 la primera corrida alttemando corrugado
de retiso con corrugado nuevo.

Se realiz6 la segunda corrida con 20 corrugados
de retso.

INVOLUCRADOS:

« Guillermo Salcedo
» Alejandro Tejeda
« Femanda Magaiia

ARMADOAUTOMATICO  LLENADO AUTOMATICO

Corrugado nuevo

mMEmnm"ﬁasgfﬁnvacmNEs oo

Tanto el corrugado nuevo como el de retso sufren un minimo descuadre
(verimagen1)

2. No se presenta variacion negativa en el armado del corrugado de retiso vs
corrugado nuevo

3. Las solapas de los corrugados de retiso no sufrieron dafios en el llenado
(imagen2 AyB)
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Posterior a estas pruebas, se tomd la decisién de sélo ocupar el corrugado tipo A en la armadora
automatica de la linea de acidos KTF, y el tipo B en las lineas con armado manual. Cabe resaltar que esta
clasificacion solamente tiene lugar para el corrugado que se obtiene de la linea que esta en la planta de
produccion.

Tabla 4.1. Clasificacion de tipo de corrugado con linea de produccion (fase 1)

Tipo de Corrugado Linea
Tipo A (750 ml Harpic) Acidos KTF
Tipo B (7450 ml Harpic) Fragancia

Fase 2

Una vez teniendo clara la clasificacién del corrugado de Harpic 750 ml, se evalué en qué productos
terminados ocupariamos el corrugado restante. El segundo reto que nos enfrentamos fue que el
corrugado estuviera en éptimas condiciones para poder resguardar el producto terminado y llegara sin
problemas al cliente final. Para evaluar este riesgo se realizaron pruebas de transporte junto con el equipo
de empaque, las cuales consistieron en, segregar de la produccién regular tarimas con el corrugado de
retorno. Se realizaron 8 pruebas de transporte, para los 4 corrugados que se pretendian reutilizar. Debido
a que los cédigos de productos que son resguardados con este carton corrugado tienen destino al
mercado local y de exportacion, fue necesario hacer ambas pruebas.

En la siguiente tabla, se puede observar la relacion de los corrugados, producto terminado y su destino
final con cliente. Esto se realizé para poder tener visibilidad de qué tipo de pruebas requeririamos realizar.

Tabla 4.2. Relacién de corrugados con productos términados

Qe e 12 R SKU's para usar el corrugaqo fie retorno Pt o By Prueba de.transporte
GIC GIC Description CAM Chile Loc
3095803 [HARPC,MX,WHT&SHN 12X750ML MH CAM
3095806 |HARPC,MX,MARINA 12X750ML MH Colombia
3095804 |HARPC,MX,LIQFLORAL 12X750ML MH Colombia
3095805 [HARPC,MX,CITRICO 12X750ML MH Local
Harpic 750 ml 50022095/ 50030343 3095807 |HARP LIQ EXTRAFUER 12X750ML MH CAM v v v
3096723 |HARPC,MX,STAIN&GRM 12X750ML MH CAM
3172296 [HARPC,MX,GEL BIO 12X750ML CH Chile
3147498 [HARPIC GEL BIO 12X750ML CAM
3145321 |HARPC,MX,TH CITRUS 12X750ML CAM
3062575 [VANSH,MX,LIQ PINK 4X3.6LTS Local
3062576 [VANSH,MX,LIQ WHITE 4X3.6LTS Local
aL 50027138 3078001 |VANSH,MX,PINK 4X4LTS LIM CAM v « v
3078009 [VANSH,MX,WHTE 4XALT LIM CAM
3211130 [VANSH,MX,PINK LIQ 4X3.8LTS Local
3211141 |VANSH,MX,WHITE LIQ 4X3.8LTS Local
3017448 [BMPC,MX,NOR NARA 24X650ML SOM CAM
Triggers 24's 50022317 3018047 [GLASX,MX,ANTIG NOR 24X650ML Chile v " v
3200083 |HARPC,MX,NR FRE FLORL 24X650ML CAM
3017454 [HARPC,MX,ANTIHONG NOR 24X650ML CAM
3108870 [BMPC,MX,NARANJA 18X500ML DP CAM
3100637 |PLCTX,MX,DELICAT 18X500ML DP Local
3108866 [HARPC,MX,BANOS UL 18X500ML DP CAM
DP 18's 50022316 3108882 [HARPC,MX,L&G 18X500ML DP CAM v « v
3117243 |BMPC,MX,VI&SUP AM 18X500ML DP CAM
3173635 [BMPC,MX,BAM DESENGRA 18X400ML CAM
3173636 [BMPC,MX,FUSION NAT 18X400ML CAM
3200082 |HARPC,MX,FRE FLORL 18X500ML DP CAM
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Los resultados de las pruebas de transporte fueron satisfactorios para los cuatro corrugados en
evaluacion. El equipo de empague nos apoyd en elaborar los reportes aprobatorios de factibilidad y
estabilidades para poder ocupar los corrugados de reuso.

Tabla 4.3. Reportes aprobatorios de las pruebas de transporte

Pruebas de transporte aprobatorias
Corrugado 750 ml Corrugado Triggers

Corrugado 4L Corrugado Doyapck

o aezonr s - sacsacmaeonT Tt pe— N ore

PACKAGING FEFORT TRANSFORTTEST T

@
reckitt roun et FroTuRe: k re.ﬁ.'..‘.igm nenme

=

[
I
I Pt ot oyt pede

[Cromnad, by termed, o, e - srengtn o prduc e NOT
recna

Una vez teniendo la factibilidad técnica aprobada para la reutilizacién de las cajas, se procedié a realizar
el kick- off con el equipo de operaciones y direccion de manufactura. En donde se presentd la propuesta
y los ahorros que tendriamos de implementar el proyecto. La factibilidad técnica tuvo un tiempo de
duracion de alrededor de 4 meses.

Factibilidad financiera

En este proyecto desarrollamos en paralelo a la factibilidad técnica vy la financiera, debido a que el tiempo
de espera para los resultados de las pruebas de transporte, fue de 4 meses. Comenzamos la factibilidad
financiera con calculos para obtener un estimado de ahorro capitalizado anualmente con el proyecto.
Este cdlculo se obtuvo con un estimado de cuantos corrugados dejariamos de ocupar con relacion al
volumen mensual que el equipo de planeacién de la demanda y produccién comparten mensualmente
bajo su master plan production (MPS o plan maestro de produccion). Cabe resaltar que este prondstico
de volumen de produccién estd mapeado en cajas.

El calculo se dividid en las dos fases del proyecto, la fase 1 contempla el reldso del corrugado en el cédigo
con mayor volumen que tiene lugar en la linea de Acidos, Harpic Power Ultra. Mientras que los tres
corrugados restantes contemplaron el uso de mas producto terminado.

Todo producto terminado tiene un margen bruto, dentro de este, se encuentran todos los componentes
del producto, desde la formula hasta los materiales de empaque secundario y primario. El cartdn
corrugado, se contempla como un material secundario y esta relacionado con un costo por caja para el
sku. La raiz del ahorro de este proyecto viene de dejar de consumir un corrugado por ordenes de
produccion, lo cual implicaria un costo cero en el corrugado de reudso. Con esto, el calculo para la fase 1
se realizé de la siguiente manera:
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Calculo del ahorro Fase 1

Costo Corrugado
3089093 CASE,HARPC,MX,TBC 750ML 7.314

Tabla 4.4. Resumen del ahorro por la reutilizacion del corrugado de 750 m!

Consumo de cajas

GIC DESCR de semi AVRAGE TOTAL fy CAR  Saving FY MXN
3167680 HARPC,MX,PW ULTRA 8X2X750ML IH 790 790 790 790 790 - 658 7,900
3096040 | HARPC,MX,POWER UL 12X750ML MH 1.333 27,000 28,080 31,320 34,560 31,320 25,920 29,700 356,400
3167881 HARPC,MX,3PK HR PP 5X 750ML IH 8,400 7,800 10,200 10,200 9,000 7,800 8,900 106,800 5,213,419.20
3096040 | HARPC,MX,POWER UL 12X750ML MH 2 27,000 28,080 31,320 34,560 31,320 25,920 29,700 356,400
TOTAL CAJAS 54,000.00 | 56,160.00 | 62,640.00 69,120.00 | 62,640.00 | 51,840.00 | 59,400.00 712,800.00

Calculo del ahorro Fase 2
Corrugado 4L

Costo Corrugado
50023942|CASE,VANSH,MX,CASEMLIMON4K 13.331

Tabla 4.5. Resumen del ahorro por la reutilizacion del corrugado de 4L

GIC DESCR AVRAGE TOTAL fy CAR  Saving FY MXN
3062575 VANSH,MX,LIQ PINK 4X3.6LTS 0 - - - - - - -
3062576 VANSH,MX,LIQ WHITE 4X3.6LTS 0 - - - - 1,360 226.67 2,720.00
3078001 VANSH,MX,PINK 4X4LTS LIM 4956 6,195 6,195 6,195 3,717 4,956 5,369.00 64,428.00
3078009 VANSH,MX,WHTE 4X4LT LIM 4920 3,690 3,690 3,690 2,460 2,460 3,485.00 41,820.00 2,890,134.14
3211130 VANSH,MX,PINK LIQ 4X3.8LTS 5260 3,945 5,260 3,945 5,260 6,575 5,040.83 60,490.00
3211141 VANSH,MX,WHITE LIQ 4X3.8LTS 3945 3,945 5,260 3,945 2,630 3,945 3,945.00 47,340.00
TOTAL CAJAS 19,081.00 17,775.00 20,405.00 17,775.00 14,067.00 19,296.00 18,066.50 216,798.00
Corrugado Trigger’s

Costo Corrugado
8223692|CASE,CORR,491X368X270MM,SOPH 18.934

Tabla 4.6. Resumen del ahorro por la reutilizacion del corrugado de trigger’s

GIC DESCR AVRAGE TOTAL fy CAR Saving MXN
3017448 BMPC,MX,NOR NARA 24X650ML SQM 948.00 1,896.00 1,896.00 1,896.00 1,896.00 2,212.00 1,790.67 21,488.00
3018047 GLASX,MX,ANTIG NOR 24X650ML - - - 632.00 632.00 - 210.67 2,528.00 598,314.40
3200083 HARPC,MX,NR FRE FLORL 24X650ML 632.00 632.00 1,264.00 632.00 - 632.00 632.00 7,584.00
TOTAL CAJAS 1,580.00 2,528.00 3,160.00 3,160.00 2,528.00 2,844.00 2,633.33 31,600.00

Corrugado Doypack’s

Costo Corrugado
3168774 CASE,NAHYH,MX,SRP 185 GENERICO 18.792

Tabla 4.7. Resumen del ahorro por la reutilizacion del corrugado de doypack’s

GIC DESCR AVRAGE AL fy CAR Saving MXN

3108884 BMPC,MX,ANTIG LIM 18X500ML DP 9,061 10,660 13,325 12,259 6,396 7,462 9,861 118,326 2,223,582

El resumen del ahorro por el reutilizar el corrugado de retorno de las dos fases fue el siguiente:
Tabla 4.8. Resumen del ahorro de fase 1y fase 2

SPLIT SAVING CORRUGATE RETURN
Fase 1 5,213,419.20
Fase 2 5,712,030.73

LOIPAARYAVIIN[ERRE 10,925,449.93
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Con esto finalizamos la factibilidad financiera y técnica debido a que para este proyecto no se requirio
ninguna inversion para que se pudiera llevar a cabo. Se contempla el ahorro por material de empaque
secundario.

4.2.3 Kick off
Una vez concluida y aprobada la etapa de evaluacién, se dio a conocer a través de una presentacion del
proyecto al equipo de operaciones y direccion de manufactura el alcance, objetivo y evaluacién técnica 'y
financiera. Esto con intencion de obtener su aprobacion del proyecto y comenzar a desarrollar lo
necesario con las dreas soporte para su implementacion.

Figura 4.8 Presentacion del proyecto

Savings Y 2023 CAPEX Investment Project Status
O
Corrugate Return ::'3:) £40 NA Idea
FY: £1391K Payback: NA Implementation Date: Oct 22

Project Scope

Reusing corrugated in Reckitt's value chain, it helps to
improve the environmental indicator and get saving.

SPLIT SAVING CORRUGATE RETURN

Key Updates / Highlights PHASE 1 186. 83
v New codes for corrugate return are required. PHASE 2 204.70
v LATAM Iimpact = TT need to be approved to send the finish TOTAL SAVING FY MXN 201.54
good products. -
v LUP and PNO creation to describe the segregation process Comugada S mx—Lﬁ——'—m :'Ea:::m :&@?::"
and defects catalog. ARPC MY MARINA IZXTS0HL MH
: PC, \EﬂLORﬂ.l 12XTS0ML MH
v HdV's changes and new instructions for Copackers. Harpic 750 mi Pending ARP LI EXTRAFUER 12X T50ML M
“““““““““ 723 ARPC MX STAINAGEM 12XT50ML MH
172298 ARPC MX GEL BIO 12X7500ML CH
147498 ARPIC GEL BIO 12X750ML
HARBC HX TH CITRUS X TS0
75 ANSH, PINK £Y3.5LTS
7 WVAHSH,
a Pending 78001 ﬁi %K MT?[ILII:‘
e A e —
Next Steps i e
v QT and MB creation Triggers 24 Pencing T VEREFLON. SO0
7-1% 1$Ecm,mnHoW
HNARANIA TEXS00MLDP |
v TT Approval by packaging team Iouésy D
DD 18 Pending 0eas2 : IPC MY L&G TEXE00ML DP
v New codes creations by corrugate return e o Y A DE NG 1CATON
73438 H E,CF‘ FUSION NAT 18XADOHL

Posterior a tener la presentacion y a obtener la aprobacion de las gerencias, se procedid a hacer una
reunién de seguimiento con las areas de empaque, master data, exportaciones, planeacion y produccién
para alinear el inicio del proyecto y solicitar al lider del proyecto por cada drea para que sea nuestro punto
de contacto con el drea de NPD/ proyectos.

4.2.4 Iniciacion
Para este proyecto, el drea de empaque R&D solicitd que se abriera un QualityOne, no fue necesario un
Maintenance Brief. La responsabilidad de abrir este control de cambios fue del equipo de empaque. Y
posteriormente se asigno a la persona lider del proyecto.
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En dicho control de cambios, el equipo de proyectos, nos encargamos de describir cada una de las partes
explicadas en el capitulo 2. En la siguiente figura, se presenta el control de cambios con descripcion y
justificacion del proyecto.

Figura 4.9. Control de Cambios del proyecto retorno de corrugado

\'/ QualityOne Change Conirol h Change Control

Home QMS ProcessActions »  Reporting v Users v + C
03 Change Control 4of21records inthis list <

Change Control: CC211127-001 | Glosed - implemented

Draft Impact Assessment & Actio... Pending Approval In Implementation Change Coordinator Review Pending Post-Approval _

Workflow Timeline * Team

General Information » Workflow Timeline

Afiected Location Information (1

Site Area(s) & Sub-Area(s) (2) ~ General Information

Key Milestones (3

Assessment ltems (11) Record 1D CC211127-001 Affected Location Type Site
Impact Assessment Output Title Xirim:Corrugated refurn from DC o Factory Phase 1 & Phase 2 e-Commerce Impact No
Implementation Action Items (10)

e Date Due 15 Dec 2022 Temporary Change No
(e e T (= Global Business Unit(s) Hygiene Product/ Material / Brand Specific? Not Product / Material / Brand Speciic
Quaiity Post-Approval

P Change Type Manufacturing/ Packing Line Changes External References
Referenced / Associated Records (0 Reason(s) / Driver(s) for Change Continuous Improvement, Cost saving / waste reduction |mpacted IT System(s)
PLM Objects Referencing Change

Control (88 Detailed Description Phase 1

Record Details Asavings opportunity vas detected in the intemal maguia (embellshment) for 750

. HARPIC corrugated, as it is possible to reuse the corrugated coming out of the
Supplementary Information (0
embellishment process back to the HARPIC line.

SETIEETITE 3005803 HARFC,MX WHTSSHN .Show more

Change Justification Each year, process optimization projects that provide savings to the business are
requested through the Xirim pillar; tis project provides the following savings in the year
2022

También, se detall6 el equipo de trabajo desde esta parte.

Figura 4.10. Asignacion de equipo de trabajo en Control de Cambios

Change Control: CC211127-001 | Closed - Implemented

Draft Impact Assessment Pending Approval In Implementation Change Coordinator. Pending Post-Appro.. _

v Team
Workflow Timeline

General Information

Change Coordinator Maria Femanda Magana Quality Approver Israel Sanchez Castillo
Affected Location Information (1)

o Function Approver Fabiola Flores, Maricarmen Avila, Giovani Gonzalez, Sergio Cirio Function Post-Approver Miguel Angel Hernandez, Ada Garibay
Site Area(s) & Sub-Area(s) (2) PP 7 PP 9 9 7
Key Milestones (3)
Assessment Items (11)

Impact Assessment Output

Una vez teniendo el control de cambios, con ayuda de la matriz de roles y responsabilidades como
estandar global, asignamos a las areas de las cuales requerimos su evaluacidon de riesgos en este proyecto.
Debido a que este control de cambios es para el empaque, se selecciond esa opcion y nos indica qué areas
se deben involucrar en la evaluacion.
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Figura 4.11. Seleccidn de tipo de cambio

« Back to Main Menu

Cambios en materias primas proveedores, empaque primario, cambio de material)

El originador de un comtrel de cambios e ls persena

[ O ——

Los
que se han (dentificado en R Mo pretende sar uns
st exhaustive

ecir, ¢l solicitante del carn
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mayer superssién
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aue
le sirvm de orientasién, o péngase en contscts con s
red lozal de superususrics para ue le onenten
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e un comrol de cambics susle ser aiguien del grupo
Funcional gue solicts ol cambio o dentifics Is
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e

anentacién, les.
de cambion. Cada evaiuador es resporsable de revisar el cambia solicitado y aportar su
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—

LA COMD EL MINIMO OUE DEBE CONTENER

[FUNCTION APPROV

ambic e Materia prima.- Ya sea por una similar, o rueva
fientro de una formulacion,

[ Material Supplier Changes. Cambios en la planta
|manufactura, cambies en s cadena de distribucion, cambio
Jen el formato de entregs de empsque ya sea ol primario o
ecundaric

g
Mas comun

Equigo de Compras, aunque en cualauier caso debe
e levantada por el ares que lo requiere de esta
manera queda estructurado de mejor forma el por
que y ls informacian general del cambio para
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[rambién podria ser (dependiendo de la situacion)
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fegu
reguiadora
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B
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“Calidad

Compras
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= Control de calidad
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— — ————
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* accion da Calidad manufacturs externa (si aplica
'en caso de nuevas proveedores)

* Accion de calidad manufaciura externa { en casa
‘aue 2pliaue por nueva proveedar)

* accion de piansacion(segn agliaue)

* ccion master dota {segun los esmbios de BOM
‘que aplique]

* Accion de ingenieria / Almacen | sesun solicue las
necesidades de almacensmiento y trato oel
materisl)

"es
* Planeacion
* Compras

* manufactura

—_————

Figura 4.12. Asignacion de roles para evaluacion

v Assessment ltems

Show in Tab

Q

Record ID Lifecycle State

AI-00008572 Closed - Complete
Al-00008578 Closed - Complete
Al-00008575 Closed - Complete
AI-00008577 Closed - Complete
AI-00008579 Closed - Complete
Al-00012854 Closed - Complete
AI-00008576 Closed - Complete
AI-00008573 Closed - Complete
Al-00008589 Closed - Complete
Al-00008590 Closed - Complete
AI-00008574 Closed - Complete

Date Due

27 Dec 2021

27 Dec 2021

27 Dec 2021

27 Dec 2021

27 Dec 2021

27 Jan 2022

27 Dec 2021

27 Dec 2021

28 Dec 2021

28 Dec 2021

27 Dec 2021

Assessor a Assessment Summary
Fabiola Flores MEDIUM RISK
Show more
Guillermo Salcedo Angel none
Show more
Israel Sanchez Castillo Medium
Show more

Marco Mejia Peralta

1) Describe the key impacts o..

Show more

Mario Fuentes

Additional personnel are need

Show more

Monserrat Mongeoti

The risk is medium, because t

Recommended Action(s) Nominate Function Approver

Medium risk For in house em Fabiola Flores

Show more

Itis necessary to evaluate the
Show more

Marco Mejia Peralta

Itis required to define who will Guillermo Salcedo Ange!

Show more

Consider the next actions: 1
Show more

Monserrat Mongeotti

* Se requiere definir quien rea.
Show more

Show more
Rocio Gomez * Riesgo Medio

Show more
Sergio Cirio Done

Show more

Sheila Ayde Martinez

Riesgo medio. Dado que el m._

For phase 1, it must be ensur.
Show more

* Definir como serd el control

Sergio Cirio

Mario Fuentes

Show more

Victor Perez

Low Risk

Show more

Victoria Xanat Oropeza

Low risk for planning

Show more

Show more

Carry out a session with copa...
Show more

It's important to consider that Victoria Xanat Oropeza
Show more

1-11of 11

Nominate Post-Function App...

Mario Fuentes

Monserrat Mongeotti

Sergio Cirio

Victoria Xanat Oropeza

Posterior a que se llenaron todas las evaluaciones pertinentes por las areas involucradas, se comienza a
generar el plan de cambios. En el caso de este proyecto, generamos el siguiente plan de cambios:
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Tabla 4.9. Plan de cambios del proyecto

Plan de Cambios — Proyecto Retorno de Corrugado

Accién

Descripcion de accidn

Area Responsable

Creacién de cédigos Creacion de cédigos nuevos para Empaque
el corrugado de retorno
Pruebas de transporte Reportes de pruebas de Empaque
transporte aprobados
Migracion de codigos en TDS Una vez creados los codigos, se Empaque

deben migrar al sistema operativo
TDS

Migracion de codigos en SAP

Una vez migrados los cédigos en
TDS, se deben migrar a SAP

Master Data

Creacién de BOM alternativa PLM En el listado de materiales por Empaque
sku’s se debe crear una version de
produccion que incluya el
corrugado de retorno en PLM
Creacién de BOM alternativa SAP En el listado de materiales por Mater Data

sku’s se debe crear una version de
produccion que incluya el
corrugado de retorno en SAP

Creacion de estandar de Calidad
(Instructivo y LUP)

Realizar la documentacion
correspondiente al proceso nuevo

Mejora Continua

Modificacién de Hojas de
verificacién

Modificar las HdV con las
modificaciones del proyecto

Calidad

Primera produccion

Colocar orden de produccion con
el corrugado reutilizado

Planeacion

Una vez teniendo mapeadas las acciones a seguir, se generaron las acciones para cada drea en QualityOne:

Figura 4.13. Acciones para cada drea involucrada en el plan de cambios

~ Implementation Action Items

Q| ShowinTab

Record ID Title v Lifecycle State

18-00124398 +*» QAEsténdar Fase 2 del proye Closed - Complete
A-00184401 Prugbas de transporte Fase 2.. Closed - Complete
A-00226381 Packaging Actions - Triggers Closed - Complete
A-00185352 WMejora contianua-Creacion de Closed - Complete
A-00226378 WD Actions - Triggers SKU's Closed - Complete
IA-00183932 Creacién de Codigos en SAP: Closed - Complete
A-00010884 Creacion de codigos Closed - Complete
A-00184400 Creacion de Bom alternativos Closed - Complete
A-00184399 Creacion de Bom alterativos Closed - Complete

Creacién de Bom Alternativas Closed - Complete

Date Due Action Owner
27 May 2022 srael Sanchez Castillo No
28 May 2022 Fabiola Flores No
30 Nov 2022 Fabiola Flores No
22 Apr 2022 Maria Fernanda Magana No
30 Nov 2022 Maria Hemandez No
31 May 2022 Paola Jurado No
30 Apr 2022 Fabiola Flores No
19 Apr 2022 Fabiola Flores No
28 Apr 2022 Fabiola Flores No
29 Apr 2022 Maria Hernandez No

Compliance Critical Date

1-10 0 10

Action Completion Summary Actions Taken on Re-open

Instructive shared
Show more

report of TT released
Show more

BOM UPDATE ON OPTIVA
Show more

Ok
Show more

Se eliminaron los BOMs alter
Show more

Views on SAP were extended
Show more

codes on Optiva created
Show more

EOM on PLM updated, SKU: ...
Show more

BOM related to fase 1 were c
Show more

Se crearon los BOMs Altermos
Show more
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El control de cambios se sometid a aprobacién una vez generado el plan de cambios, dichas aprobaciones
fueron por parte del equipo de empaque, produccion, aseguramiento de calidad, EHS y planeacién.

Asi concluimos la etapa de iniciacion del proyecto, con todas las acciones listas para ser ejecutadas. En la
siguiente etapa describiré como y con qué herramientas se llevo el seguimiento del proyecto.

4.2.5 Sequimiento y control

El seguimiento de este proyecto se llevo por medio de distintas herramientas. Como lo fueron el plan de
cambios en QualityOne, correos electrénicos, juntas semanales con las dreas involucradas. Todo se fue
controlando por medio del siguiente diagrama de Gantt, en donde establecimos las tareas/ actividades
por realizar de cada integrante de los equipos y fechas compromiso. Esto con intencion de construir una

linea del tiempo del proyecto.

Figura 4.14. Seqguimiento de proyectos en tracker

No. Proyecto

Area Lider de Proyecte

Next Steps / Comentarios

Retome de cormugado

xtrim Carolina Reyes

80 oroyecio Cemado

Figura 4.15. Gantt de actividades del proyecto

Fecha de implementacién: Octubre 2022

ACTIVIDADES
Fase 1- Creacion de codigos en SAP y TT

RETORNO DE CORRUGADO FASE 1y 2

RESPONSABLE

AeRiL T VAY T oo

1. Creacion y migracion de cédigos en SAP.

Esteita Completo

2. Resultados de Pruebas de exportacion

Fabiola Flores En proceso

3. Resultados de Pruebas nacionales

Fabiola Flores Completo

pida) (LUP)

CiTeam Completo

Calidad.

CiTeam En proceso

CiTeam Junta con las dreas soporte

Fabiola Flores Completo

Fablola Flores

Fabiola Flores

Fabiola Flores

Fabiola Flores

Fase 4- Pruebas pendientes

6 7 s s [10[33]1a 15 16 17 20 |21 22 23] 2427 28 5|30 3| a]s 6|7 s [sa[s2]s3 1a s 18 15| 20 |22 22 25 | 26| 27 28 5 3| 2| 3 | & | s | s |5 |uo] a2 |as ss 17 as| 15|22 |23 28 25 26|29 30 s

Una funcién de la cual fui responsable para la gestién del proyecto fue la creacion de la documentacion para el
nuevo proceso de retorno, seleccién y producciéon con el corrugado de retorno. Se crearon un PNO (Instructivo de
trabajo) y una LUP (Leccion por punto). A continuacién, presento una parte de esta documentacion con la cual
aseguramos el control del proyecto una vez implementado.
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Figura 4.16. Portada de Instructivo de retorno de corrugado

reckitt

Reutilizacién del corrugado de maquila
IN-138

Nombre

Eccirncaty sones
Resaierrom
Autores Femanda Magafia Xtrim Analyst . axncr o ey Gocument

Formanda MagaiiaDue: O s 2022 1121

Eem

1 approve s

Revisor Hugo Martinez Production Supervisor document
> wn ey 700 Oct 5 2022
e HadrteFisan cor
Eiecrnicat sgreity
Continuous Improvement Koo proe o
Coordinator 3 e N
e Alionte T35, U7 202

Revisor Alejandro Tejeda

Revisor Marco Mejia Warehouse Chief

Supply packaging Reason: | have

Revisor Fabiola Fiore raviowed
evisol ‘abiola Fiores engineer - wad 028 documant

Revisor Jared Romero Manufacturing Sr Analyst sevewed the document

Aprobador Mario Fuentes Production Chief

Todos los ‘en este do 'son para uso exclusivo de Reckitt y solo
pueden compartirse externamente si existe un acuerdo de confidencialidad adecuado.

Figura 4.17. Leccidon de un punto para seleccion y segregacion de corrugado

Leccioén en un solo Punto @ Leccidén en un solo Punto @
Lupss Edificio I Area | Linsa reckitt s Edificio I Area I Linea reckitt
Manufactura | Produccidn | NA Manufsctura | Produccion | NA
Revisidn ope .2
H Identificacion de cédigos de retorno de 0:' z Clasificacion de defectos en el
= corrugado ___ # corrugado reciclado
Validacion:
2 Guiar a | da de la i e i almacan del EET e e
£ mn:g;:o;p;:nm:a?:;gd:bgo ;ms:sgr:idslm::;ﬁg:doﬂs E:?\:" H Avogeear mm e *’m
g referancia. o e for g © '

50030343 Curruglad? ?I-50|71I
Tipo "A
3089093
50022005 Cnrrugladlz ?-SDmI
Tipo "B'
249004 8/50023942 50022138 Corrugado 4L
3168774 50022316 Corrugado DP
8223692 50022317 Corrugado Triggers

mTT T T TN

f CODIGO DE RETORNO DE CORRUGADO

| Es el codigo con el gue se identifica en
sistema el corrugado de reuso. No viene I
| identificado en el corrugado, se utiliza para
inventariarlo en almacén una vez se haya I
| segregado y usarlo en ordenes de
produccién. J

Es el cidigo de identificacién del corrugado. I
Lo encontramas directo sobre el corrugade. |

(
I
I
I
\

Criterios de aceptacion
1. Corrugado en condiciones para ser utilizado: no
P — roto de zonas funcionales para la operacian de
CODIGO DE REFERENGIA N\ armado manusl/automatico.
2. Presenta esquinas ligeramente dobladas.

3. No cuenta con sello de retorno de corrugado.

PNO-190-D-FT-06 Rev 02

Criterios de rechazo

1. Corrugado con defectos del tipo:

a. Precorte de dafio (corrugado DP)

b. Flauta expuesta.
c. Dafo en panel.

d. Aplastado, mal formado, desgarrado, mojada,
con golpes.

. Con restos de graps, cinta adhesiva o
pegamento.

edad

f.
manchas o suciedad.

2. Cuenta con sello de retorno de corrugado.

PNO-190-DF7.06 Rev 02
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4.2.6 Cierre
Una vez teniendo cerradas todas las acciones en Qualityone y cerrado el control de cambios, nuestra
responsabilidad como equipo de proyectos es asegurar que se llevara a cabo la primera produccién con
corrugado de retorno. Posterior a cerrar esta actividad, convocamos a una reunion a los futuros duefios
del proceso: planeacién y produccién, a los cuales se les compartido una lista con los codigos que
involucraban el uso del corrugado de retorno. Por nuestra parte, después de la primera produccion, dimos
por cerrado el proyecto en noviembre de 2022.
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Conclusiones

El conocimiento adquirido a lo largo de la carrera de ingenieria industrial y su aplicacion trae consigo
beneficios en las organizaciones empresariales. Prueba de ello, son las mejoras logradas en la gestion de
proyectos en la empresa Reckitt, en la que, me he desempefiado inicialmente como becaria y actualmente
como analista de proyectos.

Se identificé un drea de oportunidad que se convirtié en un proyecto al cual se le dio seguimiento hasta
la mejora de los procesos decantando en un ahorro de $10,000,000 MXN para la compafiia. El proyecto
de retorno de corrugado fue una experiencia profesional grata y desafiante para mi. Pues el implementar
este proyecto y verlo funcionar fue una actividad que agregd valor a la compafiia y a mi desarrollo en la
misma. Obtuve apoyo del drea de operaciones, produccion, empaque, almacén y esto marcé la diferencia
en la implementacion del proyecto.

Apoyandome de la investigacién previa al reporte, pude corroborar que existe un area de oportunidad
grande con la actual gestion de proyectos que llevamos en Reckitt y el estandar descrito en el PMBOK.
Esto se debe a que, si bien hay similitudes entre ambas metodologias, el PMBOK abarca un estandar a
detalle que valdria la pena explorar por parte de la compafiia para tener un control y estandar de los
procedimientos.

Abordando el tema de la mejora continua, mi equipo desde la gestion de proyectos, nos hemos visto en
la necesidad de involucrarnos en la generacidon de ideas para que estas se conviertan en proyectos. Esto
representa un reto grande, debido a que la mayoria de las veces los equipos de trabajo se rehusan a los
nuevos cambios. Gran parte de estos cambios o ideas, terminan quedando rechazadas o en espera para
volver a ser analizadas. Me parece imprescindible que, como organizacién, nos acerquemos mas a la
cultura de mejora continua. Estas metodologias nos pueden ayudar a cumplir objetivos, mejorar como
equipo de trabajo, ganar rentabilidad y posicionarnos mejor en el mercado.

Los retos y aprendizajes que enfrenté con la implementacién de proyectos de mejora continua en una
planta de produccion; primero, me parece indispensable mencionar que los procesos y procedimientos a
seguir, deben ser muy claros para la persona que estara gestionando el proyecto. El desarrollo de este
proyecto, el conocer los procesos y como gestionarlos de manera eficiente para llegar a implementar
proyectos, fue el comienzo del éxito compartido de la implementacién de los proyectos consecuentes.

También, me parece importante mencionar que las habilidades en un director de proyectos como lo son
liderazgo, seguridad, empatia, comunicacion, organizacion, trabajo en equipo y gestion del tiempo, son
parte del éxito o fracaso de un proyecto. Esto impulsa a que los equipos de trabajo quieran ser parte del
cambio. Una direccion clara, empatica y organizada lleva a construir los resultados deseados. Me parece
indispensable que la compafiia trabaje en crear lideres de proyectos que sepan llevar al éxito los objetivos
planteados para contagiar la energia, motivar al equipo para que las actividades se ejecuten y seguir la
cultura de mejora continua.
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Finalmente, esta experiencia profesional, como muchas otras de mis demas compafieros, marcan sin duda
el propdsito que tenemos como ingenieros e ingenieras en la sociedad, poder crear soluciones en la rama
gue mejor nos acople. Con esto sumamos a la universidad lo que nos dio a lo largo de 5 afios de carrera,
y agradezco profundamente a la Facultad de Ingenieria de la UNAM por todo el conocimiento vy
aprendizaje que me permitieron hacer de este reporte una experiencia de prdctica profesional grata y en
donde he tenido la oportunidad de desarrollarme como profesionista.
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