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Resumen — La necesidad de implementar un
sistema robusto de piezas de repuesto es
fundamental para la compafiia, ya que el tiempo de
parada por falta de piezas de repuesto es muy
costoso. Por tal razén se trabajo con urgencia un
proyecto para mejorar el manejo y control
adecuado de las piezas para los equipos criticos de
produccion y planta fisica. Al final del proyecto se
realizo un andlisis de los beneficios obtenido,
reduccidn de riesgos por falta de pieza y se preparo
un presupuesto para ir ordenando las piezas de
acuerdo al nivel de criticidad establecido por la
compaiiia.

Términos Claves — Piezas de repuesto,
Tiempo de parada, Control de Inventario,
Eficiencia.

TRASFONDO DE LA COMPANIA

Este proyecto se enfoca en el manejo de las
piezas de repuesto de la empresa Rovira Biscuit. A
continuacion se presenta la historia de la compafiia,
segun obtenida de [1].

Rovira Biscuit comenzd en 1929 en Puerto
Rico, cuando el fundador de la compafiia, José
Maria Rovira Viza comprd una pequefia panaderia
en el corazon de la ciudad de Ponce. En 1937, el
hijo del fundador, José Miguel, se uni6 a la
compafiia y comenzé la manufactura de galletas.
Durante la préxima década, ya a lo largo de la
Segunda Guerra Mundial, la compafiia siguio
mejorando y ampliando sus mercados.

La empresa se registré en el afio 1947 bajo el
nombre de Rovira Biscuit Corporation y construyd

nuevas instalaciones de fabricacion para continuar
su crecimiento. A principios de 1950, la Compafiia
comenzé a comercializar sus productos en la costa
este de los Estados Unidos. Esto fue seguido por la
expansion de su mercado para el area del Caribe. La
tercera generacion de la familia Rovira se unio a la
compafiia en 1960, aportando nuevas ideas en
tecnologia, mercadeo y gerencia lo que hizo de
Rovira un nombre reconocido en los consumidores
de PR, mientras expandian sus mercados a otras
areas de Estados Unidos.

En el 1990, un equipo de gerentes
profesionales, junto con la cuarta generacién de la
familia Rovira, se hizo cargo de la tarea de ampliar
los mercados y los productos de la Compaifiia.
En el afio 2000, se crea Rovira Foods, siendo
compafiia hermana de Rovira Biscuit Corporation.
Rovira Foods fue creada con el propésito de
destacar las crecientes ventas y distribuciones
alrededor de la isla. En la actualidad, Rovira Foods
representa las galletas Rovira y la marca Eric, asi
como mas de 10 diferentes marcas de productos de
EE.UU., Espafia y Brasil. De esta manera, Rovira
Galletas Corp. puede concentrar todos los esfuerzos
exclusivamente a la fabricacién de alta calidad.

En el 2008, Rovira Biscuit inaugura nuevas
facilidades en Ponce, cerca de la PR-2. Este
movimiento estratégico mejorara la eficiencia y la
capacidad de produccion para consolidar su
posicion como el fabricante de galletas mas
importante en PR con un 43% de su cuota de
mercado.



DEFINICION DEL PROBLEMA

Durante los pasados 5 afios, la fabrica de
manufactura de alimentos, localizada en el area sur
de P.R, ha atravesado por cambios fundamentales
en los procesos de fabricacion y empaque, donde ha
aumentado significativamente el uso de equipo de
alta tecnologia, asi como la automatizacién. Estos
cambios han introducido una serie de equipos muy
complejos que exhiben patrones de fallas aleatorias
y la necesidad de técnicas sofisticadas para trabajar
con las maquinas. Como consecuencia, €s
importante desarrollar estrategias gerenciales para
asegurar los bajos niveles de paradas y que los
riesgos se mantengan al menor costo posible. Por lo
tanto es necesario trabajar un proyecto de piezas de
repuesto.

METAS DEL PROYECTO

Para  realizar un  proyecto  de
almacenamiento de piezas de repuesto es
importante contestar algunas preguntas claves,
como por ejemplo: ¢Qué piezas de repuesto deben
tener? ¢Donde deben de ser almacenadas? ;Qué
cantidad de cada una deben almacenar? [2]. La
meta del proyecto es crear un sistema robusto de
piezas de repuesto de forma que haya un
procedimiento que ayude a mantener y controlar los
inventarios, se creen unos parametros establecidos
que ayuden a identificar que piezas y que
cantidades deben ser almacenadas, y se establezcan
indicadores que ayuden a medir el proceso y
utilizar cémo herramienta principal el mddulo de
MP2.

ALCANCE DEL PROYECTO

El proyecto incluye todas las piezas de
repuesto para los equipos de produccion y planta
fisica que fueron identificados c6mo equipos
criticos.

METRICAS DEL PROYECTO

El proyecto va a ser medido por el tiempo
de parada, la cantidad de horas extras trabajadas por

falta de piezas de repuesto y costos que incurre la
compafiia por falta de piezas de repuesto.

DESCRIPCION DEL PROYECTO

El proyecto fue dividido en cuatro fases.
La primera fase de del proyecto consiste en la
identificacion de todos los equipos de produccion y
planta fisica. Luego de tener todos los equipos, se
identificaron cuales eran los equipos mas criticos
(C), parcialmente criticos (PC) y los no criticos
(NC).

Los equipos criticos son aquellos que
detienen toda la produccion o una linea de
produccion. Los equipos parcialmente criticos se
identificaron como aquel equipo que impacta un
porciento de la produccion, pero no detiene ningin
producto; Los equipos no criticos son aquellos que
no tienen impacto en la produccion (ver Tabla 1).
Para éste proyecto sélo se estara trabajando con los
equipos identificados como criticos.

Tabla 1
Codigos para la clasificacion de Equipos
(odigos paraa clasificacion L
Wik , Destripcion
de equipos
( (rticos ~ {Detiene: todala produccion o unainga.
. Parcialmente {Detiene : Impacta un % de a produccion pero
(rticos  {no detieng ningun producto
NC NoCrticos  [Noimpactala produccion

La segunda fase del proyecto consiste en
establecer una comunicacion con cada uno de los
suplidores de cada equipo, para crear una lista
maestra de las piezas de repuesto necesarias para
todos los equipos criticos, y clasificarlos de acuerdo
al nivel de criticidad de la empresa. Para esto se
realizaron las siguientes actividades:

e Comenzar con los equipo clasificados como C,
luego con los PC y por ultimo con los NC.

e Preparar una lista con las piezas de repuesto de
cada equipo.



o La lista de las piezas de repuesto para cada
equipo debe contener: la descripcion de la
pieza, el nimero de pieza, el tiempo que se
tarda la orden, la cantidad requerida por el
suplidor, tiempo de vida Util, costo de la pieza
y nivel de criticidad.

e El nivel de criticidad para cada una de las
piezas se va a clasificar con ndmero 1 ¢ 2,
siendo el ndmero uno (1) las piezas mas
criticas y el nimero dos (2) las piezas no
criticas, segiin mostrado en la Tabla 2.

Tabla 2
Codigo para establecer nivel de Criticidad

Cdadigo para establecer criticidad para
almacenar los spare parts

EJECUCION DEL PROYECTO
Primera Fase

Durante esta primera fase del proyecto se
definié el equipo del proyecto y se realizé una lista
de todos los equipos de produccion y planta fisica
de la compafiia. Luego, se clasificaron cada uno de
estos equipos como criticos, parcialmente criticos y
no criticos, segin mostrado en la Tabla 3.

Tabla 3
Lista de equipos de Produccién y Planta Fisica

Descripeion Clasificacion Descripcion | Clasificacion Descripeion Clasificacion
Cepak ( Chiller PCC PC |Conveyors delatas NC
PS5 Mezcladoras PC  [Detector de Metales NC
Silos PC  [Robots NC
0il Sprayer PC  |Fingers NC
[Acondicionadores de aire NC

Soudronic

(
(
Codigo Criterio s
i - Linico (
Codigo del equipo | C
c1 Lead Tirme | = 1 weelk Hoppers ¢ Cavamas R
[Cédigo del equipo | C | |Ga||etera ( Multipack PC
€2 |LeadTime [= 1 week | Horno € [serpa pC
[ Cédigo del equipo [PC | Lonas C Betti pC
cP1 | LeadTime [=1 week | L ¢ [raper [
| [ Cadigo del equipo | PC | Polypack € |Videolets pC
CP2 |LeadTime [=1week | Compresores/drye ¢ Avon pC
Codigo del equipo MNC Bombas C Chillers pC
MNC1 Lead Time = 1 week
— = Heaters PC
Cédigo del equipo Ll Generadoreléctrico | PC
MNC2 Lead Time = 1 week

e Hacer un inventario fisico de todas las piezas
que se encuentran en el cuarto de piezas MRO.

La tercera fase busca establecer el
itinerario para ordenar cada una de las piezas
necesarias de acuerdo al resultado de criticidad y al
presupuesto del departamento. Es importante entrar
toda la informacion a un sistema computarizado de
mantenimiento preventivo conocido como MP2), el
cual tiene como propoésito ayudar a mantener un
mejor control de inventario de cada una de las
piezas de repuesto.

La cuarta fase seré crear una politica y un
procedimiento operacional estandar (SOP, por sus
siglas en inglés) para el sistema de piezas de
repuesto Esta etapa busca crear los controles y
definir las responsabilidades para mantener y
controlar el sistema de piezas de repuesto forma
consistente.

Segunda Fase

En la segunda fase se le envié una carta a
los manufactureros de cada uno de los equipos
criticos para identificar las piezas de repuesto
recomendadas por el suplidor. Se realizé una lista
maestra para cada uno de los equipos y se
identificaron las piezas de repuesto recomendadas
por los suplidores y por los mecanicos de la
compafiia. Luego, cada una de las piezas fue
clasificada por su nivel de criticidad de acuerdo a la
informacién recibida por suplidores, mecanicos y
operadores. Para esta clasificacion se tomo en
cuenta el tiempo de llegada de la pieza. Algunas de
las piezas clasificadas como C1 se presentan en la
Tabla 4. Algunas de las piezas clasificadas como
C2 se presentan en la Tabla 5.



Tabla 4 Tablas
Lista de Piezas de Repuesto clasificadas como C1 Lista de Piezas de Repuesto clasificadas como C2
LANICO FILTRO
LANICO BEARINGS
LANICO BOUSHING
. - LANICO OILSEAL
Equipo .T|Descripcion -
LANICO BEARINGS
% PRESSURE SPRING D%- 201410 NI BEARINGS
ps SPRING CAP, 627-001866 LANICO BEARINGS
P SPRING, D-104 LANICO BEARINGS
" ORNG 10715 LANICO BEARINGS
T T —
P 0-RING 247.32%2.62 NGO SEARINGS
i RUBBER PRING 11055276 NGO SEARINGS
ps FINGER HOLDER 621-001770 LANICO MODULO
ps BALL CAGE 0670-125-40 LANICO MODULO
3 BALLCAGE 696-025:86 L{\Nlco CONTION BOX
P COVERPLATE 1165360 LICD CONECTOR
b FINGERRALELT 06525 UNICo CONECTOR
ps FINGER RAIL 62T-065267 D CONEETOR
LANICO CONECTOR
s FINGER RAIL 61065166 NGO CONECTOR
ps FINGER RAIL 621-065268 LANICO 1/0 SYSTEM CONECTOR
P 0-RING 217X5 NBR 70 LANICO SENSOR
3 0-ANG 25IG NBR 0 LANICO COMMUNICATION CABLE
% AN T3 6INBRT0 LANICO COMMUNICATION CABLE
s ST GLASSFORFITER 2638 UNICO COUNTER DSCLOWER
ps SIGHT GLASS FOR OIL SPRAYER 132.63/8 A COVPRETON PR A
LANICO CENTERING CONE
ps SWITCH ELEMENT FOR EMERGENCY STOP LANICO FLANGINGDISC
ps PRESSURE SPRING D-068A-13 LANICO FLANGING DISC
ps PRESSURE SPRING 71 FOR SPRAY NOZZLE LéNICO SENSOR INDUCTIVE
3 SUCTION HEAD M2S:8LALON2 LANICO DRIVER

Tercera/ Cuarta fase

Como parte de la tercera fase se esta
trabajando para buscar mejores opciones de precios
y tiempo de llegada de las piezas con suplidores
alternos a los manufactureros de los equipos. A su
vez se estd trabajando con el presupuesto del
departamento para realizar las érdenes de cada una
de las piezas que fueron identificadas como C1.

La cuarta fase del proyecto consta de
establecer las responsabilidades y crear un
procedimiento que muestre el flujo del proceso para
las 6rdenes de piezas de repuesto, segin mostrado
en la Figura 1.




Figura 1
Diagrama de flujo para proceso de 6rdenes de piezas de
repuesto
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RESULTADOS DEL PROYECTO

Debido a que no se han puesto las érdenes
completas de las piezas de repuesto recomendadas
en el proyecto, se hizo un estudio de los tiempos de
parada de cada uno de los equipos criticos y se
compar6 el tiempo de parada de aquellos que no
tenian piezas de repuesto en inventario vs. las que
si tenian piezas de repuesto. Los resultados
obtenidos se presentan en las Figuras 3 y 4.

En la Figura 3 se puede observar que en el
mes de febrero (barra azul) se obtuvieron tiempos

de parada mayores al mes de marzo (barra roja).
En este caso, la pieza de repuesto se encontraba en
las facilidades de la compafiia. En la Figura 4 se
puede observar que la cantidad de horas trabajadas
dobles por falta de piezas fue disminuyendo segin
se fueron almacenando piezas en inventario.
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Figura 4
Horas dobles trabajadas por falta de piezas de repuesto

CONCLUSION

El proyecto cumplié con los objetivos
establecidos ya que fue posible la identificacion de
las piezas criticas para cada uno de los equipos
criticos, se identificé cuantas piezas de repuesto
debian almacenar en inventario y donde debian
estar localizadas cada una de estas. Aunque el costo
que tiene que incurrir la compafiia en piezas de
repuesto esta en alrededor de los $250,000 se pudo




comprobar que el no tener las piezas puede incurrir
en un gasto mayor, a su vez refleja un riesgo en
cumplir con las demandas de los clientes vy
disminuye las eficiencias.

REFERENCIAS

[1] www.rovirabiscuits.com

[2] R. Botter, “Stocking strategy for servie parts- a case study”
Eindhoven university of technology (Sept. 1998)


http://www.rovirabiscuits.com/

