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Resumen

La necesidad de implementar un sistema robusto de piezas MetOdO I Og I'a

de repuesto es fundamental para la compania, ya que el

tiempo de parada por falta de piezas de repuesto es muy

costoso. Por tal razon se trabajé con urgencia un proyecto

para mejorar el manejo y control adecuado de las piezas para D M A I C
los equipos criticos de produccion y planta fisica. Al final del

proyecto se realizo un analisis de los beneficios obtenido,

reduccion de riesgos por falta de pieza y se prepard un
presupuesto para ir ordenando las piezas de acuerdo al nivel

de criticidad establecido por la compaiiia. ldentificacion de Plan de Analisis de Proceso de Fase de Control
Introduccion equi.|c,)os de recoleccion de data Informacion Implementacion la cuarta fase del
Una de las oportunidades de mejora en la compaifiia Rovira produccllc_)n y planta Durante esta etapa se Durante esta etapa se Como parte de este proyecto consta de
B | | - fisica: clasificaron los equipos analizo la informacion proceso se esta establecer las
Biscuits Corporation es la implementacion de un programa de Durante la primera fase Mas criticos en base a  obtenida y se trabajando  con el responsabilidades y
identificacion, adquisicion, almacenamiento y control de piezas de Definicién se realizg la informacion  clasificaron los equipos presupuesto del crear un procedimiento
de repuesto. Esto se debe a los altos tiempos de parada por la una lista con todos los recopilada por los de acuerdo al nivel de departamento para que muestre el flujo del
falta de piezas de repuesto. equipos de produccion y tlempos de parada criticidad establecido por realizar las ordenes de proceso para las
e planta fisica. dentro de los meses la compania. cada una de las piezas ordenes de piezas de
Trasfondo de la compania de febrero y marzo. gue fueron identificadas.  repuesto.

Rovira Biscuits comenzdé en 1929 en Puerto Rico, cuando el
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empaque, donde ha aumentado significativamente el uso de ;
equipo de alta tecnologia, asi como la automatizacion. Estos 5
cambios han introducido una serie de equipos muy complejos

que exhiben patrones de fallas aleatorias y la necesidad de e
técnicas sofisticadas para trabajar con las maquinas. Como = . A1 T
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gerenciales para asegurar los bajos niveles de paradas y que Diagrama de f|uj0 para orden de compra de piezas
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los riesgos se mantengan al menor costo posible. Por lo tanto Encargado de MRO

' ' : La pieza llega a | Solee el E do de MRO baja la pieza del

es necesario trabajar un proyecto de piezas de repuesto. Se realiza I orden de facildades de RBC y Se affade la piezaal requsicon de la se la espacha a sistema de inventario
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