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Resumen: Hewlett Packard Enterprise (HPE) tiene una planta manufacturera ubicada en Aguadilla, Puerto Rico que produce “PCA boards”. Actualmente tienen un proceso llamado “Customer
Return™ en el que los clientes envian el producto danado para su evaluacion y reparacion. El proceso afecta la capacidad de cumplir con los requisitos del cliente debido a la complejidad del
proceso y al tiempo de ejecucion con un rango de duracion de 40 horas a 80 horas. El objetivo del proyecto es el analisis del proceso E2E de “Customer Return™ para la reduccion del tiempo.
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