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RESUMEN

El presente trabajo aborda el andlisis, diagndstico y
propuesta de mejora de los procesos productivos de una
PyME local de Mar del Plata dedicada a la venta mayorista
de lentes correctores. El objetivo principal es incrementar
la eficiencia operativa mediante la aplicacion de técnicas
propias de la Ingenieria Industrial. La metodologia consiste
en el relevamiento detallado de los procesos productivos
mediante la implementacién de diversas herramientas,
tales como: cursograma analitico, diagrama de recorrido y
diagrama de Ishikawa entre otras. A partir del analisis se
identifican falencias en el layout actual y la falta de una
politica de stock adecuada como los principales focos de
mejora. Las propuestas desarrolladas incluyen el redisefio
de la distribucién de la planta para alcanzar un flujo
operativo con menos interrupciones y la elaboracién de
una politica de abastecimiento, categorizada por tipo de
articulo (A, B o C) que define el método con el cual se
gestionan las reposiciones de cada categoria, priorizando
los articulos mas criticos. Los resultados obtenidos por
estas propuestas se traducen en una reduccién de las
distancias y los tiempos de trabajo como también del
capital inmovilizado en el depdsito de materias primas.
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ABSTRACT

This work addresses the analysis, diagnosis, and
improvement proposal of the production processes of a
local SME in Mar del Plata dedicated to the wholesale sale
of corrective lenses. The main objective is to increase
operational efficiency through the application of Industrial
Engineering techniques.

The methodology consisted of a detailed survey of the
production processes using various tools such as an
analytical flowchart, a route diagram, and an Ishikawa
diagram, among others. From the analysis, deficiencies
were identified in the current layout and the lack of an
appropriate stock policy as the main areas for
improvement.

The developed proposals include the redesign of the plant
layout to achieve a more continuous operational flow and
the creation of a supply policy categorized by type of item
(A, B, or C), which defines the replenishment method
applied to each category, prioritizing the most critical
items. The results obtained from these proposals lead to a
reduction in distances, working times, and immobilized
capital in the raw materials warehouse.
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1. INTRODUCCION

Las pequefias y medianas empresas representan un pilar fundamental en la estructura productiva argentina, aunque
suelen enfrentarse a limitaciones de recursos y a procesos poco estandarizados que afectan su competitividad. En este
contexto, la mejora continua se convierte en una herramienta clave para optimizar operaciones, reducir costos y
sostener la productividad en el tiempo (Zayas Barreras, 2022).

El presente trabajo se centra en una empresa mayorista de lentes correctores con mas de treinta afios de trayectoria
en Mar del Plata, especializada en la calibracidn y preparacion de cristales épticos mediante un proceso que combina
etapas automatizadas con operaciones manuales realizadas por personal experimentado. A pesar de su consolidacion
en el mercado, la organizacién enfrenta dificultades relacionadas con la disposicion de planta, la gestion de inventarios
y la organizacion de los procesos, lo que limita su desempefio operativo.

La metodologia aplicada se basa en relevamientos, entrevistas y observacién directa dentro de la planta,
complementados con documentacién interna y bibliografia técnica. A partir de esta informacidn, se representan los
procesos mediante diagramas de flujo y de recorrido, se analizan las causas de las ineficiencias con herramientas como
Ishikawa y Pareto, y se priorizan las oportunidades de mejora seglin su impacto y viabilidad. En este marco, los
objetivos especificos son diagnosticar el estado operativo actual de los procesos productivos, identificar los puntos
criticos que afectan la eficiencia y formular propuestas de mejora acompafadas de indicadores que permitan evaluar
su evolucién en el tiempo. De esta manera, el estudio busca aportar soluciones concretas y sostenibles, aplicando los
enfoques de la Ingenieria Industrial en el contexto de una PyME local.

2. MARCO TEORICO

El presente trabajo se apoya en diversas herramientas de andlisis y gestion propias de la Ingenieria Industrial, que
conforman el marco tedrico de referencia para el diagndstico y la formulacion de propuestas de mejora. Entre ellas se
destacan el diagrama de Pareto, que permite identificar y priorizar las causas o problemas mas relevantes aplicando el
principio 80/20, y el diagrama de Ishikawa, que organiza visualmente las causas raiz en categorias como método,
magquinaria, material, mano de obra y entorno, facilitando su analisis (Summers, 2006). Para la generacion inicial de
posibles causas o alternativas se recurre al brainstorming, técnica grupal que promueve la participacidon y la
creatividad sin juicios iniciales (Silva y Ortiz, 1996).

Asimismo, se emplean herramientas de priorizacion como la matriz de ponderacién, que jerarquiza causas o
alternativas segun criterios definidos (impacto, frecuencia, costo, entre otros), y la clasificacion ABC, que categoriza los
articulos de inventario segin su importancia econémica, priorizando el control de los productos mas significativos (A),
los intermedios (B) y los de menor impacto (C) (Mauledn, 2003; Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2008).

En la gestidn de inventarios se aplica el modelo de reposicidn a tiempo fijo, que revisa el inventario en intervalos
regulares y constantes para reponer hasta un nivel objetivo; su ventaja radica en la simplicidad de implementaciény
en la facilidad para planificar compras y coordinar la logistica, aunque puede presentar riesgo de faltantes si la
demanda varia inesperadamente entre revisiones (Chapman, 1966).

Finalmente, para el diagndstico de procesos se emplean instrumentos graficos como el cursograma analitico, que
detalla actividades, responsables, tiempos y tipo de operacidon, y el diagrama de recorrido, que representa
desplazamientos de materiales o personas dentro de la planta, permitiendo analizar flujos y posibles cruces que
afectan la eficiencia del layout (OIT, 1996).
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3. DESARROLLO

La organizacion objeto de estudio es una PyME mayorista de lentes correctores ubicada en Mar del Plata, con una
estructura funcional y reducida. La gerencia esta conformada por los dos socios fundadores: uno a cargo de la
administracidn y comercializacion, y otro de la produccidn. La empresa combina recursos internos con asesoramiento
externo, contando en el area administrativa con apoyo contable y legal a demanda, mientras que la gestion comercial
abarca compras, ventas y relaciones con clientes y proveedores. El area de produccidn, supervisada por el socio
correspondiente, comprende un taller con cinco operarios y un sector de stock, gestionado por una persona que
controla existencias, realiza reposiciones y coordina las entregas. La calibracidon de lentes integra etapas automatizadas
con intervenciones manuales de operarios con mas de 15 afios de experiencia. Ademas, la empresa ofrece el servicio
complementario de tinturado de cristales, que cobra mayor relevancia durante los meses de verano debido a su
demanda estacional.

Relevamiento de procesos

El relevamiento comienza con visitas a planta y entrevistas con gerentes y operarios, complementadas con observacién
directa. En primera instancia se procede a confeccionar el diagrama de flujo del proceso central de la empresa con el
objetivo de poder comprender de mejor manera la secuencia de actividades con la distribucion actual. El flujo
operativo se desarrolla a través de distintas etapas, organizadas bajo un proceso de trabajo por lotes, en el cual los
productos se elaboran en cantidades especificas, repitiendo una misma secuencia de operaciones para cada grupo.
Este enfoque permite optimizar la utilizacién de recursos y mantener flexibilidad ante variaciones en la demanda o en
las especificaciones del producto (Krajewski y Ritzmanm, 2008).

El proceso comienza con la recepcidn y facturacion de los trabajos solicitados por las épticas. Luego, se revisan las
especificaciones de cada pedido para determinar si puede ejecutarse bajo las condiciones habituales de produccién.
En los casos en que el trabajo presenta requerimientos técnicos especiales o resulta poco rentable de realizar
internamente, se deriva a un laboratorio externo. Los pedidos que se procesan dentro de la planta se clasifican segun
su prioridad y complejidad. Aquellos que requieren atencidén inmediata se identifican con bandejas azules, mientras
que los trabajos regulares se asignan a bandejas amarillas o naranjas. La principal diferencia entre ambas radica en el
equipamiento utilizado: las bandejas amarillas corresponden a lentes de mayor complejidad que requieren maquinaria
moderna y automatizada, en tanto que las naranjas se procesan con equipos de generaciones anteriores, que
demandan mayor intervencion manual por parte del operario. Esta segmentacién busca optimizar los tiempos de
produccion y minimizar errores asociados al uso de tecnologia menos precisa.

En primer lugar, se realiza el marcado del centro dptico y del eje, operacion manual que asegura la correcta orientacion
del lente conforme a la receta del paciente. Luego, se efectla el trazado de la forma, digitalizando la silueta del marco
mediante un pantdgrafo o trazadora automatica para generar la referencia que guiara el mecanizado. Posteriormente,
se lleva a cabo el centrado vy fijacion del lente, en el que se adhiere un soporte de sujecion (“chupete”) alineado con el
centro Optico previamente marcado, lo que permite manipular la pieza con precision durante el tallado. A
continuacion, el lente pasa al tallado, proceso en el que se mecaniza su contorno y bisel utilizando equipos
automaticos o semiautomaticos, segun el nivel de complejidad. Una vez obtenida la forma final, se realiza el
ensamblado en el marco, ajustando manualmente el lente para garantizar un encastre firme y sin desplazamientos.
Finalmente, el producto pasa por un control de calidad, donde se verifican sus caracteristicas dpticas y mecanicas
antes del empaquetado y despacho al cliente.

Para iniciar con el andlisis critico de la situacidén actual se elaboran los cursogramas analiticos correspondientes al
proceso de calibrado seguln el tipo de recorrido (bandeja naranja o amarilla). El proceso asociado a bandejas naranjas
presenta una duracion total de 52,5 minutos y un recorrido de 78,5 metros, mientras que el de bandejas amarillas
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alcanza 45,17 minutos y 74,5 metros. En ambos casos se registraron 23 actividades, aunque con una leve variacion en
su composicion: el flujo de bandejas naranjas incluye 11 operaciones, 2 inspecciones, 2 demoras, 9 transportes y un
almacenamiento final, mientras que el de bandejas amarillas contempla 10 operaciones, 2 inspecciones, 2 demoras, 8
transportes y un almacenamiento final. Estas diferencias se deben principalmente al uso de distintas maquinas en las
etapas criticas como la toma de forma, la fijacidon del soporte de sujecién y el tallado del lente.

Uno de los objetivos de analizar este tipo de herramienta es identificar transportes y demoras que sean innecesarios o
gue no aporten valor al producto final, con la finalidad de intentar eliminarlos o llevarlos a su minima expresién. En
este caso, todos los transportes son necesarios dada la distribucion actual de las estaciones de trabajo, ya que cada
uno conduce el trabajo en proceso hacia las estaciones requeridas para que el proceso continde. Esto no significa que
no sea posible reducir distancias recorridas o la frecuencia de los desplazamientos mediante un reordenamiento de
operaciones o una evaluacién de la disposicion de las estaciones. Las esperas dentro de los procesos son otro aspecto
relevante. Todas ellas, que surgen como consecuencia de un ritmo de procesamiento entre maquinas distintas,
“buscan” equilibrar dichas diferencias y evitar desplazamientos repetitivos, acumulando bandejas antes de avanzar a la
siguiente etapa. Ninguna de ellas aporta valor al producto y, por lo tanto, son susceptibles de ser eliminadas.

Como parte del relevamiento, se elabord un layout de planta que permitié representar la distribucion de las areas de
trabajo y, sobre esta base, se elaboro el diagrama de recorrido del proceso (figura 1).

i)
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Figura 1: Diagrama de recorrido del proceso productivo.

Fuente: Elaboracion propia en funcion de los datos brindados por la empresa.
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A partir de la observacién del diagrama de recorrido se identifican varias problematicas que incrementan el tiempo
total del proceso y generan costos innecesarios. Se detectan distancias excesivamente largas en ciertos trayectos de
transporte interno, que incrementan los tiempos de desplazamiento entre etapas. Ademas, se observan retrocesos en
el recorrido que obligan a transitar nuevamente sectores ya utilizados, lo que refleja una disposicidén poco eficiente de
los puestos de trabajo. Finalmente, se identifican flujos cruzados, especialmente en la zona sefialada con linea
punteada, que funciona como conexion entre la zona de tallado y ensamblado y el resto del proceso. Esta area es
compartida por ambos procesos de manera simultanea, lo que genera interferencias y retrasa las operaciones.

Una vez relevada la situacién actual del sector de produccion se inicia el andlisis del manejo de existencias y
abastecimiento de insumos. En funcidn de lo observado se detecta que la empresa no cuenta con una politica formal
de abastecimiento. La reposicion de materiales se realiza de manera mensual y estd basada en las ventas del periodo
anterior, sin que se lleven a cabo proyecciones de demanda por articulo que permitan anticipar las necesidades
futuras. Asimismo, no se aplica ningun tipo de clasificacion de productos para priorizar la reposicion en funcidn de su
rotacidn o criticidad, lo que tiene como consecuencia articulos con sobrestock.

Identificacion de oportunidades y elaboracion de propuestas de mejora

Una vez efectuado un relevamiento de la situacion actual de la empresa y en conjunto al registro formal de no
conformidades realizado por la empresa durante el mes de Junio, se determina la frecuencia de ocurrencias de las
principales problematicas. Con toda la informacidon recopilada se confeccionan técnicas y herramientas, tales como el
diagrama de Pareto, un instrumento cuya finalidad es identificar y priorizar los problemas mas significativos en un
proceso. Del analisis se concluye que el 80% de las problematicas se generan por la presencia excesiva de trabajos
entre estaciones y los desequilibrios de inventario. Debido a su repetitividad, se realiza un brainstorming v,
posteriormente, los correspondientes diagramas de Ishikawa, con el fin de identificar las causas raiz de estas
ocurrencias.

A partir del andlisis, se identifican multiples causas asociadas a los dos principales problemas operativos de la
empresa: la acumulacién de trabajo en proceso entre estaciones y desequilibrios de inventario. Para cada caso se
construyen matrices de ponderacién basadas en criterios consensuados con los miembros de la empresa, como
demoras en la entrega, frecuencia de ocurrencia e impacto econdmico, que permiten evaluar de manera practica el
efecto de cada causa sobre el desempefio del proceso. Este analisis refleja el beneficio esperado de abordar cada
problema, priorizando aquellas causas cuya correccion tendra un efecto mas visible en la reduccion de tiempos,
errores y costos, y orientando la planificacién hacia acciones que resulten viables y aplicables dentro de la operativa
diaria de la planta.

En funcién de esto, se plantean dos propuestas de mejora. La primera consiste en el redisefio del layout del sector de
produccion. Dicha modificaciéon se basa en la busqueda de una distribucidn por producto lo mas lineal posible, que
permita optimizar los flujos de trabajo, minimizar desplazamientos innecesarios y aprovechar de manera mas eficiente
el tiempo y los recursos. La segunda se enfoca en el disefio e implementacion de una politica de abastecimiento
estructurada, basada en criterios objetivos como los volimenes de ventas, en lugar de depender exclusivamente de la
experiencia del personal. Esta politica incluye la clasificacion ABC de productos y la definicién de niveles adecuados de
stock de seguridad, lo que permite una gestion mas eficiente de inventarios y una mejor respuesta ante la demanda.
Ademas, se presentan una serie de indicadores de desempefio para facilitar el cumplimiento, seguimiento y control de
dicha propuesta.

Para llevar a cabo el redisefio de layout se consideran limitaciones como la imposibilidad de reubicar las maquinas de
tallado, que requieren conexiones fijas de agua y evacuacion de fluidos, y la presencia de columnas estructurales que
restringen la redistribucién del espacio. Por ello, se descarta una remodelacién mayor y el redisefio se centra en
reorganizar las operaciones dentro de los margenes posibles, priorizando mejoras viables sin afectar la operatividad



Analisis y propuesta de mejora de los procesos productivos en una PyME local mayorista de lentes correctores.
lacono, M; Papandrea, M

diaria. Las decisiones se apoyan en la observacidn directa de los flujos y en las recomendaciones de los operarios,
qguienes conocen de primera mano las dificultades del recorrido actual. La figura 2 muestra el diagrama de recorrido
con las modificaciones propuestas en el layout.
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Figura 2: Propuesta de mejora layout.

Fuente: Elaboracion propia.

Entre los principales cambios, se incorporan dos “ventanas” o vanos, permitiendo que las bandejas se deslicen hacia el
area de tallado sin necesidad de que los operarios las transporten manualmente en intervalos. Esta disposicién elimina
de manera directa las demoras que se producian al esperar que se acumularan varias bandejas para trasladarlas
juntas, asegurando un flujo sin interrupciones. Se coloca una ventana para cada tipo de bandeja, optimizando el
recorrido especifico de cada una. Ademas, el drea de inspeccidn final (nimero 15) se reubica en una zona alejada de
los pasos previos, reduciendo cruces de flujo y permitiendo que la verificacion de los trabajos se realice sin
interferencias. De manera complementaria, el area de embolsado primario (nimero 17) se desplaza mas cerca del final
del proceso, mejorando la secuencia de las operaciones.

Las diferencias entre las figuras 1y 2 son significativas, la distribucidén propuesta reduce los flujos cruzados, elimina
retrocesos innecesarios y ofrece un recorrido mas claro y estructurado, facilitando la coordinacidn entre tareas y
disminuyendo la probabilidad de acumulaciones de trabajos en proceso en puntos criticos. Para respaldar
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cuantitativamente estas mejoras, se elaboraron nuevamente los cursogramas analiticos aplicando la propuesta, lo que
permitié comparar de manera precisa las distancias y tiempos de desplazamiento. A modo de resumen, la tabla 1
presenta las reducciones obtenidas tanto en las distancias como en los tiempos totales.

Bandejas naranjas Bandejas amarillas
(TR s Distribucion Distribucion Reduccién Distribuciéon | Distribucién Reduccion
actual propuesta porcentual actual propuesta porcentual
Tiempo [seg] 3150 630 80% 2710 950 64.94%
Distancia [m] 78.5 69.5 11.45% 74.5 68.5 8%

Tabla 1: Comparacion entre la distribucion actual y la propuesta.

Fuente: Elaboracidn propia en funcidn de los datos brindados por la empresa.

Concluida la primera propuesta de mejora, se aborda la segunda iniciativa (formulacién de una politica de stock)
desarrollada en el trabajo. Para iniciar se analizan las estadisticas de ventas comprendidas entre el afio 2021 y mayo de
2025, lo que permite calcular una rentabilidad aproximada por tipo de material. A partir de estos resultados, se calcula
el porcentaje de rentabilidad que genera cada material y se ordenan los tipos de productos de mayor a menor
contribucidn. Sobre esta base, se definen las categorias ABC tal como se observa en la tabla 2.

Categoria % Cantidad productos % Catalogo % Rentabilidad
A 85.39% 19.35% 72.35%
B 10.84% 29.03% 20.47%
C 3.77% 51.61% 7.18%

Tabla 2: Tabla resumen de la clasificacion ABC propuesta.

Fuente: Elaboracion propia en funcién de los datos brindados por la empresa.

Una vez establecida la clasificacién ABC, se definen niveles de servicio diferenciados segun la criticidad y el valor de
cada categoria, con el objetivo de proteger a la empresa frente a la variabilidad de la demanda. Los articulos de
categoria A mantienen un nivel de servicio del 98%, los de categoria B del 95% y los de categoria C del 84%, valores
alineados con las practicas recomendadas en la actualidad (Teunter, Babai y Syntetos, 2010).

Con el objetivo de mostrar como se aplica la clasificacidn, se realiza una simulacién del proceso de reabastecimiento
para el mes de junio. Este ejemplo permite analizar el comportamiento esperado de los niveles de inventario y las
cantidades a pedir si la empresa comienza a operar bajo el esquema propuesto, utilizando el método de reposicién de
periodos fijos, con un plazo de revision de 30 dias y un lead time de 1 dia, manteniendo asi las condiciones
actualmente empleadas. Se conserva este intervalo de revisidn debido a que responde a criterios internos de gestién y
planificacidon, y porque la variabilidad de la demanda histdrica no evidencia la necesidad de realizar evaluaciones mas
frecuentes. Ademas, el lead time reducido no exige una previsién anticipada significativa, lo que hace adecuado
mantener los plazos actuales de reposicidn.

El modelo de reposicién propuesto se aplica de forma continda, replicindose mes a mes. En cada periodo de
reposicion, las cantidades se recalculan a partir de la demanda actualizada, lo que permite ajustar las estimaciones
segun las variaciones registradas y mantener la coherencia con los niveles de servicio definidos para cada categoria.
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Para alcanzar los niveles de servicio definidos, la desviacidon estandar se multiplica por un factor especifico segin la
categoria: 2 para los articulos de categoria A (98% de nivel de servicio), 1.65 para la categoria B (95%) y 1 para la
categoria C (84%). Este procedimiento ajusta los stocks al riesgo de cada grupo de productos, protegiendo los mas
criticos frente a la variabilidad de la demanda sin generar acumulacién innecesaria de inventario.

Este enfoque ofrece varias ventajas: evita el intento poco realista de cubrir el 100% de la demanda, lo que generaria
costos elevados y stock ocioso, y asegura que los materiales criticos estén disponibles cuando realmente se los
necesita, ajustando el inventario segun la importancia econémica de cada producto y su comportamiento histérico.
Representa una mejora sustancial respecto al esquema actual de reposicion, basado Unicamente en la experiencia y en
las ventas del periodo anterior, ya que el nuevo sistema se fundamenta en el analisis estadistico de los consumos
histéricos y en parametros objetivos, permitiendo anticipar necesidades y reducir la acumulacién innecesaria de stock.

Una vez determinadas las cantidades a reponer, se comparan con las existencias actuales en depdsito de cada
categoria de producto. A continuacién, se presenta la Tabla 3, donde se muestra dicha comparativa, con valores
expresados en pares de unidades.

. % De reposicion
i . . . Cantidades a reponer
Categoria Nivel de existencias totales (l) total/Stock
totales .
existente
A 36,129.50 5,667.00 15.69%
B 7,302.00 728.00 9.97%
C 23,514.50 249.00 1.06%
Total 66,946.00 6,644.00 9.92%

Tabla 3: Comparacion entre niveles de stock - actual vs. propuesto.

Fuente: Elaboracidn propia en funcién de los datos brindados por la empresa.

La tabla 3 resume de manera cuantitativa el impacto de la propuesta. Se observa que la reposicidn, calculada con el
método propuesto, equivale a apenas un 9.92% del stock actual, lo que representa una reduccién drastica en el capital
inmovilizado. Esta disminucién no sélo libera recursos financieros que pueden destinarse a otras actividades
productivas, sino que también reduce los costos asociados al almacenamiento, la gestion de inventario y el riesgo de
obsolescencia de materiales.

Con el propdsito de acompanfar esta Ultima propuesta de mejora y contar con herramientas que permitan monitorear
su cumplimiento, se definen una serie de indicadores de desempefio orientados al seguimiento y control de la gestidn
de inventarios. Los indicadores propuestos permiten controlar aspectos fundamentales de la gestidn de inventarios. El
nivel de servicio por categoria refleja la proporcion de pedidos entregados sin reclamos y la precision del inventario
verifica la consistencia entre los registros y los conteos fisicos. En conjunto, estos indicadores ofrecen una vision clara
del desempefio del sistema y facilitan la deteccion de desviaciones que requieran acciones correctivas, contribuyendo
a una gestion mas confiable y eficiente.

En la tabla 4 se presentan los indicadores propuestos, junto con la férmula de calculo y los rangos de referencia (verde,
amarillo y rojo) que permiten interpretar su desempefio. Estos indicadores podrian incorporarse en un futuro dentro
de un tablero de control, lo que facilitaria el monitoreo sistematico y consolidado de la gestion de inventarios.
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Perspectiva Indicador Métrica Aceptable
Ni\ézltgz Oss/;v;cio Pedidos c;; ?d;SR:joa;nos CAT A %<0.9 0.9<=x<0 98 x >=0.98
Comercial Ni‘é’i}t‘:;;‘;;"édo redidos G S Recamos TR x<0.85 0.85<=x<0.95 x >=0.95
Ni\gltzz cfrei;viccio Pedidos c;er icd;SR:;lTaznos CAT C %<0.75 0 75<=x<0.84 « >=0.84
Operativo inve:rtzcriijée:t?:'\la o Stockestimado —Stockrelevadod 131501 | 0.1<=|x|<0.02 | |x]|<=0.02

Tabla 4: Indicadores de desempefio.
Fuente: Elaboracion propia en funcion de los datos brindados por la empresa.

El andlisis de estos indicadores ayuda a orientar las decisiones segun los resultados que se obtengan. Cuando los
valores son aceptables, muestran un desempefio correcto pero con margen para seguir mejorando a través de
pequefios ajustes. Si los resultados son inaceptables, es necesario actuar de forma inmediata para corregir desvios y
recuperar la eficiencia. En todos los casos, el objetivo es acercarse al nivel 6ptimo dentro de lo posible, buscando un
equilibrio entre la disponibilidad de stock, el nivel de servicio y los costos de gestion.

4. CONCLUSIONES

El desarrollo del presente trabajo permite dar cumplimiento a los objetivos especificos planteados al inicio. En primer
lugar, se diagnostica el estado operativo actual de los procesos productivos a través del relevamiento detallado de
actividades, diagramas de flujo y recorridos, lo cual brinda una visidn integral de la dinamica interna de la empresa.
Posteriormente, se identifican los principales puntos criticos que afectan la eficiencia, destacandose la acumulacion de
trabajos en proceso, los recorridos excesivos y los desequilibrios de inventario.

Con base en estos hallazgos, se clasifican y priorizan las problematicas segun su frecuencia, impacto en las entregas y
costos asociados. Este analisis evidencia que las dificultades mas significativas se concentran en el disefio ineficiente
del layout y en la ausencia de una politica de abastecimiento estructurada. Sobre esa base, se elaboran propuestas de
mejora concretas, entre ellas el rediseio de la distribucidn actual con el objetivo de optimizar el flujo de trabajoy la
implementacion de una politica de inventarios apoyada en la técnica ABC y en la definicién de un modelo de
reposicion preciso y fundamentado. Dichas propuestas se acompafian de un conjunto de indicadores de desempefio,
disefados para monitorear su aplicacién y facilitar el seguimiento de los resultados en el tiempo.

En relacidn con el grado de cumplimiento de los objetivos, se concluye que se alcanzan las metas planteadas, ya que
no solo se logra analizar en profundidad la situacién de partida, sino también formular alternativas aplicables. Las
medidas propuestas le permiten a la organizacidn avanzar hacia una gestion mas eficiente, reducir tiempos
improductivos y mejorar la utilizacién de recursos. Como perspectiva futura, se recomienda complementar las
propuestas desarrolladas con la estandarizacion formal de procedimientos y la incorporacidn progresiva de tecnologias
que fortalezcan los avances alcanzados, garantizando la sostenibilidad de los resultados en el largo plazo.

A modo de reflexidn final, el trabajo constituye una instancia valiosa para aplicar de manera practica los contenidos y
herramientas adquiridos a lo largo de la carrera, asi como para integrar diferentes enfoques en la resolucidon de una
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problematica real. El diagndstico de la situacion, la identificacion de puntos criticos, la formulaciéon de propuestas de
mejora y el disefio de indicadores permitieron comprobar la utilidad de las metodologias estudiadas en un contexto
organizacional concreto. Ademas, esta experiencia nos permitié comprender de manera mas profunda las dificultades
gue enfrentan las empresas actualmente, y en particular las PyMes en Argentina, donde la limitacion de recursos, la
alta variabilidad de la demanda y la necesidad de eficiencia constante representan desafios diarios. En este sentido, el
trabajo no solo amplia y consolida los conocimientos adquiridos durante la formacion académica, sino que también
fortalece nuestro perfil como futuros profesionales, otorgdndonos una vision mas integrada, critica y aplicada del
entorno empresarial.
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