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RESUMEN

Este proyecto aborda el diagndstico del proceso logistico
de adquisicion de insumos en una empresa del rubro
naval de Mar del Plata. La investigacion buscé identificar
debilidades en los procesos de compra y abastecimiento.
Metodolégicamente, el diagndstico se basd en
entrevistas, observacion directa y andlisis de registros
histéricos. Se emplearon herramientas como los
diagramas SIPOC, de Pareto e Ishikawa para determinar
las causas raiz de los problemas operativos. El hallazgo
principal reveld que la rotura de stock es el problema mas
critico, concentrando mas del 57% de las incidencias
totales. Esto genera la necesidad de compras urgentes no
planificadas. El analisis causal demostré que este
fendmeno responde a debilidades estructurales internas:
principalmente, la ausencia de politicas formales de
gestion de inventarios y la subutilizacion del sistema
informatico existente. A partir de estos resultados, se
formularon propuestas de mejora priorizadas mediante
una matriz PICK. Se recomendé como accién inmediata el
disefio de un sistema formal de gestién de stock
(clasificacion ABC y sistema de revisién periddica) y la
creacién de indicadores clave de desempeiio (KPIs). Para
su ejecucion, se disefid un plan detallado basado en el
ciclo PDCA, que contempla un proyecto piloto con
objetivos SMART. En conclusidn, el trabajo provee a la
empresa un plan de accidn viable para evolucionar hacia
una gestion logistica proactiva, estandarizada y basada
en datos.

Palabras Claves: logistica; insumos; proceso; mejora;
naval.

ABSTRACT

This project is about the diagnosis of the logistics
process for acquiring supplies in a company from the
naval sector in Mar del Plata. The research sought to

identify weaknesses in the purchasing and
procurement processes. Methodologically, the
diagnosis was based on interviews, direct

observation, and analysis of historical records. Tools
such as SIPOC, Pareto, and Ishikawa diagrams were
used to determine the root causes of the operational
problems. The main finding revealed that stockout is
the most critical problem, concentrating more than
57% of total incidents. This generates the need for
unplanned, urgent purchases. The causal analysis
showed that this phenomenon responds to internal
structural weaknesses: mainly, the absence of formal

inventory  management policies and  the
underutilization of the existing IT system. Based on
these results, improvement proposals were

formulated, prioritized using a PICK matrix. The
immediate recommended action was the design of a
formal stock management system (ABC classification
and periodic review system) and the creation of key
performance indicators (KPIs). For its execution, a
detailed plan based on the PDCA cycle was designed,
which includes a pilot project with SMART goals. In
conclusion, the work provides the company with a
viable action plan to evolve towards proactive,
standardized, and data-driven logistics management.

Keywords: logistics; supplies; process; improvement;
naval.
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1. INTRODUCCION

La industria naval marplatense es un pilar fundamental en el desarrollo econémico de la ciudad y la region. Este trabajo
se centra en el diagndstico del sistema logistico de compras y aprovisionamiento (entendido segliin Anaya Tejero (2011),
como un eslabdn critico de la cadena de suministro) de una empresa local dedicada a la reparacién, construcciéon y
reforma de buques pesqueros. El objetivo es aportar propuestas que impulsen la mejora continua de la organizacion,
entendiendo que la eficiencia de su cadena de suministro incide directamente en su competitividad y en la percepcién
del cliente.

Actualmente, si bien la empresa cuenta con procesos de abastecimiento consolidados, se han detectado debilidades
gue representan amenazas potenciales. Entre ellas destacan la ausencia de politicas formales de gestion de inventarios,
la subutilizacidn de las capacidades del sistema informatico existente y la dependencia de proveedores especificos,
situaciones que pueden derivar en demoras, sobrecostos y dificultades para asegurar la disponibilidad de materiales
criticos.

Para abordar esta problematica, el objetivo general del estudio es realizar un diagndstico del proceso logistico de
adquisicion de insumos para identificar problemas y oportunidades de mejora.

A su vez, se plantearon los siguientes objetivos especificos:

Relevar el proceso actual de adquisicidon de insumos, identificando sus principales actividades y recursos.
Describir y documentar los flujos logisticos y la interaccidn entre las areas involucradas.

Detectar puntos criticos y factores que afectan la eficiencia del proceso.

Yy Yy VY

Proponer oportunidades de mejora basadas en los hallazgos del diagndstico.

2. DESARROLLO DEL DIAGNOSTICO

El diagndstico del proceso logistico de adquisicidn se llevd a cabo mediante un abordaje metodoldgico que integré
diversas herramientas de relevamiento y andlisis para obtener una visidn sistémica y detallada de la operatoria. La
recopilacidn de informacidn se nutrié tanto de fuentes primarias, como la observacién directa y las entrevistas, como
de fuentes secundarias, a través del analisis de documentacion interna y registros histéricos.

La fase inicial se enfocd en comprender el flujo de trabajo real. Se realizaron entrevistas semiestructuradas con los
responsables de las areas de Compras, Logistica y Planificacion, lo que permitié captar sus percepciones sobre la
efectividad del proceso, los problemas recurrentes y los criterios de decisién. De forma paralela, la observacion directa
en las areas administrativas y en la zona de recepcion y almacén (pafiol) facilitd el contraste entre los procedimientos
formales y las rutinas efectivamente aplicadas.

Para documentar y visualizar la secuencia de operaciones, se elaboré un diagrama de flujo, una herramienta
fundamental en la gestidn de la calidad que permite "entender rapidamente lo que implica un proceso desde el principio
hasta el final" (Summers, 2006, p. 216). Como se observa en la Figura 1, el proceso se inicia con la identificacion de una
necesidad en los sectores productivos y sigue una secuencia logica de actividades que incluye la elaboracién de una
solicitud, su evaluacion, la emision de la orden de compra, el control de recepcién y el registro administrativo. Si bien el
flujo esta estructurado, este relevamiento inicial ya evidenciaba una fuerte dependencia de practicas manuales, como
el uso de registros de pedido en papel y la carga manual de los datos en el sistema informatico, que comprometen la
eficiencia global y elevan el riesgo de errores humanos.
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Figura 1: Diagrama de flujo del proceso actual de adquisicion de insumos.
Fuente: Elaboracion propia.

Con el fin de profundizar el andlisis y cuantificar las ineficiencias, se procedid a examinar un registro historico de compras
provisto por la empresa, correspondiente al periodo enero 2021 — mayo 2025. Tras una revisidn y organizacion de los
datos, se aplicé un Diagrama de Pareto. Esta herramienta, que se basa en el principio 80/20, permite priorizar los
problemas mas relevantes, identificando aquellos aspectos criticos que generan la mayor parte de las fallas, quejas o
retrasos (Render y Heize, 2015). El analisis (Figura 2) fue concluyente: la rotura de stock, evidenciada por la alta
frecuencia de compras urgentes, se posicioné como el problema mas significativo, concentrando el 57,1% del total de
las incidencias registradas. Este hallazgo cuantitativo valido las percepciones cualitativas recogidas en las entrevistas,
donde el personal ya habia sefialado que las compras urgentes (aquellas realizadas sin planificacién, y en el momento
en que la necesidad surge) se habian vuelto una practica habitual.
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Figura 2: Diagrama de Pareto de problemas encontrados.
Fuente: Elaboracion propia.

Una vez focalizado el problema principal, el siguiente paso fue analizar sus causas raiz. Para ello, se utilizd el Diagrama
de Ishikawa o de causa-efecto, una herramienta que proporciona una representacion grafica de las causas que originan
un efecto no deseado (Summers, 2006). La construccion de este diagrama (Figura 3) permitid organizar de manera
estructurada las posibles causas del problema, agrupandolas en seis categorias: método, mano de obra, materiales,
magquinaria, partes interesadas y medicidn. El analisis causal concluyd que las roturas de stock no respondian a factores
externos o coyunturales, sino principalmente a debilidades estructurales en la gestion interna. Entre las causas mas
influyentes se destacaron la falta de planificacion de compras (procesos reactivos), la ausencia de politicas de stock
minimo, un sistema informatico sin alertas preventivas y la carencia de indicadores para el seguimiento del proceso.
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Figura 3: Diagrama de Ishikawa: rotura de stock.
Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion, para determinar las causas raiz mas criticas identificadas en el Ishikawa y evitar la subjetividad en el
analisis, se desarrollé una Matriz de Ponderacidon Multicriterio (Tabla 1), donde se ponderaron todas las causas terciarias
que arrojé este diagrama. Este proceso se llevé a cabo en conjunto con los responsables de las areas de Compras,
Logistica y Planificacidn, quienes poseen el conocimiento experto del proceso diario.

Se definieron cuatro criterios de impacto negativo, asignandoles un “Peso” segun su gravedad estratégica para la
organizacion.

Incremento de compras urgentes
Aumento de costos
Riesgo de quiebre de stock

YV V V V

Retrasos en proyectos

Cada causa fue evaluada frente a estos criterios utilizando una escala numérica del 1 al 10 (columna Calificacion de la
Tabla 1), donde:

» 1:Indica una relacién nula o impacto insignificante de la causa sobre ese criterio.
» 10: Indica una relacién directa y critica; es decir, la causa impacta fuertemente en ese problema.

El puntaje final surge de la sumatoria de los productos entre la evaluacién asignada y el peso de cada criterio,
permitiendo jerarquizar matematicamente aquellas causas estructurales que requieren una solucién mas inmediata.

Tabla 1: Matriz de Ponderacion Multicriterio.
Fuente: Elaboracion propia.

Criterios de evaluacién
Anilisis Causa-Efecto Incremento de Riesgo de quiebre de Retrasos en
Aumento de costos
compras urgentes stock proyectos

N° Causas Calificacion Peso Calificacién Peso Calificacion Peso Calificacion Peso Total %

1 Dependencia de personas clave 1 10 3 7 5 g 8 3 80 2,36%
2 Ausencia de indicadores o KPI 1 10 2 7 5 5 [ 3 67 1,97%
3 Reportes generados de forma manual 1 10 5 7 5 5 3 3 94 2,77%
4 Reportes sin periodicidad definida 3 10 1 7 3 5 3 3 a1 1,30%
5 Penalidades por incumplimientos 6 10 9 7 2 5 9 3 160 4,71%
6 Plazos contractuales ajustados 8 10 3 7 5 5 5 3 176 5,18%
7 Cambios de dltima hora en proyectos 9 10 10 7 5 5 2 3 191 5,63%
8 Pedidos fuera de planificacion g 10 g 7 5 5 5 3 176 5,18%
9 No se identifican articulos prioritarios 5 10 5 7 6 5 3 3 124 3,65%
10 Dependencia de disponibilidad inmediata en el mercado 6 10 5 7 5 5 8 3 144 4,24%
11 Proyectos imprevistos 9 10 9 7 3 5 3 2 177 5,21%
12 Reparaciones urgentes 10 10 9 7 3 5 4 3 180 5,60%
13 Picos estacionales 1 10 2 7 2 5 2 3 40 1,18%
14 Pocos proveedores 1 10 2 7 3 5 1 2 42 1,24%
15 Proveedores alternativos con mayores costos 2 10 8 7 3 5 1 3 54 2,77%
17 Sistema no detecta niveles de inventario g 10 g 7 g 3 205 6,04%
18 Sisterma no vinculado a tableros de control 3 10 5 7 5 5 3 3 95 2,92%
19 No se utilizan proyecciones de demanda 7 10 5 7 6 5 3 3 144 4,24%
21 No se aplican metodologias ABC 9 10 5 7 8 5 3 3 189 5,57%
22 Produccién solicita insumos sin anticipacidn 10 10 10 7 3 5 g 3 209 6,16%
23 Mo existe cronograma de reposicidn definido 7 10 5 7 5 5 5 3 145 4,27%
24 Errores frecuentes en fechas de solicitud 3 10 2 7 2 5 2 3 60 1,77%
25 Pedidos ingresados con datos parciales 2 10 5 7 2 5 2 3 71 2,09%

3395 100,00%

Finalmente, la priorizacidn resultante validé cuantitativamente que las deficiencias no eran circunstanciales, sino que
respondian a problemas estructurales de gestidn, sentando asi una base sélida y fundamentada para la posterior
formulacidn de propuestas de mejora.
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3. PROPUESTAS DE MEJORA

Una vez identificadas las causas raiz de las ineficiencias del proceso, se formuld un conjunto de propuestas de mejora
(identificadas mediante una letra) orientadas a fortalecer la gestién de compras, abastecimiento e inventario. Dado que
los recursos de la organizacion son limitados, resulta fundamental establecer un criterio de priorizacién que oriente la
secuencia de implementacidn. Las principales oportunidades de mejora identificadas son:

A. Implementacion de un sistema de stock: Implementar un sistema formal de gestién de stock, cuya funcién principal
radica en determinar cuando y cuanto reponer, con el objetivo de mantener un equilibrio entre el nivel de servicio
deseado y el costo total del inventario (Ballou, 2004). La propuesta se basara en la clasificacién ABC y un sistema
de revisién periddica.

B. Digitalizacién y modernizacidn del sistema de gestidn: Incorporar funcionalidades al sistema actual para garantizar
la trazabilidad completa, automatizar reportes y establecer alertas preventivas de niveles de stock.

C. Implementacién de indicadores de desempefio (KPls): Establecer métricas cuantificables para evaluar
objetivamente el desempefio del proceso en términos de cumplimiento, eficiencia y confiabilidad (ej. tiempos de
entrega, cumplimiento de pedidos).

D. Diversificacion y gestidon de proveedores: Desarrollar una base de abastecimiento mas robusta y equilibrada para
disminuir los riesgos asociados a la alta concentracién de compras en pocos oferentes.

E. Metodizacion de los reportes y la informacidn: Estandarizar la forma en que se registran, procesan y presentan los
datos para garantizar su coherencia, comparabilidad y utilidad para la toma de decisiones.

F.  Capacitacion en herramientas Lean y gestidén de inventarios: Dotar al personal de los conocimientos necesarios
para aplicar criterios técnicos, identificar y eliminar desperdicios (muda) siguiendo los principios de Lean
Manufacturing (Hernandez y Vizadn, 2013) y fortalecer una cultura y fortalecer una cultura de mejora continua.

Posteriormente, se aplicé la matriz PICK, una herramienta practica que permite clasificar proyectos de mejora en funcién
de dos ejes criticos: el Impacto esperado en el proceso y el esfuerzo requerido para su ejecucidon (George, 2003). La
construccidn de esta matriz permite ubicar cada iniciativa en uno de cuatro cuadrantes: Hacer, Posible, Considerar y
Descartar. El impacto se evalué segun la contribucidon de cada propuesta a reducir las roturas de stock y mejorar la
trazabilidad, mientras que el esfuerzo se valoré considerando los recursos econémicos, el tiempo de implementacién y
los cambios organizacionales necesarios. La Tabla 2 resume esta priorizacion, la cual se visualiza graficamente en la
Figura 4.

Tabla 2: Ponderacion de propuestas.
Fuente: Elaboracion propia.

Cuadrante Propuestas Justificacion
L . Acciones de rapida ejecucion y bajo costo relativo, que impactan
Implement A) Implementacién de un sistema de stock . P ) .y ) , q P
L - o directamente en el abordaje de |a causa raiz analizada en el
(Hacer) C) Implementacion de indicadores de desempefio . -
diagndstico.
Possible B) Digitalizacion y modernizacion del sistema de Proyectos estratégicos que requieren recursos, tiempo de disefio y
(Posible) gestion cambios organizacionales, pero con alto potencial de transformar la
E) Metodizacion de los reportes y la informacion gestidn de insumos.
. D) Diversificacion y gestion de proveedores Mejora con beneficios moderados, posible de implementar en
Challenge/Consider ) o yges P . ! _ > POS P . .
(Considerar) F) Capacitacion en herramientas Lean y gestion de paralelo, que no implica grandes inversiones pero si gestiones
inventarios administrativas adicionales.
Kill Propuestas a descartar, cuya relacién costo-beneficio no justifica su
(Descartar) implementacion.
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Figura 4: Matriz PICK con propuestas ponderadas.
Fuente: Elaboracion propia.

El andlisis de priorizacién concluye que la implementacion de un sistema de stock (A) debe ser la accién de partida y
estructural. Esta decision se fundamenta en la necesidad de abordar de manera inmediata la causa raiz del problema
mas critico del diagndstico (la rotura de stock), estableciendo desde el inicio un marco de gestidn claro en lugar de optar
por mejoras rapidas preliminares, como lo son las catalogadas en el cuadrante “Possible”. En este marco, ademas, la
implementacion de indicadores de desempefio (C) actia como una propuesta complementaria y de soporte. Su funcién
no es la de iniciar el cambio, sino la de proveer las herramientas de medicién necesarias para controlar la ejecucion y
evaluar el impacto de las nuevas politicas de stock implementadas con la propuesta (A). De este modo, se opta por una
estrategia que prioriza la solucién del problema fundamental, utilizando las mejoras de menor esfuerzo como un apoyo
instrumental para el cambio principal.

Finalmente, para la implementacién de este plan se propone el uso del ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act). Esta
metodologia de mejora continua (Deming, 1989), asegura un enfoque sistematico: planificar los objetivos y acciones;
hacer una prueba piloto de las mejoras (comenzando por las del cuadrante “Implement"); verificar los resultados
mediante KPIs definidos; y actuar para estandarizar las practicas exitosas o corregir las desviaciones, reiniciando el ciclo.
Se detalla brevemente cada etapa a continuacion.

Plan (Planificar)

El propdsito de la planificacion es traducir el diagndstico en un plan de accidn concreto, detallado y medible, que
minimice la incertidumbre y oriente los esfuerzos hacia un objetivo claro. El foco estara puesto en la implementacion
de un sistema de stock (A) como la accidn estructural, y la implementacion de indicadores de desempefio (C) como el
mecanismo que permitirda medir y validar el impacto del cambio. Para articular este esfuerzo, se propone el
establecimiento de un objetivo SMART (Specific, Measurable, Achievable, Relevant, Time-bound) que servird como guia
para todas las actividades posteriores, respetando cada una de las caracteristicas necesarias:

> Specific (especifico): reducir la tasa de rotura de stock para los 15 insumos de mayor criticidad y frecuencia de uso (a
ser definidos como categoria “A”), mediante la aplicacion de una politica de stock basada en un sistema P. Este es un
sistema de revision periddica, en el que los niveles de inventario se examinan a intervalos de tiempo fijos y, en cada una
de estas revisiones, se emite una orden de reposicion por una cantidad variable, con el objetivo de llevar el nivel de
inventario a un maximo preestablecido (Pau y de Navascués, 2001).

> Measurable (medible): lograr una reduccién del 30% en la tasa de rotura de stock para este grupo de articulos, la
cual serda medida a través del nuevo indicador de desempefio implementado (propuesta C).

> Achievable (alcanzable): se puede considerar realista al acotar la implementacién inicial a un grupo piloto de 15
articulos por ejemplo, permitiendo un control exhaustivo y un aprendizaje concentrado antes de su expansion.
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> Relevant (relevante): ataca directamente la principal causa de ineficiencia identificada en el diagndstico, la cual es la
rotura de stock, por lo que su consecucion tendra un impacto directo y significativo en la mejora del proceso.

> Time-bound (de duracion limitada): se propone, en principio, que el objetivo logre ser alcanzado en un plazo de 12
meses a partir del inicio de la fase Do (hacer).

La actividad principal de esta fase consistiria en el disefio técnico de la nueva politica de inventarios. Este disefio
comenzaria con un analisis exhaustivo de los registros de consumo para ejecutar una clasificacion ABC que permita
identificar el grupo piloto de insumos. Para cada uno de estos items, seria necesario calcular los parametros de gestion
que gobernarian su reposicion: un stock de seguridad para mitigar la variabilidad, un punto de pedido que funcione
como disparador automatico de las compras, y un lote éptimo para equilibrar los costos logisticos. De forma paralela,
se sugiere establecer la base de referencia para el futuro planteo de KPls, y su posterior seguimiento. Se propone a
continuacion, a modo de ejemplo, el indicador pertinente al objetivo: Tasa de rotura de stock (Ecuacidn 1).

Total solicitudes de pedido no satisfechas

Tasa de rotura de stock [%] = X 100 (1)

Total solicitudes de pedido

A modo de lograr una propuesta mas abarcativa, se plantea llevar a cabo también en el proceso, las mejoras de menor
prioridad: la metodizacién de los reportes y la informacion (E), mediante la creacién de plantillas estandarizadas; y la
capacitacion del personal en herramientas Lean y gestion de inventarios (F), donde se definiran y disefiaran las
capacitaciones necesarias.

Do (Hacer)

Esta etapa se centraria en la ejecucidn controlada del plan. El objetivo de esta fase no seria una implementacion a gran
escala, sino la puesta en marcha de un programa piloto acotado, que permita aplicar las nuevas metodologias en un
entorno real y controlado. Esta aplicacidon practica es fundamental para generar datos objetivos que validen la
efectividad de las propuestas antes de su despliegue en toda la organizacion.

Se propone comenzar la ejecucion con la implementacion de una de las propuestas de mejora planteada previamente,
la capacitacién en herramientas Lean y gestion de inventarios (F). Se plantea llevar a cabo las jornadas de formacién
dirigidas al personal de Compras, Logistica y Pafiol. Seria indispensable asegurar que todos los involucrados comprendan
no sélo los nuevos procedimientos operativos para la gestion de los insumos piloto, sino también el fundamento
estratégico detras del cambio y la importancia de su rol en el registro preciso de la informacidn. Inmediatamente
después de la capacitacion, se pondria en marcha el piloto. El drea de Compras podria comenzar a gestionar las
reposiciones del grupo de 15 insumos seleccionados basdandose estrictamente en los parametros definidos en el sistema
de stock propuesto. Esto implicaria que las érdenes de compra para estos articulos ya no se generarian de manera
reactiva, sino que serian activadas automaticamente cuando el inventario alcance el punto de pedido establecido.

En paralelo, se iniciaria la aplicacién de la implementacion de KPIs. El responsable designado comenzaria la recoleccién
sistematica de los datos necesarios para calcular la Tasa de rotura de Stock y el Porcentaje de compras urgentes. Para
asegurar la consistencia y facilidad de andlisis, esta informacidn se volcaria en los formatos de reportes metodizados
(propuesta F) disefiados previamente.

Durante los meses que duraria esta fase, el foco estaria puesto en la ejecucidn disciplinada del nuevo procedimiento y
en la recoleccion rigurosa de datos. La finalidad es que, al concluir esta etapa, la organizacidn disponga de evidencia
cuantitativa y cualitativa suficiente para llevar a cabo una evaluacién objetiva en la siguiente fase del ciclo.

Check (Verificar)
Representaria el punto de control critico del ciclo PDCA. Su propdsito fundamental seria analizar de manera objetiva la
evidencia y los datos recopilados durante la ejecucién del programa piloto para contrastarlos con los objetivos y
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expectativas definidos en la fase de Planificacidn. Esta es la fase de aprendizaje, donde la propuesta tedrica se enfrenta
a los resultados practicos.

La verificacion se llevaria a cabo a través de dos tipos de analisis. Primero, se realizaria un analisis cuantitativo riguroso.
Esta actividad consistiria en tomar los valores finales de los indicadores de desempefio, principalmente la Tasa de rotura
de stock, y compararlos directamente con la linea de base establecida en la etapa de planificacion. El objetivo principal
seria validar de forma numérica si se alcanzé la meta SMART de reducir en un 30% la rotura de stock para el grupo de
insumos piloto. Sin embargo, los nimeros por si solos no seran suficientes para explicar todas las caracteristicas de la
prueba piloto desarrollada. Por ello, y de forma paralela, se propone realizar una evaluacién cualitativa para comprender
el “porqué” detras de los resultados. Esta evaluacidn se llevaria a cabo a través de reuniones de seguimiento con el
personal de Compras, Logistica y Produccidn que participd activamente en el proceso. El objetivo principal de este tipo
de analisis sera obtener su percepcion directa sobre la implementacidén del nuevo sistema de stock: éfueron los nuevos
procedimientos claros y aplicables? ¢ Qué dificultades operativas surgieron?

"4

El resultado de esta fase no seria un simple "éxito" o "fracaso", sino un diagnéstico preciso del desempefio de la
propuesta. Se buscaria identificar con claridad tanto los aciertos y puntos fuertes de la solucién propuesta como las
desviaciones, los problemas inesperados y las posibles causas raiz de los mismos. Esta comprension integral seria el
insumo indispensable para tomar decisiones informadas en la ultima etapa del ciclo.

Act (Actuar)

Constituiria la culminacién del ciclo PDCA, siendo la fase donde el aprendizaje obtenido en la verificacion se traduce en
acciones concretas que consolidan la mejora y definen el rumbo futuro. Es el momento decisivo en el que la organizacion
capitaliza el conocimiento generado durante la prueba piloto. El camino a seguir en esta fase dependeria directamente
de las conclusiones extraidas de la etapa de control, dividiéndose en dos posibles escenarios estratégicos.

En el escenario mas favorable, donde la fase Check confirme que el programa piloto fue exitoso y que se alcanzoé o
incluso se superd el objetivo SMART propuesto, la accién consecuente seria la estandarizacion de la mejora. Este
proceso implicaria formalizar la nueva politica de stock como el procedimiento operativo estandar definitivo para el
grupo de insumos evaluado. Seria fundamental documentar esta nueva metodologia e integrarla oficialmente en el
sistema de gestion de calidad de la empresa para asegurar su consistencia y perdurabilidad. Una vez consolidada y
estandarizada la mejora, el siguiente paso légico seria planificar su despliegue. Se propondria entonces iniciar un nuevo
ciclo PDCA, esta vez a una escala mayor, con el objetivo de expandir el modelo ya validado al resto de los insumos de
categoria Ay, progresivamente, a los de categoria B.

Por el contrario, si la fase de verificacion revelara que los objetivos no se alcanzaron o que surgieron problemas
operativos significativos durante el piloto, la accién primordial seria la de ajustar y corregir. En esta situacion, seria un
error estratégico estandarizar una solucion que ha demostrado ser deficiente. El foco del equipo se centraria en analizar
las causas raiz de las desviaciones identificadas. Por ejemplo, si el andlisis demostré que una de las principales barreras
para el éxito fue la falta de fiabilidad en los tiempos de entrega de un proveedor critico, se podria proponer la
incorporacion de la mejora de diversificacion y gestidon de proveedores (propuesta E) en la siguiente iteracién del ciclo.
Con este nuevo conocimiento, la solucién no se estandarizaria; en su lugar, se regresaria a la fase Plan para disefiar un
piloto corregido y fortalecido, reiniciando asi el ciclo de mejora.

De esta manera, la etapa Actuar cierra el proceso garantizando que solo las soluciones probadas y validadas se
conviertan en la nueva norma de trabajo. Funciona como el motor que asegura la sostenibilidad del cambio,
transformando una intervencion puntual en una capacidad organizacional y consolidando una verdadera cultura de
mejora continua.
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4. CONCLUSIONES

El presente Trabajo Final ha cumplido con su objetivo general de realizar un diagnodstico del proceso logistico de
adquisicion de insumos en una empresa del rubro naval, con el fin de identificar problemas y proponer oportunidades
de mejora viables. A través de un enfoque metodoldgico que combind el andlisis cualitativo y cuantitativo, se ha logrado
transformar una percepcion general de ineficiencias en un entendimiento estructurado y fundamentado de los puntos
criticos que afectan la cadena de abastecimiento de la organizacidn.

El diagndstico permitié evidenciar que, si bien la empresa cuenta con un proceso consolidado en ciertos aspectos,
existen debilidades estructurales que limitan su desempefio. La aplicacion de herramientas fue decisiva para jerarquizar
los problemas, revelando que la rotura de stock es la falla mas recurrente. El analisis de causas raiz concluyé que el
origen de estas fallas no responde a factores externos, sino a debilidades internas, principalmente la ausencia de
politicas formales de gestidon de inventarios. Posteriormente se formuldé un conjunto de propuestas de mejora
orientadas a abordar las causas raiz identificadas. Se establecié una jerarquia respecto a la importancia de aplicacion de
cada propuesta, recomendando como accién de partida la implementacién de un sistema formal de gestién de stock
(clasificacion ABC y politicas de revision periddica) y la definicién de KPls. Estas acciones fueron enmarcadas en un plan
de implementacion detallado basado en el ciclo PDCA. Dicho plan contempla la ejecucidn de un proyecto piloto acotado,
con objetivos SMART, que permitird validar la efectividad de las mejoras en un entorno controlado antes de su
despliegue a mayor escala, minimizando riesgos y asegurando el aprendizaje organizacional.

La implementacién de las acciones recomendadas generaria beneficios transversales para la compaiiia. En el plano
operativo, permitiria evolucionar de un modelo reactivo a uno proactivo y estandarizado, aumentando la previsibilidad
y el nivel de servicio a las areas de produccién. En el ambito econdmico, se espera una reduccion directa de costos al
disminuir las compras urgentes, optimizar los niveles de inventario y minimizar las paradas de produccién por falta de
insumos. Estratégicamente, el mayor aporte reside en la consolidacidn de una cultura de mejora continua y de toma de
decisiones basada en datos, fortaleciendo la resiliencia y la capacidad de gestion de la empresa.
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