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RESUMEN

La liberalizacion de las importaciones generd un aumento
de la presién competitiva sobre MCZA, empresa
marplatense dedicada a la produccion de cabos y redes,
que vio afectados sus niveles de venta y ademas esto le
llevé a replantear su gestion productiva y comercial. En
este contexto, se relevaron y analizaron criticamente sus
procesos principales, identificando limitaciones en
eficiencia operativa, trazabilidad y calidad que
obstaculizan la toma de decisiones. Para abordar estas
problematicas, se definieron indicadores bajo el enfoque
SMART y se elaboraron fichas técnicas. Posteriormente,
se diseiid un tablero de control interactivo en Power B/
Desktop que integra informacion de produccion,
mantenimiento, calidad y reclamos, contemplando su
futura publicacién en Power Bl Service y acompafiado de
un instructivo de uso para estandarizar la carga y
actualizacidn de datos. El trabajo constituye una
propuesta de sistema de indicadores y herramienta de
inteligencia de negocios orientada a facilitar la
comparacion de resultados, detectar desvios tempranos
y proveer soporte para decisiones estratégicas,
plantedndose como un aporte a la mejora continua y la
competitividad de la organizacién.
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ABSTRACT

The liberalization of imports increased competitive
pressure on MCZA, a Mar del Plata—based company
dedicated to the production of ropes and nets, which
experienced declining sales and, as a result, was
compelled to rethink its productive and commercial
management. In this context, the company’s main
processes were surveyed and critically analyzed,
revealing limitations in operational efficiency,
traceability, and quality that hinder decision-making.
To address these issues, performance indicators were
defined following the SMART approach and
documented through technical sheets. Based on this
foundation, an interactive dashboard was designed in
Power BI Desktop to integrate information on
production, maintenance, quality, and customer
claims, with a future implementation in Power BI
Service, accompanied by a user guide to standardize
data entry and updating procedures. The project thus
presents a proposed system of indicators and a
business intelligence tool aimed at facilitating result
comparisons, enabling early detection of deviations,
and supporting strategic decision-making, ultimately
contributing to continuous improvement and
organizational competitiveness.

Keywords: Business intelligence; SMART
methodology; Dashboard; Indicators; Fishing gear
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1. INTRODUCCION

La empresa MCZA es una organizacién marplatense con una amplia trayectoria en el sector industrial, dedicada a la
fabricacidn y distribucidn de cabos y redes para la actividad pesquera. Estos productos constituyen insumos estratégicos
dentro de la cadena de valor de la pesca, debido a que son indispensables para el desarrollo de las operaciones
extractivas. La compafiia abastece tanto al mercado nacional como a clientes internacionales, lo que le permite tener
una presencia activa en un sector altamente dinamico y competitivo. Su estructura productiva se encuentra conformada
por dos plantas de fabricacidn y un depdsito de almacenamiento en la ciudad de Mar del Plata. Esto facilita la cercania
con los principales puertos pesqueros del pais y refuerza su rol como proveedor en la region.

Mar del Plata es el principal puerto pesquero de Argentina y concentra gran parte de la actividad industrial del sector.
En este contexto, la ubicacion de la empresa le otorga una ventaja estratégica (Consejo Portuario Argentino, s.f.). Este
entorno ha favorecido el desarrollo de empresas proveedoras de insumos, servicios y tecnologia, impulsando una
estructura productiva que fortalece la competitividad local. Sin embargo, los cambios en el escenario econémico
nacional e internacional han impactado de manera directa en la industria pesquera y sus proveedores. En particular, la
liberalizacion de las importaciones introdujo una mayor presidén competitiva para empresas como MCZA, que se vieron
obligadas a competir con fabricantes extranjeros capaces de ofrecer productos a menor costo o con caracteristicas
diferenciadas (La Nacidn, 2025). Esta situacion derivé en una reduccion de los niveles de ventas y obligd a la organizacion
a replantear sus estrategias comerciales y productivas con el fin de sostener su posicion en el mercado.

Frente a este contexto, resulta fundamental que la organizacion pueda contar con herramientas de gestion que
permitan monitorear de manera sistematica el grado de cumplimiento de sus objetivos. Para ello, el disefio e
implementacion de indicadores de desempefio se convierte en un recurso indispensable, porque posibilita evaluar los
resultados alcanzados, identificar desvios y orientar la toma de decisiones.

Con el fin de abordar esta problematica, el objetivo general de este trabajo es fortalecer la gestion estratégica de una
empresa del sector pesquero a través del monitoreo y andlisis del cumplimiento de sus objetivos operativos. Para ello,
se plantea el disefio de una propuesta de indicadores y la elaboracidn de un tablero de control, desarrollado en una
herramienta de inteligencia de negocios que facilite el analisis y el desempefio productivo de la compaiiia.

2. DESARROLLO
Relevamiento de los procesos principales y situacion actual. Analisis critico

El relevamiento realizado en la empresa MCZA permitid identificar los principales componentes y etapas de la
fabricacidn de cabos y redes, definiendo insumos intermedios como cordoncitos y cordones, asi como los procesos de
retorcido, trenzado y tejido que conforman el flujo productivo. A partir de entrevistas, observaciones y documentacién
interna, se describieron las caracteristicas técnicas de cada subproceso (MCZA, comunicacion interna, 2025). Ademas,
se definieron los procesos estratégicos y de soporte a partir del analisis de las actividades principales de la empresa, la
fabricacidn de monofilamentos, hilos, redes y cabos, y su posterior venta y distribucidn, tal como se muestra en la Figura
1. Entre los procesos estratégicos se incluyen la definicidn de objetivos, la definicién de politicas, el sistema de gestion
de calidad y, seguridad e higiene y medio ambiente. Los procesos de soporte comprenden la gestién de compras, la
gestién de mantenimiento, almacenamiento, la gestion de administracion, la gestion de recursos humanos y sistemas
informaticos, que garantizan el funcionamiento operativo diario.
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Figura 1 - Mapeo de procesos.
Fuente - Elaboracion propia basada en informacion de MCZA.

La secuencia productiva fue representada mediante diagramas de flujo que ilustran las conexiones entre procesos,
desde la recepcion de la materia prima hasta la obtencién de cabos terminados. Estos esquemas, presentados en las
Figuras 2 y 3, permitieron visualizar las interdependencias entre etapas, identificar los puntos criticos del proceso y
comprender la logica de retroalimentacidon que se genera cuando el material defectuoso se redirige a operaciones
anteriores o se destina a reprocesado. Si bien por razones de extensién no se incluye el diagrama correspondiente al
proceso de redes, su estructura presenta una secuencia analoga en términos de control y trazabilidad.
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Fuente - Elaboracion propia basada en informacion de MCZA.
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Figura 3 - Diagrama de flujo del proceso de retorcido o trenzado.
Fuente - Elaboracion propia basada en informacion de MCZA.
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En paralelo, se analizé la situacidn organizacional y estratégica de la empresa. Cuenta con una estructura organizada
por departamentos segln funciones especificas, una misién orientada a la calidad y la innovacion: “Afianzarnos como
empresa lider indiscutible en Argentina y proyectarnos internacionalmente especialmente en el Mercosur”, y una visién
de consolidacidn y expansion regional: “Fabricar nuestros productos y servicios de una calidad superior, garantizando la
inversion en tecnologia innovadora para cubrir las necesidades que requiere el mercado de hoy” (MCZA, comunicacién
interna, 2025).

El andlisis competitivo de MCZA se desarrollé aplicando el modelo de las cinco fuerzas de Porter, cuyos resultados se
sintetizan en la Tabla 1. Se observd una alta rivalidad entre competidores debido a la apertura de importaciones, que
intensifico la competencia por precios y calidad. Los clientes poseen un fuerte poder de negociacién por la diversidad
de oferentes, mientras que los proveedores presentan un poder bajo al existir amplia disponibilidad de insumos. La
amenaza de nuevos competidores es moderada, aunque los fabricantes extranjeros representan un riesgo creciente, y
la de productos sustitutos resulta baja por la ausencia de alternativas industriales equivalentes.

Tabla 1 - Modelo de las cinco fuerzas de Porter.
Fuente - Elaboracion propia.

5 fuerzas de Porter Grado
Rivalidad entre empresas competidoras Alto
Poder de negociacién de los proveedores Bajo - Moderado
Poder de negociacién de los clientes Alto
Amenaza de nuevos competidores Moderado - Alto
Amenaza de productos sustitutos Bajo

La Tabla 2 presenta el analisis FODA, que complementa esta evaluacion. Entre las principales fortalezas de MCZA se
destacan su personal especializado, la marca consolidada, la variedad de productos y la integracidn vertical. Las
debilidades se centran en la tecnologia desactualizada y los altos costos productivos. Como oportunidad surge el
crecimiento sostenido de la acuicultura, mientras que la apertura de importaciones y la escasez de mano de obra técnica
constituyen las principales amenazas.

Tabla 2 — Matriz FODA.
Fuente - Elaboracion propia.

Fortalezas Oportunidades
e Personal especializado y con alta experiencia. e Crecimiento sostenido del sector acuicola en
e Marca soélida y reconocida en el mercado. Argentina y la region.

e Amplia variedad de productos y materiales.
e Integracion vertical en la produccidn de insumos
clave.

Debilidades Amenazas

e Maquinaria y procesos tecnoldgicos desactualizados. e Aumento de la competencia por apertura de
e Altos costos productivos y energéticos. importaciones.
o Escases de mano de obra calificada futura.

En cuanto a los sistemas de informacion, la empresa combina el uso del software Tango con planillas de Excel para
gestionar datos de produccién y stock, aunque persisten limitaciones en la carga de informacion que afectan la
trazabilidad interna (Summers, 2006). Respecto de los indicadores productivos, MCZA cuenta con tres métricas ya
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incorporadas: el cumplimiento de la produccidn, las no conformidades internas y los reclamos de clientes. Estos
indicadores permiten realizar un seguimiento basico tanto de la eficiencia como de la calidad. Sin embargo, el analisis
critico evidencid que, si bien constituyen una referencia inicial, resultan insuficientes para una gestion integral y
preventiva, dado que no permiten identificar causas raiz ni actuar con la frecuencia necesaria (Doran, 1981; Robbins &
Coulter, 2018). Se destacan, ademas, desvios en los tiempos programados por fallas mecanicas y deficiencias en la
planificacidn, lo que impacta en la eficiencia, la calidad final y la competitividad. Finalmente, se subraya la necesidad de
mejorar la trazabilidad y avanzar en la digitalizacion de los procesos, una tendencia ya iniciada por la empresa, que
constituye una oportunidad concreta para fortalecer el control de calidad y la toma de decisiones estratégicas
(Summers, 2006; elaboracidn propia).

Definicion de indicadores

La definicidn de indicadores en MCZA se orientd a evaluar el desempefio de la empresa en relacién con su mision y
vision, considerando la calidad, la eficiencia operativa y la trazabilidad como ejes prioritarios (MCZA, comunicacién
interna). Para ello, se adoptd el enfoque metodoldgico SMART, que asegura la especificidad, medibilidad, relevancia y
temporalidad de las métricas (Doran, 1981). En una primera etapa se elaboré una preseleccion de indicadores
vinculados al control de calidad, eficiencia y gestiéon de reclamos, la cual fue evaluada mediante una matriz de
ponderacién que considerd criterios de relevancia (40%), accionabilidad (30%), medibilidad (20%) y claridad (10%), con
ponderaciones diferenciales para priorizar los mas representativos.

En este sentido, la claridad asegura que el indicador sea especifico y comprensible (especifico), la medibilidad confirma
que pueda ser cuantificado de manera objetiva (medible), la accionabilidad garantiza que aporte a decisiones
alcanzables y mejoras posibles (alcanzable), y la relevancia verifica que el indicador esté conectado con los objetivos
estratégicos (relevancia). La dimensidn temporal se incorpora en la definicidn de la frecuencia de medicidn, aunque no
fue objeto de ponderacién explicita en esta etapa.

A cada indicador se le asigné un puntaje en una escala del 1 al 5 para cada criterio, donde 1 representa un cumplimiento
muy bajo y 5 un cumplimiento muy alto. Esta escala permite diferenciar el nivel de adecuacién de cada indicador
respecto a los aspectos evaluados, favoreciendo un analisis comparativo objetivo. La eleccion del rango de 1 a 5 se basa
en su uso extendido en metodologias de evaluacion de desempefio por su simplicidad, claridad y facilidad para
comunicar resultados.

Para asegurar la calidad y consistencia del sistema de medicion, se establecié un umbral minimo del 75 % del puntaje
maximo posible (equivalente a 3,75 puntos sobre 5) como criterio para la incorporacién de indicadores. Este valor
permite priorizar aquellos que demuestran un desempefio sélido en los criterios SMART, excluyendo los menos
consistentes. Como resultado de la evaluacién, de los 26 indicadores analizados inicialmente, fueron seleccionados 17
para integrar el sistema definitivo.

La asignacion de los puntajes a cada indicador, la ponderacion de los criterios y la decision del umbral minimo se
definieron seguln la evaluacion realizada por el equipo de trabajo en conjunto con la Gerencia de Produccion de MCZA,
considerando la experiencia operativa y los objetivos estratégicos de la organizacion.

Se elaboraron fichas técnicas para cada indicador, ejemplificadas por la de Cumplimiento de la Produccidn, que se
presenta en la Tabla 3, incluyendo definicion, formula de célculo, unidad de medida, frecuencia, valores de referencia,
fuente de informacion y responsable, estandarizando asi su aplicacidén en la organizacién (Summers, 2006). Ante la
ausencia de parametros externos, los valores de control se definieron a partir de la experiencia organizacional y registros
histdricos, con posibilidad de ajuste segun desempefio y evolucion futura. Siguiendo el enfoque SMART, se propone un
periodo inicial de aproximadamente un afio para evaluar el cumplimiento de los objetivos.
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Tabla 3 - Ficha técnica.
Fuente - Elaboracion propia.

Cumplimiento de la produccion

Definicion Porcentaje de la produccion realizada respecto a lo planificado
Produccion real Unidad de
Férmula = — x 100 . Porcentaje
Produccion planificada medida
Frecuencia Mensual
Valores de referencia 2 90%

Fuente -
produccion

Reportes mensuales de produccién generados por el drea de

Responsable Responsable de Produccion

Los indicadores seleccionados se presentan en la Tabla 4 con su respectivas definiciones, frecuencias, formulas y valores

de referencia.

Tabla 4 - Descripciones de los indicadores.

Fuente - Elaboracion propia.

Indicador Definicion y frecuencia
Porcentaje de unidades

Reclamos reclamadas en relacion a las
unidades vendidas (mensual)

Atencion de Porcentaje de reclamos resueltos
reclamos sobre el total recibido (mensual)

Porcentaje de pedidos entregados

Entrega a 7
. : dentro del plazo establecido
tiempo
(mensual)
Porcentaje de unidades producidas
- ue no cuentan con una
Indice de q e
. identificacién completa o
pérdida de .
o adecuada que permita su
trazabilidad .
trazabilidad a lo largo del proceso
productivo (mensual)
Porcentaje de los registros
- roductivos que se gestionan de
Trazabilidad P . g : -
forma digital en relacién con el
documental . -
total de registros, ya sean digitales
o en papel (mensual)
Tiempo de

preparaciony  Promedio del tiempo desde la
configuracion  carga hasta el inicio del proceso
de parametros (mensual)

Formula

Unidades reclamadas
X 100

Unidades vendidas

Numero de reclamos resueltos
Total de reclamos

X 100

Pedidos entregados dentro del plazo

Total de pedidos entregados
x 100

Unidades sin sin identificacion completa

Total de unidades producidas
% 100

Registros digitales
Total de registros

Y Horas de preparacién por maquina

2 Unidades producidas por maquina

Referencia

<5%

295%

> 90%

<10%

>80 %

Depende de
cada maquina
(=2 h/red)
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Indicador

Paradas por
fallas
mecanicas

Tiempo medio
entre fallas
(MTBF)

Tiempo medio
de reparacion
(MTTR)

Disponibilidad

No
conformidades
internas

Rendimiento
de maquina

Cantidad de
defectos por
tipo

Cumplimiento
dela
produccion

Disponibilidad
operativa

Tiempo
promedio de
resolucion de
reclamo

Definicion y frecuencia

Porcentaje de paradas de un
equipo productivo debido
especificamente a fallas mecdanicas
(mensual)

Promedio del tiempo de
funcionamiento entre una falla y
otra (mensual)

Promedio del tiempo que se tarda
en reparar una maquina, desde
gue comienza la reparacion hasta
que el equipo vuelve a estar
operativo (mensual)

Porcentaje del tiempo en que una
magquina o equipo esta en
condiciones adecuadas para ser
utilizado, independientemente de
si estd efectivamente en
funcionamiento (mensual)

Porcentaje de productos que
presentan defectos, detectados
dentro del proceso productivo
antes de ser entregados al cliente,
en relacion con el total de
productos fabricados (mensual)

Capacidad productiva efectiva de
la maquina en un periodo
determinado (mensual)

Sumatoria de defectos de un tipo
especifico (mensual)

Porcentaje de la produccion
realizada respecto a lo planificado
(mensual)

Porcentaje de tiempo en que un
equipo estuvo efectivamente en
condiciones de operar sobre el
tiempo total que estuvo
programado para estar disponible
(mensual)

Media de tiempo transcurrido
desde que se registra un reclamo
hasta que se encuentra
completamente resuelto (mensual)

Féormula

2 paradas por fallas mecanicas

Total de paradas
X 100

Suma de tiempos de buen funcionamiento

Suma del nimero de fallas

Suma del tiempo de fallas
Suma del nimero de fallas

MTBF

—_———— X
MTBF + MTTR 100

Cantidad de no conformidades internas

Total de unidades inspeccionadas
x 100

Suma de unidades producidas

H.de produccién + H.de preparaciéon

X Por tipo de defecto

Produccion real

1
Produccion planificada x 100

Tiempo real de operacion
100

Tiempo total disponible

Suma del tiempo de resolucion de cada reclamo

Suma del nimero de reclamos

Referencia

<50 %

Depende de

cada maquina.
Recomendacidn:

> 50 h/falla

Depende de

cada maquina.
Recomendaciodn:

< 3 h/falla

=80 %

<10%

Depende de la
maquina

Depende del
defecto

> 90%

> 80%

< 7 dias por
reclamo
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Indicador Definicion y frecuencia Férmula Referencia

Media de tiempo de duracién de

T::r::::io ge |asparadasenel proceso Suma del tiempo de paradas A s
::ara da productivo, clasificadas segtn el Suma del numero de paradas

motivo que las originé (mensual)

Diseio del tablero de control interactivo

El disefio del tablero de control en Power Bl se desarrollé tras la seleccidn de indicadores, iniciando con la recopilacion
de datos mediante un archivo Excel estructurado y su posterior depuracién y transformacion en Power Query, lo que
permitié unificar la informacién y garantizar su consistencia (Pontia, 2023). A partir de ello se construyé un modelo
relacional en Power Bl validado con medidas en DAX y funciones especificas como USERELATIONSHIP y TREATAS, que
posibilitaron una representacién fiel de la realidad productiva y la segmentacion temporal y conceptual de los datos
(Azibar Formacidn, 2023).

En la etapa de disefio se definid una estructura de navegacion jerarquica compuesta por cuatro tableros: la Vista
General, que integra los principales indicadores estratégicos; Mantenimiento, orientado a la confiabilidad y eficiencia
de los equipos; Produccion y Eficiencia Operativa, enfocado en el grado de cumplimiento de la produccién planificada y
el rendimiento por maquina, identificando cuellos de botella y oportunidades de mejora; y Gestién de Reclamos y
Calidad, que concentra métricas relacionadas con no conformidades, reclamos, trazabilidad y satisfaccién del cliente,
facilitando la deteccidn de fallas y la priorizacidon de acciones correctivas. Estos tableros cuentan con filtros por fecha y
tipo de producto, ademas de una paleta cromética que diferencia variaciones favorables (verde) y desfavorables (rojo),
facilitando la interpretacion de los resultados (Aglaia, 2025).

Cada vista, como se observa en la Figura 4, combina graficos y tarjetas que permiten tanto un monitoreo global como
un analisis detallado de causas, favoreciendo la identificacion de patrones, la deteccién temprana de desvios y el soporte
a la toma de decisiones en areas criticas como la continuidad operativa, la calidad y el cumplimiento de entregas.
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Figura 4 - Tablero de Control - Vista General (superior izquierda) — Mantenimiento (superior derecha) — Produccion y Eficiencia
Operativa (inferior izquierda) — Gestion de Reclamos y Calidad (inferior derecha).
Fuente - Elaboracion propia.
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Los indicadores seleccionados constituyen un soporte para la gestién porque trascienden el seguimiento aislado de
variables y ofrecen una visidn sistémica de los procesos productivos y organizacionales. Su mayor valor radica en la
capacidad de relacionarlos entre si para identificar no solo los desvios, sino también las causas que los originan, lo que
habilita una toma de decisiones mas precisa y fundamentada.

En términos de eficiencia operativa, el cumplimiento de la produccion permite detectar si los resultados se encuentran
dentro de lo esperado, pero al analizarlo junto con los tiempos de preparacion, las paradas mecanicas o la disponibilidad
operativa, se logra identificar si los desvios provienen de fallas de planificacidn, limitaciones técnicas o deficiencias en
el uso de los recursos. De igual modo, el indicador de entrega a tiempo no solo mide la confiabilidad de la planta frente
al cliente, sino que, en combinacién con los datos de produccidén y reclamos, ayuda a diferenciar entre problemas
logisticos externos y dificultades internas de programacién o mantenimiento.

En el plano de la calidad, la tasa de reclamos y las no conformidades ofrecen sefiales de insatisfaccion o de fallas
recurrentes en los procesos. Complementadas con el indice de pérdida de trazabilidad, brindan la posibilidad de
identificar el origen exacto de los defectos, favoreciendo acciones correctivas rapidas y efectivas. A su vez, los
indicadores técnicos como MTBF, MTTR y disponibilidad aportan informacion critica sobre la confiabilidad de los
equipos, ayudando a decidir la asignacion de recursos de mantenimiento, la necesidad de capacitacién o la pertinencia
de invertir en nuevos activos.

La comparacidn entre maquinas en términos de rendimiento, tiempos de configuracién y disponibilidad operativa
permite establecer prioridades de mejora que apuntan directamente a maximizar la productividad y reducir
desperdicios. En conjunto, este sistema de indicadores constituye una herramienta integral que transforma los datos
en conocimiento accionable, facilitando la planificacion, el control y la mejora continua en la organizacidn, y asegurando
que las decisiones se fundamenten en evidencia objetiva y no en percepciones parciales.

Finalmente, se contempla su futura publicacion en Power Bl Service para asegurar que los responsables cuenten con un
acceso en linea y permanentemente actualizado, sobre una base de datos Unica para fortalecer la gestion integrada y
colaborativa de la organizacién (Tableau, s.f.; Aglaia, 2025).

Generacion del Instructivo de uso del tablero

El instructivo elaborado tiene como finalidad guiar el uso y actualizacién del tablero de control, reduciendo errores y
asegurando su correcta operatividad. Establece que el drea de produccién debe realizar la carga mensual de datos y
validar la consistencia de los registros en Power Bl Service, mientras que el subgerente de Produccién es responsable de
interpretar los resultados y utilizarlos en la toma de decisiones, con acceso complementario para supervisores y otras
areas. El documento incluye pautas de navegacion, procedimientos de actualizacidn mensual y recomendaciones
practicas de uso y resolucion de problemas, garantizando asi la estandarizacién del proceso y la disponibilidad de
informacion confiable para toda la organizacion.

3. CONCLUSIONES

El trabajo permitio fortalecer la gestion estratégica de la empresa analizada mediante la construccién de un sistema de
indicadores y el disefio de un tablero de control interactivo. En primer lugar, el relevamiento y analisis critico de los
procesos productivos permitié identificar debilidades estructurales vinculadas a la eficiencia operativa, la trazabilidad y
la calidad, estableciendo un diagnéstico claro de la situacion actual.

En segundo lugar, la definicion de indicadores bajo el enfoque metodolégico SMART asegurd que las métricas
seleccionadas fueran pertinentes, medibles y alineadas con los objetivos estratégicos. Esto permitié contar con una base
sélida para el monitoreo del desempefio y la deteccion temprana de desvios.
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Entercer lugar, el disefio del tablero de control basado en Power Bl posibilitd integrar la informaciéon en una herramienta
dindmica, facilitando la visualizacion comparativa entre mdaquinas y procesos, y ofreciendo soporte a la toma de
decisiones en aspectos criticos como mantenimiento, eficiencia productiva y gestion de reclamos. Para ello, se
consideraron lineamientos tedricos de la administracion y de la gestion de la calidad, que permitieron enmarcar
conceptualmente el desarrollo realizado.

Por ultimo, la elaboracién de un instructivo de uso constituyé un aporte para garantizar la futura aplicabilidad de la
herramienta, al estandarizar la carga y actualizacidn de datos. Como resultado, el proyecto generd tanto un instrumento
de andlisis y seguimiento como una guia practica para su integracién en la gestidn cotidiana de la empresa, en linea con
las buenas practicas de administracion y mejora continua planteadas en la bibliografia de referencia.
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