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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo disefiar un modelo de mejora integrada basado en
Lean Manufacturing y Blockchain para optimizar el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor,
productora artesanal de pisco ubicada en el distrito de Vitor, Arequipa. El diagndstico evidencio
importantes deficiencias operativas, entre ellas un error del 25% entre los registros de inventario
y las existencias reales, un stock inmovilizado valorizado en S/ 60,833.00, un tiempo de 270
minutos en el proceso de recepcion, almacenamiento y despacho, recorridos innecesarios de hasta
80 metros en el almacén, tiempos de busqueda de insumos de 15 minutos por requerimiento, un
nivel de trazabilidad del 0% y una rotacion de personal del 12.5% mensual. Asimismo, se
determiné un nivel de satisfaccion del cliente de 62.13%, inferior a la meta institucional del 95%.
La investigacion fue de tipo aplicada, con enfoque mixto y nivel descriptivo-propositivo. Para el
diagndstico y analisis de las causas raiz se emplearon herramientas como diagramas de procesos,
analisis FODA, analisis PEST, diagrama de Ishikawa e indicadores de desempefio logistico. Los
resultados permitieron identificar que las principales causas de las ineficiencias estaban
relacionadas con la falta de estandarizacion de los procesos, la desorganizacion del almacén, los

controles manuales de inventario y la ausencia de un sistema de trazabilidad digital.

Como propuesta de solucion se disefid6 un modelo integrado que combina las herramientas Lean
Manufacturing, especificamente 9S, Kaizen y Justo a Tiempo (JIT), con un sistema de
trazabilidad basado en Blockchain. La propuesta contempla la reorganizacion fisica del almacén,
la implementacion de controles visuales e indicadores de gestion, la capacitacion continua del
personal y el seguimiento digital de los lotes de produccion desde la recepcion de materias primas
hasta la distribucion del producto terminado. La evaluacion de la propuesta permitié proyectar
mejoras en los principales indicadores del ciclo logistico, orientadas a reducir los errores de
inventario, disminuir los tiempos de busqueda de insumos, fortalecer la trazabilidad de los
procesos y mejorar la confiabilidad de la informacion logistica, contribuyendo al incremento de
la eficiencia operativa de la empresa, al reducir el tiempo del proceso de recepcion,
almacenamiento y despacho de 270 a 170 minutos, disminuir el error de inventario de 25% a 5%
e incrementar la trazabilidad de los lotes de 0% a 100%. La evaluacion econémica demostro la
viabilidad financiera del proyecto, obteniéndose un Valor Actual Neto (VAN) de S/ 31,127.52,
una Tasa Interna de Retorno (TIR) de 67.5%, superior a la Tasa Minima Atractiva de Rendimiento

(TMAR) de 25%, lo que evidencia la rentabilidad de la inversion propuesta.

Se concluye que la integracion de Lean Manufacturing y Blockchain constituye una alternativa
técnica y econdmicamente viable para optimizar el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor,
al favorecer la mejora de la organizacion del almacén, el control de inventarios, la trazabilidad de
la informacion y la eficiencia de los procesos logisticos, contribuyendo ademas a fortalecer su

competitividad y sostenibilidad dentro del sector pisquero.

Palabras claves: Ciclo logistico, lean manufacturing, blockchain.



ABSTRACT

This research aimed to design an integrated improvement model based on Lean Manufacturing
and Blockchain to optimize the logistics cycle of Zeppas de Vitor, an artisanal pisco producer
located in the district of Vitor, Arequipa. The diagnostic revealed significant operational
deficiencies, including a 25% discrepancy between inventory records and actual stock levels,
immobilized stock valued at S/ 60,833.00, a receiving, storage and dispatch process time of 270
minutes, unnecessary travel distances of up to 80 meters within the warehouse, input search times
of 15 minutes per request, a traceability level of 0%, and a monthly staff turnover rate of 12.5%.
Furthermore, a customer satisfaction level of 62.13% was determined, below the institutional
target of 95%. The research was applied, with a mixed approach and a descriptive-propositive
level. For the diagnosis and analysis of root causes, tools such as process diagrams, SWOT
analysis, PEST analysis, Ishikawa diagrams, and logistics performance indicators were used. The
results identified that the main causes of inefficiencies were related to a lack of process
standardization, warehouse disorganization, manual inventory controls, and the absence of a

digital traceability system.

As a proposed solution, an integrated model was designed that combines Lean Manufacturing
tools, specifically 9S, Kaizen, and Just-in-Time (JIT), with a traceability system based on
Blockchain. The proposal includes the physical reorganization of the warehouse, the
implementation of visual controls and management indicators, ongoing staff training, and digital
tracking of production batches from raw material receipt to finished product distribution. The
evaluation of the proposal allowed for projected improvements in the main indicators of the
logistics cycle, aimed at reducing inventory errors, decreasing the time required to locate supplies,
strengthening process traceability, and improving the reliability of logistics information,
contributing to increased operational efficiency for the company by reducing the receiving,
storage and dispatch process time from 270 to 170 minutes, lowering inventory error from 25%
to 5%, and increasing batch traceability from 0% to 100%. The economic evaluation demonstrated
the financial viability of the project, yielding a Net Present Value (NPV) of S/ 31,127.52 and an
Internal Rate of Return (IRR) of 67.5%, exceeding the Minimum Attractive Rate of Return
(MARR) of 25%, which demonstrates the profitability of the proposed investment.

It is concluded that the integration of Lean Manufacturing and Blockchain constitutes a
technically and economically viable alternative for optimizing the logistics cycle of Zeppas de
Vitor, by improving warehouse organization, inventory control, information traceability, and the
efficiency of logistics processes, while also contributing to strengthening its competitiveness and

sustainability within the pisco sector.

Keywords: Logistics cycle, lean manufacturing, blockchain.
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INTRODUCCION

El pisco constituye uno de los productos mas representativos de la agroindustria peruana y forma
parte del patrimonio cultural del pais. Su elaboracion, respaldada por la Denominacion de Origen
Pisco, se encuentra estrechamente vinculada a la tradicion vitivinicola peruana y a la calidad de
las uvas producidas en determinadas regiones autorizadas. Gracias a sus caracteristicas distintivas
y al creciente reconocimiento obtenido en mercados nacionales e internacionales, el sector
pisquero ha experimentado una evolucion significativa durante los ultimos afios, generando

nuevas oportunidades de desarrollo econdomico para las empresas productoras.

Sin embargo, el crecimiento y la competitividad del mercado exigen que las organizaciones del
sector optimicen continuamente sus procesos internos para responder eficientemente a las
demandas de los clientes. En este contexto, la gestion logistica adquiere una importancia
estratégica, ya que permite garantizar la disponibilidad oportuna de insumos, el adecuado control
de inventarios, la trazabilidad de los productos y el cumplimiento de los tiempos de entrega. La
presencia de deficiencias en estas actividades puede generar costos innecesarios, retrasos

operativos, pérdidas economicas y disminucion de la satisfaccion del cliente.

La empresa Zeppas de Vitor, ubicada en la region Arequipa y dedicada a la produccion de pisco,
presenta diversas oportunidades de mejora en su ciclo logistico. Entre las principales
problematicas identificadas se encuentran las deficiencias en la organizacion del almacén, la falta
de estandarizacion de los procesos operativos, errores en el control de inventarios, tiempos
elevados de busqueda de materiales y la ausencia de un sistema digital de trazabilidad que permita
conocer el recorrido completo de los lotes de produccion. Estas limitaciones afectan directamente
la eficiencia operativa de la organizacion y restringen su capacidad para competir en un mercado

cada vez mas exigente.

Ante esta situacion, resulta necesario implementar herramientas de gestion que permitan
optimizar los procesos logisticos y mejorar el desempefio organizacional. Una de las
metodologias mas utilizadas para este proposito es el Lean Manufacturing, filosofia de gestion
orientada a la eliminacion de desperdicios, la mejora continua y la generacion de valor para el
cliente. Mediante herramientas como las 9S, Kaizen y Justo a Tiempo (JIT), es posible reducir
actividades que no agregan valor, mejorar la organizacion del trabajo y aumentar la productividad

de las operaciones.

Asimismo, la transformacion digital ha impulsado la incorporacion de nuevas tecnologias capaces
de fortalecer la gestion empresarial. Entre ellas destaca la tecnologia Blockchain, la cual permite
registrar informacién de manera segura, descentralizada e inalterable, facilitando la trazabilidad
de productos, la transparencia de los procesos y la confiabilidad de los registros. La integracion

de Blockchain con los principios de Lean Manufacturing representa una alternativa innovadora



para mejorar simultaneamente la eficiencia operativa y la gestion de la informacion dentro de la

cadena logistica.

En ese sentido, la presente investigacion tiene como objetivo disefiar un modelo de mejora
integrada basado en Lean Manufacturing y Blockchain para optimizar el ciclo logistico de la
empresa Zeppas de Vitor. Para ello, se realizara un diagnéstico de la situacion actual,
identificando las principales causas de ineficiencia y evaluando los indicadores clave de
desempefio. Posteriormente, se formulard una propuesta de mejora orientada a reducir
desperdicios, fortalecer la organizacion del almacén, incrementar la exactitud de los inventarios
y establecer un sistema de trazabilidad que contribuya a una gestion logistica mas eficiente y

confiable.

La investigacion se encuentra estructurada en cinco capitulos. El Capitulo I presenta el
planteamiento del problema, la formulacion de la investigacion, la justificacion, los objetivos, las
hipétesis, la operacionalizacion de variables y el alcance del estudio. El Capitulo II desarrolla el
marco tedrico y referencial, abordando los fundamentos conceptuales relacionados con la
logistica, el ciclo logistico, el Lean Manufacturing, la tecnologia Blockchain y los antecedentes

de investigaciones vinculadas al tema.

El Capitulo III expone el diagnéstico de la situacion actual de la empresa Zeppas de Vitor,
mediante el analisis de los procesos logisticos, la identificacion de las causas raiz de los problemas
existentes y la evaluacion de los indicadores de desempenio. El Capitulo I'V presenta la propuesta
de mejora integrada basada en Lean Manufacturing y Blockchain, incluyendo el disefio de las
herramientas de mejora, la propuesta de trazabilidad digital y el analisis de los resultados
esperados. El Capitulo V desarrolla la evaluacion econémica de la propuesta. Finalmente, se
presentan las conclusiones y recomendaciones derivadas de la investigacion, las cuales buscan
contribuir a la mejora continua de la gestion logistica de la empresa y servir como referencia para

futuras investigaciones en el sector agroindustrial.



CAPITULO 1

1. Identificacion y descripcion de la problematica

1.1. Identificacion del problema

La empresa Zeppas de Vitor, dedicada a la produccion artesanal de pisco en el distrito de Vitor,
Arequipa, presenta deficiencias en la gestion de su ciclo logistico que afectan la eficiencia
operativa y la competitividad de la organizacion. El diagnéstico realizado evidencid problemas
en los procesos de abastecimiento, recepcion, almacenamiento, control de inventarios y

trazabilidad de la informacion.

Entre los principales hallazgos se identifico una diferencia del 25% entre los registros de
inventario y las existencias fisicas, un stock inmovilizado valorizado en S/ 60,833.00, un tiempo
de hasta 270 minutos en el proceso de recepcion, almacenamiento y despacho, y un tiempo
promedio de busqueda de materiales de 15 minutos por requerimiento. Asimismo, se observo la
ausencia de un sistema digital de trazabilidad, reflejada en un nivel de trazabilidad del 0%, ademas
de una rotacion mensual de personal del 12.5%, factores que afectan la continuidad de las

operaciones y el control logistico.

Estas deficiencias repercuten en la productividad del almacén, incrementan los costos operativos,
dificultan la toma de decisiones y reducen la satisfaccion del cliente, cuyo nivel alcanza el
62.13%, por debajo de la meta institucional del 95%. En este contexto, surge la necesidad de
disefiar un modelo de mejora integrada basado en Lean Manufacturing y Blockchain que
contribuya a optimizar el ciclo logistico, fortalecer el control de inventarios, mejorar la

trazabilidad y elevar la eficiencia de los procesos logisticos.
1.2. Descripcion del problema

La industria pisquera peruana ha experimentado un crecimiento sostenido durante la ultima
década, impulsado por el incremento de la produccion nacional y el posicionamiento del pisco en
mercados internacionales. Segun el Ministerio de la Produccion (PRODUCE, 2024), la
produccion nacional paso de 4.9 millones de litros en 2014 a 7.6 millones en 2023, mientras que
las exportaciones alcanzaron aproximadamente US$ 11 millones, siendo Estados Unidos el
principal mercado de destino. Este escenario exige que las empresas del sector fortalezcan sus

procesos logisticos para responder con mayor eficiencia a las exigencias del mercado.

No obstante, la empresa Zeppas de Vitor presenta limitaciones en la gestion de su ciclo logistico
que afectan el abastecimiento, el almacenamiento, el control de inventarios y la trazabilidad de la
informacion. Durante el diagnostico desarrollado entre octubre de 2024 y marzo de 2025 se
identificé que los controles fisicos de inventario se realizan unicamente de forma semestral,
generando diferencias entre los registros y las existencias reales, ademas de acumulacion de

inventarios de baja rotacion y pérdidas por desabastecimiento.



En relacion con la gestion de inventarios, se determind que la empresa realiza controles fisicos
unicamente de forma semestral, generando una diferencia del 25% entre los registros
documentados y las existencias reales. Esta situacion ocasiona frecuentes errores en la
disponibilidad de productos, pérdidas de ventas por desabastecimiento y acumulacién de
inventarios de baja rotacion. Asimismo, se identifico un stock inmovilizado valorizado en S/
60,833, generando costos de almacenamiento y reduciendo la liquidez disponible para otras
actividades operativas. Respecto al proceso de recepcion de insumos, se observo que los
proveedores comunican la llegada de materiales con escasa anticipacion, dificultando la
planificacion de las actividades de descarga y verificacion. Como consecuencia, las actividades
de recepcion, almacenamiento y despacho suman en promedio 270 minutos por lote (4.5 horas),
de los cuales 40 minutos corresponden a tiempos de espera y actividades que no agregan valor al

proceso.

En cuanto al almacenamiento, el diagnostico evidenci6é la ausencia de un layout definido,
sefializacion insuficiente y falta de codificacion de ubicaciones. Esta situacion genera recorridos
innecesarios de hasta 80 metros durante las operaciones de recepcion y almacenamiento, ademas
de incrementar el tiempo promedio de busqueda de insumos hasta 15 minutos por requerimiento.
Adicionalmente, no existe una adecuada zonificacion para separar materias primas, productos en

proceso y productos terminados, generando riesgos de confusion, deterioro y errores operativos.

Por otro lado, la empresa no dispone de un sistema digital de trazabilidad, registrando actualmente
un nivel de trazabilidad del 0% para sus lotes de produccion. Esta limitacion impide realizar el
seguimiento oportuno del origen de las materias primas, los procesos de produccion, el
almacenamiento y la distribucidon del producto terminado. Como consecuencia, se dificulta la
atencion de reclamos, la identificacion de incidencias y la generacion de informacion confiable

para la toma de decisiones.

Asimismo, se identific6 una rotacion de personal del 12.5% mensual, equivalente a dos renuncias
de una planilla de quince trabajadores. Entre las principales causas se encuentran la sobrecarga
laboral, la falta de estandarizacion de procesos, limitadas oportunidades de desarrollo profesional
y deficiencias en la comunicacion organizacional. Esta situacion afecta la continuidad de las
operaciones y genera costos adicionales asociados a la capacitacion y adaptacion de nuevo

personal.

Como resultado de las problematicas descritas, la satisfaccion del cliente en los procesos
logisticos alcanza Ginicamente el 62.13%, valor significativamente inferior a la meta institucional
establecida en 95%. Los resultados muestran niveles de satisfaccion de 61.2% en abastecimiento
de productos, 72.4% en cumplimiento de entregas y 52.8% en atencion de reclamos, evidenciando

una percepcion desfavorable del servicio brindado. En consecuencia, las deficiencias



identificadas afectan directamente la eficiencia operativa, incrementan los costos logisticos,
limitan la capacidad de crecimiento de la empresa y reducen su competitividad dentro del mercado
pisquero. Por ello, surge la necesidad de disefiar un modelo de mejora integrada basado en Lean
Manufacturing y Blockchain que permita optimizar el ciclo logistico, mejorar la exactitud de los
inventarios, fortalecer la trazabilidad de la informacion y elevar los niveles de satisfaccion del

cliente.
1.3. Formulacion del problema

(De qué manera un modelo de mejora integrada basado en Lean Manufacturing y Blockchain

permitira optimizar el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor, Arequipa, 2024?
1.3.1. Sistematizaciéon del problema

v (Cual es la situacion actual del ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor?

v ;Cudles son las causas raiz que generan ineficiencias en el ciclo logistico de la empresa
Zeppas de Vitor?

v' ;Coémo una propuesta basada en herramientas Lean Manufacturing permitird reducir
desperdicios y optimizar los procesos logisticos de la empresa Zeppas de Vitor?

v (Como un sistema de trazabilidad basado en Blockchain permitira mejorar la transparencia y
el control de la informacion logistica de la empresa Zeppas de Vitor?

v ;Cudl es la viabilidad técnica y econdmica de la propuesta integrada Lean Manufacturing y

Blockchain para optimizar el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor?

1.4. Justificacion de la investigacion

1.4.1. Justificacion Académica:

El presente proyecto constituye la aplicacion integradora de los conocimientos adquiridos durante
la formacion en Ingenieria Industrial, permitiendo materializar la teoria en una propuesta concreta
de mejora. La combinacion de Lean Manufacturing y Blockchain representa un enfoque
innovador que trasciende los trabajos tradicionales centrados Unicamente en herramientas

aisladas, y permite optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial.
1.4.2. Justificacion Técnica y Operativa

Zeppas de Vitor presenta ineficiencias logisticas cuantificadas que incluyen un 25% de error en
inventarios, un tiempo de busqueda de insumos de 15 minutos, una rotacion de inventarios de
apenas 0.34 veces por mes, y una rotacion de personal del 12.5% mensual. Esta investigacion
propone una solucion estructurada que combina el Lean Manufacturing a través de la metodologia
9S, Kaizen y Justo a Tiempo para eliminar desperdicios fisicos y estandarizar procesos, con la
tecnologia Blockchain para automatizar registros, garantizar trazabilidad inmutable de los lotes y

eliminar errores manuales. Esta sinergia aborda simultaneamente las dimensiones fisica e



informativa de las ineficiencias, algo que ninguna de las dos herramientas podria lograr por si

sola.
1.4.3. Justificacion Estratégica e Industrial

Esta investigacion es destacable porque propone la primera integracion documentada de la
tecnologia Blockchain con las herramientas Lean en el sector pisquero peruano. Mientras estudios
previos como los de Flores (2022) y Diaz (2019) se centraban en Lean de forma aislada, y estudios
internacionales como el de Kamble et al. (2022) abordaban Blockchain pero en grandes cadenas
de suministro globales, este trabajo adapta ambas metodologias al contexto especifico de una
pequena y mediana empresa agroindustrial artesanal peruana, abordando la doble problematica
de la ineficiencia fisica por desperdicios y la desconfianza informativa por falta de trazabilidad.
El dinamismo del mercado vitivinicola y pisquero, con un crecimiento anual del 6.5% segtn el
Ministerio de la Produccion (2024), exige que las empresas adopten innovaciones para ser
competitivas. Este estudio posicionard a Zeppas de Vitor a la vanguardia del sector, preparandola
para los desafios logisticos del siglo XXI y sirviendo como referente de mejores practicas

operativas en la industria de bebidas.
1.4.4. Justificacion Socioeconémica

Al mejorar la competitividad de una empresa local arequipefia, el proyecto fomenta
indirectamente el consumo de productos regionales, contribuyendo al crecimiento economico de
la provincia y la region de Arequipa. Un caso de éxito puede, ademas, servir de base para el disefio
de politicas publicas que promuevan el desarrollo tecnoldgico y el bienestar en el sector
agroindustrial, demostrando que incluso las pequefias y medianas empresas pueden adoptar

tecnologias de vanguardia como Blockchain sin necesidad de inversiones millonarias.
1.5. Limitaciones de la investigaciéon

La presente investigacion presenta varias limitaciones que deben ser consideradas para una
adecuada interpretacion de los resultados. En primer lugar, en cuanto al acceso y disponibilidad
de datos historicos, la empresa no contaba con registros sistematizados de indicadores logisticos
previos al diagnéstico, por lo que los datos iniciales se reconstruyeron a partir de entrevistas con
el gerente y personal operativo, asi como de registros contables dispersos, lo que pudo introducir

un margen de error en la linea base.

En segundo lugar, en cuanto al alcance de la implementacion tecnologica, el prototipo de
Blockchain desarrollado se presenta como un disefio propuesto y no ha sido implementado
fisicamente en la empresa debido al alcance de la tesis, por lo que su escalabilidad y desempefio

real en condiciones operativas deberan ser validados en una fase de implementacion posterior.



En tercer lugar, la disponibilidad de personal fue una limitacion significativa, ya que la empresa
tiene una alta rotacion de personal del 12.5% mensual, lo que dificultd la continuidad en la
recoleccion de datos cualitativos y la validacion de informacion con los mismos colaboradores a

lo largo del tiempo.

En cuarto lugar, factores externos no controlados como las variaciones estacionales en la demanda
de pisco durante Fiestas Patrias y fin de afo, las fluctuaciones en los precios de insumos como
botellas y corchos, y los cambios en regulaciones sanitarias pudieron influir en algunos

indicadores, aunque se intent6 aislar su efecto mediante el uso de promedios moviles.

Finalmente, la generalizacion de los resultados es limitada, ya que los hallazgos y la propuesta
desarrollada son especificos para Zeppas de Vitor, una pequeiia y mediana empresa agroindustrial
artesanal. La replicabilidad en otras empresas del sector requerira adaptaciones seglin su tamafio,

nivel tecnoldgico y contexto operativo particular.

1.6. Objetivos de la investigacion

1.6.1. Objetivo general

Disefiar un modelo de mejora integrada basado en Lean Manufacturing y Blockchain para

optimizar el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor, Arequipa 2024.
1.6.2. Objetivos especificos

v Diagnosticar la situacion actual del ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor

v’ Identificar las causas raiz que generan ineficiencias en el ciclo logistico.

v’ Disefiar una propuesta de mejora basada en herramientas Lean Manufacturing para reducir
desperdicios y optimizar los procesos logisticos.

v Disefiar un sistema de trazabilidad basado en Blockchain para mejorar la transparencia y
control de la informacion logistica.

v Evaluar la viabilidad técnica — econdmica de la propuesta integrada Lean Manufacturing—

Blockchain.

1.7. Hipétesis de investigacién

1.7.1. Hipétesis general

La implementacion de un modelo de mejora integrada basado en Lean Manufacturing y
Blockchain optimizara significativamente el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor,
Arequipa, mediante la reduccion de desperdicios operativos, la mejora de la trazabilidad y el

fortalecimiento del control de la informacion logistica.
1.7.2. Hipétesis especificas

v El diagnodstico de la situacion actual permitird identificar las principales deficiencias y

oportunidades de mejora del ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor.



La identificacion de las causas raiz permitira determinar los factores que generan ineficiencias
en el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor.

El disefio de una propuesta basada en herramientas Lean Manufacturing permitira reducir
desperdicios, optimizar el uso de recursos y mejorar la eficiencia de los procesos logisticos
de la empresa.

El disefio de un sistema de trazabilidad basado en Blockchain permitira incrementar la
transparencia, confiabilidad y control de la informacion logistica de la empresa Zeppas de
Vitor.

La evaluacion técnica y econdmica demostrard que la propuesta integrada Lean

Manufacturing—Blockchain es viable para su implementacion en la empresa Zeppas de Vitor.



1.8. Operacionalizacion de variables
Tabla 1

Matriz de variables

Variable Definicion conceptual Dimensiones Indicadores Escala de medicion
- % de lotes rastreados en tiempo real Porcentaje (%)
Trazabilidad Blockchain - Tiempo de acceso a histérico de lote Segundos
- Reduccion de errores de registro Porcentaje (%)

Sistema que combina la filosofia Lean
Manufacturing (eliminacion de desperdicios,
mejora continua) con tecnologia Blockchain Organizacion 9S - % de cumplimiento de auditorias 9S Porcentaje (%)

(trazabilidad inmutable y descentralizada) para

- Tiempo de busqueda de insumos Minutos
VI: Modelo de mejora
integrada Lean + Blockchain

T A - Indice de orden y limpieza Escala Likert
optimizar procesos logisticos.
- % de entregas a tiempo Porcentaje (%)
JT - Nivel de stock de seguridad Unidades / Soles
- Rotacion de inventarios Veces por mes
- Lead time de entrega (dias) Dias
. - Tiempo de ciclo de recepcion a despacho Minutos
Tiempo (min)
- Tiempo de preparacion de pedidos (min) Minutos
Capacidad del sistema logistico para entregar
VD: Eficiencia del ciclo productos en el tiempo requerido, al menor costo - Costo logistico por unidad (S/) Soles por unidad
logistico posible y con la calidad esperada, midiendo la - Costo de almacenamiento (S/ mes) Soles por mes
relacion entre recursos utilizados y resultados Costo
obtenidos. - Costo de mano de obra logistica (S/ mes) Soles por mes
- Exactitud de inventario (%) Porcentaje (%)
Calidad/Confiabilidad - Nivel de satisfaccion del cliente (%) Porcentaje (%)
- % de pedidos sin errores Porcentaje (%)

Nota. Elaboracion propia



1.9. Alcance

1.9.1. Alcance temporal

El alcance temporal de la investigacion comprende un periodo de siete meses, distribuidos de la
siguiente manera: un mes para la fase de diagnostico que incluye recoleccion de datos, entrevistas
y medicion de indicadores actuales; dos meses para el disefio de la propuesta que abarca la
elaboracion del modelo integrado y la definicion de la arquitectura Blockchain; dos meses para el
plan de implementacion que incluye el desarrollo del plan piloto y el disefio de formatos y
procedimientos; un mes para la evaluacion econdmica con el célculo de costos, beneficios e
indicadores financieros; y un mes para la elaboracion del informe final con redaccion,

correcciones y presentacion.
1.9.2. Alcance espacial

El alcance espacial del estudio se circunscribe a las instalaciones de la empresa Zeppas de Vitor,
ubicada en el distrito de Vitor, provincia y region de Arequipa. La investigacion se enfocara
especificamente en el area de logistica, que comprende el almacén de insumos y productos
terminados, asi como los procesos de recepcion y despacho, sin abarcar las areas de produccion

agricola ni el proceso de destilacion del pisco.
1.9.3. Alcance tematico

El alcance tematico abarca los siguientes campos del conocimiento: la logistica y cadena de
suministro, especificamente el ciclo logistico, la gestiéon de inventarios, el almacenamiento, la
recepcion y el despacho; el Lean Manufacturing, con énfasis en la metodologia 9S, Kaizen y Justo
a Tiempo; la tecnologia Blockchain, aplicada a la trazabilidad, registros inmutables y contratos
inteligentes; y la evaluacion de proyectos, incluyendo el calculo de retorno de inversion, valor
actual neto, tasa interna de retorno y periodo de recuperacion. No se abordaran temas relacionados
con la produccion agricola del cultivo de vid, los procesos de destilacion, ni las estrategias de

marketing y ventas.
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CAPITULO 2

2. Marco tedrico y marco referencial

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes internacionales

En un estudio mas reciente, que aborda especificamente la sinergia entre Lean Manufacturing y
Blockchain, Queiroz et al. (2021) analizaron cémo la combinacién de ambas filosofias puede
potenciar la eficiencia en la cadena de suministro. Su investigacion, realizada en el sector de
logistica farmacéutica en Brasil, demostré que mientras Lean elimina los desperdicios fisicos y
operativos (como tiempos de espera, movimientos innecesarios y sobreproduccion), Blockchain
elimina los desperdicios de informacion (como duplicidades, errores de registro manual y falta de
transparencia). Los autores concluyen que la integracion de ambas metodologias genera una
sinergia que no solo optimiza los flujos fisicos, sino que también construye un ecosistema de
confianza verificable entre todos los actores logisticos. Aunque este estudio se aplico en el sector
farmacéutico, sus hallazgos son extrapolables al sector pisquero, ya que ambos comparten la
necesidad critica de trazabilidad (por razones de calidad y denominacion de origen) y la necesidad

de procesos logisticos eficientes para competir en mercados exigentes.

En el ambito de la tecnologia Blockchain aplicada a la cadena de suministro, Kamble et al. (2022)
realizaron una revision sistematica de la literatura que analiza el impacto de Blockchain en la
gestion de la cadena de suministro. Su estudio concluye que la implementacion de Blockchain
mejora significativamente la trazabilidad de los productos, reduce el fraude y las discrepancias en
los registros, y aumenta la confianza entre los actores de la cadena de suministro al proporcionar
un registro inmutable y descentralizado de las transacciones. Los autores identifican que, si bien
la mayoria de las aplicaciones de Blockchain se han centrado en grandes cadenas de suministro
globales de sectores como el farmacéutico y el alimenticio, los principios de trazabilidad y
transparencia son perfectamente adaptables al contexto de pequefias y medianas empresas
agroindustriales. Este antecedente resulta relevante para la presente investigacion, ya que sienta
las bases teoricas para justificar la incorporacion de Blockchain en el ciclo logistico de Zeppas de
Vitor, especificamente para garantizar la trazabilidad de los lotes de pisco y reducir los errores de

registro que actualmente alcanzan el 25%.

Marulanda (2017) llevo a cabo un estudio de caso sobre la aplicacion de la filosofia lean
manufacturing enfocadas a procesos internos relacionadas a la mejora de tiempos de entrega en
almacenes y cada logistica en cinco empresas colombianas, con el objetivo de caracterizar su uso
y los beneficios derivados de esta metodologia. Para ello, se empled una metodologia mixta que

combiné entrevistas y andlisis de indicadores de desempefio. Los hallazgos revelaron que las
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herramientas mas utilizadas por las empresas son las 5S y el mantenimiento productivo total
(TPM), mientras que la produccidn sincronica fue la menos implementada. Ademas, se descubrio
que solo el 40% del personal tenia conocimiento sobre la definicion de lean manufacturing,
aunque un 80% participaba en programas de mejora continua. El articulo concluye que, a pesar
de que la implementacion de lean manufacturing ha permitido a las empresas obtener ventajas
competitivas, todavia existen areas con potencial de mejora. Esto sugiere que, aunque se han
logrado avances significativos, hay oportunidades para profundizar en la capacitacion del
personal y en la adopcion de herramientas mas avanzadas que optimicen atin mas los procesos

operativos y mejoren la eficiencia general de las organizaciones.

Leodn (2017) presenta una investigacion en la que se identifican los factores clave para el éxito en
la implementaciéon de lean manufacturing en los procesos logisticos en cinco empresas de
diferentes sectores econdmicos ubicadas en Colombia. Para llevar a cabo este estudio, se empled
la metodologia de estudio de caso, complementada con entrevistas tanto a directivos como a
empleados directamente involucrados en el proceso. Los resultados revelan que el compromiso
de la alta direccion, el liderazgo con competencias orientadas a lean, el disefio y seguimiento
constante de indicadores, asi como la capacitacion en la filosofia y operacion lean, son elementos
cruciales para garantizar una implementacion exitosa. Ademas, se observaron mejoras notables
en la productividad, la rentabilidad y la satisfaccion del cliente. En algunos casos, la metodologia
lean fue adoptada también por los proveedores mas importantes de las empresas, lo que extendio
los beneficios a toda la cadena de valor, fortaleciendo ain mas los resultados de la

implementacion.

Rojas (2017) profundiza en el concepto de lean manufacturing como forma de proponer modelos
de mejoras de gestion para optimizar procesos logisticos dentro de una empresa, definiéndolo
como un enfoque sistematico destinado a eliminar los desperdicios y mejorar tanto la eficiencia
como la productividad dentro de las empresas. En su analisis, destaca varias herramientas y
técnicas fundamentales utilizadas en este enfoque, tales como el mapeo del flujo de valor, la
metodologia 5S, el kaizen, el just in time, el kanban, el poka yoke y el SMED. Cada una de estas
herramientas estd disefiada para optimizar distintos aspectos de los procesos operativos, desde la
organizacion del espacio de trabajo hasta la reduccion de tiempos en las etapas de produccion. El
autor también explora los beneficios de implementar lean manufacturing, que incluyen una mayor
competitividad, la optimizacion de recursos y la mejora en la satisfaccion del cliente,
especialmente en un contexto de mercados globalizados. No obstante, Rojas sefiala que la
adopcion de este enfoque presenta desafios, como la resistencia al cambio y la necesidad de una
cultura organizacional comprometida con la mejora continua. Para respaldar su analisis, ofrece
casos de éxito y ejemplos practicos de empresas que han logrado resultados positivos al aplicar

estas técnicas. El articulo concluye que lean manufacturing no solo es una herramienta esencial
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para alcanzar una ventaja competitiva, sino también un factor clave para garantizar la satisfaccion

del cliente en un entorno empresarial altamente exigente y globalizado.

Finalmente, Vargas (2018) propone una estrategia enfocada en mejorar la competitividad de las
empresas manufactureras a través de la implementacion de la metodologia lean manufacturing.
Esta metodologia se centra en la eliminacién de desperdicios y en la optimizacion del valor
agregado en los procesos productivos, con el objetivo de aumentar la eficiencia y la rentabilidad
de las organizaciones. En su articulo, se explican en detalle los conceptos fundamentales de lean
manufacturing, asi como sus principios, herramientas y beneficios asociados. Ademas, se
describen los pasos necesarios para su correcta implementacion dentro de una empresa. Un caso
de estudio notable que se presenta es el de una empresa del sector metalmecanico que, tras adoptar
los principios de lean manufacturing, logré mejorar significativamente sus indicadores de
productividad, calidad, tiempos de entrega y satisfaccion del cliente. La conclusion del articulo
resalta que lean manufacturing no solo es una estrategia efectiva para incrementar la
competitividad de las empresas manufactureras, sino que también es fundamental en un entorno
globalizado y dinamico. Esta metodologia permite a las organizaciones adaptarse a las cambiantes
demandas del mercado, optimizando sus operaciones y posicionandose mejor frente a la

competencia.
2.1.2. Antecedentes nacionales

Para esta investigacion se han recopilado antecedentes, principalmente tesis que proponen
mejoras mediante la aplicacion de la metodologia de lean manufacturing. Un ejemplo destacado
es el estudio realizado sobre la optimizacion de las operaciones logisticas en la empresa La
Piskera, dedicada a la produccion y comercializacion de pisco (Flores, 2022). La investigacion
comenzo con un diagnostico exhaustivo de los procesos de La Piskera, utilizando herramientas
como el brainstorming, la matriz de enfrentamiento y el diagrama de Ishikawa. Estos analisis
permitieron identificar problemas clave, como la gestion deficiente de la informacion, la falta de
organizacion en los espacios de trabajo y la ausencia de estandarizacion en los procesos. A partir
de estos hallazgos, se propusieron mejoras basadas en la filosofia lean manufacturing, destacando
la implementacion de la metodologia 5S. Ademas, se introdujeron herramientas de gestion como
el cuadro de mando integral BSC para monitorear el cumplimiento de los objetivos. El enfoque
de hoshin kanri también fue utilizado para estructurar los proyectos de mejora, asegurando una
alineacion estratégica con los objetivos de la empresa. Finalmente, el estudio concluyo con una
evaluacidn integral del impacto econémico, social y ambiental de las propuestas, comparando los
indicadores de rendimiento antes y después de la implementacion, lo que permitié cuantificar los

beneficios de las mejoras aplicadas.
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Quispe (2022), propone un plan para implementar Lean Manufacturing (LM) en el area logistica
de la municipalidad, la cual gestiona el transporte de pasajeros y mercancias, asi como el manejo
de residuos solidos y liquidos. La investigacion es de tipo aplicado, con un enfoque cuantitativo,
disefio no experimental y nivel descriptivo-explicativo. La propuesta para resolver el problema
incluye el uso de herramientas de LM como 5S y Kaizen. El estudio describe, diagnostica y
optimiza los procesos logisticos de la municipalidad mediante el uso de herramientas como
diagramas de flujo, mapas de procesos, SIPOC, andlisis de Pareto, diagrama de Ishikawa, analisis
FODA, analisis de causa raiz, disefio de experimentos, analisis de riesgos, plan de accion, control
estadistico de procesos y andlisis coste-beneficio. Los resultados evidencian que la metodologia
LM mejoro significativamente la productividad, reduciendo tiempos de ciclo, consumo de
combustible, defectos y reclamaciones. Ademas, aument¢ la satisfaccion del cliente, la seguridad

laboral y el cuidado ambiental.

La investigacion de Vidal (2023) se centra en proponer mejoras para la empresa Bebidas RTD
SAC, dedicada a la produccion y comercializacion de bebidas alcohdlicas. Este estudio realiza un
analisis exhaustivo de los procesos empresariales mediante herramientas de diagndstico como el
brainstorming, la matriz de enfrentamiento y el diagrama de Ishikawa. Durante el analisis, se
identificaron varios problemas clave, como una gestion ineficiente de la informacion, la falta de
definicion en los espacios de trabajo y la ausencia de estandarizacion en los procesos. Para
solucionar estos desafios, se propusieron mejoras basadas en técnicas de lean manufacturing, que
incluyeron el uso del diagrama VSM, la implementacion de las 5S, estudios de tiempos y
movimientos, la reorganizacion del disefio de las instalaciones y la optimizacion del equilibrio en
las lineas de produccion. El principal objetivo de estas acciones fue reducir los tiempos de
produccion, aumentar la capacidad y mejorar el nivel de servicio. Los resultados obtenidos fueron
sobresalientes, con un aumento del 75% en la capacidad de produccion y una mejora en el nivel

de servicio que alcanz6 un 95%.

En el contexto peruano, si bien atin no se registran aplicaciones documentadas de Blockchain en
el sector pisquero, existen investigaciones en otros sectores que demuestran su viabilidad. Por
ejemplo, Mayta (2021) desarrollé un prototipo de sistema de trazabilidad basado en Blockchain
para la cadena de suministro de quinua en la region de Puno, demostrando que es posible
implementar esta tecnologia en el contexto agroindustrial peruano con una inversion accesible
para pequefias y medianas empresas. Su estudio concluy6 que la tecnologia Blockchain permite
reducir los tiempos de auditoria en un 40% y eliminar las discrepancias en los registros de
inventario. Aunque este antecedente se aplica a un producto diferente (quinua), sus hallazgos son
directamente extrapolables al pisco, ya que ambos productos peruanos tienen denominacion de
origen y requieren sistemas de trazabilidad confiables para competir en mercados nacionales e

internacionales.
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El estudio realizado por Diaz (2019) propone la optimizacion del proceso de embotellado de vino
borgofia semi seco mediante la metodologia Lean Six Sigma, la cual combina la eliminacion de
desperdicios y la reduccion de la variabilidad. En su investigacion, la autora se enfoca en
describir, diagnosticar y mejorar el proceso de embotellado en la planta de HDA CORP S.A.C.,
una empresa peruana especializada en transporte y manejo de residuos. Para ello, Diaz identifica
los procesos clave del area de transporte utilizando herramientas como diagramas de flujo, mapas
de procesos y el analisis SIPOC. Posteriormente, realiza un diagnostico detallado del proceso
empleando el analisis de Pareto, diagramas de Ishikawa, el analisis FODA y la medicion del nivel
sigma actual. Basdndose en este diagnostico, desarrolla soluciones especificas mediante el
analisis de causa raiz, disefio de experimentos, evaluacion de riesgos y un plan de accion bien
estructurado. Finalmente, evalua la efectividad de las soluciones propuestas utilizando
herramientas como el control estadistico de procesos, la mejora del nivel sigma y el analisis coste-
beneficio. Los resultados demuestran que la metodologia Lean Six Sigma ha sido exitosa en
mejorar la eficiencia del proceso, logrando reducir el tiempo de embotellado, el consumo de
combustible, y los defectos, al tiempo que disminuyen las reclamaciones. Ademas, se observa un
incremento en la satisfaccion de los clientes, una mayor seguridad para los trabajadores y un mejor

cuidado del medio ambiente.

Los estudios revisados muestran que el Lean Manufacturing se ha aplicado exitosamente en
logistica, pero con limitaciones: la mayoria se centra en grandes empresas y no integra tecnologias
emergentes como Blockchain. Ademas, existe un vacio en la aplicacion conjunta Lean-
Blockchain en pymes agroindustriales, lo que justifica la originalidad de esta investigacion. La
revision de antecedentes nacionales e internacionales permite identificar tendencias y vacios en
la aplicaciéon de Lean Manufacturing en logistica. A continuacién, se profundizara en los
conceptos tedricos clave que fundamentaran la propuesta, comenzando por la logistica integral y

su ciclo operativo.

2.2. Marco tedrico

2.2.1. Logistica

La logistica es un elemento clave dentro de la administracion de la cadena de suministro,
encargada de organizar, ejecutar y supervisar el transporte 6ptimo de productos, servicios y datos
asociados, desde su produccion hasta su destino final, garantizando el cumplimiento de las
necesidades del consumidor (Servera, 2010). En esta misma linea, Pinheiro et al. (2017) sefialan
que la logistica es un sistema integral que planifica, coordina y controla de manera estratégica el
flujo eficiente de materiales, incluyendo materias primas, componentes y productos finalizados,
a lo largo de toda la cadena de suministro, abarcando desde la adquisicion de insumos hasta la

entrega al consumidor final.
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Una definicion mas actual es proporcionada por Rodriguez et al. (2024) quienes definen la
logistica como una disciplina estratégica que engloba diversas técnicas, métodos y recursos
orientados a planificar, coordinar y optimizar el flujo eficiente de materiales, productos e
informacion a lo largo de toda la cadena de suministro. Su objetivo principal es garantizar que los
recursos estén disponibles en el momento preciso, en las condiciones adecuadas y en el lugar
requerido, contribuyendo asi a la eficiencia operativa, la reduccion de costos y la satisfaccion del

cliente.

La logistica moderna integra tecnologias avanzadas, como sistemas de rastreo en tiempo real,
inteligencia artificial y analisis de datos, para mejorar la toma de decisiones y adaptarse a las
demandas dinamicas del mercado (Mora, 2008). En un contexto globalizado, su correcta
implementacion es clave para la competitividad de las empresas, ya que impacta directamente en

la entrega oportuna, la calidad del servicio y la sostenibilidad de los procesos.

Aplicacion al contexto de Zeppas de Vitor: El concepto de logistica integral presentado por
Servera (2010) y Rodriguez et al. (2024) es fundamental para diagnosticar los cuellos de botella
en Zeppas de Vitor. Los problemas de recepcion (notificacion tardia de proveedores),
almacenamiento desorganizado (ausencia de layout y sefializacion) y control de inventarios
semestral (con 25% de error) representan fallas criticas en el ciclo logistico de la empresa.
Optimizar este ciclo no solo implica agilizar movimientos fisicos, sino garantizar la
disponibilidad y calidad del pisco, impactando directamente en la satisfaccion del cliente y los

costos operativos.

Figura 1

Esquema de la definicion de la logistica integral
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Nota: Esquema grafico de los procesos involucrados en la logistica integral, (Mora, 2008).

Con lo mencionado por los diferentes autores, también se toma en cuenta a la gestion de
inventarios y el transporte, la logistica moderna integra tecnologias avanzadas, como sistemas de
rastreo en tiempo real, inteligencia artificial y analisis de datos, para mejorar la toma de decisiones
y adaptarse a las demandas dinamicas del mercado. En un contexto globalizado, su correcta
implementacion es clave para la competitividad de las empresas, ya que impacta directamente en

la entrega oportuna, la calidad del servicio y la sostenibilidad de los procesos.
2.2.1.1. Ciclo logistico

Segun Silvera (2022) el ciclo logistico puede entenderse como un sistema integral compuesto por
una serie de actividades interconectadas y secuenciales que intervienen en el proceso productivo
de cualquier empresa. Este ciclo se centra en la planificacion, gestion, implementacion y
supervision de los recursos necesarios para respaldar la produccion, considerando factores como
los costos, la eficiencia, los plazos y los requerimientos del mercado. Las etapas fundamentales
del ciclo logistico incluyen el aprovisionamiento (adquisicion de materias primas e insumos), la
produccion (transformacion de insumos en productos terminados), el almacenamiento (gestion de
inventarios y conservacion de productos), la distribucion (transporte y entrega a clientes) y la

logistica inversa (gestion de devoluciones y residuos).

Figura 2

Esquema grafico del sistema logistico

CICLO LOGISTICO

Almacenamiento
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a otro nivel
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Nota: Extraido de Google imagenes.

Figura 3
Esquema grafico del Ciclo logistico

Determinar
necesidades

Obtener
suministros

Ciclo
logistico

Recepcion

Nota: Extraido de Google imagenes.

Aplicacion al contexto de Zeppas de Vitor: En ¢l caso de Zeppas de Vitor, el ciclo logistico
presenta fallas en varias de sus etapas criticas. En el aprovisionamiento, la falta de notificacion
anticipada por parte de los proveedores genera recepciones desorganizadas. En el
almacenamiento, la ausencia de un layout definido y de sefializacién provoca tiempos de
busqueda de insumos de hasta 15 minutos y recorridos innecesarios de 80 metros por ciclo. En la
gestion de inventarios, el conteo semestral produce un desfase del 25% entre los registros y las
existencias fisicas. Estas fallas, identificadas en el diagnostico del Capitulo 3, seran abordadas

mediante la propuesta de mejora integrada Lean + Blockchain desarrollada en el Capitulo 4.
2.2.2. Cadena de abastecimiento o suministros

Para Teves et al. (2019) la cadena de suministro es un sistema integral que engloba todas las
etapas, procesos y actores involucrados en el flujo de bienes, servicios e informacion, desde la
obtencion de las materias primas hasta la entrega del producto terminado al consumidor final.
Este proceso no solo abarca la transformacion fisica de los materiales, sino también la gestion

eficiente de los flujos de informacion y financieros que facilitan su movimiento.
Entre sus principales componentes, Balanzategui et al. (2022) destacan:

v' La planificacion estratégica, que incluye la gestion de demanda, inventarios y recursos;

v" El abastecimiento, referido a la seleccion de proveedores, compras y negociaciones;
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v" La produccién, que comprende la fabricacion, control de calidad y optimizacion de
procesos;
v’ La distribucion, que abarca el transporte, almacenamiento y entrega eficiente; y

v' La logistica inversa, que gestiona devoluciones, reciclaje y residuos.

Teves et al. (2019) sefala que una cadena de suministro bien gestionada busca maximizar la
eficiencia operativa, reducir costos y mejorar la satisfaccion del cliente, adaptandose a cambios
en el mercado y tecnologias emergentes como la automatizacion y el andlisis de datos. Su correcta

coordinacion es clave para la competitividad empresarial en un entorno globalizado.

Figura 4

Esquema de la cadena de abastecimiento

v

MATERIA PRIMAS PRODUCCION TRANSPORTE LOGISTICO ALMACENAMIENTO

)

R © =
B - ) - F

TRANSPORTE LOGISTICO PUNTO DE VENTA CLIENTE FINAL

O,

Nota: Extraido de Checklistfacil.

Una cadena de abastecimiento es un sistema integrado por multiples areas de responsabilidad,
donde interactian al menos tres actores clave con roles diferenciados. Por ejemplo, puede
participar un representante del area de fabricacion o produccién, encargado de garantizar la
eficiencia operativa; otro del ambito de distribucion y logistica, responsable de asegurar que los
productos lleguen a su destino de manera oportuna; y un tercero del equipo de ventas y marketing,

cuyo enfoque es entender las necesidades del mercado y promover los productos o servicios.

La efectividad de la cadena depende de la colaboracion constante entre estos actores, ya que

deben alinear sus objetivos, compartir informacién y coordinar estrategias para generar valor en
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cada eslabon del proceso. Esto implica optimizar recursos, reducir costos, mejorar la satisfaccion
del cliente y, en tltima instancia, fortalecer la competitividad de la organizacion. Sin esta sinergia,

la cadena pierde eficacia y puede afectar negativamente el desempefio global del negocio.

La cadena de abastecimiento de Zeppas de Vitor presenta debilidades en varios de sus
componentes. En el abastecimiento, la empresa no cuenta con un sistema formal de evaluacion
de proveedores, lo que genera riesgos en la calidad y puntualidad de las entregas. En la
produccion, si bien el proceso artesanal es de alta calidad, la falta de estandarizacion genera
variabilidad y tiempos muertos. En la distribucion, los despachos a clientes presentan demoras
que afectan la satisfaccion. La propuesta de mejora integrada Lean + Blockchain busca fortalecer

precisamente estos eslabones débiles de la cadena.
2.2.2.1. Administracion de la cadena de abastecimiento

Balanzategui et al. (2022) menciona que la administracion de la cadena de suministro (SCM) es
un eje fundamental en la estrategia empresarial, encargado de planificar, supervisar y optimizar
de manera integral todo el flujo de materiales, informacion y recursos financieros a lo largo del
ciclo productivo, desde la seleccion de proveedores y la gestion de inventarios hasta la
manufactura, el almacenamiento y la distribucion eficiente de productos terminados. Mediante el
uso de tecnologias avanzadas como sistemas ERP, IoT y analisis predictivo, busca maximizar la
eficiencia operativa, reducir costos, minimizar riesgos y garantizar la satisfaccion del cliente final.
Ademas, una SCM bien estructurada permite a las empresas adaptarse con agilidad a
fluctuaciones de demanda, crisis globales o cambios en el mercado, reforzando asi su
competitividad, resiliencia y sostenibilidad a largo plazo en un entorno empresarial cada vez mas

complejo e interconectado.

Figura 5

Administracion de la cadena de abastecimiento
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Nota: Extraido de Ubiqo.net

2.2.3. Compras

2.2.3.1. Definicion de compras

Coronel et al. (2024) definen a las compras como el proceso de toma de decisiones del consumidor
consiste en una secuencia de etapas en las que los individuos identifican una necesidad o deseo,
buscan y evaluan diferentes alternativas disponibles en el mercado, y finalmente seleccionan el
producto o servicio que mejor satisface sus expectativas. Este mecanismo inicia cuando el
consumidor reconoce un problema o una carencia, lo que lo impulsa a investigar opciones,
comparando aspectos como calidad, precio, funcionalidad y reputacion de las marcas. Una vez
analizadas las alternativas, elige la opcién que considera mas adecuada, influenciado tanto por
factores racionales como emocionales, asi como por elementos externos como publicidad,
recomendaciones y tendencias del mercado. Comprender este proceso es fundamental para las
empresas, ya que les permite desarrollar estrategias de marketing mas efectivas y mejorar la

experiencia del cliente, adaptandose asi a sus necesidades y preferencias.

Por otro lado, Moyolema & Mancheno (2022) sefialan que la funcion de compras es esencial para
el funcionamiento de una empresa, ya que se encarga de garantizar la adquisicion eficiente de los
recursos necesarios para la produccion o venta de productos. Esto incluye la seleccion de
proveedores evaluando aspectos como calidad, precio y confiabilidad, la negociacion de términos
favorables en condiciones de pago y plazos de entrega, y la gestion de pedidos para asegurar que
los materiales lleguen a tiempo y en las cantidades requeridas. Ademas, esta area busca optimizar
costos, mantener la continuidad operativa y asegurar la calidad de los insumos, contribuyendo asi

a la competitividad y sostenibilidad del negocio.
2.2.3.2. Proceso de compras

Seguin Martinez & Fuentes (2018) muestran que el proceso de compras consiste en una secuencia
de etapas metodicamente organizadas que las empresas u organizaciones implementan para
obtener los bienes o servicios esenciales para su funcionamiento. Este mecanismo no solo se
enfoca en la adquisicion en si, sino que también busca optimizar la eficiencia, asegurar la
rentabilidad y garantizar el cumplimiento de estandares especificos de calidad, plazos de entrega

y costos establecidos.

Ademas, un sistema de compras bien estructurado permite una gestion estratégica de los recursos,
minimizando riesgos, fomentando relaciones sélidas con proveedores y facilitando la trazabilidad
de cada transaccion. De esta manera, las organizaciones pueden mantener un equilibrio entre la
satisfaccion de sus necesidades operativas y el control financiero, contribuyendo a su

competitividad y sostenibilidad en el mercado.
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Figura 6

Proceso de compras completo

orden de

-

Nota: Elaborado por Martinez & Fuentes (2018).

También Martinez & Fuentes (2018) hacen referencia a los procesos el cual consiste en cualquier
accion o conjunto de acciones que transforman un insumo, agregandole valor, para entregarlo a
un cliente final. Para llevarlo a cabo, se requieren cuatro componentes esenciales: equipos €
instalaciones, materia prima, procedimientos definidos, y las habilidades y conocimientos
necesarios. Sin estos elementos, no es posible ejecutar ningin tipo de proceso. Ademas, un

proceso transforma materiales, informacion o personas hasta alcanzar el resultado deseado.

Figura 7

Clasificacion de los procesos de compras

Fisicos: Se dan con la modificacion de materia prima

Sistematico: Este puede ser totalmente en papel

Légico: Se da en actividades operativas

Nota: Elaborado por Martinez & Fuentes (2018).

En Zeppas de Vitor, el area de compras gestiona la adquisicion de insumos criticos como botellas
de vidrio, corchos, etiquetas y cajas de carton corrugado. Sin embargo, como se evidencio en el
diagnostico, la empresa no cuenta con un sistema formal de evaluacién de proveedores,

dependiendo exclusivamente del criterio subjetivo del jefe de logistica, quien prioriza el precio



sobre otros factores como la calidad y la puntualidad. La propuesta de integracion de Blockchain
permitira registrar de manera inmutable el desempefio de cada proveedor (entregas a tiempo,
calidad de productos, cumplimiento de plazos), facilitando asi una gestion de compras mas

objetiva y basada en datos confiables.
2.2.4. Recepcion de materiales

Huguet et al. (2016) indican que se trata de un proceso para comprobar que los materiales
entregados por los proveedores cumplan con los requisitos de compra en términos de cantidad,
especificaciones y estandares de calidad. El area de compras revisa que las cantidades sean las
correctas y, en colaboracion con el control de calidad, examina los materiales para asegurar que
coincidan con lo solicitado en el pedido. A este proceso se le conoce como inspeccion de calidad

durante la recepcion de materiales.
2.2.4.1. Proceso de recepcion
A continuacion, se detalla el orden de las acciones a seguir para su correcta ejecucion:

v" Inspeccion externa: Verificar que el embalaje cumpla con las condiciones y el tipo
solicitado.

v Apertura del material: Realizar con precaucion, utilizando las herramientas adecuadas
para evitar dafios.

v Verificacion de documentos: Comparar la lista de empaque con la factura, confirmando
que las cantidades y especificaciones coincidan con lo solicitado.

v" Control contable: Gestionar la documentacion necesaria para el proceso administrativo
y contable.

v' Informe de recepcién: Registrar los resultados de la inspeccion en un documento final
que incluya los hallazgos de las etapas previas.

v Notificacion al solicitante: Informar a las unidades correspondientes sobre la llegada del

material y su estado.
2.2.4.2. Sistema de almacenamiento

Para Correa et al. (2020) se refieren al sistema estructurado y organizado que establece normas,
protocolos y métodos destinados a garantizar la proteccion, gestion y disponibilidad de los
diversos materiales esenciales para el funcionamiento 6ptimo y eficiente de una organizacion.
Este conjunto de medidas busca prevenir pérdidas, optimizar recursos y asegurar que los insumos
requeridos estén disponibles en el momento y cantidad necesarios, contribuyendo asi al

cumplimiento de los objetivos institucionales.

En Zeppas de Vitor, el proceso de recepcion presenta serias deficiencias. El proveedor notifica al

jefe de almacén minutos antes de la entrega, sin anticipacidn planificada, lo que impide preparar
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la zona de descarga y asignar eficientemente la mano de obra. Como resultado, el proceso de
recepcion, almacenamiento y despacho tiene una duracion total de 270 minutos (4.5 horas), de
los cuales 40 minutos corresponden exclusivamente a tiempos de espera y demoras no
planificadas. La propuesta de mejora incluye la implementacion de un tablero de control que
permita planificar las recepciones con al menos 72 horas de anticipacion, asi como la

digitalizacion del registro mediante codigos QR asociados a la tecnologia Blockchain.

2.2.5. Almacén e inventarios

2.2.5.1. Analisis ABC de los almacenes

Citando a Serrano et al. (2023) el método ABC de gestion de inventarios es una herramienta
fundamental para la clasificacion y administracion eficiente de los productos almacenados. Este
sistema organiza los articulos en categorias seglin su relevancia, valor econdmico o frecuencia de

utilizacion, permitiendo asi una distribucion estratégica de recursos y esfuerzos de gestion.

La metodologia ABC se sustenta en el conocido Principio de Pareto o Regla 80/20, el cual postula
que, en muchos contextos, aproximadamente el 20% de los elementos generan el 80% del impacto
o valor total. Aplicado a la gestion de inventarios, esto implica que una pequefia proporcion de
los productos (clase A) suele representar la mayor parte del valor del stock, mientras que una gran
cantidad de articulos (clase C) contribuye marginalmente. Entre ambos extremos, se ubica una

categoria intermedia (clase B) que requiere un nivel moderado de atencion.
2.2.5.2. Propésitos de los inventarios

Para iniciar con los inventarios es necesario conocer la definicién correcta y certera, ante ello,
Torres et al. (2019) mencionan que los inventarios son aquellos recursos almacenados, como
materias primas, componentes y productos terminados, que funcionan como un mecanismo de
balance entre la oferta y la demanda. Su gestién adecuada permite reducir costos operativos,
especialmente en almacenamiento y distribucion, al tiempo que garantiza la disponibilidad de
productos para satisfacer las necesidades del mercado. Ademas, una administracion eficiente de
los inventarios contribuye a minimizar pérdidas por obsolescencia o deterioro, mejorando asi la

rentabilidad y la competitividad de la empresa.

Segun La Febre y Rivera (2023) los autores destacan que los inventarios cumplen un proposito
fundamental al proporcionar a la empresa los materiales necesarios para garantizar un
funcionamiento constante y fluido de sus operaciones. En esencia, desempefian un papel clave en
la gestion eficiente y coherente del proceso productivo, permitiendo a la compaiiia mantener un
ritmo adecuado de produccidn y, al mismo tiempo, satisfacer la demanda de los clientes de manera
oportuna. Ademas, los inventarios actian como un amortiguador entre las etapas de produccion
y distribucion, evitando interrupciones por falta de suministros y asegurando que los plazos de

entrega se cumplan sin contratiempos. Su gestion adecuada no solo optimiza los recursos, sino
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que también contribuye a reducir costos operativos, mejorar la planificacion logistica y mantener
un equilibrio entre la oferta y la demanda. Por lo tanto, son un componente estratégico que impacta

directamente en la competitividad y la rentabilidad del negocio.
2.2.6. Productividad

Como lo hacen notar Fontalvo et al. (2018) la productividad (Pr) se define como la relacion entre
la cantidad de bienes o servicios producidos (P) y los recursos empleados en su elaboracion. Este
concepto refleja la eficiencia con la que se gestionan los insumos (R) para obtener resultados en
un proceso productivo, lo cual implica no solo la utilizacién 6ptima de los recursos disponibles,

sino también su aprovechamiento racional para maximizar los outputs generados.

La evaluacion periddica de la productividad resulta esencial, ya que permite monitorear su
comportamiento a lo largo del tiempo, identificando tendencias, mejoras o posibles retrocesos.
Este analisis comparativo no solo revela la eficacia en la administracion de los recursos, sino que
también proporciona informacion valiosa para la toma de decisiones. Al determinar si la
productividad ha incrementado o disminuido, las organizaciones pueden diagnosticar fallas en
sus procesos, reorientar estrategias e implementar acciones correctivas destinadas a optimizar el
uso de sus insumos. En consecuencia, medir y analizar la productividad se convierte en una
herramienta clave para garantizar la sostenibilidad y competitividad de cualquier sistema

productivo.

Por lo tanto:

Pr= Productividad Total

P = Produccioén (unidades, precios, unidades).

R = Suma de recursos (MO, insumos, instalaciones, maquinaria, energia, producto terminado).

La evaluacion periddica de la productividad resulta esencial, ya que permite monitorear su
comportamiento a lo largo del tiempo, identificando tendencias, mejoras o posibles retrocesos.
Este analisis comparativo no solo revela la eficacia en la administracion de los recursos, sino que
también proporciona informaciéon valiosa para la toma de decisiones. Al determinar si la
productividad ha incrementado o disminuido, las organizaciones pueden diagnosticar fallas en
sus procesos, reorientar estrategias e implementar acciones correctivas destinadas a optimizar el

uso de sus insumos (Fontalvo et al., 2018).

En el diagnostico de Zeppas de Vitor (Capitulo 3), se calcularon los indices de productividad del
almacén antes de la propuesta de mejora. La productividad de entradas al almacén era de 3.37

unidades por sol invertido en mano de obra, mientras que la productividad de salidas era de 3.07.
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Tras la propuesta de mejora integrada Lean + Blockchain, estos indices se incrementaron a 5.85

y 5.16 respectivamente, lo que representa una mejora del 73.6% y 68% respectivamente.
2.2.7. Estrategias de la 9S

Desde el punto de vista de Robles et al. (2021) el método de las 9S es una ampliacion de la
herramienta de las 5S (que surgi6 en Japon dentro del Sistema de Produccion Toyota) y se centra
en ordenar, limpiar y normalizar el ambiente de trabajo para aumentar la eficacia, la seguridad y
el rendimiento. Las 9S afiaden cuatro componentes mas a las 5S clasicas, aunque su aplicacion y

significado pueden diferir dependiendo de los expertos o situaciones.

También Lay et al. (2022) resalta que el modelo de las 9 "S" constituye el pilar fundamental de
un sistema de productividad industrial originado en Japdn, el cual ha sido adoptado con éxito por
numerosas empresas occidentales en la actualidad. Esta filosofia integral no solo promueve la
eficiencia operativa, sino que también fomenta un entorno laboral armonioso, alineado con los

principios de la calidad total.

Ademas de optimizar procesos, las 9 "S" tienen un enfoque humanista, ya que buscan mejorar las
condiciones fisicas y mentales de los trabajadores que aplican esta metodologia. Al
implementarlas, las organizaciones no solo logran mayor efectividad en sus operaciones, sino que
también empoderan a sus colaboradores, permitiéndoles desarrollar su potencial en un ambiente

ordenado, seguro y motivador.
2.2.7.1. Descripcion de las 9S

Es fundamental comprender en profundidad cada uno de los elementos que conforman la
metodologia de las 9S, ya que su correcta aplicacion garantiza mayor eficiencia, organizacion y
productividad en cualquier entorno laboral o personal. A continuacion, se explicara
detalladamente en qué consiste cada uno de estos principios, su importancia y cémo

implementarlos de manera efectiva para optimizar procesos y lograr resultados sostenibles.

a. Seiri (Ordenar o clasificar)
Para clasificar correctamente, es esencial identificar qué elementos son necesarios 0 no
segun su usuario y frecuencia de uso, separando lo innecesario o excedente de lo til y
funcional, para luego decidir si se almacena, traslada, vende, recicla, dona o desecha.
Ademas, conviene reducir objetos de poco uso reubicandolos en almacenes especificos,
liberando espacio en areas de trabajo como pasillos, cajones o estantes, con el objetivo de
conservar solo lo estrictamente indispensable.

b. Seiton (Organizar)
El sentido es quitar todo lo que sobra y no es relevante para las labores que se realizan,
ademas de organizarlo de manera l6gica. Esto implica asignar un lugar especifico a cada

cosa.
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C.

e.

Seiso (Limpieza)

Se refiere a cultivar la costumbre de estar atento y constantemente considerar el orden y
la higiene en el espacio laboral, asi como en los equipos e instrumentos empleados.
Seiketsu (Bienestar personal)

Al implementar de manera sistematica las primeras TRES S’s, se deduce que estas no
pueden separarse, lo que significa que los esfuerzos deben realizarse de manera
coordinada. Por ello, es fundamental que, para alcanzar este objetivo en el ambito laboral,
el individuo mantenga un estado "organizado" que facilite la coherencia entre sus
acciones y sus emociones.

Shitsuke (Disciplina)

Esta conducta podria ser la que demande mas dedicacion, puesto que la disciplina
conlleva adherirse a lo que se valora como positivo, digno y recto. Al guiarse por el orden
y el dominio de sus acciones, el individuo actiia con sensatez, convirtiendo su actitud en
una fuente de excelencia y fiabilidad. Para instaurar un habito, es esencial mantener
constancia.

Shikari (Constancia)

La perseverancia es la determinacion puesta en practica y no rendirse ante las atracciones
de lo comun y lo ordinario. En la actualidad, se necesitan individuos que no abandonen
su compromiso con la excelencia (eficiencia) y con sus metas (eficacia).

Shitsokoku (Compromiso)

Esta actitud implica llevar a cabo las tareas hasta su conclusion, cumpliendo de manera
responsable con los deberes adquiridos, sin dar marcha atras. El compromiso representa
el tercer componente de la trilogia que guia hacia el equilibrio (junto con la disciplina y
la constancia), y es lo que impulsa la motivacion para realizar las actividades cotidianas
con dedicacion y energia.

Seishoo (Coordinacion)

Para lograr un ambiente de trabajo 6ptimo y de alto desempefio, es fundamental que todos
los miembros del equipo compartan metas alineadas y trabajen en conjunto hacia un
mismo propoésito. Ademas, se requiere una coordinacion efectiva en cuanto al ritmo de
trabajo, asegurando que cada proceso fluya de manera armoénica y sin contratiempos.
Igualmente, e importante es la sincronizacion en los tiempos de ejecucion, de modo que
las diferentes tareas y responsabilidades se complementen entre si, evitando retrasos y
maximizando la eficiencia colectiva. Solo asi se puede garantizar un entorno laboral
productivo, cohesionado y orientado a la excelencia.

Seido (Estandarizacion)

La implementacion de normas y procedimientos busca organizar y alinear los esfuerzos

individuales, evitando asi la dispersién de recursos y asegurando que todas las acciones
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se dirijan hacia un objetivo comun. Ademas, estas directrices promueven la consistencia
y eficiencia en los procesos, lo que se traduce en un mayor nivel de calidad en los
resultados. Al estandarizar las practicas, se minimizan errores, se optimiza el tiempo y se
fomenta un entorno de trabajo mas estructurado y productivo. En definitiva, las normas y
procedimientos no solo unifican criterios, sino que también elevan los estdndares de

desempefio en cualquier organizacion o equipo de trabajo.
2.2.7.2. Aplicacion al Contexto de Zeppas de Vitor:

La metodologia 9S se identifica como la herramienta Lean idonea para atacar las causas raiz de
desorganizacion evidenciadas en las Figuras 20, 21 y 22 del diagndstico (almacén desordenado,
falta de sefializacion, insumos dispersos). Implementar Seiri (clasificacion) y Seiton
(organizacion) permitiré estructurar el almacén, reducir el tiempo de busqueda de insumos de 15
minutos a 9 minutos, y establecer las condiciones base para un control de inventarios eficaz,
contribuyendo directamente al objetivo especifico de reduccion de tiempos de busqueda. Las 9S
fueron seleccionadas sobre otras herramientas Lean (como VSM o TPM) porque el diagnostico
inicial reveld problemas de orden, limpieza y desorganizacion del espacio como causas raiz
predominantes, y las 9S permiten atacar estas causas con una inversiéon minima y un alto impacto

en la disciplina operativa.
2.2.8. Blockchain

Segin Antoniucci et al. (2024) la blockchain es un libro mayor digital descentralizado e
incorruptible que registra transacciones econdmicas y otros activos de valor con seguridad y
transparencia. Esta tecnologia no solo gestiona operaciones financieras, sino que también puede
programarse para automatizar procesos mediante contratos inteligentes, eliminando
intermediarios y reduciendo riesgos de fraude. Su estructura inmutable y cifrada la convierte en
una herramienta versatil para sectores como finanzas, logistica y administraciéon publica,

revolucionando la gestion y transferencia de datos en la era digital.

Del mismo modo, Moreno et al. (2023) definen al blockchain como un sistema innovador de
registro de datos distribuido, destacando su naturaleza descentralizada y su alta resistencia a la
alteracion fraudulenta, ya que opera mediante una red interconectada de nodos que colaboran bajo
un protocolo de consenso preestablecido para autenticar y registrar cada nueva transaccion o
entrada de manera segura, transparente e inmutable. Esta tecnologia, segun los autores, elimina
la necesidad de una entidad central de control al distribuir la responsabilidad de validacion entre
multiples participantes, garantizando asi la integridad y confiabilidad de la informaciéon

almacenada en cada bloque de la cadena.

También Medranda y Arcos (2023) describen la blockchain como una tecnologia innovadora que

funciona como un registro publico y descentralizado, donde las transacciones se organizan en
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bloques secuenciales que siguen un orden cronoldgico; cada bloque esta vinculado al anterior
mediante técnicas criptograficas avanzadas, garantizando asi la integridad y seguridad de los
datos. Ademas, destacan que esta estructura se replica en una red distribuida de nodos, lo que
elimina la necesidad de un intermediario centralizado y fomenta la transparencia, la inmutabilidad
de la informacion y la resistencia a la manipulacion, caracteristicas fundamentales que hacen de
la blockchain una herramienta revolucionaria en d4mbitos como las finanzas, la logistica y la

gestion de datos.
2.2.8.1. Aplicaciéon de Blockchain al contexto de Zeppas de Vitor:

En la presente investigacion, se propone la implementacion de un prototipo de Blockchain privado
y permisionado (Hyperledger Fabric) para la trazabilidad de los lotes de pisco e insumos criticos.
Cada lote recibira un codigo QR unico (formato ZV-AAAAMMDD-NNN) que permitira registrar
de manera inmutable: el origen de la uva (parcela, fecha de cosecha), las fechas de produccion,
destilacion y reposo, la ubicacion actual dentro del almacén, y las fechas de despacho con el
cliente destino. Esta soluciéon aborda directamente el problema de falta de trazabilidad
identificado en el diagnostico (0% de lotes con registro digital) y se integra con las herramientas
Lean (9S, JIT, Kaizen) para crear un ecosistema de mejora continua basado en datos confiables y

en tiempo real.
2.2.9. Propuesta de mejora

Segun Zudiga et al. (2015) una propuesta de mejora se define como un documento que detalla los
objetivos a largo plazo de una empresa y los pasos especificos necesarios para alcanzarlos. Este
tipo de propuesta no solo establece una direccion clara para el negocio, sino que también actua
como una guia esencial para la toma de decisiones estratégicas, con el fin de aumentar la eficiencia
y rentabilidad de la organizacion en cuestion. Por su parte, Vaca et al. (2018) destacan que dicha
propuesta recoge las decisiones estratégicas adoptadas por la alta direccion en el presente, en
relacion con las acciones que la empresa llevara a cabo en los proximos afos, buscando
convertirse en una entidad competitiva capaz de satisfacer las expectativas de sus grupos de
interés. El proceso de elaboracion de una propuesta de mejora representa una valiosa oportunidad
para disefar el futuro de la empresa y comunicar estas directrices a todos los miembros que
interactian con la organizacion. Esta actividad no solo refuerza el compromiso del equipo con los
objetivos establecidos, sino que también refleja la capacidad de la empresa para planificar de
manera efectiva y crecer de manera sostenible. Ademas, una propuesta bien fundamentada puede
facilitar la identificacién de areas de mejora, fomentar la innovacion y generar un ambiente de
colaboracion, lo que a su vez contribuira al desarrollo de una cultura organizacional orientada a

resultados y a la mejora continua.

29



Ademas, esto abarca la identificacion de los clientes a los que se desea dirigir, asi como los
productos o servicios que se ofreceran, el método de entrega y la fijacion de precios que se
implementara, tal como sefialan Gonzales & Fernadez (2000). En otro sentido, podemos afirmar
que una propuesta de mejora se presenta como una representacion conceptual que ilustra cémo
una empresa crea y entrega valor a sus clientes de manera rentable y sostenible. Este proceso
implica no solo identificar los distintos segmentos de clientes y sus respectivas necesidades, sino
también definir la propuesta de valor tinica que distingue a la empresa en el mercado. Asimismo,
es fundamental considerar la estructura de costos y la estrategia de ingresos. La estructura de
costos se refiere a todos los gastos que la empresa incurre para operar y ofrecer sus productos o
servicios, mientras que la estrategia de ingresos define como la empresa generara ingresos a partir
de su propuesta de valor. En conjunto, estos elementos permiten a la empresa no solo atraer y
retener clientes, sino también establecer un modelo de negocio que garantice su viabilidad y
crecimiento a largo plazo. Por lo tanto, desarrollar una propuesta de mejora efectiva es crucial
para la adaptacion y evolucion de la empresa en un entorno competitivo, asegurando que se

satisfagan las expectativas del mercado y se maximicen los beneficios.

La presente tesis constituye una propuesta de mejora para Zeppas de Vitor, estructurada en cuatro
pilares: (1) redisefio del almacén mediante metodologia 9S; (2) implementacion de un prototipo
de trazabilidad Blockchain para lotes de pisco; (3) introduccidon de un sistema de inventarios
mensuales y tableros de control visual (KPIs); y (4) plan de capacitacion y cambio cultural basado
en Kaizen. Esta propuesta se desarrolla en detalle en el Capitulo 4, y su viabilidad econémica se

evalua en el Capitulo 5.
2.2.9.1. Visiéon y mision
2.2.9.1.1. Visién

Seglin Garcia et al. (2022) la vision de una empresa se define como una declaracion clara que
orienta su rumbo hacia el futuro y refleja su potencial transformacion a largo plazo. Esta vision
debe considerar el impacto del avance tecnologico, asi como los cambios en las necesidades y
expectativas de los clientes, y la aparicion de nuevas condiciones en el mercado. Por otro lado,
Huerta & Andrade (2021) destacan que la vision también puede considerarse como una
declaracion que encapsula la meta o el logro que se aspira a alcanzar a largo plazo, ya sea para
una empresa o un individuo. Esta declaracion representa la imagen del futuro deseado y actia
como una guia motivadora que facilita la toma de decisiones estratégicas. Ademas, la vision
desempefia un papel fundamental al inspirar a los colaboradores a unirse en torno a objetivos
compartidos, creando asi un sentido de proposito colectivo. Proporciona una direccion clara que
orienta las acciones y esfuerzos hacia la consecucion de ese resultado esperado en el futuro. En

este contexto, es esencial disefiar una vision para la empresa que se alinee con sus aspiraciones y
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objetivos futuros, garantizando que todos los miembros de la organizaciéon comprendan y se
comprometan con el camino a seguir. De esta manera, se establece un marco de referencia que no
solo fomenta la cohesion del equipo, sino que también facilita la adaptacion a los cambios del

entorno empresarial y la realizacion del potencial de la compaiiia.

En conclusion, Solano (2009) plantea que la vision se puede entender como "empezar con el fin
en mente". Esto significa que las organizaciones deben contar con una imagen clara y definida de
sus objetivos y aspiraciones a largo plazo. La formulacion de una vision sélida es crucial, ya que
proporciona un marco orientador que influye en la toma de decisiones y en las acciones de la
empresa. Tener una vision bien establecida permite a la organizacion alinear sus recursos y
esfuerzos hacia el cumplimiento de sus metas, asegurando un enfoque coherente en su desarrollo
y crecimiento. Ademads, una vision inspiradora puede motivar y comprometer a los empleados,

fomentando un sentido de pertenencia y colaboracion en la busqueda de un futuro comun.
2.2.9.1.2. Misién

Segin Maragno et al. (2014) la mision o proposito fundamental de un negocio se define como un
breve enunciado que sintetiza los objetivos estratégicos y los valores esenciales de Ia
organizacion. Este enunciado debe ser conocido y compartido por todos los integrantes de la
empresa, ya que proporciona una guia clara para todas las actividades y decisiones empresariales.
En esta misma linea, Gonzales et al. (2010) enfatizan que la mision representa la razon de ser de
una empresa, y puede ser elaborada respondiendo a un conjunto de preguntas clave. Es crucial
que la mision sea concisa y precisa, reflejando los objetivos estratégicos y los valores
fundamentales de la organizacion. Por lo tanto, se puede concluir que la misiéon no solo debe
capturar la esencia del negocio, sino que también tiene el potencial de evolucionar con el tiempo.
A pesar de su posible adaptacion, es vital que la mision se mantenga relevante y alineada con los
objetivos estratégicos de la empresa. Esto asegura que todos los miembros de la organizacion
trabajen hacia una meta comun y comprendan el proposito que guia sus esfuerzos, lo que a su vez

fomenta un sentido de pertenencia y compromiso entre el personal.

Linares (2012) sostiene que la mision de una empresa debe articular claramente su propdsito
fundamental y el valor que ofrece a sus clientes y afirma que la mision debe ser lo suficientemente
amplia como para facilitar el crecimiento y la innovacion, pero también lo suficientemente
especifica para centrarse en las necesidades de los clientes. Esto implica que una mision bien
definida no solo orienta a la organizacion en su trayectoria hacia el futuro, sino que también
garantiza que todos los esfuerzos estén alineados con las expectativas y requerimientos del
mercado. En este sentido, una mision efectiva actua como una brajula que guia a la empresa en
la toma de decisiones estratégicas, asegurando que cada accion esté alineada con su objetivo

principal y contribuya a la satisfaccion del cliente.
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2.2.9.2. Plan de operaciones

Segun Arcudio et al. (2005) un plan operativo es un documento integral que detalla todas las
actividades técnicas y organizativas necesarias para producir y entregar un producto o servicio al
mercado. Este programa aborda aspectos fundamentales relacionados con el proceso de
fabricacion, incluyendo la seleccion y gestion de proveedores, la planificacion de la cadena de

suministro, la gestion de inventario y la planificacion de la produccion.

Por su parte, Lopez et al. (2018) destaca que el plan de operaciones implica la organizacion,
monitoreo y regulacion sistematica de los diversos procedimientos que lleva a cabo una empresa
para transformar materiales y recursos en productos y servicios que satisfacen las necesidades de
los clientes, tanto internos como externos. La gestion efectiva de estos procesos operativos es
esencial para el éxito empresarial, ya que permite definir y optimizar las actividades requeridas a
corto y largo plazo, garantizando una operacion eficiente y alineada con los objetivos estratégicos
de la organizacion. En este sentido, un plan operativo bien estructurado no solo facilita la
produccioén y entrega de bienes y servicios, sino que también contribuye a la mejora continua y la
adaptabilidad de la empresa en un entorno competitivo, asegurando que se cumplan las

expectativas del mercado y se maximicen los recursos disponibles.
2.2.9.3. Flujograma

El flujograma es un tipo de diagrama que emplea formas geométricas para ilustrar la secuencia
de un proceso especifico. Su funcion principal es describir las relaciones e interacciones entre los
diferentes pasos que componen dicho proceso. Estos diagramas utilizan simbolos estandarizados
para representar diversas tareas y actividades, ademas de emplear flechas que indican la direccion
del flujo del proceso desde su inicio hasta su final (Teran, 2018). Por otro lado, Cudsquer &
Moreno (2021) definen el flujograma como una herramienta grafica que proporciona una
representacion detallada de la secuencia de pasos dentro de un proceso. Esta representacion
incluye el uso de simbolos estandarizados para cada etapa del proceso y flechas que demuestran
el flujo de informacion o de materiales entre las distintas etapas. En conclusion, ambas
definiciones coinciden en resaltar que el objetivo primordial de un flujograma es ofrecer una
visualizacion clara y exhaustiva de la secuencia de pasos involucrados en un proceso, facilitando
asi su comprension y analisis. Ademas, al utilizar un lenguaje visual estandarizado, los
flujogramas permiten a los usuarios identificar de manera efectiva las etapas, interacciones y
posibles cuellos de botella en el proceso, contribuyendo a la mejora continua y a la optimizacion

de operaciones.
2.2.9.4. Ventaja competitiva

El concepto de ventaja competitiva se refiere a la habilidad de una organizacion para lograr un

desempefio superior, tanto en el ambito del mercado como en el financiero, en comparacién con
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sus competidores. Segun Robbins & Coulter (2018) la ventaja competitiva se define como "un
conjunto de recursos y capacidades que facultan a una empresa para sobrepasar a sus rivales".
Esta definicion enfatiza no solo la relevancia de los recursos internos de la empresa, sino también
la importancia de la capacidad organizacional para utilizar esos recursos de manera eficaz en el
contexto del mercado. Para que una empresa mantenga y potencie su ventaja competitiva, es
esencial que identifique y gestione adecuadamente sus activos y competencias, adaptandose a las
dinamicas del mercado y anticipandose a las necesidades de los clientes. Esto implica un enfoque
estratégico que permita a la organizacion innovar, optimizar procesos y ofrecer productos o
servicios que realmente se diferencien de la competencia, generando asi un valor afiadido que sea

reconocible y apreciado por los consumidores.
2.2.9.5. Indicadores de desempeiio

Segun Stubbs (2004) los indicadores de desempefio son herramientas fundamentales que permiten
a las organizaciones medir de manera precisa su avance hacia la consecucion de objetivos
estratégicos. Estos indicadores son considerados medidas especificas que no solo evaltan el éxito
de una actividad, un proceso, un proyecto o una entidad, sino que también proporcionan una base
objetiva para la toma de decisiones. Ademas, se basan en datos tanto cuantitativos como
cualitativos, lo que facilita la evaluacion del cumplimiento de los objetivos previamente

establecidos.

De acuerdo con Barradas et al. (2021) la premisa de que "lo que no se mide, no se puede mejorar"
resalta la importancia de estos indicadores en la gestion del rendimiento organizacional. Los
indicadores de desempefio son esenciales no solo para medir el rendimiento, sino también para
gestionar y optimizar los procesos dentro de una organizacion. Estos pueden clasificarse en
diferentes tipos segln el area que se desee evaluar, como indicadores financieros, logisticos, de
calidad, de satisfaccion del cliente y de productividad, entre otros. La relevancia de los
indicadores de desempeiio radica en su capacidad para identificar tanto las fortalezas como las
debilidades de una organizacion, asi como para sefialar oportunidades y amenazas en el entorno
competitivo. Ademas, estos indicadores no solo apoyan la mejora continua de los procesos
internos, sino que también facilitan la rendicion de cuentas y la toma de decisiones informadas.
En un entorno empresarial en constante cambio, contar con indicadores de desempefio claros y
medibles se convierte en un elemento clave para garantizar el éxito y la sostenibilidad a largo

plazo de cualquier organizacion.

2.3. Marco Conceptual

2.3.1. Sector del pisco en el Pert

El sector del pisco en Perti desempefia un papel fundamental en la industria de bebidas alcohdlicas

del pais, siendo este aguardiente de uva un producto emblematico con una rica tradicion que se
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remonta a siglos atras. Las principales regiones vitivinicolas, como Ica, Arequipa, Moquegua y
Tacna, son el corazon de su produccion, donde se cultivan variedades de uvas especialmente
seleccionadas, tales como Quebranta, Italia, Albilla y Negra Criolla. El proceso de destilacion se
realiza en alambiques de cobre, lo que contribuye a la obtencidn de un pisco caracterizado por su
sabor distintivo y aromas frutales, que lo han llevado a ganar reconocimiento a nivel internacional.
Existen diferentes categorias de pisco, siendo el Pisco Puro el que se elabora a partir de una tnica
variedad de uva, mientras que el Pisco Acholado resulta de la combinacion de varias. Esta
diversidad no solo enriquece la experiencia de degustacion, sino que también refleja la
versatilidad y creatividad de los productores peruanos. En los ultimos afios, el sector pisquero ha
experimentado un crecimiento sostenido, tanto en términos de produccién como de exportacion.
Segtn el Centro de Innovacion Tecnolodgica Vitivinicola (CITEVid), la produccion de pisco ha
alcanzado aproximadamente 1.6 millones de litros en tiempos recientes. Las cifras de exportacion
también son alentadoras; en 2021, la Asociacién de Exportadores (ADEX) reportd que las
exportaciones de pisco alcanzaron un valor de US$ 7.2 millones, lo que representa un
impresionante incremento del 81.6% en comparacion con el afio anterior (Alvarez, 2022). Este
crecimiento no solo destaca la calidad del pisco peruano, sino que también subraya su potencial

para seguir expandiéndose en mercados internacionales.

De acuerdo con Hernandez (2024) el pisco constituye el 56% de las exportaciones peruanas del
sector hacia los mercados internacionales. Entre los principales destinos de este producto destacan
los continentes europeo y asiatico, donde la bebida ha ganado popularidad por su calidad y
singularidad. Este posicionamiento refleja no solo la creciente demanda global por productos
peruanos, sino también el esfuerzo del pais por promover su cultura a través de uno de sus
simbolos mas emblematicos. Asimismo, el éxito en estos mercados internacionales impulsa

nuevas oportunidades de crecimiento y consolidacion para el pisco en otras regiones.

En los ultimos afios, el sector pisquero ha experimentado un crecimiento sostenido, tanto en
términos de produccion como de exportacion. Segiin el Ministerio de la Produccion (2024), el
sector ha mantenido una tasa de crecimiento anual promedio del 6.5% durante la tltima década,
pasando de 4.9 millones de litros en 2014 a 7.6 millones de litros en 2023. Las exportaciones de
pisco alcanzaron un valor cercano a los 11 millones de délares en 2023, con un incremento del
45% en comparacion con el 2021, consolidando a Estados Unidos como el principal mercado para

este destilado peruano (Gestion, 2023a).

El crecimiento sostenido del sector pisquero exige que las empresas productoras, como Zeppas
de Vitor, cuenten con cadenas logisticas mas eficientes y sistemas de trazabilidad robustos que
garanticen la calidad y autenticidad del producto. La trazabilidad de lotes, el control de inventarios

y la integracion con proveedores son aspectos criticos para mantener la competitividad en un
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mercado cada vez mas exigente, areas donde convergen las herramientas Lean Manufacturing y

la tecnologia Blockchain propuestas en esta investigacion.
2.3.1.1. Historia y denominacion de origen

La historia y la denominacion de origen del pisco han sido fuentes de prolongada controversia
entre Peri y Chile, ya que ambos paises son productores y grandes consumidores de este
aguardiente de uva. Seglin la narrativa peruana, el pisco tiene sus raices en el Pert hacia finales
del siglo XVI, especificamente en el valle de Pisco, una region costera donde se cultivaron las
primeras vides traidas por los colonizadores espafioles. El nombre "pisco" deriva del término
quechua “pisqu”, que significa "ave", y que también se utilizaba para referirse a los recipientes
de ceramica en los que se almacenaba el destilado. Este nombre también hacia alusion a una zona
portuaria cercana, desde donde se exportaba la bebida. El pisco peruano se distingue por ser un
destilado puro de uva, sin la adicién de agua ni otros ingredientes, lo que lo diferencia de otros
destilados. Ademas, cuenta con una amplia variedad de uvas pisqueras, divididas en dos grandes
grupos: aromaticas y no aromaticas, las cuales aportan al pisco su sabor y aroma Unicos. Esta
diversidad de uvas incluye cepas como la Quebranta, Italia, y Moscatel, entre otras. La
denominacion de origen del pisco peruano esta reconocida por diversos paises y organismos
internacionales, lo que refuerza su identidad como producto autdctono del Pert. A pesar de los
debates, esta bebida sigue siendo motivo de orgullo nacional, y su elaboracion respeta estrictas

normativas que garantizan su autenticidad y calidad (Alvarez, 2022).

Segun la version chilena, el pisco es una bebida que se origind en Chile a principios del siglo
XVIII, especificamente en las regiones de Atacama y Coquimbo, donde desde la época colonial
se cultivaban vides. El nombre "pisco" proviene del puerto de Pisco Elqui, un punto clave en el
comercio del aguardiente. Una caracteristica distintiva del pisco chileno es que, a diferencia de
otras bebidas destiladas, se permite la adicion de agua para ajustar su grado alcoholico, y solo se
elabora con tres tipos de uvas pisqueras: moscatel, torontel y Pedro Jiménez. Ademas, el pisco
chileno cuenta con una denominaciéon de origen protegida, reconocida por varios paises y

organismos internacionales (Flores, 2022).

En este contexto, la historia del pisco y su denominacién de origen han sido motivo de
investigacion, debate y reivindicacion tanto por parte de Chile como de Perti, ya que ambos paises
se adjudican la exclusividad y autenticidad de este producto. Sin embargo, mas alla de estas
diferencias y disputas historicas, el pisco ha logrado consolidarse como un simbolo cultural que
representa la identidad y el orgullo de ambas naciones. Esta bebida no solo ha mantenido su
relevancia en el mercado local, sino que también ha cruzado fronteras, siendo valorada

internacionalmente por su calidad, sabor y versatilidad en la cocteleria. Asi, el pisco no solo es
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una fuente de tradicion, sino también de innovacidn, adaptandose a las preferencias de diferentes

mercados y generaciones.
2.3.1.2. Pisco

La palabra "Pisco" tiene sus raices etimologicas en el término quechua "pisku," que significa
"pajaro," en alusion a la abundante variedad de aves que habitaban y sobrevolaban la costa de
Paracas. Este nombre, ademas de su connotacion natural, tiene un vinculo histérico con el
desarrollo urbano y comercial en la region. Entre los afios 1557 y 1580, se establecieron mas de
seiscientos pueblos parroquiales destinados a la residencia de los nativos, lo que consolid6 una
estructura urbana que facilito la expansion de las redes comerciales. Fue en este contexto donde
comenzo a popularizarse el "vino de la tierra" y un aguardiente que con el tiempo seria conocido
como Pisco, un producto que se convertiria en un emblema de la cultura y economia de la zona

(Alvarez, 2022).

Esta bebida adquirié su identidad a través de la combinacion de las tradiciones vitivinicolas
traidas por los colonizadores espafioles y las condiciones climaticas particulares de la region
costera, lo que le dio caracteristicas tinicas. A medida que el comercio y la interaccion cultural
crecian, el aguardiente se consoliddé no solo como una bebida local, sino también como un
producto apreciado mas alla de las fronteras, estableciéndose como parte fundamental del

patrimonio peruano.
2.3.1.3. Variedades del pisco
2.3.1.3.1. Pisco Puro

El pisco es un destilado que se obtiene a partir de la fermentacion y destilacion de uvas no
aromaticas, como la Mollar y la Quebranta, entre otras (Huerta B. , 2021). El pisco puro, por su
parte, es una categoria especifica del pisco peruano que se caracteriza por ser elaborado
exclusivamente con una sola variedad de uva pisquera. Estas uvas, autorizadas por la
denominacion de origen del pisco en el Peru, pueden ser de tipo no aromatico, como la Quebranta,
la Negra Criolla, la Mollar o la Uvina, o de tipo aromatico, como la Italia, la Torontel, la Moscatel
o la Albilla. Esta variedad de pisco destaca por su sabor intenso y particular, en el que se perciben
claramente los matices y caracteristicas propias de la uva utilizada. Al degustarlo, es posible
identificar aromas que evocan frutas, flores o incluso hierbas, lo que lo convierte en un destilado

apreciado por su complejidad y calidad sensorial.
2.3.1.3.2. Pisco Acholado

El pisco acholado es un tipo de pisco que se obtiene mediante la combinacion de diferentes
variedades de uvas, ya sean aromaticas o no aromaticas, lo que le confiere una identidad compleja

y versatil (Huerta B. , 2021). Este tipo de pisco surge de la mezcla de dos o mas tipos de uva
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pisquera permitidas bajo la denominacion de origen en Peru, las cuales pueden incluir tanto
variedades no aromaticas, como la quebranta, la negra criolla, la mollar o la uvina, como
aromaticas, tales como la italia, la torontel, la moscatel o la albilla. El proceso de elaboracion del
pisco acholado resulta en un destilado que equilibra la intensidad y cuerpo de los piscos puros
con la elegancia y fragancia de los piscos aromaticos. Esta particular mezcla hace que el pisco
acholado sea una opcion ideal para la creacion de cocteles populares como el pisco sour y el
chilcano, donde se resalta su capacidad para aportar sabor y aroma distintivos. Sin embargo,
debido a su complejidad y riqueza, también puede ser disfrutado solo, permitiendo a los
conocedores apreciar la combinacion unica de notas afrutadas y florales, junto con su

caracteristico final suave y equilibrado.
2.3.1.3.3. Pisco Aromatico

El pisco aromatico es una variedad de pisco peruano que se obtiene a partir de uvas pisqueras de
caracter aromatico, tales como la Moscatel, Italia, Albilla y Torontel (Huerta B. , 2021). Estas
uvas confieren al pisco un perfil sensorial unico, destacando por sus fragancias florales y frutales,
lo que lo convierte en una bebida particularmente apreciada tanto por su aroma como por su sabor.
Esta clase de pisco puede disfrutarse de manera individual, apreciando su complejidad y suavidad,
o bien como ingrediente principal en cocteles populares como el pisco sour, la algarrobina o el

capitan, donde su aroma distintivo realza la experiencia sensorial de la bebida.
2.3.1.3.4. Pisco Mosto Verde

El pisco es un destilado que se obtiene a partir de la destilacién de caldos completamente
fermentados, segiin Huerta (2021). En este contexto, el pisco mosto verde es una variedad
particular de pisco peruano que se caracteriza por elaborarse a partir de mostos frescos que no
han completado totalmente su proceso de fermentacion. Esto significa que se destila el mosto
antes de que la totalidad de los azucares se conviertan en alcohol, lo cual otorga al producto final
una mayor dulzura y suavidad, asi como una notable complejidad en sus aromas y sabores. Este
tipo de pisco destaca por su perfil sensorial mas refinado y delicado, lo que lo diferencia de otras
variedades de pisco. El pisco mosto verde se puede elaborar con cualquiera de las ocho variedades
de uvas pisqueras autorizadas, ¢ incluso con mezclas de ellas (también conocido como acholado),
lo que aporta una diversidad de matices aromaticos y gustativos. Este destilado posee un alto
contenido alcoholico, generalmente entre 40° y 48°, lo que requiere un mayor volumen de uva en
su produccion en comparacion con otros tipos de pisco. Esta exigencia de mayor cantidad de uva
por litro producido refleja el cuidado y esmero que implica su elaboracion, lo que se traduce en

un destilado de alta calidad y aprecio en el mercado nacional e internacional.
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2.3.1.4. Proceso de produccion del pisco

Para llevar a cabo el proceso de produccion del pisco, se ha establecido una guia que incluye
directrices especificas destinadas a garantizar que esta bebida adquiera su distintivo sabor y
aroma. El proceso inicia con el pisado de las uvas, seguido del prensado, lo que permite extraer
el jugo. A continuacion, se lleva a cabo la fermentacion, donde el azucar del jugo se convierte en
alcohol. Una vez completada esta etapa, se procede a la destilacion, un proceso crucial que separa
el alcohol de otros componentes y potencia las caracteristicas del pisco. Posteriormente, el liquido
resultante se somete a un periodo de reposo, durante el cual desarrolla su complejidad y suavidad.
Finalmente, se embotella para su comercializacion. A continuacion, se presentan los pasos

generales mas relevantes que deben considerarse en la produccion del pisco (Alvarez, 2022).

El proceso de produccion del pisco comienza con el cultivo y la cosecha de la uva pisquera, que
se clasifica en ocho variedades principales: quebranta, negra criolla, mollar, uvina, moscatel,
italia, torontel y albilla. Estas variedades se cultivan en cinco regiones peruanas con denominacion
de origen “Pisco”: Lima, Ica, Arequipa, Moquegua y Tacna. La cosecha se lleva a cabo entre
febrero y marzo, un periodo en el que las uvas alcanzan su méaxima madurez y nivel de azucar,

asegurando asi un producto de calidad.

Una vez cosechadas, se procede a la extraccion del jugo de la uva, conocido como mosto,
mediante un meticuloso proceso de prensado que separa los hollejos y las semillas de las uvas. El
mosto obtenido se transfiere a recipientes grandes, llamados cubas o tinajas, donde se permite que
repose y fermente. La fermentacion es una etapa crucial en la que levaduras y microorganismos
convierten el azlicar presente en el mosto en alcohol. La duracion de este proceso varia en funcion
del tipo de pisco que se desee elaborar. En el caso del pisco puro o acholado, la fermentacion se
prolonga hasta conseguir un mosto seco, mientras que para el pisco mosto verde, se interrumpe
antes de completar la fermentacion para conservar parte de su azucar natural. El siguiente paso
en la produccion del pisco es la destilacion del mosto fermentado, conocido también como vino,
utilizando dispositivos llamados falcas o alambiques. Durante la destilacion, el vino se calienta a
temperaturas que oscilan entre los 80 y 110 grados centigrados, lo que provoca la evaporacion del
alcohol y otros compuestos volatiles. El vapor generado viaja a través de conductos
condensadores, donde se enfria y se convierte de nuevo en liquido; este liquido es el pisco. Es
importante destacar que el pisco peruano se destila una sola vez, lo que resalta su pureza, y no se
le afiaden agua ni otros ingredientes, lo que contribuye a su caracteristico sabor y calidad (Diaz J.

,2022).

Este proceso artesanal no solo refleja la rica tradicion vitivinicola del Pert, sino que también
garantiza la autenticidad y el sabor distintivo del pisco, una bebida emblematica del pais que ha

ganado reconocimiento a nivel internacional. A continuacion, el pisco se selecciona y se almacena
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en contenedores neutros, disefiados especificamente para no alterar sus caracteristicas
organolépticas. Este proceso es fundamental para preservar la pureza y calidad del producto. Para
asegurar que las particulas en suspension se asienten y que los componentes alcoholicos se
estabilicen adecuadamente, el pisco debe reposar durante un minimo de tres meses. Este periodo

de maduracion no solo mejora su sabor, sino que también potencia sus aromas y textura.

Una vez transcurrido este tiempo, el pisco se somete a un proceso de filtrado para eliminar
cualquier impureza y se embotella, listo para su consumo. El disfrute del pisco es una experiencia
versatil y rica, ya que se puede degustar de diversas maneras. Puede ser disfrutado solo,
permitiendo que sus matices se aprecien plenamente, o en cocteles populares como el pisco sour,
conocido por su sabor fresco y equilibrado, o el chilcano, que combina pisco con ginger ale y
limon. Ademas, el pisco se puede acompaiar con platos tipicos de la gastronomia peruana, como
ceviches y anticuchos, creando una fusion perfecta entre bebida y comida que resalta la riqueza

cultural del Pert.

Este crecimiento del sector exige cadenas logisticas mas eficientes. La trazabilidad de lotes, el
control de inventarios y la integracion con proveedores son criticos para mantener la calidad y

competitividad del pisco, areas donde convergen Lean y Blockchain.
2.3.2. Lean manufacturing

El concepto de lean manufacturing ha evolucionado con el objetivo de maximizar la eficiencia en
el uso de recursos al reducir al minimo los desperdicios. Este enfoque ha surgido como respuesta
a un entorno empresarial cada vez mas dindmico y competitivo. La rapida transformacion de este
entorno obliga a las organizaciones a enfrentar una serie de retos y complejidades que pueden
amenazar su sostenibilidad. En este contexto, la supervivencia de cualquier entidad, ya sea del
sector manufacturero o de servicios, depende en gran medida de su habilidad para adaptarse de
manera sistematica y constante a los cambios del mercado. Esto implica no solo la capacidad de
reaccionar ante nuevos desafios, sino también la bisqueda continua de mejorar el valor del
producto ofrecido a los clientes. El proceso de creacion de valor es fundamental para alcanzar la
excelencia operativa. Asi, la implementacion de un sistema de lean manufacturing se ha
convertido en una competencia esencial para cualquier organizaciéon que aspire a prosperar en
este entorno cambiante. La metodologia no solo busca la eliminacidon de desperdicios, sino que
también promueve la mejora continua y la optimizacion de procesos, lo que resulta en un aumento
de la satisfaccion del cliente y, en tltima instancia, en una ventaja competitiva sostenible (Flores,

2022).

Segin Diaz (2022) destacd que los beneficios de rendimiento de los sistemas de lean
manufacturing son considerablemente significativos, ya que contribuyen de manera notable a la

mejora de la calidad, la reduccion de costos y la optimizacion de la entrega. Este enfoque se
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concibe como un conjunto de herramientas especificas que se implementan de manera técnica y
estructurada para alcanzar resultados previamente establecidos. Ademas, se propone el lean
manufacturing como un enfoque multidimensional que abarca una amplia variedad de practicas
de gestion, tales como el sistema just in time, la gestion de la calidad, el trabajo en equipo, la

fabricacion celular y la gestion de proveedores, todo ello integrado en un sistema coherente.

En este sentido, el lean manufacturing no solo se limita a técnicas y métodos operativos, sino que
también se interpreta como una filosofia de mejora continua que promueve la innovacion y la
adaptacion constante dentro de las organizaciones. Esta filosofia se centra en el respeto por las
personas, fomentando la participacion activa de los empleados en el proceso de mejora, y
reconociendo su papel fundamental en la identificacion de problemas y en la generacion de
soluciones efectivas. De esta manera, el lean manufacturing se convierte en una estrategia integral
que no solo busca la eficiencia operativa, sino también el desarrollo de una cultura organizacional

solida y colaborativa.

Figura 8

Herramientas del Lean Manufacturing

Nota. Extraido de Google imagenes
2.3.2.1. Origen del lean manufacturing

El lean manufacturing se define como una filosofia de gestion empresarial enfocada en alcanzar
la maxima eficiencia y en la eliminacion de desperdicios a lo largo de los procesos de produccion.
Esta metodologia tiene sus raices en el Japon de la posguerra, un periodo caracterizado por la

escasez de recursos y la necesidad urgente de optimizar su utilizacion. En este contexto desafiante,
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influyentes figuras como W. Edwards Deming, un experto estadounidense en gestion de calidad,
jugaron un papel crucial al introducir y promover practicas de calidad y mejora continua en la
industria japonesa. No obstante, fue en Toyota, la reconocida empresa automotriz, donde el lean
manufacturing tomé forma concreta y practica. Durante las décadas de 1950 y 1960, Taiichi Ohno
y otros lideres de la compaifiia desarrollaron el Sistema de Produccién Toyota (TPS), que se
convertiria en la piedra angular del lean manufacturing. Este sistema se basa en la premisa de
eliminar el desperdicio en todas sus manifestaciones, buscando asi una produccion mas eficiente
y agil. El TPS identifica y se enfoca en ocho tipos especificos de desperdicio: sobreproduccion,
inventario innecesario, movimientos innecesarios, espera, defectos, sobreprocesamiento,
transporte innecesario y talento no aprovechado. Al abordar cada uno de estos desperdicios, el
lean manufacturing no solo mejora la eficiencia operativa, sino que también impulsa la
satisfaccion del cliente al ofrecer productos de alta calidad en el momento justo y al costo
adecuado. De esta manera, esta filosofia se ha convertido en un enfoque esencial para muchas
organizaciones que buscan mejorar sus procesos y adaptarse a un entorno empresarial cada vez

mas competitivo (Vidal, 2023).

Uno de los principios centrales del enfoque Lean es el Just-in-Time (JIT), que se centra en la
produccion exacta de bienes segun las necesidades especificas del cliente. Este sistema busca
generar solo la cantidad necesaria en el momento preciso, lo que reduce al minimo el
almacenamiento de inventarios y los costos relacionados, contribuyendo asi a una mayor
eficiencia y agilidad en los procesos productivos. Otro pilar fundamental es el Jidoka, que puede
interpretarse como la automatizacion acompanada de un toque humano. Este principio implica
que los trabajadores tienen la capacidad de detener la produccion en el instante en que se detecta
un problema, lo que permite abordar y corregir la situacion antes de que se convierta en un defecto
costoso. Este enfoque no solo mejora la calidad del producto final, sino que también empodera a
los empleados, haciéndolos parte activa del proceso de control de calidad. Adicionalmente, la
filosofia del Lean Manufacturing integra el concepto de Kaizen, que se traduce como mejora
continua. Esta idea promueve un enfoque proactivo hacia la optimizacion de procesos, productos
y sistemas, fomentando la participacion de todos los niveles de la organizacion. A través del
Kaizen, se establece una cultura organizacional que valora la innovacion y el esfuerzo colectivo,
impulsando a los equipos a identificar oportunidades de mejora de manera constante. Esto no solo
mejora la eficiencia operativa, sino que también fortalece el compromiso y la motivacion de los

empleados, generando un entorno de trabajo mas colaborativo y dindmico (Vidal, 2023).

En la presente investigacion, el enfoque JIT se aplicara para reducir los niveles de stock
inmovilizado (actualmente S/ 60,833 en promedio mensual) mediante la planificacion anticipada
de recepciones con al menos 72 horas de notificacion por parte de los proveedores. El Kaizen,

por su parte, se materializard en un plan de capacitacion continua para el personal de almacén,
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abordando la alta rotacion de personal (12.5% mensual) y fomentando una cultura de mejora

continua.
2.3.2.2. Métodos y herramientas

El lean manufacturing abarca una variedad de herramientas y técnicas que han sido adoptadas por
las empresas para mejorar la eficiencia y la productividad en sus procesos. A continuacion, se
destacan algunas de las mas relevantes en esta metodologia. Estas herramientas no solo ayudan a
eliminar desperdicios, sino que también promueven una cultura de mejora continua, facilitando
la optimizacion de recursos y la satisfaccion del cliente. Su implementaciéon puede transformar
radicalmente la forma en que las organizaciones operan, permitiendo alcanzar un rendimiento

superior y una mayor competitividad en el mercado.
2.3.2.2.1. VSM - Mapa de flujo de valor

El Value Stream Mapping (VSM) es una herramienta fundamental en la gestion empresarial,
utilizada para crear una representacion visual que ilustra la secuencia de movimientos de
materiales e informacién a lo largo del proceso de produccion. Este mapeo permite visualizar de
manera integral todas las etapas, desde la adquisicion de materias primas hasta la entrega final del
producto al cliente. Este analisis es esencial para detectar y eliminar ineficiencias y desperdicios
en el proceso, lo que puede llevar a una mejora significativa en la productividad y en la calidad

del servicio (Diaz J. , 2022).

El concepto de flujo de valor se refiere a la serie de acciones especificas requeridas para llevar un
producto a través de tres tareas criticas que enfrentan las empresas: la resolucion de problemas,
la gestion de la informacion y la transformacion fisica del producto. E1 Mapeo del Flujo de Valor
(VSM) no solo se limita a representar graficamente el flujo de materiales e informacion, sino que
también implica un analisis detallado de como se coordinan las actividades entre fabricantes,

proveedores y distribuidores para asegurar una entrega efectiva de productos a los clientes finales.

El proceso comienza con la creacion de un mapa que ilustra el estado actual del flujo de valor.
Este primer paso es crucial, ya que permite identificar las fuentes de ineficiencia y descubrir
oportunidades para implementar técnicas Lean, que buscan optimizar los procesos y maximizar
el valor entregado al cliente. A través de este enfoque, las empresas pueden lograr una mayor
agilidad y competitividad en el mercado. La aplicacion del VSM es, por lo tanto, un elemento

estratégico en la busqueda de la mejora continua y la excelencia operativa.

La disponibilidad de informacion en el Mapa de Flujo de Valor (VSM, por sus siglas en inglés)
es crucial para respaldar la decision de adoptar herramientas Lean. Esta informacion no solo
valida la implementacion, sino que también puede actuar como un motor de motivacion durante
la fase de implementacidn efectiva, ayudando a alcanzar los resultados esperados. El VSM ofrece

datos precisos sobre diversos aspectos, como el inventario, los tiempos de proceso, las entregas y
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los periodos de espera. Ademas, proporciona una representacion clara del flujo del proceso, lo
que permite identificar y clasificar el tiempo de ciclo en los cuellos de botella. Al centrarse en
estas areas criticas, se puede orientar la mejora continua, maximizando la eficiencia y efectividad

del sistema operativo.

Asimismo, el analisis detallado que permite el VSM es indispensable para detectar ineficiencias
y oportunidades de mejora. La visualizacion del flujo de trabajo ayuda a los equipos a comprender
mejor como cada paso contribuye al producto final, lo que fomenta un enfoque colaborativo hacia
la optimizacion de procesos. En este contexto, el VSM no solo actia como una herramienta de
diagndstico, sino que se convierte en un componente integral de la cultura de mejora continua

dentro de la organizacion.
2.3.2.2.2. Meétodo de las 5S

Una estrategia que ha demostrado ser efectiva en la mejora de los procesos de fabricacion es el
método agil de las 5S, el cual constituye uno de los pilares fundamentales del modelo de lean
manufacturing. Este enfoque es conocido por sus cinco etapas de organizacion del trabajo, que
funcionan como una poderosa herramienta para incrementar la eficiencia y la productividad en el
entorno laboral. La implementacion de estas cinco fases tiene como objetivo crear un ambiente
de trabajo que no solo sea limpio y ordenado, sino también altamente eficiente. Al fomentar un
espacio organizado, se promueve no solo la productividad, sino también el bienestar general de

los empleados.

Las 5S, que representan Seiri (Clasificacion), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu
(Estandarizacion) y Shitsuke (Disciplina), forman un enfoque sistemdtico que permite a las
organizaciones identificar y eliminar desperdicios, optimizando asi el uso de recursos. Al aplicar
estas etapas, las empresas pueden observar mejoras significativas en la calidad del trabajo, la
seguridad y la moral de los empleados, lo que a su vez se traduce en un mejor rendimiento
organizacional y una mayor satisfaccion del cliente. Este modelo se ha convertido en una practica
esencial para aquellas organizaciones que buscan adoptar una cultura de mejora continua y

competitividad en un mercado cada vez mas exigente.

Las 5S son un proceso continuo de mejora que requiere el compromiso de todos en la organizacion

para mantener y mejorar los estandares.
v Seiri (Clasificacion o seleccion):

Implica eliminar elementos innecesarios en la estacion de trabajo, optimizando el proceso y
reduciendo el inventario. Los elementos superfluos se identifican con etiquetas rojas y se colocan

en un area designada.

v Seiton (Sistematizacion):
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Se refiere a la disposicion y seleccion de un lugar adecuado para cada herramienta, utilizando
tableros de sombras o codigos de color para minimizar el tiempo de busqueda y reducir errores

que afecten la calidad.
v' Seiso (Limpieza):

Se centra en mantener el lugar de trabajo limpio, identificando y eliminando fuentes de suciedad,

y cuidando el mantenimiento de las méaquinas.
v' Seiketsu (Estandarizacion):

Establece normas basadas en las tres etapas anteriores, definiendo responsabilidades y creando
instrucciones para apoyar su ejecucion. Esta etapa permite introducir cambios de forma

sistematica.
v’ Shitsuke (Disciplina):

Ajusta los habitos de los empleados para alinearlos con los cambios implementados y las normas

establecidas. Este proceso es desafiante y requiere tiempo.

El método 5S no necesita grandes inversiones financieras, ayuda a crear puestos de trabajo

efectivos y fomenta un sentido de propiedad entre los empleados sobre su entorno laboral.

Figura 9

Directrices para el lean manufacturing 5S
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Nota. Adaptado de Gutiérrez (2022). Metodologia 5S en logistica. Revista de Ingenieria
Industrial, 10(3), 45-60.

2.3.2.2.3. Just in time

Los sistemas Justo a Tiempo (JIT) estan disefiados para producir y entregar bienes o servicios
segin demanda, manteniendo inventarios al minimo. Esta filosofia logistica busca reducir
ineficiencias y tiempos improductivos en la produccion y es utilizada por numerosas empresas
manufactureras. Sin embargo, investigaciones indican que la relacion entre el JIT y otros
elementos del sistema de fabricacion, como el disefio del producto y las estrategias empresariales,
es mas compleja de lo que los estudios tradicionales sugieren. En los tltimos afios, términos como
"Cero inventarios" y "Produccion sin existencias" se han popularizado en las organizaciones
manufactureras a nivel mundial. Un bajo nivel de inventario es caracteristico de muchas empresas
exitosas en Japon, lo que contribuye a su competitividad. Este éxito ha atraido la atencion hacia

las técnicas japonesas de gestion de operaciones, que enfatizan la reduccion de inventarios.

Las técnicas Just-in-Time deben extenderse a los proveedores, lo que implica que los materiales
y piezas de vendedores externos se entreguen en pequefias cantidades justo cuando se necesitan.
Sin embargo, factores geograficos y otros imprevistos pueden requerir soluciones especiales. Por
lo tanto, las decisiones de aprovisionamiento no solo se basan en el precio; también se consideran
la estabilidad del proveedor a largo plazo, su capacidad para colaborar en la resolucion de
problemas, su disposicién para realizar entregas frecuentes y la calidad de los productos. La
evaluacion de proveedores requiere mas esfuerzo, lo que lleva a trabajar con menos proveedores
y favorece a los existentes para obtener mas contratos, ya que cambiar de proveedor implica un
mayor esfuerzo. Esto fomenta relaciones a largo plazo entre las empresas y sus proveedores

(Phillip, 2011).
2.3.2.2.4. Kanban

Para Cardenas y Jaimes (2021) el sistema Kanban es un método japonés de control de produccion
que se centra en eventos directos en lugar de seguir un programa fijo. Este enfoque ayuda a reducir
los inventarios previos al mantenerlos en las estaciones de trabajo y minimizar los productos
intermedios y terminados. Ademas, garantiza la llegada oportuna de materias primas de los
proveedores, lo que permite una alta flexibilidad en la fabricacion. Las 6rdenes de produccion

estan sincronizadas con los pedidos de los clientes.

Kanban es un elemento clave en el sistema de Lean manufacturing, destinado a gestionar
inventarios, produccion y suministro de componentes. Con el conocimiento adecuado, es posible
analizar y clasificar las variaciones dentro del sistema Kanban. Se distinguen dos tipos: el sistema
de doble tarjeta, que se utiliza para la sefializacion de produccion, y el sistema de transporte, que

se aplica a la logistica. En periodos de incertidumbre en la demanda, es fundamental mantener un
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buffer para suavizar el flujo de produccion y ajustar el sistema Kanban con el fin de reducir
inventarios. Asi, Kanban facilita una produccion mixta con un inventario 6ptimo, resultando en
plazos de entrega mas cortos y un uso eficiente de los recursos (Arango, Campuzano, & Zapata,

2015)

Figura 10

Herramienta del lean manufacturing - Kanban
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2.3.2.2.5. Jidoka

La herramienta Jidoka es crucial en la fabricacion eficiente, ya que consiste en disefiar sistemas
automatizados que permiten a los operarios supervisar varias maquinas, separando las tareas
humanas de los ciclos de las maquinas. Este sistema incluye componentes que detectan
irregularidades y ofrecen retroalimentacion mediante alarmas "Andon", estos avances han

mejorado significativamente la calidad y la eficiencia en la produccion (Suarez, 2020).
Los sistemas Jidoka han evolucionado a través de tres generaciones:
Jidoka 1.0:

Utilizaba dispositivos mecanicos "PokaYoke" para identificar y detener procesos no deseados,

evitando productos defectuosos.
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Jidoka 2.0:

Introdujo alarmas visuales o auditivas "Andon" para alertar a los operarios sobre problemas de

calidad en tiempo real.
Jidoka 3.0:

Incorpor6 tecnologia avanzada que no solo detecta problemas, sino que también asiste a los
operarios en su diagnostico mediante el procesamiento de sefiales de sensores y codigos de error,

conocidos como "reglas Jidoka".
2.3.2.2.6. Poka yoke

Hernandez et al. (2018) relata que la herramienta poka yoke fue desarrollada en 1961 por el
ingeniero japonés Shingeo Shingo, quien identificoé un problema en la central eléctrica de
Yamada, Japon, relacionado con la falta de un muelle en un interruptor. Los operarios debian
ensamblar los muelles de una caja grande, lo que generaba defectos si no se colocaban todos. La
solucion consistio en ubicar una pequeia bandeja frente al operario, donde solo tenia que colocar
dos muelles. Al finalizar el ensamblaje, si la bandeja estaba vacia, indicaba que todos los muelles

habian sido correctamente instalados.

El Poka Yoke, basado en las ideas del creador Shingo, se define como un dispositivo fisico que
garantiza una inspeccion del 100% y previene la aparicion de defectos. Este término japonés se
traduce como "evitar errores involuntarios". Originalmente se usaba el término "baka-yoke", que
significa "a prueba de idiotas", pero fue cambiado debido a la sensibilidad de algunos trabajadores
que se sintieron ofendidos. Ahora se utiliza el término "a prueba de errores" para reflejar que

incluso los mejores empleados pueden cometer equivocaciones (Adame, Lopez, & Jauregui,

2024).

Para garantizar la calidad y llevar a cabo un proceso de verificacion de errores, se siguen los pasos
delineados en la implementacion de la rueda de produccion de Toyota. Esto implica comprender
a fondo el producto o proceso para simplificarlo, identificando y analizando los errores segtn su
frecuencia y su impacto en los clientes y los procesos, y aplicando la inspeccion en la fuente y
empleando métodos de control especificos. Asimismo, una vez que se aprueba un método, es

crucial evaluarlo y estandarizarlo.

2.3.3. Herramientas de gestion

2.3.3.1. Diagrama de operaciones (DOP)

Los diagramas de operaciones de procesos (DOP) son representaciones graficas que describen un
proceso, detallando las tareas involucradas y su orden. Facilitan la lluvia de ideas y la
comunicacion del disefio del proceso, mostrando la secuencia de actividades, los materiales

utilizados y sus interrelaciones. Ademads, es esencial contar con una lista completa de las tareas
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que componen el proceso en cuestion. Un DOP proporciona una vision general de las operaciones,
inspecciones y almacenamientos que se llevan a cabo en los componentes de un producto. Su uso

es comun en industrias de ingenieria, especialmente en talleres mecanicos (Lizarbe & Aguilar,
2020)

El diagrama ofrece varias ventajas, como la posibilidad de analizar y mejorar el método de
produccioén actual al identificar y eliminar desperdicios, demoras, defectos y cuellos de botella
que afectan la eficiencia y calidad del proceso. Facilita la comprension y comunicacion del
proceso entre trabajadores, clientes y proveedores. Ademads, ayuda en el disefio o redisefio de la
distribucion de la planta, optimizando el flujo de materiales e informacion y minimizando
movimientos innecesarios. También permite calcular costos, tiempos, capacidad y productividad,

asi como establecer indicadores de desempefio y control.

Figura 11

Simbolos de diagrama de operaciones

simBOLO SIGNIFICADO simBoLO SIGNIFICADO

Terminal: Indica el inicio Actividad: Representala

C) o la terminacién del flujo actividad llevada a cabo
del proceso. en el proceso.
Decisién: Sefiala un Documento: Documento
punto en el flujo donde utilizado en el proceso.

Q se produce una

bifurcacién del tipo “Si” - e
“No”.
Multidocumento: Refiere Inspeccién / Firma:

i | I un conjunto de Aplicado en aquellas
documentos. Por Q acciones que requieren
ejemplo, un expediente. de supervision.
Conector de un Proceso: Archivo: Se utiliza para
Conexion o enlace con reflejar la accién de
otro proceso, en el que v archivo de un documento

| continta el diagrama de 0 expediente.
flujo. Por ejemplo, un
subproceso.
Base de Datos: Linea de Flujo: Indicael
Empleado para sentido del flujo del
8 representar la grabacién e — proceso.
de datos.

Nota. Extraido de Google imagenes
2.3.3.2. Diagrama de Ishikawa

Los diagramas de causa y efecto, también llamados diagramas de espinas de pescado o de
Ishikawa, se emplean para generar ideas y teorias que ayuden en la resolucion de problemas en
procesos productivos. El "efecto" representa el factor que se desea modificar, mientras que las

espinas grandes indican las causas principales y las pequeias, las secundarias. Aunque se
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asemejan a un mapa mental, estos diagramas tienen un enfoque mas especifico. Facilitan que el
equipo se concentre en las causas del problema, en lugar de en los sintomas, y fomentan un

consenso sobre las causas y soluciones probables.

Finalmente, el diagrama de causa y efecto se ha ampliado con CEDAC (Cause and Effect Diagram
Adding Cards) para aumentar la interactividad del proceso. En este caso, el diagrama se coloca
en un lugar visible para que otros miembros del personal puedan afiadir sus comentarios al

diagrama y obtener la mayor aportacion posible.

Figura 12

Diagrama de Ishikawa

Causa Efecto

[ Hombre J[ Maquina J[ Entorno ]

N\

Problema

Subcausa

Causa principal

[ Material J[ Método J( Medida J

Nota. Extraido de Google imagenes
2.4. Marco integrador Sinergia Lean Manufacturing y Blockchain para la Logistica

La sinergia entre Blockchain y la metodologia Lean genera una potente evolucion en la gestion
de la cadena de suministro, donde la automatizacion de la trazabilidad se convierte en el nticleo
de la mejora continua. Mientras el sistema tradicional Lean se especializa en la eliminacién
sistematica de desperdicios fisicos, tiempos de espera y cuellos de botella operativos, la tecnologia
Blockchain complementa este enfoque al erradicar ineficiencias de naturaleza informativa:
duplicidades, errores de registro manual, intermediaciones innecesarias y asimetrias en los datos.
Esta convergencia no solo reduce drasticamente los residuos de informacion, sino que también
construye un ecosistema de transparencia inmutable y verificable, fortaleciendo la confianza entre

todos los actores logisticos. Asi, la integracion transforma la cadena en un flujo mas agil,
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confiable y eficiente, donde cada eslabon esta auditado y optimizado tanto en su dimension

material como digital.

Una vez definidos los conceptos generales de logistica, cadena de suministro y herramientas Lean,
es necesario contextualizarlos en el sector especifico de estudio. Por ello, la siguiente seccion
abordara el marco conceptual del sector pisquero peruano y las particularidades del Lean

Manufacturing aplicado a este tipo de industria.

Esta sinergia es particularmente relevante para Zeppas de Vitor. Las herramientas Lean (como las
9S) atacan las ineficiencias fisicas y de proceso (almacén desorganizado, tiempos muertos). Sin
embargo, para sostener estas mejoras y escalarlas, se requiere un soporte de informacion confiable
y en tiempo real. Aqui, Blockchain actiia como el 'sistema nervioso digital del Lean, abordando
las debilidades informaticas diagnosticadas: la falta de trazabilidad de lotes, los errores en

registros manuales de inventario y la escasa integracion con proveedores.
2.4.1. Trazabilidad y JIT

La integracion de blockchain en sistemas JIT trasciende la mera digitalizacion de registros. Crea
un ecosistema donde cada componente fisico tiene un gemelo digital inmutable que se actualiza
en tiempo real. Esta sincronizacion perfecta entre lo fisico y lo digital permite una trazabilidad
granulada que identifica no solo ubicacion, sino condiciones ambientales, manipulaciones, y
estados de calidad. En un sistema JIT, donde los inventarios son minimos, esta precision se
convierte en critico: un retraso o defecto no detectado puede paralizar toda la produccion.
Blockchain proporciona la visibilidad total necesaria para que el flujo de valor sea continuo y

predecible.
2.4.2. Transparencia y mejora continua

El ciclo PDCA del Kaizen requiere datos fiables para su fase de "Check" (Verificar). Blockchain
transforma esta verificacion al proporcionar datos objetivamente verificables que eliminan
disputas sobre su autenticidad. Cuando ocurre un problema de calidad, el equipo puede rastrear
no solo el producto defectuoso, sino todos los elementos asociados (equipos usados, operarios
involucrados, condiciones ambientales, lotes de materia prima). Esta transparencia radical acelera
la identificacion de causas raiz y permite soluciones sistémicas mas que paliativas temporales.
Ademas, el historial permanente en blockchain evita que los mismos problemas resurjan, creando

una memoria organizacional accesible.
2.4.3. Automatizacion y confianza

Los contratos inteligentes en blockchain son protocolos autoejecutables que transforman los
acuerdos comerciales en codigo. En logistica, esto significa que una recepcion verificada por loT

(sensores que confirman peso, dimensiones, condiciones) puede desencadenar automaticamente
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el pago al proveedor, sin intervencion humana. Esta automatizacion no solo reduce errores
administrativos, sino que redisefia las relaciones comerciales. La confianza ya no depende de la
reputacion bilateral o de intermediarios, sino de la matematica y criptografia del protocolo. Esto
es especialmente valioso en cadenas globales donde las partes pueden no conocerse, pero confian

en el sistema.
2.5. Marco normativo legal

Segun el Decreto Supremo y el Reglamento del Ministerio de la Produccion, se aprueba el articulo
1 del Decreto Supremo No. 002-2017-PRODUCE. Es fundamental consultar la normativa vigente
en el pais, ya que regula adecuadamente los procesos de elaboracion y produccion de pisco. Segun
el Decreto Supremo N° 001-91-ICTI/IND de enero de 1991, el término "pisco" es oficialmente
de origen peruano. Por lo tanto, cualquier subproducto de la uva que no cumpla con los parametros

establecidos se considerara solo aguardiente de uva, no pisco peruano.
Asimismo, se cuenta con las siguientes leyes:
Ley de promocion y formalizacion de la micro y pequeiia empresa LEY N° 28015

El objetivo principal de esta Ley es fomentar la competitividad, formalizacion y crecimiento de
las micro y pequeiias empresas con el fin de aumentar la creacion de empleo sostenible, mejorar
su productividad y rentabilidad, y contribuir al desarrollo econémico del pais a través de su
contribucion hacia el Producto Bruto Interno, aportando con el fortalecimiento del mercado
interno y de las exportaciones. Por lo tanto, es importante destacar que, cuando se hace referencia
a las “MYPE”, se estd hablando de empresas que tienen diferentes tamafios y por ende
caracteristicas Unicas, pero que recibiran igual tratamiento en esta Ley, con excepcion del régimen
laboral que es especifico para las microempresas. De esta manera, se busca establecer un marco
legal que brinde incentivos y facilidades para el desarrollo de estas empresas, impulsando su

formalizacion y su integracion al mercado nacional e internacional (Peruano, 2003).
Ley de inocuidad de los alimentos. Decreto Legislativo N° 1062

La finalidad de la presente ley es asegurar la seguridad y calidad de los alimentos que se destinan
al consumo humano, a través de un enfoque preventivo e integral que abarca todas las etapas de
la cadena alimentaria, incluyendo la produccion de piensos. Su objetivo principal es salvaguardar
la vida y la salud de los individuos que los consumen. Esta ley es aplicable a todas las personas
fisicas y juridicas, tanto publicas como privadas, que participen directa o indirectamente en
cualquier etapa de la cadena alimentaria para consumo humano dentro del territorio nacional.
Ademas, establece sanciones y medidas preventivas en caso de incumplimiento de las normas y

reglamentos establecidos para garantizar la seguridad alimentaria (Peruano, 2003).
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2.6. Marco técnico

2.6.1. Proceso de abastecimiento

De acuerdo con (Rioja, 2020), el abastecimiento empresarial engloba todas las fases y acciones
relacionadas con la adquisicion de bienes, productos o servicios esenciales para el funcionamiento
de una organizacion. Este proceso abarca desde la identificacion de las necesidades de
abastecimiento, la bisqueda y seleccion de proveedores, la negociacion de contratos, la gestion
de pedidos hasta la recepcion y verificacion de los productos o servicios adquiridos. Ademas, el
proceso de abastecimiento también implica la supervision y control de los proveedores para
asegurar que cumplan con los estandares de calidad, plazos de entrega y requisitos contractuales
establecidos. Por otra parte, (Vasquez, 2020) menciona que es importante mantener una
comunicacion fluida con los proveedores para resolver cualquier problema o discrepancia que

pueda surgir durante el proceso de abastecimiento.

En la empresa estudiada, el proceso de abastecimiento se limita a la adquisicion de insumos
criticos como botellas de vidrio, corchos, etiquetas y cajas de carton corrugado. Actualmente, la
empresa no cuenta con un sistema formal de evaluacién de proveedores, dependiendo
exclusivamente del criterio subjetivo del jefe de logistica, quien prioriza el precio sobre otros
factores como la calidad y la puntualidad. Esta debilidad en el abastecimiento sera abordada en la
propuesta de mejora mediante la implementacion de un sistema de registro Blockchain que

permita evaluar el desempefio de los proveedores de manera objetiva y transparente.
2.6.2. Proceso de produccion

Seglin (Fernandez, 2006) el proceso de produccion se define como una secuencia ordenada y
sistematica de actividades que involucra la transformacion de insumos o materias primas en
productos finales, con el objetivo de satisfacer las necesidades de los consumidores y generar
valor para la organizacion. Por otro lado,los procesos de produccion comprenden las acciones
dirigidas hacia la conversion de recursos productivos, involucrando también el uso de tecnologia

e informacion, con el fin ultimo de satisfacer la demanda" (EAE Business School, 2022).

La empresa combina operaciones manuales con maquinaria no especializada, lo que genera
ineficiencias y mermas no previstas. La falta de estandarizacion en el proceso productivo produce
cuellos de botella que reducen la productividad. Si bien el enfoque de la presente investigacion
es el ciclo logistico (post-produccion), el conocimiento del proceso productivo es fundamental
para comprender los flujos de materiales y productos terminados que ingresan al almacén de

Zeppas de Vitor.
2.6.3. Proceso de control de calidad

Segun (Datadec, 2022) se refiere a las actividades necesarias para dirigir y supervisar una empresa

con un enfoque en la calidad. Este proceso no solo se centra en la calidad del producto o servicio,
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sino también en los medios utilizados para lograrla. Por lo tanto, la gestion de la calidad se asegura
de tener el control de todos los procesos y de garantizar una calidad consistente en la obtencién
de resultados. Otra definicion de control de calidad implica el seguimiento de los procesos
mediante programas o técnicas disefiadas para mejorar la calidad del producto o servicio. Se trata
de verificar si un producto cumple con los estandares establecidos por una organizacion

(Figueiras, 2021)
2.6.4. Proceso de limpieza

Segun (Mendoza, 2019), el proceso de limpieza es una serie de procedimientos mecanicos
disefiados para eliminar eficientemente cualquier tipo de suciedad, incluyendo material organico,
de diversas superficies y objetos. El objetivo principal es la eliminacion de cualquier sustancia
extrafia, como tierra y materia organica, presente en los objetos. Por lo general, se lleva a cabo
utilizando agua y detergentes o productos enzimaticos, empleando técnicas de accion mecénica
para lograr resultados 6ptimos. Por otra parte, para (Lopez, 2017), el proceso de limpieza consiste
en identificar y tratar las superficies que presentan acumulacion visible de suciedad, utilizando
métodos y productos adecuados para su eliminacion efectiva. La limpieza se lleva a cabo
utilizando técnicas y herramientas apropiadas, como detergentes, cepillos, aspiradoras u otros

equipos, segun las caracteristicas de las superficies y la naturaleza de la suciedad a remover.
2.6.5. Proceso de empaquetado

De acuerdo con (Casquete, 2020), el proceso de empaquetado de alimentos se enfoca en contener
y resguardar los productos mientras estdn almacenados, se comercializan y se distribuyen. Su
principal objetivo es asegurar que el tipo de embalaje utilizado desempefie un papel significativo
en la preservacion del producto, creando una barrera efectiva contra influencias tanto internas
como externas. Por otro lado, (Nuiez, 2015) sefialan que es el conjunto de actividades
involucradas en la concepcion y fabricacion del recipiente o envoltura que alberga el producto.
Incluye todas las etapas relacionadas con el disefio, desarrollo y produccion del envase,

asegurando que cumpla con los requisitos funcionales y estéticos necesarios.
2.6.6. Maquina envasadora industrial

La maquina envasadora es un equipo industrial de gran calibre, que cumple, dentro del proceso,
varias funciones. Su principal funcién consiste en verter o posicionar de forma precisa y
meticulosa el alimento deseado en el envase correspondiente, garantizando que se agreguen las
cantidades exactas con una precision excepcional. De esta manera, se evita el desperdicio
innecesario de productos valiosos y se asegura una conservacion eficiente (Zegarra, 2015).
Ademas, segin (Tito, 2023), una maquina envasadora industrial es un equipo de alta capacidad y
precision utilizado en el sector de procesamiento de alimentos, disefiadas para automatizar el

proceso de llenado y sellado de los envases, garantizando la conservacion y presentacion
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adecuada, utilizando sistemas de pesaje y dosificacion precisos para asegurar que cada paquete

tenga la cantidad exacta de bebidas.
2.6.7. Proceso de comercializacion

Segun (Quindnez, 2020), el proceso de comercializacion se refiere a todas las actividades y pasos
involucrados en la promocidn, distribucion y venta de productos o servicios de una empresa con
el objetivo de satisfacer las necesidades y deseos de los clientes, generar demanda y alcanzar los
objetivos de ventas. Este proceso abarca desde la investigacion de mercado, el desarrollo del
producto o servicio, la planificacion de marketing, la promocion y publicidad, la distribucion y
venta, hasta el servicio al cliente. Su finalidad es posicionar los productos o servicios en el
mercado, atraer clientes, generar ventas y mantener relaciones comerciales sélidas. Asimismo,
(Véldez, 2019) menciona que el proceso de comercializacion es un conjunto de actividades
estratégicas y operativas que tienen como objetivo llevar a cabo la venta de productos o servicios
de una empresa. Incluye desde el analisis de mercado y la identificacion de las necesidades de los
clientes, hasta el disefio de estrategias de marketing, la promocion, la distribucion y la gestion de
ventas. El proceso busca generar demanda, establecer relaciones con los clientes, maximizar los

ingresos y lograr la satisfaccion del cliente.

La comercializacion de los piscos de Zeppas de Vitor se realiza principalmente a través de canales
directos (venta en la misma bodega), restaurantes y hoteles de la region de Arequipa, y ferias
gastrondmicas. Sin embargo, la empresa no cuenta con una estrategia de marketing digital ni con
un sistema de registro de pedidos que permita planificar la produccion y el despacho de manera
eficiente. La propuesta de mejora incluye la implementacion de un tablero de control que integre
la informacion de ventas con el inventario disponible, reduciendo los desabastecimientos y

mejorando la satisfaccion del cliente.
2.7. Marco metodologico

El marco metodologico de la presente investigacion establece los procedimientos, técnicas e
instrumentos que se emplearan para alcanzar los objetivos planteados, garantizando la validez y

confiabilidad de los resultados obtenidos.

2.7.1. Nivel de investigacion

La presente investigacion es de tipo descriptivo. Segiin Hernandez et al. (2014), la investigacion
descriptiva busca especificar propiedades, caracteristicas y perfiles importantes de cualquier
fendmeno que se someta a analisis, permitiendo al investigador definir qué se va a medir y como
se va a realizar la medicion. Este nivel de investigacion es el adecuado para el presente estudio

porque se pretende diagnosticar la situacién actual del ciclo logistico de Zeppas de Vitor,
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identificando sus ineficiencias, midiendo sus indicadores clave y describiendo las causas raiz de

los problemas detectados.
2.7.2. Diseiio de investigacion

El disefio de investigacion empleado en la tesis, que busca optimizar los procesos de una empresa
productora de pisco mediante herramientas de Lean Manufacturing, fue de tipo de campo. Esto
se debe a que se llevo a cabo un analisis y diagnostico de los procesos en el propio lugar donde
se originaba el problema. Este enfoque es fundamental cuando se necesita una observacion y
recoleccion continua de datos a lo largo del tiempo, ya que permite un seguimiento constante y
sistematico de los eventos o variables en su entorno natural. De esta manera, se obtiene una vision
detallada y actualizada de su desarrollo y cambios a lo largo del tiempo. Ademas, es especialmente
util para investigaciones que pretenden identificar tendencias, patrones o fluctuaciones que solo
se pueden apreciar mediante una evaluacion prolongada en el tiempo, como lo senala Hernandez

et al. (2014).
2.7.3. Poblacién y muestra

La poblacion se define como el conjunto completo de elementos o individuos que comparten una
0 mas caracteristicas comunes y que son objeto de estudio. Por otro lado, la muestra se refiere a
un subconjunto de la poblacion seleccionado mediante un método o criterio especifico con el fin
de representar a la poblacion y obtener informacion sobre ella. Poblacion y muestra estan
vinculadas a través del concepto de inferencia estadistica, que permite formular conclusiones
sobre la poblacion a partir de los datos obtenidos de la muestra. Para que estas conclusiones sean
validas, es fundamental que la muestra sea representativa de la poblacion, es decir, que refleje sus
caracteristicas y su variabilidad. Para asegurar esto, se emplean diversas técnicas de muestreo,
como el muestreo aleatorio simple, el muestreo estratificado o el muestreo por conglomerados,

entre otros, (Hernandez et al. 2014).

Para la reciente investigacion podemos decir que la poblacion se encuentra conformada por los
tiempos de los procesos enfocados en las areas de logistica de la empresa Zeppas de Vitor.
Finalmente, la muestra se encuentra conformada por los tiempos del proceso logisticos y los
empleados que laboran en el area logistica, las cuales se analizaran a lo largo de la investigacion
de la empresa que se ubica en el distrito de Vitor, provincia de Arequipa, region Arequipa, siendo
esta empresa la que fue seleccionada por conveniencia, ya que el autor de la tesis tiene acceso

directo a ella y a sus procesos.
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Tabla 2

Muestra de proyecto

Elemento de

Justificacion de la

Cantidad Descripcion iy

la muestra seleccion

Ciclos de Mediciones de tiempo Actividad critica con
recepcion, 10 ciclos de cada actividad, desde la | mayores ineficiencias (270
almacenamiento | completos recepcion de la mercaderia | minutos de duracién actual,
y despacho hasta la entrega del pedido | 40 minutos de demoras)

Ciclos de , Mediciones de tiempo Tiempo de preparacion

. 15 ordenes .. elevado, afecta directamente
preparacion de desde la solicitud hasta el . -, .
. de despacho la satisfaccion del cliente

pedidos despacho

(62.13%)

4 referencias

del area logistica

almacén

de pisco . .
. P . . . Error del 25% identificado
Registros de | (acholado, Verificacion fisica vs. R .
. . . . en el diagnostico, requiere
inventario quebranta, registros del sistema . R
" mejora prioritaria
aromatico,
puro)
1 jefe de logistica, 1 Fuentes de informacion
Colaboradores . . . . :
5 personas asistente, 3 operarios de cualitativa para identificar

causas raiz

Clientes

30 clientes
recurrentes

Aplicacion de encuesta
de satisfaccion

Base de clientes activos,
permite medir percepcion del
servicio logistico

Nota. Elaboracion propia.

Tamaifio muestral total: La muestra estd compuesta por:

v 25 mediciones de tiempo (10 recepciones + 15 despachos)

NN

30 encuestas a clientes

Criterios de inclusion:

1 entrevista al gerente general

4 verificaciones de inventario (una por cada referencia de pisco)

5 entrevistas semiestructuradas al personal del area logistica

v Procesos realizados en horario regular (lunes a sabado, 8:00 a 17:00)

Personal con antigiiedad minima de 3 meses en la empresa

v
v" Registros del periodo octubre 2024 - marzo 2025
v

Clientes con al menos 3 compras en los ultimos 6 meses

Criterios de exclusion:

v" Procesos realizados en horas extras o dias festivos

v Personal temporal contratado solo para campaifia de cosecha

v Clientes con menos de 3 compras en el periodo de estudio
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2.7.4. Técnica e instrumento de investigacion

Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos son las formas y los medios que se utilizan
para obtener la informacion necesaria para realizar una investigacion. Asimismo, segun el tipo de
investigacion, los datos pueden ser cuantitativos o cualitativos, y las técnicas e instrumentos
pueden variar segun el objetivo, la poblacion, la muestra y el disefio de la investigacion,

Hernandez et al. (2014).

Para la investigacion donde se propone una mejora de los procesos de una empresa productora de
pisco aplicando herramientas de Lean Manufacturing, las técnicas e instrumentos de recoleccion

de datos que se utilizaron seran las siguientes:

Para la recoleccion de datos cuantitativos, se utilizaran las técnicas de observacion directa y
medicion, y los instrumentos de hojas de registro, siendo estos instrumentos los que permitiran
medir el tiempo y la productividad del proceso logistico que engloba a la produccion del pisco

antes y después de aplicar las mejoras.

Para la recoleccion de datos cualitativos, se utilizaron las técnicas de entrevista y encuesta, y los
instrumentos de cuestionarios y guiones, siendo estos instrumentos los que permitiran recoger las
opiniones y las percepciones de los trabajadores sobre el proceso productivo del pisco y las

mejoras implementadas.

Con este marco teorico e integrador establecido, donde se ha definido la logistica, las herramientas
Lean, la tecnologia Blockchain y, crucialmente, su sinergia para crear un modelo de mejora
potenciado, se procede a aplicar estos conceptos al caso concreto. El Capitulo 3 detallara el
diagnéstico interno de Zeppas de Vitor, analizando su situacion actual a la luz de los conceptos
revisados, lo que permitird identificar las brechas especificas que el modelo Lean-Blockchain

propuesto debera cerrar.
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Tabla 3

Técnicas cuantitativas

L. bicacién en C
Técnica Instrumento Ubicaci Aplicacion Datos a obtener
Anexo

Observaciéon Hoja de registro Anexo 2 Cronometraje de 10 ciclos de Tiempos de ciclo, tiempos de espera, tiempos

directa de tiempos recepcion y 15 ciclos de despacho de busqueda (minutos)
., Hoja de . . . . . .,
Medicion . - Conteo fisico de 4 referencias de Porcentaje de error de inventario, rotacion de
. verificacion de Anexo 3 . . .
(conteo fisico) . . pisco vs. registros del sistema stock
inventario
Encuesta Cuestionario Aplicacion a 30 clientes recurrentes Nivel de satisfaccion del cliente
. Anexo 4 . . . .

estructurada escala Likert (1-5) (muestreo por conveniencia) (abastecimiento, tiempos de entrega, atencion)

Analisis Ficha de registro Revision de registros contables, Costos logisticos mensuales, productividad,

L2 Anexo 5 , cy

documental de datos historicos facturas, 6rdenes de compra (6 meses) | rotacion de personal

Nota. Elaboracion propia
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Tabla 4

Técnicas cualitativas

horas diarias)

o Ubicacion en S,

técnica Instrumento Aplicacion Datos a obtener

Anexo
. Guia de entrevista . ., , L
Entrevista Entrevista a gerente general (1) y Percepcion sobre problemas logisticos, causas
. (10 preguntas Anexo 6 . A , . .
semiestructurada . jefe de logistica (1) raiz, expectativas de mejora
abiertas)

Entrevista grupal Guia de preguntas Anexo 7 Focus group con 5 operarios de Identificacion de causas de desorganizacion,

(focus group) (8 preguntas) almacén (duracion 45 min) resistencias al cambio, propuestas de solucion
.y Registro de observaciones durante .. . o e .

Observacion . . . X Condiciones de limpieza, sefalizacion, flujos

participante Diario de campo Anexo 8 10 dias de trabajo en almacén (2

de trabajo, interacciones entre personal

Nota. Elaboracion propia
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2.7.5. Procesamiento de recoleccion de datos

La recoleccion de datos se realizard en tres fases secuenciales, siguiendo el cronograma

establecido en el Capitulo 1 (punto 1.8), y estara a cargo del investigador con el apoyo del personal

de Zeppas de Vitor.

Tabla 5

Fase 1: Diagnostico (octubre - noviembre 2024) - 8 semanas

Semana| Actividad Detalle Instrumento Responsable
- Hoja de
Observacion . . .
. Cronometraje de 10 ciclos | registro de :
1-2 y registro de . . Investigador
. de recepcion y 15 de despacho | tiempos
tiempos
(Anexo 2)
3 Aplicacion Aplicacion de encuesta de Cuestionario Investigador
de encuestas | satisfaccion a 30 clientes (Anexo 4) + 1 asistente
Entrevista a gerente (1), Guias de
4 Entrevistas |jefe de logistica (1) y focus entrevista Investigador
group con 5 operarios (Anexos 6 y 7)
S Revision de registros de Ficha de
Revision 3 . ; . .
5-6 inventario, facturas y 6rdenes | registro (Anexo | Investigador
documental
de compra (6 meses) 5)
Observacion| Registro de observaciones Diaggde
7-8 .. , . campo (Anexo
participante durante 10 dias en almacén 8)
Nota. Elaboracion propia
Tabla 6
Fase 2: Andlisis de datos (diciembre 2024) - 4 semanas
Semana| Actividad Detalle Herramienta | Responsable
Tabulacién de Ingreso de datos a hoja de
9 datos calculo, verificacion de Excel Investigador
cuantitativos integridad
Calculo de Calculo de tiempos de Excel
10 indicadores ciclo, productividad, (formulas Investigador
actuales rotacion, satisfaccion estandar)
Procesamiento | Transcripcion de Word,
11 de datos entrevistas, codificacion de | codificacion Investigador
cualitativos categorias manual
12 Elaboracion Diagrama de Ishikawa PowerPoint Investicador
de diagramas (causas raiz), matriz FODA |/ Excel &

Nota. Elaboracion propia
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Tabla 7

Fase 3: Diserio de propuesta (enero - febrero 2025) - 8 semanas

Semana Actividad Detalle Entregable

13-14 Evah-lacién de Anélisi-s de alternativas Qe solucion Matri.z de
alternativas (tecnoldgicas y metodologicas) alternativas

. Disefio del Definicion de arquitectura, , Egpemﬁcacmnes

15-16 sistema lataforma, fases de implementacion técnicas (Tablas 21
Blockchain P ’ P y 22)

17-18 Disefio del plan | Elaboracion de plan de Plan de accion 9S
9S implementacion de las 9S en almacén | (Tablas 25-34)

Proyeccion y Célculo de indicadores post-

19-20 evaluacion implementacion, ROI, VAN, TIR, Tablas 52 a 56

econodmica payback

Nota. Elaboracion propia
2.7.6. Método del analisis de datos

El analisis de los datos recolectados se realizara mediante un enfoque mixto, combinando técnicas
cuantitativas y cualitativas, y se estructurara en funcion de los 5 objetivos especificos de la

investigacion.
2.7.6.1. Analisis cuantitativo

Tabla 8

Analisis cuantitativo

Objetivo . Método . Formula /
; Tipo de dato s Herramienta .
especifico de analisis Procedimiento
1. . , Calculo de media,
. . Tiempos de Estadistica . .,
Diagnosticar . . . Excel mediana, desviacion
. ., ciclo (minutos) |descriptiva . .
situacion actual estandar, percentiles
Lo Productividad| ~ Caleulo de Pr=Unidades
Diagnosticar . ) Excel procesadas / Costo de
. ., (unidades/S/) ratio
situacion actual mano de obra
1. Rotacion de Céleulo de Rotacion = Costo de
Diagnosticar inventario ratio Excel ventas / Inventario
situacion actual | (veces/mes) promedio
5 . S
.1' . Satisfaccion Célculo de /0 S.atlsfacc1.on
Diagnosticar del cliente (%) orcentaies Excel (Puntaje obtenido /
situacion actual o P J Puntaje maximo) % 100
5. Evaluar ROL VAN, | Analisis VAN=2 (Ft/
. . Excel (1+1)*t) - Io; TIR =1 que
econdmicamente | TIR, Payback | financiero -
hace VAN=0

Nota. Elaboracion propia

Contraste de hipotesis (comparacion pre-post): Para evaluar la mejora proyectada por la

propuesta, se realizard un analisis comparativo entre los indicadores actuales (diagnostico) y los
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indicadores proyectados (post-implementacion). Dado que no se implementa fisicamente la
propuesta en esta tesis (solo se disefa), no se aplicaran pruebas de significacion estadistica

inferencial, sino un analisis de tendencias y diferencias porcentuales.
2.7.6.2. Analisis cualitativo

Tabla 9

Andlisis cualitativo

jeti . Mét . -
Ob! etivo Tipo de dato e,o.df) Herramienta| Procedimiento
especifico de analisis
1. Transcripcion literal
e 2. Lectura flotante
Analisis . . ; —
2. T . d Codificacion 3. Identificacion de
Identificar ranscripeiones | de . manual / unidades de significado
, de entrevistas contenido las ti : g —
causas raiz tematico Atlas.ti 4. Categorizacion
5. Agrupacion en
dimensiones
Organizacion de
. Notas de diario Analisis Matriz de observa’cmnes por
Identificar - , categorias predefinidas
. de campo descriptivo | categorias S
causas raiz (orden, limpieza,
comunicacion, etc.)
Identificacion de
. e . fortal ili
4. Disenar Propuestas del Analisis Matriz orta czas, debilidades,
. oportunidades y amenazas
plan 9S focus group de discurso | FODA . -
para la implementacién de
9S

Nota. Elaboracion propia

Triangulacion de datos: Para garantizar la validez de las conclusiones, se aplicara la
triangulacion metodologica, contrastando los hallazgos cualitativos (entrevistas, focus group,

observacion) con los resultados cuantitativos (mediciones de tiempo, encuestas). Por ejemplo:

La percepcion de los operarios sobre la desorganizacion del almacén se contrastara con los datos

objetivos de tiempo de busqueda de insumos (15 minutos promedio)

Las quejas de clientes sobre demoras se contrastaran con los tiempos de entrega medidos (lead

time actual)
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CAPITULO 3

3. Diagnéstico interno
3.1. Historia y datos de la empresa

Zeppas de Vitor es una empresa arequipefia con una rica trayectoria, fundada en la década de
1990 como un negocio familiar dedicado a la produccion y comercializacion de pisco artesanal,
destacando la excelencia de los frutos del fértil Valle de Vitor. Con el paso de los afios, la empresa
ha evolucionado, manteniendo su esencia tradicional mientras se adapta a las exigencias del

mercado moderno.

En la actualidad, la supervivencia y sostenibilidad de cualquier organizacion dependen en gran
medida de las herramientas y estrategias que emplee para la toma de decisiones. Ante un mercado
cada vez mas competitivo, caracterizado por un incremento en la oferta y la demanda, los lideres
empresariales deben planificar, organizar y evaluar constantemente sus acciones para mantenerse
alineados con las necesidades del consumidor. En este contexto, el plan de negocios surge como
una herramienta fundamental, no solo para comunicar la vision del empresario, sino también para
identificar oportunidades, optimizar procesos, definir estrategias, establecer objetivos claros y
proyectar el crecimiento de la empresa, midiendo sus resultados de manera efectiva (Weinberger,

2009).

Zeppas de Vitor se distingue por su enfoque centrado en el cliente, desarrollando productos y
servicios que respondan a sus necesidades especificas. La empresa busca ofrecer un trato
personalizado, asegurando que cada experiencia de consumo refleje la calidad y el cuidado

artesanal que caracterizan sus productos.

Como empresa dedicada a la elaboracion y comercializacion de bebidas alcohdlicas, su principal
producto es el Pisco, el cual se presenta en una amplia variedad de opciones para satisfacer los
gustos mas exigentes. Entre sus variedades destacan el pisco acholado, puro y aromatico, entre

otros, posicionandose como una marca de referencia en la metropolis de Arequipa.

Ademas, su ubicacion estratégica en una region privilegiada por sus recursos naturalesy su
cercania a grandes centros urbanos, como la ciudad de Arequipa, le brinda una ventaja
competitiva significativa. Gracias a un centro de distribucion eficiente, la empresa garantiza que
sus productos lleguen a los clientes de manera rapida, segura y con la mas alta calidad,
consolidando su presencia en el mercado y proyectandose hacia un futuro de crecimiento

sostenido.
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3.2. Mision y vision

3.2.1. Vision

Dado que actualmente la empresa Zeppas de Vitor no cuenta con una vision formalmente definida,
se plantea la siguiente propuesta alineada a su giro comercial y objetivos de negocio. Esta vision

busca servir como guia orientadora para el crecimiento y la toma de decisiones, estableciendo un

horizonte claro que refleje las aspiraciones de la organizacion a largo plazo.

La vision propuesta no solo definird el rumbo estratégico de la compaiiia, sino que también
fortalecera su identidad corporativa, inspirando a colaboradores, clientes y stakeholders. Al
estructurarla, se consideraran factores como su posicion en el mercado, valores fundamentales y
potencial de innovacion, asegurando que sea ambiciosa pero alcanzable, adaptada a las

particularidades del sector en el que opera, por lo cual se propone la siguiente:

“Ser uno de los productores lideres reconocidos a nivel nacional e internacional en la produccion

de Piscos artesanales”
3.2.2. Misién

En atencion al giro y proposito fundamental de su negocio, y considerando que actualmente no

cuentan con una declaracion de mision formalmente establecida, se propone la siguiente:

“En Zeppas de Vitor nos comprometemos a producir los mejores piscos artesanales del mercado
cumpliendo con los estandares de calidad mas altos para satisfacer las necesidades de nuestros

clientes.”

Esta mision refleja no solo la esencia de su actividad comercial, sino también su vision a futuro,

integrando principios de excelencia, responsabilidad social y mejora continua.
3.2.3. Valores institucionales

Al igual que en la declaracion de vision y mision, la empresa ha establecido una serie de valores
fundamentales que guian su operacion y cultura organizacional. Estos principios rectores, tal
como lo expreso el gerente Daner Cruz, reflejan el compromiso institucional con la excelencia, la
integridad y el desarrollo sostenible. Los valores propuestos no solo definen el caracter de la
organizacion, sino que también establecen los parametros éticos y profesionales que rigen las
relaciones con todos los grupos de interés, incluyendo colaboradores, clientes y la comunidad en

general.

v Compromiso organizacional
v" Excelencia organizacional

v Integridad
v

Desarrollo sostenible

64



De acuerdo con las palabras de Cruz, estos valores representan los pilares estratégicos que
fortalecen la identidad corporativa y orientan la toma de decisiones en todos los niveles de la
empresa. Ademas, sirven como marco de referencia para fomentar un ambiente laboral
cohesionado, donde la transparencia, la innovacion y la responsabilidad social son prioritarios.
En este sentido, la alineacion entre la vision, la mision y los valores consolida el proposito de la

organizacion y asegura su crecimiento a largo plazo en un mercado cada vez mas competitivo.
3.3. Mapa de procesos

El presente mapa de procesos del area de logistica detalla de manera integral las operaciones clave
que se llevan a cabo, iniciando con la recepcion de productos terminados provenientes de la planta
de produccion. Una vez recibidos, estos productos son gestionados y almacenados de manera
eficiente en los centros de distribucion designados, asegurando su correcta conservacion y
disponibilidad. Posteriormente, el proceso continlia con la preparacion y acondicionamiento de
los productos, incluyendo actividades como clasificacion, etiquetado y embalaje, para garantizar

que cumplan con los estandares de calidad requeridos antes de su distribucion.

Finalmente, el mapa describe como los productos son despachados desde los almacenes de
Zeppas en Vitor hacia los diferentes puntos de venta, asegurando un flujo continuo y oportuno
para su comercializacion al publico. Este esquema no solo optimiza la cadena de suministro, sino
que también garantiza la satisfaccion del cliente mediante un proceso logistico eficaz y bien

estructurado.

Ademas, se incluyen controles de calidad y seguimiento en cada etapa para mantener altos niveles
de precision y minimizar posibles errores, reforzando asi la efectividad global de la logistica en

Zeppas como se puede apreciar en el siguiente diagrama de operaciones.
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Figura 13
Mapa de procesos logisticos - Zeppas de Vitor

GESTION DE LA DIRECCION GENERAL - ZEPPAS DE VITOR ‘

Area de
contabilidad

]
) productos Facturacion _
o =
2 ]
= N 3
= Verificacién 2
o Atencion al cliente f_je StO_Ck Entregade OC a E
- disponible - cliente 3
_.2 en —=
v almacenes o
@ Gestion de — L 2
] pedidos Preparacion de Actividad S
pedidos comercial 5

4
S~

Envié Rec.ep::id.r'w y Entrega y
verificacion despacho

Planta de produccién artesanal ‘

Nota: Elaboracion propia de datos obtenidos de la empresa.
3.4. Organigrama funcional propuesto

En la actualidad, Zeppas de Vitor opera con una estructura organizacional sencilla, caracteristica
tipica de los negocios familiares. Sin embargo, a pesar de su enfoque familiar, la empresa cuenta
con personal altamente capacitado y técnicos profesionales en cada una de sus areas clave, lo que

garantiza un funcionamiento eficiente y especializado.

Para brindar mayor claridad sobre la distribucion de roles y responsabilidades, asi como para
optimizar la gestion interna, se ha disefiado el siguiente organigrama empresarial, el cual refleja
tanto la jerarquia actual como los departamentos esenciales que contribuyen al crecimiento y

sostenibilidad del negocio.

Esta estructura, aunque simple, esta pensada para fomentar la comunicacion fluida, la toma de

decisiones agil y el desarrollo escalable de la organizacion en el mediano y largo plazo.
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Figura 14
Organigrama de Zeppas de Vitor

Gerente General

Administrador de
centro de —
produccion

Jefe de Finanzas Jefe de logistica y Jefe de
y contabilidad ventas produccion
Operadores de Operadores de
logistica y ventas produccion

Nota. Elaboracion propia de datos obtenidos de la empresa.
3.5. Condiciones iniciales de la empresa

Este proyecto estd enfocado especificamente en ciclo logistico de la produccion y
comercializacion de piscos artesanales, con el proposito de optimizar el disefio, control y manejo

eficiente del proceso logistico de la bodega central de Zeppas de Vitor.

La empresa, dedicada a la elaboracion de piscos premium artesanales, estd organizada en
departamentos clave como produccion, compras, inventarios, logistica, almacén y distribucion,
los cuales conforman la cadena de suministro de sus productos. La interaccion y coordinacion
entre estos departamentos han sido fundamentales para desarrollar estrategias logisticas que
aseguren la calidad, trazabilidad y entrega oportuna de los piscos, generando asi ventajas

competitivas en el mercado vitivinicola.

La gestion logistica en Zeppas de Vitor abarca desde la adquisicion de uvas seleccionadas hasta
la distribucion local y nacional, garantizando un flujo eficiente que respalde la reputacion de la
marca como referente en piscos artesanales de alta gama no solo en la region de Arequipa sino

también a nivel nacional y que puede competir con grandes bodegas del sector.

Este enfoque estratégico en la logistica ha permitido a la empresa consolidarse como lider en el
sector local, asegurando la satisfaccion del cliente y el crecimiento sostenible del negocio a lo

largo de los ultimos afos.
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3.5.1. Departamento de almacén

El departamento de almacén cumple un rol fundamental dentro de la cadena logistica, ya que
gestiona y supervisa diversos procesos clave, como la recepcion de mercancias, su adecuado
almacenamiento, la preparacion y verificacion de pedidos, asi como la recoleccion, empaque y
despacho de los repuestos. Ademas, se encarga del control interno de los productos, garantizando
su correcto movimiento dentro de las instalaciones hasta su entrega final al cliente, distribuidor o
punto de venta autorizado. Paralelamente, este departamento procesa y administra la informacion

generada en el sistema, asegurando la trazabilidad y precision de los datos en cada etapa.

La responsabilidad del area inicia con la "recepcion” de los repuestos solicitados a fabrica,
verificando su estado, cantidad y calidad conforme a los estandares establecidos. Durante su
permanencia en el almacén, se garantiza su conservacion en Optimas condiciones, aplicando
medidas de organizacion, seguridad y control de inventario para evitar deterioros o pérdidas.
Finalmente, su labor concluye cuando los repuestos son facturados y despachados al cliente final
o distribuidor autorizado, validando que la entrega coincida con la documentacion emitida por el
departamento contable (como facturas o guias de remisién). De esta manera, el almacén no solo
asegura la disponibilidad de los productos, sino también la eficiencia en la gestion operativa y la

satisfaccion del cliente.
3.5.1.1. Condiciones de almacén

La ubicacion del almacén de Zeppas de Vitor debe ser estratégicamente seleccionada para
garantizar una logistica eficiente tanto en la recepciéon como en el envio de mercaderia,
especialmente en el manejo de lotes de pisco destinados a su distribucion y comercializacion.
Actualmente, la empresa no opera con un almacén ubicado dentro de la ciudad, sino que realiza
sus operaciones de distribucion directamente desde su almacén central, situado en la planta de

produccion en el Valle de Vitor.

Esta configuracion logistica, aunque funcional, plantea la necesidad de evaluar la implementacion
de un nuevo centro de almacenamiento en la ciudad, lo que permitiria optimizar los tiempos de
entrega, reducir costos operativos y mejorar la eficiencia en la cadena de suministro. Un almacén
urbano facilitaria un punto intermedio de almacenamiento, agilizando la distribucién hacia los

clientes finales y asegurando una mayor disponibilidad del producto en el mercado.
Ademas, contar con una infraestructura logistica en la ciudad contribuiria a:

v Reducir los tiempos de transporte entre la planta de produccion y los puntos de venta.

v" Mejorar la capacidad de respuesta ante fluctuaciones en la demanda.

v’ Optimizar el manejo de inventarios, permitiendo una rotacion mas agil de los lotes de
pisco.

v Fortalecer la presencia comercial de Zeppas de Vitor en mercados clave.
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3.5.1.2. Senalizaciones

En la actualidad, la empresa cuenta con una distribucion basica de su almacén, pero no con un
layout definido; sin embargo, como se ha mencionado, esta disposicion no es la mas optima
debido a que no toma en cuenta criterios clave como la rotacion de los productos, es decir, la
frecuencia con la que se mueven los articulos en relacion al espacio que ocupan. Tampoco se ha
establecido un orden de prioridad para los tipos de pisco que generan un mayor volumen de

ventas, lo cual podria mejorar significativamente la eficiencia operativa.

Asimismo, se ha identificado la falta de sefializacién adecuada, lo que dificulta la rapida
localizacion e identificacion de elementos esenciales como equipos de proteccion, rutas de
evacuacion, zonas de emergencia, puntos de primeros auxilios y areas con riesgos especificos.
Esta carencia también afecta la comunicacion de normas importantes, ya sean prohibiciones,
obligaciones o advertencias de seguridad. Dada esta situacion, implementar un sistema de
senalizacion efectivo se presenta como una de las principales oportunidades de mejora para
Zeppas de Vitor, no solo para optimizar los procesos logisticos, sino también para garantizar un

entorno laboral mas seguro y organizado.

Adicionalmente, una reorganizacion estratégica del almacén, basada en datos de rotacion y
priorizacion de productos, podria traer beneficios como la reduccion de tiempos de picking, una
mejor gestion de inventario y un incremento en la productividad general del almacén. Estas
mejoras alinearian las operaciones de la empresa con estandares de eficiencia y seguridad mas

elevados, fortaleciendo asi su competitividad en el mercado.
3.5.2. Gestion de inventarios

En la actualidad, Zeppas de Vitor implementa un sistema de inventarios ciclicos que se realiza
cada seis meses, es decir, Unicamente dos veces al afio. Este método, aunque sencillo de
ejecutar, no resulta del todo beneficioso para la empresa, ya que genera un desfase significativo
en el calculo real de los inventarios. La falta de un control mas frecuente ocasiona falsos
negativos, lo que puede llevar a errores en la planificacion, pérdida de oportunidades comerciales

e incluso problemas en la produccion.

Dado este contexto, se recomienda modificar la frecuencia del conteo de inventario, pasando de
un sistema semestral a uno mensual. Esta medida es factible debido a que la empresa maneja
un volumen manejable de productos, con solo 4 referencias principales de pisco en sus distintas
variedades: pisco acholado, pisco quebranta, pisco aromatico y pisco puro. Ademas, se incluyen

en el control los insumos, materiales y equipos utilizados en la produccion del pisco artesanal.

v La implementacion de un inventario mensual permitiria:
v" Mayor precision en los registros, reduciendo errores y discrepancias.

v Deteccion oportuna de faltantes o excesos, optimizando la gestion de compras y almacén.
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v" Mejor seguimiento de los insumos y materiales, evitando interrupciones en la produccion.
v Informacion actualizada para la toma de decisiones, contribuyendo a una administracion

mas eficiente.

En sintesis, al tratarse de una empresa con un numero limitado de SKUs y productos bien
definidos, la adopcidn de un control mensual de inventarios no representaria una carga operativa
excesiva, sino mas bien una mejora significativa en la gestion logistica y financiera de Zeppas de

Vitor.
3.5.2.1. Gestion y desarrollo con proveedores

En el caso de Zeppas de Vitor, el area de compras gestiona las solicitudes de adquisicion de
materiales esenciales para la produccion de pisco. Estos insumos son fundamentales para
garantizar la continuidad operativa y la calidad del producto final. Entre los materiales solicitados
en mayores volimenes destacan los envases de vidrio (botellas), asi como las cajas de carton
corrugado, utilizadas para el envasado final de los productos antes de su distribucion a los
almacenes. Estos materiales permiten que los productos terminados cumplan con los estandares

de presentacion y proteccion necesarios para su posterior comercializacion.

Una vez que se aprueba la Solicitud de Compra, el departamento de compras inicia el proceso de
busqueda y evaluacion de proveedores. Dado que los materiales requeridos (como las botellas de
vidrio) son criticos para la produccion, el equipo de compras prioriza la seleccion de proveedores
confiables y con experiencia en el rubro. Para ello, la empresa cuenta con una cartera de
proveedores previamente registrados, lo que agiliza el proceso de seleccion. La decision final se

basa en criterios como experiencia previa, calidad de los materiales y confiabilidad en la entrega.

Si bien el departamento de compras suele trabajar con un grupo reducido de proveedores
consolidados (debido a la importancia de mantener estdndares de calidad y confianza), en
ocasiones puede evaluar la incorporacion de nuevos proveedores. Sin embargo, esto no es
frecuente, ya que la empresa realiza solo 2 a 3 pedidos anuales, pero de gran volumen y alto
impacto. Los proveedores actuales son reconocidos en el mercado e, incluso, abastecen a otras

empresas competidoras, lo que refuerza su reputacion y confiabilidad en la industria.
3.5.2.2. Analisis de cotizacion

Una vez que el comprador recibe la respuesta a la Solicitud de Cotizacion (RFQ) enviada al
proveedor, inicia un proceso detallado de analisis y, en muchos casos, de negociacion. El objetivo
principal es asegurar que la adquisicion de insumos y materiales se realice bajo las condiciones
mas ventajosas para la empresa, garantizando no solo un costo competitivo, sino también

estandares de calidad, plazos de entrega eficientes y condiciones contractuales favorables.

Este analisis exhaustivo abarca multiples aspectos clave:
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a) Calidad de los materiales e insumos: Se verifica que cumplan con los requisitos
necesarios para la produccion y entrega final del pisco y otros productos ofrecidos por el
proveedor.

b) Tiempo de entrega: Se evalua la capacidad del proveedor para cumplir con los plazos
establecidos, evitando retrasos que puedan afectar la operatividad de la empresa.

¢) Precio y condiciones de pago: Se comparan las tarifas propuestas con el mercado para
asegurar competitividad, sin comprometer la calidad.

d) Garantias y soporte postventa: Se revisan las politicas de garantia y asistencia técnica
que ofrece el proveedor, lo cual es crucial para resolver posibles inconvenientes.

e) Ubicacion y logistica: La distancia del local del proveedor influye en los costos de

transporte y en la agilidad de la cadena de suministro.

La negociacion de precios representa un pilar estratégico fundamental para Zeppas de Vitor, ya
que a través de este proceso la empresa logra minimizar sus costos operativos de manera

significativa, buscando asi mejorar la eficiencia financiera.

Esta gestion meticulosa de los costos no solo permite optimizar el flujo de caja, sino que también
incrementa la liquidez disponible, facilitando una mayor flexibilidad en la toma de decisiones
comerciales. Ademas, la implementacion de una politica de negociacion efectiva no se limita a
generar ahorros inmediatos, sino que también consolida la estabilidad economica de la

organizacion, asegurando su competitividad y crecimiento sostenible en el mediano y largo plazo.

Al establecer relaciones comerciales mas favorables con proveedores y socios estratégicos,
Zeppas de Vitor refuerza su posicion en el mercado, garantizando no solo rentabilidad, sino
también resiliencia ante fluctuaciones econémicas. En este sentido, la negociacion de precios se
convierte en una herramienta clave para fortalecer la estructura financiera, promoviendo una
gestion mas inteligente de los recursos y asegurando la continuidad operativa en escenarios

cambiantes.
3.5.3. Departamento de ventas

Este departamento tiene como principal objetivo cumplir con el presupuesto mensual establecido
por la Gerencia General de Zeppas de Vitor, mediante la implementacion de estrategias
comerciales efectivas que permitan incrementar las ventas de Pisco artesanal. Para lograrlo, se
deben mantener politicas de precios competitivas que aseguren un equilibrio entre rentabilidad y
demanda, asi como impulsar las ventas a través de promociones, descuentos, participacion en
ferias y otras actividades comerciales dirigidas tanto a clientes finales como a distribuidores de
bebidas destiladas. Asimismo, es fundamental registrar y analizar las ventas perdidas para

identificar oportunidades de mejora y optimizar los procesos comerciales.

71



Otras funciones relevantes del departamento, ademas de las responsabilidades mencionadas, este
departamento debe gestionar de manera eficiente el inventario de lotes antiguos. Si bien el Pisco
artesanal tiene una larga vida 1til, es crucial maximizar su rotacion para garantizar la rentabilidad
del negocio. Para ello, se trabaja en coordinacion con el area de compras e inventarios, definiendo
estrategias conjuntas que permitan potenciar la marca y dinamizar la venta de los productos

existentes.
Medidas de Control para Optimizar las Operaciones de Venta

Con el fin de asegurar un desempefio comercial Optimo, se han establecido las siguientes medidas

de control:

a) Coordinacion permanente con el almacén: El departamento de ventas debe mantener
una comunicacion fluida con el area de logistica para garantizar stock suficiente,
especialmente en temporadas altas como Fiestas Patrias, festividades regionales en
Arequipa y otras celebraciones a nivel nacional.

b) Relacion estratégica con clientes mayoristas: Dado el alto volumen de compra de estos
clientes, los vendedores deben fomentar una relacion cercana y proactiva, asegurando su
fidelizacion y, al mismo tiempo, explorando nuevos canales comerciales para captar

clientes potenciales.

El departamento de ventas desempefia un rol fundamental en el éxito de Zeppas de Vitor, ya que
su gestion impacta directamente en los ingresos y el posicionamiento de la marca. Por ello, definir
claramente sus funciones y estrategias es esencial para una planificacion comercial efectiva que

garantice el crecimiento sostenible de la empresa.
3.5.3.1. Entrevista con gerente

Dada la situacion de escasez de liquidez que actualmente enfrenta la empresa, resulta fundamental
que el departamento de compras y sus responsables coordinen de manera estrecha con el jefe del
area financiera y, en conjunto con el Gerente General, verifiquen y confirmen la disponibilidad
de fondos antes de proceder con cualquier adquisicion. Esta validacion no solo implica confirmar
la existencia de recursos en efectivo, sino también analizar la proyeccion de flujo de caja para
determinar el momento oportuno en el que se podra cumplir con las obligaciones de pago hacia
los proveedores, especialmente cuando se manejen instrumentos como cheques posfechados,

plazos negociados o facturas a crédito.

Una vez obtenida la aprobacion expresa del Gerente General, Daner Cruz, el equipo de compras
podra proceder con la emision de la Orden de Compra (OC) o el documento de requerimiento
correspondiente. Sin embargo, el proceso no finaliza ahi: es responsabilidad del encargado de

compras realizar un seguimiento continuo y minucioso de cada pedido, garantizando que los
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productos o servicios solicitados sean entregados en los almacenes dentro de los plazos

establecidos y en las condiciones acordadas.

Esta medida no solo busca optimizar la gestion del capital, sino también evitar comprometer
financieramente a la empresa en operaciones que no cuenten con el respaldo presupuestario
necesario, asegurando asi un uso eficiente de los recursos en un contexto de restricciones

economicas.

3.6. Manual de funciones

3.6.1. Jefe de logistica

El jefe de Logistica es responsable de planificar, coordinar y supervisar todas las actividades
relacionadas con la cadena de suministro, almacenamiento, distribucion y transporte de productos
o materiales, garantizando eficiencia, reduccién de costos y cumplimiento de los plazos

establecidos.
Funciones y responsabilidades:

a. Planificacién y Estrategia Logistica
v’ Disefar y ejecutar estrategias para optimizar la cadena de suministro.
v’ Establecer planes de distribucion y transporte eficientes.
v Analizar y mejorar los procesos logisticos para reducir costos y tiempos.
b. Gestion de Almacenes e Inventarios
v Supervisar el control de inventarios, asegurando niveles dptimos de stock.
v Implementar sistemas de gestion de almacenes (WMS) y seguimiento de mercancias.
v" Garantizar la correcta rotacion de productos (FIFO, LIFO, segun corresponda).
¢. Coordinacion de Transporte y Distribucion
v Negociar con proveedores de transporte y gestionar flotas propias o tercerizadas.
v" Asegurar el cumplimiento de rutas y tiempos de entrega.
v Monitorear el estado de los vehiculos y cumplimiento de normativas legales.
d. Relacion con Proveedores y Clientes
v Gestionar contratos con proveedores logisticos y evaluar su desempefio.
v’ Atender requerimientos logisticos de clientes internos y externos.
v Resolver incidencias relacionadas con entregas, devoluciones o dafios.
e. Cumplimiento Normativo y Seguridad
v’ Asegurar el cumplimiento de regulaciones de transporte, aduanas y almacenamiento.
v" Implementar medidas de seguridad para prevenir robos, pérdidas o dafios.
v Gestionar seguros y responsabilidades legales en la cadena logistica.
f. Gestion de Equipo y Reportes

v" Liderar y capacitar al personal de logistica (almacén, transportistas, etc.).
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v' Generar informes de desempefio logistico (KPI’s: tiempos de entrega, costos,
rotacion).

v’ Presentar reportes a la gerencia con propuestas de mejora continua.

3.6.2. Asistente logistico

El Asistente de jefe de Logistica es un profesional clave en la gestion operativa de la cadena de

suministro, encargado de apoyar al jefe de Logistica en la planificacion, coordinaciéon y

supervision de las actividades relacionadas con el almacenamiento, transporte y distribucion de

productos.

Funciones y responsabilidades:

a.

Apoyo en la Planificacion Logistica

v" Colaborar en la elaboracion de planes de distribucion y transporte.

v’ Asistir en la gestion de inventarios y niveles de stock.

v’ Analizar datos logisticos para optimizar rutas y costos.

Gestion de Operaciones

v' Supervisar el cumplimiento de los procesos de almacenamiento y despacho.

v Coordinar con proveedores de transporte y almacenes externos.

v’ Verificar que la documentacion de envios (guias, facturas, manifiestos) esté correcta.

Seguimiento y Control

v" Monitorear el estado de los pedidos y entregas en tiempo real.

v Reportar incidencias (retrasos, dafios, faltantes) al jefe de Logistica.

v Realizar seguimiento de indicadores clave (KPI) de desempefio logistico.

Comunicacion y Coordinacion

v Actuar como enlace entre el departamento de logistica y otras areas (compras, ventas,
produccion).

v’ Atender requerimientos de clientes y proveedores en temas logisticos.

v" Participar en reuniones operativas y reportar avances.

Soporte Administrativo

v' Elaborar informes de gestion logistica (inventarios, costos, rendimiento).

v Mantener actualizadas bases de datos de transporte y almacén.

v Gestionar o6rdenes de compra y contratos logisticos bajo supervision.

3.6.3. Operarios de almacén

Este manual tiene como objetivo definir las responsabilidades, funciones y procedimientos que

deben seguir los operarios de almacén para garantizar una gestion eficiente, segura y organizada

de los productos e insumos bajo su custodia.

a.

Recepcion de Mercancias
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v’ Verificar que los productos recibidos coincidan con la documentacion (facturas,
ordenes de compra, etc.).
v' Inspeccionar el estado fisico de los materiales (empaques, fechas de vencimiento,
dafios).
v Registrar la entrada de mercancias en el sistema de inventario.
v" Ubicar los productos en las zonas designadas seglin su tipo, rotacion y layout.
b. Almacenamiento y Organizacion
v' Clasificar y etiquetar los productos segin normas establecidas.
v Mantener los espacios de almacenamiento limpios y ordenados.
v Asegurar que los productos estén correctamente apilados y almacenados (evitando
humedad, calor excesivo, etc.).
v" Realizar conteos periddicos para verificar el inventario fisico vs. el sistema.
¢. Preparacion y Despacho de Pedidos
v Recolectar los productos segun las 6rdenes de salida.
v’ Verificar que los productos despachados coincidan con lo solicitado.
v Empaquetar y asegurar la mercancia para su transporte.
v Registrar las salidas en el sistema y entregar la documentacion correspondiente.
d. Mantenimiento y Seguridad
v" Reportar fallas en equipos (montacargas, estanterias, etc.).
v Seguir protocolos de seguridad (uso de EPP, manejo de cargas, prevencion de
incendios).
v’ Participar en simulacros de emergencia.
v Mantener pasillos libres de obstaculos.
e. Control de Inventario
v" Realizar conteos ciclicos (inventarios parciales).
v Reportar diferencias entre inventario fisico y sistema.

v’ Asegurar la rotaciéon adecuada de productos (FIFO, FEFO, segin corresponda).
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3.7. Diagrama de analisis del proceso de recepcion, almacenamiento y despacho de
mercaderia
Tabla 10

Diagrama de andalisis de proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
Empresa: Zeppas de Vitor Pagina: 1 de 1
Area: Almacén Fecha: 15 -02 - 2025
Producto: Piscos artesanales Método de trabajo: Actual
Diagrama propuesto por: Hemerson Diego
g prop P €91 Aprobado: 21 — 02 — 2025
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ACTIVIDAD | CANTIDAD TIEMPO TOTAL (Minutos) | DISTANCIA (mt)
Operacion 6 155

Transporte 2 30 80
Inspeccion 2 25

Almacenaje 1 20

Demora 2 40

TOTALES 13 270 80

Nota. Elaboracion propia de datos obtenidos de la empresa.

El diagrama presenta un analisis de los procesos logisticos de la empresa Zeppas de Vitor,

dedicada a la produccion y comercializacion de piscos artesanales. A continuacion, se interpreta

la informacién proporcionada:

3.7.1. Actividades y su distribucion

a.

Operacion: Esta actividad se realizd6 6 veces, con un tiempo total de 155 minutos.
Representa el 46.2% del total de actividades (6 de 13) y consume aproximadamente el
57.4% del tiempo total (155 de 270 minutos). Esto indica que la operacion es el proceso
mas frecuente y demandante en términos de tiempo, principalmente por el
almacenamiento de la mercaderia (65 minutos), afectado por la falta de codificacion y de
ubicaciones definidas.

Transporte: Se realiz6 2 veces, con un tiempo total de 30 minutos y una distancia
recorrida de 80 metros. Representa el 15.4% de las actividades y el 11.1% del tiempo
total. Esta actividad podria estar asociada al movimiento de materias primas o productos
terminados dentro de la planta o hacia almacenes.

Inspeccion: También se realizo 2 veces, con un tiempo total de 25 minutos. Representa
el 15.4% de las actividades y el 9.3% del tiempo total, y corresponde a la verificacion del
picking list y de la conformidad de la orden de compra.

Almacenaje: Se realizé 1 vez, con un tiempo de 20 minutos, que corresponde al registro
y acomodo final de la mercaderia en su ubicacion. El tiempo que luego permanece en
stock hasta que llega la orden de compra no se incluye, porque depende de la demanda.
Representa el 7.7% de las actividades y el 7.4% del tiempo total.

Demora: Se presento6 2 veces, con un tiempo total de 40 minutos: la espera de personal y
de zona de descarga y la espera para la verificacion de picking list, ambas originadas
porque el proveedor comunica la llegada de la mercaderia con escasa anticipacion.
Representa el 15.4% de las actividades y el 14.8% del tiempo total, y no agrega valor al

proceso.
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3.7.2. Totales

a. Cantidad total de actividades: 13, lo que muestra un proceso logistico con varias etapas
distintas.

b. Tiempo total: 270 minutos (4.5 horas) de trabajo del almacén por lote: 205 minutos de
recepcion y almacenamiento y 65 minutos de preparacion y despacho del pedido; de ellos,
40 minutos corresponden a demoras que no agregan valor al proceso. Este total no incluye
el tiempo que la mercaderia permanece en stock entre su almacenamiento y la OC.

c. Distancia total: 80 metros por ciclo, que incluyen desplazamientos innecesarios

originados por la falta de un layout definido y de sefializacion en el almacén.
3.7.3. Observaciones

La operacion domina el proceso en frecuencia y en tiempo (57.4%), principalmente por el
almacenamiento de la mercaderia, que se ve afectado por la falta de codificacion y de ubicaciones
definidas. Las demoras representan el 14.8% del tiempo total y se deben a la falta de notificacion
anticipada por parte del proveedor, lo que impide preparar con anticipacion al personal y la zona
de descarga. Asimismo, los 80 metros de recorrido por ciclo reflejan desplazamientos
innecesarios que la propuesta de mejora busca reducir mediante la redistribucion del layout y

sefializacion del almacén.
3.8. Evaluacion con proveedores

En el ambito que nos compete, la empresa "cliente" tiene como principal objetivo seleccionar al
proveedor mas adecuado, equilibrando tres factores clave: costo, calidad y eficiencia. Esta
practica, aunque no es novedosa, requiere un analisis profundo para determinar qué hace que un
proveedor destaque sobre los demads, considerando especificamente las necesidades del servicio
o producto que se va a contratar. Ademas, es fundamental definir qué se entiende por "menor
costo" bajo una vision integral, que no solo priorice el precio, sino también la calidad de los

insumos, la confiabilidad en la entrega y el cumplimiento de plazos.

El proveedor ideal no es simplemente el mas econéomico, sino aquel que garantiza la entrega del
producto o servicio exactamente como fue solicitado, cumpliendo con los estandares de calidad
establecidos, los tiempos acordados y los costos pactados. Sin embargo, en muchos casos, este
proveedor perfecto puede no existir en el mercado actual, lo que llevaria a la empresa a considerar
la posibilidad de formar alianzas estratégicas o incluso desarrollar capacidades conjuntas con un

proveedor para alcanzar los niveles de excelencia deseados.

Lamentablemente, en la situacion actual, la empresa no cuenta con un sistema formal de
evaluacion de proveedores, sino que depende exclusivamente del criterio subjetivo del jefe de
logistica. Este, basdndose en su experiencia previa, contacta a distintos proveedores que ofrecen

el producto requerido y realiza comparaciones basadas principalmente en el precio, sin tomar en
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cuenta otros aspectos cruciales como la calidad del producto, la puntualidad en las entregas, la

capacidad de respuesta ante imprevistos o la confiabilidad a largo plazo.

Esta falta de un proceso estructurado de seleccion y evaluacion puede generar riesgos operativos,
como recibir materiales de baja calidad, retrasos en la cadena de suministro o incluso problemas
con la produccion. Por ello, seria recomendable implementar un método de evaluacion
integral que incluya no solo el costo, sino también indicadores de desempefio, referencias
comerciales y evaluaciones periddicas para asegurar que los proveedores cumplan con las

expectativas de la empresa.
3.9. Rotacion de personal

Zeppas de Vitor presenta una dindmica de rotacion de personal fluctuante y poco estable,
influenciada principalmente por las temporadas de cosecha y produccion. Fuera de estos periodos
de alta demanda, la empresa opera con un equipo reducido de aproximadamente 15 empleados
fijos. Sin embargo, durante las épocas de cosecha y produccion, la plantilla se incrementa con la
incorporacion de alrededor de 10 colaboradores temporales, lo que refleja un modelo de

contratacion estacional.

A pesar de contar con un nucleo de trabajadores permanentes, se ha identificado una elevada
rotacion de personal dentro de este grupo, lo cual puede afectar la continuidad operativa y la

eficiencia de la empresa. Este fenomeno se puede analizar desde diferentes perspectivas:

a) Factores laborales: Posibles insatisfacciones en las condiciones de trabajo,
remuneracion, horarios o falta de oportunidades de crecimiento.

b) Estacionalidad del empleo: La naturaleza temporal de muchos puestos podria generar
inestabilidad laboral, incluso entre los trabajadores fijos.

¢) Entorno competitivo: La disponibilidad de otras oportunidades laborales en el sector

podria incentivar la movilidad del personal.
Este analisis permite evidenciar las causas y efectos de la

, destacando la necesidad de implementar estrategias de retencion, como mejoras en el clima
laboral, incentivos econdmicos o programas de desarrollo profesional, para garantizar mayor

estabilidad en el equipo.

En el contexto actual de Zeppas de Vitor, para el calculo del personal se considerara

exclusivamente a los empleados de planta, excluyendo a los colaboradores temporales contratados
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especificamente para la campana de cosecha. De acuerdo con los registros mas recientes, la

plantilla regular estd conformada por 15 trabajadores fijos. Esta cifra se obtiene a partir de los

datos del mes de febrero, cuando el nimero de empleados permanentes era de 16, pero durante

ese periodo se registraron 2 renuncias, lo que redujo el total a la cantidad actual, por lo tanto:

El1 12.5% de rotacion mensual en Zeppas de Vitor indica un nivel moderadamente alto de

desercion laboral, considerando que solo se evalua a los empleados permanentes (excluyendo

temporales). A continuacion, un analisis detallado:

a.

Comparacion con Estandares de la Industria

v

Rotacion "saludable": En muchos sectores, una tasa mensual del 3-5% (equivalente a
5-10% trimestral) se considera aceptable.
Rotacion alta: Un 12.5% mensual (equivalente a 37.5% trimestral si se mantiene)

sugiere un problema que requiere atencion, ya que supera ampliamente el rango de
estabilidad.

Posibles Causas de la Rotacion

v

Dado que existe una problematica declarada, algunos factores podrian estar
influyendo:

Condiciones laborales: Salarios no competitivos, horarios extensos, falta de
beneficios.

Clima organizacional: Conflictos internos, falta de reconocimiento o liderazgo
toxico.

Oportunidades externas: Competencia en el sector que ofrece mejores condiciones.
Procesos de seleccion: Contratacion inadecuada (empleados que no encajan en la

cultura o rol).

Impacto Negativo en la Empresa

v

Costos econdmicos: Reclutamiento, capacitacion y pérdida de productividad por
nuevos ingresos.

Pérdida de conocimiento: Experiencia y habilidades que se van con los empleados.
Moral del equipo: Alta rotacion genera incertidumbre y sobrecarga en los

colaboradores restantes.

Acciones Recomendadas

v
v
v

Realizar entrevistas de salida para identificar causas especificas.
Evaluar compensacion y beneficios vs. mercado laboral local.

Fortalecer el engagement (encuestas de clima, programas de reconocimiento).
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v Mejorar onboarding para integrar eficientemente a nuevos empleados.

3.10. Diagrama de Ishikawa actual

3.10.1. Analisis interno

Figura 15

Diagrama de Ishikawa - Andlisis interno
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LABORAL

Falta de personal

Remuneracién bésica especializado

Falta de instalaciones
adecuadas

Falta de capacitaciones al
personal y operarios

Nota: Elaboracion propia

El diagrama de Ishikawa presentado identifica las causas raiz de la inconformidad laboral en el
entorno de trabajo, categorizdndolas en distintos grupos que afectan directamente al personal. A

continuacion, se detalla la interpretacion de cada categoria:

a. Motivacion del personal:
v’ La falta de reconocimiento de méritos, especialmente para el personal de Zepgas, y
la ausencia de un sistema de seguimiento y mejora continua generan desmotivacion.
v Problemas personales y falta de interés también contribuyen a un bajo compromiso
laboral.
b. Falta de estandarizacion y capacitacion:
v No hay uniformidad en los procesos segun los puestos, lo que lleva a inconsistencia
en los trabajos.
v’ La carencia de capacitaciones para personal y operarios, junto con la falta de personal
especializado, refleja una brecha en habilidades y conocimientos necesarios.

c¢. Recursos limitados:
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v' La remuneracion basica y los recursos econdmicos limitados impactan en la

satisfaccion economica de los empleados.

v Las instalaciones inadecuadas y un ambiente de trabajo no Optimo agravan las

condiciones laborales.

d. Perfiles inadecuados:

v' La asignacion de personal con perfiles no acordes a sus puestos deriva en

ineficiencias y frustracion.

3.10.2. Analisis externo

El analisis externo muestra los problemas relacionados con las Buenas Practicas de Manufactura

(BPM), el ambiente laboral y la satisfaccion del cliente en un entorno industrial o de produccion.

A continuacion, se interpreta cada seccion:

Figura 16

Diagrama de Ishikawa - Andlisis externo

Costumbres personales del
trabajador

Errores en el desarrollo del

trabajo No se cuenta con un método

de ejecucion de BPM
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operaciones laborales

Cultura organizacional

Falta de organizacion en
espacios de almacenes y
recepcion

Falta de reconocimiento de
merito de personal de Zeppas

Procedemientos desfasados

Falta de seguimiento y pre y
post auditorias de mejora

Demora en ejecucion de
tareas

Nota: Elaboracion propia

INSATISFACCION
DEL CLIENTE

Falta de seguimiento a los
inventarios en almacén

Falta de un sistema moderno
de control de existencias

a. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

v Errores en el desarrollo del trabajo: Se identifican varios factores que afectan la

eficiencia y calidad, como las costumbres personales de los trabajadores (que pueden

no alinearse con los estandares), la ausencia de un método claro para implementar

BPM, y demoras en la ejecucion de tareas. También se mencionan "procedimientos

destacados", lo que podria indicar que, aunque existen algunos procesos bien

definidos, no se aplican de manera consistente.
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v' Método de trabajo: La falta de estandarizacion sugiere que no hay un sistema
unificado para realizar las tareas, lo que puede llevar a inconsistencia en los
resultados.

b. Ambiente de Operaciones Laborales

v Falta de organizacion: Los espacios como almacenes y areas de recepcion estan
desorganizados, lo que puede generar ineficiencias y errores en el manejo de
materiales.

v Cultura organizacional: La falta de reconocimiento al personal y la ausencia de
seguimiento de inventarios reflejan una cultura que no prioriza la motivacion de los
empleados ni la gestion eficiente de recursos.

v' Sistemas obsoletos: La carencia de un sistema moderno de control de existencias
indica que la empresa no esta aprovechando herramientas tecnoldgicas que podrian

mejorar la precision y eficiencia.

3.11. Analisis PEST
3.11.1. Analisis Politico

Se analizaran diversos factores que influyen en el desarrollo y la operatividad de una empresa
productora de pisco, centrandose especialmente en el ambito politico y regulatorio. Entre los
elementos clave a considerar destacan los impuestos, que pueden variar segun las politicas
fiscales y afectar directamente la rentabilidad del negocio; los controles de precios,
implementados por el Estado para regular el mercado y garantizar el acceso a los productos, los
cuales pueden limitar la flexibilidad financiera de la empresa; y las normas sanitarias, que
establecen requisitos estrictos para garantizar la calidad e inocuidad del pisco, exigiendo

inversiones en tecnologia, procesos y certificaciones.

Ademas, se exploraran otras variables como las politicas de comercio exterior (en caso de
exportaciones), los subsidios o incentivos gubernamentales para la industria vitivinicola, y
el impacto de las regulaciones locales y nacionales en la cadena de produccion. Estos aspectos
determinan no solo la viabilidad del emprendimiento, sino también su competitividad y

sostenibilidad a largo plazo dentro de un entorno politico en constante evolucion.
3.11.1.1. Impuestos

En Peru, el Impuesto General a las Ventas (IGV) representa un 18% del valor total de los
productos y servicios comercializados, siendo un tributo obligatorio que grava tanto a bienes
como a prestaciones de servicios. Este impuesto, establecido por la legislacion fiscal peruana, ya
se encuentra incluido dentro de los precios finales de los productos, lo que significa que los

consumidores no deben agregarlo al momento de realizar sus compras.
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En el caso especifico del pisco, bebida bandera del pais, el IGV forma parte de su precio de venta
al publico, por lo que los clientes no tienen que realizar ninguin calculo adicional. Esta inclusion
garantiza transparencia en las transacciones comerciales y evita confusiones al momento de

adquirir este producto.

El IGV es un componente fundamental de la recaudacion tributaria en Perti, y su correcta

aplicacion asegura que tanto empresas como consumidores cumplan con sus obligaciones fiscales.
3.11.1.2. Regulacion de precios

En Peru, si bien no se ha fijado un precio méaximo obligatorio para los productos en general, existe
una normativa especifica que regula como deben presentarse los precios en el sector de alimentos
y bebidas. Esta regulacion esta establecida en la Resolucion Ministerial N° 081-94-ITNCI/DM,
la cual exige que todas las empresas dedicadas a la venta de alimentos y bebidas incluyan en sus
precios tanto el Impuesto General a las Ventas (IGV) como el recargo por consumo, seguin lo

dispuesto en la Quinta Disposicion Complementaria del Decreto Ley N° 25988.
Detalle del articulo 1 de la Resolucion:

El primer articulo de dicha resolucion ministerial establece lo  siguiente:
Las empresas dedicadas a la comercializacion de alimentos y bebidas estan obligadas a garantizar
que los precios indicados en sus cartas de menu o listas de precios, ya sea en formato fisico o
digital, incluyan de manera visible y sin cargos adicionales tanto el Impuesto General a las Ventas
(IGV) como el recargo por consumo correspondiente. Esta disposicion busca garantizar
transparencia en los precios que se ofrecen al consumidor final, evitando cobros sorpresa al

momento de realizar el pago.
Implicaciones legales:

De acuerdo con lo anterior, toda referencia a laLey N° 25988y sus disposiciones
complementarias debe ser considerada al momento de elaborar las listas de precios, asegurando
asi el cumplimiento de las obligaciones tributarias y comerciales. Esta medida no solo protege los
derechos de los consumidores, sino que también homogeniza las practicas comerciales dentro del

sector, promoviendo una competencia leal y evitando engafos en la fijacion de precios.
3.11.2. Analisis Econémico

Se han llevado a cabo diversos estudios para analizar multiples factores economicos tanto a nivel
nacional en Perti como especificamente en la region de Arequipa. Entre estos indicadores, se han
identificado cuatro variables fundamentales que resultan particularmente relevantes al momento
de implementar un procesador de pisco: el Producto Bruto Interno (PBI), que refleja el
crecimiento econdomico general; los niveles de inversion, tanto publica como privada, que

determinan la capacidad de desarrollo del sector; la tasa de inflacion, que afecta directamente los
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costos de produccion y el poder adquisitivo; y finalmente, el volumen de crédito al consumo, que
influye en la demanda de productos como el pisco. Estos factores econdémicos clave proporcionan
un marco esencial para evaluar la viabilidad y el potencial éxito de un proyecto de procesamiento

de pisco en la region.

La seleccion de estos indicadores no es arbitraria, sino que responde a su impacto directo en la
industria: el PBI regional muestra la salud economica del area, la inversion revela las
oportunidades de expansion, la inflacion afecta la estabilidad de precios, y el crédito al consumo
indica la capacidad de gasto de la poblacion. Juntos, estos elementos ofrecen una vision integral
del entorno economico necesario para sustentar la operacion de un procesador de pisco en

Arequipa.
3.11.2.1. PBI, inflacion y tipo de cambio

En el articulo de INFOBAE, el analista economico Salazar (2025) menciona que la proyeccion
oficial (BCRP y MEF) espera una recuperacion moderada, con un rango de 2.5% a 3.5% para
2025, impulsada por una mayor inversion publica y privada (posible reactivacion de
megaproyectos mineros), una demanda interna sostenida y una mejora en los términos de
comercio exterior (precios de metales como el cobre), aunque existen riesgos como una
desaceleracion global, conflictos sociales o retrasos en reformas estructurales que podrian limitar

el crecimiento.

Figura 17
Nivel de estabilidad por paises
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Nota. Escala de 0 a 100 donde las puntuaciones mayores indican que es mas estable y corre menor
riesgo. Tomado de “Estabilidad de los paises de Latinoamérica y el Caribe” por Bloomberg

(2024), citado por Gestion (2024).

85



En el ambito econdomico, se prevé un incremento en el tipo de cambio debido a la salida de
capitales de mercados emergentes hacia destinos considerados mas seguros, en un contexto global
de mayor aversion al riesgo. Este fenomeno podria generar presiones depreciatorias en las

monedas de las economias en desarrollo.

Por otro lado, se espera que la inflacion experimente un repunte moderado, impulsado
principalmente por la ambiciosa politica de expansion monetaria implementada por el gobierno,
considerada una de las més agresivas de la region. Este estimulo fiscal y monetario, aunque busca
reactivar la economia, también podria traer consigo un aumento en los precios, afectando el poder

adquisitivo de la poblacion en el corto y mediano plazo.

Ademas, estos factores podrian interactuar de manera compleja: un tipo de cambio mas alto podria
encarecer las importaciones, exacerbando las presiones inflacionarias, mientras que la politica
monetaria expansiva podria debilitar ain mas la moneda local en un escenario de salida de
capitales. Las autoridades econdémicas enfrentan el desafio de equilibrar el crecimiento con la

estabilidad macroeconémica en un entorno global volatil.
3.11.3. Analisis Social

Segun un reciente estudio de la IPSOS (2024) el 18% de los habitantes de Arequipa pertenece a
los estratos socioecondomicos A y B, los cuales representan los segmentos de mayores ingresos y
poder adquisitivo en la region. Ademas, el analisis revela que este porcentaje muestra una
tendencia ascendente, lo que sugiere un crecimiento progresivo de la clase media-alta y alta en

los ultimos afios.

Este incremento resulta especialmente favorable para el desarrollo econémico y comercial de
Arequipa, ya que un mayor poder adquisitivo en la poblacién impulsa la demanda de bienes y
servicios, atrae inversiones y fortalece el mercado interno. En ese sentido, se prevé que, de
mantenerse esta tendencia, la ciudad podria experimentar un mayor dinamismo en sectores como

retail, turismo, educacion privada y servicios financieros en el mediano y largo plazo.

La evolucion positiva de estos niveles socioeconémicos no solo refleja una mejora en la capacidad
de consumo, sino también un potencial aumento en la calidad de vida de los arequipefios, siempre
y cuando este crecimiento sea inclusivo y sostenible. Por ello, estos datos son clave para la

planificacion estratégica de empresas, instituciones publicas y actores del desarrollo regional.
3.11.3.1. Comportamiento del consumidor

De acuerdo con un estudio realizado por la Universidad Catolica San Pablo, liderado por los
investigadores Arela & Gomez (2022) se ha observado un cambio drastico en las conductas de
los consumidores arequipefios al comparar los periodos anteriores y posteriores a la pandemia de

COVID-19. La investigacion revela que, si bien la adopcion de herramientas digitales
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experimentd un incremento del 40% como consecuencia de las restricciones sanitarias, un
importante segmento de la poblacion se vio obligado a adaptarse a estas nuevas modalidades de

consumo de manera abrupta.

Uno de los hallazgos mas relevantes del estudio es la reconfiguracion del gasto familiar en
Arequipa hacia el afio 2022. Mientras el gasto promedio por integrante del hogar aumentd en un
5.7%, se registraron disminuciones significativas en rubros clave: educacion (-30.4%), vestido y
calzado (-34.3%), y recreacion y cultura (-36%). Como sefialan los autores, la crisis sanitaria no
solo gener6 un reordenamiento en las prioridades de gasto, sino que también llevo a la eliminacion
de ciertos rubros tradicionales y su sustitucion por otros mas acordes con las necesidades

impuestas por el contexto pandémico.

Ademas, la investigacion subraya como el acelerado crecimiento demografico en Arequipa ha
contribuido a modificar las preferencias de sus habitantes. Los patrones de consumo, asi como las
formas de entretenimiento, compras y alimentacion, han experimentado una transformacion
radical, impactando tanto en la dindmica del mercado como en la vida cotidiana de las familias.
Como consecuencia, muchas de ellas han abandonado practicas tradicionales, adoptando nuevas
tendencias en entretenimiento, moda y consumo, lo que refleja una evolucion cultural y

socioeconomica en la region.

Otro aspecto destacado es el perfil demandante de los consumidores arequipefios, quienes se
caracterizan por tener gustos especificos y altas expectativas, lo que obliga a las empresas a
esforzarse mas para satisfacer sus necesidades. Sin embargo, estos cambios en los habitos, como
el aumento del tiempo fuera del hogar, han impulsado el surgimiento de nuevos emprendimientos,
especialmente en sectores como la gastronomia, el entretenimiento y el ocio. Estos rubros han
encontrado un nicho particularmente fértil entre la poblacion joven (18 a 35 afios), que se ha
consolidado como un segmento clave en el mercado actual debido a su mayor disposicion al gasto

y su apertura a nuevas experiencias.
3.11.3.2. Crecimiento poblacional

Segun el Diario El Correo (2024), citando datos del Instituto Nacional de Estadistica e Informatica
(INEI), Arequipa alcanzaria en 2024 una poblacion estimada de 1 millon 606 mil habitantes, con
una distribucion demografica que refleja un 22,0% de menores de 15 afios (poblacion en edad
escolar y dependiente), un 67,1% entre 15 y 64 afios (grupo en edad laboral, clave para la
economia regional) y un 10,9% de adultos mayores de 65 afios (sector que demanda mayores
atenciones en salud y proteccion social), cifras que resultan fundamentales para la planificacion

de politicas publicas en educacion, empleo y bienestar social en la region.
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3.11.4. Analisis Tecnolégico

La region de Arequipa se destaca como una de las zonas mas industrializadas del Perti, gracias a
su dindmica y diversificada actividad econoémica. Su desarrollo abarca todos los niveles
productivos: desde las actividades primarias, como la extraccion de materias primas a través de
la pesca, la mineria y la agricultura, hasta las actividades secundarias, representadas por la
fabricacion de una amplia gama de productos, tanto perecederos como no perecederos. Sin
embargo, es en el sector terciario especificamente en el comercio donde Arequipa brilla con
mayor intensidad, posicionandose como una de las regiones con mayor movimiento comercial en

el pais.
3.11.4.1. Tecnologia como motor de competitividad

En un mercado global cada vez mas competitivo, la adopcion de tecnologia se ha convertido en
un factor clave para optimizar procesos y mejorar la eficiencia operativa. La implementacion de
herramientas tecnoldgicas permite una gestion agil de recursos, un servicio mas eficiente y
una reduccion significativa en los tiempos de atencion, lo que se traduce en una mayor

satisfaccion del cliente.

Invertir en capacitacion para el personal junto con la adquisicion de tecnologia no solo incrementa
la productividad y los beneficios econdmicos, sino que también fortalece la lealtad de los

clientes y reduce costos operativos a mediano y largo plazo.
3.11.4.2. El impacto de la digitalizacion en la publicidad y la comunicaciéon

Las nuevas tecnologias han revolucionado la manera en que las empresas promocionan sus
productos y servicios. Plataformas como correo electronico, redes sociales y sitios web permiten
una publicidad mas efectiva y de bajo costo. Hoy en dia, la gran mayoria de la poblacion
permanece conectada durante gran parte del dia, lo que facilita una difusion rapida y directa de
informacion, llegando a un publico més amplio y fomentando una mayor participacion e

interaccion inmediata.

3.12. Analisis FODA
3.12.1. Analisis Fortaleza

v" Produccion artesanal con calidad premium.

Tradicion familiar y conocimiento especializado en pisco.

v
v" Enfoque en mercado regional (Arequipa y Sur del Pert1).
v Producto con identidad cultural y diferenciacion.

v

Flexibilidad en adaptacion a pequefios pedidos.
3.12.2. Analisis Oportunidades

v Creciente demanda de productos artesanales y premium.
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Turismo en Arequipa y Sur del Perti como canal de venta.
Posibilidad de exportacion a nichos internacionales.

Alianzas con restaurantes y hoteles boutique.

NERNEENERN

Digitalizacion de ventas (e-commerce, redes sociales).

3.12.3. Analisis Debilidades

v No contar con presencia en redes sociales ni digitales de forma constante
Falta de automatizacion en logistica y produccion.
Capacidad limitada por tamafio de la empresa (15 trabajadores).

Insatisfaccion de clientes por demoras en entregas.

SSERNEENERN

Falta de estrategias de marketing digital.
3.12.4. Analisis Amenazas

v" Competencia de grandes marcas de pisco con mejor distribucion.
Aumento de costos de insumos por inflacion.
Regulaciones cambiantes en la industria de bebidas alcohdlicas.

Imitacion de productos por competidores informales.

AR NN

Estacionalidad de la demanda (festividades).
3.12.5. FODA cruzado

El FODA cruzado (denominado también matriz de estrategias FODA o analisis FODA
interconectado) es una metodologia avanzada de planificacion estratégica que integra de manera
sistematica los factores internos (Fortalezas y Debilidades) con los externos (Oportunidades y
Amenazas), permitiendo desarrollar un enfoque mas dindmico y accionable que el FODA

convencional.

A diferencia del analisis FODA basico, que solo identifica y lista estos elementos por separado,
el FODA cruzado establece relaciones directas entre ellos, generando estrategias especificas y
viables. Esto se logra mediante una estructura matricial que combina cada componente interno

con los externos, facilitando la toma de decisiones estratégicas con mayor precision y enfoque.

En esencia, esta herramienta no solo diagnostica la situacion actual de una organizacion, proyecto
o incluso un plan personal, sino que convierte ese diagnostico en acciones concretas, optimizando
recursos y anticipando escenarios. Su aplicacion es clave en entornos competitivos, donde alinear
las capacidades internas con las condiciones del mercado puede marcar la diferencia entre el éxito

y el estancamiento.

89



Figura 18

Estrategias de FODA cruzado
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3.13. Analisis PORTER

3.13.1. Proveedores

Entre los proveedores clave para la produccion de pisco destacan, principalmente, las empresas
especializadas en envases y packaging, ya que la materia prima fundamental (como las uvas) suele
ser cultivada y cosechada de manera interna. Este enfoque permite un estricto control sobre los
estandares de calidad en cada etapa del proceso productivo. Por esta razon, la dependencia de
proveedores externos se reduce principalmente a la adquisicion de materiales de embalaje,

etiquetas, corchos y otros insumos secundarios, pero no a los ingredientes esenciales.

Ademas, la seleccion de estos proveedores de packaging es crucial, ya que deben garantizar no
solo la proteccion y conservacion del producto final, sino también cumplir con normativas de
seguridad y disefio que refuercen la identidad de la marca. Asi, mientras la produccién primaria
se maneja de forma autonoma, la logistica de insumos complementarios sigue siendo un eslabon

fundamental en la cadena de suministro de la industria pisquera.

v' 3M Peru S.A.

v Comercial Lucia E.LR.L.

v" Envases del Pera Wildor E.ILR.L.
v' Logistica La Barca Perti S.A.C.
v

Soluciones de Empaque S.A.C.
Factores de negociacion:

v' Calidad de producto

v' Entrega a tiempo

v Disponibilidad de stock
v

Precio
3.13.2. Clientes

Nuestro portafolio de clientes esta conformado por una amplia variedad de instituciones,
abarcando tanto organizaciones del sector privado como entidades publicas pertenecientes a

diversos rubros econémicos. Entre ellos se incluyen:

v Hoteles

Restaurantes y bares
Tiendas de consumo
Instituciones publicas
Tiendas mayoristas

Centros de entretenimiento

AR NEE NE NEE NR

Entidades financieras
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3.13.3. Competidores

En el marco del andlisis competitivo realizado para la empresa Zeppas de Vitor, se identificaron
diversos competidores directos que operan dentro del mismo rubro y sector comercial. Estos
rivales estratégicos abarcan desde medianas empresas con presencia local hasta grandes
corporaciones con alcance regional o nacional. Entre los principales actores del mercado que

compiten directamente con Zeppas se encuentran:

Las caracteristicas de estos competidores varian significativamente en términos de capacidad
operativa, recursos financieros, cuota de mercado y estrategias comerciales. Las empresas
medianas suelen presentar una estructura mas agil y especializada, mientras que los grandes
competidores cuentan con mayores economias de escala y poder de negociacion. Todos ellos
comparten el mismo segmento objetivo y ofrecen productos o servicios similares, lo que genera
una intensa rivalidad en aspectos como precios, calidad, innovacion y servicio al cliente, entre

estos competidores se encuentran:

v Santiago Queirolo S.A.C.
Bodega Alvaro Quimper
Bodega Najar

Bodega Sol de los Andes
Bodega Tacama

Bodega Caravedo

AN NN

Bodega Viejo Tonel
3.13.4. Organismos reguladores

Para una empresa dedicada a la produccion de Pisco en Pert, existen varios organismos
reguladores y entidades que supervisan, norman y controlan diferentes aspectos del proceso

productivo, comercial y de calidad. A continuacion, se detallan los principales:

v Indecopi (Es el principal organismo encargado de regular la Denominacion de Origen
Pisco (DOP).

v' Digesa (Depende del Ministerio de Salud (MINSA) y se encarga de la inocuidad
alimentaria.)

v Senasa (Entidad del Ministerio de Desarrollo Agrario y Riego (MIDAGRI)).

v' Sunat (Regula el pago de impuestos, fiscalizacién de ventas y control de productos
sujetos a impuestos selectivos al consumo (ISC), como las bebidas alcohdlicas.)

v" PromPeru (Rol: Promueve la exportacion y posicionamiento internacional del Pisco.)
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Analisis global:

Como se ha detallado previamente, el crecimiento acelerado de Zeppas de Vitor ha provocado
desequilibrios en su operacion logistica, evidenciandose principalmente en: deficiente control de
inventarios, gestion inadecuada del almacén y alta rotacioén de personal debido a la insatisfaccion

laboral. Estos factores generan costos ocultos que afectan la rentabilidad de la empresa.
Problemas en el Almacén de Productos Terminados (Piscos Artesanales)

Los procesos logisticos presentan las siguientes carencias:

Falta de procedimientos operativos estandarizados.

Ausencia de planificacion estratégica de las operaciones.

Insuficiente control y seguimiento de los avances en cada proceso.

Calculo inadecuado del personal requerido segin la demanda real.

A N NN

Falta de herramientas de control visual, como tableros de gestion.

Limitaciones en la Infraestructura del Almacén
Las instalaciones actuales cumplen con las necesidades basicas, pero no estan preparadas para

un aumento en la demanda. Los principales problemas son:

v Espacio de almacenamiento insuficiente para futuras expansiones.
v Distribucion ineficiente que genera movimientos innecesarios.

v Falta de estandarizacion en los métodos de trabajo, lo que dificulta la escalabilidad.

Ventajas Competitivas de la Empresa

A pesar de estos desafios, Zeppas de Vitor mantiene una base de clientes sélida gracias a:

v' Atencion personalizada y servicio de calidad.

v Productos confiables con altos estandares de garantia.

Para garantizar su crecimiento sostenible, Zeppas de Vitor debe optimizar su cadena logistica
mediante la implementacion de procesos estandarizados, mejoras en infraestructura y sistemas de
control eficientes. Estas acciones permitiran reducir costos operativos y fortalecer su posicion en

el mercado.
3.14. Conclusiones del diagnostico

El diagnéstico revela tres problemas centrales: (1) Recepcion ineficiente por falta de notificacion

anticipada; (2) Almacén desorganizado sin layout definido; (3) Control de inventarios semestral,
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generando inexactitudes del 25%. Estos hallazgos confirman la necesidad de un modelo integrado

Lean-Blockchain, que abordara tanto la mejora de procesos como la trazabilidad digital.

El diagnostico realizado evidencia la urgencia de una intervencion sistémica. Con base en estos
hallazgos, el Capitulo 4 presentara la propuesta de mejora integrada Lean + Blockchain, disefiada
especificamente para abordar las debilidades identificadas y potenciar las oportunidades en el

ciclo logistico de la empresa.
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CAPITULO 4

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE DISENO DE MEJORA

El departamento de logistica tiene a su cargo la evaluacion y seleccion del medio de transporte
mas adecuado para la mercaderia, con el objetivo de encontrar el equilibrio perfecto entre costos
reducidos y plazos de entrega eficientes (lead time). Su labor es fundamental para garantizar la
calidad de los productos terminados durante todo el proceso de transporte, asegurando asi que

el ciclo logistico se mantenga en optimas condiciones.

Ademas, este departamento colabora de manera coordinada con las demas areas
involucradas para gestionar todos los tramites y documentacion necesarios relacionados con
la exportacion y comercializacion de productos, como es el caso del pisco artesanal. Esto incluye
la planificacion de rutas, la negociacion con proveedores de transporte, el cumplimiento de
normativas y la supervision de los tiempos de entrega, siempre con el fin de optimizar la cadena

de suministro y satisfacer las expectativas del cliente.

De esta manera, el area de logistica no solo mejora la eficiencia operativa, sino que
también contribuye a la competitividad de la empresa al reducir costos, agilizar procesos y

mantener altos estandares de calidad en la distribucion de los productos.
4. Modelo de mejora integrado Lean + Blockchain

La metodologia de las 9S representa una evolucion de la clasica metodologia 5S de origen
japonés, ampliando sus principios para abarcar no solo la organizacion y limpieza del espacio de
trabajo, sino también la eficiencia operativa y el crecimiento profesional de los colaboradores.
Este sistema se fundamenta en la mejora continua, buscando crear un entorno laboral

estructurado, pulcro y altamente productivo, donde cada elemento tiene un proposito definido.

A diferencia de su predecesora, las 9S no solo priorizan el orden y la estandarizacion, sino que
también incorporan aspectos clave como la eficacia operacional, la optimizacion de procesos y
el desarrollo de habilidades individuales. Esto permite que las organizaciones no solo logren un
ambiente de trabajo mas funcional, sino que también fomenten una cultura de disciplina,

responsabilidad y superacion personal entre sus equipos.

Al implementar las 95, las empresas pueden alcanzar mayores niveles de productividad, reducir
tiempos improductivos y promover un clima laboral mas arménico, donde cada individuo
contribuye activamente al €xito colectivo. Esta metodologia, por lo tanto, no solo se enfoca en el
aspecto tangible del trabajo, sino también en el crecimiento integral de las personas, alineando

sus metas personales con los objetivos organizacionales.
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En resumen, las 9S constituyen una herramienta poderosa para aquellas organizaciones que
buscan excelencia operativa y bienestar laboral, integrando tanto la gestion eficiente de recursos

como el impulso al potencial humano.

Figura 19
Estrategias de las 9S

Seiri (Clasificar)

Seido
(Estandarizacion)

Seiton (Ordenar)

Seishoo

(Coordinacidn) Seiso (Limpiar)

Shitsukoku
(Compromiso)

Seiketsu
(Bienestar)

Shikari
(Constancia)

Shitsuke
(Disciplina)

Nota: Elaboracion propia
4.1. Plan Kaizen Justo a tiempo

A continuacion, se detalla el Plan Kaizen Justo a Tiempo, una estrategia integral disefiada para
impulsar la eficiencia operativa en el almacén de Zeppas de Vitor. Este plan se fundamenta en la
aplicacion de métodos sistematicos, controles rigurosos y mejores practicas orientadas

al mejoramiento continuo de los procesos logisticos.
Entre sus principales objetivos se encuentran:

v' Optimizar el espacio fisico, garantizando una distribucion mas eficiente de los recursos
y areas de trabajo.
v" Reducir los niveles de inventario, evitando el exceso de stock y minimizando costos de

almacenamiento.
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v Eliminar practicas desperdiciadoras, mediante la identificacion y correccion de

actividades que no generan valor agregado.

Este plan estd enfocado en las operaciones criticas del proceso logistico actual, con el fin
de establecer un control efectivo y un manejo adecuado de cada etapa. Su implementacién no solo
busca incrementar la productividad, sino también maximizar la eficiencia en la cadena de

suministro, logrando asi una gestion logistica optimizada y sostenible para la empresa.

Con el enfoque Kaizen (mejora continua) y la metodologia Justo a Tiempo (JIT), se promueve
una cultura de excelencia operativa, donde cada ajuste y correccion contribuye al crecimiento y

la competitividad de Zeppas de Vitor en el mercado de los piscos.
4.1.1. Enunciado y descripcion de la problematica

A continuacion, se presentan los procedimientos y metodologias que se llevaran a cabo para
detectar, analizar y establecer los puntos criticos de control (PCC) dentro del sistema. Estos
procesos son fundamentales para garantizar la eficacia y seguridad en cada etapa, permitiendo asi
una gestion optima de los riesgos potenciales, dicho analisis detallado incluird los siguientes

puntos:
a. Recepcion ineficiente de insumos claves:

Actualmente, el proveedor notifica al jefe de almacén sobre el despacho de insumos
esenciales para la produccion de piscos artesanales minutos antes de su entrega. Esta falta de
anticipacion impide una planificacion adecuada de las operaciones logisticas, dificultando la
organizacion de espacios y la asignacion eficiente de recursos dentro del almacén. Como
consecuencia, se genera un proceso de recepcion poco efectivo, afectando la productividad y

aumentando los tiempos de respuesta.
b. Falta de organizacion estratégica en el almacenamiento:

Durante la descarga y estiba de los insumos, se evidencia una disposicion desordenada de las
cajas, sin considerar la distribucion optima del almacén (Layout). Ademads, no se priorizan
los insumos urgentes o criticos, ya que no existen zonas designadas para ellos. Esta
problematica surge debido a la falta de comunicacion oportuna entre el area de produccion y
el jefe de operaciones de calidad, lo que deriva en ineficiencias operativas y posibles retrasos

en la cadena de suministro.
c. Inventarios inexactos y su impacto en el servicio hacia los clientes:

Uno de los problemas mas criticos en la empresa es la discrepancia entre los registros de
inventario y las existencias fisicas. Dado que los conteos se realizan inicamente de manera
semestral, las diferencias entre los niveles reportados en planta y los disponibles en almacén

son frecuentes. Esta inexactitud genera falsos negativos (productos registrados, pero no
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disponibles) y posibles pérdidas por mermas no detectadas, afectando directamente la

confiabilidad del servicio al cliente y la capacidad de cumplimiento de pedidos.

Figura 20

Toma de almacén de insumos desordenados 1
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Nota: Imagenes tomadas de los almacenes de la empresa Zeppas de Vitor.
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Figura 21

Toma de almacén de insumos desordenados 2

Nota: Imagenes tomadas de los almacenes de la empresa Zeppas de Vitor.

Figura 22

Toma de almacén de insumos desordenados 3

Nota: Imagenes tomadas de los almacenes de la empresa Zeppas de Vitor.
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d. Importancia de block chain + JIT
La aplicacién del Block chain en esta parte del proceso nos permitira hacer lo siguiente:

v' Trazabilidad en tiempo real de lotes — esencial para el JIT.

v' Registro inmutable de movimientos — evita errores y apoya la mejora continua
(Kaizen).

v" Integracion con proveedores — facilita el flujo de informacion necesario para el Justo

a Tiempo.
4.1.2. Evaluacion de alternativas de solucion

Desarrollar y mantener actualizado de manera diaria un tablero de control destinado a la recepcion
de productos, con el objetivo de optimizar la planificacién de las operaciones logisticas. Este
tablero permitira organizar y clasificar eficientemente los insumos recibidos de los proveedores,
asi como los productos terminados provenientes de la planta, especificamente los piscos

artesanales que estan listos para su comercializacion.

Ademas, esta herramienta facilitara la coordinacion entre los diferentes actores involucrados,
asegurando que los procesos de recepcion y clasificacion se ajusten a los requerimientos tanto de
los proveedores como de la demanda interna. De esta manera, se garantiza un flujo de trabajo agil,
minimizando errores y mejorando la trazabilidad de los productos desde su llegada hasta su

distribuciodn final.

v' Supervisar y gestionar el progreso de las etapas de recepcion y clasificacion de
mercancias, utilizando herramientas como el tablero de control y el sistema de Picking.
Para garantizar la precision y calidad del proceso, se implementan revisiones aleatorias,
tanto fisicas (verificacion manual de productos) como sistematicas (analisis mediante
software o sistemas automatizados), con el fin de detectar y corregir posibles
discrepancias o errores de manera oportuna.

v' Se propone que los insumos requeridos tanto para la produccién por parte de los
proveedores y también los productos terminados que llegan de la planta de produccion,
sean recibidos y se almacenen temporalmente en una zona llamada zona de transito, con
el motivo de que posterior a la descarga completa, se revisen al detalle antes de su
almacenaje segin LAYOUT en los almacenes, para hallar inconsistencias o incidencias
y sean reportadas a la gerencia de manera oportuna, identificando puntos criticos de
control en el manejo del ciclo logistico.

v Para el caso de los insumos que se requieren para la elaboracion de los piscos artesanales
y que estos son suministrados por parte de proveedores externos y estos insumos se
necesiten con suma urgencia, se coloque una calcomania de color rojo que diga “urgente”

y dejarla en la zona de transito rapido y pueda ser trasladada al area que corresponde.
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v" En caso de los productos terminados que llegan de la planta de produccion, segin el
requerimiento para las ventas que se lleguen a necesitar, también se aplique el mismo
método, colocar una calcomania de color amarillo con el rotulo de “En espera de recojo”,
para evitar operaciones de almacenaje innecesarias.

v’ Para el control de las existencias, se propone un cronograma de inventario mensual tanto
para los productos terminados, asi como para los insumos, de esta manera se tendrd un
reporte de manera mas exacta.

v Es fundamental reconocer cuéles son nuestros productos prioritarios o de mayor rotacion
dentro de las variedades de pisco. Se sugiere aplicar el método ABC, el cual indica
concentrarse en el 20% de los articulos que generan el 80% de la demanda o las ganancias.
Estos productos, denominados como clase "A", deben ser evaluados con mayor
detenimiento al realizar proyecciones, gestionar pedidos y administrar el inventario. Si se
trata de articulos de alta rotacion, es recomendable asignarles un lugar accesible para

facilitar su localizacion.

Como punto importante se propone el redisefio y optimizacion de los almacenes: Como paso
final, adecuar una redistribucion estratégica del layout con el objetivo de gestionar de manera
eficiente los espacios disponibles y minimizar las distancias de desplazamiento. Esta
reorganizacion no solo mejora el flujo de trabajo y la accesibilidad a los productos, sino que
también fomenta el orden y la limpieza, contribuyendo asi a un entorno mas seguro, productivo y

organizado, llegando a obtener los siguientes beneficios adicionales:

v" Mayor eficiencia operativa al reducir tiempos de bisqueda y transporte.
v" Mejor aprovechamiento del espacio, evitando areas congestionadas.

v Prevencion de errores gracias a una disposicion logica de los materiales.

Esta mejora refleja un enfoque proactivo en la gestion logistica, alineado con estandares de

calidad y seguridad.
4.1.3. Justificacion de la seleccion de herramientas Lean

Las herramientas Lean de la propuesta no se eligieron de forma genérica, sino a partir de las
causas raiz identificadas en el diagnostico. Para cada problema se selecciono la herramienta que
acta directamente sobre su causa, considerando ademas tres criterios propios de una pequefia
empresa: bajo costo de implementacion, facilidad de aplicacion por el personal de almacén y
resultados medibles en el corto plazo. A continuacion, se presenta esta relacion junto con el

indicador que permite medir cada herramienta.

101



Tabla 11

Relacion entre problemas, causas raiz y herramientas Lean seleccionadas

Problema Causa raiz Herramienta Por qué esta Indicador

(diagnostico) herramienta

Busqueda de 15 min  Almacén sin layout,  9S (Seiri, Seiton,  Elimina lo innecesario, Tiempo de

y recorridos de 80 m  sin sefializacion ni Seiso) + layout asigna un lugar fijo y busqueda;
ubicaciones ABC codificado a cada insumo  recorrido
definidas y acerca lo de mayor

rotacion

Mejoras que no se
sostienen; rotacion
de personal de
12.5% mensual

Falta de disciplina,
estandares y
compromiso

9S (Shitsuke,
Shikari,
Shitsukoku,
Seishoo, Seido)

Las S adicionales a las
58 se enfocan en las
personas y en sostener
los cambios

% de auditorias
9S; indice de
orden y limpieza

40 min de demoras
en la recepcion

El proveedor avisa
minutos antes de la
entrega

Justo a Tiempo +
tablero de control

Programa las recepciones
con 72 h de anticipacion

% de entregas a
tiempo; tiempo
de recepcion a
despacho

Inventario Compras sin JIT + Kanban Se compra y repone solo  Rotacion de
inmovilizado de S/ planificacion y lo necesario, con seflales  inventarios; stock
60,833; rotacion de exceso de stock visuales de seguridad
0.34
Proceso de 270 min  Sin procedimientos Kaizen Define una secuenciade  Tiempo de ciclo;
y 25% de error de estandar; inventario  (estandarizacion  trabajo estandar y la exactitud de
inventario semestral y mejora revision periddica, con inventario
continua) inventario mensual

Nota: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla anterior, cada herramienta responde a una causa raiz especifica del

diagnostico. Esta seleccion es coherente con los antecedentes revisados: Marulanda (2017)

identifico que las 5S son una de las herramientas Lean mas utilizadas en las empresas estudiadas;

Rojas (2017) presenta kaizen, just in time y kanban como técnicas para optimizar procesos;

Quispe (2022) aplico 5S y Kaizen en un area logistica, con reduccion de los tiempos de ciclo; y

Ledn (2017) sefiala que el éxito de Lean depende del seguimiento de indicadores, la capacitacion

y la integracion de los proveedores, aspectos incorporados en la propuesta. Se opto por las 9S en

lugar de las 5S debido a la alta rotacion de personal (12.5% mensual), que exige herramientas

orientadas a sostener los cambios en el tiempo.

Por otro lado, otras herramientas Lean fueron evaluadas y no se priorizaron:

v" VSM: es mas util para cadenas productivas completas; el alcance de la investigacion es

el almacén, y el DAP, el BPMN vy el diagrama de Ishikawa fueron suficientes para el

diagnostico.

v" SMED: reduce los tiempos de cambio de formato en maquinas, y en el almacén no

existen cambios de formato.

v" TPM: se orienta al mantenimiento de equipos, y los problemas del almacén no se originan

en fallas de equipos.

v Six Sigma: requiere datos estadisticos de variabilidad y una mayor inversion, mientras

que el problema principal es de orden, planificacion y registro.
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v" Poka-yoke: se incorpora de forma puntual, mediante etiquetas de color y el registro por

codigo QR, y no como herramienta central.

4.1.4. Ejecucion de decision

4.1.4.1. Estandarizacion de las operaciones

La estandarizacion de las operaciones constituye el principio mas relevante dentro del Plan
Kaizen Justo a Tiempo (JIT), ya que establece las bases para una ejecucion eficiente y sostenible.
Por este motivo, sera el eje central y el punto de partida de la propuesta de mejora continua
aplicada al proceso logistico, abarcando desde la recepcion de insumos hasta el despacho final de
los productos terminados. En términos concretos, la estandarizacion de operaciones se define
como el método sistematico para organizar todas las tareas realizadas por los colaboradores, con
el objetivo de establecer una secuencia de trabajo Optima, libre de desperdicios. Esto incluye la

eliminacion de pérdidas asociadas a:

v" Producto: Defectos, reprocesos o mermas.

v' Tiempo: Tareas innecesarias o tiempos de espera.

v" Espacio: Distribucion ineficiente de areas de trabajo.
v

Recursos: Uso excesivo o mal aprovechamiento de materiales, mano de obra y equipos.

Al implementar este enfoque, se garantiza una mayor consistencia en los procesos, reduccion de
variabilidades y un incremento en la productividad. Para un analisis mas detallado, consulte

el ANEXO 4, donde se profundiza en metodologias y casos de aplicacion.

Este principio no solo optimiza el flujo logistico, sino que también sienta las bases para la mejora
continua (Kaizen), permitiendo ajustes progresivos que se alinean con los objetivos de eficiencia

y calidad.
4.1.4.2. Plan Kaizen justo a tiempo

El Plan Kaizen Justo a Tiempo que se detalla a continuacion representa una metodologia
estructurada y sistematica, enfocada en la mejora continua de los procesos logisticos. Este plan
integra un conjunto de técnicas, controles y buenas practicas disefiadas para incrementar la
eficiencia operativa, optimizar el uso del espacio fisico, reducir los niveles de inventario

innecesario y eliminar cualquier practica que genere desperdicios dentro del almacén.

Cada una de estas herramientas esta alineada con las distintas operaciones que conforman
el proceso logistico actual de la empresa, con el objetivo principal de estandarizar, controlar y
gestionar de manera optima las actividades del almacén central de Zeppas de Vitor. Mediante la
implementacion de este plan, se busca no solo incrementar la productividad, sino

también fomentar una cultura de mejora continua, asegurando que cada recurso sea utilizado de
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la manera mas eficiente posible, reduciendo costos y aumentando la competitividad de la

organizacion.

En esencia, el Plan Kaizen Justo a Tiempo se posiciona como una solucion estratégica para
transformar la gestion logistica, promoviendo la excelencia operativa y la sostenibilidad a largo

plazo.

Figura 23

Proceso del sistema logistico de Zeppas de Vitor

HEnn

Almacén central de Zeppas de Vitor | g | Carga | | Transporte | mp Cliente

Clasificacion
D Ubicacio Picki
escarga H J revision % icacion |mp| Picking

Proceso del ciclo logistico

Nota: Elaboracion propia, analisis de los puntos criticos de control y el mejoramiento propuesto.

A continuacion, se detallan de manera individualizada cada uno de los procesos que integran el
ciclo logistico de Zeppas de Vitor, incorporando las mejoras propuestas para su optimizacién. En
conjunto, estas acciones conforman el Plan Kaizen Justo a Tiempo, disefiado especificamente

para mejorar la eficiencia y productividad del proceso logistico en el almacén central de repuestos.

Este plan busca implementar mejoras continuas (Kaizen) y metodologias agiles (Justo a Tiempo)
para garantizar un flujo mas eficiente de materiales, reducir tiempos de espera, minimizar
desperdicios y elevar la calidad del servicio. Cada propuesta esta alineada con los objetivos
estratégicos de la empresa, asegurando un sistema logistico mas agil, sostenible y orientado a la

excelencia operativa.

a) Proceso de recepcion
El diagrama de flujo del proceso propuesto, que se presenta en la figura siguiente, detalla

tanto las nuevas operaciones como las modificaciones aplicables a las actividades
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actuales. Estas actualizaciones buscan establecer un procedimiento estandarizado que
optimice la recepcion de insumos y mercaderia provenientes de la planta de produccion,
garantizando mayor eficiencia, control y trazabilidad en el proceso. La implementacion
de estas mejoras permitira reducir tiempos, minimizar errores y asegurar un flujo de
trabajo mas organizado y efectivo.

Durante la evaluacion del proceso actual, se identifico la falta de un método estandarizado
para la gestion de insumos, tanto en lo que respecta a su clasificacion por tipo y categoria
como al manejo de los lotes de pisco artesanal que ingresan al almacén. Esta carencia de
estandarizacion se manifiesta en varias areas criticas:

v' Falta de Codificacion de Ubicacion: Los insumos y los lotes de pisco no
cuentan con un sistema de codificacion que permita su localizacién rapida y
eficiente dentro del almacén, lo que genera demoras e inconsistencias en el
inventario.

v" Dispersion de Insumos: Materiales de una misma categoria suelen encontrarse
en dos ubicaciones distintas (dentro del almacén o en la zona de recepcion),
dificultando su control y aumentando el riesgo de errores en la gestion logistica.

v' Variedades de Pisco sin Clasificacion: Los lotes de pisco artesanal, al no estar
organizados segun sus variedades, complican su trazabilidad y manejo posterior.

b) Propuesta de soluciéon
Para abordar estas deficiencias, se ha desarrollado un procedimiento estandarizado que
establece pautas claras para:

v' La clasificacion y codificacion de insumos segun tipo, categoria y ubicacion
fisica.

v' La organizacion sistematica de los lotes de pisco artesanal, considerando sus
variedades y asignando codigos tnicos para su rapida identificacion.

v" La unificacion de ubicaciones para evitar la dispersion de materiales de una
misma categoria, optimizando asi el espacio y la gestion del almacén.

¢) Diagrama de flujo propuesto a la mejora
Con el objetivo de optimizar el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor, se presenta
un diagrama de flujo detallado del proceso de recepcion, incorporando las mejoras
propuestas para garantizar mayor eficiencia, control y trazabilidad en la gestién de

mercancias.
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Tabla 12

Diagrama de andlisis de proceso propuesto

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO PROPUESTO

Empresa: Zeppas de Vitor Pagina: 1 de 1
Area: Almacén Fecha: 15— 03 — 2025
Producto: Piscos artesanales Método de trabajo: Propuesto

Diagrama propuesto por: Hemerson Diego

Aleman Delgado Aprobado por: Daner Cruz Carbajal
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30 minutos

15 minutos

10 minutos

5 minutos

40 minutos

15 minutos

5 minutos

20 minutos

10 minutos

20 minutos

@«Qﬁ@@ OO

Recepcion de mercaderia
programada (aviso
de 72 h al proveedor)

Descargar mercaderia
en zona de transito

Verificacion de picking
list y registro QR
en Blockchain

Trasladar mercaderia
hacia el almacén

Almacenar la mercaderia
en ubicacion codificada
segun LAYOUT

Mercaderia
almacenada en
ubicacion codificada

Visualizacion y
confirmacion de OC
(digital)

Trasladar a rampa de
despacho

Verificacion de
conformidad de OC
(checklist digital)

Entrega de pedido

Nota. Elaboracion propia de datos obtenidos de la empresa.
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En las siguientes lineas se presenta un analisis comparativo detallado entre el esquema
actualmente implementado y la nueva propuesta de diagrama. Esta comparacion tiene como
objetivo destacar las principales modificaciones, mejoras ¢ innovaciones contempladas en el
disefio propuesto, permitiendo asi una comprension clara de las diferencias sustanciales entre
ambos modelos. El contraste entre ambas versiones pone de manifiesto la evolucion del

planteamiento inicial hacia una solucion mas eficiente y adaptada a los requerimientos actuales.

Tabla 13
Tabla comparativa de método actual y propuesto en el proceso de recepcion, almacenamiento y

despacho de insumos y lotes de pisco.

METODO ACTUAL METODO PROPUESTO DIFERENCIA

(Actual vs propuesto)

Actividad  Cantida Tiemp Distanci Cantida Tiemp Distanci Cantida  Tiemp  Distanci

d o total a d o total a d o total a
(Min)  (metros) (Min)  (metros) Min)  (Metros)

Operacion 6 155 - 5 110 - -1 -45 -
Transporte 2 30 80 2 25 50 0 -5 -30
Almacenaj 1 20 - 1 15 - 0 -5 -
e
Inspeccién 2 25 - 1 10 - -1 -15 -
Combinad - - - 1 10 - 1 10 -
a
Demora 2 40 - 0 0 - -2 -40 -
TOTALES: 13 270 80 10 170 50 -3 -100 -30

Nota: Elaboracion propia.
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Interpretacion:

v' Operacion: Se redujo una actividad y 45 minutos gracias a la estandarizacion y
preparacion anticipada.

v' Transporte: Se mantuvo la cantidad de movimientos, pero se redujo el tiempo y la
distancia debido al nuevo layout y sefializacion.

v' Almacenaje: Se optimizo el tiempo de ubicacion gracias a la codificacion y las 9S.

v Inspeccién: Se redujo a una sola inspeccion sistematica y mas rapida, con apoyo de
checklist digital.

v" Combinada: Se afiadi6 una actividad combinada (verificacion y registro en Blockchain)
que agiliza el proceso.

v" Demora: Se eliminaron por completo las demoras gracias a la notificacion anticipada y
la programacion JIT.

v Totales: El método propuesto reduce 3 actividades, 100 minutos totales y 30 metros de

transporte, lo que representa una mejora del 37% en tiempo y 37.5% en distancia.
4.1.4.3. Procedimiento de la estandarizacion en las operaciones logisticas

El almacén central de Zeppas en Vitor debe recibir una notificacion con un minimo de tres dias
de anticipacion antes de que el proveedor realice el despacho de cualquier carga, ya sea de
insumos o lotes de pisco. Este plazo es esencial para que el jefe del almacén pueda organizar de
manera eficiente las operaciones de recepcion, asi como para determinar y gestionar los

requerimientos de mano de obra necesarios.

Ademas, este tiempo permite anticipar y ejecutar las actividades de preparacion de la zona de
descarga, asegurando que el area esté fisicamente lista para recibir la mercancia. Esto implica no
solo la disposicion del espacio de recepcion, sino también la planificacion detallada del
almacenamiento, incluyendo la organizacion de las estanterias para ubicar los productos de
manera Optima. Este proceso de preparacion es clave para garantizar una recepcion agil y
ordenada, evitando retrasos y optimizando el espacio disponible en el almacén. La coordinacion
previa entre el proveedor y el equipo logistico es fundamental para mantener la eficiencia
operativa y asegurar que los productos sean almacenados correctamente desde el momento de su

llegada.

A continuacion, se presenta en la tabla adjunta el modelo de control disefiado para la recepcion
de contenedores. Esta herramienta se propone como un instrumento operativo permanente,
destinado a ser implementado en un tablero de gestion para su uso continuo y a largo plazo. El
formato permite su utilizaciéon indefinida, facilitando asi el monitoreo constante y estandarizado
de los procesos logisticos relacionados con la recepcion de contenedores. La implementacion de

este tablero de control no solo estandariza el proceso, sino que también sirve como una
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herramienta clave para la trazabilidad y el analisis de datos, permitiendo la identificacion de

oportunidades de mejora y el fortalecimiento de la gestion de la cadena de suministro:

Tabla 14

Tablero de control para recepcion de insumos y carga

TABLERO DE CONTROL PARA RECEPCION

PLAN RESULTADO Empresa | Nimero | Nimero | Nimero
de de de lote | de items
Fecha Hora Fecha Hora transporte | factura de carga

Nota: Elaboracion propia

a) Procedimiento y caracteristicas

Verticalmente debe listar los proximos lotes a ingresar y los que se encuentran en transito

y se describiran de la siguiente:

v

Proximos lotes a ingresar: Mostrar los lotes programados para su llegada, indicando
fechas estimadas de ingreso y cantidades.

Lotes en transito: Registrar aquellos lotes que ya han sido despachados, pero atin no
han llegado a su destino, incluyendo informacion relevante como su ubicacion actual,

fecha de envio y plazo estimado de entrega.

En la seccion horizontal del registro, se detalla exhaustivamente toda la informacion

relacionada con la recepcion de insumos y lotes, tanto aquellos suministrados por

proveedores externos como los generados en la planta de produccion de Zeppas de Vitor.

Entre los datos clave que se consignan se incluyen:

v

Fecha y hora estimada de ingreso: La programacion inicial prevista para la llegada
de los materiales.

Fecha y hora real de ingreso: El momento exacto en que los insumos o lotes fueron
recibidos, permitiendo contrastar posibles variaciones con lo planificado.

Nombre del transporte: Identificacion del vehiculo o medio logistico encargado de
trasladar la mercaderia.

Numero de factura: Documento asociado a la transaccion comercial, esencial para
validar y registrar la compra.

Numero de contenedor: Referencia especifica del contenedor o embalaje utilizado,
facilitando el rastreo y la gestion de inventario.

Cantidad de items recepcionados: Volumen total de unidades o productos

recibidos, asegurando la verificacion contra los pedidos realizados.

110



Esta estructura organizada permite un control preciso del flujo de entrada de materiales,

optimizando la trazabilidad y la gestion operativa en el proceso de recepcion.
4.1.4.4. Proceso de seleccion, comprobacion y entrega

En el marco del Plan Kaizen Justo a Tiempo, se plantea la implementacion, estandarizacion y
optimizacion de diversas operaciones clave, las cuales estan disefiadas para incrementar la
eficiencia en el proceso logistico de recepcion y abastecimiento de la empresa Zeppas de Vitor.
Estas mejoras continuas buscan agilizar los flujos de trabajo, reducir tiempos muertos y garantizar
un suministro mas efectivo, alinedndose asi con los principios de calidad y productividad que
promueve la metodologia Kaizen, todo ello con el objetivo de fortalecer la competitividad y el

rendimiento operativo de la organizacion.

v Organizacion del proceso de recoleccion, verificacion y embalaje. Clasificar los pedidos
de repuestos en lotes estandar y determinar el tiempo de ciclo y el ritmo de trabajo.

v" Determinacion y distribucion del personal necesario.

<\

Disefio y puesta en marcha de un panel de seguimiento del progreso de recoleccion.

v Reimpresion del documento de picking si hay cambios en el pedido debido a ajustes en
el inventario durante la recoleccion. Cuando se modifique un pedido, sera necesario crear
e imprimir nuevamente el documento de picking, ya que este sirve como base para la
clasificacion y verificacion del pedido.

v" Actualizacion del panel de control de avance de recoleccion.

v Clasificacién y verificacion del pedido de repuestos recolectado utilizando el documento

de picking. Actualmente, este proceso se realiza comparando con la factura y el

documento de picking; si no se cuenta con la factura, la clasificacion no se lleva a cabo.

Para agilizar este paso, se sugiere realizar la clasificacion solo con el documento de

picking, sin esperar la factura, asegurdndose de que el picking esté actualizado en caso

de cambios durante la recoleccion.
4.1.4.5. Analisis del modelo de mejora

Antes de implementar el modelo de mejora, es esencial realizar un analisis exhaustivo que permita
cuantificar con precision los costos operativos y los niveles de productividad relacionados con las
entradas de mercancia al almacén, haciendo especial énfasis en el impacto econémico de la mano
de obra en Zeppas de Vitor, para lo cual se deben evaluar factores como la eficiencia en los
procesos de recepcion y almacenamiento, los tiempos de ejecucion de cada actividad, los recursos
humanos y materiales involucrados, asi como posibles cuellos de botella que afectan la
productividad, con el fin de establecer estrategias de optimizacion que garanticen una gestion mas

eficiente de los costos laborales y un incremento en el rendimiento general del almacén.
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Tabla 15

Productividad de entradas al almacén sobre el costo de mano de obra

Periodo Unidades entradas de Costo de MO en Productividad de
almacén almacén entradas en almacén

Oct-24 8,040 S/ 3,060.00 2.63

Nov-24 12,360 S/ 3,060.00 4.04

Dic-24 17,400 S/ 4,080.00 4.26

Ene-25 6,480 S/ 2,040.00 3.18

Feb-25 7,200 S/ 2,040.00 3.53

Mar-25 7,920 S/ 3,060.00 2.59

TOTAL 59,400 S/ 17,340.00 3.37

Nota: Elaboracion propia

Tabla 16

Productividad de salida al almacén sobre el costo de mano de obra

Periodo Unidades salidas de Costo de MO en Productividad de
almacén almacén salidas en almacén

Oct-24 7,200 S/ 3,060.00 2.35

Nov-24 11,360 S/ 3,060.00 3.71

Dic-24 16,460 S/ 4,080.00 4.03

Ene-25 5,280 S/ 2,040.00 2.59

Feb-25 6,800 S/ 2,040.00 3.33

Mar-25 7,320 S/ 3,060.00 2.39

TOTAL 54,420 S/ 17,340.00 3.07

Nota: Elaboracion propia

Tras un exhaustivo analisis de la propuesta de implementacion del modelo de mejora continua
para Zeppas de Vitor, los resultados proyectados evidencian un impacto favorable en la
productividad de la empresa, reflejando una ventaja competitiva significativa. La evaluacion
demuestra que este sistema optimizara los procesos operativos, incrementando la eficiencia en el
uso de recursos, reduciendo tiempos improductivos y mejorando el rendimiento del personal.
Estas mejoras no solo confirman la viabilidad del modelo, sino que también posicionan a la

empresa para alcanzar mayores niveles de competitividad, transformando sus operaciones en un
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diferencial estratégico que generara beneficios tangibles a corto, mediano y largo plazo,

consolidando asi su liderazgo en el sector.

Tabla 17

Productividad de entradas al almacén sobre el costo de mano de obra (Después)

Periodo Unidades entradas de Costo de MO en Productividad de
almacén almacén entradas en
almacén

Oct-25 11,760 S/ 2,040.00 5.76

Nov-25 13,920 S/ 2,040.00 6.82

Dic-25 20,160 S/ 3,060.00 6.59

Ene-26 9,360 S/ 2,040.00 4.59

Feb-26 11,400 S/ 2,040.00 5.59

Mar-26 11,760 S/ 2,040.00 5.76

TOTAL 78,360 S/ 13,260.00 5.85

Nota: Elaboracion propia

Tabla 18

Productividad de salida al almacén sobre el costo de mano de obra (Después)

Periodo Unidades salidas de Costo de MO en Productividad de
almacén almacén salidas en almacén

Oct-25 10,520 S/ 2,040.00 5.16

Nov-25 12,760 S/ 2,040.00 6.25

Dic-25 19,400 S/ 3,060.00 6.34

Ene-26 8,320 S/ 2,040.00 4.08

Feb-26 10,224 S/ 2,040.00 5.01

Mar-26 8,460 S/ 2,040.00 4.15

TOTAL 69,684 S/ 13,260.00 5.16

Nota: Elaboracion propia
Sintesis y analisis:

a. Productividad de entradas al almacén sobre el costo de mano de obra
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Tabla 19

Sintesis de entradas comparacion costo de MO

Unidades Indice de
productividad
Antes 59,400 3.37
PRODUCTIVIDAD
Después 78,360 5.85

Nota: Elaboracion propia
b. Productividad de salidas al almacén sobre el costo de mano de obra

Tabla 20

Sintesis de salidas comparacion costo de MO

Unidades Indice de
productividad
Antes 54,420 3.07
PRODUCTIVIDAD
Después 69,684 5.16

Nota: Elaboracion propia

Los datos muestran una mejora del 73.6% en la productividad de entradas y del 68% en
la productividad de salidas, pero su viabilidad depende de: (1) la capacitacion continua
del personal; (2) la inversion inicial en software Blockchain; (3) la resistencia al cambio
cultural. Se recomienda una fase piloto de 3 meses para ajustar el modelo antes de la

implementacion total.
Entonces:

v El almacén ha logrado manejar 18,960 unidades mas de insumos (de 59,400 a 78,360), lo
que representa un crecimiento del 32% en volumen.

v" La eficiencia ha mejorado notablemente, ya que el indice de productividad pasé de 3.37
a 5.85 (un aumento del 73.6%), lo que significa que por cada unidad de recurso invertido

(tiempo, mano de obra, espacio), ahora se procesan significativamente mas insumos.
Crecimiento en volumen

v" Entradas (+32%) crecieron mas que Salidas (+28%), lo que sugiere que el almacén esta
recibiendo mas insumos y, aunque ha aumentado su capacidad de salida, podria estar

acumulando un ligero incremento en inventario.

Eficiencia mejorada
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Ambos procesos (entradas y salidas) muestran una fuerte mejora en productividad (73.6% y 68%,

respectivamente), lo que indica optimizacion en gestion de almacén, posiblemente por:

v' Mejores procesos de recepcion y despacho.
v" Uso de tecnologia (software de inventario, automatizacion).

v Reorganizacion del espacio o capacitacion del personal.
Impacto en los negocios

v" Mayor capacidad de produccion (al manejar mas insumos y entregar mas producto).
v Posible reduccion de costos operativos (al ser mas eficientes, se requieren menos recursos
para mover la misma cantidad de unidades).

v Escalabilidad (el almacén esta preparado para crecer sin perder eficiencia).

El Plan Kaizen JIT establece las bases para la mejora continua en los procesos fisicos y operativos.
Para complementar esta optimizacion con una capa de confiabilidad y trazabilidad digital, la
siguiente seccion introduce la propuesta de implementacion de Blockchain, tecnologia que

garantizard la transparencia e inmutabilidad de los registros logisticos.

4.2. Propuesta de implementacion de Blockchain

4.2.1. Plataforma tecnolégica y arquitectura propuesta

La tecnologia blockchain ofrece la capacidad de registrar y rastrear de manera detallada cada
etapa del recorrido de las mercancias, desde su punto de origen que es la entrega y recepcion de
insumos hasta la entrega del producto final como su destino final, creando asi un historial
completo, transparente e imposible de alterar, que puede ser consultado en cualquier momento y
en tiempo real por todos los actores involucrados en la cadena de suministro. Esta innovaciéon no
solo mejora la trazabilidad de los productos, sino que también fortalece la seguridad, reduce el
riesgo de fraudes y optimiza la eficiencia operativa al proporcionar datos confiables y actualizados
al instante, lo que facilita la toma de decisiones y fomenta una mayor confianza entre proveedores,

distribuidores y consumidores finales.
Beneficios para ZEPPAS DE VITOR:

v Visibilidad completa del recorrido de productos (fechas, ubicaciones, condiciones de
transporte).

v Deteccion rapida de problemas (retrasos, desvios, dafios).

v' Cumplimiento normativo con certificaciones de calidad y procedencia.

v Confianza del cliente al verificar autenticidad y estado de los productos.

Se propone una solucidn escalable y especifica para el contexto de una PYME agroindustrial,

priorizando la relacion costo-beneficio y la facilidad de adopcion.
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Tabla 21

Especificaciones de la Plataforma Blockchain Propuesta

Componente Tecnologia/Plataforma Elegida Justificacion para Zeppas de
Vitor
Tipo de Privada y Permisionada Control total de la red, sin costos
Blockchain (Hyperledger Fabric) por transaccion (gas fees), ideal
para cadenas de suministro
empresariales.
- Nodo Ordenador (Zeppas) Estructura minima viable que
- Nodo Peer Almacén centraliza la operacion en la
Nodos de la Red - Nodo Peer Produccion empresa, pero permite expansion

- (Opcional) Nodo Peer Proveedor

Clave

futura.

Interfaz de Usuario

Aplicacién Web Responsive + App
Movil para Android/iOS (con

escaner QR)

Accesible desde celulares y
computadoras en planta, baja

curva de aprendizaje.

Integracion con
Sistemas

Existentes

API REST intermediaria que se
conecta al registro de inventarios en

Excel/ERP local.

No requiere reemplazar sistemas
actuales de inmediato; opera en
paralelo como una capa de

verificacion.

Identificacion de

Codigos QR unicos generados por

Bajo costo de impresion, facil de

Lotes/Insumos lote (formato: ZV-AAAAMMDD-  escanear con dispositivos
NNN). moviles comunes.
Contratos Automatizacion de reglas basicas: Reduce errores manuales y

Inteligentes (Smart

Contracts)

1. Registro automatico al escanear

QR en recepcion.

2. Alerta por lote proximo a vencer
(si aplica).

3. Bloqueo de movimientos si falta

firma digital del responsable.

agiliza los flujos de validacion.

Nota: Elaboracion propia

4.2.2. Plan de implementacion técnica por fases

La implementacion se realizard de manera progresiva para mitigar riesgos y permitir ajustes

basados en la retroalimentacion operativa.
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Tabla 22

Cronograma y Actividades de Implementacion Técnica

Fase

Duraciéon Alcance

Actividades Clave

Entregables

1. Configuracion del entorno

Hyperledger Fabric en

- Sistema

funcionando para

Fase 1: Piloto Meses 1-  Trazabilidad servidor local. 10 lotes.
(Lotes de Pisco) 3 desde 2. Desarrollode laappweby -  Manual de
produccion movil basica. usuario version
hasta almacén 3. Disefio e impresion de 1.0.
de producto etiquetas QR para 10 lotes - Reporte de
terminado. piloto. lecciones
4. Capacitacion a 3 aprendidas.
supervisores de planta y
almacén.
1. Extension del contrato - Trazabilidad

Fase 2: Meses 4-  Inclusion de inteligente para registrar completa de 2-3
Expansion 6 insumos clave:  proveedor y fecha de insumos  criticos.
(Insumos botellas, recepcion. - Base de datos de
Criticos) corchos, 2. Integracién de la API con proveedores
etiquetas. la lista de proveedores. integrada.
3. Capacitacion al personal de
recepcion de insumos.
1. Desarrollo de dashboard - Sistema
Sistema en gerencial con KPIs (rotacion,  Blockchain
Fase 3: Meses 7-  plena tiempos de reposicion). operativo al 100%
Integracion 12 operacion, con 2. Conexion opcional con 1-2  en logistica.
Total y reportes proveedores estratégicos - Protocolo de
Automatizacion automatizados (acceso limitado a la red). integracion con
para la 3. Auditoria y optimizacion proveedores.
gerencia. del rendimiento del sistema. - Reportes

automatizados de

trazabilidad.

Nota: Elaboracion propia
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4.2.3. Reduccion de errores

Los procesos manuales en el &mbito logistico son propensos a generar errores en areas criticas
como la documentacion, el manejo de inventarios o la gestion de envios, lo que puede ocasionar
retrasos y pérdidas significativas. Sin embargo, la implementacion de tecnologias como
blockchain permite automatizar y validar la informacién de manera segura y transparente,
reduciendo drasticamente los fallos operativos. Un ejemplo claro es el caso de la empresa Zeppas
de Vitor, la cual gestiona documentacion esencial que registra los lotes de produccion, su traslado
a los almacenes y su posterior distribucion para la venta. Al adoptar blockchain, Zeppas de Vitor
no solo optimiza la precision de sus registros, sino que también mejora la trazabilidad de sus
productos en cada etapa de la cadena de suministro, garantizando mayor eficiencia y confiabilidad

en sus operaciones logisticas.
Beneficios para ZEPPAS DE VITOR:

v Eliminacién de discrepancias en 6rdenes de compra, facturas y albaranes.

v Registros precisos de inventarios, evitando faltantes o excesos.

v Validacion automatica de datos entre departamentos y socios claves como proveedores.
v

Menor necesidad de reconciliaciones, reduciendo costos operativos.
4.2.4. Automatizacion de procesos de gestion logistica

Los contratos inteligentes (smart contracts) permiten automatizar diversas operaciones mediante
la ejecucidon automatica de acciones una vez se cumplen condiciones preestablecidas, lo que
agiliza y optimiza procesos tanto en la venta al consumidor final como en acuerdos con
proveedores. Estos contratos, basados en tecnologia blockchain, eliminan la necesidad de
intermediarios, reducen costos operativos y aumentan la transparencia y seguridad en las
transacciones. Ademas, su capacidad para autoejecutarse bajo parametros definidos garantiza
mayor eficiencia y precision en la gestion de acuerdos comerciales, beneficiando tanto a empresas
como a clientes al minimizar errores humanos y agilizar procesos que tradicionalmente requerian

tiempo y supervision manual.
Beneficios para ZEPPAS DE VITOR:

v Pagos automaticos al confirmar la entrega de mercancia.

v Gestion auténoma de pedidos y reabastecimiento.

v" Notificaciones instantineas en caso de incidencias (gj.: retrasos).
v

Optimizacion de tiempos en aduanas y tramites documentales.
4.2.5. Integracion de proveedores

La tecnologia blockchain funciona como una plataforma colaborativa y descentralizada que

permite a todos los actores involucrados en la cadena logistica, como proveedores, transportistas
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y agentes aduaneros, acceder a la misma informacion en tiempo real, garantizando su veracidad
y transparencia. Por esta razon, se recomienda que Zeppas de Vitor implemente esta herramienta
innovadora en sus operaciones logisticas, ya que no solo integraria todos los datos, desde los mas
criticos hasta los més basicos, sino que también estableceria un sistema de trazabilidad abierta y
confiable. Esta visibilidad completa facilitaria la identificacion de areas de mejora, permitiendo
optimizar cada etapa del proceso logistico, reducir ineficiencias y fortalecer el ciclo operativo de
la empresa. Al adoptar blockchain, Zeppas de Vitor no solo mejoraria su eficiencia, sino que
también aumentaria la confianza entre sus socios comerciales al ofrecer un entorno seguro y

auditables para el intercambio de informacion.
Beneficios para ZEPPAS DE VITOR:

v" Comunicacion en tiempo real con toda la cadena de suministro.
v' Menor dependencia de intermediarios, reduciendo costos.

v' Auditoria simplificada, con registros compartidos y transparentes.
v

Mejor coordinacion en envios internacionales.
4.2.6. Limitaciones identificadas y estrategias de mitigacion

La implementacion de una tecnologia emergente en un entorno PYME como Zeppas, conlleva

desafios especificos que deben ser gestionados proactivamente.

Tabla 23
Matriz de Riesgos y Estrategias de Mitigacion

Limitacién / Riesgo = Impacto Probabilidad Estrategia de Mitigacion

Conectividad a Alto Media - Sistema disenado para operar offline: la
Internet inestable en app movil almacena datos localmente y
Vitor los sincroniza al recuperar conexion.

- Punto de acceso WiFi dedicado en

almacén y planta.

Baja alfabetizacion Alto Alta - Capacitacion  practica “aprender-
digital del personal haciendo”, con sesiones cortas y material
operativo visual.

- Designacion de “campeones digitales”

por area (personal mas familiarizado).
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Resistencia al cambio  Medio Alta

y apego a métodos

- Comunicacion clara de beneficios desde

el inicio (ej.: “menos papeleo”).

manuales - Involucramiento de lideres naturales en
el pilotaje.
- Reconocimiento a equipos que adopten
la tecnologia.

Costo inicial Alto Media - Implementacion por fases, priorizando

percibido como

elevado

el piloto de bajo costo.

- Busqueda de financiamiento a través de
fondos de innovacion (ej.: Innovate Peru,
Reactiva Peru).

- Presentacion clara del ROI esperado a

la gerencia.

Integracion compleja  Medio Media
con sistemas legacy

(Excel, ERP basico)

- Uso de una API intermediaria que no
modifica los sistemas existentes.

- Desarrollo gradual, comenzando por
una integracion sencilla

(exportacidon/importacion de CSV).

Nota: Elaboracion propia

4.3. Plan de accion

Las especificaciones técnicas, procedimientos y metodologias correspondientes a cada una de las

actividades programadas para la ejecucion del plan de instalacion seran detalladas

minuciosamente en los apartados siguientes de este documento. Esto incluye, entre otros aspectos,

la secuencia operacional, los recursos requeridos, los plazos estimados y las consideraciones de

seguridad aplicables a cada tarea.

4.3.1. Lineamientos esenciales de la direccion empresarial

Cuando la empresa decidi6 mejorar el control y gestion del almacén central, siguiendo los

principios del Plan Kaizen Justo a Tiempo y la Estrategia de las 9 S, se establecieron los criterios

que guiarian este nuevo sistema.
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Procesos: Una vez implementadas las mejoras en cada etapa del sistema logistico, el equipo
responsable del Kaizen Justo a Tiempo y las 9 S debe documentar los procedimientos operativos
estandar definidos. Ademas, debera evaluar periédicamente (mensual, semestral y anualmente)
los resultados, registrandolos en los indicadores de desempefo correspondientes. Estos datos
deben ser entregados a la alta direccion de Zeppas de Vitor en un plazo maximo de 5 dias después

de cada evaluacion.

El objetivo es asegurar un alto nivel de productividad y calidad mediante la aplicacion correcta

del Plan Kaizen Justo a Tiempo y la Estrategia de las 9 S, fomentando el trabajo en equipo.

Se promovera la capacitacion continua del personal del almacén para afianzar la cultura de mejora

bajo estos métodos.

También se buscara un manejo eficiente de los recursos, manteniéndolos dentro de los limites

establecidos para reducir costos operativos.

Finalmente, se impulsara un entorno de mejora continua mediante la revision y analisis constante

de los resultados obtenidos.
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Figura 24

Cronograma de implementacion del Plan Kaizen Justo a Tiempo para Zeppas de Vitor

CRONOGRAMA DE IMPLANTACION - ZEPPAS DE VITOR

Actividades PLAN NATZEN JUSTO A TIEMPO

PLAN ANUAL

MESES

=

w

6

7

10

11

12

Elaboracién v aprobacion de politica basica gerencial

A

Desarrollo del Departamento Kaisen justo a iempo

W

Amuncie ¥ promecion del Plan Nacional Justo a tiempo a todos los
empleados

W

Formulacién de Equipos de Accion Kaisen

v

Plan piloto: Identificacidn del proceso piloto

W

PROCESO PILOTO: RECEPCION DE INSUMOS

i

Control de regulacion en ubicacion de almacén - LAYOUT

W

Control de insumos de doble ubicacién

w

Tabla de control para la posicion de msumos nuevos

w

Elaboracién de las operaciones de recepcion

5

Asignacion de mano de obra segun volumen de trabajo

]

Tabla de control de avance de clasificacion de repuestos (control visual)

-,q

Revision v desplazamiento principal pedidos de emergencia va sea por
festividades o algin OC de emergencia

5

Control de coloramiente para identificar pedidos de emergencia

W

Tabla de recuerdos de caricter y descarga. actualmente obstaculizado

5

Reporte de resultados obtenidos

b

Evaliacién de resultados obtenidos

5

Reperfilamiento v mejoramiento al Kaisen justo a tiempo de recepcidn de
repuestos

4

PROCESO: ALMACENAMIENTO DE LOTES - PISCO

Control de ubicaciones vacias

Creacion de zona de transito de control de ubicaciones vacias y capacidad
de almacenaje

Planeamiente de las operaciones de ahmacenamiento de lotes nuevos v
rotacion segiin PEPS de lotes anteriores

Capacitacion v adaptacion de operarios para el procese

Control de ubicaciones en zona irregular por falta de espacio v velocidad

#

Reporte de resultados obtenidos

b

Evzalacion de resultados obtenidos

b

Reperfilamiento v mejoramiento al Kaisen justo a tiempo de
almacenamiento

#

PROCESO: TOMA O RECEPCION DE Ocs

"

Toma de pedidos zl distribuidor con mavor frecuencia v en listas acuerdos

]

Programa de recepcion de pedidos v entrega segun OC

"

Plan hora de corte para recepcién de pedidos

i

Tabla de tiempo de operacion por proceso

W

Evaluacién de actividades al transporte en dias de definitiva alta rotacion

]

Reporte de resultados obtenidos

"

Evaliacién de resultados obtenidos

4

Reperfilamiento v mejoramiento al Kaisen justo a tiempo de toma o
recepcion de pedidos de repuestos

]

PROCESO: RECOLECCION Y COMPROBACION

#

Planeamiento de las operaciones de recoleccién, comprobacién v empaque

A

Capacitacion v adaptacion de operarios

W

Tabla de control de avance de recoleccién

A

Impresion de nuevo documento de picking flat en caso de modificacion

W

Notificacién de la estacidon de trabajo de empaque

A

Negociacion de dos partes orientada de la operacion de empaque

v

Reporte de resultados obtenidos

Evaliacién de resultados obtenidos

Reperfilamiento v mejoramiento al Kaisen justo a tiempo de recoleccion,
comprobacion v empaque de Piscos terminados

PROCESOS: ENTREGA DE PEDIDOS

Mejoramiento de tiempo del proceso de entrega de repuestos

Reporte de resultados obtenidos

Evaluacion de resultados obtenidos

Reperfilamiento v mejoramiento al Kaisen justo a tiempo de entrega de
repuestos

ALCANCE DE METAS GENERALES

Nota: Elaboracion propia
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4.3.2. Concientizacion y formacion sobre las iniciativas mas efectivas

Se realizara el lanzamiento oficial del programa ante todo el personal de los departamentos
involucrados, incluyendo ventas, control de inventarios, almacén y logistica de insumos y
productos terminados. La presentacion estard a cargo de la alta gerencia de la cadena de
suministros y el ingeniero lider del proyecto, quienes detallaron los conceptos clave, los objetivos

estratégicos y las expectativas de mejora continua.

El anuncio se llevara a cabo en un ambiente colaborativo, mediante una reunion presencial con el
equipo de almacén, reforzada con comunicaciones masivas a través de correos electronicos

institucionales y material informativo distribuido en puntos estratégicos del almacén.

Con esta iniciativa, se busca destacar que el Area de Logistica es una de las mas dinamicas de la
empresa, caracterizada por su capacidad de adaptacion constante. Esta area opera bajo ciclos
evolutivos que integran la innovacion interna con la agilidad necesaria para responder a las
demandas del mercado. El enfoque principal es comprender las necesidades de los clientes y
ajustar los servicios ofrecidos mediante una personalizacion continua, garantizando asi soluciones

diferenciadas y altamente eficientes.

Un claro ejemplo de este compromiso con la excelencia y la adaptabilidad es la linea de piscos
artesanales de Zeppas de Vitor en Arequipa, que refleja la capacidad de la empresa para ofrecer
productos Unicos y optimizados, consolidando su posicion como un referente innovador en la

industria.

Este programa refuerza la vision de mejora constante, alineando los procesos logisticos con las
tendencias del mercado y las expectativas de los clientes, siempre bajo un modelo 4gil y orientado

a resultados.
4.3.3. Plan de capacitacion de la propuesta

Para que el personal aplique y sostenga las herramientas propuestas, se plantea un plan de
capacitacion de 24 horas distribuidas en cinco mddulos, alineado con el presupuesto de inversion
y con el cronograma de implementacion. Se asigna mayor carga horaria al sistema Blockchain
por tratarse de una herramienta tecnologica nueva para la empresa, y se incluye un modulo para
las empresas proveedoras que registraran informacion en la plataforma. A continuacion, se detalla

el plan.

Tabla 24

Plan de capacitacion de la propuesta

Médulo Contenido Dirigido a Horas Mes Responsable Evaluaciéon
1. Desperdicios, Gerencia, jefe 2 2 Gerente Asistencia >
Sensibilizacion objetivos de la de logistica, General / 90%

Lean y cambio propuesta, rol de cada  asistente y Consultor

cultural trabajador operarios Lean
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Moédulo Contenido Dirigido a Horas Mes Responsable Evaluaciéon
2. Metodologia Las 9 S, tarjeta roja, Jefe de 6 2 Consultor Auditoria 9S >
9S layout ABC, logistica, Lean 90%
codificacion de asistente y
ubicaciones; practica operarios
en el almacén
3.Kaizen-JITy  Estandarizaciondela  Jefe de 6 2 Consultor Evaluacion
Kanban recepcion, logistica, Lean /Jefe de  préctica del
programacion a 72 h, asistente y logistica procedimiento
tarjetas Kanban, operarios
inventario mensual
4. Uso del Registro de lotes con Jefe de 8 3-5  Proveedor TT % de lotes
sistema QR, uso de tablets, logistica, registrados
Blockchain consulta de asistente y correctamente
trazabilidad, solucion  operarios
de incidencias
5. Integraciéon de  Acceso a la 1-2 empresas 2 3 Jefe de % de entregas
proveedores plataforma, registro proveedoras de logistica / programadas a
de lotes y aviso de insumos criticos Proveedor TI  tiempo
entregas con 72 h y jefe de
logistica
Total 24 S/ 6,000

Nota: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla anterior, el plan se concentra en el segundo mes para las herramientas
Lean y entre el tercer y el quinto mes para el sistema Blockchain, en coherencia con el cronograma
de implementacion. Durante la implementacion, el jefe de logistica acompanara en el puesto la
aplicacion de lo aprendido. A partir del sexto mes se realizaran sesiones mensuales de refuerzo
de una hora, financiadas con el presupuesto anual de capacitacion (S/ 1,000), dirigidas al personal
nuevo y a los puntos con menor cumplimiento en las auditorias 9S. El avance se medira con la
asistencia, el cumplimiento de las auditorias 9S y el porcentaje de lotes registrados en la

plataforma.
4.4. Actividad delas 9 S

El método de las 9S es una reconocida técnica de gestion de origen japonés que se fundamenta
en nueve principios esenciales. Estos principios constituyen una guia sistematica para organizar,
limpiar y estandarizar el entorno laboral, con el objetivo de crear un espacio de trabajo 6ptimo

que promueva la eficiencia, la productividad y la efectividad operativa.

Los nueve pilares de esta metodologia, que detallaremos a continuacion, buscan eliminar
desperdicios, mejorar la seguridad y fomentar la disciplina en el ambiente laboral, logrando asi

un flujo de trabajo mas agil y organizado. Estos principios son:
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Tabla 25

Metodologia de las 9S
ESPANOL JAPONES . Qué se tiene que hacer?
% Clasificacion SEIRI 1. Mantenga solo lo necesario.
2]
S
n Organizacion SEITON 2. Mantenga todo en orden
<
-
% Limpieza SEISO 3. Mantenga todo limpio
Q
Bienestar personal ~ SEIKETSU 4. Cuide su salud fisica y mental

)
c% Disciplina SHITSUKE 5. Mantenga su comportamiento
E confiable
=]
E Constancia SHIKARI 6. Persevere en los buenos habitos
%)
)
% Compromiso SHITSUKOKU 7. Vaya hasta el final de las tareas
®)
ﬁ % Coordinacion SEISHO 8. Actle en equipo con sus compaieros

=
z &
© S  Estandarizacion SEIDO 9. Unifique a través de normas
O/

Nota: Elaboracion propia

El desempefio del sistema se evalia considerando dos aspectos clave: la productividad
alcanzada y el nivel de satisfaccion del personal, tomando en cuenta los esfuerzos implementados
para optimizar las condiciones laborales. En este contexto, el método 9S adquiere especial
relevancia, ya que no solo forma parte integral de las actividades Kaizen Justo a Tiempo (JIT),
sino que también facilita la deteccion temprana de areas problemadticas, permitiendo una mejora

continua mas eficiente.

Al analizar la situacion actual del almacén de Zeppas de Vitor, se observo que, si bien el equipo
de trabajo tiene un conocimiento empirico de los principios de las 9S, carece de un plan
estandarizado que garantice su aplicacion correcta y sistematica. Esta falta de estructura
metodoldgica puede limitar la efectividad de las mejoras, ya que sin una guia clara, las practicas
tienden a ser inconsistentes. Por lo tanto, se hace necesario implementar procedimientos bien
definidos que permitan al personal aplicar las 9S de manera Optima, maximizando asi sus

beneficios en términos de organizacion, seguridad y eficiencia operativa.
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Esta situacion refleja una oportunidad de crecimiento, donde la capacitacion estructurada y

la documentaciéon de procesos podrian marcar la diferencia entre un enfoque intuitivo y uno

sistematico, alineado con los estandares de calidad y productividad que promueve la filosofia

Kaizen.

4.4.1. Implementacion del SEIRI (Clasificacién)

a.

Identificacion de elementos innecesarios

El proceso de implementacion del Seiri, como parte fundamental de la metodologia de
las 9S, inicia con una etapa critica: la deteccion y clasificacion de todos aquellos
elementos que no son indispensables dentro del area designada para su aplicacion. Esta
fase requiere un analisis minucioso del espacio de trabajo, evaluando cada herramienta,
material o documento para determinar su utilidad real. Al eliminar lo superfluo, se
optimiza el entorno laboral, sentando las bases para las siguientes etapas de las 9S y
promoviendo un ambiente mas organizado, seguro y eficiente.

Plan de accion para retirar los elementos innecesarios

Durante la jornada de limpieza y organizacion realizada en el marco de la campana, se
consiguid descartar un volumen significativo de material obsoleto y redundante,
optimizando asi el espacio y mejorando la eficiencia en la gestion documental.

En cuanto al proceso especifico en Zeppas de Vitor, se llevoé a cabo una depuracion
exhaustiva de archivos, eliminando toda aquella documentacion con una antigiiedad
superior a tres afios, exceptuando aquellos registros con valor estadistico o grafico que
puedan ser utiles para futuros analisis o informes. Asimismo, se tomd la precaucion
de conservar la informacion esencial en formatos comprimidos, ya sea en disquetes,
unidades de almacenamiento externo o sistemas digitales, con el objetivo de reducir el
espacio fisico ocupado sin perder acceso a los datos relevantes.

Esta iniciativa no solo contribuyo a la organizacion del archivo, sino que también facilito
la accesibilidad y el manejo de la informacion, asegurando que solo se conserve lo

estrictamente necesario en un formato practico y eficiente.
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Tabla 26
Implementacion del SEIRI (Clasificacion)

Actividad Responsable  Recursos Plazo Indicador de
necesarios verificacion
Identificar y etiquetar Jefe de Tarjetas rojas, Semana  100% de areas
(tarjeta roja) insumos, Logistica listas de 1-2 etiquetadas.
materiales y productos inventario,
obsoletos o innecesarios impresora.
en almacén.
Retirar elementos Operarios de  Carretillas, zona ~ Semana 0 elementos
etiquetados a zona de almacén de descarte 3 innecesarios en
cuarentena (“area roja”). definida. zonas de trabajo.
Decidir destino final Gerente Proveedores de Semana Reporte de
(venta, donacion, General reciclaje, actade 4 disposicion
reciclaje, desecho) y disposicion. firmado.
ejecutar.

Nota: Elaboracion propia
4.4.2. Implementacion del SEITON (Organizacion)

En el marco de esta metodologia, el concepto de organizar implica establecer un orden sistematico
y una ubicacion especifica para cada elemento, garantizando que todo se mantenga en condiciones
de limpieza y accesibilidad. El objetivo principal es que cualquier persona, sin importar su rol o
nivel de familiaridad con el espacio, pueda localizar y utilizar lo que necesite de manera inmediata
y eficiente. Esto no solo optimiza el tiempo y reduce errores, sino que también fomenta un entorno
de trabajo funcional y colaborativo, donde el orden se convierte en la base para la productividad

y la eficacia.

a) Disefiar un Layout que optimice el almacén.
b) Asignamos un codigo tnico a cada categoria de elementos.
c) Establecimos lugares especificos para cada objeto, manteniendo un orden claro.
d) Definimos pautas de almacenamiento, considerando aspectos como:
v Accesibilidad al guardar.
Localizacion rapida de los elementos.
Facilidad para retirarlos cuando sea necesario.
Priorizacion por orden de entrada (primero en entrar, primero en salir).

Reabastecimiento sencillo.

AN N NN

Reubicacion inmediata en su sitio correspondiente.
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Tabla 27
Implementacion del SEITON (Organizacion)

Actividad Responsable Recursos Plazo Indicador de
necesarios verificacion

Disefiar layout Asistente Software de disefio Semana Layout aprobado

optimizado del almacén  logistico (SketchUp), 5-6 y demarcado

con zonas definidas por planos, cinta fisicamente.

tipo de producto y demarcadora.

rotacién (ABC).

Asignar ubicaciones Jefe de Etiquetas QR, Semana 100% de items
fijas y codificadas (ej. Logistica codigos de 7 con ubicacion
Z-A1-03) para cada ubicacion, codificada.
item. impresora.

Implementar tableros de  Operarios Plantillas de Semana Herramientas
sombra y sefializacion sombra, pintura, 8 devueltas a su
visual de herramientas y sefialética. lugar en <1 min
equipos.

Nota: Elaboracion propia
4.4.3. Implementacion del SEISO (Limpieza)

En el marco de la metodologia 9S, este principio se enfoca en la eliminacion sistematica de
cualquier tipo de contaminacion o desorden, incluyendo manchas, mugre, grasa, polvo, residuos
y otros desechos, tanto en areas comunes como en espacios especificos de trabajo. Esto abarca
pasillos, talleres, oficinas, almacenes, escritorios, bancos de trabajo, sillas, bibliotecas,
estanterias, ventanas, puertas, equipos, herramientas y cualquier otro elemento presente en el

entorno laboral.

El objetivo principal es garantizar condiciones Optimas de limpieza e higiene de manera
permanente, promoviendo un ambiente seguro, organizado y eficiente. Sin embargo, en los
almacenes de Zeppas de Vitor, debido a la naturaleza operativa de sus actividades (como el
manejo constante de materiales, productos y maquinaria), es comin que se genere acumulacion
de suciedad con mayor frecuencia. Por ello, resulta fundamental implementar rutinas de limpieza
periddicas y protocolos estrictos para mantener el orden y prevenir riesgos asociados a la falta de
aseo, tales como contaminacidn, accidentes o disminucion en la productividad. Ademas, este
proceso no solo contribuye al bienestar del personal, sino que también fortalece la imagen

corporativa y asegura el cumplimiento de estdndares de calidad y seguridad industrial. La
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aplicacion constante de esta practica refuerza la cultura organizacional hacia la excelencia

operativa.
Limpieza y mantenimiento de areas y equipos de trabajo:

v Eliminacion de polvo y residuos: Realice una limpieza exhaustiva en todas las zonas de
trabajo, incluyendo pisos, paredes, techos, ventanas, cajones, estantes y cualquier
magquinaria utilizada en las operaciones diarias. Esto previene la acumulacion de suciedad
que pueda afectar la seguridad o el rendimiento.

v' Limpieza post-jornada: Asegurese de dejar el taller y los equipos en Optimas
condiciones después de cada uso. Esto implica retirar desechos, ordenar herramientas y
garantizar que el espacio quede listo para la siguiente jornada laboral.

v' Mantenimiento de herramientas e instrumentos: Limpie minuciosamente con un trapo
todas las herramientas, instrumentos o aparatos antes y después de usarlos, eliminando
grasa, polvo u otros residuos. Adicionalmente, verifique su correcto funcionamiento para

detectar a tiempo posibles fallas y garantizar su eficiencia.

Figura 25

Limpieza de los almacenes de Zeppas de Vitor

Nota: Imagenes extraidas de Zeppas de Vitor
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Figura 26

Procesos operativos en planta en Zeppas de Vitor

Nota: Imagenes extraidas de Zeppas de Vitor

Tabla 28

Implementacion del SEISO (Limpieza)

Actividad Responsable  Recursos Plazo Indicador de
necesarios verificacion

Establecer cronograma  Jefe de Cronogramas Semana  Cronograma

de limpieza diaria (5 Logistica impresos, kits de 9 visible en cada

min) y semanal (30 limpieza. zona.

min) por area.

Capacitar a operarios Asistente Manual de Semana  100% del

en procedimientos de logistico procedimientos, 10 personal

limpieza y sesion practica. capacitado.

mantenimiento basico.

Inspeccionar Gerente Checklist de Semana Indice de

semanalmente el General limpieza, formato 11-12 cumplimiento

cumplimiento con lista de observaciones. >95%.

de verificacion.

Nota: Elaboracion propia.
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4.4.4. Implementacion del SEIKETSU (Bienestar personal)

Para Zeppas de Vitor, el concepto de Seiketsu o sistematizacidon de la limpieza va mas alla de la
simple organizacion fisica; representa un estado integral de bienestar personal en el que el
individuo puede desempenar sus funciones con facilidad, comodidad y plena eficiencia. Este
principio no solo abarca la higiene y el orden en el entorno laboral, sino que también implica la
preservacion de una limpieza mental y fisica en cada empleado, fomentando asi un equilibrio

entre salud individual y productividad.

Ademés, Seiketsu incorpora medidas de sanidad publica, garantizando que los espacios de trabajo
estén libres de contaminaciéon y cumplan con estandares que promuevan la seguridad y el
bienestar colectivo. En esencia, se trata de crear un ambiente armonioso donde las condiciones
laborales optimizadas permitan a las personas desenvolverse de manera 6ptima, tanto en el ambito
profesional como en el personal. De esta manera, Zeppas de Vitor enfatiza que el verdadero
bienestar surge de la combinacion de un entorno limpio, una mente clara y practicas saludables,
elementos fundamentales para alcanzar un desarrollo humano sostenible y una operatividad eficaz

en cualquier organizacion.
El empleado

Para garantizar un optimo desempefio laboral y personal, es fundamental mantener un equilibrio
tanto fisico como mental. Lograrlo requiere atencidon constante a diversos aspectos clave de la

vida diaria, entre los cuales se destacan:

v Higiene y presentacion personal: Es esencial mantener una rutina de aseo diario que
incluya bafio, afeitado (en el caso de los hombres) y peinado, ya que esto no solo favorece
la imagen profesional, sino también la autoestima y la salud.

v' Vestimenta adecuada: Usar ropa limpia, en buen estado y acorde a las normas del lugar
de trabajo contribuye a la comodidad, seguridad y profesionalismo.

v' Alimentacién saludable e higiénica: Una dieta balanceada, rica en nutrientes y
preparada en condiciones sanitarias adecuadas, es clave para mantener la energia,
fortalecer el sistema inmunologico y prevenir enfermedades.

v Posturas ergonémicas en el trabajo: Adoptar posiciones correctas al sentarse, levantar
objetos o realizar movimientos repetitivos ayuda a prevenir lesiones musculares y
problemas osteoarticulares a largo plazo.

v Descanso suficiente y cambio de actividades: Dormir las horas necesarias permite la
recuperacion fisica y mental, mientras que alternar la rutina con momentos de

esparcimiento reduce el estrés y mejora la productividad.

131



v' Manejo equilibrado de problemas personales y laborales: Cultivar una actitud
positiva, aprender a gestionar el estrés y buscar soluciones practicas ante las dificultades
evita que estas afecten el bienestar emocional y las relaciones interpersonales.

v' Estilo de vida equilibrado: Combinar adecuadamente el trabajo, el descanso, la
actividad fisica, la vida social y los hobbies promueve una existencia mas plena y

satisfactoria.
La empresa

v" Tluminacién adecuada: Debe ser equilibrada, evitando tanto los niveles excesivos que
provoquen deslumbramiento y fatiga visual, como aquellos demasiado bajos que
dificulten la visibilidad y generen esfuerzo adicional. La luz debe ser uniforme y
adaptarse a las necesidades especificas de cada area de trabajo.

v’ Calidad del aire: Es fundamental garantizar un ambiente libre de contaminantes, lo que
incluye la eliminacién de olores desagradables o toxicos, asi como de particulas
suspendidas como humo, polvo o alérgenos. Esto se logra mediante sistemas de
ventilacion eficientes y, de ser necesario, el uso de purificadores de aire.

v Control climatico: Se debe mantener una temperatura constante y agradable, evitando
extremos de frio o calor que afecten la productividad. Ademas, es esencial una ventilacion

adecuada que renueve el aire periddicamente, promoviendo un entorno fresco y comodo.
Evaluacion de la satisfaccion laboral:

Para medir el bienestar de los empleados, se implementd una encuesta mensual que recoge sus
percepciones sobre las condiciones laborales, incluyendo los aspectos ambientales mencionados.
Los resultados de estas evaluaciones periodicas se encuentran detallados en los Anexos, donde se

analizan las tendencias y se proponen mejoras continuas.
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Tabla 29

Implementacion del SEIKETSU (Bienestar)

Actividad Responsable  Recursos Plazo Indicador de
necesarios verificacion
Implementar uniformes y ~ Gerencia Uniformes, EPP,  Mes 2 100% del
EPP estandarizados lockers. personal
(guantes, calzado de equipado.
seguridad).
Realizar pausas activas Asistente Guia de Continuo Registro de
guiadas cada 4 horas. logistico ejercicios, espacio participacion
designado. diaria.
Evaluar condiciones Jefe de Evaluacion Mes 3 Reporte de
ergonomicas de puestos Logistica ergonomica, ajustes
de trabajo. ajustes de realizados.
mobiliario.

Nota: Elaboracion propia.

4.4.5. Implementacion del SHITSUKE (Disciplina)

Un procedimiento 1til para promover la disciplina o el autocontrol es el siguiente:

v' Para garantizar la eficiencia y consistencia en las operaciones, es fundamental establecer

procedimientos estandares de operacion (POE) claros y detallados, los cuales deben ser
seguidos rigurosamente por todo el personal. Estos protocolos no solo optimizan el
trabajo, sino que también minimizan errores y aseguran la uniformidad en los procesos.
Adicionalmente, se recomienda elaborar materiales didacticos y programas de
capacitacion que sean sencillos, practicos y accesibles, utilizando medios masivos de
comunicacion, ya sean impresos (manuales, guias) o audiovisuales (videos, tutoriales
interactivos). Esto facilita la comprension y retencion de la informacion.

Un aspecto clave es llegar a cada empleado de manera directa y personalizada, aplicando
la metodologia del "aprender haciendo", que permite asimilar conocimientos mediante la
practica real. Para ello, es esencial facilitar las condiciones necesarias para que cada
colaborador pueda aplicar lo aprendido en su entorno laboral, reforzando asi su desarrollo
profesional.

En caso de que un empleado no ejecute una tarea correctamente, es importante realizar la
correccion inmediata en su puesto de trabajo, explicando de manera constructiva el error
y la forma adecuada de hacerlo. Este enfoque no solo mejora el desempefio, sino que

también fortalece la confianza y el aprendizaje continuo.
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v Finalmente, el liderazgo debe basarse en el ejemplo. Los supervisores y gerentes deben
ensefar con acciones, demostrando los valores, actitudes y técnicas correctas, ya que un
buen ejemplo inspira, motiva y consolida una cultura de excelencia operativa.

v' Este método integral asegura una capacitacion efectiva, un desempefio 6ptimo y un

ambiente de mejora constante en la organizacion.

Tabla 30
Implementacion del SHITSUKE (Disciplina)

Actividad Responsable Recursos Plazo Indicador de
necesarios verificacion

Elaborar y socializar Gerente Manual impreso, Mes 2 100% del personal

manual de normas de General sesiones de firma conformidad.

convivencia 'y socializacion.

procedimientos.

Reconocer Jefe de Tablero visual, Mensual 2 reconocimientos

publicamente (tablero Logistica certificados, mensuales en

de méritos) a equipos incentivos promedio.

que cumplan simbolicos.

estandares.

Aplicar medidas Gerencia Reglamento Continuo Reduccion del 50%

correctivas progresivas interno, actas de en

ante incumplimientos COmMpromiso. incumplimientos

reiterados.

Nota: Elaboracion propia.
4.4.6. Implementacion del SHIKARI (Constancia)

La constancia es la virtud que nos permite mantenernos firmes e inquebrantables en nuestras
decisiones, metas y propositos, incluso frente a las dificultades. Es esa fuerza interior que nos

impulsa a seguir adelante, sin desviarnos ni rendirnos, hasta alcanzar lo que nos hemos propuesto.

En Zeppas de Vitor, este valor no solo es apreciado, sino que se convierte en un eje transformador
tanto para las personas como para la empresa. Persistir, perseverar y nunca detenerse son
principios clave que, cuando se aplican con determinacidon, generan resultados tangibles y

duraderos. Entre los beneficios de cultivar la constancia destacan:

v" Un ambiente laboral mas agradable y saludable, donde prevalece la armonia y el respeto
mutuo.
v La adopcion de mejores habitos de trabajo y vida, que incrementan la productividad y el

bienestar individual y colectivo.
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v Productos y servicios de mayor calidad, gracias a la mejora continua y el compromiso
sostenido.

v Una imagen corporativa fortalecida, que refleja seriedad, confiabilidad y excelencia.

v" Mayores rendimientos econdémicos y operativos, fruto de la disciplina y la dedicacion
constante.

v’ Lapermanencia y crecimiento en el mercado, asegurando competitividad y sostenibilidad

a largo plazo.

La constancia no solo consolida el esfuerzo, sino que lo potencia, convirtiéndolo en una espiral
ascendente de logros y superacion. En Zeppas de Vitor, entendemos que este valor es el cimiento
sobre el cual se construye el éxito, transformando cada pequefio paso en un avance imparable

hacia la excelencia.

Tabla 31
Implementacion del SHIKARI (Constancia)

Actividad Responsable  Recursos Plazo Indicador de
necesarios verificacion
Realizar auditorias Comité 9S (3 Checklist, Mensual ~ Reporte mensual
9S mensuales con personas) formatos de con plan de
checklist auditoria. accion.
estandarizado.
Revisar y ajustar Gerente Metas SMART, Trimestral Metas
metas trimestrales de ~ General sistema de actualizadas y
mejora continua. seguimiento. comunicadas.
Capacitar anualmente Asesor externo Material de Anual 100% del personal
en reforzamiento de  (opcional) actualizacion, recibe
metodologia 9S. taller practico. reforzamiento.

Nota: Elaboracion propia.
4.4.7. Implementacion del SHITSOKOKU (Compromiso)

El compromiso es una obligacion adquirida, una promesa que se hace hacia una idea, una tarea,
una persona o una institucion. Representa un pacto de responsabilidad y dedicacién que, cuando
se asume con seriedad, impulsa el crecimiento tanto individual como colectivo. En el ambito
laboral, tanto la empresa como sus colaboradores desempefian roles fundamentales para asumir

este compromiso y fomentar una cultura de mejora continua en el ambiente de trabajo.
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El rol de la empresa:

Para que el compromiso sea efectivo, la organizacion debe crear un entorno propicio que facilite

la participacion y el desarrollo de sus empleados. Esto implica:

v

Brindar condiciones laborales adecuadas, garantizando seguridad, herramientas
necesarias y un clima organizacional positivo.

Fomentar espacios de participacion, donde los colaboradores puedan expresar sus
ideas, sugerencias y preocupaciones sin temor a represalias.

Mostrar una actitud abierta y receptiva, basada en la confianza y el reconocimiento

hacia el esfuerzo, las innovaciones propuestas y los logros alcanzados.

El rol de los empleados:

Por su parte, los trabajadores deben asumir un papel activo en este proceso, entendiendo que su

contribucion es clave para el éxito colectivo. Esto se logra mediante:

v

v

La disposicion al cambio, adaptaindose a nuevas metodologias y procesos con
mentalidad flexible y proactiva.

La participacion constante, involucrandose en iniciativas de mejora y aportando ideas
innovadoras.

La contribucién activa, no solo en la optimizacion del ambiente laboral, sino también
en la calidad de los métodos de trabajo y en los bienes o servicios que la empresa ofrece

a sus clientes.

En conjunto, este compromiso compartido entre empresa y empleados fortalece la productividad,

la motivacion y el sentido de pertenencia, creando un circulo virtuoso donde todos se benefician

y la organizacidn avanza hacia la excelencia.

Tabla 32

Implementacion del SHITSOKOKU (Compromiso)

Actividad Responsable Recursos Plazo Indicador de
necesarios verificacion
Firmar actas de Gerente Actas de Mes 3 100% de firmas
compromiso individual ~ General cOmpromiso, recolectadas.
y grupal con las 9S. ceremonia de
firma.
Integrar las 9S en Gerencia Descripciones de Mes 4 9S incluido en
descripciones de puesto puesto 100% de
y evaluacion de actualizadas, KPI evaluaciones.

desempefio.

de 9S.
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Celebrar logros Jefe de Presupuesto para Trimestral Evento

trimestrales con equipo  Logistica reconocimientos. realizado y
(desayuno/almuerzo de documentado.
reconocimiento).

Nota: Elaboracion propia.
4.4.8. Implementacion del SEISHOO (Coordinacion)

En el contexto de la metodologia que estamos abordando, el concepto de coordinacion adquiere
un significado fundamental. Se trata de un proceso colaborativo en el que todos los miembros de
un equipo o organizacion deben participar activamente, trabajando de manera sincronizada para
lograr un objetivo comun. Esto implica no solo compartir los mismos propoésitos, sino también
mantener un ritmo uniforme en las acciones, asegurando que cada esfuerzo individual contribuya
de manera coherente al mejoramiento del ambiente laboral. La verdadera coordinacion exige

compromiso, comunicacion constante y alineacion estratégica entre todos los involucrados.

Por otro lado, una de las estrategias mas efectivas para internalizar y replicar comportamientos
positivos en el entorno de trabajo es el aprendizaje a través del ejemplo. Los lideres y
colaboradores que demuestran actitudes correctas, ética laboral y valores alineados con la cultura
organizacional se convierten en modelos a seguir. Este método de ensefianza no solo facilita la
asimilacién de buenas practicas, sino que también fomenta un ambiente de inspiracion y

motivacion, donde las conductas deseables se transmiten de manera natural y organica.

Tabla 33
Implementacion del SEISHOO (Coordinacion)

Actividad Responsable Recursos Plazo Indicador de

necesarios verificacion
Establecer reuniones Jefe de Pizarra visual, Diario 95% de asistencia
diarias de 10 min Logistica cronometro. promedio.

(mini-reunion) en

almacén.

Crear flujos de Gerente Flujogramas, Mes 2 Protocolo
comunicacion formal ~— General canales comunicacional
entre almacén, (WhatsApp publicado.
produccién y ventas. grupal, correo).

Realizar simulacros de  Asistente Casos simulados,  Bimestral Tiempo de
coordinacion ante logistico crondmetro. respuesta <15 min.

pedidos urgentes.

Nota: Elaboracion propia.
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4.4.9. Implementacion del SEIDO (Estandarizacion)
4.4.9.1. Estandarizacion: Unificacion de procesos mediante normas y procedimientos

Estandarizar implica establecer criterios uniformes para regular, normalizar o definir
especificaciones precisas sobre procesos, productos o servicios, a través de normas,
procedimientos o reglamentos previamente establecidos. Su objetivo principal es garantizar que
una actividad se realice siempre de la misma manera, optimizando la eficiencia, reduciendo

errores y facilitando la replicabilidad de los resultados.
4.4.9.2. La importancia de la metodologia 9S en la organizacién

Para implementar con éxito un sistema de estandarizacion, es fundamental que todos los
miembros de la organizacion, desde los niveles directivos hasta los colaboradores operativos
(como los almaceneros), comprendan y adopten la metodologia de las 9S. Esto requiere no solo
capacitacion continua, sino también el acceso a informacion clara y detallada sobre sus principios

y aplicaciones practicas.
4.4.9.3. Comunicacion y trabajo colaborativo en Zeppas de Vitor

En una empresa como Zeppas de Vitor, la comunicacion efectiva entre las distintas areas es clave
para el éxito de cualquier iniciativa de mejora. El interés colectivo debe servir como motor para
motivar a aquellos colaboradores que atn no estén plenamente convencidos de los beneficios de
la estandarizacion. Ademas, es crucial involucrar a todos los actores desde las fases iniciales del
proceso, fomentando su participacion activa para asegurar su compromiso y alineacion con los

objetivos organizacionales.

Tabla 34
Implementacion del SEIDO (Estandarizacion)

Actividad Responsable Recursos Plazo Indicador de
necesarios verificacion
Documentar Jefe de Software de Mes 34  100% de POES
procedimientos Logistica documentacion, publicados en
operativos plantillas. intranet.

estandarizados (POES)

para cada actividad 9S.

Digitalizar formatos de  Asistente Plataforma digital Mes 4 100% de
control (checklists, logistico (Google formatos
auditorias) en Forms/Excel digitalizados.
plataforma accesible. online).
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Capacitar en uso de
estandares a todo el
personal (nuevos y

antiguos).

Comité 9S Material de Continuo  100% de
capacitacion, personal
pruebas de certificado en
conocimiento. 9S.

Nota: Elaboracion propia.

4.4.10. Implementacion y soporte de block chain + 9S

v SEIRI (Clasificacién): Registro digital de lo que se descarta o conserva.

v SEITON (Organizacion): Trazabilidad de ubicaciones de insumos y productos.

v' SEIKETSU (Estandarizacion): Blockchain permite estandarizar registros digitales

inalterables.

v" SHITSUKE (Disciplina): La inmutabilidad de los registros fomenta el cumplimiento de

protocolos.

La implementacion de las 9S genera un entorno organizado y estandarizado. Para medir el

impacto de estas mejoras en la gestion de recursos, la siguiente seccion analizara los indicadores

de inventario antes y después de la propuesta, evaluando su rotacion y niveles de servicio.

Tabla 35

Plan de recursos y cronograma consolidado de ejecucion

Recurso Descripcion Costo Fuente de
aproximado financiamiento
(PEN)
Materiales de Cinta demarcadora, S/. 800 Presupuesto
sefializacion etiquetas, tarjetas rojas, operativo
pintura, sehalética.
Equipos de proteccion Guantes, calzado de S/. 1,200 Presupuesto de
seguridad, uniformes. seguridad
Software/herramientas Licencias basicas de S/. 500 Inversion en
digitales disefio, plataforma digital tecnologia
para formatos.
Capacitacion Talleres, manuales, S/. 1,500 Capacitacion y
refuerzos anuales. desarrollo
Reconocimientos e Certificados, eventos, S/. 600 Presupuesto de

incentivos

incentivos simbolicos.

clima laboral

Total estimado

S/. 4,600 PEN

Nota: Elaboracion propia.
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4.5. Analisis de los inventarios

En Zeppas de Vitor, las discrepancias en el inventario pueden originarse por multiples factores,
cada uno con distintos grados de incidencia. Entre las causas mas frecuentes se encuentran errores
en el despacho por parte de los proveedores, como envios con cantidades incorrectas, asi como
fallas humanas en el conteo durante el alistamiento de materiales para las 6rdenes de produccion.
Asimismo, se generan imprecisiones cuando no se registran adecuadamente los rechazos de
materiales durante el proceso productivo o cuando las devoluciones se codifican de manera
erronea. Si bien las razones son variadas, es ldgico suponer que existe una o varias causas

principales que explican estas inconsistencias recurrentes en el inventario de materiales.

Para abordar este problema, la empresa ha implementado diversas estrategias. Una de ellas ha
sido la reorganizacion del personal encargado del alistamiento, dividiéndolo en grupos
especializados segun el tipo de produccion o la variedad de Pisco a elaborar. Ademas, se han
llevado a cabo auditorias exhaustivas tanto en los procesos internos como en la gestion de
proveedores, junto con la implementacién de metodologias alternativas para el calculo de
indicadores de inventario. Aunque estas acciones han arrojado resultados positivos en ciertos
aspectos, el problema de las diferencias en el inventario persiste, lo que ha generado dudas

respecto a la eficacia de las ultimas modificaciones aplicadas al sistema de gestion de inventarios.

Esta situacion refleja la necesidad de un analisis mas profundo que permita identificar las causas
raiz y establecer soluciones definitivas que optimicen el control de inventarios en Zeppas de Vitor.

A continuacion, se explica cada una de las actividades que se realizaron en las fases presentadas:

a. Evaluacién de Materiales y Espacios de Almacenamiento
v' Realizar un diagnéstico detallado de los materiales almacenados, su estado y
condiciones de conservacion.
v Analizar las caracteristicas de la bodega (distribucion, capacidad, accesibilidad y
condiciones ambientales) para identificar posibles areas de mejora.
b. Metodologia de Control de Inventarios
v" Identificar y describir los sistemas y técnicas empleados en la gestion de inventarios
(ej. PEPS, UEPS, ABC, conteo ciclico).
v Evaluar la eficacia de los métodos actuales y su alineacion con las necesidades
operativas.
¢. Procesos que Impactan el Nivel de Inventario
v' Explorar y documentar los flujos de entrada, salida y movimientos internos de
mercancias.
v Analizar cdmo procesos como compras, ventas, devoluciones o mermas influyen en

la variabilidad del inventario.
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d. Factores que Afectan la Exactitud del Inventario
v Investigar causas comunes de discrepancias: errores humanos, fallas en registros,
robos, caducidad o dafios no reportados.
v Examinar el impacto de factores externos (demora en actualizaciones, problemas con
proveedores) e internos (falta de capacitacion, sistemas obsoletos).
e. Contribucion de Cada Factor a las Diferencias
v Cuantificar el peso relativo de cada causa identificada mediante analisis estadistico o
matriz de priorizacion.
v Determinar si las diferencias son sistematicas (ej. siempre en un rubro especifico) o
aleatorias.
f. Propuestas para Mejorar la Exactitud del Inventario
v" Seleccionar alternativas tecnologicas (ej. software de trazabilidad, RFID) o
metodoldgicas (ej. auditorias frecuentes, capacitacion).
v Evaluar su viabilidad técnica y adaptabilidad al contexto organizacional.
g. Soluciones para Reducir Discrepancias
v Disefiar estrategias correctivas: ajuste de procedimientos, implementacion de
controles adicionales o redistribucidon de responsabilidades.
v' Priorizar acciones basadas en su relacion costo-impacto.
h. Analisis Costo-Beneficio de las Propuestas
v/ Estimar inversiones requeridas (tiempo, recursos econdmicos, humanos) versus
beneficios esperados (reduccion de pérdidas, eficiencia operativa).
v/ Presentar recomendaciones fundamentadas en datos, asegurando rentabilidad y
sostenibilidad.
v Objetivo Final: Implementar un sistema robusto que garantice precision en

inventarios, minimice pérdidas y optimice la gestion logistica.
4.5.1. Indicadores de Gestion y Evaluaciéon

Zeppas de Vitor realiza un seguimiento de sus inventarios mediante el analisis de diversos
indicadores, como los indices de rotacion, los inventarios promedio obsoletos y otras métricas
clave que le permiten evaluar el comportamiento y la eficiencia de los stocks en el almacén. Sin
embargo, dentro del area de Compras, se evidencia una falta de registro y monitoreo sistematico
de los indicadores de gestion (KPI’s) relacionados con el desempefio de los proveedores. Esta
carencia puede generar problemas operativos, ya que, cuando una empresa no ejerce un control
adecuado sobre sus proveedores, es comin que estos comiencen a incumplir plazos de entrega,
envien pedidos incompletos o reduzcan la calidad de los productos, afectando asi la eficiencia de

la cadena de suministro.

Para optimizar este proceso, la implementacion de tecnologia blockchain permitira:
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v' Transparencia y trazabilidad en tiempo real de las transacciones con proveedores.

<\

Registro inmutable de entregas, calidad de productos y cumplimiento de plazos.

v'  Automatizacion de contratos inteligentes (smart contracts) para  penalizar
incumplimientos o recompensar desempefios destacados.

v" Monitoreo descentralizado y segurode los KPI’s, evitando manipulaciones o

discrepancias en los datos.

Tomando en cuenta la situacion actual de la empresa y las ventajas del blockchain, se han

identificado los siguientes indicadores de gestion como fundamentales para este estudio:

a. Satisfaccion del Cliente: Este indicador debe alcanzar o superar el 85%, en linea con los
objetivos estratégicos de la organizacion y se medira mediante componentes registrados en
blockchain para garantizar veracidad:

v’ Calidad del producto entregado (certificada con registros digitales de inspeccion).

v' Cumplimiento en los tiempos de entrega (validado automaticamente con smart contracts).

v’ Atencidn al cliente y resolucion de reclamos (registro auditado en la cadena de bloques).

v' Percepcion general del servicio ofrecido (encuestas con firma digital para evitar
alteraciones).

b. Desempeiio con proveedores (KPIs basado en blockchain): La implementacion de estos
KPI’s permitird no solo optimizar la gestion de inventarios, sino también fortalecer la
relacion con los proveedores, asegurando estandares de calidad y eficiencia que impacten
positivamente en la satisfaccion del cliente final, buscando los siguientes puntos:

v Tasa de cumplimiento de entregas (registro automatizado en ledger distribuido).
v Calidad consistente (datos de inspeccidon almacenados en blockchain).

v’ Penalizaciones/recompensas automaticas mediante smart contracts.
Beneficios de integrar Blockchain

v Mayor confiabilidad en los datos (elimina errores humanos o fraudes).

v Reduccion de disputas con proveedores (evidencia inmutable).

v Optimizacion del inventario (trazabilidad desde origen hasta cliente final).
v

Mejora en la satisfaccion del cliente (transparencia en plazos y calidad).
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Tabla 36

Numero registrado de reclamos de Zeppas de Vitor

Fecha Nimero de reclamos Pedidos totales Porcentaje de

pedidos totales
Oct-24 4 85 4.71%
Nov-24 5 120 4.17%
Dic-24 7 185 3.78%
Ene-25 3 90 3.33%
Feb-25 2 110 1.82%
Mar-25 3 105 2.86%
TOTAL 24 695 3.44%

Nota: Elaboracion propia

Tabla 37

Resumen de la evaluacion del area de logistica antes de la implementacion del modelo de

mejora
AREA LOGISTICA % de satisfaccion de los

clientes

Atencion al cliente 52.8%

Abastecimiento de productos por buen inventario. 61.2%

Calidad en la entrega de productos en tiempo y condicion 72.4%

acordada.

Total, satisfaccion cliente del area de logistica 62.13%

Nota: Elaboracion propia
Analisis de los Resultados Obtenidos:

Dado que uno de los objetivos estratégicos clave de la organizacion es obtener la Certificacion
ISO 9001, se ha establecido como meta prioritaria alcanzar un 95% de satisfaccion del cliente, un
indicador fundamental para garantizar la calidad y competitividad de la empresa. Sin embargo,
aunque los resultados obtenidos hasta ahora han contribuido al crecimiento empresarial, el nivel
actual de satisfaccion (62%) aiin se encuentra por debajo de lo esperado, lo que hace necesario

implementar acciones de mejora continua.

En este contexto, y alineandose con los objetivos estratégicos de Zeppas de Vitor, la presente
investigacion plantea la aplicacion de la metodologia de las 9S como un modelo estructurado para

optimizar procesos, incrementar la eficiencia y, en ultima instancia, elevar la satisfaccion del
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cliente al estandar deseado. Esta estrategia no solo facilitara el camino hacia la certificacion ISO,
sino que también fortalecera la cultura organizacional, promoviendo un entorno de trabajo mas

ordenado, limpio y productivo.

Los hallazgos obtenidos estan alineados con el diagndstico previo del Area de Logistica, el cual
fue identificado a partir de los datos internos de la empresa Zeppas de Vitor. Este analisis se
complemento con la aplicacion de encuestas dirigidas tanto al personal interno como a los clientes
externos, lo que permiti6 recopilar perspectivas clave sobre el desempefio operativo y la

satisfaccion del usuario.

Mediante esta evaluacion, se lograron identificar diversas problematicas criticas, entre las que

destacan:

v Falta de capacitacion del personal: Se evidencié un déficit en la formacion de los
colaboradores, especialmente en las areas de logistica y servicio al cliente, lo cual impacta
directamente en la eficiencia operativa y la experiencia del consumidor.

v' Desabastecimiento de productos: Este issue se origina principalmente por fallas en la
gestion de inventarios, ya sea debido a quiebres de stock en productos de alta demanda o

a la insuficiente reposicion de mercancias.

Estos aspectos representan oportunidades de mejora significativas para Zeppas de Vitor, ya que
su optimizacion no solo incrementaria la productividad, sino que también fortaleceria la
satisfaccion del cliente y la competitividad de la empresa en el mercado. La implementacién de
estrategias focalizadas en estos puntos podria generar un impacto positivo tanto en la eficiencia

interna como en la percepcion externa de la marca.

La implementacion de la tecnologia blockchain no solo permitird optimizar y modernizar la
gestion de inventarios y proveedores, sino que también reforzard significativamente la
transparencia y la confianza en toda la cadena de suministro. Al garantizar estandares elevados
de calidad, trazabilidad y eficiencia en cada etapa del proceso, esta innovacion tendra un impacto
directo y positivo en la experiencia del cliente final, aumentando su satisfaccion y lealtad.
Ademaés, al reducir errores, fraudes e ineficiencias, el blockchain contribuira a crear un ecosistema
mas seguro, agil y confiable, lo que se traducira en una ventaja competitiva para las empresas que

adopten esta tecnologia disruptiva.

4.5.2. Indicadores de Gestion de propuestos

4.5.2.1. Capacitacion de servicio al cliente con blockchain

Con el objetivo de mejorar la gestion y el monitoreo de las horas de capacitacion, asegurando al
mismo tiempo total transparencia y confiabilidad en los registros, se llevara a cabo la
implementacion de una plataforma basada en tecnologia blockchain. Esta innovadora solucion

permitira certificar de manera segura e inmutable cada sesion de formacion, evitando alteraciones
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o fraudes en los datos. La utilizacion de blockchain garantizara que la informacion registrada sea
verificable y accesible en tiempo real, fortaleciendo asi la integridad del proceso de capacitacién
y brindando mayor confianza a todos los participantes involucrados. Ademas, esta plataforma
optimizara la trazabilidad de las actividades formativas, facilitando la generacion de informes

precisos y contribuyendo a una gestion mas eficiente de los programas de desarrollo profesional.
Beneficios:

v" Registro inmutable: Cada hora de capacitacion se registra en un bloque, evitando
alteraciones y asegurando autenticidad.

v'  Automatizacién de métricas: Mediante smart contracts, se calculard automaticamente
el cumplimiento de las metas (ej: 90 horas trimestrales).

v Acceso descentralizado: Los empleados y supervisores podran verificar su historial de

capacitacion en tiempo real.

Tabla 38

Horas trabajadas por jornada completa personal de almacén

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Total

Horas 9 9 9 9 9 5 50

Nota: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la tabla anterior, las horas en promedio que labora un personal del

area de almacén en Zeppas de Vitor es en promedio 50 horas semanales y 200 horas mensuales.

a) Meta trimestral de capacitacion al personal en técnicas de servicio al cliente: 90 hrs que
equivale al 100%

b) Horas impartidas promedio de capacitacion actualmente al personal: 35 hrs que equivale
al 38.9%.

c) Déficit de horas de capacitacion: 55 hrs que equivale al 61.1%

d) Umbral de alerta: menos de 80 horas por trimestre. Si se registra un valor menor, se revisa

el plan de capacitacion.

Tabla 39

Impacto en los indicadores con la implementacion de blockchain

Métrica Antes (Sin Blockchain) Después (Con Blockchain)
Horas registradas 35 hrs (38.9%) 90 hrs (100%)
Exactitud de datos Riesgo de errores 100% confiable
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Tiempo de verificacion Manual (1-2 dias) Instantaneo

La tabla compara dos escenarios diferentes (antes y después) de implementar blockchain en un

proceso, destacando las mejoras en tres métricas clave:

a. Horas registradas
v" Antes (Sin Blockchain): Solo se registraban 35 horas, lo que representa el 38.9% del
total posible (se infiere que el total esperado es de 90 horas). Esto sugiere una
subestimacion o falta de registro del tiempo real.
v" Después (Con Blockchain): Se registran las 90 horas completas (100%), lo que indica
que el sistema ahora captura la totalidad del tiempo trabajado o requerido.
b. Exactitud de datos
v" Antes (Sin Blockchain): Existia un riesgo de errores en los datos, posiblemente debido
a procesos manuales o falta de verificacion.
v" Después (Con Blockchain): Los datos son 100% confiables, gracias a la inmutabilidad
y transparencia que ofrece la tecnologia blockchain.
c¢. Tiempo de verificacion
v Antes (Sin Blockchain): El proceso de verificacion era manual y tomaba entre 1 y 2 dias,
lo que podia retrasar la toma de decisiones o generar ineficiencias.
v Después (Con Blockchain): La verificacion es instantanea, ya que blockchain permite

acceder a datos verificados y actualizados en tiempo real sin necesidad de intermediarios.

La implementacion de blockchain ha mejorado significativamente la eficiencia y confiabilidad
del proceso. Ahora se registra el 100% de las horas esperadas, los datos son completamente
exactos y la verificacion es inmediata. Esto refleja una optimizacion en la gestion del tiempo,
reduccion de errores y eliminacion de cuellos de botella en la verificacion, lo que puede traducirse

en mayor productividad y confianza en los datos.

A continuacion, se detalla la informacion historica correspondiente a las horas de capacitacion
registradas durante el periodo propuesto para la implementacion del proyecto en las instalaciones
de Zeppas de Vitor, desglosada por meses. Este registro permite analizar la evolucion y
distribucion de las actividades formativas a lo largo del tiempo, proporcionando una base de

referencia para evaluar el cumplimiento de los objetivos de capacitacion planteados.

El conjunto de datos incluye las horas totales invertidas en formacién durante cada mes, lo que

facilita la identificacion de patrones, picos de actividad o periodos con menor intensidad

146



formativa. Esta informacion resulta valiosa para planificar futuras intervenciones y optimizar los

recursos destinados al desarrollo del personal en la organizacién.

Tabla 40

Data historica de horas de capacitacion antes en Zeppas de Vitor

Apellidos y Oct- Nov- Dic- Ene- Feb- Mar- Abr- May- Jun-
nombres 23 23 23 24 24 24 24 24 24
Condori Duenas, 2 0 2 2 2 2 4 3 2
Dante E.
Vallejo Bartra, 2 0 3 2 0 2 4 2 2
Cristian
Bellota Flores, Boris 4 2 4 0 2 2 0 1 2
Almir
Machaca Bedoya, 2 2 2 0 2 2 2 2 )
James A.
Zuniga Campos, 0 2 2 4 2 2 2 4 2
Abad R.
Total 10 6 13 8 8 10 12 12 10
29 26 34

PROMEDIO 30

Nota: Elaboracion propia

Como puede observarse en los datos presentados en la tabla anterior, el nimero de horas
dedicadas a la capacitacion en atencion y servicio al cliente hasta el periodo previo ha sido
significativamente bajo. Esta insuficiente formacion ha tenido un impacto directo en el
desempefio del personal, ya que la mayoria carece de las habilidades necesarias para interactuar
de manera efectiva con los clientes. Como consecuencia, en diversos casos, no se logra consolidar
una experiencia satisfactoria para el cliente, lo que finalmente repercute en la pérdida de

oportunidades de venta y en el incumplimiento de los objetivos comerciales.

Esta situacion evidencia la necesidad de implementar un programa de capacitaciéon mas robusto
y continuo, que permita al personal desarrollar competencias clave en servicio al cliente,
mejorando asi la calidad de la atencion y, en consecuencia, incrementando las posibilidades de

cerrar ventas exitosas.
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Tabla 41

Data historica de horas de capacitacion despues en Zeppas de Vitor

Apellidos y Oct- Nov- Dic- Ene- Feb- Mar- Abr- May- Jun-
nombres 24 24 24 25 25 25 25 25 25
Condori Duenas, 4 2 3 4 6 2 - - -
Dante E.
Vallejo Bartra, 4 2 2 2 4 4 - - -
Cristian
Bellota Flores, Boris 4 4 2 4 % 6 - - -
Almir
Machaca Bedoya, 5 6 4 4 4 4 - - -
James A.
Zuiiga Campos, 2 4 4 2 4 2 - - -
Abad R.
Total 19 18 15 16 20 18 - - -
52 54 -
PROMEDIO 53 -

Nota: Elaboracion propia

Como puede observarse en los datos presentados en la tabla, hubo un aumento progresivo en el
nimero de horas dedicadas a las capacitaciones dirigidas al personal en comparacién con el
periodo anterior. Este incremento fue significativo, alcanzando casi el doble de horas de
formacion, ya que se pas6 de 29 horas trimestrales a un total de 52 horas, con un promedio de 53
horas en el periodo evaluado. Este notable crecimiento refleja el compromiso de Zeppas de
Vitor con el desarrollo profesional de sus colaboradores, demostrando que la empresa no solo
promueve la capacitacion continua, sino que también prioriza la actualizacion de conocimientos

y habilidades en su equipo.

Ademés, este aumento en las horas de formacion evidencia una estrategia clara por parte de la
organizacion para fortalecer las competencias de sus empleados, lo que, a su vez, puede traducirse
en una mayor eficiencia operativa, mejor desempefio laboral y un clima organizacional mas
solido. La inversion en capacitacion no solo beneficia a los trabajadores en su crecimiento
profesional, sino que también contribuye al éxito sostenible de la empresa, posicionandola como

una organizacion que valora y fomenta el aprendizaje continuo.
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De esta manera, Zeppas de Vitor reafirma su compromiso con la excelencia, asegurando que su
personal esté siempre preparado para enfrentar los desafios del entorno laboral con las

herramientas y conocimientos necesarios.
4.5.2.2. Abastecimiento de stock por buen inventario
Antes de iniciar la implementacién del modelo de mejora

En Zeppas de Vitor, se lleva a cabo un anélisis detallado del indice de Rotacion de Insumos y
Productos Terminados, el cual se calcula como la relacion proporcional entre las ventas realizadas
y el promedio de existencias en inventario. Este indicador es clave, ya que refleja la cantidad de

veces que el capital invertido en inventario se recupera mediante las ventas generadas.

Es ampliamente reconocido que las politicas de gestion de inventarios deben priorizar un alto
indice de rotacion, ya que esto permite una mayor eficiencia operativa y una mejor liquidez
financiera. Para lograr este objetivo, es necesario implementar estrategias de entregas frecuentes
y en lotes reducidos, lo que minimiza los niveles de stock y reduce los costos asociados al

almacenamiento.

No obstante, para que este modelo funcione de manera 6ptima, resulta imprescindible mantener
una comunicacion fluida y constante entre el cliente y el proveedor. Una coordinacion efectiva
asegura que los pedidos se gestionen con precision, evitando desabastecimientos o excesos de

inventario, lo que contribuye a una cadena de suministro mas agil y rentable.
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Tabla 42

Proyeccion de salidas de almacén con la propuesta implementada

Periodo Unidades salidas de almacén
Oct-25 10,520

Nov-25 12,760

Dic-25 19,400

Ene-26 8,320

Feb-26 10,224

Mar-26 8,460
TOTAL 69,684

Nota: Elaboracion propia. Proyeccion con la propuesta implementada

La tabla anterior muestra las unidades que saldrian del almacén con la propuesta implementada.
Antes de la mejora, el almacén movia 54,420 unidades en el mismo periodo; con la propuesta,
podria mover 69,684 unidades, lo que representa un incremento de 28%. Este aumento se explica
porque el proceso de recepcion, almacenamiento y despacho se reduce de 270 a 170 minutos, lo
que permite atender mas pedidos con el mismo personal. Diciembre concentra el mayor volumen

por la demanda de fin de afio.

Estos valores representan la capacidad proyectada del almacén y no ventas aseguradas, ya que su
realizacion depende de la demanda del mercado; por ello, no se incluyeron como ingresos en el

flujo de caja.

Evaluacion de area de logistica después de implementacion de propuesta de mejora con

blockchain

Se integrara un sistema de inventario basado en blockchain para rastrear entradas/salidas de stock

en tiempo real, vinculado a proveedores y clientes.
Beneficios:

v Trazabilidad completa: Cada movimiento de insumos (ej: piscos artesanales) se registra
en la cadena, desde el proveedor hasta la venta.

v" Reduccion de mermas: Sensores [oT + blockchain detectan variaciones no autorizadas.

v Calculo automatico de rotacién: La férmula de indice de rotacion se ejecuta via smart

contracts con datos en tiempo real.
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Férmula optimizada con blockchain:

Rotacion de Inventarios = Costo de ventas (Registrado en Blockchain) /

Inventario Promedio (registrado en tiempo real)
Impacto en el ciclo logistico:

v Precision en inventario: 95% (vs. 75% previo).
v’ Satisfaccion cliente (abastecimiento): Aumenta del 61.2% al 95% por entregas mas

confiables.

Tabla 43

Resumen de la evaluacion del darea de logistica post implementacion

Area Logistica % Satisfaccion % Satisfaccion (Con
(Antes) Blockchain)
Atencion al cliente 52.8% 89% (+36.2%)
Abastecimiento de inventario 61.2% 95% (+33.8%)
Entrega en tiempo/condicion 72.4% 93% (+20.6%)
Total, satisfaccion cliente del area de 62.13% 92.3%
logistica

Nota: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos reflejan un alto nivel de satisfaccion por parte de los clientes en el Area
de Logistica en caso llegase a aplicarse la herramienta blockchain, alcanzando de un 62.13% de

aprobacion general a un 92.3%. Este indicador positivo se sustenta en tres aspectos clave:

v Atencion al cliente, que logra pasar de un 52.8% a un 89% de cumplimiento,
demostrando eficiencia en la gestion de plazos con un incremente de 36.2 puntos
porcentuales.

v Abastecimiento de inventarios, con un 61.2% de satisfaccion a un 95%, lo que
evidencia una mejora en el abastecimiento con un incremente del 33.8 puntos
porcentuales.

v Entrega en tiempo y condicion optima, con un 72.4% de satisfaccion a un 93%, lo que
evidencia una mejora en los tiempos de y condiciones con un incremente de 20.6 puntos

porcentuales.

Estos resultados respaldan la conclusion de que las estrategias de mejora implementadas en el
ciclo logistico han sido efectivas, contribuyendo a un servicio de calidad y al fortalecimiento de
larelacion con los clientes. No obstante, alin existe margen para optimizar algunos aspectos, como

la capacitacion, donde hay una ligera disminucioén en comparacion con los otros indicadores.
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La integracion de blockchain en capacitacion e inventarios no solo mejora la precision de los
indicadores, sino que también incrementa la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente.
Los smart contracts eliminan discrepancias, mientras que la trazabilidad en tiempo real reduce

pérdidas y optimiza la rotacion de stock.
4.5.3. Rotacion de inventarios antes y después de la propuesta de implementacion

Uno de los indicadores clave para evaluar la eficiencia en la gestion de inventarios es el indice de
rotacion de inventarios, el cual mide cuantas veces el inventario es vendido o reemplazado en un
periodo determinado. Una mayor rotacion indica una gestion mas eficiente, menor capital

inmovilizado y reduccién de costos de almacenamiento.
Formula del indice de rotacion de inventarios:
Rotacion de Inventarios = Costo de ventas / Inventario promedio
Donde:
Costo de Ventas:
Total de costos asociados a la produccion de los bienes vendidos.
Inventario promedio:

Inventario promedio = (Inventario inicial + Inventario final) / 2

Tabla 44

Rotacion de inventarios antes de la propuesta de implementacion

Mes Costo de Ventas (S/) Inventario Promedio (S/) Rotacion de Inventarios
Octubre 18,500 55,000 0.34
Noviembre 20,100 58,000 0.35
Diciembre 22,300 60,000 0.37
Enero 19,800 62,000 0.32
Febrero 21,500 64,000 0.34
Marzo 23,200 66,000 0.35
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Promedio 20,900 60,833 0.34

Nota: Elaboracion propia con datos de Zeppas de Vitor (2024). La rotacion promedio corresponde
al promedio de las rotaciones mensuales.

Tabla 45

Rotacion de inventarios después de la propuesta de implementacion

Mes Costo de Ventas (S/) Inventario Promedio (S/) Rotacion de Inventarios

Octubre 25,000 30,000 0.83
Noviembre 26,500 28,000 0.95
Diciembre 28,000 25,000 1.12
Enero 27,200 24,000 1.13
Febrero 29,500 22,000 1.34
Marzo 31,000 20,000 1.55
Promedio 27,867 24,833 1.15

Nota: Elaboracion propia Proyeccion para octubre 2025 — marzo 2026, con la propuesta
implementada.

Analisis Comparativo:

Antes de la implementacion: La rotacion promedio era de 0.34, lo que indica que los inventarios
rotaban menos de una vez al mes. Esto reflejaba un exceso de stock, capital inmovilizado y altos

costos de almacenamiento.

Después de la implementacion: La rotacion promedio aumento6 a 1.15, lo que significa que los

inventarios rotan mas de una vez al mes. Esto se debe a:

v" Mejora en la planificacion de la demanda.
v" Reduccion de inventarios obsoletos.

v" Implementacion de practicas Just-in-Time.
v

Uso de Blockchain para trazabilidad en tiempo real.
Beneficios de la propuesta de implementacion:

La implementacion del modelo de mejora basado en Lean Manufacturing y Blockchain
permitiéo aumentar la rotacion de inventarios de 0.34 a 1.15, es decir, mejord en un 238%. Esto se

traduce en:

v Menor capital inmovilizado.

v" Reduccion de costos de almacenamiento.
v" Mayor liquidez para la empresa.
v

Mejora en la eficiencia operativa global.
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4.5.4. Discusion cualitativa sobre viabilidad y barreras

Los datos cuantitativos presentados en las Tablas 13 y 20 proyectan incrementos significativos en

productividad, como la reduccion del 37% en el tiempo del proceso de recepcion, almacenamiento

y despacho, y el aumento del 28% en el volumen de salidas del almacén. Sin embargo, la

materializacion de estos beneficios depende de la superacion de barreras cualitativas criticas, las

cuales se analizan a continuacion desde tres dimensiones: organizacional, tecnologica y humana.

a)

Viabilidad organizacional y de procesos

La implementacion exitosa del modelo Lean+Blockchain presupone una transformacion en

la gestion de procesos. Si bien las metodologias 9S y Kaizen estan disefiadas para generar

orden y estandarizacion, su viabilidad a mediano plazo depende de:

v

Compromiso gerencial continuo: La alta direccion debe sostener el impulso inicial mas
alla de la fase de implementacion, integrando las métricas de productividad en la
evaluacion del desempeiio del area logistica.

Capacidad de adaptacion de procesos: La empresa opera con una cultura familiar y
procesos artesanales. La rigidez inicial ante la estandarizacion podria ralentizar la
adopcion, especialmente en etapas de alta demanda (cosecha).

Sostenibilidad del sistema de indicadores: El tablero de control propuesto requiere
actualizacion diaria y analisis semanal. La falta de una persona dedicada a su gestion

podria convertir la herramienta en un registro burocratico sin impacto real.

b) Viabilidad tecnoldgica y de recursos

La capa Blockchain, aunque planteada a nivel de prototipo, introduce requisitos técnicos y

financieros que acttian como barreras potenciales:

v

<)

Infraestructura digital minima: Se necesita conectividad estable, dispositivos de
registro (tabletas o escaneres) y una plataforma de software accesible. En entornos rurales
como Vitor, la calidad de internet puede ser un limitante operativo.

Costo-efectividad del Blockchain: Para una pyme, el desarrollo de un sistema
Blockchain privado o el uso de servicios en la nube conlleva una inversion inicial y costos
recurrentes de mantenimiento. La viabilidad financiera depende de que los ahorros
logisticos proyectados superen estos costos en un horizonte de 18 a 24 meses.
Integracion con sistemas existentes: La empresa no cuenta con un ERP. La trazabilidad
Blockchain debera operar de manera paralela o requerira una inversion adicional en
sistemas de informacién basicos, aumentando la complejidad.

Barreras humanas y culturales

El factor humano es la variable mas critica y menos predecible en un proyecto de mejora de

productividad:
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v" Resistencia al cambio: Operarios con afios de experiencia en métodos empiricos pueden
percibir la estandarizacion y el control digital como una desconfianza hacia su trabajo o
una amenaza a su autonomia.

v" Brecha de competencias digitales: El uso de interfaces Blockchain, escaneo de codigos
y registro digital requiere una capacitacion practica continua. La curva de aprendizaje
podria generar errores iniciales que desmotiven al personal.

v" Sobrecarga laboral percibida: Las actividades de las 9S (limpieza, organizacion,
auditorias) se suman a las labores operativas. Sin una comunicacion clara sobre su
proposito y sin reconocimiento, el personal puede verlas como “trabajo extra” no
remunerado, afectando la adherencia.

d) Estrategias de mitigacion propuestas
Para aumentar la probabilidad de éxito, se recomiendan las siguientes acciones:

v" Implementacion por fases piloto: Comenzar con una linea de producto o un turno
especifico, demostrar resultados tangibles y luego escalar.

v Comité de mejora continua: Formar un equipo multinivel (gerencia, jefatura, operarios)
que monitoree barreras y proponga ajustes mensuales.

v Programa de capacitacion escalonado: Combinar sesiones teodricas con
acompafiamiento practico on-the-job, utilizando a los operarios mas agiles como
“embajadores” del cambio.

v" Modelo hibrido de trazabilidad: Iniciar con un sistema de registro digital simplificado
(codigos QR + base de datos) que pueda migrar a Blockchain en una segunda fase,

reduciendo el riesgo tecnoldgico inicial.

Las mejoras cuantitativas en productividad son alcanzables, pero no automaéticas. Su
materializacion depende de una gestion activa de las barreras organizacionales, tecnologicas
y humanas identificadas. El éxito del modelo no radicara unicamente en la precision de sus
indicadores, sino en la capacidad de la empresa para construir una cultura de mejora continua
adaptada a su realidad operativa y recursos disponibles. Esta discusion cualitativa
complementa el analisis numérico y proporciona un marco realista para la toma de decisiones

durante la implementacion.
4.5.5. Plan de seguimiento y evaluacion Post-implementacion

La implementacion del modelo integrado Lean + Blockchain requiere un sistema de monitoreo
continuo que permita medir su desempefio real, identificar desviaciones y realizar ajustes
oportunos. Este plan de seguimiento se ejecutara durante los 12 meses posteriores a la
implementacion total y se estructura en tres niveles: seguimiento operativo, evaluacion de

impacto y revision estratégica.
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a. Sistema de Monitoreo Operativo mensual

Tabla 46

Sistema de monitoreo mensual

Indicador Clave = Método de Medicion  Frecuencia Responsable Meta Umbral

(KPI) de
Alerta

Tiempo promedio  Registro en plataforma  Semanal Jefe de <170 >200

de recepcion, Blockchain + Logistica min  min

almacenamientoy ~ cronometraje muestral.

despacho
Exactitud de Conteo ciclico ABC+  Mensual Asistente > <90%
inventario fisico auditoria mensual de Logistico 95%
vs. sistema 10% de items.
Trazabilidad Porcentaje de lotes con Mensual Responsable 100% <95%
completa de lotes  registro inmutable en de Calidad

Blockchain desde

origen hasta despacho.
Cumplimiento de ~ Checklist de auditoria ~ Quincenal = Comité de > < 80%
actividades 9S 9S + observacion Mejora 90%

directa. Continua
Tiempo de Registro en bitacora Semanal Jefe de <2 >4
respuesta a digital desde reporte Logistica horas horas
incidencias hasta solucion.

logisticas

Nota: Elaboracion propia.
Herramientas de soporte:

v' Tablero de Control Digital (Dashboard): Integrado en la plataforma Blockchain,
mostrara en tiempo real los KPIs anteriores.

v Bitacora de No Conformidades: Registro centralizado de fallas, cuellos de botella y
desviaciones.

v" Reuniones de Seguimiento Cortas (15 min diarios): En el area de almacén para revisar
incidencias del dia anterior.

b. Evaluacion de impacto integral - trimestral

Cada trimestre se realizara una evaluacion profunda que combine datos cuantitativos con

percepcion cualitativa:
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Analisis Costo-Beneficio:

v" Beneficios medibles: Reduccién de mermas, disminucion de horas extras, optimizacion
de espacio.

v" Costos de operacion: Mantenimiento de software, capacitacion recurrente, tiempo
dedicado a auditorias.

v Calculo de ROI logistico: (Beneficios — Costos) / Costos * 100 proyectado a 12 meses.
Evaluacion Cualitativa (Stakeholders):

v Encuesta de satisfaccion a operarios: Sobre carga laboral, utilidad de las herramientas y
clima post-implementacion (escala Likert 1-5).

v' Entrevistas a proveedores clave: Sobre fluidez en la recepcion y precision en la
documentacion digital.

v Focus Group con clientes internos (ventas, produccion): Percepcion sobre mejora en

disponibilidad y calidad de informacion.
Auditoria de Procesos Estandarizados:

v' Verificacion de que los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados) se siguen en
la practica.

v" Revision de la documentacion Blockchain para asegurar integridad e inmutabilidad.

¢. Revision estratégica y ajustes semestral - anual

Revision Semestral: Conducida por la Gerencia General y el Jefe de Logistica. Se analizaran
tendencias, se identificaran causas raiz de desviaciones persistentes y se aprobaran ajustes al
plan (ej.: modificar frecuencia de inventarios, incorporar nuevos items a la trazabilidad

Blockchain).
Evaluacion Anual Integral:

v" Informe de Resultados vs. Objetivos: Comparacion del desempefio real con las metas
planteadas en la propuesta inicial.

v Actualizacion del Modelo: Incorporacion de lecciones aprendidas, nuevas tecnologias o
herramientas identificadas.

v" Plan de Sostenibilidad a Largo Plazo: Definicién de presupuesto, responsables y

capacitaciones para el siguiente afio.

Este sistema garantiza que la implementacion no sea un evento puntual, sino el inicio de un ciclo

de mejora continua. Al integrar medicidon operativa, evaluacién de impacto y revisiones
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estratégicas, la empresa podra capitalizar los beneficios del modelo Lean + Blockchain,

asegurando su adaptabilidad y sostenibilidad en el tiempo.
4.6. Cronograma de implementacion

A continuacion, se detalla el plan de implementacion estructurado en fases, con sus respectivas
actividades, herramientas y plazos estimados, para asegurar una transicion ordenada y medible

desde el modelo logistico actual hacia el propuesto.

Tabla 47

Diagnostico y planificacion mes 1

Actividad Herramientas Responsable Resultado
Esperado
Revision del estado actual ~ Diagramas de flujo, Jefe de Documento de
de procesos logisticos entrevistas, observacion Logistica diagndstico con
directa brechas
identificadas
Definicion de KPIs de Indicadores de gestion Asesor externo  Matriz de
mejora (ej: tiempo de ciclo, nivel / Gerente indicadores base
de stock) y meta
Elaboracion del plan Cronograma Gantt, plan ~ Equipo de Plan oficial con
detallado de de accion mejora recursos y
implementacion tiempos

Nota: Elaboracion propia

Esta fase tiene como objetivo comprender a profundidad el estado actual de los procesos
logisticos de Zeppas de Vitor. Mediante herramientas como diagramas de flujo y entrevistas, se
identificaran las brechas operativas y se estableceran los indicadores clave (KPIs) que permitiran
medir el avance. El resultado sera un plan detallado y realista, con cronograma y recursos

definidos, que servira como hoja de ruta para las siguientes etapas.

Tabla 48

Capacitacion y sensibilizacion mes 2

Actividad Herramientas Responsable Resultado
Esperado
Talleres de capacitacion Material didéctico, Consultor Lean  Personal
en Lean Manufacturingy  ejemplos practicos capacitado y
9S comprometido
Socializacion del plan y Presentaciones, Gerente Compromiso de
beneficios reuniones por area General todos los niveles
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Nota: Elaboracion propia

La implementacion de metodologias Lean y 9S requiere cambio cultural y compromiso,

juntamente a la herramienta del blockchain para una mejor trazabilidad. En esta fase, se capacitara

al personal en los principios de mejora continua, se explicaran los beneficios del nuevo modelo y

se buscara su involucramiento activo. Sin esta base, cualquier cambio técnico estaria condenado

al fracaso por falta de alineamiento humano.

Tabla 49

Implementaciones de mejora (meses 3 - 5)

Actividad Herramientas Responsable Resultado
Esperado
Rediseno de layout de Diagramas 2D/3D, Jefe de Almacén
almacén método ABC Almacén reorganizado y
sefializado
Implementacion de las 9SS Listas de verificacion, Equipo 9S Area limpia,
auditorias ordenada y
estandarizada
Introduccion de Kanban Tarjetas Kanban, Asistente Reduccion de
para inventarios software de control Logistico inventarios
innecesarios
Pilotaje de Blockchain Plataforma blockchain, Proveedor TI Trazabilidad en

para trazabilidad

sensores IoT

tiempo real de

lotes

Nota: Elaboracion propia

Es la fase nucleo de la ejecucion. Aqui se materializan las propuestas: se reorganiza el almacén

con método ABC, se aplican las 9S para orden y limpieza, se introduce Kanban para control visual

de inventarios, y se pilotea blockchain para trazabilidad. Cada herramienta se aplica de manera

progresiva y supervisada para minimizar riesgos operativos.

Tabla 50

Monitoreo y ajustes mes 6

Actividad Herramientas Responsable Resultado
Esperado
Medicion de KPIs pre y Dashboards, Excel, Jefe de Reporte de
post implementacion software de logistica Logistica avance con
métricas
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Retroalimentacién y Encuestas, reuniones de Equipo de Mejoras
ajustes feedback mejora continuas

aplicadas

Nota: Elaboracion propia

Una vez implementadas las mejoras, es crucial medir su impacto. En esta fase se recopilan datos,
se comparan con la linea base y se realizan ajustes finos segun los resultados. Es un ciclo de
retroalimentacion que asegura que las herramientas estén funcionando como se esperaba y que se

corrijan desviaciones a tiempo.

Tabla 51

Formacion y sustentabilidad mes 7

Actividad Herramientas Responsable Resultado

Esperado

Elaboracion de manuales Documentacion Jefe de Procesos

de procedimiento estandarizada Calidad documentados y
replicables

Auditoria final de Checklist de auditoria Gerencia Certificacion

cumplimiento interna de
procesos

Celebracion de resultados ~ Evento de cierre, RRHH Cultura de mejora

y reconocimiento incentivos continua instalada

Nota: Elaboracion propia

Elultimo paso busca institucionalizar los cambios. Se documentan los procedimientos, se realizan
auditorias para verificar el cumplimiento y se reconoce el esfuerzo del equipo. El objetivo es que
las mejoras no sean temporales, sino que se integren a la cultura operativa de Zeppas de Vitor,

garantizando su sostenibilidad en el tiempo.

Una vez disefiada la propuesta de mejora con su respectivo cronograma ¢ indicadores, es preciso
evaluar su impacto y proyeccion. En el Capitulo 5 se evaliia la viabilidad economica de la

propuesta y, finalmente, se presentan las conclusiones y recomendaciones de la investigacion.
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CAPITULO 5
EVALUACION ECONOMICA DE LA PROPUESTA

En este capitulo se evalta la viabilidad econdmica de la propuesta integrada Lean Manufacturing—
Blockchain para un horizonte de cinco afios. Para ello, se toman como base los resultados del
diagnostico y de la propuesta desarrollados en los capitulos anteriores, asi como la normativa
tributaria vigente y fuentes oficiales. A continuacion, se presenta la inversion requerida para su

implementacion.
5.1.Inversion requerida

La inversion se ha estimado con base en soluciones SaaS (Software as a Service) para pymes y
en el desarrollo a la medida de los componentes criticos. A continuacion, se presenta el desglose

de los costos de implementacion y mantenimiento.

Tabla 52

Desglose de Costos de Implementacion y Mantenimiento

Concepto Costo Costo Anual de Detalles / Observaciones
Inicial Mantenimiento
(8) (8)

Licencia de 8,000 4,000 Incluye hosting, seguridad y

Plataforma SaaS actualizaciones de la plataforma

(Blockchain como base (ej.: servicio basado en

Servicio) Hyperledger).

Desarrollo de 12,000 2,000 Desarrollo de interfaz web/movil,

Aplicacion a Medida API de integracion y contratos
inteligentes basicos.

Hardware y Equipos 3,500 500 - 2 tablets resistentes para
planta/almacén (S/ 1,500 c/u)
- Impresora de etiquetas QR
industrial (S/ 500).

Capacitacion y 6,000 1,000 Talleres practicos (24 horas),

Cambio Cultural incluye a las empresas
proveedoras. Material de apoyo y
sesiones de refuerzo.

Contingencia (10%) 2,950 750 Para imprevistos tecnoldgicos o
de capacitacion.

TOTAL S/32,450 S/ 8,250 Inversion total en el primer

ESTIMADO afio: S/ 40,700
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Nota: Elaboracion propia
5.2. Beneficios esperados

Los beneficios de la propuesta corresponden a los ahorros que genera la reduccion de pérdidas en

el ciclo logistico. A continuacidn, se presenta el calculo de cada uno de ellos.

Tabla 53

Beneficios anuales estimados de la propuesta

Beneficio Cuantificable Ahorro anual (S/) Coémo se calcula

Reduccion de mermas y 19,200 Merma anual actual (S/ 24,000) x

errores de inventario (25% — 80% de reduccion

5%)

Menor costo de mano de obra 8,160 (S/ 17,340 — S/ 13,260) x 2

en almacén semestres (Tablas 15—18)

Menor capital inmovilizado 9,000 Capital liberado S/ 36,000 (Tablas
44-45) x TMAR 25%

Total beneficios anuales S/ 36,360

Cobertura de costos del ano 1 89% 36,360 =+ 40,700 (inversion +
mantenimiento)

Periodo de recuperacion = 16 meses Segun el flujo de caja proyectado

Nota: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla anterior, los beneficios anuales ascienden a S/ 36,360, de los cuales

la reduccion de mermas representa el mayor aporte, debido a que el error de inventario se reduce

de 25% a 5%.
5.3.Procedencia de los datos

Debido a que la propuesta atin no ha sido implementada, la evaluacion econdémica se basa en
proyecciones. Por ello, cada dato utilizado proviene de los resultados obtenidos en esta
investigacion, de la normativa tributaria vigente o de fuentes oficiales. A continuacion, se presenta

la procedencia de cada uno.

Tabla 54

Procedencia de los datos de la evaluacion economica

Dato Valor Procedencia

Inversion inicial S/ 32,450 Desglose de costos de implementacion (Tabla 52)

Mantenimiento y S/ 8,250/afio Desglose de costos de implementacion (Tabla 52)

operacion

Merma anual actual S/ 24,000 Informacion proporcionada por gerencia de Zeppas de
Vitor
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Dato Valor Procedencia

Reduccion de mermas 80% Error de inventario de 25% a 5% (Tabla 46)

Ahorro en mano de obra S/ 8,160/afio Costo de mano de obra del almacén antes y después
(Tablas 15-18)

Capital liberado S/ 36,000 Inventario promedio antes y después (Tablas 44—45)

Crecimiento anual 4% Ministerio de la Produccion (2024)

Gastos deducibles de S/ 14,000 Licencia SaaS (8,000) y capacitacion (6,000);
implementacion deducibles segun el art. 37 de la Ley del Impuesto a la
Renta
Depreciacion de hardware  25% anual Reglamento de la Ley del Impuesto a la Renta, art. 22

Amortizacion de software 5 afios Ley del Impuesto a la Renta, art. 44, inc. g

Impuesto a la renta 29.5% Ley del Impuesto a la Renta, régimen general

TMAR 25% Superior al costo promedio de financiamiento de la
pequeiia empresa, de 22.69% (Gestion, 2023b)

Horizonte 5 afios Periodo de amortizacion del software y vida 1til de los

equipos

Nota: Elaboracion propia

5.4.Flujo de caja proyectado

Con la finalidad de determinar la rentabilidad econémica de la propuesta de mejora integrada

basada en Lean Manufacturing y Blockchain, se elabor6é un flujo de caja proyectado para un

horizonte de evaluacidon de cinco afos. En dicho flujo se consideraron la inversion inicial

requerida para la implementacion de la propuesta, los ingresos esperados derivados de los

beneficios economicos generados por la optimizacion del ciclo logistico, asi como los costos de

operacion y mantenimiento asociados al sistema Blockchain. A continuacion, se presenta el flujo

de caja proyectado.
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Tabla 55
Flujo de caja proyectado

Items 0 Aiio 1 Aiio 2 Aiio 3 Aiio 4 Aiio 5 Aifio
Inversion
Inversion inicial -S/ 32,450.00
INGRESOS (AHORRO) .
Reduccion de mermas y pérdidas S/ 19,200.00 S/ 19,968.00 S/ 20,766.72 S/ 21,597.39 S/ 22,461.28
Menor costo de mano de obra S/ 8,160.00 S/ 8,486.40 S/ 8,825.86 S/ 9,178.89 S/ 9,546.05
Menor capital inmovilizado S/ 9,000.00 S/ 9,360.00 S/ 9,734.40 S/ 10,123.78 S/ 10,528.73
TOTAL INGRESOS S/ 36,360.00 S/ 37,814.40 S/ 39,326.98 S/ 40,900.06 S/ 42,536.06
EGRESOS 3
Mantenimiento y operacion S/ 8,250.00 S/ 8,250.00 S/ 8,250.00 S/ 8,250.00 S/ 8,250.00
Depreciacion y amortizacion S/ 3,275.00 S/ 3,275.00 S/ 3,275.00 S/ 3,275.00 S/ 2,400.00
Gastos deducibles de implementacion S/ 14,000.00
TOTAL EGRESOS S/ 25,525.00 S/ 11,525.00 S/ 11,525.00 S/ 11,525.00 S/ 10,650.00
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS S/ 10,835.00 S/ 26,289.40 S/ 27,801.98 S/ 29,375.06 S/ 31,886.06
Impuesto a la Renta 29.5% S/ 3,196.32 S/ 17,755.37 S/ 8,201.58 S/ 8,665.64 S/ 9,406.39
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS S/ 7,638.68 S/ 18,534.03 S/ 19,600.40 S/ 20,709.42 S/ 22,479.67
(+) Depreciacion, amortizacion y gastos
deducibles S/ 17,275.00 S/ 3,275.00 S/ 3,275.00 S/ 3,275.00 S/ 2,400.00
FLUJO NETO DE EFECTIVO (FNE) -S/  32,450.00 S/ 24,913.68 S/ 21,809.03 S/ 22,875.40 S/ 23,984.42 S/ 24,879.67
FLUJO NETO ACUMULADO -S/  32,450.00 -S/  7,536.32 S/ 14,272.71 S/ 37,148.11 S/ 61,132.53 S/ 86,012.20

Nota. Elaboracion propia
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Como se observa en la tabla anterior, la propuesta requiere una inversion inicial de S/ 32,450.00.
Desde el primer afio, los ahorros (S/36,360.00) superan a los egresos de operacion (S/ 8,250.00).
En ese primer afio, ademas, la licencia de la plataforma y la capacitacion (S/ 14,000.00) se
deducen como gasto para el impuesto a la renta, lo que eleva el flujo neto de efectivo a S/
24,913.68. A partir del segundo afio, el flujo crece de S/ 21,809.03 a S/ 24,879.67, en linea con el
crecimiento proyectado de 4% de la produccion de pisco (Ministerio de la Produccion, 2024). La
depreciacion, la amortizacion y los gastos deducibles se restan para calcular el impuesto y luego

se suman, porque no representan una nueva salida de efectivo.

De igual manera, el flujo neto acumulado es negativo al cierre del primer afio (—S/ 7,536.32) y se
vuelve positivo en el segundo (S/ 14,272.71), por lo que la inversion se recupera en
aproximadamente 16 meses. Al término del horizonte de evaluacion, el flujo neto acumulado
alcanza S/ 86,012.20. Al tratarse de una propuesta aun no implementada, estos resultados son

proyecciones que deberan validarse mediante un plan piloto.
5.5.Indicadores de rentabilidad

Con el proposito de determinar la viabilidad econémica de la propuesta de mejora integrada
basada en Lean Manufacturing y Blockchain, se realizé una evaluacion financiera considerando
una Tasa Minima de Rendimiento (TMAR) del 25%. Para ello, se calcularon indicadores
econdomicos como el Valor Actual Neto (VAN), la Tasa Interna de Retorno (TIR) y la relacion
Beneficio/Costo (B/C), que permiten comparar los flujos futuros del proyecto con la inversién
inicial, descontados a la tasa minima exigida (Sapag et al., 2014). A continuacion, se presentan

los resultados obtenidos.

Tabla 56

Indicadores de evaluacion economica de la propuesta Lean Manufacturing y Blockchain

Indicador Resultado
TMAR 25%
VAN S/31,127.52
TIR 67.5%
B/C 1.96

Con la informacion se procede a calcular los indicadores financieros para determinar si es viable

llevar a cabo la propuesta.
e VAN

Para el calculo del VAN se toma como una tasa una TMAR del 25%.
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VAN =S/ 31,127.52 y al tener un valor mayor 0 indica que el proyecto es rentable.
e TIR
TIR = 67.5%

Tomando los datos del flujo de caja econdomico se obtiene una TIR del 67.5%, esta

teniendo un valor mayor al de la TMAR lo que significa que se debe aceptar la propuesta.
e Anailisis Costo — Beneficio
Para este indicador se usara la siguiente formula:
B/C = Valor presente de los flujos netos / Inversion Inicial
Reemplazando:

B/C =63,577.52/32,450.00 = 1.96

Los indicadores economicos evidencian la viabilidad financiera de la propuesta de mejora. El
Valor Actual Neto (VAN) asciende a S/ 31,127.52, lo que demuestra que el proyecto genera
beneficios superiores a la inversion realizada. Asimismo, la Tasa Interna de Retorno (67.5%)
supera ampliamente la Tasa Minima de Rendimiento (25%), y la relacion Beneficio/Costo de 1.96
indica que, por cada sol invertido, se recuperan S/ 1.96 en valor presente. La inversion se recupera
en aproximadamente 16 meses, lo que confirma que el modelo integrado basado en Lean

Manufacturing y Blockchain resulta econdmicamente conveniente para la empresa.
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b)

d)

CONCLUSIONES

En relacion con el objetivo general, se concluye que el disefio de un modelo de mejora
integrada basado en Lean Manufacturing y Blockchain constituye una alternativa viable
para optimizar el ciclo logistico de la empresa Zeppas de Vitor. La integracion de las
herramientas 9S, Kaizen y Justo a Tiempo con un sistema de trazabilidad basado en
Blockchain permite abordar de manera conjunta las ineficiencias operativas y las
deficiencias en la gestion de la informacion logistica, fortaleciendo la eficiencia,
competitividad y sostenibilidad de la organizacion.

En respuesta al primer objetivo especifico, el diagnostico de la situacion actual del ciclo
logistico permitio identificar importantes deficiencias en los procesos de recepcion,
almacenamiento e inventarios. Se evidencio un error del 25% entre los registros y las
existencias fisicas, un tiempo de hasta 270 minutos en el proceso de recepcion,
almacenamiento y despacho, tiempos de busqueda de insumos de 15 minutos, recorridos
de 80 m, ausencia de trazabilidad digital y un nivel de satisfaccion del cliente de 62.13%,
lo que demuestra la necesidad de implementar mejoras en la gestion logistica de la
empresa.

En respuesta al segundo objetivo especifico, se identificd que las principales causas raiz
de las ineficiencias logisticas se relacionan con la falta de planificacion en la recepcion
de insumos, la inexistencia de un layout adecuado y sefalizacion en almacén, la
realizacion de inventarios semestrales, la ausencia de procedimientos estandarizados y la
carencia de herramientas tecnologicas para garantizar la trazabilidad y confiabilidad de
la informacion.

En relacion con el tercer objetivo especifico, se disefid una propuesta de mejora basada
en herramientas Lean Manufacturing, especificamente mediante la aplicacion de las
metodologias 9S, Kaizen y Justo a Tiempo. La evaluacion de la propuesta proyectd una
reduccion del tiempo del proceso de recepcion, almacenamiento y despacho de 270 a 170
minutos (37%) y del recorrido en el almacén de 80 a 50 metros (37.5%), una reduccion
del tiempo de busqueda de insumos de 15 a 9 minutos (40%), un incremento del 32% en
el volumen de entradas atendidas por el almacén (de 59,400 a 78,360 unidades) y una
disminucioén del inventario promedio inmovilizado de S/. 60,833 a S/. 24,833 (59.2%),
evidenciando su potencial para reducir desperdicios y mejorar la eficiencia de los
procesos logisticos. Asimismo, la propuesta incluye un plan de capacitacion de 24 horas
dirigido al personal del almacén y a las empresas proveedoras, orientado a asegurar la
correcta aplicacion y la sostenibilidad de las herramientas.

En respuesta al cuarto objetivo especifico, se diseiid un sistema de trazabilidad basado en

Blockchain orientado al registro y seguimiento de los lotes de pisco desde la recepcion
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de materias primas hasta la distribucion del producto terminado. La propuesta proyectd
un incremento de la trazabilidad de los lotes de 0% a 100% y una disminucioén del error
de inventario de 25% a 5% (una reduccion de 80%), contribuyendo a mejorar la
transparencia, seguridad y control de la informacion logistica.

En relacion con el quinto objetivo especifico, la evaluacion técnica y econdmica permitio
determinar la viabilidad de la propuesta integrada Lean Manufacturing—Blockchain. Con
una inversion de S/ 32,450, los resultados financieros reflejaron un Valor Actual Neto
(VAN) de S/ 31,127.52, una Tasa Interna de Retorno (TIR) de 67.5%, superior a la Tasa
Minima Atractiva de Rendimiento de 25%, una relacion Beneficio/Costo de 1.96 y un
periodo de recuperacion de aproximadamente 16 meses, lo que demuestra que la
propuesta es economicamente rentable y técnicamente factible para su futura

implementacion en la empresa.
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b)

d)

e)

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la gerencia de la empresa Zeppas de Vitor considerar la implementacion
progresiva del modelo de mejora integrada Lean Manufacturing—Blockchain, debido a su
potencial para optimizar el ciclo logistico, fortalecer la competitividad empresarial y
mejorar la gestion de la informacion en toda la cadena de suministro.

Se recomienda realizar evaluaciones periodicas de los indicadores logisticos relacionados
con inventarios, tiempos del proceso de recepcion a despacho, tiempos de busqueda de
insumos y satisfaccion del cliente, con la finalidad de monitorear el desempefio de los
procesos y detectar oportunamente posibles desviaciones que afecten la eficiencia
operativa.

Se recomienda establecer procedimientos estandarizados para la recepcion de insumos,
gestion de inventarios y almacenamiento, incorporando mecanismos de coordinacion con
proveedores, sefalizacion adecuada y layouts funcionales que permitan reducir tiempos
improductivos y minimizar errores operativos.

Se recomienda implementar las herramientas Lean Manufacturing propuestas,
especialmente las metodologias 9S, Kaizen y Justo a Tiempo, mediante la ejecucion del
plan de capacitacion disefado, que incluye a las empresas proveedoras que registraran
informacion en la plataforma Blockchain, y promoviendo una cultura de mejora continua,
con el proposito de reducir desperdicios, optimizar el uso de recursos y mejorar la
productividad logistica.

Se recomienda desarrollar e implementar el sistema de trazabilidad basado en Blockchain
disefiado en la presente investigacion, integrandolo progresivamente a los procesos
logisticos de la empresa para garantizar registros seguros, transparentes e inmutables,
fortaleciendo la confiabilidad de la informacion y la capacidad de respuesta ante
auditorias o reclamos.

Se recomienda ejecutar un proyecto piloto de implementacion del modelo integrado Lean
Manufacturing—Blockchain, realizando un seguimiento permanente de los indicadores
técnicos, operativos y financieros, a fin de validar los beneficios proyectados y asegurar

la sostenibilidad de la inversion en el mediano y largo plazo.
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GLOSARIO

9S: Metodologia ampliada de las 5S, originaria del Lean Manufacturing, que incluye: Seiri
(clasificacion), Seiton (organizacion), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizacion), Shitsuke
(disciplina), Shikari (constancia), SHITSOKOKU (compromiso), Seishoo (coordinacion) y Seido

(normalizacion). Busca mejorar el entorno de trabajo, la eficiencia y la seguridad.

Blockchain: Tecnologia de registro distribuido, descentralizado e inmutable que permite
almacenar transacciones en bloques encadenados y cifrados. En logistica, se utiliza para

garantizar trazabilidad, transparencia y seguridad en la cadena de suministro.

FODA: Analisis estratégico que identifica Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas

de una organizacion, con el fin de formular planes de accion.

Jidoka: Principio del Lean Manufacturing que consiste en dotar a las maquinas o procesos de la

capacidad de detenerse automaticamente al detectar un error, evitando la produccion de defectos.

Justo a Tiempo (JIT): Sistema de produccion y logistica que busca producir y entregar solo lo
necesario, en la cantidad necesaria y en el momento necesario, minimizando inventarios y

desperdicios.

Kaizen: Filosofia japonesa de mejora continua basada en la participacion de todos los empleados

para realizar pequenios cambios graduales que incrementen la eficiencia y calidad.

Kanban: Sistema visual de control de produccion que utiliza tarjetas o sefiales para indicar la

necesidad de reponer materiales o iniciar una nueva operacion, facilitando el flujo pull.

KPI (Indicador Clave de Desempeiio): Métrica cuantificable utilizada para evaluar el éxito de

una organizacion, area o proceso en relacion con sus objetivos estratégicos.

Lead Time: Tiempo total que transcurre desde la recepcion de un pedido hasta la entrega del

producto al cliente, incluyendo procesamiento, produccion y distribucion.

Lean Manufacturing: Filosofia de gestion orientada a la eliminacion de todo tipo de desperdicios
(sobreproduccioén, esperas, transportes innecesarios, etc.) para maximizar el valor entregado al

cliente.

PEST: Analisis del entorno macroeconémico que considera factores Politicos, Econdmicos,

Sociales y Tecnologicos que pueden afectar a una organizacion.

Poka-Yoke: Dispositivo o mecanismo a prueba de errores disefiado para prevenir defectos

evitando que se cometan equivocaciones durante el proceso productivo.

ROI (Retorno de Inversion): Indicador financiero que mide la rentabilidad de una inversion,

calculado como el beneficio neto dividido entre el costo de la inversion, expresado en porcentaje.
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Trazabilidad: Capacidad de rastrear el historial, ubicacion y condiciones de un producto o lote a

lo largo de toda la cadena de suministro, desde el origen hasta el consumidor final.

Value Stream Mapping (VSM): Herramienta grafica del Lean Manufacturing que representa el
flujo de materiales e informacion necesarios para entregar un producto o servicio, con el fin de

identificar y eliminar desperdicios.
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ANEXOS

Anexo 1: Procedimientos estandarizados

N 1 Procedimiento de Fecha: 12/02/2025
Deseripeion de |Control de insumos y lotes estandarizacion de l Avrobad
. . robado por:
la operacion sin ubicacion operacion P P
Ne Procedimiento Objetivo Responsable
ANTES DE LA LLEGADA DE PROVEEDORES Y PLANTA DE PRODUCCION
| Tener impreso los reportes de proveedores que Eliminar documentacion innecesaria en |  Auxiliar de
llegaran en el dia. las operaciones de recepeion recepeion 1
Impromir el reporte de los productos e insumos que |Eliminar desperdicios de tiempo Auliar d
. . . uxiliar de
2 se ubican en la zona de recepeion que se encuentran | provocados por los repuestos sin .
L. . recepelon 1
aln sin ubicar ubicacion
. T todos los insumos y productos
Trasladar los insumos o productos sin ubicacion que (Que fodos fos msumos y prOGUETos ¢ "
. encuentren correctamente asignados en|  Auxiliar de
3 se encuentran en la zona de recepeion y llevarlos a huear bara su respecti ccencion |
limacén o zona de trausito. su lugar para su respectivo recepeion
requerimiento.
y Registrar y actualizar el cambio de ubicacién en el |Llevar un control manval mas exacto |  Auxiliar de
reporte para su ubicacion més facil. de los cambios. recepeion 1
DURANTE LA RECEPCION
Identificar los sitios y lugares de ubicacion segin | Que se tenga mapeado todos los "
) . S . Auxiliar de
1 LAYOUT designado para la ubicacion de insumos y |espacios disponibles en el almacén de 0 1
. . recepeion
productos terminados los lugares asignados. P
. i . . se tenga revisado log palets d
Aplicar la revision del picking list y verificar los le: v fenga Tevisado fof parels e »
. e piscos provenientes de planta y los Auxiliar de
2 insumos y productos provenientes tanto de . .
) . insumos por parte de proveedores recepeion 1
proveedores v de planta y contrastar con el sistema.
detalladamente
; Asignar una ubicacion especifica si es uninsumo | Tener mapeado insumos o materiales |  Auxiliar de
nuevo nuevos en el almacén recepeion 1
Hallar y ubicar log insumos y piscos segln categotias| _ o Ausiliar d
4 y o yP g ’g Ubicarlo en el lugar indicado o ml ¢
en la ubicacion asignada en la layout de almacén recepeion 1
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N° 1 Procedimiento de Fecha: 12/02/2025
Descripeion de | Control de insumos v lotes estandarizacion de la
o, Co operacion Aprobado por:
la operacion sin ubicacion
Ne Procedimiento Objetivo Responsable
ANTES DE LA LLEGADA DE PROVEEDORES Y PLANTA DE PRODUCCION
Tener impreso los reportes de proveedores que Tener esta informacién por lo menos Auxiliar d
1 . pres n cpores e p *4 dos dias antes de la llegada de los o lal ¢
llegaran en el dia. recepeion 1
proveedores y de planta.
Dejar en la ubicacion asignada los insumos fisicos . . ”
ja i Ta tbieacion asignaca os.mu.u’nos 1HIC08 Dejar los insumos segiin PEPS y sedn | Auxiliar de
2 que llegan y asignar una nueva ubicacion a los o . .,
utilizados de manera optima recepeion 1
nUEvos
Asignar calcomania para diferenciar el estatus de los
productos, si es un insumo que se requiere con Mejorar las técenicas de almacenaje
3 urgencia colocar una calcomania roja y si es un tanto en ubicacion de lugares y Augxiliar de
producto final en espera para ser enviado o asignacion de importancia y optimizar | recepeion 1
distribuido, una calcomania de color amarillo que el ciclo logistico.
sugiere "Con urgencia de ser entregado”.
N 3 Procedimicnto de Fecha: 12/02/2025
Descripeion de |Control de insumos y lotes estandarizacion de la
o operacién Aprobado por:
la operacion sueltos
Ne Procedimiento Objetivo Responsable

ANTES Y DESPUES DE LA LLEGADA DE PROVEEDORES Y PLANTA DE PRODUCCION

Imprimir stock actualizado de los nsumos y revisar

Tener un mejor control de las unidades

Auxiliar de

1 las unidades sueltas y priorizar las sueltas para su  |sueltas con la finalidad de evitar 1
v L . . . recepeion

pronta utilizacién y envio a 4reas correspondientes. |mermas innecesarias. P
Imprimir stock actualizado de lotes de piscos Tener un mejor control de las unidades

5 terminados en sus cuatro presentaciones que sueltas de las botellas de pisco, Auxiliar de

- produce Zeppas de Vitor y hallar unidades sueltas  |priorizando que en alameén solo haya | recepeion 1
para enviar a puntos de venta. cajas selladas.
Una vez descargado los msumos en la zona de
recepeion, realizar una revision a traves del picking

3 list y verificar que no haya unidades sueltas o Tener un mejor control de las entradas | Auxiliar de

faltantes, en caso hubiera, se tiene que reportar
como incidencia faltante o sobrante a la gerencia y
evitar falsos negativos y stocks.

y salidas de almacén.

recepeion 1
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Anexo 02. Hoja de registro de tiempos (recepcion y despacho)

Formato N°: A-LOG-001

Versién: 1.0

Fecha de aplicacién:

Datos generales:

Campo Registro

Fecha de medicién //202__

Hora de inicio:

[ 1 Recepcidn de insumos [ ] Despacho de producto

Tipo de proceso .
terminado

Ndmero de lote / pedido

Nombre del operario

Responsable de la medicion

Registro de tiempos (recepcién de insumos):

Actividad !-k'Jr'al Hora fin Tle.mpo Observaciones

inicio (min)
Notificaciéon anticipada del Cumple [ ] No cumple [
proveedor (72h) 1

Preparacién de zona de descarga

Verificaciobn de documentacion

Inspeccidon externa de embalaje

Descarga y conteo de unidades

Escaneo de cdédigo QR
(Blockchain)

Clasificacién segun tipo y
prioridad

Almacenamiento en ubicaciéon
asignada

Actualizacién de inventario en
sistema

TIEMPO TOTAL

Registro de tiempos (despacho de producto terminado):

Actividad Hora Hora fin Tiempo

L. . R Observaciones
inicio (min)

Recepcidon de pedido de ventas

Verificacién de disponibilidad en
sistema

Preparacién de productos
(picking)

Empaquetado y etiquetado

Verificacion de calidad (altimo
control)

Generacién de guia de remisiéon

Carga en vehiculo de transporte

Escaneo de cddigo QR
(confirmaciéon de salida)

TIEMPO TOTAL

Observaciones generales:

Firma del responsable:
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Anexo 03. Hoja de verificacion de inventario

Formato N°: A-LOG-002

Version: 1.0

Fecha de aplicacion:

Datos generales:

Campo

Registro

Fecha de conteo

//202__

Tipo de inventario

[ 1 Mensual [ ] Extraordinario

Responsable del conteo

Verificador (segunda persona)

Productos terminados (pisco):

Cantidad i
Cédigo Producto 'an 1Gad SeIUN | Cantidad fisica | Diferencia| % Error Observaciones
sistema
ZV-P-001 Pisco Acholado 750 ml
ZV-P-002 Pisco Quebranta 750 ml
ZV-P-003 Pisco Aromético 750 ml
ZV-P-004 Pisco Puro 750 ml
ZV-P-005 Pisco Acholado 500 ml
ZV-P-006 Pisco Quebranta 500 ml
ZV-P-007 Pisco Mosto Verde 750 ml
Insumos criticos:
Cantidad i Cantidad
Cédigo Insumo Unidad .a ntidacisegun ,af‘ 'da Diferencia | % Error Observaciones
sistema fisica
Botella de vidrio 750 ml .
ZV-1-001 Unidad
(transparente)
Botella de vidrio 500 ml
ZV-1-002 otella de vigrio B m Unidad
(transparente)
ZV-1-003 Corcho natural 25 mm Unidad
ZV-1-004 Etiqueta frontal (modelo Zeppas) | Unidad
ZV-1-005 Etiqueta trasera (informacion Unidad
legal)
ZV-1-006 Caja de cartén (6 unidades) Unidad
ZV-1-007 Caja de cartén (12 unidades) Unidad
ZV-1-008 Capsula de seguridad (plastico) Unidad
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Anexo 04. Cuestionario escala Likert (1-5)

Cuestionario de satisfaccion del cliente — escala Likert (1-5)

Nombre del instrumento

Técnica

Objetivo

Aplicacion /

destinatarios

Datos a obtener

Cuestionario de satisfaccion del cliente — escala Likert (1-5)

Encuesta estructurada

Medir el nivel de satisfaccion de clientes recurrentes respecto al
abastecimiento, los tiempos de entrega y el servicio al cliente en el ciclo

logistico de Zeppas de Vitor.

30 clientes recurrentes, seleccionados mediante muestreo por

conveniencia.

Nivel de satisfaccion del cliente en abastecimiento, tiempos de entrega

y servicio.

1. Datos de identificacion del cliente

Complete la informacion sin consignar nombres ni datos que permitan identificar directamente al

participante.

Fecha

Género

Edad

Frecuencia de compra

Antigiiedad como cliente

O Femenino [0 Masculino [ Prefiere no indicar

O 18-25 0O26-35 O36-45 [46-55 [ 56 a mas

[0 Semanal [ Quincenal [ Mensual [ Ocasional

[0 Menos de 6 meses [16-12 meses [11-2 afios [ Mas de 2 afios
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2. Escala de valoracion

Marque con una X el valor que mejor represente su grado de acuerdo con cada afirmacion.

Valor Interpretacion

1 Totalmente en desacuerdo
2 En desacuerdo

3 Neutral

4 De acuerdo

5 Totalmente de acuerdo

3. Items del cuestionario
ftem 1 2 3 4

1. (Dimensién 1: Abastecimiento) Los productos
solicitados se encuentran disponibles cuando

realizo mis compras.

2. (Dimension 1: Abastecimiento) La empresa
mantiene suficiente stock de sus presentaciones

de pisco durante el periodo de compra.

3. (Dimension 1: Abastecimiento) La variedad de
productos ofrecidos responde a mis necesidades

como cliente recurrente.

4. (Dimensiéon 1: Abastecimiento) La reposicion
de productos se realiza de manera oportuna

cuando existe alta demanda.
5. (Dimension 1: Abastecimiento) La informacion

sobre disponibilidad de productos es clara y

confiable.
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ftem

6. (Dimension 1: Abastecimiento) La empresa
evita quiebres de stock que puedan retrasar mis

pedidos.

7. (Dimensiéon 1:  Abastecimiento) El
abastecimiento de productos refleja una

adecuada organizacion del almacén.

8. (Dimension 2: Tiempos de entrega) La empresa
cumple con los plazos de entrega ofrecidos al

momento de realizar el pedido.

9. (Dimension 2: Tiempos de entrega) El despacho

de los pedidos se realiza con rapidez.

10. (Dimension 2: Tiempos de entrega) La entrega
de productos se realiza puntualmente en la fecha

acordada.

11. (Dimension 2: Tiempos de entrega) El tiempo
de espera entre la solicitud y la recepcion del

pedido es razonable.

12. (Dimensién 2: Tiempos de entrega) La
empresa informa oportunamente cualquier

retraso o cambio en la entrega.

13. (Dimensién 2: Tiempos de entrega) Los
pedidos llegan completos y sin necesidad de

reprogramaciones frecuentes.

14. (Dimensién 2: Tiempos de entrega) La
coordinacion logistica facilita una entrega

confiable del producto terminado.

15. (Dimension 3: Servicio al cliente) El personal
brinda una atencion amable durante el proceso de

compray entrega.
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ftem 1 2 3 4 5

16. (Dimension 3: Servicio al cliente) El personal
demuestra  conocimiento  suficiente  para

responder consultas sobre productos y pedidos.

17. (Dimension 3: Servicio al cliente) Las
consultas o reclamos se atienden de manera

oportuna.

18. (Dimensiéon 3: Servicio al cliente) La
informacion brindada sobre precios,

disponibilidad y plazos es precisa.

19. (Dimension 3: Servicio al cliente) La empresa
muestra disposicion para solucionar

inconvenientes posteriores a la venta.

20. (Dimension 3: Servicio al cliente) El trato
recibido genera confianza para continuar

comprando productos de Zeppas de Vitor.

21. (Dimensién 3: Servicio al cliente) En general,
el servicio recibido cumple con mis expectativas

como cliente recurrente.

4. Comentarios o sugerencias

Indique observaciones que permitan mejorar el abastecimiento, la entrega o la atencion brindada

por Zeppas de Vitor:

5. Consentimiento informado

Declaro que he sido informado(a) sobre el proposito académico del presente cuestionario. Mi
participacion es voluntaria y la informacion sera tratada de manera confidencial y agregada para

fines de investigacion.

Fecha: / /
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Anexo 05. Ficha de registro de datos historicos

Nombre del instrumento  Ficha de registro de datos historicos
Técnica Analisis documental

Registrar datos historicos del ciclo logistico de Zeppas de Vitor para evaluar

Objetivo costos logisticos mensuales, productividad y rotacion de personal.

Revision de registros contables, facturas y 6rdenes de compra correspondientes

Aplicacion / destinatarios . .
a un periodo de seis meses.

Datos a obtener Costos logisticos mensuales, productividad y rotacion de personal.

1. Encabezado de la ficha

Empresa Zeppas de Vitor

Periodo evaluado Mes 1 a Mes 6
Responsable del registro

Fecha de registro / /

Fuente documental revisada [ Registros contables [ Facturas [ Ordenes de compra [ Otros:

Area Logistica / almacén

Registro mensual de indicadores (6 meses)

Consignar los valores de cada mes segun documentacion verificable. Cuando no exista dato, registrar “No

disponible” y describir la razon en observaciones.

Tabla A — Costos logisticos mensuales (S/)

- Costo de Costo de transporte Costo de Costo por mermas Costo logistico
es

almacenamiento y distribucion manipulacion y pérdidas total

Mes 1
Mes 2
Mes 3
Mes 4
Mes 5

Mes 6
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Observaciones del mes

Mes Observaciones del mes

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Mes 5

Mes 6

Tabla B — Productividad

o . . Productividad por q % de
Mes N° de pedidos Unidades empleado Pedidos cumplimiento
atendidos despachadas (unidades/empleado) con error de pedidos

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Mes 5

Mes 6

Observaciones del mes

Mes Observaciones del mes

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Mes 5

Mes 6
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Tabla C — Rotacion de personal

N° de Contrataciones Ceses / Indice de
Mes

trabajadores (ingresos) renuncias rotacion (%)

Mes 1
Mes 2
Mes 3
Mes 4
Mes 5

Mes 6

Observaciones del mes

Mes Observaciones del mes

Mes 1
Mes 2
Mes 3
Mes 4
Mes 5

Mes 6

Resumen y validacion

Resumen de hallazgos del periodo evaluado:

Validaciéon documental: declaro que la informacion registrada corresponde a documentos

revisados y disponibles para verificacion académica.

Firma del analista: Fecha: / /

Firma / visto bueno de la empresa:
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Anexo 06. Guia de entrevista (10 preguntas abiertas)
Nombre del instrumento Guia de entrevista semiestructurada
Técnica Entrevista semiestructurada
Profundizar en la percepcion directiva y logistica sobre los problemas
Objetivo del ciclo logistico, sus causas raiz y las expectativas de mejora para

Zeppas de Vitor.

Aplicaciéon /
Entrevista al gerente general (1) y al gerente de logistica (1).
destinatarios

Percepcion de problemas logisticos, causas raiz y expectativas de
Datos a obtener
mejora.

1. Datos de la entrevista

/ /
Cédigo ENT- Fecha
Lugar Duracién
minutos
O
Entrevistador Modalidad Presencial
O Virtual
Cargo: OO0 Gerente General [ Gerente de Autorizacion de
Entrevistado . OSi ONo
Logistica grabacion

2. Presentacion y consentimiento informado

Buenos dias/tardes. La presente entrevista forma parte de una investigacion académica orientada
a disefiar una propuesta de mejora del ciclo logistico de Zeppas de Vitor mediante la integracion
de Lean Manufacturing y Blockchain. La informacion serd utilizada micamente con fines
académicos, manteniendo la confidencialidad de las respuestas. Con su autorizacion, la entrevista

podra ser grabada para asegurar fidelidad en el registro.

Consentimiento del entrevistado: [ Acepta participar [ No acepta grabacion [ Acepta

grabacion
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3. Preguntas abiertas

Categoria A: Diagnéstico de la situacion logistica actual

1. ;Cémo describiria la situacion actual del ciclo logistico de Zeppas de Vitor, desde la recepcion

de insumos hasta el despacho del producto terminado?

Categoria A: Diagnéstico de la situacion logistica actual

2. ;Qué problemas observa con mayor frecuencia en el almacén, el control de inventarios o la

preparacion de pedidos?

Categoria A: Diagndstico de la situacion logistica actual

3. ;De qué manera los problemas logisticos afectan los costos, los tiempos de entrega y la

satisfaccion del cliente?

Categoria B: Causas raiz de los problemas logisticos

4. ;(Cuadles considera que son las principales causas de la desorganizacion del almacén y de los

errores en los registros de inventario?

Categoria B: Causas raiz de los problemas logisticos

5. (Qué factores humanos, operativos o documentales dificultan la estandarizacion de los

procesos logisticos?

Categoria B: Causas raiz de los problemas logisticos

6. ;Como influye la rotacion del personal en la continuidad de las practicas de almacén y

despacho?

Categoria C: Expectativas y propuestas de mejora

7. (Qué mejoras considera prioritarias para optimizar el abastecimiento, almacenamiento y

despacho en Zeppas de Vitor?
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Categoria C: Expectativas y propuestas de mejora

8. (Qué expectativas tiene respecto al uso de herramientas Lean Manufacturing como 9S, Kaizen

y Justo a Tiempo?

Categoria C: Expectativas y propuestas de mejora

9. ;Qué beneficios o riesgos percibe en la implementacion de un sistema de trazabilidad basado

en Blockchain?

Categoria C: Expectativas y propuestas de mejora

10. ;Qué recursos, responsables y condiciones serian necesarios para sostener la propuesta de

mejora en el tiempo?

4. Cierre y agradecimiento

Se agradece su participacion y el tiempo brindado. Sus aportes seran considerados para el analisis
de las causas raiz y la formulacion de propuestas de mejora logistica aplicables al contexto de

Zeppas de Vitor.

Observaciones finales del entrevistador:
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Anexo 07. Guia de preguntas (8 preguntas)

Nombre del instrumento Guia de grupo focal

Técnica

Objetivo

Aplicaciéon

destinatarios

Datos a obtener

Grupo focal (entrevista grupal)

Recoger percepciones colectivas de operarios de almacén sobre causas
de desorganizacion, resistencia al cambio y propuestas de soluciéon en

Zeppas de Vitor.

Grupo focal con 5 operarios de almacén, con duraciéon aproximada de

45 minutos.

Identificacion de causas de desorganizacion, resistencia al cambio y

propuestas de solucién.

1. Datos del grupo focal
Cédigo GF-__ Fecha / /
Lugar Duracién 45 minutos
Hora de inicio Hora de fin

Moderador

Observador / relator

Lista de participantes

Participante

Operario 1

Operario 2

Operario 3

Operario 4

Operario 5

Cédigo / rol Area o funcién Firma o conformidad

OP-01

OP-02

OP-03

OP-04

OP-05
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2. Reglas y consentimiento informado grupal

El grupo focal tiene fines académicos y busca conocer experiencias y propuestas de mejora
relacionadas con el almacén de Zeppas de Vitor. Se solicita respeto por todas las opiniones,
participacion ordenada, confidencialidad de lo conversado y autorizacion para registrar notas o

audio si el grupo lo permite.

Consentimiento grupal: [1 Los participantes aceptan participar voluntariamente [] Autorizan

grabacion [ No autorizan grabacion

3. Preguntas guia

Bloque 1: Causas de desorganizacion en el almacén

1. ;Qué situaciones generan mayor desorden en el almacén durante la recepcion, ubicacion o

busqueda de insumos?

Registro de respuestas, acuerdos o discrepancias del grupo:

Bloque 1: Causas de desorganizacion en el almacén

2. (Qué zonas, materiales o actividades presentan mdas dificultad para mantener orden y

limpieza?

Registro de respuestas, acuerdos o discrepancias del grupo:

Bloque 1: Causas de desorganizacion en el almacén

3. (Qué consecuencias tiene la desorganizacion del almacén en el tiempo de trabajo y en la

preparacion de pedidos?

Registro de respuestas, acuerdos o discrepancias del grupo:

Bloque 2: Resistencia al cambio

4. ;Qué preocupaciones o dudas tienen los operarios frente a nuevas reglas de orden,

sefializacion o registro de informacion?

Registro de respuestas, acuerdos o discrepancias del grupo:
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Bloque 2: Resistencia al cambio

5. ¢Qué experiencias anteriores influyen en la aceptacion o rechazo de cambios dentro del

almacén?

Registro de respuestas, acuerdos o discrepancias del grupo:

Bloque 2: Resistencia al cambio

6. ;Qué apoyo, capacitacion o comunicacion seria necesaria para facilitar la adopcion de

mejoras?

Registro de respuestas, acuerdos o discrepancias del grupo:

Bloque 3: Propuestas de solucion

7. (Qué acciones concretas proponen para mejorar el orden, la limpieza, la sefializacion y el flujo

de trabajo en el almacén?

Registro de respuestas, acuerdos o discrepancias del grupo:

Bloque 3: Propuestas de solucion

8. (Qué compromisos podrian asumir los operarios para mantener las mejoras logisticas en el

tiempo?

Registro de respuestas, acuerdos o discrepancias del grupo:

4. Tabla de registro de participacion
Participante Aporte principal Propuesta planteada
OP-01
OP-02
OP-03

OP-04
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5. Cierre

Se agradece la participacion de los operarios. Las ideas registradas seran consideradas
en el analisis de causas de desorganizacion, resistencia al cambio y propuestas de

mejora para el almacén de Zeppas de Vitor.

Observaciones del moderador / relator:
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Anexo 08. Diario de campo

Nombre del instrumento Diario de campo

Técnica

Objetivo

Aplicaciéon

destinatarios

Datos a obtener

1. Datos generales

Cédigo

Empresa / almacén

Horario diario

Observacion participante

Registrar observaciones sistematicas del almacén de Zeppas de Vitor
durante diez dias de trabajo para identificar condiciones de limpieza,

sefalizacion, flujos de trabajo e interacciones del personal.

/ Registro de observaciones durante 10 dias de trabajo en el almacén,

con 2 horas diarias de observacion participante.

Condiciones de limpieza, sefializacion, flujos de trabajo e

interacciones entre el personal.

DC- Observador

Zeppas de Vitor / almacén Periodo 10 dias

Rol asumido por el Observador
2 horas diarias
observador participante

2. Guia de categorias de observacion

Categoria

Condiciones de limpieza

Senalizacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal

Subcategorias a observar

Limpieza de pisos, estanterias, zonas de transito, disposicion de residuos,

presencia de derrames o materiales fuera de lugar.

Rétulos de ubicacion, sefializacion de seguridad, identificacion de productos e

insumos, rutas de transito y zonas restringidas.

Secuencia de recepcion, almacenamiento, busqueda de insumos, preparacion

de pedidos, desplazamientos, tiempos de espera y cuellos de botella.

Coordinacion entre operarios, comunicaciéon con jefatura, apoyo entre

compaiieros, cumplimiento de procedimientos y actitudes frente al cambio.
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3. Plantillas de registro diario

Dial

Fecha

Ubicaciéon / zona

del almacén

Categoria observada

Condiciones de

limpieza

Seinalizacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal

Hora de inicio

Condiciones

generales

Hecho observado (descripcion objetiva)

199

Hora de fin

Incidencias

relevantes

Interpretacion

reflexion

/

Accion

recomendacion



Dia 2

Fecha

Ubicaciéon / zona

del almacén

Categoria observada

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal

Hora de inicio

Condiciones

generales

Hecho observado (descripcion objetiva)

200

Hora de fin

Incidencias

relevantes

Interpretacion / reflexion

Acciéon

recomendacion



Dia 3

Fecha

Ubicaciéon / zona

del almacén

Categoria observada

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal

/ /
Hora de inicio : Hora de fin
Condiciones Incidencias
generales relevantes

. . r . . .7 . r ACCién 0
Hecho observado (descripcion objetiva) Interpretacion / reflexion
recomendacion
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Dia 4

Fecha

Ubicaciéon / zona

del almacén

Categoria observada

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal

Hora de inicio

Condiciones

generales

Hecho observado (descripcion objetiva)

202

Hora de fin

Incidencias

relevantes

Interpretacion / reflexion

Acciéon

recomendacion



Dia 5

/ /
Fecha Hora de inicio : Hora de fin
Ubicacién / zona Condiciones Incidencias
del almacén generales relevantes
r . . r . . .7 . r ACCién 0
Categoria observada Hecho observado (descripcion objetiva) Interpretacion / reflexion
recomendacion

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal
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Dia 6

/ /
Fecha Hora de inicio : Hora de fin
Ubicacién / zona Condiciones Incidencias
del almacén generales relevantes
r . . r . . .7 . r ACCién 0
Categoria observada Hecho observado (descripcion objetiva) Interpretacion / reflexion
recomendacion

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal
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Dia 7

/ /
Fecha Hora de inicio : Hora de fin
Ubicacién / zona Condiciones Incidencias
del almacén generales relevantes
r . . r . . .7 . r ACCién 0
Categoria observada Hecho observado (descripcion objetiva) Interpretacion / reflexion
recomendacion

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal
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Dia 8

/ /
Fecha Hora de inicio : Hora de fin
Ubicacién / zona Condiciones Incidencias
del almacén generales relevantes
r . . r . . .7 . r ACCién 0
Categoria observada Hecho observado (descripcion objetiva) Interpretacion / reflexion
recomendacion

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal
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Dia 9

/ /
Fecha Hora de inicio : Hora de fin
Ubicacién / zona Condiciones Incidencias
del almacén generales relevantes
r . . r . . .7 . r ACCién 0
Categoria observada Hecho observado (descripcion objetiva) Interpretacion / reflexion
recomendacion

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal
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Dia 10

Fecha

Ubicaciéon / zona

del almacén

Categoria observada

Condiciones de

limpieza

Seiializacion

Flujos de trabajo

Interacciones del

personal

Hora de inicio

Condiciones

generales

Hecho observado (descripcion objetiva)

4. Sintesis general de las observaciones

Hora de fin

Incidencias

relevantes

Interpretacion / reflexion

Principales patrones identificados durante los 10 dias de observacion:

Conclusiones preliminares para el diagnostico logistico:

Recomendaciones iniciales para la propuesta de mejora:

Firma del observador:

Fecha: /
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Anexo 09. Diagrama de aplicacion del blockchain

1. BPMN AS-IS - Proceso logistico actual

PROBLEMAS IDENTIFICADOS
e Error de inventario: 25%

® Trazabilidad: 0%

® Recepcion a despacho: 270 min
e Tiempo de busqueda: 15 min

e Stock inmovilizado: 5/ 60,833

Entrega de
insumos

Proveedor

v
S
Recepcion Verificacion Registro en .
) -
= Almacén manual manual Kardex (Excel) Almacenamiento
(]
b ! 7 o
@ + t 1 1
[«% | | === 1 ]
o 1 1 1
[}] A 4 1 A 4 1
N ]
Produccion Solicitud de Entrega de Produccién 1
material material de pisco :
I
I
I
I
Despacho
Ventas ’

de pedido

[

2. BPMN TO-BE - Proceso logistico futuro

(Integracién Lean + Blockchain)
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macen P QR (ubicacion) de pedido
A
~
;e Produccion Registro de
Produccién ¢ ¢
de pisco lote producido

Cliente

Zeppas de Vitor

S PR S —— -

Consulta de
trazabilidad
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ARQUITECTURA DEL SISTEMA BLOCKCHAIN

CLIENTE
Consulta el QR del lote

F 3
[ -]
] solo consulta ﬁ
D —
Nodo Ordenador Nodo Almacén
(Zeppas) Recepcion, inventario
Arma los bloques \ & l y despacho
RED BLOCKCHAIN

Privada y permisionada

Hyperledger Fabric b‘ pm——————————— -
\ 1
& y ) 1
o « |

I
Nodo Produccién e 1 Nodo Proveedor :
Registra el lote : Opcional 1
producido | (fase 3) 1
- = === ’

h Excel actual (Kardex)
Se sigue usando
en paralelo
=P Nodo de la red =P Solo consulta = === Opcional m— Conexion API

Elaboracidn propia a partir de la Tabla 20
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4. ALGORITMO BLOCKCHAIN - REGISTRO DE TRANSACCION

(o
INICIO )
Recepcion de lote
© evento logistico
)
Generar 10 Gnico ‘
del lote / evento 1
Registrar datos en
2 transaccion ‘
v
| Validar transaccion
| r
N0 “Regsro S [ GuardarenBlockchain |
N viido? " (istribuir a nodos)
8 3
| Actualizar estado
=l del lote
‘ Rechazar i
transaccion (o, e )
| Generar QR / Hash
de trazabilidad
» FIN )
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5. DIAGRAMA DE TRAZABILIDAD DEL LOTE DE PISCO

%m»@éﬂaaa?@

2. Recepcion 3. Fermentacion 4. Destilacién 5. Almacenamiento 6. Despacho 7. Cliente
de Uva . | | ’ ' ‘

it : i s i ) * NPRUEG: ARG S

| Datos de uva, Fecha de | Fecha inicio. Ubicacion, ‘ Fecha, | Consulta |

| proveedor, recepcion, | | fecha fin, volumen temperatura, cliente, QR,

; parcela, cantidad, tanque, alcohol, stock, cantidad, | historial |
fecha de lote | responsable responsable | responsable destino | | completo I
cosecha | I | | ‘

x — - T_ — &—T_ — x 7. s s J ‘
v ' v . |
Hash | Hash j Hash Hash J Hash " Hash | Hash |
Bilockchain Blockchain Blockchain Blockchain Blockcham ~* Blockchain l Blockchai
. A ‘
l ' .
1 ) 1
———————————————————————————————————— ¥ BT R— —————
; Cada evento queda registrado de forma inmutable en la Blockchain !
]
s asegurando transparencia y trazabilidad del lote. i
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