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RESUMEN

La investigacion tuvo como objetivo: “Determinar la capacidad de produccion y su
incidencia en el nivel de ventas en el Consorcio Textil Titicaca Puno de la ciudad de
Puno - periodo 2013”. Se determiné la capacidad de produccién por linea de productos;
se analizé las politicas de venta y su impacto en el nivel de ventas. En cuanto a la
metodologia de la investigacion; se utilizé el método deductivo, enfoque cuantitativo y
el tipo de investigacion descriptiva-correlacional. Como resultados se obtuvo que la
produccion incide positivamente con un 99,45% en el nivel de ventas, a mayor
produccion mayor venta. Los factores que determinaron la capacidad de produccion en
el consorcio son: los productos, los procesos de produccion, la mano de obra (artesanas
y operadores) y maquinas artesanales. La capacidad de produccion por linea de
productos fueron: tejidos a palitos 55%, tejido a crochet 45%, tejidos a maquina y
tejidos a telar 0%. Hubo un déficit en las ventas por la falta de control en la calidad en
las prendas. Por otro lado, las maquinas en dicho periodo significaron capacidad ociosa.
Las politicas de venta fueron apropiadas, se vendié: un 44% al cliente llluma Group
Worldwide LIC, el 31% al cliente Underwearables y el 25% al cliente de Cusco. Asi
mismo la falta de una proyeccion de ventas limito alcanzar un mayor nivel de ventas.
Finalizando el trabajo de investigacion se propuso una programacion de la produccion.

Palabras claves: Administracion de la capacidad operativa, planeacion estratégica de la

capacidad.

repositorio.unap.edu.pe

No olvide citar adecuadamente esta tesis
]



UNIVERSIDAD

NACIONAL DEL ALTIPLANO
Repositorio Institucional

ABSTRACT

The objective of the investigation was: "To determine the production capacity and its
impact on the level of sales in the Consorcio Textil Titicaca Puno city of Puno - 2013
period”. The production capacity per product line was determined; Sales policies and
their impact on the level of sales were analyzed. Regarding the research methodology;
the deductive method, quantitative approach and the descriptive-correlational type of
research were used. As a result, it was obtained that production has a positive impact
with 99.45% in the level of sales, the higher the production, the higher the sale. The
factors that determined the production capacity in the consortium are: products,
production processes, labor (artisans and operators) and artisan machines. The
production capacity per product line was: 55% stick knitted, 45% crochet knitted,
machine knitted and 0% knitted telar. There was a deficit in sales due to the lack of
quality control in the garments. On the other hand, the machines in that period meant
idle capacity. The sales policies were appropriate, it was sold: 44% to the Illuma Group
Worldwide LIC client, 31% to the Underwearables client and 25% to the Cusco client.
In addition, the lack of a sales projection limited reaching a higher level of sales. At the
end of the research work, a production schedule was proposed.

Key words: Management of operational capacity, strategic planning of capacity.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

Cuando salimos de la universidad llevamos en mente un rubro en el cual nos
gustaria incursionar y nos involucramos en una empresa, donde encontramos
debilidades y buscamos la manera de disminuirlas, esto conlleva a desenvolvernos
buscando soluciones y vamos especializandonos en un area determinada. Asi mismo
representa una oportunidad para plasmarlo con la investigacion para obtener el titulo
profesional, en este caso el objeto de estudio es el Consorcio Textil Titicaca Puno,
ubicado en el distrito, provincia y departamento de Puno. El objetivo general de esta
investigacion es determinar la capacidad de produccién y su incidencia en el nivel de
ventas en el consorcio. Se desarrolla una parte de la administracion de operaciones.

Pues los clientes son cada vez més exigentes con la calidad del producto.

El trabajo esta compuesto de la siguiente manera: En el capitulo | el
planteamiento del problema, antecedentes y objetivos de la investigacion; luego el
capitulo 11 se presenta el marco tedrico y conceptual, que estan en relacion al problema
planteado que se han recopilado de textos bibliograficos seguido de la hipétesis de
investigacion; posteriormente el capitulo 111 se detalla la metodologia de investigacion;
pasando al capitulo IV caracteristicas del area de investigacion; finalmente el capitulo V
con la exposicion y andlisis de resultados. Mas las conclusiones y recomendaciones para
el consorcio.

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Desde hace muchos afios los hombres realizaban los tejidos a mano con ayuda

de agujas de tejer, coexistiendo con mayor intensidad esta técnica hasta la actualidad en

11
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nuestra region. Luego aparecieron las maquinas artesanales y ahora las maquinas
industriales computarizadas que producen tejidos en mayores cantidades. La mano de

obra continua interviniendo en la programacion y operacion de estas maquinas.

En la actualidad el sector de artesania textil sigue en desarrollo como actividad
econdmica, cultural y complementaria a la agropecuaria en la regién Puno. Siendo

mayormente mujeres las que se dedican a esta actividad.

En el afio 2013 la Comision de Promocion del Per( para la Exportacion y el
Turismo (PROMPERU), reline a las empresas del sector textil y confecciones para que
incursionen en el mercado internacional con productos de valor agregado. Alli se
integraron 09 empresas para constituir un contrato de cooperacion empresarial
denominado: “Consorcio Textil Titicaca Puno” con la finalidad de producir y
comercializar en grandes volumenes prendas de vestir hechas de fibra de alpaca y
algodon. También para obtener insumos a menores precios. Asi se fundo en febrero del

afio 2013 el Consorcio Textil Titicaca Puno basandose en la ley general de sociedades.

El consorcio participé en la feria Perd moda 2013 con una coleccion de prendas
disefiadas segun las tendencias y fueron elaboradas por cada empresa consorciada.
Hubo pedidos de algunas muestras de la coleccion de prendas y también pedidos para el
desarrollo de nuevas muestras por clientes nacionales e internacionales. La produccion
fue dividida entre las empresas consorciadas y se entregd los materiales necesarios a
cada consorciada. Sin embargo, en la fecha de entrega dos empresas tuvieron percances
debido a que las prendas no cumplian con lo indicado en la ficha técnica; este percance
retraso la realizacion del despacho de las mercaderias. También otro pedido se envid

con un lote de prendas menos de la cantidad ordenada porque los productos no

12
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cumplian con las especificaciones técnicas. Estas situaciones minimizaron la utilidad

del consorcio.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2.1. PROBLEMA GENERAL

PG: ¢De qué manera la capacidad de produccion incide en el nivel de ventas en el
Consorcio Textil Titicaca de la ciudad de Puno-periodo 2013?

1.2.2. PROBLEMAS ESPECIFICOS
PE1: ¢{Cual es la capacidad de produccion por linea de productos y el nivel de

ventas del Consorcio Textil Titicaca de la ciudad de Puno-periodo 2013?

PE2: ;Qué politicas de ventas influye en el nivel de ventas del Consorcio Textil

Titicaca de la ciudad de Puno-periodo 2013?

1.3. HIPOTESIS DE LA INVESTIGACION

1.3.1. HIPOTESIS GENERAL:
HG: La capacidad de produccion incide directamente en el nivel de ventas del
Consorcio Textil Titicaca de la ciudad de Puno-periodo 2013.

1.3.2. HIPOTESIS ESPECIFICA:
HEL: Existe falta de capacidad de produccion por linea de productos que no
permiten alcanzar las metas del nivel de ventas del Consorcio Textil Titicaca de la

ciudad de Puno-periodo 2013.

13
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HE2: Las politicas de ventas que tiene el consorcio no son las adecuadas para
tener mayor nivel de ventas en el Consorcio Textil Titicaca de la ciudad de Puno-
periodo 2013.
1.4. JUSTIFICACION DEL ESTUDIO
La artesania textil en la regién Puno que se orienta al mercado de exportacion
tiene mucho énfasis en mantener estandares altos en cuanto a la calidad de productos y
cumplimiento de pedidos de productos. Por ello es necesario que una empresa realice la
planeacion de actividades dentro de ellas la planeacion de la produccién, donde se
determina la estrategia de operaciones y la capacidad de produccion; a partir de ahi

pueda satisfacer la demanda y mantenerse en este mercado tan competitivo.

De acuerdo a Chase & Jacobs (2014), la capacidad de produccion la definen
como la cantidad de produccion que un sistema es capaz de generar durante un periodo
especifico; en el sector manufacturero tiene que ver con la cantidad de productos que
produce en un solo tiempo; completando Gonzales (2010), sostiene que para determinar
la capacidad, consideramos los siguientes factores: Las instalaciones, los productos, los

procesos, los trabajadores y las fuerzas externas.

El Consorcio Textil Titicaca Puno contara con informacion para realizar una
adecuada planificacion de la produccién y propuesta de programacion de la produccién.
Promovera el crecimiento de la oferta exportable en los mercados internacionales, asi
mismo contribuird a incrementar el nivel ventas en el consorcio particularmente la de
los sectores productivos de mayor potencial, es una tarea clave para competir con éxito

en el mundo globalizado.

14
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1.5. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.5.1. OBJETIVO GENERAL

OG: Determinar la capacidad de produccién y su incidencia en el nivel de

ventas en el Consorcio Textil Titicaca de la ciudad de Puno-periodo 2013.

1.5.1. OBJETIVOS ESPECIFICOS

OEL1: Determinar la capacidad de produccién por linea de productos y el nivel

de ventas del Consorcio Textil Titicaca de la ciudad de Puno-periodo 2013.

OEZ2: Analizar las politicas de venta y su impacto en el nivel de ventas del

Consorcio Textil Titicaca de la ciudad de Puno-periodo 2013.

OE3: Proponer una programacion de la produccion para el Consorcio Textil

Titicaca Puno.

15
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CAPITULO II
REVISION DE LITERATURA

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

En la Universidad Nacional del Altiplano de Puno, se han encontrado trabajos de

tesis relacionados al tema de investigacion, estos son:

Miranda (2010). En su tesis titulada: “Planeacion operativa de la produccion de
prendas de vestir en base a la fibra de alpaca de la empresa artesanas Pachamama S. A.

C. periodo 2009”.

Concluye que: En el andlisis de la planeacién operativa de la produccion, de la
empresa Artesanias Pachamama S.A.C., se identific dificultades y debilidades, que se
presentan en la planeacién de la produccion, dentro de ellas podemos mencionar que;
elaboracion del plan de produccion, lo realizan con etapas no definidas formalmente; ya
que las personas que lo realizan se basan en experiencias personales; otra debilidad esta
relacionado con la inestabilidad laboral de las sefioras artesanas, para con la empresa,
que trae consigo el riesgo de ya no poder contar con ellas; la empresa no establece tasas
de produccion, debido a que la tasa de produccion de las sefioras artesanas es fluctuante;
en relacion a la materia prima no se realiza una adecuada prevision, todo lo indicado
genera inconvenientes en la planeacién y en el proceso de produccién en la empresa

Artesanias Pachamama S.A.C.

En la planeacion de la produccion de mediano plazo, conocido como planeacién
agregada de la produccion, existen diversas técnicas de planeacién de la produccién

que contribuyen a un manejo eficiente de escasos recursos de la empresa Artesanias

16
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Pachamama S.A.C. Respecto al proceso de planeacidn agregada se tomd, como guia a
Roger Schroeder, por tanto una previa evaluacion de estas técnicas de autores tratados,
se ha seleccionado una técnica de planeacion agregada, factible a ser aplicada, de
acuerdo a las caracteristicas de la empresa; la técnica de gréficos y diagramas
planteadas por los autores, Heizer, Mcleavey, Schroeder y Chase; fue la que obtuvo un
mayor grado de adecuacién, bajo esta técnica se presentd alternativas de planeacion
agregada de la produccion, de las cuales se eligio la alternativa “E” el cual ayudara a
contribuir el logro de objetivos de produccion en la empresa Artesanias Pachamama

S.AC.

En los lineamientos de la planeacion operativa de la produccion, podemos ver
que existe diversos aspectos a considerar, en la planeacion de la produccién, dentro de
ello podemos decir que, la programacion, respecto a la mano de obra, que en la
actualidad tiene una modalidad de contrato temporal, podemos decir que no es una
politica acertada por parte de la empresa, debido a que solo se interesa en cumplir los
pedidos del momento. La empresa en estudio podria establecer una relacién estable de
trabajo con un grupo determinado de sefioras artesanas, con la finalidad de garantizar
una produccién estable para los siguientes pedidos de produccion y generar una
estabilidad a ese grupo determinado de sefioras artesanas. Bajo este escenario se escogio
una alternativa de planeacion agregada, en el que se considera 05 artesanas estables y 37
artesanas contratadas, que produciran todos los dias de los meses, establecido en el

periodo de planeacion.

Laura (2004). En su tesis titulada: “Influencia de una nueva tecnologia en el
proceso de produccidn de prendas de vestir de fibra de alpaca, en la empresa Andean

Collection S. A. C.-Puno 2003”.

17

repositorio.unap.edu.pe

No olvide citar adecuadamente esta tesis
]



. UNIVERSIDAD

NACIONAL DEL ALTIPLANO
Repositorio Institucional

Concluye que: La empresa Andean Collection, encuentra en el mercado exterior
las oportunidades de mejorar las condiciones econdmicas de sus propietarios, sus
empleados y proveedores en tanto se cumpla con los pedidos solicitados por sus
clientes, la exigencia de los mismos esté en el acabado, uniformidad, medidas, disefio,
modelos, cumplimiento de entrega y cantidad de las prendas elaboradas por la empresa.
No obstante, las actuales condiciones en las que se produce no satisfacen estas

exigencias.

Los avances tecnoldgicos alcanzados en estos tiempos en especial en maquinaria
de produccidn, permite a las empresas lograr altos niveles de produccion, acompafados
de caracteristicas homogéneas en los productos elaborados. Asi mismo permite
optimizar los tiempos de produccién teniendo un ahorro hasta del 63.23% promedio en

la produccion de lineas como las que realiza la unidad de estudio.

Los sistemas de produccion semi-industrial que ofrecen actualmente en los
mercados, permiten a través de sus condiciones tecnoldgicas diversificar una cartera de
productos respaldados en una produccion estandarizada, la que tiene insignificantes
niveles de error, a diferencia con el sistema artesanal, este sistema asistido por software
otorga nuevas potencialidades y fortalezas para la empresa. Todo esto conduce a una
ampliacion de mercados los mismos que puedan satisfacer demandas actualmente

insatisfechas.

Poma (2004). En su tesis titulada: “Propuesta de mejoramiento del control de
calidad en el proceso de produccién de la empresa Artesanias Sumac Per( S. R. L. de la

ciudad de Puno-periodo 2002”.
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Concluye que: El sistema de control de calidad de un proceso, hace posible
subsanar las debilidades de control de calidad en la elaboracion de swatch, muestra y
orden de pedido, efectuando 6 controles de calidad en la tension, medidas, puntos,
colores, remallado y acabados del tejido. Se desarrolla calidad — costos — tiempo, donde
el control estadistico del proceso, los costos y tiempos incurridos de controlar la calidad
de las prendas, y la aplicacion de controles de calidad y correcciones en el diagrama de
flujo del swatch, muestra y orden de pedido, permiten en suma mejorar y lograr una

produccion de calidad a menor costo.

Quispe (2004). En su tesis titulada: “Analisis de las estrategias de marketing y el

nivel de ventas de la empresa Embotelladoras Juliaca S. A. periodo 2002”.

Concluye que: A nivel provincial es la Unica empresa que tiene infraestructura
adecuada para la elaboracion de bebidas jarabeadas y gasificadas, y cuenta con
maquinarias modernas lo que hace posible la produccién de un producto 6ptimo. La
empresa cuenta con una estrategia importante buena calidad a precios bajos con un

enfoque a los segmentos C, D, y E del mercado.

El nivel de ventas de la empresa es bueno, pero puede aumentar si se realizan
estrategias promocionales en vista que la empresa actualmente no realiza promocién y
ésta resulta muy atrayente para los consumidores en vista de que persuade a que

adquieran el producto.

Fernandez (2009). En su tesis titulada: “Analisis de la satisfaccion del cliente y
su incidencia en el nivel de ventas en el restaurante del frigorifico-UNA de la ciudad de

Puno, periodo 2008”, concluye que:
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El nivel de satisfaccion de los clientes del restaurante del centro de investigacion
y servicios frigorifico es negativo (insatisfaccion), lo que repercute en el nivel de ventas
ya que, en el periodo 2007 no se llegd al nivel de ventas programado, mientras en el
periodo 2008 se pas6 por 19.1% de lo programado, en razdn de que no se tuvieron en
cuenta los criterios técnicos para la proyeccion de ingresos por ventas, como son: la
utilizacion de datos historicos, estudio de mercado, empleo de capacidad instalada, entre
otros; teniendo como resultado una disminucién del 38% en la programacion de ventas

en el periodo 2008 en funcidn al periodo anterior.

Se comprobd que la programacion de ventas para el periodo 2008 es menor a las
ventas reales del periodo 2007 en 11.5%, denotando que no existe una politica adecuada
de gestion ya que, no se tienen instrumentos como: El plan estratégico, plan operativo y
no se toman en cuenta criterios técnicos para proyectar ingresos por ventas, para
trabajar de acuerdo a las actividades, presupuestos, periodos y metas trazadas en estos

instrumentos de gestion.

En razén a la mejora en los niveles de satisfaccion del 41% (con referencia al
periodo 2007) que no es un nivel éptimo que conlleve a un nivel de satisfaccion positiva
o de complacencia de los clientes; se ha tenido un incremento de 6% en el 2008 en el
nivel de ventas en referencia al periodo anterior, lo cual manifiesta que de llegarse a un
nivel de satisfaccion de los clientes se incidira de manera directa y positiva en el nivel

de ventas como se mostro en el periodo 2008.

Paredes (2009). En su tesis titulada: “Analisis del sistema de atencién al cliente
y su influencia en los niveles de venta de Santy Distribuciones agente autorizado de

claro, en la ciudad de Juliaca periodo 2008.
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Concluye que: En cuanto al stock de celulares es inexistente en la actualidad lo
que limita el servicio que brinda la empresa Santy distribuciones y también perjudica en

sus ventas lo cual no permite que pueda llegar a su meta establecida.

Cruz (2014). En su tesis titulada: “Analisis del sistema de atencion al cliente y su
relacién con los niveles de venta en la agencia Interbank Real Plaza Juliaca, periodo

2012”.

Concluye que: Las ventas programadas no fueron alcanzadas al culminar el afio
2012, generando poca rentabilidad en la agencia Interbank Real Plaza Juliaca. Por lo
que la agencia acumularia la diferencia de las ventas programadas y las ventas reales, es

decir se acumularia mayor carga laboral para el siguiente periodo en la agencia.

2.2. MARCO TEORICO

Para poder comprender mejor sobre los aspectos inherentes al tema, se realiza:
2.2.1. DETERMINACION DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION

Chase & Jacobs (2014), sefiala que la cantidad de produccion que un sistema es
capaz de generar durante un periodo especifico; en el sector manufacturero tiene que ver
con la cantidad de productos que produce en un solo tiempo. Cuando los gerentes de
operaciones piensan en la capacidad deben considerar los insumos de recursos y los
productos fabricados. Esto se debe a que, para efectos de planeacion, la capacidad real
(o efectiva) depende de lo que se piense producir. Ello refleja que saben sus insumos de
tecnologia y de fuerza de trabajo pueden producir y conocen la mezcla de productos que
exigiran a estos recursos. El punto de vista de la administracion de operaciones también
hace hincapié en la dimension de la capacidad referente al tiempo. Esto se aprecia en la
distincion comun que suele marcar entre la planeacion de la capacidad para el largo, el

mediano o corto plazo.
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Diaz, Jarufe, & Noriega (2013), afirman que la capacidad real se refiere
generalmente a la capacidad de planta y esta definida también como el nimero de
unidades que produce una instalacion determinada en un periodo de tiempo, y la
definicion de periodos de trabajo. Las fluctuaciones de la demanda en el corto plazo
llevardn a la empresa a que establezca diferentes estrategias para afrontar dichas
variaciones. Después de analizar el comportamiento de la demanda de un periodo

determinado se debe examinar de qué manera se va a responder a esta demanda.

Para determinar la capacidad de produccion en los casos de empresas con
multiples productos técnicamente diferenciados, la eleccion de una medida de capacidad
se complica un poco més. Resulta mas conveniente la medicion de la capacidad por
procesamiento (horas-hombre) o de una maquina o de un centro de trabajo (horas centro
de trabajo). Para el célculo de la capacidad de procesamiento se hace necesario realizar
una serie de precisiones con el fin de llegar a una unidad de medida realmente
homogénea y representativa de la capacidad. Entre dichas precisiones se encuentran el
factor utilizacion y el factor eficiencia. Los diferentes conocimientos, habilidad y
rapidez de movimientos de la mano de obra pueden hacer que distintas personas
desarrollen una misma labor empleando diferentes tiempos productivos. Usando los
factores anteriores se puede calcular en circunstancias normales para una eficiencia y

una utilizacion real.

Schroeder, Meyer & Rungtusanatham (2011), indica que las empresas toman
decisiones de planeacién de la capacidad que son de largo, mediano y corto plazo. Tales
decisiones se desprenden en forma natural de la cadena de suministro ya tomadas y de
la informacion de los pronosticos como un insumo. Las decisiones de capacidad deben

alinearse con la estrategia de operaciones de una empresa. Las decisiones de capacidad
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se basan en estimaciones pronosticadas de la demanda futura. La capacidad (algunas
veces denominada capacidad maxima) como la mayor produccién que puede elaborarse
a lo largo de un periodo especifico, como un dia, una semana o un afio. La capacidad
puede medirse en términos de medidas de produccion como el numero de unidades o
toneladas producidas y el namero de clientes atendidos a lo largo de un periodo
especifico. También, puede medirse por la disponibilidad fisica de los activos. La
utilizacion de la capacidad es una Gtil medida estimar qué tan ocupadas estan las

instalaciones o la proporcion de la capacidad total que se esta utilizando.

Casi nunca es razonable planear para un uso al 100%, ya que la capacidad extra
(no empleada) es necesaria tanto para los eventos planeados como para los no
planeados. Los eventos planeados pueden incluir el mantenimiento requerido o el
reemplazo de equipos y los no planeados podrian ser tardia de un proveedor 0 una

demanda inesperada.

Gonzéles (2010), sostiene que es normal considerar que la unidad empleada para
medir la capacidad de una unidad productiva sea la hora de mano de obra o la de un
centro de trabajo por unidad de tiempo. Pero, para llegar a una unidad de medida
realmente homogénea y representativa de la capacidad disponible y de la carga hay que

realizar una serie de precisiones:

e Por una parte, las horas disponibles de una jornada de trabajo no se dedican todas a
producir (existen necesidades de mantenimiento de equipos, paradas, absentismo,
etc.). Son so6lo realmente productivas las que se deben comparar con las necesarias a

la hora de determinar la capacidad disponible.
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Cuando describiamos la organizacion de la funcién de gestion, definiamos la
capacidad como la cantidad que se puede obtener por unidad de tiempo en el proceso
utilizando los recursos disponibles y deciamos que ese concepto se referia a un valor
tedrico, pues no es realista que el rendimiento de los recursos sean todos del 100%, ya
que surgiran imprevistos que no se pueden ponderar. Teniendo en cuenta los
imprevistos que no se pueden ponderar teniamos la capacidad demostrada, la cantidad
de trabajo que es posible realizar normalmente en dicho centro. Pues bien, la capacidad
disponible que hay que establecer para la planificacion y control de la capacidad a
medio y corto plazo, se calcula para ciertas condiciones normales de produccion,
teniendo en cuenta circunstancias especiales como los turnos por jornadas, el nimero de
turnos, trabajadores por turno, etc. Una vez logrado estas capacidades para el horizonte
de planificacion considerado, la capacidad disponible debe reflejar el volumen de output
que podria ser logrado por el periodo de tiempo en las circunstancias normales de
produccion (en horas reales) para la eficiencia y utilizacion reales del factor
considerado. Para determinar la capacidad, consideramos los siguientes factores: Las
instalaciones, los productos, los procesos, los trabajadores y las fuerzas externas. Es
inevitable que la utilizacion de la maquinaria no sea 100%. El objetivo de la capacidad
es satisfacer de manera eficiente y oportuna la cantidad requerida por el mercado. La
capacidad se mide en términos de unidades y tiempo. El analisis y critica de las

operaciones hay que realizarla controlando los siguientes puntos:

e Proceso: es necesario si ha conseguido el objetivo del proceso 0 no y en su caso
por qué y si es mejorable de alguna manera.
e Operaciones: averiguando si la secuencia de operaciones es la mejor o si se

puede combinar operaciones para simplificar o suprimir alguna de ellas.
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Producto: es necesario saber si se puede disefiar el producto de otra manera
cumpliendo sus objetivos (analisis de valor) simplificando el proceso o si se
pueden utilizar componentes normalizados.

e Materiales: comprobando si los proveedores entregan en las condiciones
adecuadas (plazos, calidades y cantidades) y si son aprovechados al maximo,
reduciendo al minimo los sobrantes o reciclandolos.

e Maquinas: conocer si son adecuados y rapidos los procedimientos de
preparacion y si se pueden reducir la cantidad y duracion de los ajustes.

e Herramientas: si estdn normalizadas, polivalentes o especiales.

e Condiciones de trabajo: comprobando si las condiciones ambientales y los
medios de seguridad son los adecuados.

e Transporte interno: averiguando si se pueden reducir el nimero de transportes

con una adecuada disposicion de maquinas, combinando operaciones, 0 Si se

pueden utilizar gravedad o algin tipo de contenedor mavil que los dote de

mayor velocidad.

Adler (2004), afirma que la capacidad la estamos definiendo como una
produccioén por unidad de tiempo (toneladas de acero por un afio, clientes atendidos por
dia, etc.) osea, una velocidad de produccidon, aplicable tanto a los bienes como a
servicios, aunque para estos Ultimos lo definimos como cantidad de insumos en lugar de
productos. Debemos observar que la capacidad depende de la mezcla de productos que
se elabore en un determinado periodo, la cual puede variar periodo tras periodo. Cuando
se elaboran articulos diversos, la unidad de medida debera ser homogénea, estable y
representativa y, ademas, debera estar definido lo que se conoce como tiempo normal de

operacion. Existen diferentes medidas relacionadas con la capacidad, ellas son:
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capacidad de disefio, capacidad efectiva, tasa de utilizacion, capacidad pico, capacidad

sostenida y rendimiento.

Cuando se proyecta una nueva organizacion productiva o una instalacion, en
materia de capacidad se apunta a obtener una produccion en un tiempo dado, lo cual se
conoce como capacidad de disefio. Si la instalacion estd a cargo de un tercero,
normalmente se aceptan variaciones porcentuales pequefias; siendo muy comun otorgar
premios por capacidad real mayor que la de disefio (la garantizada) y multas o rechazos

si es menor que el limite inferior aceptable.

La capacidad efectiva es la obtenida en condiciones normales de
funcionamiento, con horario/turno habitual, estado del proceso, dotacién y estado de
mantenimiento o de reparaciones del momento que se esté considerando. Esta capacidad

sostenida o continua.

La tasa de utilizacion nos indica el porcentual de la capacidad efectiva que se
encuentra abocada a la produccion en un momento determinado si mantenemos las

condiciones habituales de operacion.

La capacidad pico es la que puede obtenerse alejandonos de las condiciones
normales de operacion. Para ello se emplean horas extra fuera de lo habitual, sobrecarga
de las instalaciones, turnos adicionales, postergacion de las tareas de mantenimiento,
subcontratacion, contratacion de personal temporario, etc. Este tipo de capacidad puede
ser mantenida s6lo durante tiempos cortos y es especialmente importante en el caso de
los servicios. El rendimiento sefiala la cantidad de produccion conformes (buenos) que
salen de un sistema o subsistema de produccion con respecto a la cantidad que deberia

haber salido de acuerdo con los insumos empleados.
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Collier & James (2009), afirman que en un sentido general, es una medida de la
suficiencia de un sistema de fabricacion o de servicio para cumplir con su supuesta
funcién. En la practica, se mide por la cantidad de salidas que se pueden producir en un

periodo particular.

Es la suficiencia de un recurso de manufactura o de servicio, como una
instalacién, un proceso, una estacion de trabajo o una pieza de equipo, para lograr su
propdsito durante un periodo determinado. La capacidad se puede considerar en una de
dos formas: Como el indice méximo de produccion por unidad de tiempo, o como

unidades de disponibilidad del recurso.

La capacidad se puede medir en una variedad de formas. La capacidad efectiva
(en ocasiones llamada capacidad de disefio) es la produccion maxima por unidad de
tiempo que puede lograr el proceso durante un periodo breve y bajo condiciones de
operacion ideales. La capacidad tedrica por lo general no incluye ajustes para
mantenimiento preventivo o tiempos de paro no planeados y no se puede incrementar a
menos que haya una expansion de la instalacién o la fuerza de trabajo (quiza mediante
la utilizacion de horas extra). La capacidad tedrica es la produccion real por unidad de
tiempo que la organizacion puede esperar razonablemente que mantenga a largo plazo
bajo condiciones de operacién normales. La capacidad efectiva es menor que la
capacidad tedrica cuando se toman en cuenta las pérdidas debidas al desperdicio, la
fatiga de los trabajadores, las descomposturas del equipo y el mantenimiento. La
capacidad efectiva a menudo se puede incrementar con mejoras operativas como
procesos simplificados 0 un equipo que tiene requerimientos de mantenimiento mas
bajos. El tiempo de preparacion es un factor importante para determinar la capacidad

efectiva. Los tiempos de preparacion breves obviamente incrementan la capacidad y
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mejoran la flexibilidad al permitir cambios rapidos a diferentes modelos o productos en

la fabricacion o en lineas de ensamble.

Chase & Jacobs (2014) explican que para determinar la capacidad que se
requerira, se deben abordar las demandas de lineas de productos individuales,
capacidades de plantas individuales y asignacion de la produccién a lo largo y ancho de

la red de planta. Por lo general, esto implica los pasos siguientes:

1. Usar técnicas de pronostico para prever las ventas de los productos
individuales dentro de cada linea de productos.

2. Calcular el equipamiento y mano de obra que se requerira para cumplir los
prondsticos de las lineas de productos.

3. Proyectar el equipamiento y la mano de obra disponible durante el horizonte

de plan.

Muchas veces, la empresa decide tener un colchén de capacidad que se
mantendra entre los requerimientos proyectados y la capacidad real. Un colchon de
capacidad se refiere a la cantidad de capacidad que excede a la demanda esperada.
Cuando la capacidad del disefio de una empresa es menor que la capacidad requerida
para satisfacer su demanda, se dice que tiene un colchdn de capacidad negativo.

2.2.2. OPERATIVA DEL CONTROL DE PLANTA

Gonzéles (2010), en cuanto a los tipos de mediciones de tiempos, es importante

decir que existen varias formas de tomar los tiempos de las distintas tareas.

e Medicion directa de los tiempos de ejecucion. - Consiste en anotar la duracién
real de la tarea con un cronometrador presente durante todo el tiempo de

ejecucion de la misma.
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e Medicion estadistica. - En este tipo de medicién no es necesaria la presencia
continuada del cronometrador, sino suficiente con una muestra de la duracion y
estimar con técnicas estadisticas la duracion de la tarea.

e Aplicacion de datos. - Este método consiste en aplicar valores contenidos en
tablas referidos a la duracién de ciertos trabajos elementales, sumando los
tiempos requeridos para complementar cada una de ellas obtendremos el tiempo

total.

Todos los métodos presentan ventajas e inconvenientes, algunas son las

siguientes:

e La medicion directa requiere la presencia fisica del cronometrador, lo que
influye en el comportamiento del trabajador cronometrado, que puede ralentizar
su ritmo de para que los datos tomados indiquen luego un tiempo holgado. Sin
embargo, su ventaja radica en su precision, ya que las medidas son tomadas
directamente.

e Los métodos estadisticos no requieren la presencia continuada del
cronometrador, por lo que no influyen en el comportamiento del operario ni
causan malestar en la plantilla, pero son mas imprecisos, ya que la técnica de
muestreo esté sujeta a errores.

e Los de aplicacion de valores tabulados previamente estudiados tienen ademas las
ventajas e inconvenientes de los anteriormente citados de los que derivan
(estructurales o directos).

2.2.3. TECNICAS DE CONTROL DE PLANTA

Respecto al registro y seguimiento de las operaciones existen varias maneras de
hacerlos.
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e Diagrama de recorrido de actividades. - Este tipo de diagrama se efectla sobre un
plano en el que se situan las maquinas a escala y se traza la linea que seguira el
producto determinando la secuencia de operaciones. Se complementa con el flujo y
permite visualizarlo una mejora en la distribucion en planta al ahorrar distancias y,
por tanto, tiempos, comparando el método anterior con el mejorado.

e Diagrama de operaciones. - Son empleados para mostrar las secuencias cronoldgicas
de las operaciones y las inspecciones, representadas por un circulo y un cuadrado
respectivamente, ayudando a la comprensién del proceso y, por tanto, a su

simplificacion.

Diagrama 1. Simbolos del diagrama de operaciones

Inspeccion Movimiento

Proceso u operacion Demora

Almaceén

FUENTE: (Gonzales, 2010, pag. 106)
e Diagramas de flujo. - Los diagramas de flujo son méas detallados que los anteriores,
indicando todos los movimientos de los materiales.
e Gréaficos PERT. - Tienen por objetivo determinar el tiempo de acabado de un
producto, considerando los diversos tiempos obtenidos de aplicar los distintos

métodos a las operaciones inmediatas.
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2.2.4. REALIZACION DE UNA PROGRAMACION

El programa maestro sirve como base para la produccion y se debe confeccionar

en las mismas unidades en que se realiza la produccion. La programacion implica:

¢ La determinacion de la relacion carga capacidad a corto plazo para cada uno de
los distintos puestos de trabajo de la planta de produccion.

e La determinacion de las necesidades de horas extras a corto plazo a asignar a
dichos puestos de trabajo, o en su defecto la subcontratacion de actividades para el
cumplimiento de los plazos de entrega.

e La secuencia de lanzamiento de las 6rdenes y las fechas previstas de comienzo

y terminacion para cada operacion, y la fecha prevista para cada orden.

Como objetivo de la programacion y control de operaciones se establece
complementar las 6rdenes de fabricacion en cantidad y en plazo, optimizando a su vez
los costes de produccion a corto plazo (costes de stocks, retraso, oportunidad, etc.), es
decir, se trata de repetir lo establecido en el plan de produccion, pero con distinto
horizonte temporal y de forma detallada sobre érdenes y operaciones concretas y sobre

puestos de trabajo y maquinas determinadas.

Una programacion de la produccion debe por una parte minimizar la
infrautilizacion de la maquinaria implicada en el proceso. Normalmente esto va
asociado a mayores ciclos de fabricacién, provocando un mayor coste stocks y también
retrasos en los plazos de entrega.

2.2.5. NIVELES DE PROGRAMACION

La programacion de distintas operaciones tiene caracteristicas muy distintas en

funcién del tipo de produccion determinada por el nimero y complejidad del proceso.
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Para produccion en linea, con productos estandarizados y series largas la programacion
es lo mas simple, ya que solo es preciso determinar el ritmo de produccién de la linea en
unidades/hora necesaria para cumplir con el plan de produccién. Sin embargo, para
procesos muy diferentes donde coexisten numerosas ordenes de fabricacion de articulos
distintos compitiendo por la utilizaciéon de las distintas maquinas, la programacion se
vuelve mas compleja y, en este caso, imprescindible para mantener un minimo de orden

en la produccién.

El primer nivel de programacion necesario es adaptar la capacidad de los centros
de trabajo a la carga de trabajo. Esto lleva a decisiones sobre necesidades de horas
extraordinarias o a subcontrataciones. Es lo que se llama ajuste de la relacion carga-
capacidad a corto plazo. La programacion determina el lanzamiento de las 6rdenes de
fabricacion y la secuencia de operaciones, en tanto que el control informa de su
ejecucion y las desviaciones que se producen con respecto a lo programado.

2.2.6. ADMINISTRACION DE VENTAS

Mercado (2012), explica que la administracion de ventas se define como
planeamiento, organizacion, direccion y control del programa comercial de todas las
actividades de negocios que contribuyan al incremento de las ventas y sus beneficios.
Las funciones varian segun la magnitud de la empresa, el nimero necesario de agentes
de ventas, cantidad, calidad y precio de los productos vendidos, extension del mercado,
métodos de distribucion y la idea que tenga el mismo gerente de ventas acerca de su
oficio, ya sea que se limite a coordinar a los agentes, o si estima que debe integrar todas

las actividades de la compafiia que tengan relacion con el mercado.

Thompson (2006), dice que la venta es una de las actividades mas pretendidas

por empresas, organizaciones o0 personas que ofrecen algo (productos, servicios u otros)
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en su mercado meta, debido a que su éxito depende directamente de la cantidad de
veces que realicen esta actividad, de lo bien que lo hagan y de cuan rentable les resulte

hacerlo.

Madero Vega & De la Parra Paz (2005), explican que la venta es la ciencia que
se encarga del intercambio entre un bien/servicio por un equivalente previamente
pactado de una unidad monetaria, con el fin de repercutir, en la satisfaccién de los
requerimientos y necesidades del comprador.

2.2.7. POLITICAS DE VENTA

Mercado (2012), explica que son enfoques predeterminados para manejar
asuntos de rutina, o situaciones recurrentes de manera eficaz y eficiente, se denomina
politicas. Las politicas permiten que los gerentes de ventas eviten contestar las mismas
preguntas una y otra vez, y enfoquen su atencién a la toma de decisiones mas
importantes, como la planeacion estratégica de ventas. El primer paso para determinar
el potencial del mercado, es la identificacion de los clientes actuales y la determinacion
de sus caracteristicas en forma sistémica, como son el tamafio, la ubicacion y el grupo

industrial.

2.2.8. DETERMINACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE VENTAS

Mercado (2012), dice que después de acordar las metas y los objetivos
corporativos generales, el siguiente paso en el proceso de planeacion es evaluar los
procedimientos de ventas (las ventas maximas para la compafiia), y el potencial de
ventas, como los de mercado se estiman por lo general para un periodo especifico, bajo
las suposiciones mas favorables sobre el ambiente y los desembolsos de mercadotecnia.

Sin embargo, algunos gerentes de ventas prefieren desarrollar tres estimados, que son
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los siguientes: Supuesto optimista, esperado y pesimista. Para determinar el potencial

del mercado. El potencial de ventas bajo diferentes escenarios posibles.

Las mejoras introducidas en el producto permiten marcar precios mas altos sin
sacrificar el volumen de ventas, porque los consumidores estan dispuestos a pagar
cantidades mas altas cuando son mejores las cualidades de la mercancia, también,
podran reducirse los precios si aumenta el volumen de la produccién y se reducen los

costos de manufactura, lo que hace posible una produccion mejor y mas sencilla.

2.2.9. CONTROLES DE LOS RESULTADOS

Mercado (2012), dice que entre los puntos clave de control utilizados por los
jefes de ventas los més importantes son los siguientes: Volumen de ventas. En esta zona
se necesita un medio continuo de control para medir la actual produccion de ventas
frente a las cuotas u objetivos de venta. Las cuotas y objetivos de venta se establecen
usualmente con una base mensual por linea de productos, o por clasificacién de clientes
para cada territorio. El uso de estandar de proporcién de tiempo por cliente 0 mercado
es otro buen control técnico en esta materia. Los analisis periddicos es otro buen control
técnico en esta materia.

2.3. MARCO CONCEPTUAL

Artesania textil. - Es la produccion de prendas en la que predomina el trabajo

manual en tejido plano y de punto.

Brochure. - Es toda aquella folleteria que sea propia de una compafiia y que la

represente.
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Capacidad de produccion. - Es la cantidad de productos que se puede obtener

por unidad de tiempo en el proceso utilizando al maximo los recursos disponibles.

Consorcio. - También denominados agrupaciones temporales de empresas o
grupos de interés econdémico, tienen el objetivo de llevar a cabo un trabajo en comdn,
por lo general, las caracteristicas del trabajo hacen que una empresa por si sola no tenga
capacidad técnica, comercial o financiera para realizarlo. A través del consorcio se
consigue compartir la inversion, el riesgo y los beneficios que se obtengan de
desarrollar un fin comdn sin necesidad de crear una empresa con su personeria juridica.
Los consorcios, aunque no contemplan participacién en capital alguno y se mantiene
independencia juridica entre sus participantes, suponen dotarse de érganos comunes que

permitan las actividades de los socios.

Diagrama de flujo o flujograma. - Es una representacion grafica que muestra
todas las actividades de un proceso, permite ver la relacion y la secuencia logica entre
los pasos (actividades) del proceso. Los pasos de este proceso se representan con una
simbologia basica estandarizada que permite distinguir los procesos administrativos de

los procesos operativos.

FOB (el inglés free on board-Libre a bordo, puerto de carga convenido). -
Es un incoterm una clausula de comercio internacional que se utiliza para operaciones
de compraventa en las que el transporte de la mercancia se realiza por barco, ya sea

maritimo o fluvial. Siempre debe utilizarse seguido del nombre de un puerto de carga.

Ficha técnica. - Denominado también especificaciones técnicas y de medidas,
es el documento que contiene los datos de la prenda: nombre del modelo, la temporada,

el material (hilado-color), el disefio, la talla, cantidad de prendas y una pequefia
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descripcion de la forma de produccion de la prenda resaltando las caracteristicas

principales. Generalmente es enviada por el cliente para sacar la muestra.

INCOTERMS (International commerce terms). - Los Incoterms (términos de
compra-venta internacional) son un conjunto de reglas aprobadas por la Camara de
Comercio Internacional de Paris y permiten una fécil interpretacion de los principales

términos empleados en los contratos de compraventa internacional.

Cada uno de ellos establece, con claridad, las obligaciones de cada una de las
partes en la practica normal del comercio internacional; es decir, deslindan con
precision las responsabilidades entre los operadores de comercio exterior (exportadores

e importadores).

Linea de productos. - Grupo de productos que estan estrechamente
relacionados ya sea porque satisfacen una clase de necesidad o porque se usen
conjuntamente, es un amplio grupo de productos, dedicado en esencia a usos similares o
a sus caracteristicas; esto constituye una linea de productos. Una linea puede

comprender productos de varios tamafios, tipos, colores, cantidades o precios.

Mano de obra (artesanas-instructora). - Conformada por: 1) Artesanas, son
personas que trabajan a destajo. Hacen tejidos de prendas con diferentes técnicas de
tejido (palitos, crochet, jackart, etc. 2) Instructora, es la persona que dirige el proceso de
elaboracion del tejido de las prendas (ensefiar, dirigir y encaminar). Haciendo
seguimiento de los avances de tejido a las artesanas. Es primordial para cumplir con la

orden de pedido en la fecha establecida.

Plan de produccién. - Es un documento que detalla las necesidades de mano de

obra fija, eventual, y necesidades de material a medio plazo debe ser el mas adecuado

36

repositorio.unap.edu.pe

No olvide citar adecuadamente esta tesis
]



. UNIVERSIDAD

NACIONAL DEL ALTIPLANO
Repositorio Institucional

en relacién con los costes implicados. Esto a partir de las previsiones se puede

establecer una serie de planes alternativos para satisfacer dichas previsiones.

Politicas de venta. - Son las guias especificas que se establecen para el area de
ventas, detallan los términos y condiciones del producto, precio, promocion y plaza para

los clientes.

Proceso por pedidos. - Se produce una determinada cantidad de un producto
atendiendo las caracteristicas demandas por el cliente, esto es, que todos los productos
que forman parte del pedido son iguales entre si, pero no necesariamente otro pedido va

ser igual al anterior (Leiva, 2007, pag. 85).

PROCOMPITE. - Ley 29337, que permite a los gobiernos regionales y locales
implementar fondos concursales para el cofinanciamiento de propuestas productivas

(planes de negocios) presentados por pequefios productores de manera asociada.

Programacion de la produccion. - Su funcion es tratar de optimizar en el corto
plazo, recursos productivos, programando 6rdenes concretas y definiendo una serie de

prioridades.

PROMPERU (Comision de Promocion del Peru para la Exportacion y el
Turismo). - Es un organismo técnico especializado adscrito al Ministerio de Comercio
Exterior y Turismo, encargado de la promocion del Per( en materia de exportaciones,

turismo e imagen.

Reporte de ventas. - Es un documento escrito que menciona Unicamente los
resultados obtenidos de las ventas que se hizo sin hacer comentario alguno de estos

resultados.
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Rueda de negocios. - Es un mecanismo de reuniones planificadas de forma

directa.

Taller de tejido. - Es el lugar donde se realizan el proceso de produccion de
diversas prendas con la intervencion de mano de obra, materia prima (fibra de alpaca u

otros hilados), materiales directos e indirectos y conocimientos del tejido.

Términos y condiciones de venta. - Es el contrato a suscribir entre el vendedor
y el comprador; especifica el tipo o forma de pago que un cliente utiliza para la compra
de un producto o servicio etc.; constituye el acuerdo entre las partes el cual no podra
variarse excepto mediante modificacion expresa por escrito debidamente autorizada y

firmada por las partes.
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CAPITULO 111
MATERIALES Y METODOS

Para desarrollar el presente trabajo de investigacion se tomd como referencia
principalmente textos de metodologia de la investigacion. Por lo tanto pasamos a

exponer detalladamente este capitulo.
3.1. ENFOQUE CUANTITATIVO

El enfoque es cuantitativo, tomando en consideracion lo siguiente: El enfoque
cuantitativo usa recoleccion de datos para probar hipétesis con base en la medicion
numérica y el analisis estadistico, para establecer patrones de comportamiento y probar

teorias (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2010).
3.2. TIPO DE INVESTIGACION

El tipo de investigacion que se adopto en el presente trabajo de investigacion es
de tipo descriptivo, considerando que: Es aquella que busca especificar propiedades
caracteristicas y rasgos de cualquier fendémeno que se analice; describe tendencias de un
grupo o poblacion. Este tipo de investigacion nos permitié recoger informacion con
respecto a las dos variables que se plante6 en el problema de investigacion. Y de tipo
correlacional, debido a que: Asocia variables mediante un patrén predecible para un
grupo o poblacion (Herndndez, Fernandez, & Baptista, 2010). Este tipo de investigacion
nos permitio verificar la relacién entre las variables planeadas, y comprobar las

hipétesis correspondientes.
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3.3. DISENO DE LA INVESTIGACION

Teniendo en cuenta que la investigacion es cuantitativa se adopto el disefio no

experimental. Considerando que: Son estudios que se realizan sin una manipulacién

deliberada de variables y en los que s6lo se observan los fenémenos en su ambiente

natural para después analizarlos (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2010). Y el tipo de

disefio de investigacion no experimental es transversal o transeccional, considerando

gue: Son investigaciones que recopilan datos en un momento Unico. Su propdsito es

describir variables y analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado

(Hern&ndez, Fernandez, & Baptista, 2010).

3.4. POBLACION Y MUESTRA DE LA INVESTIGACION

3.4.1. POBLACION

La poblacién o universo, conjunto de todos los casos que concuerdan con

determinadas especificaciones (Herndndez, Fernandez, & Baptista, 2010). En la

investigacion esta constituida por 09 empresas que conformaron el Consorcio Textil

Titicaca Puno en el afio 2013.

Tabla 1. Empresas que conforman la poblacion.

N° Empresa Distrito Provincia
1  Artesanias Sumac Per( S.C.R.Ltda. Puno Puno

2 Jomatex S.R. Ltda Juliaca San Romén
3 Moda Andina E.l.R.Ltda. Puno Puno

4 Alpakamanta Export S.C.R. Ltda. Juliaca San Roméan
5 Empresa Textil Andina Arapa S.R.Ltda. Arapa Huancané
6 Empresa Artesanias de Alpaca Suri Nufioa E.I.R.Ltda. Nufioa Melgar

7 Artesanias Inti Alpaca E.|.R.Ltda. Puno Puno

8  Suri Andino E.I.R.Ltda. Puno Puno

9 Artesanias Tumi Mano Arte S.C.R. Ltda. Juliaca San Roman

FUENTE: Con§orcio Textil Titicaca Puno.
ELABORACION: Propia.
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3.4.2. MUESTRA
La muestra, es un subgrupo de la poblacién del cual se recolectan los datos y

debe ser representativo de estd (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2010).

Para determinar el tamafio de la muestra se utilizé el método no probabilistico o
dirigida, subgrupo de la poblacion en la que la eleccion de los elementos no depende de
la probabilidad sino de las caracteristicas de la investigacion (Hernandez, Fernandez, &
Baptista, 2010). De tipo intencional, este tipo de muestra es constituido por el
investigador segun el proposito de su investigacion (Charaja, 2011). Se tomo a las 07
empresas que participaron de forma activa en el consorcio en el periodo de trabajo de la

investigacion.

Tabla 2. Empresas que conforman la muestra.

N° Empresa Distrito Provincia
1  Artesanias Sumac Pert S.C.R. Ltda. Puno Puno

2 Jomatex S.R. Ltda. Juliaca San Romén
3  Moda Andina E.I.R. Ltda. Puno Puno

4  Alpakamanta Export S.C.R. Ltdo. Juliaca San Romén
5 Empresa Textil Andina Arapa S.R. Ltda. Arapa Huancané
6 Empresa Artesanias de Alpaca Suri Nufioa Nufioa Melgar

E.l.R.Ltda.
7 Artesanias Inti Alpaca E.l.R.Ltda. Puno Puno

FUENTE: Congorcio Textil Titicaca Puno.
ELABORACION: Propia.

3.5. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

3.5.1. TECNICA

La técnica, es un conjunto de procedimientos que se deben cumplir para recoger
los datos requeridos con la finalidad de comprobar la hipétesis central o probar la
posicion que hemos asumido cuando nos planteamos un problema de investigacion
cientifica (Charaja, 2011). La técnica nos ayudo a recoger datos de la investigacion.
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3.5.2. ENCUESTA

Es un medio adecuado para obtener datos o informaciones que solo pueden
aportar los sujetos acerca de un determinado tema (Charaja, 2011). Se realiz6 un
cuestionario a los representantes de los integrantes del consorcio y a la gerente del
consorcio.

3.5.3. OBSERVACION NO PARTICIPANTE Y EL REGISTRO

ESTRUCTURADO DE OBSERVACION

Esta técnica permitié ubicarse dentro de la realidad sociocultural que se pretende
investigar. Con esta técnica el investigador realiza una especie de exploracion para
determinar con precision qué es lo que debe investigar y de qué manera. Se llama
observacion no participante porque el investigador no se involucra. (Charaja, 2011). Se
observd la falta de eficacia en el area de ventas del consorcio. Asi mismo se observo el
desarrollo de muestras en el area de operaciones para la propuesta de programacion de

la produccion.

3.5.4. EL ANALISIS DOCUMENTAL
Con la técnica del andlisis documental se mide la presencia 0 no de una o varias
caracteristicas de un algo o de un alguien, por tanto, corresponde a las investigaciones

cuantitativas. (Charaja, 2011). Se elaboro6 el reporte de ventas.

3.5.5. INTERNET
Esta técnica permitid realizar la revision de paginas web donde se encontro

bibliografia.
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3.6. INSTRUMENTO
Recurso que utiliza el investigador para registrar informacion o datos sobre las
variables que tiene en mente (Herndndez, Fernandez, & Baptista, 2010). Se busco

informacion de bibliogréfia para el estudio de las variables en internet.

3.6.1. EL CUESTIONARIO

Tal vez sea el instrumento mas utilizado para recolectar los datos, consiste en un
conjunto de preguntas respecto de una o mas variables a medir (Hernandez, Fernandez,
& Baptista, 2010). Se realizé un cuestionario estructurado dirigido a los representes de

las empresas consorciadas y al gerente del consorcio.

3.7. ANALISIS DE DATOS

El andlisis de contenido cuantitativo, es una técnica para cualquier tipo de
comunicacion de una manera “objetiva” y sistematica, que cuantifica los mensajes o
contenidos en categorias y subcategorias, y los somete a andlisis estadistico.
(Herndndez, Fernandez, & Baptista, 2010). Los datos se trasladaron a una hoja de
calculo de microsoft excel, mediante matrices para luego hacer las estadisticas de
frecuencias de las variables. Se utilizd el método estadistico descriptivo simple

porcentual para la interpretacion y el andlisis de los resultados.

3.8. GEOGRAFIA DE LA REGION PUNO

La region de Puno se encuentra localizada en la sierra sur este del pais en la
meseta del Collao. Limita con la region Tacna. Por el este, la republica de Bolivia y por
el oeste, con las regiones del Cusco, Arequipa y Moquegua, por el norte, Madre de
Dios. Las ciudades, pueblos y comunidades de la region Puno se encuentran entre 3812

a 5500 m.s.n.m. y en la ceja de selva alta entre 4200 a 5500 m.s.n.m.
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La investigacion se desarrolld en la circunscripcion de la region, provincia y

distrito de Puno. A una altitud de 3,825 m.s.n.m.

La regién Puno cuenta con una poblacién total de 1°320.075 y la poblacién
censada es de 1°268.441 habitantes de acuerdo al censo de 2007, de los cuales 49.9%
son varones y 51.1% son mujeres, cabe mencionar que la poblacion de la region Puno

representa el 4.5% de la poblacion del pais.

3.9. CONSORCIO TEXTIL TITICACA PUNO
3.9.1. UBICACION
El Consorcio Textil Titicaca Puno, se encuentra ubicado en la Urb. Rinconada-

Salcedo Mz. B Lt. 22.

3.9.2. MISION
Conjunto de empresas con infraestructura y tecnologia adecuada con marca
posicionada, produciendo y comercializando productos de calidad, generando

empleo en condiciones justas y respetando el medio ambiente.

9.2.VISION
Empresa consorciada competitiva con clientes felices, en mercados exclusivos

del mundo.

3.9.1. VALORES

« Comunicacion. - Entre los integrantes del consorcio, artesanos, proveedores y
clientes.
« Responsabilidad. - Las consorciadas cumplen con los compromisos concedidos con

lealtad e identidad.

44

repositorio.unap.edu.pe
No olvide citar adecuadamente esta tesis
1



UNIVERSIDAD

NACIONAL DEL ALTIPLANO
Repositorio Institucional

« Trabajo en equipo. - Colaborar conjuntamente en el desempefio y compromiso de

cada una de las actividades del consorcio.

3.9.2. OBJETIVOS:
« Produccion y comercializacion de productos como prendas de vestir para damas,
caballeros, nifios, bebes, accesorios, decoracion de hogar, mufiequeria y otros;
tejido a mano, maquina artesanal y telar artesanal, elaborados en alpaca 100%,
algoddn, alpaca hilado artesanal y mezclas, requeridas por el mercado interno y

principalmente internacional.

« Exportacion e importacion de bienes y servicios.
« Capacitacion e implementacion para formacion empresarial, formulacién e
implementacién de proyectos.

3.9.3. SISTEMAS Y TECNICAS DE PRODUCCION DEL CONSORCIO

El sistema de produccion es 100% artesanal. Se emplean las técnicas de tejido a
punto y plano; en crochet, palitos, maquina manual o telar. Siendo los puntos mas

perfeccionados: jersy, llano, trenzas, tarjeta, jackart con acabados a crochet.
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3.9.10. ORGANIGRAMA

Figura 1. Organigrama

JUNTA GENERAL DE
SOCIOS

COMITE DE GESTION

GERENCIA
P |
|
i CONTABILIDAD -
JEFE DE
PRODUCCION
|
OPERADOR DE
MAQUINA TEJEDORAS
FUENTE: Consorcio Textil Titicaca Puno.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

En este capitulo se detallan y exponen los resultados de la investigacion que son
producto del andlisis de los datos efectuados en las areas de: produccion y ventas del
Consorcio Textil Titicaca Puno se realizaron a través de las diferentes técnicas e
instrumentos de investigacion. Con el propdsito de contribuir a una mejor planeacién de

la produccion del consorcio.

4.1. OBJETIVO ESPECIFICO N° 1: DETERMINAR LA CAPACIDAD DE
PRODUCCION POR LINEA DE PRODUCTOS Y EL NIVEL DE

VENTAS EN EL CONSORCIO TEXTIL TITICACA PUNO

Para determinar la capacidad de produccién del consorcio se revisaron varias
teorias sobre la medicion de la capacidad de produccion. Se considero al autor Gonzales
que plantea los siguientes factores: Productos, procesos de produccion; mano de obra
(trabajadores) y maquinarias (instalaciones). Para ello se aplicé un cuestionario al
gerente del consorcio y a los gerentes de las empresas consorciadas, guia de

observacion al area de produccién y guia de andlisis documental.
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4.1.1. PRODUCTOS

Los productos elaborados en el consorcio son artesanales; cuyas caracteristicas

se detallan en la tabla N° 3.

Tabla 3. Caracteristicas de los productos.

Productos
Caracteristicas

Productos tejidos a crochet

Productos tejidos a palitos

Producto

Material

Mercado

Estilo

Temporada
Peso
Precio

Trajes de bafio (bikini, short
cardigan, lon cardigan, crop
top, pom pom bottom,
poncho)

Hilado de algodon pima titulo
2/20 y tanguis titulo 2/20.

Damas-Miami (EE.UU.)

Tejido bohemio de lujo como:
malla, flores con la textura
suave.

Verano
0,092 gr. -0, 300 gr.
$ 20,00 - $ 35,00

Cardigans y accesorios
(gorro, calcetines, frazada,
guantes)

Hilado de fibra de alpaca
baby titulo 2/16 y alpaca
100% titulo 2/16.
Bebé-Dinamarca y damas-
Francia (U.E.)

Tejidos clasicos como: santa
clara, arroz, calado y trenzas
con textura suave.

Otofio-invierno
0,014 gr. -0, 246 gr.
$8,13-%$28,45

FUENTE: Informacion del Consorcio Textil Titicaca Puno.

ELABORACION: Propia.

Gonzales (2010), sostiene que es importante conocer el disefio del producto para

simplificar el proceso o si se pueden utilizar componentes normalizados.

En los datos se puede ver dos lineas de produccion, productos tejidos a crochet y

productos tejidos a palitos la diferencia esta en la técnica de tejido, sin embargo, los

procesos de produccion son similares.

4.1.2. PROCESO DE PRODUCCION

Se ha identificado en el consorcio que la estrategia de operaciones es a pedido

concuerda con la afirmacion de Schroeder, Meyer & Rungtusanatham (2011), indican
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que las empresas organizan la capacidad de acuerdo a la estrategia de operaciones.
Considerando la cadena de suministro e informacion de la demanda. Para el largo,

mediano y corto plazo.

Para describir el proceso de produccion se utilizo la técnica de diagrama de
operaciones segun Gonzéles (2010), son empleados para mostrar la continuidad
ordenada de las operaciones y las inspecciones, representadas por un circulo y un
cuadrado respectivamente, ayudando a la comprension del proceso y, por tanto, a su

simplificacion. Las operaciones realizadas en el consorcio se muestran en la figura N° 2.

Figura 2. Diagrama del proceso en tejido a mano

Generacion de la orden de produccion.

Pesaje de materia prima.

Asignacion de prendas a tejedores.

Instruccion y control de calidad.

Froceso de tejide de las prendas y control de calidad.

Acabados.

Entrega a almacén y control de calidad.

Limpieza y control de calidad.

Fresentacidn final y control de calidad.

Almacen.

5020, US0201 0202020

FUENTE: Info[macién del Consorcio Textil Titicaca Puno.
ELABORACION: Propia.
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Descripcion del diagrama de operaciones

A - Generacion de la orden de produccion. - Fue emitido por gerencia. Este
documento contiene: nombre del cliente, nombre del producto, tipo y color de hilado,
cantidad a producir por talla y fecha de entrega de los productos terminados a almacén.
Va adjunto la ficha técnica. Se entregd una copia para las consorciadas y la jefa de

produccion.

B - Pesaje de materia prima. - Esta operacion fue realizada por la jefa de

produccidn, entrego hilados en gramos de acuerdo a la orden de produccion.

C - Asignacion de prendas a tejedores. - Las consorciadas entregaron la orden

de produccion a sus artesanas.

D - Instruccién y control de calidad. - La jefa de produccion establecio un
cronograma de instruccion de tejidos, paralelamente realizo el control de calidad en el

proceso de tejido de las prendas. Acorde a la ficha técnica.

E - Proceso de tejido de las prendas y control de calidad. - En las chompas se
inicié por el tejido de la espalda, pecho, mangas y tejido de pretinas. En los accesorios
se inicid por un punto: gorro, calcetines, frazada y guantes reversibles. En el bikini
inicio por el tejido de la braguita y el top. El short cardigan, lon cardigan, crop top, pom
pom bottom y el poncho inicio con el tejido de espalda, pecho y demas piezas. En cada

avance se realizo el control de calidad con sus respectivas fichas técnicas.

F - Acabados. - Después de acabar con el tejido de las piezas de tejido se hace
el armado y remallado (costura e hilachas) de las prendas de alpaca y de algoddn. En los

bikinis se hizo el pegado de forro y ligas.
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G - Entrega en almacén y control de calidad. - En la fecha establecida las
consorciadas entregaron las prendas acabadas en almacén del consorcio. La jefa de
produccién recepciono las prendas acabadas realizando el control de calidad e hilado

sobrante.

H - Limpieza y control de calidad. - La jefa de produccion realizo el lavado a
mano de las prendas con champu suave, se hizo el secado bajo sombra en una superficie
plana y por ultimo se paso a vaporizar. Se volvio a realizar el control de calidad con el

uso de la ficha técnica.

I - Presentacion final y control de calidad. - De acuerdo a las especificaciones
técnicas. Se efectuo el pegado de: botones o adornos, etiquetas de marca, etiquetas de
talla, etiqueta de cuidado; posteriormente el doblado, embolsado y empaquetado de las

prendas

J - Almacén. -. Finalmente se guardaron en almacén de productos terminados

para su envio segun la orden de produccion.

4.1.3. MANO DE OBRA

Tabla 4. Tejedores a mano por empresa consorciada.

¢Cuantos tejedores a mano estan disponibles para

trabajar con el consorcio? Frecuencia Porcentaje
Artesanias Sumac 10 38%
Jomatex 6 23%
Moda Andina 2 8%
Alpakamanta Export 2 8%
Textil Andina Arapa 2 8%
Avrtesanias de Alpaca Suri Nufioa 2 8%
Artesanias Inti Alpaca 2 8%

Total 26 100%

FUENTE: Encuesta realizada a los gerentes de las empresas consorciadas.
ELABORACION: Propia.
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Figura 3. Tejedores a mano por empresa consorciada.

= Artesanias Sumac
m Jomatex

= Moda Andina

H Alpakamanta Export
m Textil Andina Arapa

m Artesanias de Alpaca
Suri Nurfoa

m Artesanias Inti Alpaca

FUENTE: Tabla N° 4

En la tabla N° 4 y figura N° 3, se observa los resultados de la cantidad de
tejedores a mano de las empresas consorciadas. Siendo el 38% de Artesanias Sumac, el

23% de la empresa Jomatex y un 8% cada una de las deméas empresas consorciadas.

Analizando los datos podemos afirmar que el consorcio cuenta 26 artesanas
disponibles en tejido a mano. Conformados mayormente por artesanas de la empresa
Artesanias Sumac que cuenta con 10 artesanas, en segundo lugar, Jomatex y cada una
de las demés empresas cuentan con 2 artesanas. Estas artesanas se dedican al tejido en
promedio 2 horas de lunes a sabado puesto que la mayoria son amas de casa; tienen
experiencia en tejido con calidad de exportacion. Dominan mas la técnica de palitos que
crochet. Estos resultados concuerdan con Diaz, Jarufe, & Noriega (2013), que sefialan
que resulta mas beneficioso la medicion de la capacidad por procesamiento (horas-
hombre). Los tiempos de produccién varian de acuerdo a la experiencia de la mano de
obra. Por otro lado, Gonzales (2010) indica que la capacidad disponible que hay que
instaurar para la planificacion y control de la capacidad a medio y corto plazo, se cuenta
para ciertas condiciones normales de produccién, teniendo en cuenta circunstancias
especiales como los turnos por jornadas, el nimero de turnos, trabajadores por turno,
etc. En el consorcio trabajan a destajo. Por lo tanto, existe la inestabilidad laboral, que
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trae consigo falta de compromiso laboral; el consorcio no establece tasas de produccion,

debido a que la tasa de produccion de las sefioras artesanas es diversa.

Tabla 5. Tejedores a m&quina por empresa consorciada.

¢Cuantos tejedores a maquina dispone para trabajar con

. Frecuencia Porcentaje
el consorcio?
Artesanias Sumac 3 30%
Jomatex 2 20%
Moda Andina 1 10%
Alpakamanta Export 3 30%
Textil Andina Arapa 1 10%
Avrtesanias de Alpaca Suri Nufioa 0 0%
Artesanias Inti Alpaca 0 0%
Total 10 100%

FUENTE: Encuesta realizada a los gerentes de las empresas consorciadas.

Figura 4. Tejedores a maquina por empresa consorciada.

0% | =m Artesanias Sumac

I 0% |

FUENTE: TablaN°5

=m Jomatex
=m Moda Andina

= Alpakamanta Export

m Textil Andina Arapa

m Artesanias de Alpaca
Suri Nufioa

m Artesanias Inti Alpaca

En la tabla N° 5 y figura N° 4, se observa los resultados de los tejedores a
maquina por empresa consorciada que trabajan a destajo siendo el 30% de Artesanias
Sumac, 30% Alpakamanta Export, 20% Jomatex, 10% Moda Andina, 10% Textil Arapa

y 0% las deméas empresas.

Diaz, Jarufe, & Noriega (2013), afirman que, para determinar la capacidad de
produccion en los casos de compafiias con multiples productos técnicamente especiales,

la eleccion de una medida de capacidad se complica un poco mas. Resulta mas
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beneficioso la medicion de la capacidad por procesamiento (horas-hombre) o de una

maquina o de un centro de trabajo (horas centro de trabajo).

En este sentido se deduce que el consorcio cuenta con 10 tejedores a maquina
con experiencia en tejidos de calidad para exportacion, se les contrata o terceriza el

servicio de tejido en maquina artesanal cuando hay pedidos.

4.1.4. MAQUINARIAS

Tabla 6. Maquinas artesanales para el consorcio.

¢ Qué tipos de maquinas artesanales dispone para el
consorcio?

Maquina de tejer doble frontura galga 7

Frecuencia Porcentaje
38%

3
Maquina de tejer doble frontura galga 3 2 25%
Maquina remalladora plato galga 10 1 13%
1
1
8

Maquina de coser 13%
Telar semi industrial doble ancho 13%
100%

Total

FUENTE: Encuesta realizada a los gerentes de las empresas consorciadas.

Figura 5. Maquinas artesanales para el consorcio.

13% l m Maquina de tejer doble
& frontura galga 7
= m Maquina de tejer doble
frontura galga 3
m Maquina remalladora
plato galga 10
Maquina de coser
m Telar semi industrial
doble ancho

FUENTE: Tabla N° 6.

En la tabla N° 6 y figura N° 5, observamos las maquinas artesanales que se

acopio entre las empresas consorciadas; el 38% son maquinas de tejer galga 7, el 25%
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son maquinas de tejer galga 3, el 13% son maquinas remalladoras plato galga 10 y

el13% representa una maquina de coser y el otro 13% es un telar semi industrial.

Gonzales (2010), sefiala respecto de las maquinas que se debe conocer si son
apropiados y rapidos los procedimientos de preparacion y si se pueden disminuir la
cantidad y duracion de los ajustes; al respecto, Schroeder, Meyer, & Rungtusanatham
(2011), sostienen que la capacidad puede medirse por la disponibilidad fisica de los
activos. Por otro lado, Diaz, Jarufe, & Noriega (2013), afirman que la capacidad real se
establece normalmente a la capacidad de planta y esta definida también como el nimero
de unidades que produce una instalacion determinada en un periodo de tiempo, y la
definicién de periodos de trabajo. La empresa establece estrategias de acuerdo a la
demanda. En un periodo determinado se debe analizar el comportamiento de la

demanda para examinar como Se respondera.

Segun los resultados obtenidos, el consorcio cuenta con: 3 maquinas de tejer de
galga 7 en las cuales se hacen tejidos menudos, 2 maquinas de tejer de galga 3 para
tejidos gruesos, 1 maquina remalladora plato galga 10 para unir las piezas de las
prendas, 1 maquina de coser para el pegado de etiquetas y 1 telar semi industrial; Todas
estas maquinas son de segundo uso, algunas necesitan mantenimiento para su adecuado
funcionamiento. Al no ser utilizadas o ser subutilizadas representan capacidad ociosa

para el consorcio; Puesto que la estrategia de produccidn del consorcio es a pedido.
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4.15. CAPACIDAD DE PRODUCCION POR LINEA DE PRODUCTOS Y

PRODUCTOS VENDIDOS

Tabla 7. Capacidad por linea de productos.

¢Qué cantidad es la produccion por linea de productos? Frecuencia Porcentaje

Tejidos a crochet 130 45%
Tejidos a palitos 156 55%
Tejidos a maquina 0 0%
Tejidos a telar 0 0%
TOTAL 286 100%

FUENTE: Encuesta realizada al gerente del consorcio.

Figura 6. Capacidad por linea de productos.

Linea de productos

7

H Tejidos a crochet
M Tejidos a palitos
mHm Tejidos a maquina

= Tejidos a telar

FUENTE: Tabla N° 7.

En la tabla N° 7 y figura N° 6, se observa la capacidad de produccion real o
demostrada por linea de productos ha sido de la siguiente manera: tejidos a palitos 55%,

tejidos a crochet 45%, tejidos a maquina y tejidos a telar 0%.

Bertha Diaz, Benjamin Jarube, Maria Noriega (2013) sostienen que, para
calcular la capacidad de produccidn, se define el nimero de unidades que produce una
instalacion determinada en un periodo de tiempo y definicion de periodos de trabajo; de
la misma manera Collier & James (2009), afirman en la préctica se mide por la cantidad

de salidas que se pueden producir en un periodo particular. También Adler (2004),
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indica que la capacidad la estamos especificando como una produccién por unidad de

tiempo.

La capacidad de produccién por lineas de productos ha sido mayormente tejida a
palitos 156 unidades y en segundo lugar tejidos a crochet 130 unidades de prendas en el

consorcio en el afio 2013.

Tabla 8. Productos rechazados en el consorcio en el afio 2013.

Detalles Tiempo de N° de Cant. de Prod. Prod.
produccién modelos pedido vendidos Rechazados

Productos

Prendas de algodon 25 de oct.-22 6 130 124 6
de nov.

Guantes de alpaca 31 de oct.-25

100% de nov. ! 70 70 0

Prendas de alpaca 8 de_nov.-12 6 86 86 0

baby de dic.

Total 13 286 280 6

FUENTE: Analisis documental.
En la tabla N° 8 se observa los productos rechazados en el afio 2013 se observa

que hubo 6 unidades prendas de algodon para damas.

El consorcio produjo 286 unidades de prendas; sin embargo, se quedaron 6
prendas en almacén por no cumplir con los estdndares de produccion del modelo
(medidas y tension); debido a la falta de control de calidad en proceso de produccion
programado; esto indica un déficit en la capacidad de produccién porque no se cumplio
con la cantidad indicada del pedido del cliente y en el tiempo establecido. Implicando
negativamente en el nivel de ventas, disminuyd parcialmente las utilidades del

consorcio.
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Tabla 9. Medida de la capacidad de produccion por linea a palitos en horas hombre

Producto Mano de obra gfgg Tlen;fo h. T![g?;?o
Cardigan perla Tejido y acabado 36 3,30 118,80
Cardigan clara Tejido y acabado 6 3,15 18,90
Cardigan shell Tejido y acabado 6 3,00 18,00
Gorro Tejido y acabado 36 1,00 36,0
Frazada perla Tejido y acabado 1 5,30 5,30
Calcetines Tejido y acabado 1 1,00 1,00
Guantes reversibles Tejido y acabado 70 1,40 98,00
Subtotal 156 296,00

FUENTE: Analisis documental.

Tabla 10. Medida de la capacidad de produccion de la linea a crochet en horas hombre

Producto Mano de obra Cant. Prod. Tien;]po h. Tiempo
: total
Bikini crochet Tejido y acabado 61 3,30 201,30
Short cardigan crochet Tejido y acabo 14 2,30 32,20
Lon cardigan crochet Tejido y acabado 14 3,50 49,00
Crop top crochet Tejido y acabado 14 5,00 70,00
Poncho crochet Tejido y acabado 14 5,30 74,20
Pom pom bottom Tejido y acabado 7 3,20 22,40
Subtotal 124 449,10
Total 280 745,10

FUENTE: Anélisis documental.

En la tabla N° 9 y N° 10 se detalla la medida de la capacidad de la mano de obra

en horas hombre en la produccion; en la linea a palitos y linea a crochet. Los productos

hechos a crochet demandaron maés tiempo.

Gonzéles, (2010), sostiene que es normal considerar que la unidad empleada

para medir la capacidad de una unidad de productiva sea la hora de mano de obra o la de

un centro de trabajo por unidad de tiempo.

Para la medicion del tiempo en las tareas se uso la técnica de medicion directa de

los tiempos de ejecucion de la jefa de produccion segun su adiestramiento.
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4.2. OBJETIVO ESPECIFICO N° 2: ANALISIS DE LAS POLITICAS DE
VENTAS Y SU IMPACTO EN EL NIVEL DE VENTAS EN EL
CONSORCIO TEXTIL TITICACA PUNO

Mercado (2012), sostiene que las politicas, son enfoques creados para manejar
asuntos de rutina o situaciones repetidas de manera eficaz y eficiente. Las politicas de
ventas dependen a los objetivos generales. Por lo tanto, para alcanzar este objetivo se
procedidé a realizar un cuestionario al gerente del consorcio referido a ventas. Se
recopilo un resumen de las ferias en que particip6 el consorcio que se observa en la
tabla N° 11. También se describi6 los términos y condiciones de venta. De igual forma
se describi6 el procedimiento de ventas en la feria y rueda de negocios (resumen del
proceso de ventas). Por Gltimo, se detalla las empresas que hicieron pedidos al

consorcio en la feria Peru Moda 2013, principal feria internacional de la industria de la

vestimenta en Per(.

Tabla 11. Ferias que participo el consorcio en el afio 2013.

w
Detalles

Pert Moda Puro Puno

Exposicion de los diversos entes
productivos: agricultura, artesanias,
turismo, cultura, ecologia, danzas

Evento en que se expone la
oferta exportable peruana en
confecciones, calzado y

Descripcion joyeria. Productos de alta milenarias y gastronomia como
calidad, disefio y capacidad exportadores de productos
industrial que admira el organicos para un mercado
mundo. competitivo internacional.

Fecha 10 al 12 de abril 4 al 6 de octubre
Consorciadas: ler dia Consorciadas: ler dia representante
Artesanias Sumac, 2do dia de Jomatex, 2do dia Textil Arapay

Representantes . .

Jomatex y 3er dia 3er dia representante de
Alpakamanta. Alpakamanta.
Disefiador Eranklin Martinez Cada empresa consorciada envio
sus muestras
Primavera-verano y otofio- . .

Temporada o Primavera-verano y otofio-invierno.
invierno.

Rueda de

negocios/Pasarela

Resultados

Si/Si

Pedidos de prendas para
damas y desarrollo de

No/Si

Venta al pablico productos de bajo
precio.
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muestras de prendas para bebé.

FUENTE: Andlisis documental.

e Términosy condiciones de venta

El precio: Se establece de acuerdo a la geografia siendo siguientes: precio taller
en Puno, precio puesto en Lima y precio puesto en puerto. Se hace descuento de

acuerdo a los volimenes de compra solicitados.

Formas de pago. - Al inicio del contrato se debe proporcionar un adelanto
equivalente al 50 % y la cancelacion del resto se realiza a la entrega y conformidad de

los productos.

Derecho de propiedad. - Se deberd de respetar la confidencialidad de los
compromisos. Tanto los disefios y modelos presentados son de uso exclusivo del

productor como los disefios del cliente.

Plazos de entrega. - Se contabiliza los dias habiles. Se comunica oportunamente
cualquier percance que ocurra en el proceso de envio del producto. En el contrato se
especificara el inicio de los trabajos, también la fecha de envi6. Sujeto a negociacion de

acuerdo a la capacidad de produccion.

Plazo Minimo: 1 mes después de haber recibido la cotizacion.

Comunicacién. - La comunicacion debe de ser permanente a través del correo

electrénico, teléfono o fax.

Devoluciones. - La empresa opera en base a una devolucion a 30 dias. Para que
se acepte la devolucion sobre estas bases, las mercancias deben devolverse para su
recepcion por la empresa en los 30 dias naturales siguientes a su entrega. El cliente debe

devolver las mercancias a la siguiente direccion: Urb. Rinconada Salcedo | etapa- Mz. B
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Lote 22, Puno-Peru, indicando claramente los errores a corregir. Si se devuelven
cualquier mercancia después de los 30 dias naturales por cualquier motivo la empresa
podra no aceptar o aceptar dicha devolucion a su total y entera discrecion. Si se acepta
la devolucion por la empresa, se cargaran todos los gastos de devolucién. Las
condiciones para aceptar las devoluciones deben de ser de mutuo acuerdo (plazos,

envios, descuentos etc.)

Cuentas. - Todos los pagos se realizan a la cuenta corriente de la empresa
debiendo de asumir todos los pagos adicionales que ocasione el depdsito. Una vez
aceptado, no podrad cancelarse ningun pedido sin previo acuerdo por escrito de un

representante de la empresa apropiadamente autorizado.

Procedimiento de ventas en la feria

1. Invitar a los clientes potenciales al stand.

2. Exponer brevemente sobre el consorcio y entregar el brochure.

3. Explicar las prendas que son de interés del cliente potencial.

4. Entregar tarjetas de presentacion, catdlogos o/y carta de colores a los clientes
potenciales.

5. Entregar las cotizaciones e informar de las condiciones de venta al cliente potencial.

6. Informar al cliente objetivo sobre el avance sus pedidos hasta el despacho.

7. Hacer seguimiento de los contactos obtenidos y registrados en el cuaderno de
negociaciones.

e Procedimiento de ventas en la rueda de negocios

1. Registrar al contacto e intercambiar tarjetas de presentacion
2. Exponer sobre el consorcio con apoyo del brochure.

3. Mostrar las prendas que le interesa el cliente objetivo.
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4. Entregar catdlogos o/y carta de colores al cliente objetivo.
5. Demostrar la cotizacion de productos.

6. Explicar las condiciones de venta al cliente objetivo.

7. Enviar informacién solicitada por correo a los clientes.

8. Remitir cartas de agradecimiento a los clientes potenciales.

9. Informar al cliente objetivo sobre el avance sus pedidos hasta el despacho.

Se analizo los términos y condiciones de venta y el procedimiento de venta que

tiene el consorcio se describe en la tabla N° 12.

62

repositorio.unap.edu.pe
No olvide citar adecuadamente esta tesis
.|



UNIVERSIDAD

NACIONAL DEL ALTIPLANO
Repositorio Institucional

Tabla 12. Andlisis de las politicas de venta por componentes.

Componentes Analisis

Producto Los productos se elaboraron de acuerdo a los pedidos de los clientes. En
los pedidos nuevos se hicieron muestras que sirvieron también para
produccion estandarizada. Se elabord otras muestras en talla estandar
acorde a las tendencias del mercado para la participacion en ferias. Hechos
con buena calidad en los acabados.

Precio El precio de venta se fijo de acuerdo a los costos de produccion. Al cual se
agrego el porcentaje de utilidad del 20% y el impuesto general a las ventas
del 17% para el mercado nacional. También se tomd de referencia los
precios que ofrece la competencia para que el precio del producto no sea
muy caro 0 muy bajo de algunos productos. El precio de las muestras es
maés alto que las réplicas, puesto que el modelo es nuevo y se hace una
serie de procedimientos para su desarrollo hasta que cumpla con el estandar
gue solicita el cliente. Esta muestra pasa a ser del cliente y si hace pedidos
de esa muestra se saca el precio de venta por volumen.

El precio de los pedidos es escalado, varia de acuerdo a la cantidad
solicitada. Se hace descuento del 15% si los pedidos son de 101-505 piezas
y 20% si los pedidos de 501-1000 piezas, con el objetivo de incrementar el
volumen de ventas.

El precio de los pedidos para exportacion directa se calcul6 de acuerdo al
termino comercial FOB (Free on Board — Libre a bordo) y es de acuerdo al
pais. Aqui no se incluye el impuesto general a las ventas porque es
exonerado.

Promocion Participaron en ferias regionales y nacionales (auspiciadas por
PROMPERU) hubo exhibicién y desfiles de moda, participaron clientes
potenciales. Se mostr6 los productos mediante el tele marketing-sitio web.
Elaboraron materiales publicitarios: dipticos, tarjetas de contacto y
catélogos.

Plaza Se distribuyd mediante ferias. También con el mediante el termino
comercial FOB.

FUENTE: Informacion del Consorcio Textil Titicaca Puno.
ELABORACION: Propia.

Podemos deducir de la tabla N° 12 que las politicas de venta con respecto al
producto, precio, plaza y promocién estdn determinadas de forma implicita para el

consorcio puesto que en el afio 2013 comercializaron sus productos.

Tabla 13. Ventas a clientes.

Clientes Frecuencia Porcentaje
Illuma Group Worldwide LLC 124 44%
Underwerables 86 31%
Cusco 70 25%
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Total 280 100%

FUENTE: Andlisis documental.

Figura 7. Ventas a clientes.

H |lluma group worldwide
LLC

m Underwerables

= Cusco

FUENTE: Info[macién del Consorcio Textil Titicaca Puno.
ELABORACION: Propia.

En la tabla N° 13 y figura N° 7 se observa las ventas el 44% al cliente Illuma

Group Worldwide LIC, el 31% al cliente Underwearables y el 25% al cliente de Cusco.

Los resultados indican que el cliente llluma fue el que compré més cantidad de
productos. Seguido de Underwearables y en tercer lugar el cliente de Cusco. Por lo
tanto, las politicas de venta que el consorcio establecio en la feria Peri Moda de forma
implicita son adecuadas para exportacion directa e indirecta, pero al no estar claramente
definidas limita tener un mayor nivel de ventas.

Quispe (2004) afirma que el nivel de ventas de la empresa es bueno pero puede
aumentar si se realizan estrategias promocionales asi mismo Fernandez (2009) concluye
que el nivel de satisfaccion de los clientes d