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RESUMEN 
 

 

En el presente trabajo de investigación se realizó con el propósito de obtener el título 

profesional de ingeniería industrial, consiste en la implementación de un plan 

agregado de producción en la fabricación de polos t-shirt, con el fin de incrementar la 

productividad, en TEXTILES EDCE S.A.C. que es la empresa en la cual se 

implementó la herramienta de ingeniería, mediante los problemas previstos, dentro 

de los cuales tomamos como principal la baja productividad, el cual era causado por 

una ausencia de mano de obra directa y por un mal cálculo de unidades producidas 

lo cual se identificó luego de realizar un diagrama de Ishikawa conjuntamente con el 

diagrama de Pareto. 

 

Por otro lado, para llevar a cabo esta implementación se tomó como población los 

registros de producción semanalmente, por ende, se eligió 16 semanas antes y 

después de la implementación. Asimismo, las recolecciones de datos se realizaron 

con instrumentos que fueron aceptados por la empresa y  para la contrastación de la 

hipótesis se utilizó el procedimiento de   comparación de medias, se corrió el 

estadístico Shapiro Wilk utilizando el software SPSS 23. 

 

Luego de aplicar los diferentes planes de acción los cuales se realizan dentro del 

plan agregado de producción, como hacer un pronóstico de demanda, planificación 

de los materiales requeridos, plan maestro, la gestión de stocks. Se obtuvieron cifras 

considerables en cuanto al estado actual con respecto a antes de la implementación. 

Donde el resultado favorable luego de aplicar el plan agregado de producción se 

obtuvo un claro aumento en el nivel de productividad a un 17% y a su vez también 

como consecuencia incrementaron los niveles de eficiencia en un 13% y eficacia en 

un 4%. 

 
 
 
 
 
 

 
Palabras clave: Plan agregado de producción, productividad, eficacia, eficiencia.
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ABSTRACT 
 

 

In  the present research work  was  carried out  with the  purpose of  obtaining the 

professional title of industrial engineering, it consists of the implementation of an 

aggregate  production  plan  in  the  manufacture  of  t-shirt  polo  shirts,  in  order  to 

increase productivity, in TEXTILES EDCE SAC which is the company in which the 

engineering tool was implemented, through the expected problems, within which we 

take as the main low productivity, which was caused by an absence of direct labor 

and  by a  miscalculation  of units produced which  was  identified after making  an 

Ishikawa diagram together with the Pareto diagram. 

 

On the other hand, to carry out this implementation, weekly production records were 

taken  as  population,  therefore,  16  weeks  before  and  after  implementation  was 

chosen. Likewise, the data collections were carried out with instruments that were 

accepted by the company and the means comparison procedure was used to test the 

hypothesis, the Shapiro Wilk statistic was run using the SPSS 23 software. 

 

After applying the different action plans which are carried out within the aggregate 

production plan, such as making a demand forecast, planning of the required 

materials, master plan, stock management. Considerable figures were obtained 

regarding  the  current  state  with  respect  to  before  implementation.  Where  the 

favorable result after applying the aggregate production plan was a clear increase in 

the level of productivity to 17% and in turn also increased the levels of efficiency by 

13% and effectiveness by 4%. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Keywords: Aggregate production plan, productivity, effectiveness, efficiency.



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

I.      INTRODUCCIÓN 
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Realidad problemática 
 

 

Desde un enfoque internacional, la industria textil pertenece a un sector 

manufacturero dedicado a la producción de fibras ya sean naturales, sintéticas entre 

otros.  Es  una de las  principales  actividades  económicas  más  importantes  en  el 

mundo, ya que sus productos son comercializables constantemente. La industria 

Textil a nivel internacional se muestra en índices crecientes en los principales 

mercados como EE.UU., Europa y China pese a un problema de desaceleración 

económica. Sin embargo, la producción textil y de confección en China y los demás 

países de Asia continúan abasteciendo a todo el mundo con productos a precios 

dumping y material sintético, afectando a si a la industria nacional. La industria textil 

se ha convertido en el centro de atención, puesto que estos diversos países se han 

logrado posicionarse en procesos y/o cadenas especializados. Es decir cuando 

hablamos de industria textil se puede decir que estas  agregan valor y se convierten 

en factores importantes dentro de la cadena de la economía. (Lu, 2019, “La cadena 

global de valor de la industria textil”, párr. 2). 

 

Desde un enfoque nacional, la industria textil ha tenido incrementos 

considerablemente, gracias a la materia prima con la que se trabaja actualmente los 

cuales son  la fibra de alpaca y su algodón fino que son uno de nuestras principales 

fuentes en los últimos años. En cuanto a las exportaciones nuestros principales 

compradores y principales fuente de ingreso por la exportación están los países 

como EE. UU., Chile, Brasil y por último Colombia. La industria textil   y las 

confecciones son unas de las actividades  no extractivas más importantes   a nivel 

nacional, llegando a ser un 1.3% del PBI nacional y 8.9% de la producción 

manufacturera  en  año  2014,  por  ende  se  considera  el  segundo  sector  más 

importante dentro del PBI manufacturero (Ministerio de la Producción, 2015, p. 16). 

 

Desde un enfoque local, Esta empresa perteneciente al rubro textil, con más de 10 

años desempeñando servicios de confección de diversas prendas de vestir, pero 

especializada directamente a la fabricación de polos, cuenta 70 colaboradores en 

diferentes áreas como de corte, producción, limpieza, control de calidad, almacén y
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administrativa.  El  proyecto  de  investigación  tiene  como  finalidad  estudiar  los 

aspectos que proporcionan una reducida productividad en la empresa TEXTILES 

EDCE S.A.C., ya que en la empresa hay incumplimiento de entregas de pedidos esto 

es en cuanto al aspecto de la eficiencia, y a su vez también hay escasez de recursos, 

personal, tiempo, costos, etc. y esto es en cuanto a la eficacia.   La misión de la 

empresa de servicio dedicada al rubro textil, es producir prendas de vestir de calidad, 

siendo eficaz y eficiente para obtener plena satisfacción de nuestros clientes. Por 

otro lado, la visión es que en el 2024 sean los más altos en el mercado nacional e 

internacional, gracias a la calidad de servicio y productos brindados. Los valores de 

la empresa se basan en la responsabilidad, compromiso, trabajo en Equipo, 

innovación, honradez, respeto y puntualidad. 

 

Concluimos luego de encontrar las causas utilizando el Diagrama Ishikawa (Anexo 5) 

mediante las 6M, conjuntamente con el diagrama de Pareto (Anexo 6) que también 

es llamada 80-20, que las principales causas que dan a conocer el problema central 

de la empresa son la ausencia de mano de obra directa y mal cálculo de unidades 

producidas, por ello utilizando la herramienta de ingeniería llamada plan agregado de 

producción mitigaremos el problema, ya que  esta relaciona la mano de obra propia o 

subcontratada y los niveles de producción. 

 

Por otro lado, dado ya las causas principales del problema, se procederá a plantear 

el problema general de la investigación el cual es ¿De qué manera el Plan agregado 

de producción mejorará la productividad en la fabricación de polos en la empresa 

TEXTILES EDCE S.A.C. ATE, 2020?, y a su vez también se planteara los problemas 

específicos los cuales serán ¿Cómo el Plan agregado de producción mejorará el 

cumplimiento de metas en la productividad de la fabricación de polos en la empresa 

TEXTILES EDCE S.A.C. ATE, 2020? y ¿Cómo el Plan agregado de producción 

mejorará la optimización de recursos en la productividad de la fabricación de polos 

en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE, 2020?. 

 

En cuanto a la justificación se dará económicamente ya que esta implementación se 

realizó con el objetivo de mejorar la productividad en la fabricación de polos y por
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ende al lograr esto se obtendría una satisfacción del cliente ya que los pedidos 

serían entregados a tiempo ya que la empresa produciría lo necesario para cubrir su 

demanda dada por los pedidos del cliente, y por consecuencia esto generaría que los 

clientes recomienden la empresa gracias a un servicio eficaz y eficiente lo que 

generaría más ingresos económicos para la empresa, también se dará socialmente 

ya que   esta implementación lograra que la relación entre los colaboradores de la 

empresa y las área a las cuales se relacionen mejoren, incrementando el trabajo en 

conjunto y mejorando el ambiente de trabajo y por último se justificará 

metodológicamente ya que esta implementación explicara la relación que existe entre 

el plan agregado de producción y de la mejora de la productividad teniendo en 

cuanta la eficacia y la eficiencia en el área productiva. De acuerdo a los resultados 

obtenidos luego de la implementación esta investigación será de ayuda para las 

futuras investigaciones que cuenten con similitud en sus variables en general y que 

tengan también relación con la empresa en la cual se está efectuando las diversas 

herramientas de ingeniería. 

 

Luego se planteara los objetivos teniendo como objetivo general, determinar como el 

plan agregado de producción incrementa la productividad de la fabricación de polos 

en la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el año 2020 y como objetivos 

específicos, determinar como el plan agregado de producción incrementa el 

cumplimiento de metas en la productividad de la fabricación de polos en la empresa 

TEXTILES EDCE SAC. durante el año 2020 y determinar como el plan agregado de 

producción incrementa la optimización de recursos de la productividad en la 

fabricación de polos en la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el año 2020. 

 

Por  último  se  planteara  la  hipótesis  general:  El  plan  agregado  de  producción 

mejorará la productividad en la fabricación de polos, TEXTILES EDCE SAC. ATE, 

2020 y como hipótesis específicas: El plan agregado de producción mejorará  el 
 

cumplimiento de metas en la productividad de la fabricación de polos en la empresa 

TEXTILES EDCE SAC. ATE, 2020 y el plan agregado de producción mejorará la 

optimización de recursos en la productividad de la fabricación de polos en la empresa 

TEXTILES EDCE SAC. ATE, 2020.



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

II.     MARCO TEORICO 
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Antecedentes 
 

 

Para el desarrollo de esta investigación se analizó trabajos previos con relación a las 

variables de estudio: Plan agregado de producción y la productividad. Estos 

antecedentes servirán de mucho, como base para consolidar ideas y ampliar la visión 

de los investigadores con respecto al tema de estudio. 

A nivel internacional: 
 

Gómez (2017) en su tesis “PLAN ESTRATÉGICO LOGÍSTICO PARA UNA PYME”. 

Elaborado en Buenos Aires tuvo como objetivo establecer un Plan Estratégico 

Logístico para la empresa y se concluyó que a través de un Plan agregado de 

producción se sugirió implementar el método de fuerza de trabajo constante con 

horas extras, constituyéndose en el modelo más acorde de ahora en adelante (p. 21). 

Se deduce de esta tesis que este método, el punto importante está en encontrar el 

número adecuado de trabajadores y producción, para que las horas extra y los 

costos de inventario sean mínimos 

Chaturvedi (2017) en la revista Minimizar el consumo de energía mediante la 

planificación de la producción agregada de múltiples instalaciones, hecho en 

Alemania, tenía como objetivo presentar un modelo multiobjetivo para la planificación 

de la producción que aborda varios aspectos de las SPP. Concluyó que la 

planificación de la producción energéticamente eficiente es un requisito esencial en 

vista del escenario mundial actual (p. 2). Se  menciona que, para enfrentar a un 

mercado competitivo, se tiene que hacer uso la aplicación de nuevas técnicas de 

producción, apoyándose de novedosas tecnologías y también es necesario una 

estrategia adecuada que permita reducir los costos de fabricación; así como también 

la inadecuada preparación de un sistema de inventario. 

Terán  (2017)  menciona  en  su  tesis,  “DISEÑO  E  IMPLEMENTACIÓN  DE  UN 

SISTEMA DE PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN, APLICANDO 

LA INGENIERIA DE SISTEMAS E INGENIERÍA DE SOFTWARE”. Elaborado en 

Bolivia, su propósito fue diseñar e implementar un sistema de planificación y contr ol 

de  la  producción  mediante  un  sistema  de  información  que  será  desarrollado 

aplicando la ingeniería de software, que se constituya en una herramienta para la
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toma de decisiones de la gerencia de operaciones con el fin de optimizar la 

producción en la empresa y permita la entrega oportuna de pedidos (p. 10). La tesis 

mencionada da a conocer que la determinación de los medios adecuados de 

almacenamiento se da en un sistema de control, el cual permitirá conocer la cantidad 

exacta de los productos que se almacena. 

Altendorfer, Felberbauer and Jodlbauer (2016) in the magazine Effects of forecast 

errors on optimal utilisation in aggregate production planning with stochastic customer 

demand. made in Austria, the objective is to minimise overall costs by fulfilling the 

customer demand and taking capacity constraints into consideration. (p. 2). La revista 

hace referencia a tomar el tema de los recursos de forma puntual, incrementar los 

indicadores de la productividad. Lo cual al implementar el planeamiento y control de 

la producción se obtengan mejores resultados. 

Ortiz  y  Caicedo  (2015)  en  su  revista  “PROCEDIMIENTO  PARA  LA 

PROGRAMACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN DE UNA PEQUEÑA 

EMPRESA”. Elaborado en la Universidad del Bio-Bio, con el propósito de describir en 

formar precisa y ordenada las actividades requeridas para la programación y control 

de la producción de calzado, se concluyó que el modelo matemático desarrollado 

representa el programa óptimo de producción para un período específico de tiempo 

maximizando sus utilidades(p. 3). De esta revista se puede obtener información de la 

cual es identificar los pedidos atrasados, las causas de los atrasos y ejecutar 

actividades  que  permitan  terminar  con la  fabricación  de  dichos  productos  y  dar 

cumplimiento a la programación realizada. 

Jiménez (2014) en su tesis “SISTEMA DE PLANEACIÓN, CONTROL DE INVEN- 

TARIOS Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN EN UN GRUPO FARMACÉUTICO”. 

Que fue elaborado en México, cuyo objetivo indica que es desarrollar e implementar 

un sistema integral de planeación de la producción del giro farmacéutico, que brinde 

beneficios a la organización; de tal suerte que se agilicen los procesos de trabajo, 

cumpliendo con las expectativas de venta y de producción. Se concluyó que los 

objetivos de un área de planeación y control de la Producción, alineados con los 

objetivos estratégicos de una compañía son el primer paso para la definición de un 

sistema de trabajo que brinde orden en los procesos(p. 14). La tesis da a conocer
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que se tiene que implementar una secuencia de actividades, con la ayuda de un plan 

maestro de producción, con el fin de cumplir las ventas requirentes, optimizando 

tiempos y cambiando de herramientas en los equipos. 

A nivel nacional 
 

Anaya (2018) en su tesis “Planeación y control de la producción para la mejora de la 
 

productividad de la línea de agregados en la empresa CONCREMAX S.A., Lurín, 
 

2018”. Su propósito fue aplicar para planeación y control de la producción y ver como 

ayuda en la productividad a la empresa. Se determinó que con la herramienta de 

Planeación y control de la producción en agregados se pudo aumentar la 

productividad en 7% (p. 15). La tesis menciona, que el PCP no es apropiado en una 

decisión de estrategia, en los productos agregados y cantidades de agregados que 

se realizan anterior de planificación 

Vera (2018) en su tesis “PROPUESTA DE UN SISTEMA DE PLANIFICACIÓN Y 

CONTROL DE LA PRODUCCIÓN PARA LA EMPRESA FABRICATION 

TECHNOLOGY COMPANY S.A.C. PARA MEJORAR EL NIVEL DE SERVICIO”. Su 

propósito fue Comprender como se interrelacionan los elementos constitutivos del 

procedimiento de manera general o detallada y se concluyó que el desarrollo de 

planificación y control de la producción en la empresa metalmecánica aumento en un 

nivel de servicio a un 21,43%, la cual atiende a su demanda en un 100% (p.12). Se 

pudo obtener información acerca de que las empresas tienden a tener una mejora en 

la gestión de producción, basada en la planificación, el cual permita saber, cuándo 

producir y cuanto producir, además de cuanto de materia prima se necesita y que 

operaciones intervienen en la fabricación de los distintos productos. 

Bulnes, Galarreta y Esquivel (2017), en su revista científica “PLAN AGREGADO 

PARA MEJORAR EL PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN DE LA 

EMPRESA  SIMA  METAL  MECÁNICA  –  CHIMBOTE,  2017”.    Su  propósito  fue 

indagar acerca del plan agregado de producción, principalmente para aumentar la 

productividad de la empresa Ecuatoriana de Curtidos Salazar S.A. Se concluyó que 

al implementar la herramienta de ingeniería el plan Agregado de producción mejora 

el planeamiento y control dentro del área productiva de la empresa, reduciendo en 

34.78%  las  penalizaciones  de  diferencia  S/  6,909.26  Soles  aplicando  el  Plan
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Agregado N°04 con trabajo laboral estable, con un porcentaje de contratación del 
 

28% y alta contratación a terceros al 55%(p. 2). Se observa que para direccionar la 

realización  del  pronóstico  de  la  demanda  se  evalúan  los  siguientes  puntos: 

Coeficiente de correlación múltiple, coeficiente de correlación r^2, r^2 ajustado, error 

típico y observaciones. La revista nos ayuda a la información de los puntos a tratar. 

Mayta (2017) en su tesis “Diseño de un sistema de planificación y control de la 

producción basado en la teoría de restricciones, para mejorar la productividad de la 

empresa de tratamiento de vidrios”. Tuvo el fin de implementar un sistema de PCP 

basándose en la teoría de restricciones, para incrementar la eficiencia y eficacia. Se 

concluye que al realizar un análisis detallado de capacidad de planta se reduce en un 

día el lead time, y se logra aumentar la capacidad instalada de 64.90% a 80.63% (p. 

22). Se puede apreciar de esta tesis que, para incrementar la productividad, se trató 

que la entrada de salida de productos sea grande, también reconocer que la 

productividad sea un indicador que se mide relativamente. 

Balcázar (2016) en su tesis “IMPLEMENTACIÓN DE UN SISTEMA DE 

PLANEAMIENTO Y CONTROL DE PRODUCCIÓN. CASO EMPRESA PACKAGING 

PRODUCTS DEL PERÚ”. Tiene el propósito de mejorar el sistema de recursos de 

Manufactura de la empresa pecuaria (p. 14). Concluyo que el sistema de 

planeamiento actual con el que se cuenta en la empresa Marina S.A. no trabaja con 

la seguridad y con el nivel tecnológico necesario para la magnitud de información que 

maneja,  siendo  una  de  las  empresas  líderes  en  el  sector  que  adicionalmente 

presenta una creciente demanda en la línea de pollo vivo y que por tanto debería 

manejar su sistema de producción con sumo cuidado y en base a herramientas que 

faciliten y optimicen su elaboración. 

Tiene como fin dar a entender que los costos elevados se deben principalmente a 

las limitaciones en el Planeamiento y Control de Producción, esto ha generado 

problemas de retraso en el despacho de órdenes de pedido por mal distribución de 

personal y demandas proyectadas. 

Lamas (2015) en su tesis “Propuestas para mejorar la Planificación y Control de la 

Producción en una empresa de confección textil”. El cual tuvo como objetivo reducir o 

eliminar el porcentaje de pedidos retrasados en su entrega y el tiempo promedio de
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demora (p. 12). Concluyo que se identificó un problema de retraso en la entrega de 

pedidos por parte de una empresa de confección textil, cuyo contexto apunta a la 

competitividad como tema fundamental. 

Se pudo analizar que la tesis considera que planeación y desarrollo de producto: Se 

establecen las especificaciones técnicas y materiales a emplear, y se prepara un 

análisis de la demanda para evitar retrasos en los pedidos por los clientes. 

Variable Independiente: Plan agregado de la producción 
 

Gonzales  (2016)  menciona  que,  “la  producción  habitualmente  requiere  que  se 

saquen algunos recursos para poder llegar al producto final. Una medida de dinero 

para conseguir recursos se conoce como  coste incorporado. La  diferencia entre 

ambas medirá el rendimiento económico de producción “(p.12). La economía es de 

suma importancia cuando hablamos de la producción, pero uno de los principales es 

la adquisición de recursos, lo cual conlleva a un producto final. 

Casas (2015) propone que, La planificación por medio de un enfoque global que 

considere la interpretación de las causas de la situación actual a través del 

diagnóstico, el establecimiento de medios y fines, la programación y la evolución de 

la ejecución, conduce a decisiones más racionales y acertadas (p. 144). Casas da a 

entender que la planificación es un método que abarcara en toda la empresa, según 

las causas que se estén dando, pero esto conduce a decisiones difíciles que pueden 

o no ser acertadas en la producción. 

Por otro lado, Arbos Lluís (2017) indica que, La planificación de la producción 

minimiza “despilfarros”, que en el caso del producto acabado en stock será este el 

que tratara de minimizarse, y cuando se trabaje sobre pedido, deberá reducirse al 

mínimo posible el lead time total de servicio al cliente, que incluirá el de producción 

(p. 45). Con las herramientas adecuadas se podrá minimizar algunos re-procesos o 

cuellos de botellas. Para ellos cuando se trabaje a pedido se tendrá que minimizar 

ante todo los inventarios, para no generar sobre producción. 

Numan and Gunes (2019), Since the lower and upper bounds on production are 

given monthly at product family level, un aggregate production plan is necessary 

which  is  to  he  decomposed  into  a  disaggregate  plan  afterwards.  Our  solution 

approach   comprises   forecasting   the   demand,   finding   an   aggregate   monthly
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production plan at product family level and them desaggregaring this plan to obtanin 

the weekly production plan at product type level (p.173). 

Análisis de pronóstico de la demanda: Estos pronósticos generalmente se realizan en 

tiempos menores o igual a 18 meses, ya que si tiene a aun mayor periodo arrojaría 

resultados muy poco confiables.  Según De Diego (2015, p. 123) indica que, [...] El 

pronóstico de la demanda son muy necesarios para toda empresa, puesto 

proporciona los datos de entrada para la planeación y control de todas las áreas 

funcionales, tales como marketing, logística, fianzas y producción. 

Efectividad del pronóstico de la demanda: Los pronósticos casi nunca suelen ser 

perfectos o exactos, ya que hay factores externos que están fuera de la capacidad de 

control de la empresa que afectan su precisión, por ello es mejor pronosticar con 

demanda agregada, es decir determinar el comportamiento de demanda de la línea 

de producción de la empresa en si. 

Recursos humanos: Se habla de recursos humanos al departamento encargado de 

seleccionar, contratar, formar, emplear y retener personal con las que una empresa 

cuenta para llevar realizar de manera correcta y optima las actividades, acciones 

laborales. Según Moreno (2015) Se define como la estructura organizativa que esta 

encarga de lo relativo a la organización, gestión y administración del personal de la 

empresa (p. 7). 

Índice de costo de mano de obra: Este nos hace referencia a cuanto nos va costar 

contratar personal adicional y en cuanto beneficiara a la productividad dentro de la 

empresa. 

Variable dependiente: La productividad 
 

Según Cruelles (2015) menciona que La productividad es una ratio que mide el 

aprovechamiento de los factores que indican en la realización de un producto, por 

ello se realiza el control de la productividad. Mientras la productividad sea mayor, 

menores son los costos de producción, por ello se estará en un mejor puesto en el 

mercado (p. 21). La productividad en una empresa u organización influye de varias 

formas, una de ellas es de manera economía de la empresa. 

Según  Fernández  (2015)  en  su  libro  dice:  “La  productividad  se  logra  y  mejora 
 

organizando y gestionando adecuadamente todos los procesos de la empresa, en la
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línea de lo que se domina Gestión de la calidad total o TQM, e implantarla de forma 

correcta y adecuada” (p. 11). Se deduce por ello que la gestión de la calidad en la 

empresa es importante ya que con una buena calidad y un servicio eficaz aseguras 

la preferencia del cliente, generando así una mayor productividad. 

Por otro lado, Baca et al. (2016) en su libro dice: “La productividad es una de las 

variables de desempeño de las empresas, al igual que la calidad, la eficiencia, la 

competitividad o la rentabilidad”. (p. 47). Es decir, la productividad es variable ya que 

depende mucho del desempeño de los trabajadores. 

Bailey (2016), The best way to measuare productivity is to ask youserlf a very simple 

question at the end of every day: Did i get done what I intended to? When you 

accomplish what you intend to, and you´re realistic and deliberate about the 

productivity goals you set (p. 6) 

Optimización de recursos: Es el uso racional de todos los recursos disponibles para 

generar un valor agregado más rentable. 

Eficiencia: La eficiencia es la relación que existe entre los insumos o recursos y la 
 

producción real lograda siempre en cuando no se malgasten los recursos en la 

frontera de posibilidades de producción. Según Salado (2015) nos dice: “Cuando 

hablamos de eficiencia se refiere a la capacidad que se debe alcanzar un objetivo 

predeterminado con el empleo óptimo de los recursos, esto quiere decir obtener 

resultados esperados con los mínimos usos de los recursos” (p. 89). 

Cumplimiento  de  metas:  Cumplir  con  la  cantidad  exacta  de  producción  de  la 

empresa, dicha cantidad es dado por las demandas del producto requerido por el 

consumidor. 

Eficacia:  Es  el  valor  conseguir  metas  y  objetivos,  de  tal  manera  que  podamos 

obtener lo que nos propongamos. Según Salado (2015) nos dice: "Cuando hablamos 

de eficacia hace referencia a la posibilidad óptima de alcanzar los objetivos, sin 

considerar si ha de haber o no una gestión optima de los recursos"(p. 90).



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

III.    METODOLOGÍA 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

21



22  

3.1.    Tipo y diseño de investigación 
 

 

3.1.1. Por su tipo de investigación y estudio 
 

 

De acuerdo con los tipos de investigación que existan y ya sea el que usemos, 

esta debe sacar lo mejor del investigador, logrando encontrar este nuevo 

conocimiento, soluciones ante problemas dentro de la empresa en este caso del 

rubro textil. Por consiguiente, el tipo de estudio de esta tesis fue aplicada. 

 

3.1.2. Por su diseño 
 

 

Según los diferentes tipos de diseños definidos, se estableció que el tipo de 

diseño para esta presente investigación será pre-experimental. A su vez esta 

investigación pertenece al tipo de diseño de investigación longitudinal debido a 

que se recopilaran datos en tiempos diferentes. 

 

3.1.3. Por su enfoque 
 

 

Se deduce que está presente investigación va ser de un enfoque cuantitativo, ya 

que llegara a utilizar instrumentos para obtener datos numéricos reales de los 

cuales se utilizaran en las fórmulas de cada uno de los indicadores de las 

respectivas dimensiones ya propuestas. 

 

3.1.4. Por su alcance 
 

 

Para el presente proyecto de investigación se considerará un alcance descriptivo, 

explicativo y longitudinal, ya que esta investigación medirá conceptos, definirá 

variables y nos dará a conocer la relación que existe entre nuestra variable 

independiente y dependiente.
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3.2.    Variables y operacionalización 
 

 

3.2.1. Definición conceptual 
 

3.2.1.1.    Variable independiente: Plan agregado de producción 
 

 

‘’[...]Es una herramienta para determinar la cantidad de producción y su desarrollo 

en un tiempo de mediano plazo, [...] la función principal del plan agregado es dar 

a conocer la combinación optima de a tasa de producción y el nivel de la fuerza 

de trabajo y el inventario disponible.’’ (Flores, 2016, párr. 3). Para este proyecto 

de investigación aplicaremos el plan agregado de producción que nos ayudara 

para poder realizar un cumplimiento de metas y una optimización de recursos. 

 

3.2.1.2.    Variable dependiente: La productividad. 
 

 

Según Fernández (2015) en su libro dice: “La productividad se logra y mejora 

organizando y gestionando adecuadamente todos los procesos de la empresa, en 

la línea de lo que se domina Gestión de la calidad total o TQM, e implantarla de 

forma correcta y adecuada” (p. 11). De acuerdo con la productividad se logrará 

gestionar adecuadamente los procesos de producción tomando en cuenta los 

conceptos básicos de los cuales depende la productividad en el cual, en esta 

presente investigación tomaremos en cuenta como la eficiencia y la eficacia. 

 

La  validación  de  constructo  de  la  matriz  de  variables  se  dará  mediante  la 

contratación de la hipótesis mediante el SPSS versión 23.



 

 

Tabla 1. Matriz de Operacionalización. 
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3.3.    Población, muestra y muestreo. 
 

 

3.3.1. Población 
 

 

Según Icart et al. (2015) La población de cualquier investigación está compuesta por 

elementos entre ellos están (personas, objetos, organismos) que se deseen estudiar, 

en cuanto a la cantidad de elementos que la componen puede ser finita, cuando se 

conoce el número exacto, infinita cuando se desconoce la cantidad (p. 55). 

 

Por ende, el presente proyecto de investigación la población será de tipo finita y 

pequeña, comprende los reportes de los indicadores de producción, por ello  se 

recibirán registros de datos durante 16 semanas. 

3.3.2. Muestra 
 

 

Icart et al. (2015) manifiesta [...] Es el grupo de personas que se van a estudiar 

realmente,  es  un  subconjunto  de  la  población,  [...]   la  muestra  ha  de  ser 

representativa  de la  población,  se  definen  muy  bien  los  criterios  de  inclusión  y 

exclusión y se han de utilizar técnicas de muestreo adecuadas (p. 46). 

 

En la presente investigación, la muestra será elegida por conveniencia y será igual a 

nuestra población. Por ello, se considerará 16 semanas antes y 16 semanas después 

de la implementación de la herramienta de ingeniería (Anexo 4) 

 

3.3.3. Muestreo 
 

 

Gutiérrez (2016): 
 

 

"El muestreo es un medio que da a conocer la necesidad de información estadística 

exacta sobre la población y todos c los conjuntos de elementos que la conforman" (p. 

3). 
 

 

En la presente investigación el muestreo es aleatorio y por conveniencia de acuerdo 

a  las  unidades  ya  determinadas  en  la  población,  por  ello  no  se  tendrá  una 

herramienta de muestreo. 
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3.3.4. Unidad de  análisis: 
 

 

La unidad de análisis para la presente investigación serán los registros de producción 

del área de producción. 

 

3.4.    Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 

 

3.4.1. Técnicas de recolección de datos 
 

 

Caballero (2016): “Las técnicas y recolección de datos se da cuando no se tiene 

los datos necesarios y disponibles y por ello es necesario compendiar datos 

nuevos por medio de distintas técnicas como la entrevistas, observación, 

experimentación, análisis documentario, etc.” (p. 8). 

 

Para  el  presente  proyecto  de  investigación,  se  empleará  dos  técnicas  de 

recolección de datos las cuáles serán las siguientes: 

 

Observación 
 

 

Por consiguiente, Ñaupas et al. (2018): “Es una técnica de investigación más 

acertada,  es  la  validación  y  el  principio  de  toda  investigación  científica, 

comienza y concluye con la observación, es la más antigua, elemental en el 

proceso del conocimiento” (p. 281). 

 

Se evalúa el proceso actual de fabricación polos, los puestos de trabajo y las 

distribuciones para identificar las actividades que se realizan. 

 

Análisis documentario 
 

 

Por  otro  lado,  Gil  (2016):  “Se  acopiará  datos  por  fuentes  secundarias,  se 

utilizarán como fuente para recolectar datos sobre las variables de interés” (p. 

9). 
 

 

Se  utilizará  esta  técnica,  ya  que  para  este  proyecto  de   investigación 

utilizaremos hojas de producción que se dan cada semana.
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3.4.2. Instrumentos de recolección de datos 
 

 

Para este proyecto de investigación los instrumentos de recolección de datos (Anexo 
 

4) serán los siguientes: 
 

 

Registro de asistencia: Nos servirá para verificar la responsabilidad, ya que al a ver 

ausencia de personal no producen lo esperado, y esto nos dará paso a contratar a 

más mano de obra directa. 

 

Orden de servicio: Nos servirá para verificar el pedido del cliente en cuanto a 

cantidad y el modelo que requiere 

 

Guía de Remisión: Se verificará el traslado del pedido y su entrega. 

Hoja de producción: Se analizará cuanto producen. 

Hoja de reclamos: Nos dará el registro de clientes disconformes. 

Factura electrónica: Servirán para evaluar 

3.4.3. Validez y confiabilidad del instrumento. 
 

3.4.3.1.    Validez del instrumento 
 

 

Según Hernández et al. (2014): 
 

“Se define como el grado en que una prueba cuantifica lo que está diseñado para 

medir, [...] los métodos con los que se obtendrá serán de validez de contenido, 

criterio, constructo y de expertos” (p. 201). 

Se dará mediante un juicio de experto lo cual será validado por tres competentes 

ingenieros los cuales de manera objetiva van evaluar y darán la validación a este 

proyecto de investigación lo cual se puede observar (Anexo 4). 

 

3.4.3.2.    Confiabilidad del instrumentó 
 

 

Según Hernández et al. (2014): 
 

 

“Se refiere al grado en que su repetido empleo al mismo individuo u objeto produce 
 

resultados iguales” (p. 200).
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Según Ramos et al. (2017) Afirma que, “que un sistema es confiable, cuando un 

sistema capaz debe tener un rendimiento que funcione bajo circunstancias definidas. 

Normalmente la confiabilidad se mide en periodos de tiempos determinados” (p.307). 

 

La confiabilidad se dará mediante la validez de contenido ya que se realizará con 

datos reales de la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. Por ende, se realizará la 

validación de indicadores e instrumentos, lo cual  se llevará a cabo mediante el 

consentimiento del dueño de la empresa (Anexo 4.) 

 

3.5.    Procedimientos 
 

 

Análisis de pronóstico de la demanda de polos 
 

 

Se analizará los pedidos anteriores, mediante un cuadro de Excel que indicará de 

forma ordenada las demandas mencionadas, estos resultados se obtuvieron a través 

de las ordenes de servicio (Anexo 4), ofrecidas por la misma empresa. 

 

Mediante la información del cuadro se realizarán ciertas fórmulas para obtener 

resultados que nos ayudaran en el proceso de definir el análisis como: 

 

Expresión Lineal: 
 

 

Sirve como referencia para determinar que tendrá la recta en la gráfica. Y mediante 

la fórmula de la ecuación lineal nos dará un resultado pronosticado para el siguiente 

mes. 

 
 
 
 

Cabe resaltar que mediante las formulas mencionadas se aplicara el uso del Excel 

para poder agilizar con las fórmulas que requiere cada operación, y contar con datos 

más exactos. 

 

Por otro lado, se tendrá que calcular la Efectividad del pronóstico de demanda, para 

corroborar que el porcentaje del análisis pronosticado, pueda darnos un porcentaje 

de confiabilidad concreta y esto se calculara mediante la fórmula:
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EPD = 
Cantidad de productos pronosticados

 
cantidad de productos reales

 
 
 
 

 

Por otro lado, también se hará el cálculo del índice de costo de mano de obra, puesto 

que esto genera indicadores para poder balancear los trabajadores, requirentes en 

producción. Y este cálculo se realiza con la siguiente formula: 
 

 

costo de mano de obra real requerida 
I= 

costo de mano de obra actual 
 
 
 

Plan Agregado de Producción: 
 

 

Una vez ya obtenido los resultados del análisis del pronóstico de la demanda, se 

evaluará con un plan agregado que estará de la mano con recursos humanos, puesto 

que mediante la cantidad de demanda que se llagara a dar, se podrá contratar o 

despedir operarios, para ello es necesario evaluar ciertos puntos que identificaran 

cada necesidad. Por otro lado, la producción estará de manera controlada, con 

respecto a la cantidad de personal requerido, también ayudará con costos por 

contratación. 

 

Se llevará a un formato (Anexo 4), que nos indica todo aquello todo aquello con 

respecto a los costos de cada trabajador y las demandas requeridas, dado que nos 

ayudaran en el ámbito de Recursos humanos, puesto que el costo de mano de obra 

será reducido dependiente al tipo de demanda que se lleve. 

 

Plan Maestro de producción 
 

 

Según Tous et al. (2019) Su función básica es concretar el plan agregado de 

producción, ya sean en cantidades como el tiempo, y proporcionar la adquisición de 

un  plan aproximado  de  capacidad, el  cual  apruebe  establecer la  factibilidad del 

programa maestro de producción y por ende también el plan agregado de producción
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(p.180). Llevar a cabo un plan maestro de producción es el proceso de des 

agregación  es  decir,  descomponer  las  cantidades  agregadas  en  unidades  de 

producto finales y referirlas en periodos de tiempo que sean menos de un mes ya 

sean quincenales, semanales hasta incluso diarias, de esta manera las cantidades 

podrán ser desagregadas en el tiempo, siendo más exactos en el momento que 

hacen faltan y reflejando exactamente las actividades que hay que desarrollar. 

Así como es importante saber cuántos trabajadores necesitamos para nuestra 

producción, también vamos a necesitar saber cuánto producir y en qué momento 

hacerlo, por ellos realizaremos el plan maestro el cual se realizará luego de tener 

conocimiento de nuestro inventario inicial, pronósticos y los pedidos. este plan 

maestro de producción (MPS) analizará unidades agregadas en tiempos más cortos 

como en semanas, días según lo tenga establecido la empresa y se enfocará en el 

producto en específico en el momento determinado. 

 

Plan de requerimiento de materiales 
 

 

Según Domínguez (2016) Funciona como un sistema de información con el fin de 

administrar los inventarios de demanda dependiente y planifica de manera eficiente 

los pedidos de re abastecimiento (p. 100). Es decir, el MRP ayuda a saber cuánto y 

cuando debo abastecerme de productos, en este caso sería de insumos para que así 

no haya deficiencia de insumos al momento de producir un producto, ya que si esto 

ocurre los productos finales no estarían listos a tiempo y esto genera insatisfacción 

del cliente 

 

Stocks 
 

 

Según Cruz (2018) Stocks es el grupo de productos o insumos almacenados en 

espera de su siguiente empleo o uso, más o menos próximo, que permiten 

aprovisionar regularmente a quienes los consumen, sin exigir las discontinuidades 

que lleva consigo la fabricación o las posibles dilataciones en las entregas por parte 

de los proveedores (p. 5).  Son todos aquellos productos o insumos encontrados en 

almacén esperando el momento exacto en el cual van hacer requeridos por el cliente 

o por el operario de producción
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Gestión de stocks 
 

 

Según Sorlózano (2018) La gestión de stocks es muy importante ya que sin ellas no 

podríamos saber cuántos existencias de un producto determinado hay en almacén, 

de esta manera no tener incertidumbre si se cuenta o no con ese producto que 

requiere el cliente al momento de ser pedidos o solicitados, a su vez también reduce 

costos ya que al tener un buen control de stocks no tenemos retención de productos 

en almacén, ya que si esto se produjera generaría un costo por  almacenar de un 

producto estancando (p. 2). Tener una buena gestión de stocks beneficia de varias 

formas en una empresa ya que ayuda a reducir costos innecesarios en productos o 

insumos que no generan valor y a su vez saber cuándo y cuánto estos productos o 

insumos tener en el momento idóneo. 

 

Rotura de stocks 
 

 

Por otro lado, Brenes (2015) afirma que “la rotura de stock se puede definir como la 

situación en que una empresa no dispone de existencias suficiente para atender las 

demandas de sus clientes en un momento y lugar determinado” (p.122). Esto puede 

traer consecuencias que perjudican tanto a la empresa como al cliente, porque no se 

contara con la suficiente cantidad de insumos para abastecer las necesidades del 

cliente, por ende, requerirán a otras empresas y nuestra ganancia disminuirá. 
 

 

RS= 
Cantidad de t – shirt no proporcionadas

 
Cantidad total de t - shirt solicitadas

 
 

Control de stocks 
 

 

Esto servirá para la planificación de requerimientos de materiales ya que al tener un 

buen  control  de  stock  se  tendrá  más  rapidez  y  eficacia  en  cuanto  a  los 

requerimientos de los insumos del producto seleccionado. Con un buen control de 

inventario también se evita el problema de sobre stock, es decir que no solo se 

eliminan gastos de producto innecesario. 
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3.6.    Método de análisis de datos 
 

 

El análisis estadístico que se va realizar es inferencial, ya que cuando se realice la 

implementación del plan agregado de producción es importante utilizar técnicas que 

cotejen cual es la conducta de las variables, esquemas, tablas, gráficos.  A su vez 

también se estudiará y comprobarán la hipótesis a través de un software que lleva 

por  nombre  SPSS  versión  23,  donde  con  la  cantidad  de  datos  obtenidos  y 

acumulados   se   aplicará   la   prueba   de   normalidad,   para   determinar   si   son 

paramétricos los datos o no, según ello se aplicara un tipo de prueba. 

 

3.7.    Aspectos Éticos 
 

 

En el presente proyecto de investigación, el o los investigadores(es) asegurarán que 

los datos obtenidos, recolectados sean reales y verdaderos, ya que estará bajo las 

normas de investigación de la Universidad César Vallejo las cuales son el ISO 690 y 

690-2 y de la facultad de Ingeniería Industrial.



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

IV.   RESULTADOS 
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Dado los objetivos previsto en la empresa TEXILES EDCE, en esta investigación se 

realizó la implementación del plan agregado de producción, el cual en su desarrollo 

pueda ser de gran utilidad y así esta empresa pueda tener las ganancias esperadas, 

lo cual llevaremos a cabo en primera instancia realizando un análisis lineal y un 

pronóstico de la demanda que se realizara en un periodo de 16 semanas antes y 16 

semanas después. 

 
 
 
 
 
 

 

Para la realización del análisis del pronóstico de demanda se utilizó la siguiente 

ecuación para pronosticar cada demanda futura. 

 

Tabla 2. Pronósticos de la demanda y efectividad del pronóstico de la demanda 
(antes). 

 

 
x 

 
Demanda 

 
Pronostico de demanda 

  

ABS(et) 

Efectividad del 

Pronostico de 

Demanda (EPD) 

A 36700 

1 9175 9190.4172 -15.4172 15.4172 100% 

2 9175 9197.3344 -22.3344 22.3344 100% 

3 9175 9204.2516 -29.2516 29.2516 100% 

4 9175 9211.1688 -36.1688 36.1688 100% 

Suma del pronostico                             36803 

B 37500 

5 9375 9218.086 156.914 156.914 98% 

6 9375 9225.0032 149.9968 149.9968 98% 

7 9375 9231.9204 143.0796 143.0796 98% 

8 9375 9238.8376 136.1624 136.1624 99% 

Suma del pronostico                             36914 

C 37120 

9 9280 9245.7548 34.2452 34.2452 100% 

10 9280 9252.672 27.328 27.328 100% 

11 9280 9259.5892 20.4108 20.4108 100% 

12 9280 9266.5064 13.4936 13.4936 100% 

Suma del pronostico                             37025 

D 36500 

13 9125 9273.4236 -148.4236 148.4236 102% 

14 9125 9280.3408 -155.3408 155.3408 102% 

15 9125 9287.258 -162.258 162.258 102% 

16 9125 9294.1752 -169.1752 169.1752 102% 

Suma del pronostico                             37135 



35  

En la primera tabla de la aplicación demuestra que la efectividad del pronóstico de la 

demanda es acertada casi todas a un 100%, y también el valor de error, que indica la 

cantidad que paso o falto. 

 

Tabla 3. Pronósticos de la demanda y efectividad del pronóstico de la demanda 
(después). 

 

 
x 

 
Demanda 

 
Pronostico de demanda 

  

ABS(et) 

Efectividad del 

Pronostico de 

Demanda (EPD) 

E 36750 

17 9188 9301.0924 -113.0924 113.0924 101% 

18 9188 9308.0096 -120.0096 120.0096 101% 

19 9188 9314.9268 -126.9268 126.9268 101% 

20 9188 9321.844 -133.844 133.844 101% 

Suma de pronostico 37246 

F 37660 

21 9415 9328.7612 86.2388 86.2388 99% 

22 9415 9335.6784 79.3216 79.3216 99% 

23 9415 9342.5956 72.4044 72.4044 99% 

24 9415 9349.5128 65.4872 65.4872 99% 

Suma del pronostico 37357 

G 37550 

25 9388 9356.43 31.57 31.57 100% 

26 9388 9363.3472 24.6528 24.6528 100% 

27 9388 9370.2644 17.7356 17.7356 100% 

28 9388 9377.1816 10.8184 10.8184 100% 

Suma del pronostico 37467    

H  

29 0 9384.0988 -9384.0988 9384.0988 0% 

30 0 9391.016 -9391.016 9391.016 0% 

31 0 9397.9332 -9397.9332 9397.9332 0% 

32 0 9404.8504 -9404.8504 9404.8504 0% 

Suma del pronostico 37578 

 
La segunda grafica son los 4 meses de implementación, aún falta el mes de 

noviembre, pero esto demuestra que todo lo demás, tuvo un gran porcentaje de 

asertividad.
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y 

 
 
= 6.9172x + 91 

 
 

83.5 

     R² = 0.3128  

       

       

       

       

       

 

 AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE 

 36750 37660 37550 37578 

 

PRODUCCION PROMEDIO X TRABAJADOR 59 UNID X DIAS 

TRABAJADORES ACTUALES 18 TRABAJADORES 

COSTO DE MANO DE OBRA 45 SOLES X DIA 

COSTO POR CONTRATAR 0 SOLES X TRAB. 

COSOTO POR DESPEDIR 0 SOLES X TRAB. 

COSTO POR ALMACENAR 0 SOLES X UND 

COSTO POR FALTANTE 15 SOLES X UND 

HORAS DE JORNADA LABORAL 10 HORAS 

 

9500 
 
 

9450 
 
 

9400 
 
 

9350 
 
 

9300 
 
 

9250 
 
 

9200 
 
 

9150 
 

9100  
0                          5                         10                        15                        20                        25                        30                        35

 

 

Gráfico 1. Análisis lineal. 
 

El grafico demuestra que la línea de tendencia va de forma ascendente, lo cual es 

bueno, porque demuestra que la demanda va creciendo, en este caso no tomamos 

los meses en tiempos de Covid-19, puesto que hace que la tendencia se vea 

afectada, puesto que los meses son de 0 demanda. 

PLAN AGREGADO 
Pronostico de demanda en los 4 meses a analizar. 

 

 

PRONÓSTICOS DE DEMANDAS 
 

DEMANDA 2018 
 

 

DATOS
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Tabla 4. Plan agregado de producción. 
 

 AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE TOTAL 

DIAS LABORABLES 25 26 25 26 102 

UNIDADES POR TRABAJADORES 1475 1534 1475 1534 6018 

DEMANDA 36750 37660 37550 37578 149537.8984 

TRABAJADORES REQUERIDOS 24.92 25 24.55 25 25.46 25 24.50 25  

TRABAJADORES ACTUALES 18 25 25 25  

TRABAJADORES CONTRATADOS 7 0 0 0  
COSTO DE TRAB. CONTRATADOS 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

TRABAJADORES DESPEDIDOS 0 0 0 0  

COSTO DE TRAB. DESPEDIDOS 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

TRABAJADORES UTILIZADOS 25 25 25 25  

COSTO DE MANO DE OBRA S/28,125.00 S/29,250.00 S/28,125.00 S/29,250.00 S/114,750.00 

UNIDADES PRODUCIDAS 36875 38350 36875 38350  
INVENTARIO 0 0 0 0  

COSTO POR ALMACENAR 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

UNIDADES FALTANTES 0 0 0 0  

COSTO POR FALTANTES 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

COSTO TOTAL S/28,125.00 S/29,250.00 S/28,125.00 S/29,250.00 S/114,750.00 
 

Costo de mano de obra actual 
 

 
S/20,250.00 

 

 
S/29,250.00 

 

 
S/28,125.00 

 

 
S/29,250.00 

 

 
S/106,875.00 

Indice de costo de mano de 

obra 

 
 

72% 

 
 

100% 

 
 

100% 

 
 

100% 

 
 

93% 

 
 

En  los  resultados  del  plan  agregado  de  producción  se  puede  observar,  que  la 

cantidad exacta para completar la producción de la demanda, es de 25 trabajadores 

en los siguientes meses, por ello se controlara de manera 

Por otro lado, para mantener en control, tanto la producción y los insumos, como 

valor agregado se realizó el plan maestro y la planificación de requerimientos de los 

materiales,  con  el  propósito  de  hacer  una  planificación  de  producción  para  la 

empresa y tenga un mayor soporte en el tema de planificación. 

Plan Maestro: Se realizó el plan maestro con el fin de establecer el calendario de 

producción de la empresa. Respetando los plazos de entrega, las restricciones de 

capacidad, sacando el mayor provecho a la capacidad productiva instalada.



 

PLAN MAESTRO Tabla 5. Plan maestro de producción. 
 
 

 
 
DATOS 

PLAN MAESTRO DE PRODUCCIÓN (MPS) CAPACIDAD 95 88 UNID X SEMANA 
 

 
PRONÓSTICO PARA AGOSTO 

9302  

 
UNIDADES 

9308 

9315 

9322 
 

 
PRONÓSTICO PARA SEPTIEMBRE 

9329  

 
UNIDADES 

9336 

9343 

9350 
 

 
PRONOSTICO PARA OCTUBRE 

9356  

 
UNIDADES 

9363 

9370 

9377 
 

 
PRONÓSTICO PARA NOVIEMBRE 

9384  

 
UNIDADES 

9391 

9398 

9405 

INVENTARIO INICIAL 0 UNIDADES 
 

 
 
 
 
 
 

 AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE 

SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

INVENTARIO 

INICIAL 

 

0 
 

286 
 

566 
 

839 
 

1105 
 

1278 
 

1451 
 

1624 
 

1797 
 

1997 
 

2197 
 

2397 
 

2597 
 

2748 
 

2899 
 

3050 

UNDIDADES 

PRONOSTICADA 
 

9302 
 

9308 
 

9315 
 

9322 
 

9329 
 

9336 
 

9343 
 

9350 
 

9356 
 

9363 
 

9370 
 

9377 
 

9384 
 

9391 
 

9398 
 

9405 

PEDIDOS DE 

CLIENTES 

 

9188 
 

9188 
 

9188 
 

9188 
 

9415 
 

9415 
 

9415 
 

9415 
 

9388 
 

9388 
 

9388 
 

9388 
 

9437 
 

9437 
 

9437 
 

9437 

INVENTARIO 

FI9NAL 

 

286 
 

566 
 

839 
 

1105 
 

1278 
 

1451 
 

1624 
 

1797 
 

1997 
 

2197 
 

2397 
 

2597 
 

2748 
 

2899 
 

3050 
 

3201 

 

MPS 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
 

9588 
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Este plan maestro lo realizamos mediante un horizonte fijo los cuales demandan 4 

meses iniciando de agosto hasta noviembre, utilizamos los pronósticos de demanda 

ya vistos anteriormente. 

 

Planificación de requerimiento de los materiales (MRP): Se realizo el MRP porque es 

la administración de la producción de Textiles EDCE S.A.C. con el objetivo de tener 

las necesidades de los insumos en el momento exacto para producir los productos. 

El MRP tambien hace referencia al software informático que realiza la planificación 

forma digital. 
 

 
Tabla 6. Lista de materiales. 

 

 
 

 
 
 

Codigo 

 
 
 

Descripción 

 
 
 

Nivel 

 
 

 

Inv. Disponible 

 

 

Stock de 

Seguridad 

 

 

Elemento 

Padre 

Cantidad para 

Elaborar 

elemento 

padre 

 

 

Lead 

time 

Recepciones 

Programadas 

Semana Cantidad 

PTS Polo t-shirt 1 0 0 
 

0 1 - - 

Hilo hilo 2 0 0 Polo t-shirt 5 mts 1 - - 

B-27 aguja de remalle 2 0 0 Polo t-shirt 3/200 2 - - 

UI-128 aguja de recta 2 0 0 Polo t-shirt 1/100 3 - - 

DPX1 aguja de recubridora 2 0 0 Polo t-shirt 1/200 2 - - 

Pin pinza 2 0 0 Polo t-shirt 1 8 - - 
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Tabla 7. Plan de requerimiento de materiales. 
 

 
 

Planificación de materiales 
 

Articulos 
Cantidad para 

elaborar elemento 

Lead 

Time 

Inventario 

Disponible 

Stock de 

Seguridad 

 

Conceptos 
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
 

 
 

PTS 

 

 
 

0 

 

 
 

1 

 

 
 

0 

 

 
 

0 

Necesidades brutas 3201 3201 3201 3201 2519 2519 2519 2519 1836 1836 1836 1836 1153 1153 1153 1153 

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Necesidades netas 3201 3201 3201 3201 2519 2519 2519 2519 1836 1836 1836 1836 1153 1153 1153 1153 

Recepcion de orden 3201 3201 3201 3201 2519 2519 2519 2519 1836 1836 1836 1836 1153 1153 1153 1153 

Lanzamiento de orden 3201 3201 3201 2519 2519 2519 2519 1836 1836 1836 1836 1153 1153 1153 1153 0 
 

 
 

Hilo 

 

 
 

5 

 

 
 

1 

 

 
 

0 

 

 
 

0 

Necesidades brutas 16005 16005 16005 12595 12595 12595 12595 9180 9180 9180 9180 5765 5765 5765 5765 0 

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Necesidades netas 16005 16005 16005 12595 12595 12595 12595 9180 9180 9180 9180 5765 5765 5765 5765 0 

Recepcion de orden 16005 16005 16005 12595 12595 12595 12595 9180 9180 9180 9180 5765 5765 5765 5765 0 

Lanzamiento de orden 16005 16005 12595 12595 12595 12595 9180 9180 9180 9180 5765 5765 5765 5765 0 0 
 

 
 

B-27 

 

 
 

3/200 

 

 
 

2 

 

 
 

0 

 

 
 

0 

Necesidades brutas 48 48 48 38 38 38 38 28 28 28 28 17 17 17 17 0 

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Necesidades netas 48 48 48 38 38 38 38 28 28 28 28 17 17 17 17 0 

Recepcion de orden 48 48 48 38 38 38 38 28 28 28 28 17 17 17 17 0 

Lanzamiento de orden 48 38 38 38 38 28 28 28 28 17 17 17 17 0 0 0 
 

 
 

UI-128 

 

 
 

0.01 

 

 
 

3 

 

 
 

0 

 

 
 

0 

Necesidades brutas 32 32 32 25 25 25 25 18 18 18 18 12 12 12 12 0 

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Necesidades netas 32 32 32 25 25 25 25 18 18 18 18 12 12 12 12 0 

Recepcion de orden 32 32 32 25 25 25 25 18 18 18 18 12 12 12 12 0 

Lanzamiento de orden 32 25 25 25 25 18 18 18 18 12 12 12 12 0 0 0 
 

 
 

DPX1 

 

 
 

1/200 

 

 
 

2 

 

 
 

0 

 

 
 

0 

Necesidades brutas 16 16 16 13 13 13 13 9 9 9 9 6 6 6 6 0 

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Necesidades netas 16 16 16 13 13 13 13 9 9 9 9 6 6 6 6 0 

Recepcion de orden 16 16 16 13 13 13 13 9 9 9 9 6 6 6 6 0 

Lanzamiento de orden 13 13 13 9 9 9 9 6 6 6 6 0 0 0 0 0 
 

 
 

Pin 

 

 
 

3/4000 

 

 
 

8 

 

 
 

0 

 

 
 

0 

Necesidades brutas 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 0 

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Necesidades netas 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 0 

Recepcion de orden 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 0 

Lanzamiento de orden 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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O S 

O S 

O S 

El  MRP,  se  tomaron  los  insumos,  puesto  Textiles  EDCE  es  una  empresa  de 

servicios, e indicamos los hilos, agujas y pinzas. Para tener controlado todo aquello 

que ayuda a la fabricacion del polo T-shirt. Implico formulas, que con la ayuda de 

excel se pudo hacer mas rapido, con las formulas automaticas. 

Control de Stocks. 
 

Tabla 8. Control de inventarios (insumos). 
 

 

INVENTARIO DE PRODUCTOS 

 
CÓDIGO PRODUCTO 

 
DESCRIPCIÓN 

 
EXISTENCIAS INICIALES 

 
ENTRADAS 

 
SALIDAS 

 
STOCK 

Hilo hilo 2 12 11 3 

B-27 aguja de remalle 20 161 156 25 

UI-128 aguja de recta 25 108 102 31 

DPX1 aguja de recubridora 12 47 43 16 

Pin pinza 1 3 3 1 

      

      
 

CÓDIGO PRODUCT 
 

DESCRIPCIÓN 
 

EXISTENCIAS INICIALES 
 

ENTRADAS 
 

SALIDA 
 

STOCK 

Hilo hilo 3 9 9 3 

B-27 aguja de remalle 25 120 152 -6 

UI-128 aguja de recta 31 80 75 36 

DPX1 aguja de recubridora 16 33 32 17 

Pin pinza 1 0 0 1 

      

      
 

CÓDIGO PRODUCT 
 

DESCRIPCIÓN 
 

EXISTENCIAS INICIALES 
 

ENTRADAS 
 

SALIDA 
 

STOCK 

Hilo hilo 3 6 3 6 

B-27 aguja de remalle -6 17 9 2 

UI-128 aguja de recta 36 53 73 16 

DPX1 aguja de recubridora 17 17 19 16 

Pin pinza 1 0 0 1 

      

      
 

CÓDIGO PRODUCT 
 

DESCRIPCIÓN 
 

EXISTENCIAS INICIALES 
 

ENTRADAS 
 

SALIDA 
 

STOCK 

Hilo hilo 6 3 3 6 

B-27 aguja de remalle 2 17 17 2 

UI-128 aguja de recta 16 12 23 4 

DPX1 aguja de recubridora 16 0 15 1 

Pin pinza 1 0 0 1 
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O 

O 

O 

O 

Tabla 9. Salida de inventarios (insumos). 
 

 
 

SALIDAS 

 
FECHA 

 

CÓDIGO 

PRODUCT 

 
DESCRIPCIÓN 

 
CANTIDAD 

31/08/2020 Hilo hilo 11 

31/08/2020 B-27 aguja de  remalle 156 

31/08/2020 UI-128 aguja de  recta 102 

31/08/2020 DPX1 aguja de  recubridora 43 

31/08/2020 Pin pinza 3 
    

    

 

FECHA 
CÓDIGO 

PRODUCT 

 

DESCRIPCIÓN 
 

CANTIDAD 

30/09/2020 Hilo hilo 9 

30/09/2020 B-27 aguja de  remalle 152 

30/09/2020 UI-128 aguja de  recta 75 

30/09/2020 DPX1 aguja de  recubridora 32 

30/09/2020 Pin pinza 0 
    

    

 

FECHA 
CÓDIGO 

PRODUCT 

 

DESCRIPCIÓN 
 

CANTIDAD 

30/10/2020 Hilo hilo 3 

30/10/2020 B-27 aguja de  remalle 9 

30/10/2020 UI-128 aguja de  recta 73 

30/10/2020 DPX1 aguja de  recubridora 19 

30/10/2020 Pin pinza 0 
    

    

 

FECHA 
CÓDIGO 

PRODUCT 

 

DESCRIPCIÓN 
 

CANTIDAD 

30/11/2020 Hilo hilo 3 

30/11/2020 B-27 aguja de  remalle 17 

30/11/2020 UI-128 aguja de  recta 23 

30/11/2020 DPX1 aguja de  recubridora 15 

30/11/2020 Pin pinza 0 
 

 
 
 
 
 
 

42



43  

O 

O 

O 

O 

FECHA 

Tabla 10.  Plan de requerimiento de materiales. 
 
 
 

ENTRADAS 
 

FECHA              
CÓDIGO 

PRODUCT 

 

DESCRIPCIÓN                   CANTIDAD

 

27/07/2020 Hilo hilo  12 

27/07/2020 B-27 aguja de remalle  161 

27/07/2020 UI-128 aguja de recta  108 

27/07/2020 DPX1 aguja de recubridora  47 

27/07/2020 Pin pinza  3 
 
 
 

CÓDIGO 

PRODUCT              
DESCRIPCIÓN                   CANTIDAD

 
 

28/08/2020 Hilo hilo  9 

28/08/2020 B-27 aguja de remalle  120 

28/08/2020 UI-128 aguja de recta  80 

28/08/2020 DPX1 aguja de recubridora  33 

28/08/2020 Pin pinza  0 
 
 

FECHA              
CÓDIGO 

PRODUCT 

 

DESCRIPCIÓN                   CANTIDAD

 

28/09/2020 Hilo hilo  6 

28/09/2020 B-27 aguja de remalle  17 

28/09/2020 UI-128 aguja de recta  53 

28/09/2020 DPX1 aguja de recubridora  17 

28/09/2020 Pin pinza  0 
 
 
 

FECHA 
CÓDIGO 

PRODUCT              
DESCRIPCIÓN                   CANTIDAD

 

27/10/2020 Hilo hilo  3 

27/10/2020 B-27 aguja de remalle  17 

27/10/2020 UI-128 aguja de recta  12 

27/10/2020 DPX1 aguja de recubridora  0 

27/10/2020 Pin pinza  0 
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Las salidas reflejan cada insumo que es consumido por la produccion de la demanda 

del polo t-shirt, es por ello que es importante para el control de stocks estar 

supervisando semanalmente las salidas de insumos para tener resultados mensuales 

de cuanto se gasta en insumos. 

El control de stocks, nos ayudara a mantener el orden y la secuencia en que entra y 

salen los insumos, es por ello que con la ayuda del mrp, se esta controlando los 

inventarios en los 4 meses previstos. Ademas esto evitara un sobre stock de insumos 

que generan un sobre gasto a la empresa. 

Analisis de datos 
 

Eficiencia: 
 

Basado al tiempo estandar establecido por la empresa, tomamos el tiempo real qu e 

se demora en hacer la fabricación del polo T-shirt, y este tiempo lo hicimos mediante 

la toma de tiempo por el cronometro y en base a distintos resultados se saco un 

promedio para obtener el tiempo real de cada semana. 

 
 

Tabla 11. Datos del antes y después (eficiencia). 
 

 
ANTES 

 
 
 

 
EFICIENCIA 

 
DESPUES 

 
 
 

 
EFICIENCIA 

 
TIEMPO ESTANDAR 

 
TIEMPO REAL 

 
TIEMPO ESTANDAR 

 
TIEMPO REAL 

6.383 min 8.3 min 77% 6.383 min 6.9 min 93% 

6.383 min 7.6 min 84% 6.383 min 6.7 min 95% 

6.383 min 8.1 min 79% 6.383 min 6.75 min 95% 

6.383 min 8.2 min 78% 6.383 min 7 min 91% 

6.383 min 7.9 min 81% 6.383 min 7.1 min 90% 

6.383 min 7.3 min 87% 6.383 min 6.4 min 100% 

6.383 min 7.4 min 86% 6.383 min 6.43 min 99% 

6.383 min 7.6 min 84% 6.383 min 6.81 min 94% 

6.383 min 7.5 min 85% 6.383 min 6.94 min 92% 

6.383 min 9.1 min 70% 6.383 min 6.87 min 93% 

6.383 min 7.7 min 83% 6.383 min 6.67 min 96% 

6.383 min 7.82 min 82% 6.383 min 6.45 min 99% 

6.383 min 7.4 min 86% 6.383 min 6.74 min 95% 

6.383 min 8.2 min 78% 6.383 min 6.49 min 98% 

6.383 min 7.3 min 87% 6.383 min 6.46 min 99% 

6.383 min 7.4 min 86% 6.383 min 6.39 min 100% 
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Eficacia 
 

La eficacia se hizo a base de las unidades demandadas y pronosticadas, por ello 

también hicimos uso de las guías de remisión (Anexo 4) y se pudo obtener cuanto 

salía de mercadería por día, entonces calcular la producción por semana. 

Tabla 12. Datos del antes y después (eficacia). 
 

 
ANTES 

 
 
 
 

EFICACIA 

 
DESPUES 

 
 
 
 

EFICACIA 
 

PRODUCTO REQUERIDO 
 
PRODUCTO TERMINADO 

 
PRODUCTO REQUERIDO 

 
PRODUCTO TERMINADO 

9175 unid 8520 unid 93% 9188 unid 9050 unid 98% 

9175 unid 8400 unid 92% 9188 unid 9116 unid 99% 

9175 unid 8620 unid 94% 9188 unid 9180 unid 100% 

9175 unid 8750 unid 95% 9188 unid 9106 unid 99% 

9375 unid 8950 unid 95% 9415 unid 9315 unid 99% 

9375 unid 8660 unid 92% 9415 unid 9336 unid 99% 

9375 unid 8512 unid 91% 9415 unid 9415 unid 100% 

9375 unid 8950 unid 95% 9415 unid 9415 unid 100% 

9280 unid 8880 unid 96% 9388 unid 9219 unid 98% 

9280 unid 9050 unid 98% 9388 unid 9349 unid 100% 

9280 unid 8690 unid 94% 9388 unid 9169 unid 98% 

9280 unid 8780 unid 95% 9388 unid 9156 unid 98% 

9125 unid 8860 unid 97% 9437 unid 9339 unid 99% 

9125 unid 8940 unid 98% 9437 unid 9391 unid 100% 

9125 unid 8860 unid 97% 9437 unid 9325 unid 99% 

9125 unid 8950 unid 98% 9437 unid 9304 unid 99% 
 

Luego, se realizó la obtención de los datos tanto de la eficiencia, como de la eficacia 

para obtener los resultados de la productividad de por semana. 

Tabla 13. Datos del antes y después (productividad). 
 

ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUES PRODUCTIVIDAD 

Semanas Eficacia Eficiencia Productividad Eficacia Eficiencia Productividad 

1 0.93 0.77 0.71 0.98 0.93 0.91 

2 0.92 0.84 0.77 0.99 0.95 0.95 

3 0.94 0.79 0.74 1.00 0.95 0.94 

4 0.95 0.78 0.74 0.99 0.91 0.90 

5 0.95 0.81 0.77 0.99 0.90 0.89 

6 0.92 0.87 0.81 0.99 1.00 0.99 

7 0.91 0.86 0.78 1.00 0.99 0.99 

8 0.95 0.84 0.80 1.00 0.94 0.94 

9 0.96 0.85 0.81 0.98 0.92 0.90 

10 0.98 0.70 0.68 1.00 0.93 0.93 

11 0.94 0.83 0.78 0.98 0.96 0.93 

12 0.95 0.82 0.77 0.98 0.99 0.97 

13 0.97 0.86 0.84 0.99 0.95 0.94 

14 0.98 0.78 0.76 1.00 0.98 0.98 

15 0.97 0.87 0.85 0.99 0.99 0.98 

16 0.98 0.86 0.85 0.99 1.00 0.98 
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Por último, Se realizó la rotura de stocks con el fin de visualizar cuando no se tiene 

los suficientes insumos para la producción de polos T-shirt, si en caso de da el 

problema la empresa Textiles EDCE S.A.C. no puede abastecer la demanda de sus 

clientes. Para así recurrir inmediatamente con los proveedores para seguir con la 

producción y de esa manera abastecer con la demanda de los clientes. 

 

Tabla 14. Rotura de stocks (antes y después). 
 
 

ROTURA DE STOCKS 
 

 
 

Semanas 

Descripción Técnica Área Tiempo 

Cálculo antes de la 

implementación 

 

Porcentual 
Almacen de M.P. e 

insumos 

antes 

despues 

cantidad de T-shirt no 

proporcionados al cliente 

cantidad de t- shirt 

proporcionados al cliente 

cantidad total de t-shirt 

solicitados 

Rotura de 

stocks 

1 655 8520 9175 7% 

2 775 8400 9175 8% 

3 555 8620 9175 6% 

4 425 8750 9175 5% 

5 425 8950 9375 5% 

6 715 8660 9375 8% 

7 863 8512 9375 9% 

8 425 8950 9375 5% 

9 400 8880 9280 4% 

10 230 9050 9280 2% 

11 590 8690 9280 6% 

12 500 8780 9280 5% 

13 265 8860 9125 3% 

14 185 8940 9125 2% 

15 265 8860 9125 3% 

16 175 8950 9125 2% 

17 138 9050 9188 2% 

18 72 9116 9188 1% 

19 8 9180 9188 0% 

20 82 9106 9188 1% 

21 100 9315 9415 1% 

22 79 9336 9415 1% 

23 0 9415 9415 0% 

24 0 9415 9415 0% 

25 169 9219 9388 2% 

26 39 9349 9388 0% 

27 219 9169 9388 2% 

28 232 9156 9388 2% 

29 98 9339 9437 1% 

30 46 9391 9437 0% 

31 112 9325 9437 1% 

32 133 9304 9437 1% 



 

Tabla 14. Tiempo producción de pedidos (ratio de control) 
 

 

Tiempo promedio de  producción de  pedidos 

Se ma na T.  Producción a l día Und. Producida s a l día R.C. 

1 600 min 8520 unid 7.04% 

2 600 min 8400 unid 7.14% 

3 600 min 8620 unid 6.96% 

4 600 min 8750 unid 6.86% 

5 600 min 8950 unid 6.70% 

6 600 min 8660 unid 6.93% 

7 600 min 8512 unid 7.05% 

8 600 min 8950 unid 6.70% 

9 600 min 8880 unid 6.76% 

10 600 min 9050 unid 6.63% 

11 600 min 8690 unid 6.90% 

12 600 min 8780 unid 6.83% 

13 600 min 8860 unid 6.77% 

14 600 min 8940 unid 6.71% 

15 600 min 8860 unid 6.77% 

16 600 min 8950 unid 6.70% 

17 600 min 9050 unid 6.63% 

18 600 min 9116 unid 6.58% 

19 600 min 9180 unid 6.54% 

20 600 min 9106 unid 6.59% 

21 600 min 9315 unid 6.44% 

22 600 min 9336 unid 6.43% 

23 600 min 9415 unid 6.37% 

24 600 min 9415 unid 6.37% 

25 600 min 9219 unid 6.51% 

26 600 min 9349 unid 6.42% 

27 600 min 9169 unid 6.54% 

28 600 min 9156 unid 6.55% 

29 600 min 9339 unid 6.42% 

30 600 min 9391 unid 6.39% 

31 600 min 9325 unid 6.43% 

32 600 min 9304 unid 6.45% 
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Kolmogorov-Smirnov

a
 

 

Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 

productividad_antes 

productividad_despues 

 

,115 

,162 

 

16 

16 

,200
*
 

,200
*
 

 

,962 

,920 

 

16 

16 

 

,697 

,166 

 

Análisis inferencial 
 
Análisis de la hipótesis general 

 
Ha: El plan agregado de producción mejora la productividad en la fabricación de 

polos, textiles EDCE S.A.C. ATE, 2020. 

 

Para empezar a contrastar la hipótesis general, se realizará la prueba de normalidad 

entre la productividad del antes y después de la implementación del plan agregado 

de producción, de manera que se pueda establecer si se evidencia un 

comportamiento  paramétrico.  Para  realizar  la  prueba  se  utilizará  el  estadígrafo 

Shapiro-Wilk, ya que el número de muestras que usaremos serán menores que 30. 
 

Regla de decisión: 
 

 

Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un 

comportamiento no paramétrico 
 

Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un 

comportamiento paramétrico
 

 
 
 

Tabla 15. Tabla para verificar si los datos son paramétricos o no paramétricos. 
 

 
 ANT DESP CONCLUSIÓN 

SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 

SIG> 0.05 SI NO NO PARAMETRICO 

SIG> 0.05 NO SI NO PARAMETRICO 

SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO 

 
Tabla 16. Prueba de Normalidad de la productividad. 

 
Pruebas de normalidad 

 

 
 
 
 
 
 
 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.
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Media 

 
 

N 

Desviación 

estándar 

Media de error 

estándar 

Par 1    productividad_antes 

productividad_despues 

 

77,88 
 

94,50 

 

16 
 

4,787 
 

1,197 

16 3,386 ,847 

 

a. Corrección de significación de Lilliefors 
 

Se puede verificar en la Tabla 16, el Sig de ambas productividades y por lo tanto se 

evidencio que los datos para validar la hipótesis general son Paramétricos, ya que el 

antes nos da un 0.697 y después 0,166, por lo que se puede observar que ambas 

son mayores que 0,05 por lo tanto se concluye que, dado la regla de decisión, 

tendremos que utilizar el estadígrafo T- Student para datos paramétricos. 

 

Contrastación de la hipótesis general: 
 

Ho: El plan agregado de producción no mejora la productividad en la fabricación de 

polos, textiles EDCE S.A.C. ATE, 2020. 

Ha: El plan agregado de producción mejora la productividad en la fabricación de 

polos, textiles EDCE S.A.C. ATE, 2020. 
 

Regla de decisión:  

 

Ho:  µPantes ≥µdespués 
 

 

Ha:  µPantes <µdespués
 

 
 

Tabla 17. Comparación de medias de productividad antes y después con T-Student. 

 
Estadísticas de muestras emparejadas 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

En la Tabla 17, como se puede apreciar la media de la productividad antes de la 

implementación 77,88 está por debajo de la media de la productividad después de la 

implementación  94,50, por consiguiente, se admite  la hipótesis alterna, y queda 

notablemente rechazada la hipótesis nula, por lo cual se demuestra que la 

implementación del plan agregado de producción mejora la productividad en la 

fabricación de polos, TEXTILES EDCE S.A.C. ATE, 2020. 
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Diferencias emparejadas 
 
 
 
 
 
 

 
T 

 

 
 
 
 
 
G 

l 

 
 
 
 

Sig. 

(bilateral 

) 

 
 
 
 

 
Media 

 
 

 

Desviació 

n estándar 

 

 

Media de 

error 

estándar 

95% de intervalo 

de confianza de 

la diferencia 

Inferior Superior 
 

Pa   productividad_antes - 

r 1   productividad_despue 

s 

 
- 

16,625 

 
 

4,588 

 
 

1,147 

 
- 

19,070 

 
 

-14,180 

 
- 

14,494 

 
1 

5 

 
 

,000 

 

Luego de realizar el análisis y haber admitido la hipótesis alterna, se procederá a 
 

realizar el valor del (Sig.), teniendo en cuenta la regla de decisión: 
 

 

Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
 

Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 

 

Tabla 18. Estadísticos de prueba de t-student para productividad. 

 
Prueba de muestras emparejadas 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

En la Tabla 18, se puede verificar que el valor sig. birateral de la prueba T-student, 

que fue aplicada a la productividad antes y después de la implementación, es 0,000, 

esto quiere da a conocer según la regla de decisión que se va a rechazar a la 

hipótesis nula y se va a aceptar la hipótesis alterna. 

 

Análisis de la primera hipótesis específica 
 

Ha: El plan agregado de producción mejora el cumplimiento de metas en la 

productividad de la fabricación de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE 

2020. 
 

 

De igual forma que contrastamos la hipótesis general, se va a  proceder a contrastar 

la primera hipótesis específica, por ende se realizará la prueba de normalidad entre 

el porcentaje de eficacia antes y después de la implementación de el plan agregado 

de producción, para establecer si muestran un comportamiento paramétrico o no.
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Kolmogorov-Smirnov

a
 

 

Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico Gl Sig. 

eficacia_antes 

eficacia_después 

 

,125 

,220 

 

16 

16 

,200
*
 

,038 

 

,936 

,819 

 

16 

16 

 

,307 

,005 

 

Para ello se utilizará el estadígrafo Shapiro-Wilk, ya que los datos muéstrales son 

menores que 30 

 

Tabla 19. Prueba de Normalidad de la eficacia. 

 
Pruebas de normalidad 

 

 
 
 
 
 
 
 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 

a.    Corrección de significación de Lilliefors 

 

En la Tabla 19. Podemos apreciar que el Sig. del antes nos da un 0.307 y después 
 

0,005, por consiguiente, se observa que el antes es mayor a 0,05 y el después es 

menor que 0,05, entonces decimos que es no paramétrico, de acuerdo a la regla de 

decisión, por lo tanto, se utilizará el estadígrafo Wilcoxon para datos no paramétricos. 

 

Contrastación de la primera hipótesis específica: 
 

Ho: La planificación de la producción no mejora el cumplimiento de metas en la 

productividad de la fabricación de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE 

2020. 
 

 

Ha:  La  planificación  de  la  producción  mejora  el  cumplimiento  de  metas  en  la 

productividad de la fabricación de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE 

2020. 
 

 

Regla de decisión: 
 

 

Ho:   µEficacia_antes ≥µEficiencia_después 

Ha:   µEficiencia_antes <µEficiencia_después
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N 

 
 

Media 

Desviación 

estándar 

 
 

Mínimo 

 
 

Máximo 

eficacia_antes 

eficacia_después 

 

16 

16 

 

95,00 

99,06 

 

2,251 

,772 

 

91 

98 

 

98 

100 

 

  
 

N 

Rango 

promedio 

Suma de 

rangos 
 

eficacia_después -             Rangos negativos 

eficacia_antes                    Rangos positivos 

Empates 
 

Total 

0
a 

 

,00 
 

,00 

16
b

 8,50 136,00 

0
c   

16 
  

 

Tabla 20. Comparación de medias de la eficacia antes y después con Wilcoxon. 
 

Pruebas NPar 
 
 

Estadísticos descriptivos 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Tabla 21. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon. 

 
Rangos 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

a. eficacia_después < eficacia_antes 

b. eficacia_después > eficacia_antes 

c. eficacia_después = eficacia_antes 
 

 

En la Tabla 20, como podemos analizar que la media de la eficacia antes de la 

implementación (95,00) es menor que la media de la eficacia después de la 

implementación (99,06), por consiguiente, se acepta la hipótesis alterna, y queda en 

su totalidad rechazada la hipótesis nula, por lo cual queda comprobado y justificado 

que el plan agregado de producción va a ayudar a  mejorar  el porcentaje de eficacia 

en la productividad de la fabricación de polos en la   empresa TEXTILES EDCE 

S.A.C. ATE 2020. 

 

Luego de haber realizado el análisis y haber admitido la hipótesis alterna, se 

procederá a realizar el análisis a través del valor Sig. asintótica(bileteral) mediante la 

regla de decisión 
 

 

Si Sig. ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
 

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipótesis nula
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 eficacia_después - 

eficacia_antes 
 

Z 

Sig. asintótica (bilateral) 

-3,532
b
 

,000 

 

 
Kolmogorov-Smirnov

a
 

 

Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico Gl Sig. 

eficiencia_antes 

eficiencia_después 

 

,161 

,165 

 

16 

16 

,200
*
 

,200
*
 

 

,885 

,931 

 

16 

16 

 

,046 

,249 

 

Tabla 22. Estadísticos de prueba Wilcoxon para la eficacia. 
 

Estadísticos de prueba
a
 

 
 
 
 
 
 

 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b. Se basa en rangos negativos. 
 

 

En la tabla 22, se puede observar que el valor sig. de la prueba Wilcoxon, que fue 

aplicada a la eficacia antes y después de la implementación, es de 0,000, que de 

acuerdo a la regla de decisión rechaza a la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 

alterna. 

Análisis de la segunda hipótesis específica. 
 

Ha: La planificación de la producción mejora la optimización de recursos en la 

productividad de la fabricación de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE 

2020. 
 

 

Luego de realizar el análisis a la hipótesis general y por consiguiente a la primera 

hipótesis específica, se procede a realizar la contrastación de la segunda hipótesis 

específica, para ello se realizará la prueba de normalidad entre el porcentaje de 

eficiencia antes y después de la implementación del plan agregado de producción, 

para conocer si muestran un comportamiento paramétrico o no. Para ello se utilizará 

el estadígrafo Shapiro-Wilk, ya que nuestros datos muéstrales son menores a 30. 

 

Tabla 23. Prueba de Normalidad de la eficiencia. 

 
Pruebas de normalidad 

 

 
 
 
 
 
 
 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 

a. Corrección de significación de Lilliefors
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Media 

 
 

N 

Desviación 

estándar 

Media de error 

estándar 

Par 1    eficiencia_antes 

eficiencia_después 

 

82,06 
 

95,56 

 

16 
 

4,669 
 

1,167 

16 3,286 ,821 

 

En la Tabla 23, Se puede analizar que el Sig el antes de la implementación nos da un 
 

0,046  y  después  de  la  implementación  nos  da  0,249,  por  ende,  al  ser  ambas 

mayores que 0.05, decimos que, dado la regla de decisión, tendremos que utilizar el 

estadígrafo T-Student para datos paramétricos 

 

Contrastación de la segunda hipótesis específica: 
 

Ho: El plan agregado de producción no mejora la optimización de recursos en la 

productividad de la fabricación de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE 

2020. 
 

 

Ha:  El  plan  agregado  de  producción  mejora  la  optimización  de  recursos  en  la 

productividad de la fabricación de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE 

2020. 
 

 

Regla de decisión: 
 
 
 

Ho:   µEficiencia_antes ≥ µEficiencia_después 

Ha:  µEficiencia_antes < µEficiencia_después 
 

 
 

Tabla 24. Comparación de medias de eficiencia antes y después con T-Student. 

 
Estadísticas de muestras emparejadas 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

En la Tabla 24, como se verifica la media de la eficiencia antes de la implementación 
 

82,06 es menor que la media de la eficiencia después de la implementación 95,56, 

por  ende  se  admite  la  hipótesis  alterna,  y  queda  en  su  totalidad  rechazada  la 

hipótesis nula, por lo cual queda evidenciado  que la implementación  de el plan 

agregado de producción mejora la eficiencia en la productividad de la fabricación de 

polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE 2020. 
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Diferencias emparejadas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

T 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
gl 

 
 
 
 
 
 
 

Sig. 

(bilateral) 

 
 
 
 
 
 
 

Media 

 
 
 
 
Desviació 

n 

estándar 

 

Media 

de 

error 

estánd 

ar 

95% de intervalo 

de confianza de la 

diferencia 

 
 

Inferior 

Superio 

r 
 

Par  eficiencia_antes - 

1     eficiencia_después 

 
-13,500 

 
4,179 

 
1,045 

 
-15,727 

 
-11,273 

 

- 

12,921 

 
15 

 
,000 

 

Luego  de  haber  realizado  el  análisis  y  haber  admitido  la  hipótesis  alterna,  se 

procederá a realizar el análisis a través del  valor Sig. bilateral  bajo la regla de 

decisión: 
 

Sig. ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
 

Sig.  > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 
 

 

Tabla 25. Estadísticos de prueba de T-student para la eficiencia. 

 
Prueba de muestras emparejadas 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

En la Tabla 25, se observa que el valor sig. de la prueba T-student, que fue aplicada 

a la eficiencia antes y después de la implementación, es de 0,000, que según la regla 

de decisión rechaza a la hipótesis nula y se admite la hipótesis alterna. 

 

Para el financiamiento que se realizó para la implementación del plan agregado de 

producción, se analizaron los siguientes costos: se analizó el costo de recursos 

humanos, costos de materiales y costos de servicios en el cual se presentará el 

siguiente cuadro que indica cada costo. Finalmente, se hizo suma de todos los 

costos (Anexo 4), para hallar el costo total del proyecto de investigación, lo cual nos 

salió como resultado el valor de S/. 2,533.50. 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

V.    DISCUSIÓN 
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En la tabla 17 de la página 49  se constata que la productividad da una media antes 

de implementación del plan agregado de producción, la cual obtuvo como resultado 

77,88 menor a la media después de implementar el plan agregado de producción que 

resulto en 94,50, evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicación del 

plan agregado de producción, este resultado coincide con lo investigado por Orozco 

en el 2018 en su revista “Plan agregado de una empresa textil. Caso de estudio de 

Imbabura, Ecuador.”, que forma parte de la presente investigación y que concluye 

que la aplicación del plan agregado de producción ayuda a incrementar el porcentaje 

de productividad; asimismo, la teoría reflejada en la revista científica de Bulnes, 

Galarreta y Esquivel 2017, en la cual nos hemos basado para nuestro marco teórico, 

afirma que una buena gestión del plan agregado de producción ayudaría a 

incrementar significativamente la productividad. 

 

En la tabla 20 de la página 52 se puede constatar que la media del cumplimiento de 

metas (eficacia) antes de la implementación del plan agregado de producción se 

obtuvo como resultado 95,00 bastante menor a la media del cumplimiento de metas 

después  de implementar  el  plan  agregado de  producción  que  resulto  en  99,06, 

evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicación del plan agregado de 

producción, este resultado coincide con lo investigado por Orozco en el 2018 en su 

revista “Plan agregado de una empresa textil. Caso de estudio de Imbabura, 

Ecuador.”,  que  forma  parte  de la  presente investigación  y  que  concluye  que la 

aplicación del plan agregado de producción ayuda a incrementar el porcentaje del 

cumplimiento de metas; asimismo, la teoría reflejada en su tesis “DISEÑO E 

IMPLEMENTACIÓN DE UN SISTEMA DE PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA 

PRODUCCIÓN, APLICANDO LA INGENIERIA DE SISTEMAS E INGENIERÍA DE 

SOFTWARE”. Terán 2017, en la cual nos hemos basado para nuestro marco teórico, 

afirma que una buena gestión del plan agregado de producción ayudaría a 

incrementar significativamente la del cumplimiento metas. 

 

En la tabla 24 de la página 54 se puede constatar que la media de la optimización de 

recursos (eficiencia) antes de la implementación del plan agregado de producción se 

obtuvo  como  resultado  82,06  bastante menor  a la  media  de la  optimización de
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recursos después de implementar el plan agregado de producción que resulto en 
 

95,56, evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicación del plan 

agregado de producción, este resultado coincide con lo investigado por Orozco en el 

2018  en  su  revista  “Plan  agregado de  una  empresa  textil.  Caso  de  estudio  de 

Imbabura, Ecuador.”, que forma parte de la presente investigación y que concluye 

que la aplicación del plan agregado de producción  ayuda a incrementar el porcentaje 

de optimización de recursos; asimismo, la teoría reflejada en la revista 

“PROCEDIMIENTO  PARA LA PROGRAMACIÓN  Y CONTROL  DE LA 

PRODUCCIÓN DE UNA PEQUEÑA EMPRESA” de Ortiz y Caicedo (2015), en la 

cual nos hemos basado para nuestro marco teórico, afirma que un buena gestión del 

plan agregado de producción ayudaría a incrementar    significativamente la 

optimización de recursos. 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VI.   CONCLUSIONES 
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Conclusión 1: 
 

 

Se concluye que la implementación del plan agregado de producción incremento la 

productividad un 17%, tal como se demostró en la Tabla 13 en la página 45, en la 

fabricación de polos de la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el año 2020. 

 

Conclusión 2: 
 

 

Se concluye que la implementación del plan agregado de producción incremento el 

cumplimiento de metas un 4%, tal como se demostró en la tabla 12 de la página 45, 

en la fabricación de polos de la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el año 

2020. 
 

 

Conclusión 3: 
 

 

Se concluye que la implementación del plan agregado de producción incremento la 

optimización de recursos un 13%, como se demostró en la tabla 11 de la página 44, 

en la fabricación de polos en la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el año 

2020. 
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VII.  RECOMENDACIONES 
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Recomendación 1: 
 

 

De acuerdo a la hipótesis principal se recomienda realizar un estudio sobre el manejo 

apropiado de un sistema de inventario del producto, tanto para la materia prima e 

insumos que se puede observar en tabla 10 de la página 46. A su vez también, tener 

un pronóstico de demanda que ayude a visualizar pedidos previstos para futuras 

demandas. 

 

Recomendación 2: 
 

 

Por otro lado, el costo de mano de obra aumento un 28%, pero con el personal 

contratado se obtuvo ganancias de S/. 154,875 por pedidos entregados a tiempo, por 

ello se recomienda ejecutar un adecuado estudio sobre cada uno de los costos que 

intervienen en la elaboración de los polos t-shirt, para así encontrar el valor exacto de 

producción y pedidos no entregados a tiempo. 

 

Recomendación 3: 
 

 

Se recomienda realizar un adecuado estudio de tiempos, el cual describa a detalle 

cada uno de los tiempos que demoran en realizar cada proceso de una determinada 

actividad (Anexo 4), y esto bajo diferentes tipos de factores que hacen que en 

muchas ocasiones no se cumpla con los tiempos ya calculados. Por ello es 

indispensable que sea realizado en la fabricación de los polos t-shirt y en otras 

prendas de vestir que confecciona Textiles EDCE S.A.C. 
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ANEXO 3 
 
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES
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DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS 

DE MEDICIÓN A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTOS
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INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
 

 
 
 

    Tamaño de la muestra 
 

 
 
 

n= 
(   −  ) 

 
 
 

Z=muestra 
 

P= probabilidad a favor 
 

Q= probabilidad en contra 
 

N= población 
 

e= error de muestra 
 
 
 
 
 
 

= 
(     −  ) 

=15.39 =16
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    Productividad actual de la empresa 
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Fuente: Sunat. 
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ANEXO 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Gráfico 2. Diagrama de ISHIKAWA.
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Gráfico 3. Diagrama de PARETO. 

ANEXO 6



94  

 

ANEXO 7 
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Gráfico 4. Representación gráfica de PARETO.
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establecidas,  en coordinación  con el jefe 

 

3 
                                

Recolección de datos en cada indicador por documentos (Guias 

remitidas, orden de servicio, facturas, etc) 

 

3 
                                

Realización del analisis  del pronostico de la demanda para ver 
los niveles de produccion en relación con los niveles de 

pedidos . 

 

4 
                                

Recolección y analisis   de los resultados de los indicadores 

que arrojo el analisis  del pronostico de la de ma nda. 

 

2 
                                

Ver contrataciones  de mano obra  o despidos  según los 
indicadores  vistos de acuerdo al pronostico de la demanda. 3 

                                

Ver la varianción de producción,  ajustando  horas de trabajo o 

por medio de horas extras o flexibles . 

 

3 
                                

Evaluar resultados comparando las cantidad de costos con 

respecto a los recursos humanos y la demanda 

 

2 
                                

 

Presentación y aprovación del proyecto 

 

1 
                                

Mostrar la mejora , mediante  resultados  obtenidos  a los jefes  y 

dueños de la e mpre sa . 

 

2 
                                

 

Capacitación  de cómo se utilizara  el método (Plan agregado) 

 

2 
                                

Controlar el nuevo método, en base a seguimientos  con los 

resultados obtenidos 

 

6 
                                

 

 
 
 

Días no laborables 
 
 

Gráfico 5. Diagrama de Gantt.
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ANEXO 9 
 

    Costos del proyecto de investigación 
 

 

RECURSOS HUMANOS 

PERSONAL EN EL PROYECTO DE 

INVESTIGACIÓN 
SUELDO/ 

MES 

 

MESES 
 

COSTO TOTAL 

HUANCA ALEJANDRO, EVELYN MARÍA S/. 930.00 1 S/.         930.00 

REYES ROJAS, JULIO CESAR S/. 930.00 1 S/.         930.00 

COSTO TOTAL S/.      1,860.00 

 
RECURSOS MATERIALES 

 
DESCRIPCIÓN 

 
UNIDAD DE MEDIDA 

 
CANTIDAD 

COSTO 

UNITARIO 

S./ 

 

COSTO TOTAL 

S./ 

Cuadernos de 
apunte 

 

Unidad 
 

2 
 

4 
 

S/.           8.00 

impresiones Unidad 45 0.5 S/.         22.50 

lapiceros Unidad 4 1 S/.           4.00 

Resaltadores Unidad 2 2.5 S/.           5.00 

pizarra Unidad 1 70 S/.         70.00 

plumones 

acrilicos 
 

Unidad 
 

2 
 

2 

S/.           4.00 

TOTAL S/.       113.50 

 
 

SERVICIOS UTILIZADOS 

TIPO COSTOS 

SERVICIO DE INTERNET S/.    200.00 

SERVICIO TELEFONICO S/.    160.00 

SERVICIO ALIMENTARIO S/.    200.00 

COSTO TOTAL S/.    560.00 
 

 
COSTO DE PROYECTO DE 

INVESTIGACIÓN 

PROYECTO COSTO 

COSTO DE 

RECURSOS 

HUMANOS 

 
S/.                     1,860.00 

COSTO DE 

RECURSO DE 

MATERIALES 

 
S/.                         113.50 

COSTO DE 

SERV ICIOS 

 

S/.                         560.00 

COSTO TOTAL 

DE P.I. 

 

S/.                     2,533.50 
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ANEXO 10 
 

 

Formato de medición de la eficiencia antes de la implementación del plan agregado 

de producción, en el área de producción de polos t-shirt de Textiles EDCE S.A.C. 

 

 
 

    Semana 1 
 
 



 

    Semana 2. 
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    Semana 6. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

102



 

    Semana 7. 
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    Semana 8. 
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    Semana 9. 
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    Semana 10. 
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    Semana 11. 
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    Semana 12. 
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    Semana 13. 
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    Semana 14. 
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    Semana 15. 
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    Semana 16. 
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ANEXO 11 
 

 

Formato de medición de la eficiencia después de la implementación del plan 

agregado de producción, en el área de producción de polos t-shirt de Textiles EDCE 

S.A.C. 

 

    Semana 17. 
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    Semana 24. 
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    Semana 25. 
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    Semana 26. 
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            Semana 27. 
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    Semana 29. 
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    Semana 30. 
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    Semana 31. 
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    Semana 32. 
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ANEXO 12 
 

Formato de medición de la eficacia antes de la implementación del plan agregado de 

producción, en el área de producción de polos t-shirt de Textiles EDCE S.A.C. 
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ANEXO 13 
 

Formato de medición de la eficacia después de la implementación del plan agregado 

de producción, en el área de producción de polos t-shirt de Textiles EDCE S.A.C. 
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ANEXO 14 
 

    Área de producción 
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