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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion fue determinar de qué manera la implementacion
de un plan maestro de produccién incrementa la productividad de la empresa

Silicon Technology S.A.C.

Este proyecto de investigacion metodoldégicamente es de tipo aplicada y de disefio
pre-experimental. La poblacién de estudio estd conformada por los 6 meses de
produccion de aisladores poliméricos de silicona de la empresa Silicon
Technology S.A.C. Para llevar a cabo el trabajo de investigacion se ha planteado
un instrumento de recoleccion de datos, que corresponde a las variables de plan
maestro de produccién y productividad en el cual se elaboraron formatos de
observacion para su debida recoleccion de datos.

El resultado de la prueba T Estudent es igual a sig = 0.01 < 0.05 lo cual nos indica
que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion. Es
decir, existe una influencia significativa de la variable independiente, plan maestro

de produccién sobre la variable dependiente, productividad.

La conclusion de la investigacion ratifica la hipotesis general, que la
implementacion de un plan maestro de produccion influye significativamente en la
productividad de la empresa Silicon Technology S.A.C. asi mismo una vez
realizada la contrastacion de hipotesis, se procedié al desarrollo de las
alternativas de mejora para incrementar la productividad tales como: una
estrategia de planeacién de la produccién que garantice la suficiente capacidad
de la planta para satisfacer el prondstico de demanda y utilizar la capacidad de
produccion eficientemente, obtener bajos costos de produccion y por tanto

incrementar los ingresos para la empresa.

Palabras clave: Plan maestro de produccion, costo de produccion, capacidad de

produccion, productividad.
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ABSTRAC

The purpose of this research was to determine how the implementation of a
master plan of production affects the productivity of the company Silicon
Technology S.A.C.

This research project is methodologically applied type and pre -experimental
design. The study population is made up of 6 months of production of silicone
polymer insulators Company Silicon Technology S.A.C. To carry out the research
work has proposed a data collection instrument, which corresponds to the
variables of master production and productivity in which observation formats were

developed for appropriate data collection plan.

The test result is equal to T Student sig = 0.01 <0.05 which means that the null
hypothesis is rejected and the alternative hypothesis is accepted. That is, there is
a significant influence of the independent variable, master production on the

dependent variable, productivity plan.

The conclusion of the investigation confirms the general hypothesis that the
implementation of a master plan production significantly influences the productivity
of the company Silicon Technology S.A.C. Likewise once the hypothesis testing,
we proceeded to the development of alternative improvement to increase
productivity such as: a strategy for production planning ensuring sufficient plant
capacity to meet forecast demand and use production capacity efficiently, get low

production costs and therefore increase revenues for the company.

Keywords: master production, production costs, production capacity, productivity

Plan.
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