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RESUMEN 

 
 

En la siguiente investigación “Aplicación de estudio del trabajo para mejorar la 

productividad en el área de producción de barniz en la empresa trapco s.a.c., 

san juan Lurigancho, 2018, se tubo como problema general ¿De qué manera 

la aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad de la empresa trapco 

s.a.c., san Juan Lurigancho, 2018?. Diseño causi-experimental, tipo aplicada. 

la población está establecida por la producción diaria de barniz estimado en 30 

días. Se utilizo la técnica de observación, con las herramientas tablero de 

observación y el cronometro. En el análisis de datos se utilizó los programas 

de Microsoft Excel y el SPSS V.22. 

 
En consecuencia de los datos ingresados al programa SPPS V.22, se obtuvo 

como resultado que la significancia es equivalente a 0.00 en los estudios 

ejecutados a los indicadores de productividad, eficacia y eficiencia en promedio 

de antes y después de de la implementación, por ello se rechaza la hipótesis 

nula y se acepta la hipótesis del investigador al ser menor de 0.05. 

 
 
 

 
Palabras Claves: , Medición del trabajo, productividad, Ingeniería de métodos. 
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ABSTRACT 

 
 

In the following research “Application of work study to improve productivity in 

the area of varnish production in the company trapco sac, San Juan Lurigancho, 

2018, it was a general problem. How does the application of work study improve 

the productivity of the company trapco sac, san Juan Lurigancho, ¿2018? 

Causi-experimental design, applied type. The population is established by the 

daily production of varnish estimated at 30 days. The observation technique is 

used, with the observation tools and the stopwatch. In the data analysis, the 

Microsoft Excel programs and SPSS V.22 were analyzed. 

 
As a result of the data entered into the SPPS V.22 program, it was obtained as 

a result that the significance is equivalent to 0.00 in the studies carried out on 

the average productivity, effectiveness and efficiency indicators before and after 

the implementation, therefore the null hypothesis is rejected and the 

researcher's hypothesis is accepted as it is less than 0.05. 

 

 

 

Key words: Work measurement, productivity, Method engineering. 
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