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Resumen

El presente informe de investigacion titulado “Estudio del Trabajo para mejorar la
productividad en la fabricacion de estructuras metélicas en Maquiser E.l.R.L.
Comas, 2020”, tuvo como objetivo general determinar como el Estudio del Trabajo
mejora la productividad en la fabricacién de estructuras metalicas en Maquiser
E.l.LR.L. Comas, 2020. EI método empleado fue de tipo aplicada, disefio cuasi
experimental, con pre test y post test, con un enfoque cuantitativo, de alcance
longitudinal. La poblacion estuvo conformada por la cantidad de puertas metélicas
producidas en un periodo de 5 semanas. La técnica que se utilizé para la
recoleccion de datos fue la observacion directa y el instrumento las fichas de
registro, que fueron debidamente validados a través de juicios de expertos. Para el
andlisis de los datos se utiliz6 Microsoft Excel y SPSS v.25. Se concluyd que la
productividad mejoré de 68,13% a un 86,46%, incrementando en un 18,33%, la
eficiencia mejor6 de 83,08 a un 92,40%, con un incremento de 9,32% y por ultimo
la eficacia de 82,00% se mejord a 93,33%, lo implica un incremento de 11,33%. Por
lo tanto los resultados obtenidos, demuestran que el “Estudio del trabajo” mejora la

“Productividad” en el proceso de fabricacion de estructuras metélicas.

Palabras clave: Estudio de trabajo, productividad, eficiencia, eficacia, estructuras

metalicas.
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Abstract

This research report entitled "Work Study to improve productivity in the manufacture
of metal structures in Maquiser E.I.R.L. Comas, 2020 ", had the general objective of
determining how the Work Study improves productivity in the manufacture of metal
structures at Maquiser E.I.R.L. Comas, 2020. The method used was of the applied
type, quasi-experimental design, with pre-test and post-test, with a quantitative,
longitudinal approach. The population was made up of the number of metal doors
produced in a 5-week period. The technique required for data collection was direct
observation and the instrument was the registration forms, which were validated
through expert judgment. For data analysis, Microsoft Excel and SPSS v.25 were
analyzed. It was concluded that productivity improved from 68.13% to 86.46%,
increased by 18.33%, efficiency improved from 83.08 to 92.40%, with an increase
of 9.32% and, lastly, efficiency From 82.00% it was improved to 93.33%, which
implies an increase of 11.33%. Therefore, the results obtained will experience the
"Work Study”, the improvement of "Productivity” in the manufacturing process of

metal structures.

Keywords: Study of work, productivity, efficiency, effectiveness, metal

structures.
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