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RESUMEN 

El objetivo de la presente investigación tiene como título el estudio del trabajo 

incrementa la productividad en la fabricación del frame posterior en Mc Soporte y 

Servicios, Lurigancho, 2020, en lo cual se identificó un problema ¿De qué manera 

el estudio del trabajo incrementa la productividad en MC Soporte y Servicios, 

2020? 

La investigación fue de tipo aplicada, descriptiva-explicativa y cuantitativa, se 

realizó bajo un diseño cuasi experimental teniendo como población frame 

posterior, esta fue equivalente a la muestra, debido a que no se realizó muestreo. 

Dicha muestra fue obtenida de junio a julio (Pre test) y de setiembre a octubre 

(Post test). Se empleó la técnica de la observación para obtener información de 

fuentes primarias, mediante fichas de recolección de datos. Para el procesamiento 

de los datos se utilizó el programa IBM SPSS Statistics y gráficos lineales 

comparativos del programa Excel.  

La herramienta que se utilizó nos permitió reducir tiempos y costos en el frame 

posterior, con la finalidad de incrementar la productividad en la empresa MC 

Soporte y Servicios S.A.C. Para ello se hizo uso del análisis descriptivo e 

inferencial. 

Palabras Claves: Estudio de del trabajo, productividad, eficiencia y eficacia. 
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ABSTRACT 

The objective of this research is entitled the study of work increases productivity in 

the manufacturing of the rear frame in Mc Soporte y Servicios, Lurigancho, 2020, 

in which a problem was identified. In what way does the study of work increase 

productivity at MC Soporte y Servicios, 2020? 
The research was of an applied, descriptive-explanatory and quantitative type, it 

was carried out under a quasi-experimental design having as a posterior frame 

population, this was equivalent to the sample, because the sampling was not 

carried out. This sample was obtained from June to July (Pre-test) and from 

September to October (Post-test). The observation technique was used to obtain 

information from primary sources, through data collection sheets. For data 

processing, the IBM SPSS Statistics program and comparative linear graphs of the 

Excel program were used. 

The tool that was used would help us reduce time and costs in the subsequent 

framework, in order to increase productivity in the company MC Soporte y 

Servicios S.A.C. For this, descriptive and inferential analysis was used. 

Keywords: Study of work, productivity, efficiency and effectiveness. 
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