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PRESENTACIÓN 

 

Señores miembros del Jurado: 

  

           Presento antes ustedes la Tesis titulada “Aplicación de la Ingeniería de 

métodos para mejorar la productividad en la línea de producción de Rubio Plastic 

Company S.A.C. – Comas 2017” que pretende dar a conocer el uso de la ingeniería 

de métodos mediante un conjunto de procedimientos explicados a continuación. 

      Para la presente investigación se ha formulado el siguiente problema general: 

¿Cómo la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad en la 

empresa Rubio Plastic Company S.A.C?, el cual se investigará para dar respuesta a 

la interrogante. 

La realización del presente trabajo se ha estructurado de la siguiente manera: 

el Capítulo I expone la realidad problemática, las teorías y antecedentes en los que se 

basa la investigación, la formulación del problema, justificación, hipótesis y objetivos. 

El Capítulo II presenta el diseño de la investigación, las variables, población y el 

método de análisis de datos, es decir la aplicación de la herramienta a utilizar. El 

Capítulo III muestra los resultados, en el cual se realiza la prueba de hipótesis para 

comprobar si se acepta o rechaza la hipótesis planteada.  El Capítulo IV formula la 

discusión frente a otra investigación, el Capítulo V y VI muestran las conclusiones y 

recomendaciones, respectivamente. El Capítulo VII plantea una propuesta para 

continuar con la investigación a posterior. Por último, en el Capítulo VIII se describen 

las referencias bibliográficas, seguido de los anexos. 

El objetivo principal es determinar como la aplicación de la ingeniería de métodos 

mejora la productividad de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
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