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RESUMEN 

La presente tesis tiene como finalidad determinar que la aplicación de la ingeniería de 

métodos incrementa la productividad en el área de soldadura de la empresa D & L 

INDUSTRIAL S.A.C. Callao 2019. 

La aplicación de la ingeniería de métodos se generó a las dimensiones y las demandas 

del cliente, con el propósito de disminuir el periodo de tiempo que no útil en la empresa, 

a la vez reduciendo costos, insumos, etc., a la vez incrementando la productividad del 

trabajo. La presente investigación tiene como población 32 semanas, en la cual 16 

semanas antes de la aplicación y 16 después a través de los indicadores, en la cual se 

aplicara en el ámbito de soldadura de la fábrica D & L INDUSTRIAL S.A.C. Así mismo 

como muestra tenemos de tipo no probabilístico dado que la población que utilizaremos 

será igual a la muestra.  

Asimismo la investigación es de tipo aplicativo, enfoque cuantitativo con fórmulas y 

datos matemáticos, diseño cuasi experimental y alcance transversal, en la validez de 

hipótesis utilizamos la herramienta de T- Student, con ello demostramos que al aplicar de 

la ingeniería de métodos incremento la elaboración de extintores en el ámbito de 

soldadura en la fábrica D & L INDUSTRIAL S.A.C., con un aumento en 28%, y sus 

ramas tanto la eficacia y eficiencia aumentaron en un 32% y 7% respectivamente. Por 

ello se resume o concluye que aplicación de la ingeniería de métodos incremento la 

productividad en el área de soldadura de la compañía D & L INDUSTRIAL S.A.C. 

 

Palabra Clave: Ingeniería de Métodos, Productividad Diagrama de hilos, Tiempo 

Estándar, Metodología. 
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ABSTRACT 

The purpose of this thesis is to determine that the application of The engineering of 

method increases The productivity in the welding area of the D & L INDUSTRIAL S. A. 

C. Company Callao 2019. 

The application of the engineering of method was generate to the dimensiones and 

demands of the cliente, with the purpose of reducing the period of time that is not useful 

in the company, at the same time reducing costs, supplies, etc. At the same time 

increasing the productivity of work. This investigation has as population 16 weeks, in 

which 8 weeks of a pre-test and 8 of post-test through the indicators in which will be 

applied in the welding area of the D & L INDUSTRIAL S. A. C. Company. At the same 

time, the sample is of a nonprobabilistic type given that the population that we will use 

will be the same to the sample. 

Also this investigation is of application type, quantitative focusing with formulas and 

mathematical data, almost experimental design and cross-sectional scope, in the 

validation of hypotheses we used the T- Student test, with this we demostrate that the 

application of the engineering of method increased the productivity in the welding area 

of the D & L INDUSTRIAL S. A. C. Company with an increased in 28% and its 

dimensions, both effectiveness and efficiency increased in 32% and 7% respectively. It is 

summarized or concluded that the application of engineering of method increased the 

productivity in the welding area of the D & L INDUSTRIAL S. A. C Company.  

 

Keywords: Methods Engineering, Productivity, Thread diagram, Standard time and 

Methodology.  
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