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RESUMEN:

La investigacién tiene como propdsito demostrar que existe una correlacién entre las variables de estudio, determinando que la
ingenieria de gestion de calidad por procesos depende de la mejora continua, de una manera directamente proporcional, en los
sistemas de produccién en las organizaciones complejas. Se fundamenta la variable independiente, en la teoria de las restricciones
representando a la mejora continua y la variable dependiente normas de calidad ISO:9001 como ingenieria de gestién de calidad
por Procesos. Se realizé en cinco empresas y el método de investigacion es inductivo, cuasi experimental, empirico con un enfoque
cualitativo, que conduce al andlisis y revision bibliografica, y de articulos cientificos. De la poblacién se obtuvo una muestra
representativa para poder inferenciar. Se determina la hipStesis a comprobar y se utiliza estadistica paramétrica y no paramétrica
segun las variables de estudio, utilizando programas SPSS para la utilizacién de estas pruebas estadisticas. Se disefio y elaboro un
instrumento de medicién documental probando su validez y confiabilidad para obtener los datos y poder analizarlos. Los resultados
de los cuadros estadisticos determinaron que existe una correlacién entre las variables de estudio en los sistemas de produccién de
las organizaciones empresariales complejas.

PALABRAS CLAVE: Gestion de calidad, Mejora continua, ingenierfa de procesos, organizaciones complejas, sistemas de
produccidn.

ABSTRACT:

The purpose of the research is to demonstrate that there is a correlation between the study variables, determining that the
engineering of quality management by processes depends on the continuous improvement, in a directly proportional way, in
the production systems in complex organizations. The independent variable is based on the theory of restrictions representing
continuous improvement and the dependent variable ISO quality standards: 9001 as Quality Management Engineering by
Processes. It was carried out in five companies and the research method is inductive, quasi-experimental, empirical with a
qualitative approach, which leads to the analysis and review of the literature and scientific articles. A representative sample
was obtained from the population to be able to inference. The hypothesis to be tested is determined and parametric and non-
parametric statistics are used according to the study variables, using SPSS programs for the use of these statistical tests. A document
measurement instrument was designed and elaborated, testing its validity and reliability to obtain the data and be able to analyze
them. The results of the statistical tables determined that there is a correlation between the study variables in the production
systems of complex business organizations.

KEYWORDS: Quality management, continuous improvement, process engineering, complex organizations, production systems.

INTRODUCCION

El desarrollo del proceso de la investigacién revela la falta de integracién de los conocimientos de la
ingenierfa de gestion de calidad por procesos y la mejora continua en los sistemas de produccién trae como
consecuencia la falta de optimizacién en las organizaciones empresariales complejas. La falta de asociaciéon
de las variables de estudio se refleja como causa determinante del problema. El proceso de investigacion
inicia con conceptualizacién de las variables de investigacion. La ingenierfa de gestién de procesos es el
conjunto de actividades que se relacionan e interacttian todos los recursos en los sistemas de produccién de
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las organizaciones. Para el autor ( Casellanos , Ramirez , & Rueda, 2017, pag. 51) sefiala que un ?proceso es
un sistema conformado por elementos (equipos) y sus relaciones fisicas controlantes, que interactia sobre
el medio externo recibiendo de ¢l impulsos en forma de materias primas y energia, devolviendo productos
ttiles?. Elautor ( Hendndez Lugo , 2002, pag. 2) menciona que la ?la gestién por procesos en una organizacion
encierra un significado diferente a lo que podria ser un simple enfoque, 0 una aproximacion para mejorar una
tarea o varias, implica la planificacién, organizacion, control y direccién de las actividades?. Los sistemas de
produccion son el conjunto de procesos mediante el cual la empresa transforma un conjunto de factores de
produccion en un producto cuyo valor debe ser mayor que la suma de los valores de los factores utilizados.
Para el autor ( Gacrcia , 2016, pég. 1) ?Un sistema de producci(')n es aquel sistema que proporciona una
estructura que agiliza la descripcion, la ejecucion y el planteamiento de un proceso industrial. Estos sistemas
son los responsables de la produccién de bienes y servicios en las organizaciones?. El sistema de gestion
de calidad en los sistemas de produccién es un conjunto de actividades de los procesos que garanticen
confiabilidad y validez que permiten avalar el desempefo de estdndares en la organizacién. Lo que significa
que la gestion de procesos es la administracion de procesos. Un sistema de gestion de calidad (certificado
0 no), debe estar documentado con un manual de calidad y con procedimientos e instrucciones técnicas
y debe revisarse su cumplimiento a través de auditorias. (ISO.9001, 2013). Por otro lado, la norma ( ISO
9001: 2015) en el requisito 4.4.1 establece: ?La organizacién debe determinar los procesos necesarios para
el sistema de gestién de la calidad y su aplicacién en la organizacién?. Una restriccidén o limitacién en los
sistemas de produccién es el factor que impide el logro de su meta, considerando que al menos tiene un
cuello de botella, un eslabén de la cadena més débil, donde la estrategia es conocer cudl es para su actuar
sobre ella. En esa linea el autor ( Gonzalez , Monde De La Barrera, & Lopez , 2010, p4g. 102) manifiesta ?
Una restricciéon de un sistema es cualquier cosa que limite a un sistema a conseguir un mejor desempeﬁo con
relacién a su meta; en realidad, cada sistema tiene muy pocas restricciones y, al mismo tiempo, debe tener al
menos una restriccion?. En ese pensamiento los autores ( Lopez, Arbelaez , & Navarro, 2006) ?el concepto
restriccion es entendido como un factor que impide a las empresas a alcanzar su meta, entendiendo como
meta la razén para que el sistema exista. Para las empresas con dnimo de lucro la meta serd ganar dinero ahora
y en el futuro?. De la poblacién general empresarial que los conforman los directivos, supervisores y personal
de planta se obtuvo una muestra representativa aplicando un modelo matematico para poder inferenciar. Se
diseno y elaboro un instrumento de medicién documental probando su validez y confiabilidad para obtener
los datos y poder analizarlos. El enfoque metodoldgico es cualitativo, cuasi experimental, empirico que define
el tipo de investigacién como prospectivo, con mediciones planeadas que originan datos primarios. Para el
autor ( Martinez Ramirez, J., 2020) ?Este método de investigacién permite al autor procrear definiciones de
conceptos propios, generando una informacién de fuente primaria?, fundamentada en lo inductivo, el analisis
de los datos de las pruebas estadisticas, la revision bibliogréfica y de articulos cientificos dejan en manifiesto la
comprobacién de la hipétesis que existe una correlacién entre la ingenieria de gestién de calidad por procesos
y la mejora continua aplicada a los sistemas de produccién de las organizaciones complejas.

MATERIALES Y METODO

La investigacién se fundamenta en el estudio de diferentes tipos de sistemas de produccién de empresas
nacionales con el objetivo de observar y determinar la relacién entre la ingenieria de gestion de calidad
por procesos como variable dependiente y la mejora continua como variable independiente que son las
variables de estudio. Mediante una investigacién basado en el positivismo, se desarrolla dentro de un enfoque
cuantitativo, analitico y empirico donde la objetividad es la herramienta para determinar los resultados,
se utiliza mediciones y anélisis estadisticos y software para comprobar su fiabilidad para poder estudiar las
variables de estudio de esta investigaciéon y ver el impacto de correlacién sobre las lineas de produccién de las
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organizaciones complejas, nos referimos al tipo de investigacion: Correlacional no experimental, descriptiva
explotaria, sistémico y transversal que trata de medir y evaluar la relacién de dos variables.

Para determinar la relacién entre las dos variables de estudio se realiza mediante una secuencia légica que
se explica a continuacidn:

Conceptualizacion de las variables

Ingenieria de gestion de calidad por procesos

De acuerdo con la definicién del Consejo de Acreditacién para la Ingenieria y la Tecnologia de Estados
Unidos de América, la ingenierfa es la profesién en la que los conocimientos de matemdticas y ciencias
naturales, obtenidos a través del estudio, la experiencia y la practica, se aplican con juicio para desarrollar
diversas formas de utilizar, de manera econdmica, las fuerzas y los materiales de la naturaleza en beneficio de
la humanidad. Para el autor ( Baca & Cruz, 2014, pdg. 12) ?Con base en esta definicidn, se considera que la
ingenierfa no es una ciencia, sino una aplicacion de la ciencia?. En cuanto a procesos el autor ( Casellanos ,
Ramirez, & Rueda, 2017, pag. S 1) senala que un ?proceso es un sistema conformado por elementos (equipos)
y sus relaciones fisicas controlantes, que interactta sobre el medio externo recibiendo de él impulsos en forma
de materias primas y energia, devolviendo productos ttiles?. Se puede conceptualizar que la ingenieria de
gestion de calidad por procesos

Es la administracion de actividades que interacttan en la transformacién mediante la aplicacién de una
serie de disciplinas como la investigacién de operaciones, los sistemas de informacién, la medicién de la
productividad, la gestion de la calidad, la logistica, las matemdticas, la estadistica y la simulacién para obtener
un producto o un servicio. En forma sintética lo definimos como la aplicacién de la ciencia que permite la
interaccién de actividades en la transformacion para la obtencién de un producto o servicio.

Sistemas de gestion Normas ISO 9001: 2015

Los procesos de actualizacién de los sistemas de gestion de calidad estan en funcién de la normatividad
actualizada, siempre en busca de la mejora continua de las organizaciones empresariales optimizando sus
productos o servicios al cliente. Para los autores ( Cruz , Lépez , & Ruiz , 2017, pag. 59) ?La ingenieria de
la calidad es una disciplina que consiste en una serie de técnicas cuantitativas para optimizar productos y
procesos de manufactura, creando disefios consistentes o robustos al minimo costo posible? mientras que
control de la calidad, segiin las Normas Industriales Japonesas, se define como, ?Sistema de métodos para la
provisién coste-eficaz de bienes o servicios cuya calidad es adecuada a los requisitos del comprador? ( Cruz,
Lépez , & Ruiz , 2017), el mismo hace referencia a Management System Standards, 2016. from heep://
www.iso.org/iso/home/standards/ management-standards.htm donde hacen mencién que las ?normas de
sistema de gestion ISO, proporcionan un modelo a seguir para establecer y operar un sistema de gestion,
modelo que es construido en consenso internacional, obteniendo como ventaja la experiencia mundial de
gestion y las buenas précticas?.

Mejora continua

Mejora continua es el conjunto de acciones dirigidas a obtener la mayor calidad posible de los productos,
servicios y procesos de una empresa. La mayoria de las grandes empresas disponen de un departamento
dedicado exclusivamente a mejorar continuamente sus procesos de fabricacion. Para el autor ( Carrascosa
Lépez , 2012) menciona la definicién de los autores (Bessant, Burnell, Harding y Webb, 1993) ?La mejora
continua es un sencillo concepto que puede ser aplicado para mejorar cualquier aspecto del dmbito de la
produccion: costos, calidad, flexibilidad y productividad. Se puede definir como un proceso organizado y
sistemdtico de cambios continuos?. Es la filosofia empresarial que intenta superar lo eficaz para ser eficiente
para optimizar y aumentar la calidad del proceso, producto o servicio.

Teoria de las restricciones

Una empresa organizacional tiene como estrategia relevante que todo sistema de produccion
independientemente de su dimension o de su categoria o tipo que sea, deberd cumplir con algtin tipo o
clase de mejoramiento continuo. La Teorfa de restricciones es un modelo fundamental de mejora continua
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que trata de controlar las restricciones, para mejorar la gestién de calidad de procesos y asi cumplir con
la planeacién, objetivos y meta de los sistemas produccién de las organizaciones. La teoria de restricciones
o Theory of Constraints, abreviado TOC, también denominada teoria de las limitaciones es una filosofia
de gestion empresarial y de la cadena de suministro planteada por el doctor en fisica Eliyahu Goldratt y
popularizada a partir de su best seller ?The Goal? (?La meta? en espafiol) publicado en 1984, que se basa en
que un sistema (una planta de produccion, una cadena de suministro, una empresa, etc.) estd formado por
elementos interdependientes y que, al igual que en una cadena, el sistema sélo puede ser tan fuerte como su
eslabon mds débil, es decir, la restriccion o cuello de botella (bottleneck en inglés). Para los autores ( Lopez,
Urrea , & Navarro, 2006, pag. 6) 2el concepto de restriccidn es entendido como el factor que impide a las
empresas a alcanzar su meta, entendiendo como meta la razén de existencia de la empresa? los mismos autores
mencionan al autor (Ferndndez 2000) que define a la ?la teorfa de restricciones TOC es una metodologia
administrativa encaminada a mejorar el funcionamiento de los sistemas de gestién de las organizaciones?

Sistemas de produccién

El autor ( Garcia, 2016, pag. 8) define ?Un sistema de produccidn es aquel sistema que proporciona una
estructura que agiliza la descripcion, la ejecucion y el planteamiento de un proceso industrial. Estos sistemas
son los responsables de la produccién de bienes y servicios en las organizaciones?.

Organizaciones complejas

Una organizacion compleja para el autor ( Lara Rosano, 2016, pdg. 1) lo define como ?un sistema
adaptivo de cardcter social, conformado por seres humanos como integrantes basicos, que cumplen diferentes
funciones en una estructura apropiada de divisién del trabajo, para cumplir con la misién y los objetivos
que tienen tanto el sistema como sus integrantes? . Los autores ( Zapata, J, & Caldera , 2008, pag. 4) en
su investigacién mencionan al autor Thompson (1967) aborda la ?complejidad como un resultado de la
cantidad de elementos que componen a la organizacion, del grado de interdependencia existente entre ellos
y de las acciones tomadas para la adecuada coordinacion e integracion entre esas partes constitutivas?. En
este sentido, Thompson (1967: 80) apunta: ?una organizacién compleja estd determinada por su disefio,
que invariablemente se segmenta o se departamentaliza y se establecen conexiones en el interior de los
departamentos y entre ellos?.

Planteamiento del problema

¢Existe relacién entre la ingenierfa de la gestién de calidad por procesos (IGCPP) y la mejora continua
(MCTOC) en los sistemas de produccion en las organizaciones complejas?

Objetivos de la investigacién

Determinar la relacidn entre la ingenieria de gestién de calidad por procesos (IGCPP) y la mejora continua
(MCTOR) en los sistemas de produccion en las organizaciones complejas

Hipétesis de la investigacién

Se define la hipdtesis alternativa H1 o del investigador que es a el investigador desea demostrar que existe
relacién entre las variables de estudio, y la hipdtesis nula Ho que determina que no existe relacién entre las
variables de estudio.

Existe relacién entre la ingenieria de calidad por procesos y la mejora continua en los sistemas de
produccion de las organizaciones complejas

No existe relacién entre la ingenieria de calidad por procesos y la mejora continua en los sistemas de
produccion de las organizaciones complejas

Identificacién de variables

- Variable a investigar/ dependiente Y: Ingenieria de gestién de calidad por procesos mediante las normas
ISO: 9001:2015 determinada por las siglas (IGCPP).

- Variable predictora/ independiente X: Mejora continua mediante teorfa de las restricciones determinada

por las siglas (MCTOC)
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- Variable interviniente H: Sistemas de produccién de las organizaciones empresariales de produccién o
de servicio.

Modelo propuesto

El desarrollo del conocimiento de los conceptos de las variables en estudio que se desarrolla en esta
investigacion estd fundamentado en la teoria de restricciones por el autor Eliyahu Goldratt que representa a
la mejora continuay la ingenierfa de gestién de calidad por procesos por las normas ISO 9000. Este desarrollo
del conocimiento permite determinar elementos de juicio para poder disenar un modelo como guia para
la demostracién de la relacién de estas dos variables en estudio. El autor de la tesis doctoral Ramos Jorge
(2017) hace referencia a los autores Aguilar, Aguirre, Morantes y Espinoza (2002), donde manifiestan que ?
disefar un modelo de gestiéon para una organizacién es muy importante porque en ¢l se deben establecer
las variables prioritarias y los lineamientos que deben guiarla? en esa misma lineal conceptual determinan
que ?estas variables consideran los insumos, procesos y productos necesarios para dar respuesta al entorno
y cumplir con la funcién social de la institucién? (P4g. 293). Este modelo tiene un enfoque que se propone
comprobar la hipdtesis que se plantea en la investigaciéon que es la ?Existe relacién entre la ingenieria de
calidad por procesos (IGCPP) y la mejora continua mediante la teorfa de las restricciones (MCTR) en los
sistemas de produccién de las organizaciones complejas?

El cuadro N 1 representa el modelo propuesto de la relacién de variables de estudio en esta investigacion.
La demostracién de la hipétesis creard una nueva filosofia en el pensamiento de las organizaciones
empresariales complejas.

CUADRO N° 1 MODELO PROPUESTO DE RELACION DE
VARIABLES

I INGENIERIA DE CALIDAD l

FOR PROCESOS

NORMAS DE CALIDAD
IS0 2000 2018

INGENIERIA DE CALIDAD
FOR PROCESO

ESTRICION MEN I RESTRICIONES
I RESTRICION MENTAL I SISTEMA DE I TRICTO

FROCELCS BEL FEVLAMIENT | PROUCCION -

MEJORA CONTINUA
TEORIA DE RESTRICCIONES
RESTRICION

SOLUCIOXES
GENERICA

FUENTE: Elaboracion propia

CUADRO 1
Modelo Propuesto de Relacion de Variables

POBLACION Y ELECCION DE LA MUESTRA

Para la seleccion de la muestra de estudio de la poblacién se usé el muestreo probabilistico que es la forma
de seleccionar la muestra lo suficiente representativa de la poblacién de forma aleatoria con el objetivo que
la informacién permita inferir las propiedades y caracteristicas de la poblacién cometiendo un error medible
y acotable. Para los autores ( Otzen & Manterola, 2017, pag. 227) mencionan ?La representatividad de
una muestra, permite extrapolar y por ende generalizar los resultados observados? en esa misma linea de
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pensamiento menciona ?una muestra serd representativa o no; sélo si fue seleccionada al azar, es decir, que
todos los sujetos de la poblacién blanco y accesible tuvieron la misma posibilidad de ser seleccionados? (
Otzen & Manterola, 2017, pag. 228)

La poblacién de estudio se considerd tres niveles de jerarquia empresarial: directivos, supervisores y
personal de planta de los sistemas de produccion en los diferentes turnos de trabajo. Se tomo el mayor para
el proceso de investigacion con la referencia de todos los demas. Por razones de confiabilidad se identific6
a cada empresa de la siguiente forma ficticia. El cuadro N° 2 presenta el total de recurso humano de cada
empresa en estudio.

CUADRO 2
Empresas y Recurso Humano

CUADRC MN® 2 Empresas y recursos hurnano
EMPRESA SIGLAS | CANTIDAD

PERSOMNAL
1 | SISTEMA PRODUCCION sPOE1 |59
EMPRESA N® 1
2 | SISTEMA PRODUCCION SPCEZ | 129
EMPRESA N® 2
3 | SISTEMA PRODUCCION SPOE3 | 120
EMPRESA N® 3
4 | SISTEMA PRODUCCION SPOE4 | 101
EMPRESA N® 4
5 | SISTEMA PRODUCCION SPCES | 136
EMPRESA N® &

FUENTE: Elaboracion propia

2
 N+ZZ+p-gq
) _ 2
e * (N 1 )[F-J;m‘gﬁstaﬁistilg pj:ra gcular la muestra de estudio]

n

n = Tamano de la muestra

N = Tamano de la poblacién

Z = Paradmetro estadistico

e = Error de estimacién maximo aceptado

p = Probabilidad que ocurre el evento

q = (1 ? q) probabilidad que no ocurra el evento

La poblacién para trabajar es de 136 con un nivel de confianza del 95% y un pardmetro estadistico de las
tablas de distribucién normal tenemos Z = 1.96, una probabilidad de que ocurra el evento p del 50% y una
probabilidad que no ocurra del evento q del 50% ya que no hay antecedentes, para un error de estimacién
méximo aceptado del 3%. En base de todos estos pardmetros se aplico la férmula de muestra y se obtuvo una
muestra representativa de 31personas como se presenta en el cuadro de resumen.
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MIWEL DE PARAMETRO
COMFIANZIA ESTADISTICO
() ()
a0 1,645
a5 1,96
36 2,05

Célculo de la muestra real

Pararmetro Yalor

IN = 126,00
Z= 1,96

p= 50,00%
q= 50,00%

e = =, 0%
I:Iumerador 1306144
D_enominador 42131
Tamario

Muestra = 31,00

n = 31 trabajadores

El tamafo de la muestra calculada es de 31 trabajadores perteneciente a una sola empresa.

Diseno y elaboracién del instrumento de medicién: Encuesta

Un disefio y elaboracién propio se desarrolla en esta investigacion, se realiza la entrevista profunda
para obtener la informacién y recoleccion de datos protegiendo la confidencialidad empresarial, se realiza
mediante la observacién y dialogo al interactuar con todos los niveles del personal. La elaboracién de un
instrumento de medicién documental se debe comprobar dos componentes la confiabilidad y su validez. Para
el autor ( Martinez Ramirez , 2019) menciona ?una fase cualitativa que es la elaboracién del contenido, se
presentan las preguntas o items, y otra fase cuantitativa que es la evaluacion de las propiedades métricas de
ese contenido, o sea el conjunto de preguntas o items?.

Se entrevisto alos tres niveles de jerarquia de la empresa considerados en la muestra. La entrevista profunda
fue estructurada mediante preguntas abiertas y orientadas a determinar las politicas de calidad mediante
la norma ISO: 9001:2015 y la mejora continua basada en la teorfa de restricciones en los procesos de los
sistemas de produccién, asi como la impresion de la satisfaccion del cliente desde el escenario del fabricante.
No se realizo en u tiempo determinado ni se le presento formato alguno al recurso entrevistado, pero con
la informacién y recoleccién de datos se pudo elaborar un formato del instrumento de medicién. Se inicio
elaborando el cuadro de evaluacién con sus respectivas escalas como se presenta en el siguiente cuadro N°3
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CUADRO 3
Niveles de Evualacion

CUADRO N°3 Niveles de evaluacion

ESCALA NIVEL DEFINICION
1 DEFICIENTE No hay nocion practica
2 REGULAR Hay algun inicio de ejecucién
3 BUENO Existe una clara evidencia
4 EXCELENTE Existe un planteamiento

FUENTE: Elaboracion del autor

El cuadro N° 4 presenta la cantidad de ftems de los indicadores en base a los criterios fundamentados en las variables de estudio

CUADRO 4
Criterios,indicadores items

CUADRO N° 4 Criterios, indicadores items

VARIABLES CRITERIOS NUMERO NUMERO
INDICADORES ITEMS
1 Sistema gestion calidad procesos
Ingenieria gestion 3 3
calidad ISO: 9001:2015 2 | Normas 1S0: 9001:2015 3 3
(IGCPP)
3 Cultura organizacional 3 3
4 Administracion de las restricciones 2 3
. . 5 Administracion restricciones fisicas 2 3
MEJora com_:m':'a: Teoria 6 Administracion restricciones mentales 2 3
de las restricciones = Resuitad tocad _ &
(MCTOC) esultados enfocados mejora continua 2 3
TOTAL 17 21

FUENTE: Elaboraci6n propia de la entrevista profunda

Instrumento de mediciéon: Confiablidad y validez

La encuesta es un instrumento de medicién de recoleccién de datos utilizados en un proceso de
investigacion. El instrumento de medicién debe cumplir con dos requisitos determinantes: La confiabilidad
y la validez.

La confiabilidad es el grado en que un instrumento de medicién produce resultados consistentes y
coherentes o libres de error. Para el autor ( Oviedo & Campo , 2005) menciona ??Establecer la consistencia
interna de una escala es una aproximacién a la validacién del constructo y consiste en la cuantificacién de la
correlacidon que existe entre los items que la componen?. En esa misma linea un instrumento de medicion
documental tiene confiablidad si mide la muestra de la poblacién en diferentes momentos con el mismo
resultado si no ha tenido la muestra alguna variacién. La confiabilidad de este instrumento de medicién se
demostr6é mediante le Alfa de Cronbach y la estabilidad mediante test y retest.

Lavalidez de un instrumento de medicién documental es el grado en que un instrumento mide la variable
o conjunto de variables que el investigador desea medir lo que conduce a conclusiones validas y debe cumplir
con tres requisitos: validez de contenido, validez de criterio, validez de constructo y anélisis factorial. En el
desarrollo de la investigacién, para determinar la validez del instrumento de medicién se utilizé: la medida
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de adecuacion muestral Kaiser, Meyer y Olkin (KMQO), la prueba de esfericidad de Bartlett y la prueba de
comunalidad. El cuadro N° 5 presenta un resumen de la confiabilidad y validez del instrumento de medicion

CUADRO 5

Confrabilidad y fiabilidad del instrumento de medicién

CUADRO N° 5 Confiabilidad y fiabilidad del instrumento de medicion

FIABLIDAD VALIDEZ
Alfa de Prueba Test de Bartlett Varianza total
Cronbach KMO X2 explicada
0.969 0.901 587.911** 72.426%

significativo

N: 125 colaboradores, 75 componentes (***) < 0.001 Altamente

FUENTE: RESULTADOS DEL SPS3S

El autor ( Ramos Carrién , 2017, pag. 125) en su tesis de investigacion, menciona al autor Segtin Pérez
(2009) mencionando ?el contraste KMO comprueba si las variables estdn correlacionadas entre si y explica
el grado de adecuacién muestral entre cada variable para que existan factores comunes; se considera un valor
aceptable del KMO si este es mayor a 0,52. Respeto a la prueba de esfericidad de Bartlett el autor ( Ramos
Carrién , 2017) refiere al autor (Pérez, 2009, p.224) que menciona que la prueba ?permite contrastar la
hipétesis nula de que la matriz de correlaciones es una matriz de identidad, lo que significaria que no existen
correlaciones significativas entre las variables en la escala de cada una de las dimensiones del modelo?. En la
prucba de Comunalidad el autor (Ramos Carrién, 2017) manifiesta que ?en la prueba de Comunalidad, para
cada pregunta del constructo (item) el valor de extraccion debe ser mayor que 0,5? segtin los autores (Frias y
Pascual, 2012, p.48). esto se fundamenta que ?serfa igual a 0,0 si los factores no explicaran la variabilidad de
una variable y serfa igual 1,0 si quedase completamente explicada la variable (De la Fuente, 2011, p.17). El

cuadro N° 6 presenta los indicadores de cada criterio de evaluacién.
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CUADRO 6
Criterios e indicadores
CUADRO N° 6 Criterios e indicadores
CRITERIO INDICADOR
1.1 Identificacion y aplicacion de procesos
1 Sistema de gestion de calidad 1.2 Manual y control de los procesos
1.3 Evaluacion y mejora de la calidad de Procesos
21 Actividades de innovacion de tecnologia
2 Normas I1SO 9001:2015
2.2 Nuevo valor del producto
2.3 Nuevo valor de los procesos
3.1 Impacto con la cultura de la calidad
3 -
Cultura Organizacional 3.2 Impacto con el personal y clientes
3.3 Impacto con las mejoras de Calidad
41 Filosofia de la Direccion
4 Administraciéon de la restriccion . — .
4.2 Implicacion con el enfoque al cliente
4.3 Implicacion con la mejora de los Procesos
5.1 Planificacion de procesos y producto
5 Administracién de | triccio
ﬁSir:::r;ls racion de fa restriceion 5.2 Disefio y desarrollo del producto
5.3 Eficacia de los procesos
6.1 Planificacion de procesos y producto
;:iw::llzstracmn de la restriccion 6.2 Disefio y desarrollo del producto
6.3 Eficiencia de los procesos
71 Resultados enfocados a la satisfaccion del cliente
7 .
5:;";:3:05 enfocados en la mejora 7.2 Resultados enfocados a los procesos de fabricacion
y del producto
7.3 Resultados enfocados al recurso humano

FUENTE: Elaboracion propia

Para concluir el instrumento de medicién segtin los resultados cumple con la confiabilidad y validez para

su aplicacion. El cuadro N° 7presenta el instrumento de medicién con sus indicadores y respectivos items.
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CUADRO N° 7 Encuesta: Indicadores e items

1 Sistema de gestion de calidad
N° 1.1 Identificacion y aplicacién de procesos 11234
1 La direccion a planteado alguno método de proceso

La direccion transfiere conocimientos directos en los procesos

La direccién interviene en las practicas de actividades de calidad

N® 1.2 | Manual y control de procesos 112(3)| 4

1 Los procesos de produccion se basan en un manual

Existe perfeccionamiento en los manuales

El personal de planta participa en las mejoras de los manuales

N° 1.3 | Evaluacién y mejora de la calidad de procesos
Existe alguna implementacién de la mejora de algun proceso 11234

Existe algunos planes de mejoramiento continuo

Existe algin cambio de maquinarias que ocasione mejoramiento

FUENTE: Elaboracion propia

CUADRO 7
Encuestas e Indicadores e Items

RESULTADOS

Se presenta un resumen de los valores de las variables de estudio para la comprobacién mediante los siguientes
estadisticos: El cuadro N° 8 presenta los resultados para su respectiva evaluacion.

CUADRO 8
Respuesta del instrumento de medicion

CUADRO N° 8 Respuestas del instrumento de medicion

M1L M2 M3 M4 M5 | M6 | M7 | M8 | M9 | M10 | M11 | M12 | M13 | M14 | M15
Mejora 20 40 20 30 10 10 20 20 20 30 10 20 40 30 50
Continua
Gestidn 30 60 | 40 60 30 40 40 50 | 30 70 30 60 90 70 80
de la
calidad

FUENTE: Elaboraci6n propia

Diagrama de dispersion

El diagrama de dispersién presenta el comportamiento de las variables de estudio. Para los autores ( Bacza
& Viasquez , 2014, pag. 121) mencionan ?Uno de los supuestos principales del andlisis de regresion lineal
es la existencia de una relacién de causalidad entre las variables analizadas, sin que el analisis de regresion lo
permita demostrar?
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CUADRO N° 9 Diagrama de dispersion: comportamiento de los datos

140,00 |

Gestion Calidad (Y)

12000 | e *
100,00 -

80,00 .

Mejora Continua (X)

FUENTE: Resultados del SPSS

CUADRO 9
Diagrama de dispersion: Comportamiento de datos

?la utilizacién de los diagramas de dispersion para representar y analizar la relacién de dependencia entre

dos variables referidas al mismo conjunto de datos y como medio gréfico para introducir su estudio?. (Jaén,
2008, pig. 257)

CUADRO N° 10 Diagrama de dispersion con las variables numéricas

PED
. - .J[”-I
I B
8 \‘".\771,""]‘ 1 5 =
g2 o B e
& 1om . B = "J"]“ -
=E e
w000 -
] % . 8
B} 3_ !
00 g ¢ -

2.00 250 3.00

Mejora Continua (X)

FUENTE: Datos del SPSS

CUADRO 10
Diagrama de dispersién con variables numericas

CORRELACION DE PEARSON

La prueba de Pearson correlaciona variables numéricas denominadas también variables cuantitativas. Para el
autor ( Restrepo & Gonzalez, 2007, pag. 185) define ?Un coeficiente de correlacion mide el grado de relacion

0 asociacion existente generalmente entre dos variables aleatorias?. EL cuadro N° 11 muestra los resultados
de las variables de estudio en el SPSS.
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CUADRO N2 11 Correlacién de Pearson

Gestion Calidad Mejora Continua
) (X)

Gestion Calidad Correlacion de Pearson 1 947"
(Y) Sig. (bilateral) ,000

N 31 31
Mejora Continua | Correlacién de Pearson 947" 1
(X) Sig. (bilateral) ,000

N 31 31

**. La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
FUENTE: Resultados obtenidos del SPSS

CUADRO 11
Correlacion de Pearson

En el cuadro N° 11 se muestra los resultados de la correlaciéon de Pearson de las dos variables de estudio
IGCPP (Y) y MCMOC (X) y se interpretan de la siguiente manera: El valor obtenido en la variable gestion
de calidad (Y) con la variable mejora continua (X) tienen un indice de correlacién de Pearson de 0.947, el
software nos sefiala con doble asterisco cuando el P-valor estd por debajo de 0,01 que corresponde a 1% del
nivel de significancia en el caso de esta investigacion el nivel de significancia es 5% o 0.05.

CUADRO N° 12 CORRELACION DE PEARSON

PRUEBA ESTADISTICA PARA PROBAR LA HIPOTESIS DE LA INVESTIGACION
“CORRELACION DE PEARSON”

1- Hipotesis H1 = Existe correlacion entre las variables de estudio IGCPP (Y) y MCMOC (X)
Ho = Existe correlacion entre las variables de estudio IGCPP (Y) y MCMOC (X)

2- Significancia: Alfa | Alfa = 5% = 0.056

3- P = Valor P =0,00
4- Decision Si P < Alfa entonces aceptamos H1 caso contrario Ho

0,00 < 0,05 esto implica que debemos aceptar H1

5- Conclusion Hi = Existe correlacion entre las variables de estudio IGCPP (Y) y MCMOC (X)
lo que implica aceptar la hipotesis del investigador y rechazamos la hipotesis

nula.

FUENTE: Resultados del SPSS

CUADRO 12
Correlacion de Pearson

Es significativo cuando el P-valor estd por debajo del 5%, y altamente significativo cuando esta por debajo
del 1%. E1 P-Valor calculado en este caso es de 0.00 un valor muy por debajo de 0.05 o del 5% lo que significa
que se acepta la hipétesis del investigador H1 y se rechaza la hipétesis nula HO.

En conclusién, se demuestra que por medio de la prueba de hipétesis si existe correlacién entre las dos
variables de estudio ya que el P-Valor es menor a 0.05. Segun el cuadro que se presenta a continuacién
podemos decir: que segun el indice del P-Valor es igual a 0.00 la interpretacion es la siguiente que existe una
infima correlacion.

En conclusién, se demuestra que por medio de la prueba de hipétesis si existe correlacién entre las dos
variables de estudio ya que el P-Valor es menor a 0.05. Segin el cuadro que se presenta a continuacién
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podemos decir: que segun el indice del P-Valor es igual a 0.00 la interpretacion es la siguiente que existe una
infima correlacién.

CUADRO N° 13 Indicadores de Pearson
[ndices R v Rho Interpretacién
0.00 ©.20 Intima correlacidn
0.20 0©.190 Escasa correlaciéon
0.140 0.GO Moderada correlacion
0.60 ©0.80 Buena correlacidn
0.80 1.00 Muy Buena correlacién
FUENTE:
CUADRO 15

Indicadores de Pearson

El cuadro N°13 muestra el resultado relevante para el investigador permite demostrar la hipétesis, pero
en una infima correlacién lo que demuestra que debemos incrementar la variable independiente mejora
continua (X) representada MCMOC lo va a permitir el incremento de la siguiente variable de estudio
dependiente (Y) IGCPP, para que exista mayor correlacién entre las variables de estudio de la investigacion.

Regresion lineal

Se realiza un modelo de regresion simple porque se ha demostrado que existe una correlacién entre las dos
variables de estudio aleatorias IGCPP (Y) y MCMOC (X). El modelo de regresién lineal simple corresponde
a un modelo predictivo, pero en esta investigacién el modelo de regresion lineal simple correlacional
corresponde a una prueba de hipétesis. En base a que la relacién existe por demostracién, el modelo de
regresion lineal simple permitird construir un modelo para predecir la variable de estudio dependiente

IGCPP (Y) en funcién de la variable de estudio independiente MCMOC (X).

CUADRO N° 14 Regresion lineal: coeficientes

Coeficientes no Coeficientes
estandarizados estandarizados
Modelo B Desv. Error Beta t Sig.
1 (Constante) 23,235 6,312 3,681 ,001
Mejora Continua (X) 48,755 3,086 947 15,800 | ,000
a. Variable dependiente: Gestion Calidad (Y)

FUENTE: Resultados SPSS

CUADRO 14
Regresion lineal: coeficientes

En base a nuestro modelo: Y=a + bX a = constante y b = coeficiente

De acuerdo con el cuadro N° 39 muestra la constante a = 23,235 y el coeficiente b = 48,755 remplazando
en la ecuacién tenemos: Y= 23,235 + 48,755X

Interpretando la ecuacién podemos decir lo siguiente: La gestién de calidad IGCPP (Y) es igual 2 23,235
mds 48,755 veces la variable mejoramiento continuo MCMOC (X), para mejorar la variable IGCPP que se
refiere gestion de la calidad

En el cuadro N° 15 muestra la grafica del comportamiento de los datos de las variables de estudio Y
y X la cual muestra una correlacién directamente proporcional de la variable dependiente respecto a la
independiente.
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CUADRO N* 15 Regresion lineal

Grafico P-P normal de regresién Residuoc estandarizado

Wariable dependiente: Gestion Calidad (YY)
1.0

0.8

0.4

Problema acumulado esperado

0.0 0.2 o4 (=K 0.8 1.0

Problema acumulado observado

FUENTE: Resultados SPSS de las variables de estudio

CUADRO 15
Regresion lineal

Pruebas de normalidad: Shapiro ? Wilk y Kolmogorov ? Smirnov

La prueba de Shapiro ? Wilk es para demostrar la prueba de normalidad para muestras menores de 30
datos (n < 30), algunos autores mencionan para muestras menores de 50 (n < 50), mientras que la prueba
de Kolmogorov ? Smirnov son para demostrar pruebas de normalidad para muestras de mas de 30 datos (n
> 30), algunos autores mencionan para muestras mayores de 50 datos (n > 50).En nuestro caso evaluaremos
para un rango de menor de 31 y mayor de 31 datos 6sea ambas pruebas.

El cuadro N° 16 presenta los resultados de la prueba de normalidad para ambos casos.

CUADRO N° 16 Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk

Estadistico | gl Sig. Estadistico gl Sig.
Gestién Calidad (Y) 173 31 019 ,920 31 ,024

Mejora Continua (X) A1 31 | ,200° .954 3 195

*. Esto es un limite inferior de |a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
FUENTE: Resultados del SPSS

CUADRO 16
Pruebas de normalidad

El cuadro N° 16 muestra los resultados del andlisis de la variable independiente MCTOC de 31 datos por
medio de las pruebas de normalidad, datos obtenidos de la aplicacidn del instrumento de medicidn.
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CUADRO N° 17: PRUEBA ESTADISTICA “SHAPIRO — WILK”

1- Hipdtesis H: = La variable RESPUESTAS proviene de una poblacidn normal

Ho = La variable RESPUESTA no proviene de una poblacién normal

2-Significancia: Alfa | Alfa=5%=0.05
3- Valor calculado 0,920

4- P =Valor P =0,024
5- Decision Si P > Alfa entonces aceptamos H, caso contrario Hy
0,024 < 0,05 esto implica que debemos aceptar Ho

6- Conclusion La variable RESPUESTA no proviene de una poblacién de
distribucion normal
FUENTE: Elaboracion propia

CUADRO 17
Prueba de Estadistica "Shapiro-Wilk”

Los resultados de la se interpretan de la siguiente manera: EI P-Valor que representa el cuadro de resultados
esta representado por Sig y es igual 0,195, si lo comparamos con el grado de significancia estipulados en
esta investigacién es 0,05 lo que significa es que 0,195 > 0,05 por consiguiente los datos de la poblacién
dependiente MCTOC presenta una distribucién normal.

Correlacién de Spearman: Correlacién no paramétrica

El cuadro N° 18 presenta los resultados de ambas variables IGCPP y MCMOC. El P-Valor que representa
la variable independiente MCMOC estd representado por Sigy es igual 0,195, silo comparamos con el grado
de significancia estipulados en esta investigacion es 0,05 lo que significa es que 0,195 > 0,05 por consiguiente
los datos de la poblacién dependiente MCTOC presenta una distribuciéon normal.

CUADRO N° 18 Correlacion de Spearman
Gestion Calidad | Mejora Continua
() (X)
Rho de Spearman | Gestion Calidad (Y) | Coeficiente de 1,000 910"
correlacion
Sig. (bilateral) . ,000
N 31 3
Mejora Continua (X) | Coeficiente de ,910” 1,000
correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 3 3
**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
FUENTE: Resultados del SPSS de las variables de estudio

CUADRO 18
Correlacion de Spearman

El cuadro N° 18 presenta el Rho de Spearman es igual a 0,910 y un P-Valor de 0,000 al comparar el P-Valor
del resultado con el grado de significancia del investigador podemos decir que estd por debajo o es menor
que nuestro grado de significancia que es 5% 0 0.005. Esto permite afirmar la hipétesis del investigador H1 y
descartar la hipStesis nula HO. Mediante esta demostracion se puede confirmar que existe una relacién entre
las dos variables de estudio. Ahora podemos interpretar el coeficiente de Rho, el coeficiente de Rho oscila
entre 0y 1y el Rho calculado es de 0,910 y segtin la tabla de interpretacion de Rho el valor se encuentra entre
0,80 a 1,00 lo que identifica que existe una muy buena correlacién, mediante el cuadro N° 19
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CUADRO N° 19 Valor de Rho de Spearman

1 De 0,00 a 0,19 Muy baja correlacion
2 | Deo,20a0,39 Baja correlacion

3 | De0,40a0, 59 Moderada correlacion
4 | De0,60a0,79 Buena correlacion

5 | De 0,80 a 1,00 Muy buena correlacion

FUENTE: Libro estadistica Lincoln

CUADRO 19
Valor de Rho de Spearman

En conclusién, podemos confirmar que la investigacién propuesta responde ala relacién de las dos variables
propuestas de estudio que son la ingenierfa de gestion de calidad por procesos denominada IGCPP (Y)
y representa la variable dependiente y la variable mejora continua teoria de las estricciones denominada
MCMOC (X) que representa la variable independiente.

CUADRO N ° 20: Prueba estadistica para la hipétesis de la investigacion
“CORRELACION DE SPEARMAN”

1- Hipotesis Hi = Existe correlacion entre las variables de estudio IGCPP (Y) y
MCMOC (X)
Ho = Existe correlacion entre las variables de estudio IGCPP (Y) y
MCMOC (X)

2- Significancia: Alfa Alfa=5% = 0.05

3- P =Valor “Rho" calculado = 0,910

Correlacién de Spearman P =0,00

4- Decisién Si P < Alfa entonces aceptamos H¢ caso contrario Hg

0,00 < 0,05 esto implica que debemos aceptar H,

5- Conclusién Hi = Existe correlacion entre las variables de estudio IGCPP (Y) y

MCMOC (X) lo que implica aceptar la hipdtesis del investigador y

rechazamos la hipdtesis nula.

FUENTE: resultados del SPSS

CUADRO 20
Prueba estadlistica para la hipdtesis de la investigacion "Correlacion de Spearman”

Estas dos variables representan variables cualitativas por ser variables muy subjetivas, lo que se hace en
la investigacion es utilizar los resultados que son dados numéricos, cuantitativos que a su vez son datos
aleatorios en ambos casos en las variables cualitativas que son las variables de estudio y los resultados que
representan datos cuantitativos y se define aleatorio, porque al iniciar la recopilacién de datos se desconoce
el comportamiento de los datos de la poblacién, creando a disyuntiva de utilizar estadista paramétrica o no
paramétrica.

CONCLUSIONES

Mediante la comprobacién de la relacién entre las variables de estudio se puede determinar las siguientes
conclusiones:

84



JORGE MARTINEZ. INGENIERIA DE GESTION DE CALIDAD POR PROCESOS Y LA MEJORA CONTINUA
APLICADA A LOS ...

- Se crea un nuevo pensamiento fenomenoldgico en la relacién de variables en el mundo de las
organizaciones complejas creando una filosofia en los sistemas de produccién que a mayor mejora continua
vamos a lograr mejorar la ingenierfa de gestién de calidad por procesos.

- Se presenta un modelo con diferentes opciones que permite optimizar por medio de la relacién de las
dos variables de investigacion el proceso de los sistemas de produccién en las organizaciones empresariales
complejas.

- Se probd la hipétesis general H1 lo que permite afirmar la asociacion de la relacion de las dos variables
de estudio, determinando que la mejora continua influye positivamente en la gestién de calidad por procesos
en los sistemas de produccién en las organizaciones empresariales complejas.

- La ingenieria de gestién por procesos tiene un nivel de avance creciente respecto a la original en la
implicacién de la formacién de cultura de gestién de calidad por procesos con el personal, clientes y mejoras
en los sistemas de produccidn de las organizaciones empresariales complejas.

- La ingenierfa de gestién por procesos tiene un impacto positivo ?imperceptible? en la administracion de
la organizacién, un impacto negativo ?imperceptible ?en la mejora continua pero un impacto ?moderado? en
los sistemas de produccién en las empresas organizacionales complejas.

- La ingenieria de gestién por procesos tiene un impacto positivo ?notable perceptible? en los resultados
aplicados en la mejora de los sistemas de produccién.

- El avance tecnoldgico en las organizaciones empresariales complejas se presenta de alta relevancia
en algunas empresas, viéndose reflejado en la competitividad. El personal encuestado manifesté que la
tecnologia es una problemadtica primordial en la empresa, resaltando la necesidad de ejecutar nuevos métodos
productivos y la automatizacién de los procesos.

- Los avances tecnoldgicos en los sistemas de produccion de las organizaciones empresariales van
progresando paulatinamente a pesar de que algunos presentan un grado organizativo muy débil. Esto es
por la falta del incremento de procesos ingenieriles, por desconocimiento, confrontan inconvenientes para
reconocer las oportunidades de incrementar eficiencia en los sistemas de produccion.
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