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RESUMEN

Esta investigacion ha tenido como objetivo fundamental el poder determinar el uso que
tiene la metodologia Lean Manufacturing en proyectos de ingenieria enfocado a los
proyectos de la institucion publica DSRTC-CHANKA, Andahuaylas — 2023. Como
Metodologia se tiene el tipo de investigacién es Basico descriptivo correlacional, y de
disefio cuantitativo como poblacion se ha establecido en el uso de 50 guias de
observacion con 50 trabajadores en total de las 5 actividades en mencion dentro de la
investigacion de genero mixto, tipo de muestreo es probabilistico tipo aleatoria simple.
De la misma forma el instrumento de recoleccion de informacion de manera
observacional sirvi6 para validar los contenidos de investigacion, asi como una
corroboracion de datos establecido por un grupo de juicios de expertos. Los resultados
inferenciales tienen como prueba la Correlacion de Pearson enfocada sus 2 variables
en investigacion la cual obtiene un promedio inferencial de 0.970 de en su resultado
descriptivo se ha desarrollado la prueba normalidad (Shapiro-Wilk) obteniendo un
promedio estadistico de 0.637 por lo tanto se concluye finalmente que la
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing influye de manera significante
en la Gestidon de Proyectos de la DSRTC-CHANKA para establecer mejoras en los

procesos generales de costos y rendimiento.

Palabras clave: manufacturing; eficiencia, control del cronograma, rendimiento de

costos, costos de la calidad
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ABSTRACT

This research has had as a fundamental objective to determine the use of the Lean
Manufacturing methodology in engineering projects focused on the projects of the
public institution DSRTC-CHANKA, Andahuaylas - 2023. As a Methodology, the type
of research is Basic descriptive correlational, and of quantitative design as a
population, it has been established in the use of 50 observation guides with 50 workers
in total of the 5 activities in question within the mixed gender investigation, the type of
sampling is probabilistic, simple random. In the same way, the instrument for collecting
information in an observational way served to validate the research contents, as well
as a corroboration of data established by a group of expert judgments. The inferential
results have as proof the Pearson Correlation focused on its 2 variables under
investigation, which obtains an inferential average of 0.970 in its descriptive result, the
normality test (Shapiro-Wilk) was developed, obtaining a statistical average of 0.637,
therefore it is concluded Finally, the implementation of the Lean Manufacturing
methodology significantly influences the Project Management of the DSRTC-CHANKA

to establish improvements in the general cost and performance processes.

Keywords: manufacturing; efficiency, schedule control, cost performance, cost of

quality
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l. INTRODUCCION

Como introduccién a esta investigacion se tiene el abarcar un enfoque analitico
el cual se enfoca mayormente en las entidades empresariales relacionadas a la
construccion en la ultima década han tenido un aumento significativo en sus proyectos
respecto a la poblacion sea privada o publica. Por lo tanto, el ambito de la construccion
en lo inmobiliario tiene una diversidad de etapas de diferentes caracteristicas de
impacto social aun asi eso no tiene relacién directa con la efectividad y una buena
elaboracidon de proyectos por lo cual todo esta relacionado a la hora de aumentar las
dificultades del proyecto mientras menos se calculan los procesos constructivos y se

minimizan las deficiencias mayores son los retrasos y perdidas respecto a sus metas.

Luego tomando en cuenta , Arévalo (2018) explica como ejemplo de
investigacion que en el pais de chile da como informe critico con una Metodologia
aplicada utilizando un analisis estadistico el cual se public6 como un proyecto no
efectivo y productivo y tienden a fracasar ; el cual explica tomando como ejemplo a la
empresa de Garther, tomando como referencia que el 80% de todos los proyectos
mencionados no desarrollaron un 6ptimo cumplimiento de metas respecto a sus
procesos constructivos teniendo en cuenta estas dificultades en los cuales intervienen
directamente las personas que efectuan la inversion tanto directa como indirectamente
son afectados mientras que , Standish Group en su detalle de forma anual respecto a
los avances de obra demostr6 que en diferentes areas de tecnologia la forma de
trabajo y ejecucion de procesos en los proyecto no es la mas optima y afecta en un 70
% directamente a la empresa generando problemas y corresponde al 55 % de su
presupuesto lo cual evidencia que las pérdidas millonarias y eso no solo pasa con esta

empresa sino en todas partes del mundo.

La DSRTC-CHANKA, tiene como dimensiones y enfoque el rubro de
elaboracion de proyectos de edificaciones y vias terrestres como entidad del estado
en la actualidad se puede evidencia distintas formas de deficiencias para elaborar
proyectos, asi como reasigno tanto asi que como fuente econoémico y distribucion a las
empresas de forma irregular. En la actualidad se tiene muchas deficiencias a la hora

de generar proyectos en vias los cuales son el principal sustento y desarrollo de



esta institucion como creacion. Se ha visto que durante todos estos tiempos existen
diferentes tipos de conocimiento respecto a la experiencia anterior para lo cual se
necesita una restructuracion y buena gestion de proyectos toda problematica se
entiende como la poca planificacién de tiempo y la poca capacidad de distribucion del
proyecto y los costos utilizados en los procesos principalmente por el bien social lo

cual no genera confianza en la poblacion ni en la satisfaccion posible y general.

Por los que se mostro anteriormente se tiene como planteamiento del problema
las preguntas e interrogantes en la cual se plantea como problema general: ;Cual es
la relacion entre la metodologia de la asociacion de Lean Manufacturing y la eficiencia
de gestion de proyectos de la DSRTCC-CHANKA Andahuaylas - 20237, De igual
manera, los problemas especificos: ;Cual sera la eficiencia de la metodologia Lean
Manufacturing en el incremento de indice de desempefo del cronograma de la gestidon
de proyectos de la DSRTCC-CHANKA?; ;Cual es la relacién entre la metodologia
Lean Manufacturing y la eficiencia del indice de rendimiento en los proyectos de la
DSRTC-CHANKA?; ;Cual es la relacién entre la metodologia Lean Manufacturing y

el control de costos de calidad de la gestién de proyectos en la DSRTC-CHANKA?.

Por otro lado, la justificacidn Teorica: se relaciona con los criterios que
interrelacionan las dos variables todo esto de acuerdo a una justificacion
epistemologica, la cual tiene como futura asociacion de informacién el relacionar
paradigmas por la asociacién del conocimiento cientifico que optimizan la utilizacion
de la metodologia Lean Manufacturing en la gestion de procesos dentro de proyectos.
Entonces los datos e informacidn que se tienen que la metodologia Lean
Manufacturing y la planificacion de proyectos tanto asi este estudio tiene como
fundamentacion la teoria de restricciones por Eliyahu Goldratt (1975) y la teoria
General en forma de empleabilidad de sistemas realizado por Ludwig Von Bertalanfy,
(1989) los cuales se podra influencia en la investigacion general relacionada a los

indicadores.

Pasando a la justificacion social de esta investigacion, tiene como fundamento
el bien comun de las personas que gestan proyectos de las instituciones del estado,
asi como instituciones privadas con fechas, rangos, objetivos a cumplir, asi como

administrar los costos reales; toda informacion recaudada se tiene para llegar a



conclusiones que ayudaran a areas gerenciales y profesionales referentes a sus

especialistas.

De la misma forma la justificacion practica se visualiza en su aporte la forma de
adquirir conocimientos ampliados respecto a los procesos en los proyectos que sera
de gran importancia para todo ingeniero o persona encargada de una construccion
optima y relevante para la sociedad y mas si utiliza una herramienta tan util como la
metodologia Lean Manufacturing la cual eficiencia los procesos en los proyectos Por
lo tanto, la justificacidn metodoldgica, tiene como base un estudio basico de acuerdo
a la utilizacion de herramientas de descripcidn de informacidn asi como agrupacion de
esta para lo cual se utilizan los datos existentes e incorporacion y comprension delos
datos descriptivos y de inferencial respecto a la eficiencia los resultados definitivosasi

como las hipétesis planteada.

Se establece como objetivo general: Establecer la relacion entre la metodologia
de la asociacion de Lean Manufacturing y la eficiencia de gestion de proyectos de la
DSRTCC-CHANKA Andahuaylas - 2023. Transversalmente, se plantearon los
subsiguientes objetivos especificos: Establecer la eficiencia de la metodologia Lean
Manufacturing en el incremento de indice de desempeno del cronograma de la gestion
de proyectos de la DSRTCC-CHANKA.; Establecer la relacién entre la metodologia
Lean Manufacturing y la eficiencia del indice de rendimiento en los proyectos de la
DSRTC-CHANKA.; Establecer la relacion entre la metodologia Lean Manufacturing y
el control de costos de calidad de la gestidn de proyectos en la DSRTC-CHANKA.

De todo ello se desprende la hipotesis general del estudio: La metodologia de
la asociacion de Lean Manufacturing tiene relacion con la eficiencia de proyectos de
la DSRTC-CHANKA., Andahuaylas- 2023.; Transversalmente, se plantearon las
hipétesis especificas: La metodologia Lean Manufacturing establece una eficiencia
directa en el indice de desempefio en el cronograma de gestion de proyectos de la
DSRTC-CHANKA.; La metodologia Lean Manufacturing esta relacionado con la
eficiencia del indice de rendimiento en los proyectos de la DSRTC-CHANKA.; La
metodologia Lean Manufacturing esta relacionado con el control de costos de calidad
de la gestion de proyectos en la DSRTC-CHANKA.



Il. MARCO TEORICO

Durante esta Investigacion se tuvieron como antecedentes diferentes
investigaciones previas en cuanto a nacionales e internacionales tomando como indice
la Metodologia correlacion referente a la filosofia de mejora de procesos Lean
Manufacturing en la eficiencia de Gestion de proyectos. Teniendo como

investigaciones nacionales los cuales se describe a continuacion:

En su investigacion, Arroyo (2018) Determino que para el planteamiento del
objetivo general se desarrollé la mejora de la gestiéon del proyecto utilizando la
herramienta PMBOK. Como metodologia descriptiva se utiliza el método imperativo de
la encuesta estadistica de la misma forma como Metodologia inferencial se toma como
muestra la correlacidén de 2 factores los cuales son la guia de PMBOK vy la estrategia
de gestion de tipo basico — no experimental de modo que al no usar ensayosy tuvo un
enfoque cuantitativo de cantidades. Se tuvo como resultado de la investigacion que
durante la gestién de dichos proyectos utilizando el PMBOK se aument6 un 20 % a
diferencia de su productividad sin usar el PMBOK para establecerherramientas de
coordinacion y eficiencia de gestién y mejorar la produccion dentro de la empresa
investigada. Como conclusién se tuvo el enfoque en los 3 indicadores,los cuales
evidencian una mejora en los procesos, diferentes normas, tanto técnico enbase a los
lineamientos del PMBOK los cuales incrementan una productividad optimade un
80.75% estableciendo comprobacién exacta de la aplicacion de las buenas acciones

en la gestion de proyectos.

De forma consecuente, Ruiz (2022) explica en su investigacion el objetivo
principal es la mejora del sistema de produccién en una empresa metalmecanica la
cual tiene condiciones de rentabilidad optima en la empresa en la que se implementa
la Metodologia Lean Manufacturing de la misma forma como Metodologia inferencial
se tiene el calculo de las matrices Roll Forming para la identificacion de sus
indicadores y para el resultado descriptivo se tiene la relacion de procesos de
produccion para implementar un sistema asociativo de tipo no experimental con
enfoque cuantitativo . Como conclusién se tiene que referente a la utilizacion de la

Metodologia Lean Manufacturing existe una reduccién de 45% en consecuencia a la



inferencia de set-up, de la misma forma existe una mejora en el tipo de modelamiento

de roll forming, desarrollando un fin de procesos.

También, Arévalo (2018) Indica en su investigacion que su objetivo principal es
el disenar y establecer una implementacion de mejora referente a los procesos
referente a la minimizacion de nivel de residuos , empleando la filosofia lean
Manufacturing, como Metodologia inferencial se utilizd el modelo Kaizen la cual
expresa de manera representativa que al utilizar un equipo del proyecto, de la misma
manera que es indispensable tener una implementacién de la Metodologia y
herramienta que se adapta en los tiempo de preparacion total de la misma manera
tiene como Metodologia descriptiva utilizando la herramienta de recoleccidon de datos
como la encuesta con tipo no experimental de enfoque basico estableciendo datos de
investigacion para tener los resultados esperados. Como conclusion se tiene que toda
media general da como resultado (x= 80.00%) aplicado a la muestra real, tanto al
promedio poblacional de 80%, Tanto la desviacién estandar poblacion se calcula
dando un promedio (S=10.07%), como cantidad de datos se toma (n=16) lo cual
obtiene t=1.95 (distribucion “t” de Student), se determina que no en este caso no existe

mejora del proyecto al utilizar esta metodologia en correlacion con el modelo Kaizen.

Referente a los antecedentes internacionales se tiene la investigacion de Vertiz
(2022) quien como objetivo principal plantea el redisefiar de manera metodoldgica la
implementacion de la filosofia Lean Manufacturing en el sector de Procesos de Re-
consumo y abastecimiento, de la misma forma como resultado inferencial tiene
enfoque mixto analitico y como resultado descriptivo se tiene metodologia basica con
describiendo el problema y dando soluciones reales. Como campo de estudio se aplica
a 261 empresas. Como conclusion se tiene que la evidente forma, nueva de aplicar
esta filosofia ayudo a un crecimiento respecto a la utilizacion de Lean Manufacturing
en los procesos dando como porcentaje de beneficio un 7,5% respectoa la produccion

en el mercado.

En cuanto a los enfoques de tipo conceptuales y teorias, se explica de acuerdo
a la investigacién de Fernandez (2021) como objetivo principal se tiene el aplicar la
Metodologia Lean la cual optimiza los procesos de la empresa Gramar S.A. para

plantear el desarrollo de obras con 6ptimo rendimiento. Como resultado inferencial se



tiene que al obtener un resumen de control y tiempo de horas existen una sumatoria
de actividades productivas de la misma forma como Resultado descriptivo existe
funciones de manera continua que son contributivas y no contributivas generando
valor de 9 a 30 horas de eficacia. Como conclusion se tuvo que al utilizar el modelo de
Lean se llega a desarrollar nuevas herramientas de continuidad y eficienciarespecto
al procedimiento desarrollados para una nueva forma de control y optimizacién de

empresas generando estrategias de control.

De igual Forma, Laureano (2019) explica como objetivo principal el desarrollar
nuevas propuestas para aplicarlas utilizando la herramienta de Lean Manufacturing en
el mejoramiento del Campo de control dentro de toda empresa. De la misma forma
como resultado inferencial existira aun aumento promedio en la competitividad del
mercado creciente en el campo textil y evidenciar nuevas mejoras a los precios de sus
productos, utilizando variables de correlacion para proponer la implementacion de las
técnicas de 5'sLo De La Misma Forma Como Resultado Descriptivo Se Tiene una
aproximacion de datos en la zona de trabajo de aumento de la produccién con la
técnica de 5°S un 8.16%, para de esta forma tener la utilidad de estudios en el
cronograma planteado para interrelacionarlo posteriormente al VSM. Como conclusién
se tiene que al implementar la nueva forma de trabajo denominada Lean
Manufacturing, se identifica que aumenta significativamente el control en sus
caracteristicas de la empresa y su calidad, para lo cual se evidencia que gracias a esta
metodologia se aumenta la produccién en todos los aspectos de calidad del personal

y su aumento en el rendimiento total.

Consecuentemente, Macha, Cruz y Wilmer (2021) Explica como objetivo
general que de acuerdo con sus bases de investigacion que las herramientas lean
Manufacturing y la eficiencia; y desarrollar el impacto que tiene en los procesos de
control empresarial especifico de la misma forma en su resultado inferencial se ha
utilizado un método de abarcamiento y asociacidn con enfoque metodoldgico
correlacional; de la misma forma como resultado descriptivo se tuvo corte longitudinal
de 6 muestras de campo utilizando las encuestas para hallar el 35 % de mejora en la
eficiencia de trabajo general . Como conclusién se tiene que al aplicar esta

herramienta y filosofia se da como evidencia un alto indice de aumento y mejoria en



el control de proyectos de infraestructura relacionados a la rotacion constante de

informacion asi permitiendo el flujo para un trabajo ideal y eficiente.

También Explica, Linares (2018) en el desarrollo de su articulo: Da por entender
tedricamente que como herramienta se aplica la herramienta de Lean Manufacturing
en los procesos de productividad. Se tiene el fin de investigacion desarrollar e impactar
en un mejoramiento permanente de produccion mediante esta herramienta. Para lo
cual se concluye que en las empresas que se aplicaron esta herramienta innovadora
gue se aumentaron los retrasos de entre un 60% a 25 % en procesos de produccion,
asi como la productividad final y asi desarrollar empresas mas eficaces y con mayores
alcances finales y se afirma de forma inferencial a las restricciones de la metodologia
planteada que en un estudio se ha fundamentado la teoria de restricciones, de tal
forma dan por entender que relacionando la teoria dada por Eliyahu Goldratt la cual
describe que una forma de enfoque de cuellos de botella, para lo que la empresa
organizativa tiene como fin al usar Lean Manufacturing la disminucion de restriccion.
Entonces en cada empresa existente basica la investigacion relacionada con cuellos

de botella tiende a no permitir el rendimiento que se espera sea social y economico.

Consecuentemente, Medina, (2022); Caceres, (2022) y Moran (2022) explican
que, refiriéndose tedricamente con restricciones, al basarse en la implementacion de
un desarrollo ampliado se usa sistematica el analisis de restricciones los cuales
afectan al rendimiento final de la empresa. La misma manera de utilizar estas
restricciones se da por las determinantes en limitaciones las cuales infieren
directamente en los procedimientos de actividades dentro de la empresa. Como un
mercado de asociacion secundaria se ve reflejado en procesos que desarrollan cada
empresa independientemente sea primario de forma que infiere en la estructura y
politica de la empresa, de esta forma de trabajo tiene como procedimiento nuevos tipos

de operaciones empresariales.

De la misma Forma, Vilca (2022); Lépez (2022) Tienen como objetivo principal
de su investigacion establecer Referencias generales sobre toda teoria el cual tiene
una diferente forma normativa para lo cual adquiere esta el valor y utiliza diferentes
realidades. Como Resultado inferencial tiene un analisis de 27% referente a los

retrocesos de fabricacion de los desperdicios originados en las etapas primarias de



creacion de la pantalla metalica, se tiene también como resultado descriptivo el tener
una la implementacion y el buen manejo de la metodologia Lean Manufacturing
(KANBAN), de la misma manera como resultado descriptivo se tiene evidenciado el no
tener entandares de claridad en el uso dentro de KANBAN con una aproximacion de
10 %. Como conclusién se tomé en cuenta el nivel recabado el cual es aplicado a un
sistema general empleando esfuerzos generales respecto a las ciencias correctasdel

desarrollo especifico referenciandose a las areas de trabajo.

Como descripciones teoricas referentes a la Variable 1 tenemos la Metodologia
Lean Manufacturing, la cual se basa en las teorias explicadas por Muntané y Valdivia
(2021) quienes tienen como objetivo principal la aplicacidén de la Metodologia lean en
los procedimientos tanto en utilidad referente a los trabajadores como resultado
inferencial se tiene Brainstorming herramienta de ideas que puedan mejorar la
solucion de problemas lo cual tienen eficiencia de un 70 % en su totalidad y como
resultado descriptivo se tienen herramientas de solucion coordinados de manera
estandarizada en estructuras con descripciones especificas a las ideas de trabajo
laboral . Como conclusion final se tiene que indispensable es la existencia de el origen
y solucion de muchas dificultades respecto a las personas que sean capaces de

realizar estas tareas.

Entonces, Garcia (2022) se tiene como objetivo principal de esta investigacion
el demostrar el uso que tiene la herramienta metodoldgica de Lean Manufacturing.
Como resultado inferencial se tiene como fundamentacion respecto a la direcciéon
sistematica respecto al mejoramiento continuo de la misma forma como resultado
descriptivo se tiene la disminucion del despilfarro de actividades que carecen de valor
especifico respecto a la economia general de la empresa de tal forma que existen
muchas herramientas. Como conclusion se tiene que al establecer estos estandares
las cuales permiten que las personas operativas se enfoquen en distintas operaciones
existan mejoras del a empresa de manera que el personal se capacite y aporte de
manera que sea un apoyo mas para efectivizar labores dentro de esta y no sea un

obstaculo para mejorar en sus procesos empresariales.

De la misma forma, Fonseca (2017); Guevara (2020) los cuales tiene como

objetivo principal en lo cual coinciden establecer que la metodologia Lean



Manufacturing referente a su tipo de traduccioén a la lengua espafiola como resultado
inferencial se tiene la significancia respecto a la produccién ajustada te tal forma que
se reconoce a la manufactura flexible, como resultado descriptivo se tiene un concepto
de Manufactura esbelta como aumento y mejoras en los diferentes tipos de sistemas.
Como conclusion se tiene que al enfocarse en la fabricacion teniendo en cuenta sus
funciones y herramientas para la eliminacion de residuos y desperdicios, asi como

minimizar las actividades existira relacién con la produccion empresarial.

De tal forma explica, Portillo (2021) como objetivo principal el describir los
principios que establece la herramienta de 5S: Seiri (clasificar y eliminar) de la misma
forma como resultado inferencial se considera el ordenamiento y la forma de eliminar
residuos dentro de los procesos Seiton (ordenar, organizar): de la misma forma se
tiene que ordenar de diferentes formas y asi clasificar las areas, labores para su
distribucién y asociacion en los procesos de la misma manera como resultado
descriptivo se tiene el Seiso (limpieza e inspeccidén) el cual toma decisiones y
anteponerse a los desastres que podrias sucedes en los procesos de produccién, asi
como la eliminacion de errores directos y limpieza general. Como conclusion de esta
investigacion se tiene que al utilizar la herramienta de Seiketsu (estandarizar) consiste
en tener una consolidacion de referencia, asi como un objetivo real desarrollando las
primeras 3 etapas las cuales se aplican en lugar prioritarios de acuerdo con los

procesos de la empresa y sus deficiencias para tener al final una autodisciplina.

De tal forma, Rivera (2021) tiene como objetivo principal el encontrar el tipo de
sistema optimo desarrollado para el control de la produccién de modelos. como
resultado inferencial se tienen los procesos y ejecuciones de manera eficiente y como
resultado descriptivo se tiene un modelo de creacion de datos en los procesos de
piezas individuales por areas especificas al ser conocida la produccion de nivelacion
respecto a los tipos de clientes. Como conclusion a esta investigacion se desarrolla
una conexion respecto a la cadena de produccién respecto y directamente al resultado

de fabricacion de productos.

Igualmente, Salazar (2019) Tiene objetivo principal establecer una gestion de
empresas respecto a proyectos para los cuales se dirige y controla respecto al

desarrollo de un proyecto con el fin de establecer una meta por el cual es desarrollado,



Como resultado inferencial se tiene que al emplear un costo minimo se ha llegado a
realizar en un corto tiempo por medio de la correlacion de sus variables tiempo de
trabajo y eficiencia. De la misma forma se tiene el resultado descriptivo el cual tiene
en consideracidon que para que un proyecto sea mas optimo referente al tiempo de 15
dias de trabajo con un 28 % de eficiencia referente a su descripcion real. Como
conclusion se tiene que es importante tener factores respecto de tiempo y coordinacion
etapas, asi como planificar un plan estructurado para la solucién de problemas dentro

de la empresa.

Se tiene que entender que, al tener el valor del proyecto respecto al
cronograma, control de costos y optimisidad en la calidad. Como primer indicador se
denomina el desempefio del Cronograma, Reyes, Espinoza y Romero (2018) lo cual
se define como instrumento de relacion respecto al costo real y la valorizacion del valor
generado donde la referencia respecto a los tiempos del cronograma dara como
factores a la planificacion general , puesto que esto si en valor es menor a 1 el
cronograma de entrega asi como los plazos no estaran en cumplimiento por lo tanto
se necesitara se aumentados de manera consecutiva de acuerdo a proyecto y su

tiempo de eficiencia para concluir los plazos finales .

De la misma forma, Cruz (2018) Tiene como resultado principal el establecer el
cronograma grafico de funciones en la vinculacidon de tiempos para la entrega como
resultado inferencial se tiene cierta cantidad de recursos las cuales tienen que ser
distribuidas de manera progresiva y responsable para lo cual como equipo se planifica
y controla. Como resultado descriptivo consecuentemente se afiaden los tiempos
respecto al cronograma del proyecto, asi como datos que no son exactos y ocasionan
resultados preestablecidos erréneos los cuales dificultan el control exacto. Como
conclusion de acuerdo con lo mencionado el gerente de obra se especializa en
direccionar y el control de correcciones asi mejorar los procesos constructivos de
manera que puede calificar los errores practicos y mejorarlos con los tiempos

establecidos.

Como segundo indicador se tiene el indice del control de costos; Martin,
Fernandez y Juarez (2018) Describe en su investigacion que al implementar formas

de diferencias en los gastos y costos del proyecto de acuerdo con la valorizacion
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generada respecto al costo real teniendo en cuenta que si existe el valor es menor a
1 la cual genera un mayor gasto final sobre los recursos solicitados asi genera
proyectos y como resultado no se alcanza el objetivo econdmico esperado con los

recursos limitados utilizados.

De la misma forma, Huanacuni (2019) Establece como objetivo principal el
indice de rendimiento relacionado a la calidad de los productos y costos reales tiene
como ganancia relacion directa a los resultados lo cual se vera evidenciado en la
cuantificacion monetaria de la empresa, Como resultado inferencial existe un reajuste
de produccién de procesos asi determinar que EV: Valor ganado y AC: Costo real del
proyecto, de la misma forma Como resultado descriptivo en su investigacion que al
relacionar significativamente la calidad de una empresa y procesos lo cual abarca los
precios totales respecto a lo que se requiere para realizar de forma correcta el proyecto
. Como conclusion de la investigacion se tiene un buen control que diferencielas
deficiencias de los procesos reales a corto y largo plazo de forma que esta de

rentabilidad a la inversién que se ha realizado.

Los autores, Cursi y Vasquez (2019) tienen como el objetivo principal el anadir
factores de eficiencia respecto a los valores que tiene el proyecto. Como resultado
inferencial se tiene un enfoque directo y justifique toda actividad realizada de forma
que esta influya directamente en el costo real de la empresa, asi como su calidad
respecto al proyecto. Como resultado descriptivo respecto al control de costos de la
calidad de un proyecto como tercer indicador, también se describe que el control de
los procesos dentro de la empresa. Como conclusién se permite una medicién al
integrar el objeto de adecuacion para realizar los tiempos de entrega éptimos de forma
que al verificarlos se tiene una adecuacion referente a las especificaciones optimas de

planificacion final.

Como autor Bellido, (2019) desarrolla como objetivo principal de su
investigacion la descripcion y analisis del indice en medida para correccién y
establecer los costos generales de conformidad: Como Resultado inferencial se tienen
gastos establecidos durante la ejecucion de todo proyecto para lo cual existen costos
extras por dificultades, De la misma forma como Resultado Descriptivo se tiene las

herramientas de prevencién las cuales se evaluan constantemente respecto a sus
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costos. Como conclusién de esta investigacion se tiene los gastos de incurrencia que
se da en el proyecto asi mismo se puede evidenciar en los defectos de la construccion

y deficiencias de reestructuracion para desarrollar el proyecto en especifico y general.
. METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion. Esta investigacion tiene como desarrollo el tipo basica,
tomando en cuenta esta metodologia J. Muntané Relat (2018) explica que al
denominar la investigacion basica tienes aspectos tedricos o dogmaticos. De forma
que su caracteristica se enfoca en el marco tedrico. Todo esto tiene como objetivo
desarrollar nuevas formas de informacion, asi como conocimientos que ayuden a la

investigacion general de teorias, pero sin contrastarlos.

Disefio de investigacion. Como disefio de investigacion se establece como
descriptivo correlacional, el cual Valderrama (2018) considera que de esta forma de
disefo se ejerce una utilizacién pequena de variable unica e independiente; todo esto
existe como mejora para la asociacidén de un grupo de pruebas, asi como estadisticas
las cuales seran basicas en el proceso de asociar la metodologia Lean Manufacturing
con el proyecto en investigacion. Se tiene como alcance general de la investigacion
descriptivo explicativo general haciendo referencia a lo causal. De la misma forma se
establece que se utilizo el enfoque de investigacion cuantitativo, el cual segun Delgado
(2019) explica que en los métodos de investigacion cuantitativa el problema se
relaciona con “la medicion de los conceptos que orientan teéricamente el proceso de
conocimiento a través de la integracion de acciones, y produccién de conocimientos
colectivos de investigadores y comunidad, en una relacién sujeto- sujeto y no sujeto -

objeto.
3.2 Variables y operacionalizacion

Variable 1: Metodologia Lean Manufacturing. Como Variable 1 se establece que
la Metodologia Lean Manufacturing se determina por ser de tipo cuantitativa la cual
tiene una naturaleza investigativa transversal y con la escala de medicion del tiporazén
y proporcional. Entonces Hernandez, et al. (2021), Define como teoria y explicaque la

variable como elemento prioritario puede ser medido u observado, la cual es
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cuantitativa puesto que de una manera ordenada con datos establecidos se desarrolla

la hipotesis de tal forma que sea validada y comprobada con resultados exactos.

Definicién Conceptual. Gonzalez, et al. (2018) Explica que la metodologia Lean
Manufacturing une métodos sistematicos en la mejora de procedimientos de ejecucion
de procesos por la cual como herramienta eficaz aplica de manera directa mejoras en
los errores de esta forma reducir los recursos no utiles como desperdicios que se
ubican en los procesos y los cuales tiene como objetivo asegurarse de que el valor

agregado sea mayor a las perdidas en todos los procesos productivos.

Variable 2: Eficiencia. Como Variable 2 se tiene la eficiencia la cual como
significancia tiene la optimizacion en la reduccion de recursos para obtener resultados
especificos. Segun Hernandez, et al. (2021), al tener una explicacion de su
investigacion identifica la variable de eficiencia como un elemento con la propiedad

universal de ser medido u observado.

Definicién Operacional. Como definicion operacional se tiene que refiriéndonos
a la variable se establecen 3 distintos indicadores, pero todos relacionados con la
variable de estudio las cuales son: a) indice de factibilidad del cronograma; b) indice
de factibilidad de precios; c) Control porcentual de eficiencia en la gestion de procesos;
de la misma forma se utiliza como instrumento de recoleccion de datos las Guias de

observacion para la obtencion de resultados.
3.3 Poblacién, muestra y muestreo

Explica Valderrama (2018) como poblacién limitada se define al grupo de
integrantes y poblaciéon determinada de acuerdo con una definicion numérica exacta;
de forma que al constituir un numero determinado existira una cantidad definida de
datos. Para la investigacion se ha establecido como poblacién al distrito de
Andahuaylas, y como muestra a escogido a 5 actividades de los proyectos las cuales
son: Movilizacién de equipos, Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial,
Excavacion de Material Suelto, Terraplenes con material Propio, Mejoramiento de
suelos de fundacion de terraplenes desarrollados por DSRTC CHANKA para una
moderna viabilisacion asi como mejoramiento de vias para lo cual se ha utilizado la
metodologia lean manufacturing y la otra desfasada que no utiliza la metodologia es el

mejoramiento de la carretera ramal pacucha (desvié pista) — distrito de pacucha,
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Andahuaylas, Apurimac con 7 kildbmetros de distancia en el proyecto el expediente
técnico tiene un presupuesto total de 15 millones el cual usa la metodologia lean
manufacturing y la otra obra en comparativa a la cual se tiene referencia es el proyecto
construccidon de caminos vecinales entre los sectores de antabamba y rio pampas del
distrito de ocobamba - chincheros- Apurimac con un presupuesto total de 15 millones
de soles en una extension de 25.6 kilbmetros y superficie de rodadura de cuatro metros
de ancho los cuales como actividades de trabajo laboran 50 trabajadores exactamente

distribuyendo esta en 10 trabajadores por actividad .
3.4 Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Se empled una ficha de recoleccion de datos cuantitativos, de igual manera se
utilizé la de observacioén, la cual, tomando la definicidon de Hernandez, et al. (2021),
sostiene que como ficha técnica la recoleccion de informacion la cual se valida y tiene
confiabilidad para el comportamiento de sus datos de forma que sean observables y

utilizados como indicadores claros para la investigacion.

Instrumentos de recoleccion de datos, respecto a los instrumentos empleados
para esta investigacion se tiene una ficha guia de observacion, en palabras de Campos
y Lule (2012, p. 56) “La guia de observacion es el instrumento que permite alobservador
situarse de manera sistematica en aquello que realmente es objeto de estudio para la
investigacion; también es el medio que conduce la recoleccién y obtencion de datos e

informacion de un hecho o fenémeno”.

Como segundo instrumento empleado para esta investigacion se tiene la ficha
de recoleccion de datos, para Castro (2015), estas se conocen como fichas a los
instrumentos en los cuales plasmamos por escrito informacion importante que hemos
encontrado en nuestros procesos de busqueda de informacion y que deseamos tener

al alcance de nuestras manos en cualquier momento.

Validez. Como validez para la primera variable se tiene el instrumento de
estudio el cual que fue validada por el Magister José Huamani Arone especialista en
Administracién de Negocios — MBA con dni 28838176 con capacidades comprobadas
para validar este instrumento de ficha observacional. Explicando esto Valderrama
(2018) en su estudio afnade que el juicio de expertos tiene una composicion y numero

de personas que son capases de discernir de forma que con su conocimiento validan
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un resultado o juico sobre la investigacion y el instrumento establece relevancia y el

tipo de pertenencia.

De la misma forma como validez para la segunda variable se toma el
instrumento de estudio el cual fue validado por el Magister Florentino Lazaro Mendoza
Marin especialista en Gerencia de Empresas de Construccion Civil con dni 23868649
de acuerdo al instrumento de ficha observacional de tal manera explica Garcia (2019)
el estudio referente a la observacién es principalmente en el campo de la psicologia,
de tal manera que se considera como un instrumento basico, el cual es una pieza
importante de los procesos complejos, de tal forma que la observacidn se convierte en
un tipo de método cientifico que se fundamenta en la (metodologia observacional)el
cual se enlaza como una técnica (técnicas observacionales) para unirse a otros

métodos de investigacion .
Tabla 1

Relacion de juicio de expertos validadores

DNI Nombres y Apellidos Especialidad

Maestria en Administracion de

28838176 José Huamani Arone
! ! Negocios - MBA

23868649 Florentino Lazaro Mendoza Marin Maestria en Gerencia de Empresas

Fuente: Elaboracién Propia

3.5 Procedimientos

La Presente investigacion tubo como fundamento y proceso principal el
desarrollar por fases la recoleccion de datos asi como su analisis y plasmarlo en los
resultados de manera entendible y legible de forma que mediante la validacion de los
expertos se ha tenido una conformacién diferentes procesos que seran detallados a
continuacioén: a) Se desarrolla una Guia de observacion la permite recabar los datos
necesarios para la investigacion b) Al presentar el instrumento a los tres expertos y de
esa forma ellos lo consideraron aplicable; consecuentemente a ello se tiene la
aplicacion del instrumento asi como la prueba inicial y final d) De forma que cuando

se tiene los datos para el pre-testy post-test se registra en la base de datos ;
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para luego procesar de acuerdo a los resultados observables y comprobables
mediante el programa SPSS como herramienta de mejora y soporte a esta

investigacion de esa forma desarrollarlos en los resultados.
3.6 Método de analisis de datos

Como Método se tiene el analisis descriptivo el cual infiere directamente en los
objetivos de forma que al tener los datos establecidos utilizando la herramienta de
Microsoft Excel, Word donde se ordeno la informacion para luego ser insertadas al
programa SPSS y desarrollar sus hipoétesis y resultados con los datos nuevos que
resulten de esta. De acuerdo con esto se realiza el analisis descriptivo por medio de
relacion de actividades de cada proyecto en el cual se hace una distribucién normal
(media, distribucion), tablas y figuras, de la misma forma con interpretacién referente
a cada indicador. Teniendo en cuenta el analisis inferencial, se desarrollaron los datos

de normalidad; para asi poder establecer el resultado estadisticos.
3.7 Aspectos éticos.

Se abarca como aspecto ético los campos de privacidad, honestidad y
confidencialidad lo cual llega a un fin cual es el de proteger la informacién y datos
recolectados referente al estudio de investigacidn asi como verificar la referencia
bibliografica original teniendo en cuenta a los autores asi como su investigacion los
cuales son evaluados mediante el software de similitud Turnitin de forma que todo el
trabajo se desarrolla respetuosamente y correctamente de acuerdo a los estandares

de investigacion de la ucv y sunedu .
IV RESULTADOS

Referente a los resultados, se ha desarrollado de forma que al utilizar la
recoleccion de datos, se visualice la diferencia de la utilizacion de la metodologia lean
manufacturing y sus resultados respecto a otro proyecto que no utiliza este
metodologia mencionada los cuales fueron aprobados por tres expertos para su
comprobacion asi como establecer el uso de las 2 variables de investigacion las cuales
son como Variable 1 : lean manufacturing y la dependiente : eficiencia : De tal forma
gue esta sirvan para dar un amplio alcance de la significacion que tiene la metodologia

lean manufacturing para entender un poco mejor se representa de manera descriptiva
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real en campo respecto a la utilizacién estadistica relacionada al avance fisico y
financiero utilizando la metodologia lean manufacturing de las 2 obras las cuales son
mejoramiento de trasitabilidad vehicular en san Antonio de Cachi , Asfaltado Via
Pacucha - Andahuaylas , Via talavera - huancaray Mejoramiento y asfaltado , Parco
chinquillay 2 represas , Apertura de carreteras en el Centro poblado de San jerénimo
- lliupapuquio , Caminos Vecinales - Antabamba rio Pampas los cuales ejecuta la
direccion sub regional de transportes y comunicaciones chanka en administracion
directa . Analisis descriptivo de Investigacién Especifico se tiene el objetivo principal
el cual tiene como principio de la investigacidon es analizar de manera clara la Variable

1s e Dependiente las cuales son: Lean Manufacturing, Eficiencia.
Figura 1

Calidad de eficiencia en el porcentaje de los instrumentos de investigacion en las

obras de la Gerencia Sub Regional Chanka - Andahuaylas.
Figural
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Nota. El grafico representa la eficiencia de los 2 instrumentos utilizados parala  recoleccion

de datos de esta investigacion.

De acuerdo a la grafica 1 se tiene una distribucion respecto a los resultados en
la eficiencia de los lo cual infiere directamente en la institucion de Gerencia Sub
Regional Chanka — Andahuaylas, estos porcentajes tienen como un nivel maximo de
66%. Por lo tanto, al establecer un analisis descriptivo con medidas referentes a los

indicadores se tiene: Medida descriptiva del Indicador: indice de desempefio de

17



Cronograma, Tiempo, Rendimiento. Se ha Datos Establecidos en el SPSS, Muestra
Especifica, 50 trabajadores dentro de 5 Actividades. Las cuales son: Movilizacion de
equipos, Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial, Excavacion de
Material Suelto, Terraplenes con material Propio, Mejoramiento de suelos de

fundacion de terraplenes.

Figura 2

Actividades de Obra para la investigacion correlacional.

' = Movilizacion de equipos

" Mantenimiento de Transito
Temporal y Seguridad Vial

= Excavacion de Material Suelto

Terraplenes con material Propio

= Mejoramiento de suelos de
fundacion de terraplenes.

Nota. Fuente: Elaboracion Propia,2022

Tabla 3

Porcentaje de eficiencia en el uso de Metodologia Lean Manufacturing

USO DE
METODOLOGIA Aumento Tiempo de Promedio Numeros de actividades del
LEAN Tiempo de Avancé mejorado proyecto
MANUFACTURING Avancé Financiero
(SPI) 1 Fisico
Indicador PreTest Max Max 10a20 % 5
SP10.70 SP10.70
Indicador PosTest Max Max 10220 % 5
SP10.90 SP10.90
% Porcentaje de
Eficiencia en
cumplimiento de 70 %-100 % 50 % - 100 % 10220 % 5
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Tabla 2

Tabla Estadistica

N Valido 50
Perdidos 0
Media 56,80
Mediana 61,00
Moda 88
Minimo 9
Maximo 98
Suma 2840

Nota. Fuente: Software SPSS V22,2022

Tabla 4

Porcentaje de Eficiencia

Porcentaje de Eficiencia Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valid Unico 98 1 2,0 2,0 2,0
0 Unico 96 1 2,0 2,0 4,0
Duplicado 95 2 4,0 4,0 8,0
(x2)
Unico 94 1 2,0 2,0 10,0
Unico 93 1 2,0 2,0 12,0
Duplicado 92 3 6,0 6,0 18,0
(x3)
Duplicado 20 2 4,0 4,0 22,0
(x2)
Duplicado 88 4 8,0 8,0 30,0
(x4)
Unico 86 1 2,0 2,0 32,0
Unico 85 1 2,0 2,0 34,0
Duplicado 84 2 4,0 4,0 38,0
(x2)
Duplicado 82 3 6,0 6,0 44,0
(x3)
Duplicado 81 2 4,0 4,0 48,0
(x2)
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Unico 80 1 2,0 2,0 50,0

Duplicado 42 2 4,0 4,0 54,0
(x2)

Duplicado 40 2 4,0 4,0 58,0
(x2)
Unico 35 1 2,0 2,0 60,0

Duplicado 32 3 6,0 6,0 66,0
(x3)
Unico 31 1 2,0 2,0 68,0
Unico 30 1 2,0 2,0 70,0
Unico 28 1 2,0 2,0 72,0
Unico 26 1 2,0 2,0 74,0
Unico % 1 2,0 2,0 76,0

Pesimo

Unico 23 1 2,0 2,0 78,0
Unico 22 1 2,0 2,0 80,0
Unico 21 1 2,0 2,0 82,0
Unico 20 1 2,0 2,0 84,0

Duplicado 18 3 6,0 6,0 90,0
(x3)

Duplicado 15 2 4,0 4,0 94,0
(x2)

Duplicado 10 2 4,0 4,0 98,0
(x2)
Unico 9 1 2,0 2,0 100,0
Unico Total 50 100,0 100,0

Nota. Fuente: SOFTWARE SPSS 2022

Como concepto de la Hipotesis 1 en relacion a los resultados de Eficiencia se
tiene el indice de desempeio respecto a tiempo de cronograma establecido en
relacion a las 2 obras con los porcentajes de eficiencia establecidos en el personal de
obra basados en estadistica inferencial real de campo. La estadistica Bayesiana se
establece por medio metodologico observacional en la cual se intenta establecer las
probabilidades de la hipétesis 2 la cual plasma el control de costos para el Analisis de
eficiencia respecto a las 2 obras desarrolladas y comparadas de forma estadistica y
real de campo. Donde la significancia de su efectividad no tiene que ser mayor a 1
aplicando a esta directamente el costo con relacidn al porcentaje de eficiencia con una

muestra de 50 personas. Dé tal forma que se ha determinado un analisis correlacionar
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referente a la teoria de Pearson en su articulo (2017, Gonzalez) explica que referente

a los coeficientes que infieren en la correlacion de Pearson se tiene los principios de

utilizacion de normas técnicas y ciencias exactas con el objetivo de relacionar las

variables de forma especifica o general de forma que se establezca cuantitativamente.

Por lo tanto, existen fundamentos base para los métodos de Pearson utilizados: los

cuales son normalidad bivariada, linealidad en la interaccion de las variables y la forma

de programacion en el paquete estadistico SAS; para lo cual se adiciona e interpreta

nuevas derivadas referente al marco estadistico y analitico las cuales oscilan entre -1

<ps1

Tabla 5

Correlaciones de Pearson

Porcentaje de

Aplicacion De

No Aplicacion

Eficiencia Metodologia de
Metodologia

Porcentaje de Eficiencia Correlacion de Pearson 1 ,970" -,970"

Sig. (bilateral) ,000 ,000

N 50 50 50
Aplicacion De Correlacion de Pearson ,970” 1 -1,000™
Metodologia Sig. (bilateral) ,000 ,000

N 50 50 50
No Aplicacién de Correlacion de Pearson -,970" -1,000” 1
Metodologia Sig. (bilateral) ,000 ,000

N 50 50 50

** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Nota. Fuente: SOFTWARE SPSS 2020.
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Figura 3

Grado de eficiencia respecto a la correlacién de Pearson

CATEGORIA 1

=@== N0 Aplicacion de la Metodolo

Nota. Se demuestre que existe una relacion directa de Eficiencia con Lean Manufacturing al

aplicarse en esta investigacion.

22



Tabla 6
Correlaciones Pearson

Identificador del Edad del Genero del Porcentaje de Actividad Aplicacion De No Aplicacion de
Trabajador Trabajador Trabajador Eficiencia Trabajo Metodologia Metodologia
Identificador del Trabajador Correlacién de 1 -,085 -,012 -,7917 ,490” -,866™ ,866™
Pearson
Sig. (bilateral) ,559 ,937 ,000 ,000 ,000 ,000
N 50 50 50 50 50 50 50
Edad del Trabajador Correlacion de -,085 1 -,184 ,095 -,107 ,051 -,051
Pearson
Sig. (bilateral) ,559 ,200 ,511 ,460 ,723 ,723
N 50 50 50 50 50 50 50
Genero del Trabajador Correlacion de -012 -,184 1 -,010 ,000 ,000 ,000
Pearson
Sig. (bilateral) ,937 ,200 ,948 1,000 1,000 1,000
N 50 50 50 50 50 50 50
Porcentaje de Eficiencia Correlacién de -, 7917 ,095 -,010 1 ,085 ,970" -,970"
Pearson
Sig. (bilateral) ,000 ,511 ,948 ,555 ,000 ,000
N 50 50 50 50 50 50 50
Actividad Trabajo Correlacion de ,490™ -,107 ,000 ,085 1 ,000 ,000
Pearson
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Sig. (bilateral)

N

Correlacion de

Aplicacion De Pearson
Metodologia Sig. (bilateral)

N

Correlacion de

No Aplicacién de Pearson
Metodologia Sig. (bilateral)

N

,000
50
-,866™*

,000
50
,866**

,000
50

,460
50
,051

,723
50
-,051

,723
50

1,000
50
,000

1,000
50
,000

1,000
50

,565
50
,970**

,000
50
-,970*

,000
50

50
,000

1,000
50
,000

1,000
50

1,000
50

50
-1,000**

,000
50

1,000
50
-1,000**

,000

50
1

50

Nota. Fuente: SOFTWARE SPSS 2022
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Tabla 7

Caracterizacion de distribucidon posterior para correlaciones por parejas

Aplicacion De No Aplicacion Porcentaje
Metodologia de de
Metodologia Eficiencia
Aplicacion Posterior Moda ,969
De Media ,965
Metodologia Varianza ,000
95% Intervalo creible Limite inferior ,946
Limite superior ,983
N 50 50 50
No Posterior Moda -,969
Aplicacion de Media -,966
Metodologia Varianza ,000
95% Intervalo creible Limite inferior -,982
Limite superior -,945
N 50 50 50
Porcentaje Posterior Moda ,969 -,969
de Eficiencia Media ,965 -,966
Varianza ,000 ,000
95% Intervalo creible Limite inferior ,946 -,982
Limite superior ,983 -,945
N 50 50 50

a. El analisis asume previas de referencia (c=0).

Nota. Fuente: SOFTWARE SPSS 2020.

Como referencia a los resultados en relacion a la hipétesis 3 se plasma que al

gestionar el proyecto en si tiene una significacion en el control de costos los cuales

son determinados por la eficiencia la cual esta relacionada con un factor de real de

verosimilitud el cual demuestra que esta Metodologia lean Manufacturing no solo

mejora en productividad, sino que también en costos finales.
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V. DISCUSION

Con referencia general a los resultados se tiene en esta investigacion, los
indicadores influyeron de manera directa con las formas modificatorias que tiene la

Variable 2: Eficiencia de la misma forma a la Variable 1: Lean Manufacturing.

Ruiz (2022) en su investigacion concluyo que con la Metodologia Lean
Manufacturing hubo una reduccion de 45% en consecuencia a la inferencia de set-up,
de la misma forma existe una mejora en el tipo de modelamiento de roll forming,

desarrollando un fin de procesos, en resumen, tuvo un resultado positivo.

Para Fernandez (2021) al utilizar el modelo de Lean se llegd a desarrollar
nuevas herramientas de continuidad y eficiencia respecto al procedimiento
desarrollados para una nueva forma de control y optimizacion de empresas generando

estrategias de control.

Con referencia a los dos antecedentes se pudo apreciar que se tuvieron
resultados esperados, de igual manera respecto a la hipotesis general de esta
investigacion se ha logrado establecer la relacidn entre la Metodologia Lean
Manufacturing respecto a la eficiencia de los proyectos correlacionados dentro de la
DSRTC-CHANKA, Andahuaylas -2023.

De la misma manera los especificos los cuales se desarrollaron mediante
indicadores de numero uno el cual es el indice de factibilidad del cronograma, da como
evidencia un aumento porcentual general de al menos un 50% lo cual al elaborar
diferente tipos de cronogramas dinamicos influyen en la forma de demostraravances
generales dentro de una obra o proyecto asi como evidenciar tipos de errores
constructivos para luego llegar a medidas correctivas, de tal forma la gestion referente
a los plazos de ejecucion de partidas asi como los sistemas de funcionamiento
muestran un correcto desarrollo sistematico de acuerdo a lo demostrado en los
resultados, al tener evidencia respecto al indicador y su control de costos se muestra
un aumento en significancia de 32.00% referente a los gastos optimizados con la
Metodologia lo cual afectan directamente a los costos.
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De esta forma al existir divisas o gastos que afectan directamente a los
procesos de la empresa se tienden a derivar en gastos operacionales los cuales son
determinados por la eficiencia referente al manejo de costos, asi como la forma de
realizar proyectos especificos en los cuales la manejabilidad de costos determina el
correcto y 6ptimo desarrollo de proyectos teniendo siempre en cuenta los procesos de

ejecucion de obra, asi como la planificacion.

Con referencia a la hipétesis especifica 1 se establece un resultado inferencial
de acuerdo al resultado del analisis descriptivo del primer indicador se evidencia que
entre las 50 personas observadas con las guias observacionales las cuales
demuestran que al tener una pre observacion respecto a su media y una post
observacion de forma transversal en el mismo tiempo de esta forma se aumenta el
control de forma que al determinar las 6ptimas modificaciones reales del proyecto se
desempena un analisis inferencial estableciendo el valor de P menor de 0.05, de forma
que existen casos donde se llega al neutro 0.00 final . Al final para tener una
deliberacion de hipotesis como para respaldar el resultado final se utiliza de acuerdo
a los datos obtenidos una prueba de contrastacidon no paramétricas lo cuales tiene
como significacidn respecto al valor ya obtenido en el SPSS ; consecuentemente, se
establece una hipoétesis alternativa de forma que al aceptar y concluir que la
metodologia Lean Manufacturing influye significativamente en el cronograma de
ejecucion de procesos y optimizacion respecto a la gestidbn de proyectos de la
empresa DSRTC, Andahuaylas - 2023.

Como resultados similares se desarrollaron investigaciones de acuerdo a los
antecedentes y en comparacion a esta existe la de (Linares,2018) el cual llega a una
conclusidon en sus resultados inferencial relacionada a la hipotesis especifica 1 de
forma que al utilizar técnicas de trabajo y llegar a disminuir de manera significativa en
un 15%, esta también mejoro en su produccion total y la forma de re direccionar el
inventariado aumento en un 8 % los esquemas de mejora para la aplicacion del
modelo de trabajo 5S el cual ayuda a reducir los desperdicios y gastos no aplicables.
De la misma forma como comparativa de resultados inferenciales referentes a los

antecedentes se desarrolla la investigacion (Ramos,2019) la cual concluye como
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resultado inferencial relacionado a la hipoétesis especifica 1 que con respecto a la
gestion de proyectos la mejora de productividad aumenta en un 80 % para lo cual se
pudo emplear en la mejora de procesos dentro de la gestion de proyecto de forma que

la produccion aumenta significativamente.

De tal forma explica en su investigacion Arroyo (2018) teniendo en cuenta que
esta es su resultado inferencial relacionado a la hipétesis especifica 1 plasmado en
los antecedentes que al aplicar el modelo Lean de forma que al reducir el set-up en
un 45%, de manera que continuamente de instaura el modelo de roll forming, para
minimizar un 49% los procesos referentes a su tiempo y ejecucidn para finalmente

terminar con un porcentaje de reduccion de tiempos y aumento de eficiencia de 15 %.

Como resultados final en la diferenciacion de variable se tiene al investigacion
desarrollada por Arévalo (2018) concluye relacionado a la hipétesis especifica 1 tanto
como en su resultado inferencial que la media (x= 80.00%) respecto a su muestra y el
promedio poblacional (u1=75%), de tal forma al utilizar la distribucién muestral media
tanto como significancia a esta tiende a que la desviacion respecto a su poblacion es
de (S=10.08%) tomando en cuenta como dato (n=17) y la obtencién de t=2.00
(distribucion “t” de Student), se determina que existen una consecuente productividad
referente a la elaboracion de proyectos de impacto social respecto a la aplicacion de
esta metodologia lean de la misma forma, Vargas, et al. (2020) explica de forma
entendible en su articulo el cual se relaciona a la hipo6tesis especifica uno en su
resultado que las compainiias al utilizar esta Metodologia tienen una reduccion de 30
% referente a sus areas mas desarrolladas y con mayor labor de forma que llegan a

ser una de las mas competitivas del mercado laboral.

De la misma manera en su investigacion Figueroa (2019) tiene como resultado
inferencial la cual tiene relacion a la hipétesis especifica 1 que al momento de emplear
la metodologia de manera concreta y amplia se tiene que influye directamente en la
produccion de partidas tanto ejecutadas como mejorar las ya anteriores de tal forma
se experimenta un aumento en la significacion de 0.05 con un t de -2.301 el cual es
optimo para todo. De forma final, Carhuas (2020) expone en su investigacion que

infiere con la hipotesis especifica 1 y da como resultado inferencial que concluye una
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vasta evidencia de mejora al establecer los caracteres del modelo Lean Manufacturing
de forma que al tener en sus Aplicaciones total 7,0% de esta forma existe una
productividad como en el comercio de acuerdo a eso se alinea a un marco referencial

teniendo como indicador al desempefo de cronograma.

De la misma forma Pinares (2018) Tiene en su investigacion como resultado
inferencial relacionado a la hipétesis especifica 1 la existencia de todo instrumento de
recoleccion de datos asi como el procesamiento econdmico para la empresa se
relaciona directamente con sus ganancias y efectividad a corto y largo plazo para lo
cual existen diferentes valores inferencial menores a 1 durante la cronologia de
actividad de inicio a fin del proyecto asi poder alcanzar el indice final de desempefio

esperado .

Con referencia a la hipotesis especifica 2 teniendo en cuenta el resultado del
analisis descriptivo e inferencial tomando en cuenta como segundo indicador indice
de factibilidad de precios de la variable lean manufacturing, de forma que se evidencia
en diferentes formas respecto a las 50 guias de observacion desarrolladas , de estas
se implementaron un método descriptivo test de forma transversal utilizando la
Metodologia lean manufacturing por medio del calculo porcentual referente a la mejora
de un 25.00%; en lo cual permite el aumento de la economia interna de la empresa o
proyecto .De la misma forma para el tipo analisis inferencial realizado se ha utilizado
la prueba de normalidad la cual como datos resultativos ha tenido que valor P es
menor a 0.05, entonces de forma simultanea en los 2 casos 0.001, para locual se

estima y reconfirma que existe una distribucion anormal de datos resultativos.

De tal forma se plasma una contrastacion referente a la hipotesis de analisis
tipo no paramétrica (Wilcoxon) lo cual confirma de manera unica que se tiene como
resultado en su significancia el valor neutral de 0.000; de tal forma, que se acepta una
hipétesis alterna la cual concluye con que la metodologia Lean Manufacturing influye
en la eficiencia el control de costos de la gestion de proyectos de la empresa DSRTC-
CHANKA, Andahuaylas - 2022. Como resultados finales de tipo inferencial se puede
establecer que existen también otras investigaciones con resultados parecidos los

cuales como ejemplo son los realizados por: Cuadro, Velasquez y Vargas (2019) en
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sus investigaciones concluyen en sus resultados inferencial de manera directa a las
hipétesis especifica 2 que la influencia de la tecnologia Lean como una herramienta
de mejora en estrategias respecto al control de diferentes procesos y sucesos de

adaptacion respecto a los diferentes proyectos en investigacion.

De la misma forma en su investigacion, Cardenas, Trivelli y Huertas (2019)
llegan a concluir y relacionarse con la hipétesis especifica 2 en su resultado inferencial
la cual refiere a la implementacion de metodologias se desarrolla un evidente aumento
en la mejora de control, asi como produccién general de los procesos y su informacién
para distribuir el flujo de trabajo de forma que impere la eficiencia. Al alinear el
escenario respecto al concepto del indicador de control de costos se tiene como
evidencia las investigaciones de Borja, Vera y Rodriguez (2018) los cuales manifiestan
en su resultado inferencial similar relacionado a la hipétesis especifica 2 que el indice
se desarrolla de manera directa con el sistema de calidad, el cual tiene como precios
reales los de la ejecucion del proyecto, de tal forma que en un determinado control y

estigmatizacion.

Para identificar producto se establecen de estos los defectos de esta forma
llegar a la ejecucion optimizada con la inversion proyectada para entender un poco
mas de rentabilidad y control se tiene en cuenta las investigaciones elaboradas por,
Soto y Meza (2019) quienes anaden como resultado inferencial relacionado a la
hipétesis especifica 2 que respecto al costos de inversion dentro de un proyecto tiene
que distribuirse de manera que se pueda estudiar todos los gasto con exactitud
entendiendo los enfoques a los cuales justifican las actividades que se realizan en el

proyecto asi como la influencia de calidad respecto a ellas .

Referente a la hipotesis especifica 3 se tiene el analisis descriptivo e inferencial
el cual de forma que al identificar tercer indicador control de costos referentes a la
calidad de la variable eficiencia se tiene una evidencia de 33 diferencias en promedio
con relacion a las 50 guias observadas; se tiene la afirmacidn que respecto al control
y el nivel de calidad de los procesos en los costos reales de todo el proyecto existe
una reduccion de un total de 16 %. De la misma forma al establecer un tipo de nivel

de analisis inferencial desarrollado por las pruebas de normalidad se ha tenido como
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resultado final el valor de P el cual en su optimisidad es menos de 0.05 De la misma
forma existe una contrastacion referente a las hipétesis en las cuales al utilizar la
prueba no paramétrica (Wilcoxon) y se confirma que todo valor de significancia es
0.000; de tal forma que al tener una hipétesis alterna se acepta y se llega a una
conclusiéon de que la metodologia Lean Manufacturing tiene una mejora en laeficiencia
referente al control de costos de la calidad de la gestion de proyectos de laDSRTC-
CHANKA, Andahuaylas - 2023.

Referente a los resultados inferencial obtenidos se encuentra una similitud en
las investigaciones desarrolladas por Munoz (2017) Teniendo una similitud con la
hipétesis especifica 3 lo cual explica en su investigacion que al aplicar una
Metodologia como la de Lean Manufacturing se tiene un indice de aumento en el
control de calidad respecto a los trabajadores, asi como a su produccién especifica
dentro de la empresa. Cuando se alinea un tipo de escenario respecto al concepto e
indicador del control respecto a la calidad se tiene una referencia sobre las
investigaciones de Gonzalez y Moreno (2020) se manifiesta en su resultado
descriptivo que el acto de controlar calidad y medir una integridad respecto al objeto
y adecuar la entregar de la parte planificada conforme a las especificaciones se tiene

que aceptar de manera que sea consecuente con su verificacion.

De la misma forma, Tinco (2019) explica en sus resultados inferenciales, asi
como descriptivos conceptos y correlacion de variables relacionadas a la hipotesis
especifica 3 teniendo en cuenta el indice dando un concepto amplio sobre: a) Costos
de conformidad: Ellos traen diferentes gastos diferidos que se realizan en referencia
a los proyectos para evitar costos extras de fallas, asi como prevenir los costos de
post evaluacion. b) Costos de no conformidad: Trae los gastos generales que son
determinados como desprecios o redistribucion de esta, de forma que existan

diferentes deficiencias de garantes, asi como implementar solucion de fallas.

También, se tiene un analisis de datos estadisticos para enfatizar en la
eficiencia del conocimiento referente a nuevas investigaciones como esta para

mejorar las deficiencias existentes a nivel nacional e internacional.
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VI. CONCLUSIONES

En el desarrollo de esta investigacion he buscado entender y demostrar la
relacion existente de mis 2 variables de estudio las cuales son eficiencia y la
Metodologia lean manufacturing en los trabajadores de 5 actividades de obra del MTC
sub regidon chanka de esta forma procederé a destallar las conclusiones que se dan
de acuerdo a mi investigacion los cuales cumplen con los objetivos principales y

secundarios basados en la prueba inferencial (Pearson):

Primero. De acuerdo a los resultados obtenidos, referente al objetivo general se
ha evidenciado al aplicar la metodologia Lean Manufacturing en la eficiencia
directa de la Gestion de Proyectos se localizan en las areas referentes a los
indicadores, lo cual tiene como evidencia como conclusion principal el indice de
control de costos respecto al cronograma del proyecto el cual, mejora en su
productividad un 30 % de la misma forma ; refiere el indice de rendimiento de
costos directos e indirectos, el cual tiene un promedio respecto a su crecimiento
de 20.00 % referente al indicador de administracion de costos referente a la calidad
de obra , para lo cual una efectividad promedio de 80 % en eficiencia para

proyectos en general.

Segundo. De la misma forma de acuerdo a los resultados del objetivo especifico 1,
se verificaun mejoramiento en el cual se reflejaria una mejoria de aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing; como aumento de un promedio general
establecido por 30.00 % referente a la eficiencia de procesos, enfocada en el uso
de la metodologia manufacturing la cual aumenta directamente el control acorto y
largo plazo del cronograma de trabajo estableciendo nuevas herramientas de
modificacidn respecto a las proyecciones de trabajo las cuales se proyectan en la

construccion final .

Tercero. De la misma forma de acuerdo al resultado del objetivo especifico 2, se
evidenciauna mejoria respecto posterior respecto a la implementacién de la
metodologia Lean Manufacturing; ya que tuvo un aumento de produccién en sus

procesos, asi
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como su optimizacién de un 25.00 % de manera que mejora efectivamente la

economia del proyecto.

Cuarto. De acuerdo al resultado del especifico 3, se refleja con la mejora posterior
a la implementacién de la metodologia Lean Manufacturing; la cual reduce un costo
general de S/ 30000.00 en las 10 actividades de obra dentro de la investigacion la
cual tiene el fin de detectar y evitar errores de costos referentesal proyecto los
cuales son directos y capaces de alcanzar los parametros y estandares de

rendimiento y calidad.
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VIl. RECOMENDACIONES

Primero. En cuanto a la reducciéon en el control de costos de la calidad, se
recomienda al area de supervision del MTC chanka Andahuaylas y al residente de
obras desarrollar un mejoramiento constante el cual da por establecer nuevas
formas de desarrollo economico para la entidad publica la cual conlleva
herramientas de planificado y de buena calidad para establecer patrones de

reduccion de costos en las actividades de trabajo.

Segundo. Referente al incremento de eficiencia en el cronograma de trabajo, se
recomiendaal ingeniero encargado de la obra y sus actividades que desarrolle
diferentes formas en variacion e incidencia directa respecto a las partidas
desarrolladas paraobtener datos exactos para una posterior ejecucién de forma

que exista uncronograma eficiente.

Tercero. Respecto al aumento y mejora del indice de rendimiento de costos, se
recomiendaal gerente e ingeniero encargado de todas las obras en general de la
direccion subregional de transportes chanka que al implementar tipos de softwares
funcionalescomplementar y apoyar a la base de datos y de esa forma obtener
resultados mejores que con lleven a tomar decisiones con respecto a los objetivos

del proyecto de esta manera se garantiza una 6ptima sistematizacion de datos.

Cuarto. Se recomienda a la gerencia general de obras , director institucional
encargado enfuncion a la eficiencia de los trabajadores de la institucion publica
DSRCHANKAde Andahuaylas aplicar la metodologia Lean Manufacturing para la
gestion de proyectos de esta misma entidad, la cual tiene que enfocarse a largo y
corto plazocon la finalidad de mejorar la productividad, reducir costos y reducir
tiempo en base a los estudios previos realizador para asi tener una mayor eficiencia

referentea proyectos de construccion .

34



REFERENCIAS

Arévalo V. (2018). “Implementacion De La Metodologia Lean Construccion En La
Productividad De La Construccion Del Proyecto Casa Club Recrea Las
Magnolias-Brefia”. https://hdl.handle.net/20.500.13084/2293

Arroyo N. (2018). “Implementacion de Lean Manufacturing para mejorar el sistema de
produccion en una empresa de metalmecanica"
https://hdl.handle.net/20.500.12672/9778

Acuna B. (2021) Implementacion de Lean Manufacturing para incrementar la
eficiencia en las operaciones unitarias de la empresa SHERPAINTS S.A.C,
Ancon
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/69596/Acu%c3
%b1a_MBC-Leiva_AYY-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Alvarez G. (2021)
Analysis Of The Vsm Tool (Value Map) Of The Lean Manufacturing
Methodology, Applied To The Sector Textile, Arequipa
https://repositorio.ucsp.edu.pe/bitstream/20.500.12590/16686/1/HUAYTA_AL
VAREZ_GLO_VSM.pdf

Borja N. (2018) Lean Manufacturing Para Mejorar La Productividad En Confecciones
Y Bordados Fatiza
https://repositorio.uncp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12894/7584/T010_71
134617_T.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Bellido E. (2019) Aplicacion del método Lean Manufacturing en la empresa Cottash
E.LR.L
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2697/Juan%20B
ellido_Renato%20Telles_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf

?sequence=1&isAllowed=y

Cardenas M. (2019) Propuesta De Mejora Mediante Las Herramientas De Lean

Manufacturing Aplicadas A La Linea De Transformacion De Intercambiadores

35


https://hdl.handle.net/20.500.13084/2293
https://hdl.handle.net/20.500.12672/9778
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/69596/Acu%c3%b1a_MBC-Leiva_AYY-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/69596/Acu%c3%b1a_MBC-Leiva_AYY-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucsp.edu.pe/bitstream/20.500.12590/16686/1/HUAYTA_ALVAREZ_GLO_VSM.pdf
https://repositorio.ucsp.edu.pe/bitstream/20.500.12590/16686/1/HUAYTA_ALVAREZ_GLO_VSM.pdf
https://repositorio.uncp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12894/7584/T010_71134617_T.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.uncp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12894/7584/T010_71134617_T.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2697/Juan%20Bellido_Renato%20Telles_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2697/Juan%20Bellido_Renato%20Telles_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2697/Juan%20Bellido_Renato%20Telles_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y

De Calor De Una Empresa Manufacturera
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/lUNSA/9900/licachmk.pdf?seq

uence=1&isAllowed=y

Cruz C. (2021) Gestion De La Produccion Aplicando Lean Manufacturing Para Mejorar
La Productividad En La Empresa Procesadora & Comercializadora Delgado
S.AC. Chiclayo
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/6263/De%20La
%20Cruz%20Manzanares%20Claudio%20Nestor.pdf?sequence=1&isAllowed

=y

Caceres D. (2022) Application of the Lean Manufacturing system to increase
productivity in a metal-mechanic company that produces aluminum pots
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/

2583/Diego%20Mari%c3%b1as_Edwin%20Vejarano_Trabajo%20de%20Inve
stigacion_Bachiller_2019.pdf sequence=1&isAllowed=y

Cabrera A. (2019) Aplicacion Del Balance De Linea Del Lean Manufacturing Para
Mejorar La Eficiencia En La Fabricacion De Conservas De Alcachofa De La
Empresa D&H
http://repositorio.unheval.edu.pe/bitstream/handle/20.500.13080/4728/T11001
63C13.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Cruz J. (2018) “Aplicacion de la Metodologia Lean Manufacturing para mejorar la
productividad de la empresa Molino Don Sergio E.LLR.L
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/37082/Cruz_EJ
L-Mendoza_NM.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Chugnas P. (2019) Proposal for Process Improvements Productive in A Company
Textile Making Applying the Lean Methodology Manufacturing
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/4008/Jose%20H
uaripata_Alfredo%20Matos_Trabajo%20de%20Investigacion_Maestria_2017.
pdf?sequence=1&isAllowed=y

36


http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/9900/IIcachmk.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/9900/IIcachmk.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/6263/De%20La%20Cruz%20Manzanares%20Claudio%20Nestor.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/6263/De%20La%20Cruz%20Manzanares%20Claudio%20Nestor.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/6263/De%20La%20Cruz%20Manzanares%20Claudio%20Nestor.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.unheval.edu.pe/bitstream/handle/20.500.13080/4728/T1100163C13.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.unheval.edu.pe/bitstream/handle/20.500.13080/4728/T1100163C13.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/37082/Cruz_EJL-Mendoza_NM.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/37082/Cruz_EJL-Mendoza_NM.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/4008/Jose%20Huaripata_Alfredo%20Matos_Trabajo%20de%20Investigacion_Maestria_2017.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/4008/Jose%20Huaripata_Alfredo%20Matos_Trabajo%20de%20Investigacion_Maestria_2017.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/4008/Jose%20Huaripata_Alfredo%20Matos_Trabajo%20de%20Investigacion_Maestria_2017.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Castro J. (2018) Propuesta De Mejora En El Proceso Productivo De Una Empresa
Fabricante De Asientos Para La Industria Automotriz
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/301433/JFer
n%C3%A1ndez.pdf?sequence=3

Cuadros A. (2019) Implementacion De Herramientas De Lean Manufacturing Para
Mejorar La Productividad En La Fabricacion De Cubos De Hielo En Una
Empresa De Alimentos
https://repositorio.urp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.14138/3875/IND-
T030_70781328_T%20%20%20SALINAS%20LOAYZA%20LIZETH%20ZANI
RA.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Carhuas M. (2020) Proposal to improve the productivity in manufacturing plywood
doors using Lean Manufacturing tools
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/4098/Kenyi%20
Carhuas_Edwin_Contreras%20Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_20
20.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Fernandez A. (2021) Application of lean manufacturing and its effect on the
productivity of the company Empacadora Mendoza Guayambal S.A.C
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/76436/Fernande
z_BAM-Mendoza_LSE-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Figueroa K. (2019) Improvement in The Manufacturing and Assembly of Lines
Cryogenics Applying the Lean Tool Manufacturing to Reduce Times installation
of Pipes
https://repositorio.urp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.14138/2813/IND_T030
_46952956_T%20%20%20GALINDO%20MEJ%c3%8dA%20JACKELINE%2
OCRISTINA.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Garcia H. (2022) “Implementation of Lean Manufacturing to improve the productivity in
the manufacture of spools pipes in carbon steel carbon in a Metal Mechanics
company located in Callao”

https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/6195/H.Garcia%
37


https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/301433/JFern%C3%A1ndez.pdf?sequence=3
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/301433/JFern%C3%A1ndez.pdf?sequence=3
https://repositorio.urp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.14138/3875/IND-T030_70781328_T%20%20%20SALINAS%20LOAYZA%20LIZETH%20ZANIRA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.urp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.14138/3875/IND-T030_70781328_T%20%20%20SALINAS%20LOAYZA%20LIZETH%20ZANIRA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.urp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.14138/3875/IND-T030_70781328_T%20%20%20SALINAS%20LOAYZA%20LIZETH%20ZANIRA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/4098/Kenyi%20Carhuas_Edwin_Contreras%20Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2020.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/4098/Kenyi%20Carhuas_Edwin_Contreras%20Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2020.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/4098/Kenyi%20Carhuas_Edwin_Contreras%20Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2020.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/76436/Fernandez_BAM-Mendoza_LSE-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/76436/Fernandez_BAM-Mendoza_LSE-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.urp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.14138/2813/IND_T030_46952956_T%20%20%20GALINDO%20MEJ%c3%8dA%20JACKELINE%20CRISTINA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.urp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.14138/2813/IND_T030_46952956_T%20%20%20GALINDO%20MEJ%c3%8dA%20JACKELINE%20CRISTINA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.urp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.14138/2813/IND_T030_46952956_T%20%20%20GALINDO%20MEJ%c3%8dA%20JACKELINE%20CRISTINA.pdf?sequence=1&isAllowed=y

20_Programa_Especial_Titulacion_Titulo_Profesional_2022.pdf?sequence=1

&isAllowed=y

Guevara V. (2020) Implementacion de herramientas Lean Manufacturing para mejorar
la productividad en el area de conversiones a GLP de un taller automotriz, 2020
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/65374/Guevara
_BVM-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Garcia C. (2020) Aplicacion del Lean Manufacturing para mejorar la productividad del
area de almacén en Manufacturas Industriales Mendoza S.A. Callao
https://cybertesis.unmsm.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12672/17736/Ortiz_
pj.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Huanacuni J. (2019) Aplicacion de Lean Manufacturing para Incrementar la
Productividad en el Area de Espiralado de la Empresa CVM S.A. Lurigancho -
Chosica
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/69377/Gil_HJ-
SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Huertas M. (2019) Proposal For Process Improvement Using Lean Manufacturing
Tools In The Line Of Production Of Yogurt Of A Dairy Company Of The

Arequipa City
http://repositorio.ucsp.edu.pe/bitstream/UCSP/16034/1/HUERTAS_SORIA_M
IL_PRO.pdf

Juarez G. (2018) Propuesta De Mejora De La Productividad En El Proceso De
Elaboraciéon De Mango Congelado De La Empresa Procesadora Peru Sac,

Basado En Lean Manufacturing

https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/2299/CASTA%c
3%91EDA%20HUAM%c3%81N%20y%20JU%c3%81REZ%20SUY %c3%93
N.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Lavado A. (2022) Aplicacion de herramientas lean manufacturing y su efecto en la
productividad de la empresa metalmecanica Steelwork Ingenieros

38


http://repositorio.ucsp.edu.pe/bitstream/UCSP/16034/1/HUERTAS_SORIA_MIL_PRO.pdf
http://repositorio.ucsp.edu.pe/bitstream/UCSP/16034/1/HUERTAS_SORIA_MIL_PRO.pdf
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/2299/CASTA%c3%91EDA%20HUAM%c3%81N%20y%20JU%c3%81REZ%20SUY%c3%93N.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/2299/CASTA%c3%91EDA%20HUAM%c3%81N%20y%20JU%c3%81REZ%20SUY%c3%93N.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/2299/CASTA%c3%91EDA%20HUAM%c3%81N%20y%20JU%c3%81REZ%20SUY%c3%93N.pdf?sequence=1&isAllowed=y

https://dspace.unitru.edu.pe/bitstream/handle/UNITRU/19598/Ruiz%20Lavad
0%2c%20Alejandro%20Manuel.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Laureano I. (2019) Proposal to improve the productivity in a company made by using
Lean Manufacturing techniques
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/3047/Anel%20L
aureano_Milagros%20Mejia_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019

.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Linares C. (2020), “Aplicacién de Herramientas de Lean Manufacturing para mejorar
la productividad de la Empresa Soquitex,” Universidad Peruana de Ciencias
Aplicadas (UPC), Lima, Peru, 2018.
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/624049/LINA
RES_C_D.pdf?sequence=4&isAllowed=y

Luna M. (2019) Improvements Plan Based On the Lean Philosophy Manufacturing for
A Company in The Sector Manufacturer
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/11184/lIbelukm.pdf?se

quence=1&isAllowed=y

Medina A. (2022) Implementacién de las herramientas lean manufacturing para
incrementar la productividad del servicio mecanico Inversiones Famvigu
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/102174/Medina
_ADO-Robles_FO-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Moran F. (2022) Lean Manufacturing para mejorar la productividad de banano
organico en la Cooperativa CAPEBOSAN Sector Marcos Nieves, Jibito —
Sullana - Piura
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/102132/Mor%c3
%a1n_FEDR-Roman%c3%ad_RM-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Muntané R. (2021). introduccién a la investigacion Basica.
https://www.researchgate.net/publication/341343398_Introduccion_a_la_lnve

stigacion_basica.

39


https://dspace.unitru.edu.pe/bitstream/handle/UNITRU/19598/Ruiz%20Lavado%2c%20Alejandro%20Manuel.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://dspace.unitru.edu.pe/bitstream/handle/UNITRU/19598/Ruiz%20Lavado%2c%20Alejandro%20Manuel.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/3047/Anel%20Laureano_Milagros%20Mejia_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/3047/Anel%20Laureano_Milagros%20Mejia_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/3047/Anel%20Laureano_Milagros%20Mejia_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/624049/LINARES_C_D.pdf?sequence=4&isAllowed=y
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/624049/LINARES_C_D.pdf?sequence=4&isAllowed=y
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/11184/IIbelukm.pdf?se
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/102174/Medina_ADO-Robles_FO-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/102174/Medina_ADO-Robles_FO-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/102132/Mor%c3%a1n_FEDR-Roman%c3%ad_RM-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/102132/Mor%c3%a1n_FEDR-Roman%c3%ad_RM-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://www.researchgate.net/publication/341343398_Introduccion_a_la_Inve

Manrique R. (2021) Lean Manufacturing to improve the productivity of the carwash
company Maria José, Chimbote https://repositorio.utp.edu.pe /Manrique_Rgv-
Mejia_Vcg-Sd

Meza R. (2019) Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Lavacas
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/82983/Meza_H
RR-Rodriguez_HJR-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Maria C. (2018) Employ Lean Manufacturing in order to contribute to a reduction of
unproductive and unnecessary times, to increase productivity in the garment

manufacturing line

http://repositorio.uigv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.11818/4619/TRABSUFI
CIENCIA_LOPEZ_MARIA.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Martin A. (2018) Propuesta De Implementacién De Herramientas Lean Manufacturing
Para Mejorar El Proceso Productivo De Una Empresa Metal mecanica De La
Ciudad De
Cajamarcahttps://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/27758/CAR
OLINA%200ROSC0%20HUALLPAYUNCA%20y%20JHON%20MARTIN%20
ALVA%20ALCALDE_PDF_TOTAL.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Navarro E. (2021) Lean Manufacturing: TPM para mejorar la productividad de una
empresa de leche evaporada
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/72744/Navarro_
MEW-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Ortiz E. (2022) Modelo de gestion para la aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing para la mejora de la productividad en una empresa de
confeccion de ropa
antiflamahttps://cybertesis.unmsm.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12672/177
36/0rtiz_pj.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Portillo U. (2021) Implementation of Lean Manufacturing to improve the productivity of

the warehouse area of the company Perutel Solutions S.A.C
40


https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/82983/Meza_HRR-Rodriguez_HJR-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/82983/Meza_HRR-Rodriguez_HJR-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.uigv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.11818/4619/TRABSUFICIENCIA_LOPEZ_MARIA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.uigv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.11818/4619/TRABSUFICIENCIA_LOPEZ_MARIA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/72744/Navarro_MEW-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/72744/Navarro_MEW-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/71997/Portillo_U
G- Suarez_QCF-SD.pdf? Sequence=1&isAllowed=y

Pérez J. (2019) Proposal to improve the production process for manufacturing gas

stoves through Lean Manufacturing
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2057/Juan%20C
ursi_Yesby% 20Valdivia_Tesis_Titulo%20Profesional_2019.pdf

sequence=1&isAllowed=y

Pinares A. (2018) Propuesta De Mejora De Los Procesos Productivos De La Linea De

Carnes De Res Mediante Las Herramientas Lean Manufacturing En La

Empresa Aledsa S.AC
https://repositorio.uandina.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12557/1842/RESU
MEN.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Reyes H. (2018) Propuesta de mejora de procesos productivos en una fabrica de
tubos plasticos en Arequipa - Peru aplicando la metodologia Lean
Manufacturing
https://cybertesis.unmsm.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12672/16392/Reye
s_ph.pdf?sequence=3&isAllowed=y

Romero J. (2018) Implementacién de herramientas del Lean Manufacturing para
mejorar la Productividad del Area de Mantenimiento Empresa Talma, Callao
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/21931/Romero__
RJ.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Rodriguez S. (2018) Management Method Based On Lean Manufacturing And Qfd For
Improve The Productivity Of Manufacturing Companies Of Polyethylene
Products, Case: Packaging Company Arequipa Flexible
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/9469/UProsaor.pdf?seq

uence=1&isAllowed=y

Salazar J. (2019) “Lean Manufacturing Y Los Procesos De Produccion De La Empresa
Ceramica San Lorenzo”

https://repositorio.autonoma.edu.pe/bitstream/handle/20.500.13067/774/Espin
41


https://repositorio.uandina.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12557/1842/RESUMEN.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.uandina.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12557/1842/RESUMEN.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/21931/Romero_RJ.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/21931/Romero_RJ.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/9469/UProsaor.pdf?seq

al%20Salazar%2c%20Joaquin.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Soto P. (2019) Application of Lean Manufacturing to Increase Productivity in Textile
SMEs in the Arequipa Region. Case
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/6205/IIMsorapa.pdf?se

qguence=1&isAllowed=y

Tanco P. (2019) Proposal For Implementation Of Lean Manufacturing Tools To
Reduce The Costs Of Virtual Transportation Of Natural Gas Tablet From A
Company
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/8388/IItapopg.pdf?sequ

ence=1&isAllowed=y

Urcia L. (2018) Influencia de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en la
productividad de la distribuidora Regza S.R.L,
Guadalupe,https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/4923
8/Urcia_EJM-SD.pdf sequence=1&isAllowed=y

Velazco M. (2019) Propuesta de aplicacion Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en una empresa metalmecanica
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2735/Julinho%2
OCcala_Maricielo%20Velazco_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_20
19.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Vera N. (2018) "Application of Lean Manufacturing in the Cocoa transformation
process to Increase Productivity in the company Ecomodities - Vitalinti
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/
4806/N.Aguayo_Trabajo_de_Sufficiency_Professional_Titulo_Profesional_20
21.pdf? sequence=1&isAllowed=y

Vilca J. (2022) Optimization of the production process in manufacturing metal screens,
applying the Lean Methodology Manufacturing at the metalworking company
IMCO Services
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/5693/E .Vilca_J.
Vilca_Tesis_Titulo_Profesional_2022.pdf?sequence=1&isAllowed=y

42


http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/6205/IIMsorapa.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/6205/IIMsorapa.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/8388/IItapopg.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/8388/IItapopg.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2735/Julinho%20Ccala_Maricielo%20Velazco_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2735/Julinho%20Ccala_Maricielo%20Velazco_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/2735/Julinho%20Ccala_Maricielo%20Velazco_Trabajo%20de%20Investigacion_Bachiller_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/5693/E.Vilca_J.Vilca_Tesis_Titulo_Profesional_2022.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/5693/E.Vilca_J.Vilca_Tesis_Titulo_Profesional_2022.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Venegas B. (2022) Implementation of the Lean Manufacturing methodology to improve
the productivity of the packaging process of the company AJEPER
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/6146/M.Gomboa

_Tesis_Titulo_Profesional_2022.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Velasquez C. (2019) Metodologia Lean Manufacturing En La Productividad De La
Cadena De Distribucion En Una Empresa De Transporte De Carga
https://repositorio.upla.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12848/4284/T037_710
31440_T.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Vargas L. (2019) Proposal for Improvement in the Process of Manufacture of Plastic
Products Reinforced in Fiberglass in a Metallurgical Company, applying Lean
Manufacturing
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/1980/Liliana%?20
Vargas_Tesis_Titulo%20Profesional_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Villa M. (2017) Modelo metodolégico de implementacion de lean manufacturing
http://www.scielo.org.co/pdf/ean/n83/0120-8160-ean-83-00051.pdf

Valdivia F. (2021) Propuesta De Implementacion Del Modelo Lean Manufacturing En

El Proceso Productivo De Una Empresa De Reparaciéon, Planchado Y Pintado

Automotriz Para La Optimizacién De La Productividad En La Ciudad De
Arequipa, file:///C:/Users/Native/Downloads/44.0733.11%20(1).pdf

Vasquez H. (2021) Application of Lean Manufacturing to increase Productivity in the
packaging area of the Prodesem Company
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/69604/V%c3%a
1squez_NJH-SD.pdf?sequence =1&isAllowed=y

Vertiz A. (2022) Propuesta De Mejora De Herramientas Lean Manufacturing Para
Mejorar La Productividad En La Empresa De Calzados J. Guevara
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/31650/Ramirez%20Vin
ces%2c%20Viviana%20Samantha-
Vertiz%20Mu%c3%b10z%2c%20Ana%20Lucero%20%28parcial%29.pdf?seq

uence=1&isAllowed=y
43


https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/6146/M.Gomboa_Tesis_Titulo_Profesional_2022.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/6146/M.Gomboa_Tesis_Titulo_Profesional_2022.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.upla.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12848/4284/T037_71031440_T.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.upla.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12848/4284/T037_71031440_T.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/1980/Liliana%20Vargas_Tesis_Titulo%20Profesional_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/1980/Liliana%20Vargas_Tesis_Titulo%20Profesional_2019.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://www.scielo.org.co/pdf/ean/n83/0120-8160-ean-83-00051.pdf
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/31650/Ramirez%20Vinces%2c%20Viviana%20Samantha-Vertiz%20Mu%c3%b1oz%2c%20Ana%20Lucero%20%28parcial%29.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/31650/Ramirez%20Vinces%2c%20Viviana%20Samantha-Vertiz%20Mu%c3%b1oz%2c%20Ana%20Lucero%20%28parcial%29.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/31650/Ramirez%20Vinces%2c%20Viviana%20Samantha-Vertiz%20Mu%c3%b1oz%2c%20Ana%20Lucero%20%28parcial%29.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/31650/Ramirez%20Vinces%2c%20Viviana%20Samantha-Vertiz%20Mu%c3%b1oz%2c%20Ana%20Lucero%20%28parcial%29.pdf?sequence=1&isAllowed=y

ANEXOS

MATRIZ DE CONSISTENCIA

TITULO: Asociacion de Lean Manufacturing con la eficiencia en la gestion de proyectos de la institucion publica DSRTC-CHANKA, Andahuaylas - 2023
AUTOR: Leguia Valverde, Willy Silvestre

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES E INDICADORES

Problema de investigacion:

¢Cual es la relacion entre la

Objetivo de investigacion:

Hipotesis de investigacion:

Variable 1: LEAN MANUFACTURING

) o Establecer la relaciéon entre la | La metodologia de la asociacién de . Niveles
metodologia de la asociacion de . o N L Dimensiones Indicadores items
metodologia de la asociacién de Lean | Lean Manufacturing tiene relacién con rangos
Lean Manufacturing y la eficiencia | Manufacturing y la eficiencia de la eficiencia de proyectos de la
de gestion de proyectos de la gestién de proyectos de la DSRTCC- | DSRTC-CHANKA.,, Andahuaylas- Tiempos de a) Indice de O'p:ltli\r/:ils(ijdz d Porcentaje
DSRTCC-CHANKA Andahuaylas | CHANKA Andahuaylas - 2023. 2023. Elaboracion de :gi?“?::q :el de Tiempo
-20237? Proyectos 9 ' de trabajo
Problemas especificos: o ) ) ) )
i . . . Objetivos especificos: Hipdtesis especificas:
¢Cual sera la eficiencia de la o ]
) Establecer la eficiencia de la | La metodologia Lean
metodologia Lean
] ] metodologia Lean Manufacturing | Manufacturing  establece una b) indice de Nivel de
Manufacturing en el incremento ] o S o Costos en las factibili .
o ) en el incremento de indice de | eficiencia directa en el indice de | actividades de actibilidad de economia
de indice de desempefio del B ~ precios. factible de Porcentaje
N desempeio del cronograma de la | desempefio en el cronograma de Obra Precios
cronograma de la gestion de N -
gestibon de proyectos de Ila | gestion de proyectos de la
proyectos de la DSRTCC-
DSRTCC-CHANKA. DSRTC-CHANKA.
CHANKA?
¢Cudl es la relacion entre la | Establecer la relacion entre la | La metodologia Lean | Supervisiondela | c) Control porcentual Nivel de
todologi L todologia Lean Manufacturi Manufacturi ta relacionad eficiencia de deeficienciaenla | iolde | Porcentaje
metodologia ean | metodologia Lean Manufacturing y anufacturing estd relacionado Procesos gestién de procesos. J




Manufacturing y la eficiencia | la eficiencia del indice de | con la eficiencia del indice de eficiencia en
del indice de rendimiento en los | rendimiento en los proyectos de la | rendimiento en los proyectos de la procesos
proyectos de la DSRTC- DSRTC-CHANKA. DSRTC-CHANKA.
CHANKA?
Variable 2: EFICIENCIA
, . . . . . Niveles o
¢Cual es la relacion entre la Dimensiones Indicadores Items
rangos
metodologia Lean | Establecer la relacion entre la | La metodologia Lean 9
. i ) . i . Rendimiento de
Manufacturing y el control de | metodologia Lean Manufacturing y | Manufacturing esta relacionado | | ¢ procesos de o Nivel de .
. . . . . - a) Rendimiento L Porcentaje
costos de calidad de la gestién | el control de costos de calidad de | con el control de costos de calidad ejecucion de rendimiento
. L proyectos.
de proyectos en la DSRTC- | la gestion de proyectos en la | de la gestidon de proyectos en la Produccion Nivel do
CHANKA? DSRTC-CHANKA. DSRTC-CHANKA. general asociado b) productividad productivida Porcentaje
a la eficiencia. d
Reduccion de . Porcentaje
. c) Reduccién de .
gastos asociado a de gasto Porcentaje
L Gastos Totales
la eficiencia. total
TIPO Y DISENO DE ] ] ]
POBLACION Y MUESTRA TECNICAS E INSTRUMENTOS ESTADISTICA

INVESTIGACION




Enfoque

Cuantitativo

Tipo de investigacion

Basica

Disefio de investigacion
No experimental

Correlacional

Método

Observacional

Poblacioén:

Actividades de la entidad DSRTC-
CHANKA - Andahuaylas, Apurimac -
2023

Tipo de muestra: Aleatoria Simple -

probabilistico.

Tamafio de muestra:
50 trabajadores dentro de las cinco
actividades dentro de dos proyectos
de la DSRTC-CHANKA.

Técnicas: Observacion

Instrumentos: Guias

Observacion.

de

DESCRIPTIVA:

Para el tipo de analisis descriptivo, se utilizé tablas y figuras, asi como
demostrar las medidas de tendencia central usando la media, se
realizara su interpretacion o lectura por cadaindicador, referente a los
datos emitidos por el instrumento, lo cual ayudara a identificar de
manera visual y estructurada el entendimiento de todos los datos
numeéricos y resultados respecto a los datos generales.
INFERENCIAL.:

Para el analisis de las variables en la presente investigacion, como
primero se procedera a establecer y utilizar el método de obtencién
puntual en la aplicacion de datos especificos para determinar la
comparativa de resultados.




OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

TITULO: Asociacién de Lean Manufacturing con la eficiencia en la gestion de proyectos de la institucion publica DSRTC-CHANKA,

Andahuaylas - 2023.
Autor: Leguia Valverde, Willy Silvestre

VARIABLE EN DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION INDICADORES UNIDAD DE FORMULA ESCALA
ESTUDIO OPERACIONAL MEDIDA
Project Management | La variable Lean
Institute (2017) Determina | Manufacturing esta De Razon
de forma teérica que toda establecida a través | a) indice de X=valor ganado / valor
gestion de proyectos, asi de tres, indicadores: factibilidad del % planificado x 100
LEAN - . a) Indice de | cronograma.
como su administraciéon es
MANUFACTURING L o factibilidad del
en principio la asociacion
(INDEPENDIENTE) g , B cronograma; b)
e Informacion  tanta | e de factibilidad
ejecucion que estan | ge precios; c) | b) indice de X= valor ganado / costo
estandarizadas para una Control  porcentual | factibilidad de % real x 100 De Razén

de eficiencia de | precios.

gestién Procesos; La




Optima cronologia y

implementacion de

desarrollo del proyecto. estos instrumentos | c) Control X = Costo de De Razon
de recoleccion de | porcentual de % supervisién / errores de
datos  fue por | eficiencia en |la control x ganancias
método de la guia de | gestién de efectivas
observacion para lo | procesos .
cual se detalla en
tabla e indicadores.
La Variable de

: Capacidad de disponer de Eficiencia tiene a)Rendimiento % X = Retorno de De Razdn

) como fundamento ) N o
alguien o de algo para los indicadores: inversion  + objetivos
EFICIENCIA conseguir un efecto a) Rendimiento cumplidos.
(DEPENDIENTE) determinado  (RAE, 2001). b)  Produccion

. . ] transversal

Expresion que mide Ia ¢) Reduccién

capacidad o cualidad de la de Gastos | b) productividad % X = produccién / horas De Razén

actuacion de un sistema o totales trabajadas

) e Todos estos datos

sujeto econémico para lograr se dan con

el cumplimiento de un objetivo | estandares

determinado, minimizando el | especificos de los ¢) Reduccién de % X = Reduccion de De Razén
proyectos .

empleo de recursos”
(Fernandez-Rios y Sanchez,

1997).

Gastos Totales

Costos / aumento de

ganancias




BASE DE RECOLECCION DE DATOS

UTILIZANDO LA

SINUTILIZAR L LA

ID EDAD GENERO EFIZ"”?’\"ECI A ACTIVIDAD DE TRABAJO EN OBRA METODOLOGIA LEAN METODOLOGIA LEAN
MANUFACTURING MANUFACTURING
1 32 Hombre 82 Movilizacion de equipos 1 0
2 28 Mujer 81 Movilizacién de equipos 1 0
3 25 Hombre 84 Movilizacion de equipos 1 0
4 30 Mujer 86 Movilizacién de equipos 1 0
5 32 Hombre 88 Movilizacion de equipos 1 0
6 22 Mujer 82 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 1 0
7 21 Hombre 81 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 1 0
8 41 Mujer 80 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 1 0
9 31 Mujer 88 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 1 0
10 37 Hombre 95 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 1 0
11 33 Hombre 94 Excavacion de Material Suelto 1 0
12 36 Hombre 90 Excavacion de Material Suelto 1 0
13 41 Hombre 92 Excavacion de Material Suelto 1 0
14 31 Hombre 88 Excavacion de Material Suelto 1 0
15 25 Hombre 98 Excavacion de Material Suelto 1 0
16 27 Mujer 82 Terraplenes con material Propio 1 0
17 19 Mujer 95 Terraplenes con material Propio 1 0
18 23 Hombre 93 Terraplenes con material Propio 1 0
19 32 Hombre 92 Terraplenes con material Propio 1 0
20 27 Hombre 88 Terraplenes con material Propio 1 0
21 30 Mujer 85 Mejoramiento de suelos de fundacion de terraplenes 1 0
22 22 Hombre 96 Mejoramiento de suelos de fundacion de terraplenes 1 0
23 20 Mujer 84 Mejoramiento de suelos de fundacion de terraplenes 1 0
24 29 Hombre 90 Mejoramiento de suelos de fundacidn de terraplenes 1 0
25 19 Hombre 92 Mejoramiento de suelos de fundacién de terraplenes 1 0




26 18 Mujer 18 Movilizacion de equipos 0 1
27 33 Hombre 10 Movilizacion de equipos 0 1
28 18 Mujer 23 Movilizacion de equipos 0 1
29 27 Mujer 32 Movilizacion de equipos 0 1
30 32 Hombre 40 Movilizacion de equipos 0 1
31 28 Hombre 22 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 0 1
32 22 Hombre 10 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 0 1
33 25 Hombre 9 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 0 1
34 49 Hombre 32 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 0 1
85 27 Hombre 15 Mantenimiento de Transito Temporal y Seguridad Vial 0 1
36 23 Hombre 18 Excavacion de Material Suelto 0 1
37 27 Hombre 21 Excavacion de Material Suelto 0 1
38 26 Mujer 40 Excavacion de Material Suelto 0 1
39 20 Hombre 31 Excavacion de Material Suelto 0 1
40 27 Mujer 26 Excavacion de Material Suelto 0 1
41 35 Hombre 42 Terraplenes con material Propio 0 1
42 21 Hombre 15 Terraplenes con material Propio 0 1
43 25 Hombre 18 Terraplenes con material Propio 0 1
44 32 Mujer 20 Terraplenes con material Propio 0 1
45 40 Hombre % Pesimo Terraplenes con material Propio 0 1
46 36 Mujer 30 Mejoramiento de suelos de fundacion de terraplenes 0 1
47 30 Hombre 32 Mejoramiento de suelos de fundacion de terraplenes 0 1
48 24 Mujer 28 Mejoramiento de suelos de fundacion de terraplenes 0 1
49 29 Hombre 42 Mejoramiento de suelos de fundacion de terraplenes 0 1
50 22 Mujer 35 Mejoramiento de suelos de fundacidn de terraplenes 0 1

FUENTE: SOFTWARE SPSS 2022




Instrumento de recoleccién de datos

Manufacturing) Guia de observacion del Indicador 1: indice del desempefio del cronograma

Guia de observacion de medicién del indicador indice de desempefio del cronograma

Investigador: Leguia Valverde, Willy
Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la eficiencia
Pre-Test
® Valor
N Activi Valor p|aniﬁcad indice de desempefio del cronograma =
de |Actividades|  Fecha Ganado o Valor Ganado _ 40
Obs. | de trabajo Valor Planificado

en Obra

O (W [N | =

Guia de observacion de medicion del indicador indice de desempefio del cronograma

Investigador: Leguia Valverde, Willy
Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing aplicado
a la eficiencia
Post-Test
. Valor indice de desempefio del cronograma
N° de |Actividades de Fecha Valor Ganado planificado =Valor Ganado .y 109
Obs. trabajo en Valor Planificado
Obra
1
2
3
4
5
Grado: Maestro [ X] Doctor [ ]
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No
Apellidos y nombre s del juez evaluador: Mg. Huamani Arone, José  DNI: 28838176
FIRMA: Especialidad del validador: Metodélogo []  Temético [ X ]
Guiad rvacio I Indicador 2: indice de rendimiento de Costos

7



Guia de observacion de medicion del indicador indice de rendimiento de costos

Investigador: Leguia Valverde, Willy
Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la
eficiencia
Pre-Test
o - Valor Costo
':jj Actividades Ganado Real Indice de rendimiento de Costos
Oebs de trabajo en Fecha (Sl.) (S.) = Valor ganado X100
' Obra Costo Real
1
2
3
4
5

Guia de observacion de medicion del indicador indice de rendimiento de costos

Investigador: Leguia Valverde, Willy
Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la
eficiencia
Post-Test
N° de - Valor Ganado Costo Real Indice de rendimiento de Costos =
Obs. Actividades de (sl (s/) Ty —— X100
trabajo en Fecha Costo Real
Obra
1
2
3
4
5

Grado: Maestro [ X]  Doctor [ ]

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No
Apellidos y nombre s del juez evaluador: Mg. Huamani Arone, José  DNI: 28838176
FIRMA: Especialidad del validador: Metoddlogo []  Tematico [ X ]

Guia de observacion del_Indicador 3: Control porcentual de eficiencia en la gestién de proyectos.

7V




Guia de observacion de medicion del indicador promedio del Control de costos respecto a la eficiencia del

proyecto
Investigador: Leguia Valverde,
Willy Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la
eficiencia

Pre-
Test

N° de Actividades de Fecha Costes de calidad Costes de no Control de costos de la calidad
| 5 q
. ! > = (Costes de calidad directos
Obs. [trabajo en Obra directos (%) calidad - O G
eficiente (%)
1
2
3
4
5
Guia de observacion de medicion del indicador promedio del Control de costos respecto a la eficiencia del
proyecto
Investigador: Leguia Valverde,
Willy Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la
eficiencia
Post-
Test
Control de costos de la
Costes de calidad
N° Costes de no calidad = (Costes de calidad
de Actividades calidad eficiente directos
. o o ;
Obs | e trabajo en Fecha directos (%) (%) + Costes de no calidad)
Obra
1
2
3
4
5
Grado: Maestro [ X]  Doctor [ ]
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No

Apellidos y nombre s del juez evaluador:

FIRMA:

Especialidad del validador: Metodélogo [ ]

1: indice de rendimiento_de tiempo del cronograma

-

%

Mg. Huamani Arone, José

DNI: 28838176

Temético [ X ]



Guia de observacion de medicion del indicador indice de rendimiento de la eficiencia en el cronograma

Investigador:

Leguia Valverde, Willy

Silvestre

Proceso observado:

Lean Manufacturing

aplicado a la eficiencia
Pre-Test
o Valor
N o Valor p|aniﬁcad indice de desempefio del cronograma =
de Clividades Fecha Ganado o Valor Ganado _ y 10
Obs. | de trabajo Valor Planificado
en Obra

1

2

3

4

5

Guia de observacion de medicion del indicador indice de rendimiento de la eficiencia en el cronograma

Investigador:

Leguia Valverde, Willy

Silvestre

Proceso observado:

Lean Manufacturing aplicado

a la eficiencia

Post-Test
. Valor indice de desempefio del cronograma
N° de |Actividades de Fecha Valor Ganado planificado = Vallair Caieidl %100
e trabajo en Valor Planificado
Obra
1
2
3
4
5
Grado: Maestro [ X] Doctor [ ]
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No

Apellidos y nombre s del juez evaluador:

FIRMA:

Mg. Florentino L4azaro Mendoza Marin ~ DNI: 23868649

Especialidad del validador: Metoddlogo []  Temético [ X ]
CIP: 36961

Guia de observacion del Indicador 2: indice de control de productividad de Costos



Guiade observacion de medicion del indicador indice de productividad de costos

Investigador: Leguia Valverde, Willy
Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la
eficiencia
Pre-Test
o - Valor Costo
':jj Actividades Ganado Real Indice de control de Costos
Oebs de trabajo en Fecha (Sl.) (S.) = Valor ganado X100
' Obra Costo Real
1
2
3
4
5

Guia de observacion de medicion del indicador indice de control de costos

Investigador: Leguia Valverde, Willy
Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la
eficiencia
Post-Test
N° de - Valor Ganado Costo Real Indice de rendimiento de Costos =
Obs. Actividades de (sl (s/) Ty —— X100
trabajo en Fecha Costo Real
Obra
1
2
3
4
5

Grado: Maestro [ X]  Doctor [ ]
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No

Apellidos y nombre s del juez evaluador: Mg. Florentino L&dzaro Mendoza Marin  DNI: 23868649

FIRMA: Especialidad del validador: Metoddlogo []  Tematico [ X ]
CIP: 36961



Guia de observacién del Indicador 3: Control de planificacién en la reduccion de costos del
proyecto.

Guia de observacion de medicion del indicador promedio del Control de planificacién en la reduccién de
costos del proyecto

Investigador: Leguia Valverde,
Willy Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la
eficiencia
Pre-
Test
N° de Actividades de Fecha Costes de calidad Costes de no Control de costos de la calidad
i . .
. = (Costes de calidad directos
Obs. |[trabajo en Obra directos (%) calidad (

+ Costes d lidad
eficiente (%) ostes de no calidad)

Guia de observacion de mediciéon del indicador promedio del Control de planificaciéon de proyecto

Investigador: Leguia Valverde,
Willy Silvestre
Proceso observado: Lean Manufacturing
aplicado a la
eficiencia
Post-
Test
Control de costos de la
Costes de calidad
N° Costes de no calidad = (Costes de calidad
de Actividades calidad eficiente directos
Obs de trabajo en Fecha directos (%) (%) + Costes de no calidad)
Obra
1
2
3
4
5
Grado: Maestro [ X] Doctor [ ]
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No

Apellidos y nombre s del juez evaluador: Mg. Florentino Lazaro MendozaMarin  DNI: 23868649

FIRMA: Especialidad del validador: Metodélogo []  Temético [ X ]
CIP: 36961




Anexo: Certificado de Validacién del Instrumento de Recoleccién de Datos

Validacion del Experto 1: Tematico — Mg.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO

VARIABLE: LEAN MANUFACTURING

No

INDICADORES

CLARIDAD

PERTENENCIA

RELEVANCIA

SUGERENCIAS

INDICADOR 1

INDICE DE
DESEMPENO DE
CRONOGRAMA

SI NO

SI NO

SI NO

INDICADOR 2

INDICE DE
RENDIMIENTO DE
COSTOS

INDICADOR 3
CONTROL
PORCENTUAL DE
EFICIENCIA EN LA
GESTION DE
PROYECTOS.

Observaciones, precisar las suficiencias

Opinién de aplicabilidad: Aplicable (x)

No aplicable ()

Apellidos y Nombres del Juez evaluador

Especialista: Metodologico (x)

Fecha: 01/10/2022

Tematico ()

Aplicable después de corregir ()

Mg. Cardefia Pefia, Jorge Manuel DNI: 09340727




Anexo: Certificado de Validaciéon del Instrumento de Recoleccién de Datos

Validacién del Experto 2: Tematico — Mg.
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO

VARIABLE: LEAN MANUFACTURING

N° INDICADORES CLARIDAD PERTENENCIA RELEVANCIA SUGERENCIAS
INDICADOR 1 SI NO Sl NO Sl NO
1 INDICE DE
DESEMPENO DE
CRONOGRAMA
INDICADOR 2
2 INDICE DE
RENDIMIENTO DE
COSTOS
INDICADOR 3
3 CONTROL
PORCENTUAL DE
EFICIENCIA EN LA
GESTION DE
PROYECTOS.

Observaciones, precisar las suficiencias

Opinién de aplicabilidad: Aplicable (x) Aplicable después de corregir ()

No aplicable ()

Apellidos y Nombres del Juez evaluador: Mg. Cardefa Pefia, Jorge Manuel DNI: 09340727

Especialista: Metodolégico (x) Tematico ()

Fecha: 01/10/2022




Anexo: Certificado de Validacion del Instrumento de Recoleccion de Datos
Validacion del Experto 3: Tematico — Mg.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO

VARIABLE: LEAN MANUFACTURING

N° INDICADORES CLARIDAD PERTENENCIA RELEVANCIA SUGERENCIAS

INDICADOR 1 Sl NO Sl NO Sl NO
1 INDICE DE

DESEMPENO DE
CRONOGRAMA

INDICADOR 2

2 INDICE DE
RENDIMIENTO DE
COSTOS

INDICADOR 3

3 CONTROL
PORCENTUAL DE
EFICIENCIA EN LA
GESTION DE
PROYECTOS.

Observaciones, precisar las suficiencias

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable (x) Aplicable después de corregir ()

No aplicable ()

Fecha: 01/10/2022

Apellidos y Nombres del Juez evaluador: Mg. Cardefia Pefia, Jorge Manuel DNI: 09340727

Especialista: Metodolégico (x) Tematico ()

Fecha: 01/10/2022
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asesor de Tesis titulada: "Asociacion de Lean Manufacturing con la eficiencia en la
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constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 30 de Enero del 2023
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