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Resumen

La investigacion tuvo como objetivo determinar que la metodologia Lean
Manufacturing mejora la gestién de proyectos de la empresa MIGA S.A.C., Lima —
2021. EIl tipo de investigacion es aplicada, y de disefio pre-experimental. La
poblacion es 168 Guias de observacion, tipo de muestreo es probabilistico tipo
aleatoria simple quedando como muestra 150 guias de observacion. Se empleé la
observacion como instrumento de recoleccion de informacion; asimismo, se realizé
la validacién de contenido mediante la validez de juicios de expertos.

Los resultados de la prueba de la normalidad (Shapiro-Wilk) rechazé la
hipotesis nula concluyendo que los indicadores no se distribuyen normalmente en
los indicadores; por ello, se concluye que la implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing ha mejorado la Gestion de Proyectos; donde los puntos fuertes de
progreso son los indicadores, como se evidencia en el indice de desempefio del
cronograma, lo cual aumento en su promedio en un 31.76%; asimismo, en el indice
rendimiento de costos, lo cual aumento en su promedio en un 26.14%; y por ultimo
el indicador control de costos de la calidad, lo cual redujo en su promedio en un S/
1604.88.

Palabras clave: manufacturing; gestion de proyectos, desempefio del cronograma,

rendimiento de costos, costos de la calidad
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Abstract

The objective of the research was to determine that the Lean Manufacturing
methodology improves the project management of the company MIGA S.A.C., Lima
- 2021. The type of research is applied, and of pre-experimental design. The
population is 168 observation guides, type of sampling is probabilistic, simple
random type, leaving 150 observation guides as a sample. Observation was used
as an instrument for collecting information; Likewise, content validation was carried
out through the validity of expert judgments.

The results of the normality test (Shapiro-Wilk) rejected the null hypothesis,
concluding that the indicators are not normally distributed in the indicators;
Therefore, it is concluded that the implementation of the Lean Manufacturing
methodology has improved Project Management; where the strengths of progress
are the indicators, as evidenced in the performance index of the schedule, which
increased its average by 31.76%; likewise, in the cost performance index, which
increased in its average by 26.14%; and finally the quality cost control indicator,
which reduced its average by S/ 1604.88.

Keywords: manufacturing, project management, schedule performance, cost

performance, quality costs



|. INTRODUCCION

Las empresas de construccion en los ultimos afios han crecido de manera
sustancial sea por proyectos de construccion publicos o privados, asi como
emprendimientos personales. Si bien es cierto en la coyuntura actual se encuentra
una diversidad de proyectos, pero esto no significa que sean ejecutados de forma
adecuada, ni que se considere la planeacion o gestion de las areas de conocimiento
para su viabilidad. Esto se evidencia en el tiempo de ejecucion del proyecto,
provocando problemas y complejidades que afectan la calidad del proyecto y el
resultado de sus metas.

Por otro lado, Anex (2008) en el pais chileno explico el informe que publicé
sobre las causas del porque los proyectos fracasen; y fue determinado por la
empresa Gartner, refiriendo que el 80% de dichos proyectos no han logrado su
propoésito de acuerdo a la planificacion y establecido; dicho problema afecta
directamente a los inversionistas; por otro lado, Standish Group en su informe anual
ha demostrado que en las areas tecnoldgicas de informacion hubieron muchos
inconvenientes reflejando un 71% de problemas y que influye directamente al
presupuesto reflejando un exceso del 56% por lo que se evidencia que el dinero
gue se invierte en los proyectos se ha ejecutado inadecuadamente reflejando
pérdidas millonarias en ddlares a través de todo el mundo. En Alemania cuando se
implementa un proyecto, un 75% se gasta en planificacion y el 25% en
construccion. Por otro lado, los procedimientos en América Latina son muy cortos,
con solo un 10% de organizacién y un 90% en curso (Méattar et al., 2015).

En el Peru, existe demasiadas deficiencias en la ejecucion de obras y la
mayoria estan planificados, pero en la practica o en el campo hay errores y la
mayoria de los trabajos no se entregan a tiempo o los pedidos no se entregan a la
entidad concesionaria (Bernal, 2019). En la investigacion realizada por Nufez
(2013) se indico las causas que ocasionan el incumplimiento de los proyectos, la
cual se manifiesta que el 21% es a raiz que se realizaron cambios inopinados en
los objetivos determinados a nivel estratégico, el 31% a causa de una deficiente o

no empleo de las metodologias o estereotipos de trabajos y el 48% a causa de las



deficiencias del area de RRHH considerando la falta de una buena relacién y
enfrentamientos entre los trabajadores.

Por otro lado, en el plan nacional de saneamiento, (2017-2021) se mantuvo
paralizado indicando la causa del cierre, en donde La PNS registré 59 actividades
en el campo paralizado, por un total de 162 millones de soles. Las municipalidades
manifiestan que hay 46 edificios paralizados a un costo total de 216 millones de
soles. Se sabe que la gestion del talento es un gran desafio para los proyectos, ya
gue es un recurso para la innovacion y la superacion continua. El desempefio de
calidad debe garantizarse de acuerdo con las normas internacionales y lo que
indica el cliente, ademas todo ello en conjunto con la gestidon de adquisiciones para
agilizar los procesos necesarios para una ejecucion eficiente y cumplir con los
plazos establecidos.

La empresa MIGA S.A.C, se desarrolla en el rubro de construccion de
edificios. Actualmente ha presentado una serie de dificultades al momento de
realizar los proyectos que se le asignd y que estos vienen a ser la fuente econémica
gue sustenta a la empresa. Se ha notado que estos cuentan con personal
capacitado tanto el conocimiento como en experiencia, pero que no les ha bastado
para poder cumplir y llevar una buena gestion de proyectos y que sus problematicas
estan desde una mala planificacion hasta una mala utilizacion del presupuesto,
afectando en los cronogramas de entrega y los costos totales del proyecto; también
se ha puesto en duda la calidad del proyecto final y por ende sus procesos y es
donde radica la relevancia del cumplimiento para que se pueda generar en el cliente
la mejor satisfaccion posible.

Por lo anteriormente planteado, surgen las siguientes interrogantes como
problema general: ¢De qué manera la metodologia Lean Manufacturing mejora la
gestion de proyectos de la empresa MIGA S.A.C., Lima — 20217. De igual manera,
los problemas especificos: ¢De qué manera la metodologia Lean Manufacturing
mejora el indice de desempefio del cronograma de la gestion de proyectos en la
empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021?; ¢(De qué manera la metodologia Lean
Manufacturing mejora el indice de rendimiento de costos de la gestién de proyectos

en la empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021?; ¢ De qué manera la metodologia Lean



Manufacturing mejora el control de costos de la calidad de la gestion de proyectos
en la empresa MIGA S.A.C., Lima — 20217

Seguidamente para este estudio se justific6 del posterior modo: la
justificacion epistemoldgica, la misma permite la aplicacion del conocimiento
cientifico a través de paradigmas nuevos que ayudan a desarrollar la metodologia
Lean Manufacturing en la gestion de proyectos; por lo que los datos adquiridos del
estudio actual sirven como apoyo investigativo a los temas de gestién de proyectos
de empresas que se dedican a la construccion. De igual forma, el valor teorico, el
presente estudio va a aportar conocimientos acerca de la metodologia Lean
Manufacturing y la gestion de proyectos; asimismo, el estudio comenta y se
fundamenta en la teoria de restricciones dada por Eliyahu Goldratt y la teoria
General de sistemas dada por Ludwig Von Bertalanfy, se podra profundizar el
estudio con sus respectivos indicadores.

En cuanto a la relevancia social, se basa en el beneficio que tendras los
gestores de las empresas dedicas al rubro de la construccién de manera que se
mejore el indice de desempefio del cronograma, el rendimiento de costos y se tenga
una reduccion en el control de costos de la calidad; la informacién recaudada del
presente estudio va a permitir llegar a conclusiones que sean de utilidad para los
gerentes y profesionales a cargo de la ejecucion de obras.

De igual manera, la justificacion practica se manifiestan por medio de
obtencion de informacion importante acerca de la gestion de proyectos, que sera
de gran ayuda para los gerentes, supervisor de obra, ingeniero residente de obra,
para saber como implementar la metodologia Lean Manufacturing en la mejora de
la gestion de proyectos; donde se va a permitir analizar e identificar los puntos mas
criticos del proyecto; estableciendo puntos como la gestiébn y ejecucion de
proyectos para una entrega satisfactoria y a su vez reducir los tiempos planificados
utilizando el monitoreo y el control para realizar los cambios necesarios y adaptarse
a los nuevos procesos de gestion, contando con un conjunto de humanos
comprometidos con un profesionalismo adecuado.

Asimismo, la justificacibn metodoldgica, se basé en un estudio cuasi
experimental por lo que se basa en la aplicacion de las guias de observacion y de

la herramienta estadistica que ayudara con la interpretacion de los datos
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descriptivos y de inferencia que ayudara con la comprobacién del nivel de mejora;
este estudio servira como base para futuras investigaciones aplicadas en otra
realidad.

El objetivo general del presente estudio investigativo es: Determinar que la
metodologia Lean Manufacturing mejora la gestion de proyectos de la empresa
MIGA S.A.C., Lima — 2021. Igualmente, se plantearon los subsiguientes objetivos
especificos: determinar que la metodologia Lean Manufacturing mejora el indice de
desemperio del cronograma de la gestién de proyectos de la empresa MIGA S.A.C.,
Lima — 2021; determinar que la metodologia Lean Manufacturing mejora el indice
de rendimiento de costos de la gestion de proyectos en la empresa MIGA S.A.C.,
Lima — 2021; determinar que la metodologia Lean Manufacturing mejora el control
de costos de la calidad de la gestidn de proyectos en la empresa MIGA S.A.C., Lima
—2021.

De todo ello se desprende la hipotesis general del estudio: La metodologia
Lean Manufacturing mejora significativamente la gestion de proyectos de la
empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021. Asimismo, se plantearon las hipotesis
especificas: La metodologia Lean Manufacturing mejora significativamente el indice
de desempefio del cronograma de la gestion de proyectos de la empresa MIGA
S.A.C., Lima—2021; La metodologia Lean Manufacturing mejora significativamente
el indice de rendimiento de costos de la gestidén de proyectos de la empresa MIGA
S.A.C,, Lima—2021; La metodologia Lean Manufacturing mejora significativamente
el control de costos de la calidad de la gestién de proyectos de la empresa MIGA
S.A.C., Lima - 2021.



Il. MARCO TEORICO

En cuanto al presente estudio se hallaron investigaciones previas nacionales e
internacionales que hacen referencia a la importancia de la metodologia Lean
Manufacturing en la mejora de la Gestibn de proyectos. Asimismo, como

antecedentes nacionales se tiene a:

Asimismo, Ramos (2019) investigo sobre: Gestion de proyectos empleando
PMBOK vy la productividad; planteo como objetivo plantear el mejoramiento de la
gestion de proyectos empleando el PMBOK accediendo mejorar la productividad.
El tipo de investigacion fue descriptiva, no experimental, enfoque cuantitativo.
Concluyo, que la gestion de proyectos mejoro en un 90.86% su productividad, se
pudo establecer que al emplear una adecuada gestion de proyectos desarrollara el

aumento productivo de la compafiia.

De igual manera, Arroyo (2018) en su estudio sobre Implementacion de Lean
Manufacturing y el sistema de produccion. Planteo como meta desarrollar el
sistema de produccion de la empresa, a través de la implementacion del Lean
Manufacturing. La investigacion aplico un enfoque cuantitativo, de disefio no
experimental, transversal, descriptiva. La poblacién estuvo conformada por los
procesos de produccidén. Se concluyé que al implementar el modelo de Lean
minimizé en un 47% del set-up, ademas en el modelo de roll forming, también se
minimiz6 en un 59% del tiempo de reprocesos y para finalizar hubo un bajo
porcentaje de 17% del Lead time en el desarrollo de produccién.

Ademas, Arévalo (2018) en su estudio sobre la metodologia lean
construction y la productividad. Tuvo como finalidad definir la influencia de la
metodologia Lean Construction en la mejorar de la productividad. La investigacion
fue de tipo cuantitativo, el método fue experimental de método descriptivo-
experimental. Concluyo que la media (x= 90.05%) de la muestra y la media
poblacional (u=85%), se utiliz6 la distribucion muestral de medias. La desviacion
estandar poblacional (S=10.08%) y el numero de datos (n=17) se obtuvo t=2.00
(distribucidon “t” de Student), determinandose que no se encuentra mejora de la
productividad de la construccion del proyecto con la implementacion de la

metodologia.



Por su parte, Linares (2018) en su estudio sobre: Lean Manufacturing y la
productividad; tuvo como objetivo implementar Herramientas de Lean
Manufacturing para mejorar la atencién al cliente y disminuir los retrasos de los
pedidos. Concluyo, que mediante los métodos de operaciones se pudo disminuir el
retraso en un 18%, se incrementd la productividad en 15% y el giro de los registros
incremento en un 10%; al aplicar el modelo de las 5S llego a eliminar asi aquellos

espacios de desperdicios y llegando a ahorra tiempo.

Igualmente, Quispe (2017) en su estudio sobre lean construction y la
productividad; se llegé a la finalidad de definir el dominio del uso de las técnicas de
Lean Construction en la productividad durante la ejecucion de obras. Tipo
experimental; disefio cuasiexperimental; en cuanto a la poblacion de la muestra es
no probabilistico. Concluyo que, al aplicar el modelo general de actividad de obra,
infiere positivamente y considerablemente en la produccion mientras se ejecutan
las obras, obteniendo de la agrupacion experimental un p-valor calculado inferior
(0.044 < 0=0.05) al valor del nivel de significancia 0.05y t = -2.301.

En cuanto a los antecedentes internacionales se tuvo a Cardona (2020) en
su estudio sobre implementacion de la filosofia Lean Manufacturing. Planteo como
objetivo disefiar una propuesta metodoldgica para la implementacion de la filosofia
Lean Manufacturing en la Cadena de Abastecimiento. El propésito de la
investigacién fue descriptivo y expositivo, de tipo aplicada, enfoque mixto. La
poblacién estuvo conformada por 262 empresas. Se concluyé con la evidencia de
un aumento de acuerdo al modelo Lean Manufacturing y sus aplicaciones en un

7,6% todo ello se vio reflejado tanto la productividad como en el comercio.

Igualmente, Cano, Nieto y Arango (2017) en su estudio sobre
implementacién de la Metodologia Lean para la optimizacién de recursos en la
empresa Gramar S.A. planteo como objetivo implementar de la metodologia Lean
para desarrollar obras eficientes, optimizando (tiempos, alcance y costos de
ejecucion). Concluyeron que al implementar el modelo de Lean desarrollo
estrategias de seguimientos y controles en los procesos logrando una flexibilidad y

adaptabilidad en el desarrollo de los proyectos.



De la misma manera, Mufioz (2017) en su estudio sobre Implementacién de
herramientas de Lean Manufacturing en el area de Control de Calidad. Tuvo como
objetivos Elaborar una propuesta aplicando Lean Manufacturing para mejorar la
gestion del Area de Control de Calidad de la Empresa. Concluyo que, al aplicar la
herramienta Lean Manufacturing, se evidencié un alto desarrollo del control de
calidad, en donde predomino que los empleados obtuvieran un alto indice de

produccion para la empresa.

Para Orozco, Cuervo y Bolafios (2016) investigo sobre las herramientas lean
manufacturing y la eficiencia; tuvo como objetivo implementar y medir el impacto de
algunas herramientas de produccion esbelta en las lineas de produccion de
terminaciones. Se emple6 un enfoque correlacional; corte longitudinal,
experimental. Concluye, que al implementar las metodologias se pudo evidenciar
un alto incremento de mejoria, en el control de proyectos de construccion; ya que
aumenta la productividad, mejorando la fluidez de informacion, permitiendo asi que

el flujo de trabajo se vuelve eficiente.

Ademas, Vargas, et al. (2016) en su articulo sobre: Lean Manufacturing en
el sistema de produccion. Tuvo como finalidad analizar el impacto de la
implementacion de Lean Manufacturing en la mejora continua en el sistema de
produccion. El articulo fue una revision literaria, la recoleccion de datos y el analisis
documental. Concluyeron que las compafias que ha puesto en marcha dicho
modelo disminuyeron considerablemente de un 50% a un 20% en los
departamentos mas utilizados, llegando asi a lograr una mejoria en los diversos
procesos Yy llegando a optimizar la productividad, conllevando a una utilizacién
desarrolladora de los recursos y finalmente convirtiendo a la compafiia mas

competitiva.

El siguiente estudio se fundamento en las teorias de restricciones, Mufioz y
Diaz (2020) explicaron la teoria dada por Eliyahu Goldratt quien la define como
cuellos de botella, en donde en toda organizacion tiene al menos una restriccion.
Por tanto, en cada compafiia hay cuellos de botella de impiden la obtencién de

ganancias deseadas. Generalmente tener mas beneficio econémico.



De igual manera, Herrera, et al. (2017); Costas, et al. (2015) y Villagbmez
(2012) incidieron que la teoria de restricciones, se basa en el desarrollo de las
restricciones que tiene el sistema y su desempeiio, ya que contribuye a establecer
mejoras en cuanto a un propdsito planteado. De igual forma las restricciones que
pueden darse serian primero fisicas, las cuales estas se encuentran determinadas
por la limitacion que se tiene con un factor que es palpable cuando se da el proceso
productivo. El segundo seria el mercado, en donde en esta se establece cuando
hay impedimentos que se ven reflejados en la demanda de los productos que se
brindan o servicios y tercero las politicas, las cuales este puede ser visto por las
practicas que ha adoptado la empresa y todos sus procedimientos en las
operaciones y que no son propias a los fines productivos. Asimismo, Carbarcas, et
al. (2010) explicaron que cuando se trabaja con un sistema que no ha generado
mas rentabilidad de lo planificado es porque estan teniendo limitaciones y esto se
debe a las restricciones existentes tanto internas como externas, en pocas
palabras, tangibles e intangibles que van desde el equipo de trabajo hasta las

maquinarias que se utilizan al igual que las normas con las que trabaja la compainiia.

Ademas, Uribe y Quintero (2017) afadieron que la teoria de las
Restricciones desea que los gestores de proyectos de las empresas se centren en
aguellas tareas que tienen relacion directa con eficacia que tiene la compafia a
niveles generales, todo ello con el objeto de que el sistema empresarial se
encuentre funcionando correctamente y sus operaciones se estabilicen. Por tal
motivo nace la necesidad de que se identifiquen y alteren algunas politicas que son
contraproducentes, por lo que se disefia un patrén que busque el camino de

principios orientadores y prescripciones y que facilite herramientas aplicables.

También, se fundamentd en un hecho universal de métodos, Martin (2019)
explico la teoria dada por Ludwig Von Bertalanfy, dicha teoria es un sistema real o
de imaginacion donde los sujetos involucrados tienen variables caracteristicos
como discreto o continuo, de igual manera se nombra como un desarrollo
sistematico donde se da lugar a que el sistema general sirva como un instrumento
particular que funciona en diferentes estructuras y que pueda ser desarrollado de

tal manera que se tome como modelo de sistema.



Por otra parte, Pantoja y Salazar (2019); Garcia (2018) coincidieron que con
dicha teoria se quiere establecer una serie de normativas que tengan valor y que
se utilicen en diferentes realidades a cualquier nivel para que sea tomado como un
sistema general, brindando esfuerzos interdisciplinarios que trasciendan a un sinfin
de ciencias concretas pero que a su vez puedan tener interrelaciones para que el

sistema pueda ser independiente en las diferentes areas de trabajo.

En las descripciones conceptuales de la variable independiente tenemos la
Metodologia Lean Manufacturing, se bas6 en Hernandez y Vizan (2013) quienes
manifestaron que la metodologia Lean consiste ademas de mejorar los procesos y
gue la compafia tenga mayor utilidad es también que la compafiia tenga mejores
trabajadores, personas que puedan aportar ideas, ademas de tener las
herramientas para la solucién de problemas, en donde esto es algo clave, ya que
muchas veces las empresas viven en problemas y siguen los problemas porque

hay muy pocas personas que los pueda resolver.

Asimismo, Vargas, Muratakka y Jiménez (2016) interpretaron la metodologia
Lean Manufacturing como la proporcion de un enfoque sistematico para la mejora
continua y también para la disminucion del despilfarro, en donde se le considera

despilfarro a aquellas actividades que no afiaden valor.

Al mismo tiempo, Figueredo (2015) afiadi6 que la metodologia Lean
Manufacturing es un conjunto de herramientas que permite que las personas
operativas de cualquier compafiia o institucion mejoren, ya que muchas veces se
les tiene nada mas como obreros o como personal operativo y no se les permite

aprender o aportar.

De igual manera, Leon, et al. (2017); Gisbert (2015) coincidieron que la
metodologia Lean Manufacturing que en su traduccion al espafiol significa
produccion ajustada y por otro lado reconocida como manufactura flexible o
Manufactura esbelta es entendida como perseguir las mejoras del sistema de
fabricacion optando por funciones de eliminacion de desperdicios que seria

desechar las tareas que no estan teniendo un valor productivo en la empresa.



Por su parte, Gonzalez, et al. (2018) afirmaron que la metodologia Lean
Manufacturing es todo un sistema que mejora los procesos y se da por medio de la
observacion e implementacion de acciones correctivas para asi eliminar, reducir
todo lo que se llama desperdicios que se encuentran en los procesos y también con
ello asegurar que cada vez pueda haber un mayor valor agregado en todas las

actividades que se producen.

Otros autores afadieron que Lean Manufacturing es una filosofia vida, en
donde es algo que cada colaborador debe de saber para ayudar a que las empresas
sean mas atractivas, rentables y competitivas (Tejeda, 2011; Tenescu, Yy
Teodorescu, 2014).

La metodologia Lean a Manufacturing, tiene mas de 35 herramientas las
cuales estas se basan en la eliminacién de desperdicios dentro del proceso para
obtener asi optimizacién del mismo, a continuacion, se nombran y detallan las mas

relevantes: 5S, heijunka, Kanban, TPM, SMED, Kaizen y jidoka, entre otras.

En cuanto a las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing: como
primera herramienta esta las 5S, Rajadell y Sdnchez (2010) indicaron que es una
herramienta que permite ejecutar las labores de una manera ordenada, organizada
y limpia, pero mas alld del orden y la limpieza los principales beneficios de
implementar las 5S es que ayudara a eliminar desperdicios y a realizar las labores
de una forma mas eficiente, también trae mejoras en la seguridad y en el ambiente

de trabajo para todos los colaboradores.

Asimismo, Pérez y Quintero (2017) describieron los principios que
conforman las 5S: a) Seiri (clasificar y eliminar): es considerado como el orden y la
eliminacién de los recursos que no servirdn en los procesos. b) Seiton (ordenar,
organizar): este ordena los diversos elementos clasificAndolos cada uno como
necesario, de formatal que se puedan visualizar de manera eficaz y rapida. c) Seiso
(limpieza e inspeccion): se pueden tomar medidas de anticipacion para poder
prevenir los defectos en los productos haciendo un estudio de identificacion y
eliminacién. d) Seiketsu (estandarizar): Se trata de una consolidacién de propdsitos
alcanzados aplicando un sistema llamado las tres primeras y que se trabaja

estandarizando los lugares prioritarios y ubicando todos los recursos que se utilizan
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desde la maquinaria hasta la materia prima para asi ejecutar todas las tareas y no
demorar en ellas y d) Shitsuke (disciplina, normalizacion): La finalidad primordial de
este método es lograr un habito al utilizar los métodos de estandarizacion al lograr
una cultura donde haya autodisciplina que colabore con las normativas previamente

establecidas.

Asimismo, la segunda herramienta Heijunka, Rajadell y Sanchez (2010)
indicaron que también es conocida también como produccién nivelada y que esta
decora a los requerimientos de los clientes y que se encuentra en conexién con
toda la cadena de valor donde se incluyen desde el rango proveedor hasta el rango
cliente y la idea principal seria fabricar productos en pequefios lotes que se

encuentren libres de defectos y que se produzcan en tiempos cortos.

De igual manera, la tercera herramienta Kanban, para Castellano (2019) es
el sistema nombrado como control y programacion sincronizado que se encarga de
producir en modelos este proceso y que se producen en forma de tarjetas
ejecutandose un conjunto de procesos que genera beneficios en la fabricacion de

las piezas individuales.

Para la cuarta herramienta TPM, Tapia, et al. (2017) manifestaron que
consiste en asegurar la disponibilidad de los equipos, asi como empezar a medir

de manera adecuada el tiempo medio entre fallas y el tiempo medio para reparar.

Asimismo, la quinta herramienta SMED, Vargas, et al (2016) explicaron que
es una herramienta que ayuda en la reduccion de los tiempos de cambio de modelo,
en donde su principal ventaja es la disminucion de los tiempos muertos para
esperar a que se esté listo un ajuste, asi como también ayuda a la eliminacién de
desperdicios al estandarizar la operacién reduciendo asi el tamafio de los lotes, en

donde reducira el tamafio de los inventarios y por consecuencia los almacenes.

Finalmente, la sexta herramienta JIDOKA, para Rajadell y Sanchez (2010)
es la garantia de calidad y que se encarga de asegurar que cada producto fabricado
cumpla con los estandares especificados aportados por la compafia, donde se
debe evitar un sistema de desperdicios ya que al fabricarse un producto que tenga

defectos genera otro tipo de costos monetarios como de tiempo y operaciones.
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En las descripciones conceptuales de la variable dependiente tenemos la
Gestion de Proyectos, Project Management Institute (2017) afirmo que la gestion
de proyectos es la aplicacion de conocimientos, aptitudes, herramientas que se
deben ejecutar para el cumplimiento de los objetivos definidos dentro de un lapso

de tiempo determinado durante la vida de un proyecto.

De igual manera, Alvarez (2016) considero que la gestion de proyectos es
aguel proceso por el cual se planea, se dirige y se controla el desarrollo de un
proyecto con la finalidad de lograr meta por el cual fue concebido, empleando un
costo minimo en su realizacion y haciéndolo en un tiempo rapido. Asimismo, Lore,
et al. (2019) consideraron que para que un proyecto sea eficaz y efectivo es
necesario tener en cuenta varias etapas, en donde la primordial es la planeacion,
la cual consiste en tener un plan acerca de lo que se requiere, puesto que en toda

empresa existe algun problema.

A su vez, Nufiez y Gonzales (2020); Morris (2010) incidieron que la gestiéon
de proyectos trata de ejecutar acciones que llevaran a la consecucion de un
proposito en un lapso de tiempo que ha sido determinado y que también necesita
de recursos humanos, materiales y otros teniendo un costo previamente
establecido por el presupuesto solicitado, lo que indica que se encontraran etapas
de construccion y mejoras donde habra participacion activa, comunicacion y al final
la calidad del producto y con ello alcanzar los propésitos planteados por la
compafiia que ha establecido el compromiso de crear el proyecto.

Otros autores coincidieron que la gestion de proyectos debe ser vista como
el lenguaje que relaciona a las partes que intervienen en el proyecto donde se
aclara la forma de organizarse y gestionarse, utilizando metodologias vy
herramientas para una buena practica y de esa forma ser complementarios y

articulados entre los involucrados. (Brie, 2020 y Ariza, 2018).

Se debe considerar los conceptos claros mediante los posteriores
indicadores de la variable Gestion de Proyectos, los cuales permiten la valoracion
de un proyecto en cuanto al tiempo, costos y calidad. Para el primer indicador es el
indice del desempefio del Cronograma, Silva, Dugarte y Mejia (2018) definieron

como media que se utiliza como instrumento de comparacion entre el costo real y
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el valor de la ganancia donde la desviacién del cronograma indicara que el
desempeiio no ha sido exactamente el planificado, ya que si los valores estan
siendo menores a 1 el tiempo de entrega acordado no se esta cumpliendo, por lo
gue se necesitaran lazos extendidos para poder culminar con el proyecto y
aclarando que los objetivos no seran alcanzados al utilizar este indicador, la cual

esta buscando alcanzar la maxima eficiencia en la utilizacion del tiempo.

Igualmente, Vivanco (2020) indico que un cronograma es lo que grafica las
funciones que se vinculan a los tiempos de entrega de un trabajo donde hay una
fecha para su inicio y una de su culminacion y que contiene en ella una gran
cantidad de recursos que se utilizaran y que sera dirigido por el responsable del

proyecto y todo el equipo que funge como planificador y otro equipo controlador.

De la misma manera, Chang, et al. (2020) afiadieron que al estimar tiempos
inexactos la informacion no es clara y ocasiona una toma de decisiones erréneas y
un mal control en el cronograma. Otros autores incidieron que se debe tener un
buen plan ya que el gerente de la obra esta encargado de controlar y gestionar
acciones de correctivas mientras se esta dando el proceso constructivo para asi
poder pronosticar las posibles fallas y actuar al momento para tener precision en
los tiempos de ejecucidon del proyecto (Martens y Vanhoucke, 2020; Friescilia y
Gondokusumo, 2019).

Para el segundo indicador es el indice del desempefio del costo; Silva,
Dugarte y Mejia (2018) manifestaron que sirve para medir y comparar los costos
reales con el valor que se esta generando y es que especifica el desvio de los
costos mostrando indicadores de desempefio de las formas siguientes: si el valor
es menor a 1 se esta generando un gasto mayor en cuanto a recursos solicitados
para generar el proyecto y que no logra alcanzar el costo objetivo, cuando se utiliza
dicho indicador se esta buscando alcanzar la eficiencia en cuanto a recursos

utilizados.

Asimismo, la Castro, et al. (2013) sostuvieron que el indice de rendimiento
de costos aclara cual es la ganancia al ejecutar las actividades terminadas y la
relacién que tiene con la cantidad monetaria que se invierte en un proyecto, por lo

gue el indicador mostrara los ajustes del proyecto y como esta relacionado al

13



presupuesto establecido y que se ha de determinar que EV: Valor ganado y AC:

Costo real del proyecto.

Por otro lado, Silva, Dugarte y Mejia (2018) indicaron que este indice se
encuentra involucrado con el sistema de calidad, todo ello por los costos incurridos
para los requerimientos que se necesitan en la realizacién del proyecto, por lo que
debe haber un adecuado control que permita la identificacion de productos con
defectos hasta llegar a falta de condiciones en los procesos ejecutado, por lo que
este permite que se aproxima a la rentabilidad que se tendra con la inversion

realizada.

Por su parte, Demachkief y Adbul (2019) afiadieron en cuanto a los valores
del proyecto ha de manejarse con total transparencia llevando enfoques directos
gue justifiquen todas las actividades que se realizan desde aumentos hasta
reducciones internos que influyen directamente a los costos y que reflejan la calidad

gue tendra en proyecto.

En cuanto al tercer indicador control de costos de la calidad, Gonzéalez y
Moreno (2016) indicaron que es el acto de controlar la calidad permitiendo hacer
una medicién de la integridad del objeto y todas las adecuaciones realizadas en el
mismo antes de hacer la entrega, verificandolos de los propdsitos planificados para
gue sean aceptados por la parte interesada y queden conformes sobre las

especificaciones que se debieron en el inicio del acto planificado.

Para Zambrano, et al. (2018) este indice es medible mediante: a) Costos de
conformidad: Traen consigo los gastos incurridos que se dan durante la realizacion
del proyecto evitando que haya costos extras por fallas y su debida prevencion
como también los costos de evaluacion. b) Costos de no conformidad: Traen
consigo gastos que se incurre durante se da el proyecto o después del mismo y
gue pueden verse como defectos de construccion o elaboracion que serian fallas
internas como puede ser defectos y reelaboracién, asi como también costos
externos que se dan por diversas fallas como seria garantia, responsabilidad,

multas y otras.
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. METODOLOGIA
3.1Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion

El presente estudio de investigacion fue de tipo aplicada, para Valderrama (2013)
permite construir modificar y aplicarse de manera concreta a la realidad presente,
por lo que la investigacion aplicada requiere de la solucién de un problema y que
se trabaja por teorias existente que pueden ser facil y rapidamente de aplicar las

mismas que han sido aprobadas en estudios.

Disefio de investigacion

El disefio de la presente investigacion fue pre experimental, Valderrama (2013)
considero que por medio de este disefio se ejercerd una manipulacion ligera sobre
la variable independiente; la mejora fue aplicada a un solo grupo donde la prueba
fue aplicada antes y después de la implementaciéon de la metodologia Lean
Manufacturing.

RG: - o1 —_— X EE— 02

Pre-test Aplicar Metodologia Lean Manufacturing Post-test

Donde:

R = Asignacién al azar

G = Grupo Experimental (G1 = grupo 1)
X = Tratamiento

01 - 02 = mediciones pre-test / post-test
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3.2 Variables y operacionalizacion

Variable Independiente Metodologia Lean Manufacturing

La variable Metodologia Lean Manufacturing es una variable del tipo cuantitativa de
naturaleza continua y con la escala de medicion del tipo razén o proporciéon. Para
Hernandez, et al. (2014), la variable es todo elemento que tiene la propiedad de ser
medido u observado, es cuantitativo porque requiere de la recoleccion de

informacion para que la hipotesis sea aprobada a través de medidas numéricas.

Definicion Conceptual

Gonzalez, et al. (2018) afirmaron que la metodologia Lean Manufacturing es todo
un sistema que mejora los procesos y se da por medio de la observaciéon e
implementacion de acciones correctivas para asi eliminar, reducir todo lo que se
llama desperdicios que se encuentran en los procesos y también con ello asegurar
gue cada vez pueda haber un mayor valor agregado en todas las actividades que
se producen.

Variable dependiente: Gestidn de proyectos

La variable Gestion de proyectos es una variable del tipo cuantitativa de naturaleza
continua y con la escala de medicion del tipo razén o proporcién. Para Hernandez,
et al. (2014), la variable es todo elemento que tiene la propiedad de ser medido u
observado, es cuantitativo porque requiere de la recoleccion de informacion para

gue la hipétesis sea aprobada a través de medidas numéricas.

Definicién Conceptual

Project Management Institute (2017) afirmo que la gestiébn de proyectos es la
aplicacion de conocimientos, aptitudes, herramientas que se deben ejecutar para
el cumplimiento de los objetivos definidos dentro de un lapso de tiempo

determinado durante la vida de un proyecto.
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Definicion Operacional

La variable Gestidn de proyectos se operacionaliza a través de los tres indicadores:
a) Indice de desempefio del cronograma; b) indice de rendimiento de costos; c)
Control de costos de la calidad; para los indicadores antes mencionados se empled
como instrumento de recoleccion de datos las Guias de observacion. En la

siguiente tabla se detallara la férmula de medicién para cada indicador.

3.3 Poblacién, muestray muestreo

Para Valderrama (2013) la poblacién finita es la agrupacion donde se conoce la
cantidad de integrantes que la integran; la cual esta constituida por un ndamero
inferior de unidades. Para la investigacion se consider6 como poblacion a 50

actividades del proyecto.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

La técnica empleada para la recolecciébn de datos fue la observacion, segun
Hernandez, et al. (2014), sostuvieron que dicha técnica trata de recoger una serie
de informacion que es valida y confiable y que su comportamiento puede ser

observable utilizando distintos indicadores.

Instrumentos de recoleccién de datos

El instrumento empleado en el presente estudio fue la guia de observacion, para
Hernandez, et al. (2014), es la guia de andlisis tiene un propésito especifico de
acuerdo a las circunstancias y la Guia sirve para registrar detalladamente el
comportamiento de un fendmeno que puede darse en un lugar especifico, en un
individuo o circunstancia particular. Dichas Guias de observacion permitieron

recaudar informacion de un pre-test y post-test.
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Tabla 1

Ficha Técnica del Instrumento

Nombre del instrumento - Guia de observacion de medicién del indicador
Autor: Aller Luna, Edilberto
Afo: 2021
Tipo de investigacion: Guia de observacion
Obijetivo: Determinar que la metodologia Lean Manufacturing mejora

la gestion de proyectos
Indicadores: 1. indice del desempefio del cronograma
2. indice de rendimiento de costos
3. Control de costos de la calidad
Numeros de toma recolectar: 50 para cada indicador

Validez

La validez del instrumento fue dada por el juicio de expertos, lo cual se conformo
por tres expertos con el grado de doctor o magister. De acuerdo a Valderrama
(2013) el juicio de expertos se compone por un namero de individuos que emiten
un juicio sobre el instrumento que se utilizara y que se valora la claridad, pertinencia

y relevancia.

Tabla 2

Expertos que validaron el instrumento de recoleccion de datos cuantitativos

DNI Apellidos y Nombres Institucion Calificacion

42723734 Mg. Alvarez Garcia, Rocio del Pilar Universidad Nacional José Aplicable
Faustino Sanchez Carrion

08076360 Mg. Miranda Herrera, Teresa Juana UNMSM Aplicable

10192315 Dr. Visurraga Aglero, Joel Martin ucv Aplicable

3.5Procedimientos

La presente investigacion estuvo conformada por varios procesos que seran
detallados a continuacion: a) Se cred la Guia de observacion la cual permitid
recoger datos; b) Se presento el instrumento ante los tres expertos en el tema lo
cual consideraron aplicable; seguidamente se procedio a aplicar el instrumento en

la muestra piloto y luego en la muestra total; d) Cuando se obtuvo datos del pre-
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test y post-test se prosiguio a registrarlos en la base de datos (Excel); para luego

procesar los resultados del pre-test y post-test.

3.6 Método de andlisis de datos

Para el analisis de datos se empled el Microsoft Excel donde se ordené los datos
para luego ser procesados por el programa SPSS V22. Para el andlisis descriptivo
se hizo uso de la distribucion normal, tablas y figuras, las mismas que luego fueron
interpretas de cada indicador. En cuanto el andlisis inferencial, se empleé los datos
de normalidad a través del Test Shapiro Wilk; para asi poder determinar el

estadistico que se emplea Wilcoxon (no paramétrica).

3.7 Aspectos éticos

Se toma en cuenta la privacidad, honestidad y confidencialidad para proteger la
informacion y datos recolectados en el estudio al igual que se ha verificado cada
referencia bibliografica respetando las ideas de los autores mencionados en la
investigacion los cuales fueron citados de acuerdo al estilo Apa; igualmente, se
obtuvo el consentimiento informado firmado por el Jefe de supervision de obra de
la empresa; se empled la guia de tesis proporcionado por la UCV; finalmente para
este trabajo de investigacion se calculd el valor de similitud mediante el software

Turnitin.
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IV. RESULTADOS

Andlisis descriptivo

Medidas descriptivas del indicador 1
Tabla 3

Medida descriptiva del indicador: indice de desempefio del cronograma

N Minimo Maximo Media Desv.
Indicador 1-PreTest 50 7,00 77,00 54,7800 18,70424
Indicador 1-PostTest 50 9,00 98,00 86,5400 13,42433
N valido (por lista) 50

En la tabla 3 se presentan los datos descriptivos del indicador 1: indice del
desempeiio del cronograma, en el pre-test la media es 54,7800 y en el post-test es
86,5400 en el progreso de lo planificado; por ello, se evidencia que existe una
mejora significativa después de implantar la Metodologia Lean Manufacturing. De
igual manera, la desviacion en el pre-test es 18,70424 y para el post-test es
13,42433 veces que se desvian de la media.

Figura 1
indice del desempefio del cronograma antes y después de aplicar la Metodologia
Lean Manufacturing

86.5400

90.0000
80.0000

54.7800

70.0000
60.0000
50.0000 B Indicador 1-PreTest
40.0000 B Indicador 1-PostTest
30.0000
20.0000

10.0000

Indicador 1-PreTest Indicador 1-
PostTest
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En la figura 1, se evidencia el comportamiento del primer indicador indice del
desempeiio del cronograma, pre test y post test de la implantacion de la
Metodologia Lean Manufacturing, por tal motivo, se concluye que el indice del
desemperio del cronograma de acuerdo a lo proyectado mejoré en 31.76%; puesto

gue, permite un mejor control en la ejecucion ante la modificacién de los proyectos.

Medidas descriptivas del indicador 2
Tabla 4

Medida descriptiva del indicador: indice de rendimiento de costos

N Minimo Maximo Media Desv.
Indicador 2-PreTest 50 32,00 77,00 62,4000 10,27579
Indicador 2-PostTest 50 73,00 98,00 88,5400 6,61541
N valido (por lista) 50

En la tabla 4 se presentan los datos descriptivos del indicador 2: indice de
rendimiento de costos, en el pre-test la media es 62,4000 y en el post-test es
88,5400 en los costos asumido en el célculo del presupuesto; por ello, se evidencia
gue existe una mejora significativa después de implantar la Metodologia Lean
Manufacturing. De igual manera, la desviacion en el pre-test es 10,27579 y para el

post-test es 6,61541 veces que se desvian de la media.

Figura 2
indice de rendimiento de costos antes y después de aplicar la Metodologia Lean

Manufacturing

88.5400
—~
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Indicador 2-PreTest Indicador 2-
PostTest
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En la figura 2, se evidencia el comportamiento del segundo indicador indice
de rendimiento de costos, pre test y post test de la implantacion de la Metodologia
Lean Manufacturing, por tal motivo, se concluye que el indice de rendimiento de
costos de acuerdo a lo proyectado ha mejorado en 26.14%; puesto que, permite

mejorar la efectividad financiera del proyecto.
Medidas descriptivas del indicador 3
Tabla 5

Medida descriptiva del indicador: Control de costos de la calidad

N Minimo Maximo Media Desv.
Indicador 3-PreTest 50 3100,00 5550,00 4170,6600 522,20328
Indicador 3-PostTest 50 2000,00 3460,00 2565,7800 368,18276
N valido (por lista) 50

En la tabla 5 se presentan los datos descriptivos del indicador 3: Control de
costos de la calidad, en el pre-test la media es 4170,6600 y en el post-test es
2565,7800 en los costos de calidad asumidos; por ello, se evidencia que existe una
mejora significativa después de implantar la Metodologia Lean Manufacturing. De
igual manera, la desviacién en el pre-test es 522,20328 y para el post-test es
368,18276 veces que se desvian de la media.

Figura 3
Control de costos de la calidad antes y después de aplicar la Metodologia Lean
Manufacturing
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En la figura 3, se evidencia el comportamiento del tercer indicador Control
de costos de la calidad, pre test y post test de la implantacion de la Metodologia
Lean Manufacturing, por tal motivo, concluye que el control de costos de la calidad
del proyecto se ha reducido en un 1604.88; puesto que, permite un mejor control

de costos de la calidad incluidos en el presupuesto del proyecto.

Analisis Inferencial
Prueba de normalidad

Para Triola (2007) y Romero (2016) incidieron que cuando la cantidad de la muestra
es igual o menor a cincuenta la prueba de contraste de bondad de ajuste a una
distribucion normal se aplica la prueba de Shapiro -Wilk. Por ello, en la presente
investigacion se empled la prueba de Shapiro-Wilk; esta prueba se aplica mediante
el software SPSS, con un nivel de confianza del 95%, en donde el valor de

significancia es menor a 0.05.

Pruebas de normalidad del indicador 1: indice de desempefio del cronograma

Formulacién de hipotesis estadistica:
Ho: Los datos del indicador indice de desempefio del cronograma presentan una

distribuciéon normal.

Hi: Los datos del indicador indice de desempefio del cronograma no presentan una

distribucion normal.

Tabla 6
Prueba de normalidad del indice de desempefio del cronograma antes y después

de la implantacién de la Metodologia Lean Manufacturing

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Indicador 1-PreTest 0,798 50 0,000
Indicador 1-PostTest 0,617 50 0,000
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En la tabla 6, los resultados alcanzados en la prueba reflejan que el valor de
significancia del primer indicador en el pret test fue 0.000 y en el post test fue 0.000,
siendo estos resultados menor al error estimado (0.05) rechazando la hipétesis

nula, y afirmando que el indicador no tiene una distribucion normalmente.

Pruebas de normalidad del indicador 2: indice de rendimiento de costos

Formulacién de hipétesis estadistica:

Ho: Los datos del indicador indice de rendimiento de costos presentan una

distribucion normal.
Hi: Los datos del indicador indice de rendimiento de costos no presentan una
distribucion normal.

Tabla 7
Prueba de normalidad del indice de rendimiento de costos antes y después de la
implantacién de la Metodologia Lean Manufacturing

Shapiro-Wilk
Estadistico o] Sig.
Indicador 2-PreTest 0,905 50 0,001
Indicador 2-PostTest 0,909 50 0,001

En la tabla 7, los resultados alcanzados en la prueba reflejan que el valor de
significancia de la muestra del segundo indicador en el pret test fue 0.001 y en el
post test fue 0.001, siendo estos resultados menor al error estimado (0.05)
rechazando la hipotesis nula, y afirmando que el indicador no tiene una distribucion

normalmente.

Pruebas de normalidad del indicador 3: control de costos de la calidad

Formulacién de hipétesis estadistica:

Ho: Los datos del indicador control de costos de la calidad presentan una

distribucion normal.

Hi: Los datos del indicador control de costos de la calidad no presentan una

distribuciéon normal.

24



Tabla 8
Prueba de normalidad del control de costos de la calidad antes y después de la

implantacion de la Metodologia Lean Manufacturing

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Indicador 3-PreTest 0,905 50 0,001
Indicador 3-PostTest 0,913 50 0,001

En la tabla 8, los resultados alcanzados en la prueba reflejan que el valor de
significancia de la muestra del tercer indicador en el pret test fue 0.001 y en el post
test fue 0.001, siendo estos resultados menor al error estimado (0.05) entonces se
rechaza la hipotesis nula, rechazando la hipotesis nula, y afirmando que el indicador

no tiene una distribucién normalmente.
Prueba de hipotesis

De acuerdo a la prueba Shapiro-Wilk permitieron determinar que los valores de los
indicadores no se distribuyen normalmente; por ello, se emplea la prueba Wilcoxon;
para Wilcoxon (1945) esta prueba se usa para comprobar la hipotesis entre datos
de pre y post de una misma muestra.

Hipotesis especifica 1

Ho: La metodologia Lean Manufacturing no mejora significativamente el indice de
desemperfio del cronograma de la gestion de proyectos de la empresa MIGA
S.A.C,, Lima - 2021

Hi: La metodologia Lean Manufacturing mejora significativamente el indice de
desempefio del cronograma de la gestién de proyectos de la empresa MIGA
S.A.C,, Lima - 2021

Tabla 9
Rangos del indicador indice de desempefio del cronograma antes y después de la
implantacién de la Metodologia Lean Manufacturing

Rangos
N Rango promedio = Suma de rangos
Indicador 1-PreTest - Rangos negativos 492 25,10 1230,00
Indicador 1-PostTest  Rangos positivos 1° 45,00 45,00
Empates 0°
Total 50
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Tabla 10
Prueba de Rango de Wilcoxon para el indicador indice de desempefio del
cronograma antes y después de la implantacion de la Metodologia Lean

Manufacturing

I1PostTest - I1PreTest
z -5,722°
Sig. asintotica(bilateral) 0,000

Para contrastar la hipotesis se ejecuto la prueba de Wilcoxon, se evidencia
en la tabla 10 que el valor de significancia es de 0.000 siendo menor al valor de
significancia (0.05); por ello, se rechaza la hipétesis nula; asimismo, el valor de Z
es de -5,722, , se concluye que al implementar la Metodologia Lean Manufacturing
mejora significativamente el indice de desemperio del cronograma de la gestion de

proyectos de la empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021

Hipotesis especifica 2

Ho: La metodologia Lean Manufacturing no mejora significativamente el indice de
rendimiento de costos de la gestion de proyectos de la empresa MIGA S.A.C.,
Lima — 2021

Hi: La metodologia Lean Manufacturing mejora significativamente el indice de
rendimiento de costos de la gestion de proyectos de la empresa MIGA S.A.C.,
Lima — 2021

Tabla 11
Rangos del indicador indice de rendimiento de costos antes y después de

implementar la Metodologia Lean Manufacturing

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
Indicador 2-PreTest - Rangos negativos 502 25,50 1275,00
Indicador 2-PostTest Rangos positivos o ,00 ,00
Empates 0°
Total 50
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Tabla 12
Prueba de Rango de Wilcoxon para el indicador indice de rendimiento de costos

antes y después de implementar la Metodologia Lean Manufacturing

I2PostTest — I2PreTest
z -6,162°
Sig. asintotica(bilateral) 0,000

Para contrastar la hipétesis se ejecutd la prueba de Wilcoxon, se evidencia en la
tabla 12 que el valor de significancia es de 0.000 siendo menor al valor de
significancia (0.05); por lo cual, se rechaza la hipétesis nula. Asimismo, el valor de
Z es de -6,162; se concluye que al implementar la Metodologia Lean Manufacturing
mejora significativamente el indice de rendimiento de costos de la gestion de

proyectos de la empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021

Hipo6tesis especifica 3

Ho: La metodologia Lean Manufacturing no mejora significativamente el control de
costos de la calidad de la gestion de proyectos de la empresa MIGA S.A.C.,
Lima — 2021

Hi: La metodologia Lean Manufacturing mejora significativamente el control de
costos de la calidad de la gestién de proyectos de la empresa MIGA S.A.C.,
Lima — 2021

Tabla 13
Rangos del indicador control de costos de la calidad antes y después de

implementar la Metodologia Lean Manufacturing

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
Indicador 3-PreTest - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Indicador 3-PostTest Rangos positivos 50P 25,50 1275,00
Empates 0°
Total 50
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Tabla 14
Prueba de Rango de Wilcoxon para el indicador control de costos de la calidad

antes y después de implementar la Metodologia Lean Manufacturing

I3PostTest — I3PreTest
z -6,155
Sig. asintética(bilateral) 0,000

Para contrastar la hipétesis se ejecut6 la prueba de Wilcoxon, se evidencia en la
tabla 14 que el valor de significancia es de 0.000 siendo menor al valor de
significancia (0.05); por lo cual, se rechaza la hipétesis nula. Asimismo, el valor de
Z es de -6,155, se concluye que al implementar la Metodologia Lean Manufacturing
mejora significativamente el control de costos de la calidad de la gestion de

proyectos de la empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021.
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V. DISCUSION

De acuerdo a los resultados que fueron obtenidos en el presente estudio, los cuales
sefialan que existen cambios en los tres indicadores pertenecientes la variable

dependiente: Gestidén de proyectos.
Respecto al Objetivo general

En cuanto a la implementacion de la Metodologia Lean Manufacturing, en la gestion
de proyectos de la empresa MIGA S.A.C., se obtuvo resultados del primer indicador
indice de desempefio del cronograma, se evidencio una mejoria de un 31.76%, lo
gue permite utilizar cronogramas dindmicos ha beneficiado a la forma en la que se
visualizan los proyectos en general y como han de prevenirse los fallos y como
serian las medidas para corregirlo, lo que indica que la gestion de actividad esta
funcionando de acuerdo a lo estipulado, se evidencia en el indicador indice de
rendimiento de costos, se evidencio una mejoria de un 26.14%, debido a la
existencia de gastos directivos controlados por la eficiencia que se tiene para
manejar los costos que incurre en la realizacion de los proyectos dejando claro que
los nuevos procedimientos estan llevandose a cabo y respetados en las diversas
areas de planificacién y ejecucion; y por ultimo los resultados obtenidos en el tercer
Control de costos de la calidad, se ha reducido en 1604.88 permite un mejor manejo
de costes de calidad directos y costes de no calidad incluidos en el presupuesto del

proyecto.
Respecto al objetivo especifico 1

De acuerdo al resultado del andlisis descriptivo del primer indicador indice de
desempefio del cronograma de la variable gestion de proyectos, en el cual se
evidencio la diferencia de promedios de las 50 guias observadas, las mismas que
demostraron que el pre-test la media es 54,7800 y en el post-test es 86,5400, por
lo que el calculo porcentual de mejoria que experimenté esta fase es de un 31.76%;
puesto que, permite un mejor control en la ejecucion ante la modificacion de los
proyectos. Igualmente, para el andlisis inferencial realizado por medio de la prueba

de normalidad se tuvo como resultado que el valor P es menor a 0.05, tanto para el
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Pre-Test y para el Post-Test siendo en ambos casos 0.000, lo cual confirmé que la

distribucion es, no normal.

Finalmente, para la contrastacion de la hipotesis se utilizd la prueba no
paramétrica (Wilcoxon) y se confirmd que el valor de la significancia es de 0.000;
por lo tanto, la hipétesis alterna es aceptada concluyendo que la metodologia Lean
Manufacturing mejora significativamente el indice de desempefio del cronograma

de la gestion de proyectos de la empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021.

Los resultados obtenidos son similares con el estudio realizado por Linares
(2018) quien concluyo, que mediante las técnicas de trabajo se logré reducir el
retraso en un 18%, se mejord la productividad en 15% vy la rotacion de los
inventarios incremento en un 10%; al aplicar el modelo de las 5S llego a eliminar
asi aquellos espacios de desperdicios y llegando a ahorra tiempo. Asimismo,
Ramos (2019) en su estudio concluyo, que la gestiébn de proyectos mejoro en un
90.86% su productividad, se pudo establecer que al emplear una correcta gestion

de proyectos desarrollara el aumento productivo de la compaiia.

De igual manera, Arroyo (2018) en su investigacion concluyé que al
implementar el modelo de Lean minimiz6 en un 47% del set-up, ademas en el
modelo de roll forming, también se minimizé en un 59% del tiempo de reprocesos
y para finalizar hubo un bajo porcentaje de 17% del Lead time en el desarrollo de

produccion.

Los resultados obtenidos se diferencian con el estudio realizado por Arévalo
(2018) quien concluyo que la media (x= 90.05%) de la muestra y la media
poblacional (u=85%), se utiliz6 la distribucion muestral de medias. La desviacion
estandar poblacional (S=10.08%) y el numero de datos (n=17) se obtuvo t=2.00
(distribucién “t” de Student), determinandose que no existe una mejora en la
productividad de la construccion del proyecto con la implementacion de la

metodologia.

Igualmente, Vargas, et al. (2016) en su articulo concluyeron que las
compafiias que ha puesto en marcha dicho modelo disminuyeron

considerablemente de un 50% a un 20% en los departamentos mas utilizados,
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llegando asi a lograr una mejoria en los diversos procesos y llegando a optimizar la
productividad, conllevando a una utilizaciéon desarrolladora de los recursos y

finalmente convirtiendo a la compafiia mas competitiva.

Asimismo, el estudio de Quispe (2017) concluye que, al aplicar el modelo
general de actividad de obra, infiere positivamente y considerablemente en la
produccion mientras se ejecutan las obras, obteniendo del grupo experimental un
p-valor calculado inferior (0.044 < a=0.05) al valor del nivel de significancia 0.05 y t
= -2.301.

Finalmente, Cardona (2020) en su investigacion concluyd con la evidencia
de un aumento de acuerdo al modelo Lean Manufacturing y sus aplicaciones en un

7,6% todo ello se vio reflejado tanto la productividad como en el comercio.

Alineado con el escenario conceptual del indicador indice de desempefio del
cronograma, se encuentra a Silva, et al. (2018) manifesté es la media que se utiliza
como instrumento de comparacion entre el costo real y el valor de la ganancia
donde la desviacion del cronograma indicara que el desempefio no ha sido
exactamente el planificado, ya que si los valores estan siendo menores a 1 el tiempo
de entrega acordado no se estd cumpliendo, por lo que se necesitaran lazos
extendidos para poder culminar con el proyecto y aclarando que los objetivos no
seran alcanzados al utilizar este indicador, la cual estd buscando alcanzar la

maxima eficiencia en la utilizacion del tiempo.
Respecto al objetivo especifico 2

De acuerdo al resultado del andlisis descriptivo del segundo indicador indice de
rendimiento de costos de la variable gestion de proyectos, en el cual se evidencio
la diferencia de promedios de las 50 guias observadas, las mismas que
demostraron que el pre-test la media es 62,4000 y en el post-test es 88,5400, por
lo que el calculo porcentual de mejoria que experimenté esta fase es de un 26.14%;

puesto que, permite mejorar la efectividad financiera del proyecto.

Igualmente, para el analisis inferencial realizado por medio de la prueba de

normalidad se tuvo como resultado que el valor P es menor a 0.05, tanto para el
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Pre-Test y para el Post-Test siendo en ambos casos 0.001, lo cual confirmé que la

distribucion es, no normal.

Ademas, para la contrastacion de la hipétesis se utilizé la prueba no
paramétrica (Wilcoxon) y se confirmd que el valor de la significancia es de 0.000;
por lo tanto, la hipétesis alterna es aceptada concluyendo que la metodologia Lean
Manufacturing mejora significativamente el indice de rendimiento de costos de la

gestiéon de proyectos de la empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021.

Los resultados obtenidos son similares con el estudio realizado por Cano,
Nieto y Arango (2017) en su estudio concluyeron que al implementar el modelo de
Lean desarroll6 estrategias de seguimientos y controles en los procesos logrando
una flexibilidad y adaptabilidad en el desarrollo de los proyectos. Asimismo, Orozco,
Cuervo y Bolafios (2016) en su estudio concluyen, que al implementar las
metodologias se pudo evidenciar un alto incremento de mejoria, en el control de
proyectos de construccion; ya que aumenta la productividad, mejorando la fluidez

de informacion, permitiendo asi que el flujo de trabajo se vuelve eficiente.

Alineado con el escenario conceptual del indicador indice de rendimiento de
costos, se encuentra a Silva, Dugarte y Mejia (2018) quienes manifestaron que este
indice se encuentra involucrado con el sistema de calidad, todo ello por los costos
incurridos en los recursos que se necesitan para la ejecucion del proyecto, por lo
gue debe haber un adecuado control que permita la identificacion de productos con
defectos hasta llegar a falta de condiciones en los procesos ejecutado, por lo que
este permite que se aproxima a la rentabilidad que se tendra con la inversion
realizada. Asimismo, Demachkief y Adbul (2019) afiadieron que el costo de un
proyecto ha de manejarse con total transparencia llevando enfoques directos que
justifiquen todas las actividades que se realizan desde aumentos hasta reducciones
internos que influyen directamente a los costos y que reflejan la calidad que tendra

en proyecto.
Respecto al objetivo especifico 3

De acuerdo al resultado del analisis descriptivo del tercer indicador control de

costos de la calidad de la variable gestién de proyectos, en el cual se evidencio la

32



diferencia de promedios de las 50 guias observadas, las mismas que demostraron
gue el pre-test la media es 4170,6600 y en el post-test es 2565,7800; afirmando
gue el control de costos de la calidad del proyecto se ha reducido en 1604.88;
puesto que, permite un mejor manejo de costes de calidad directos y costes de no

calidad incluidos en el presupuesto del proyecto.

Igualmente, para el analisis inferencial realizado por medio de la prueba de
normalidad se tuvo como resultado que el valor P es menor a 0.05, tanto para el
Pre-Test y para el Post-Test siendo en ambos casos 0.001, lo cual confirmé que la

distribuciéon es, no normal.

Ademas, para la contrastacion de la hipétesis se utilizé la prueba no
paramétrica (Wilcoxon) y se confirmé que el valor de la significancia es de 0.000;
por lo tanto, la hipotesis alterna es aceptada concluyendo que la metodologia Lean
Manufacturing mejora significativamente el control de costos de la calidad de la

gestion de proyectos de la empresa MIGA S.A.C., Lima — 2021.

Los resultados obtenidos son similares con el estudio realizado por Mufioz
(2017) en su estudio concluyo que, al aplicar la herramienta Lean Manufacturing,
se evidenci6 un alto desarrollo del control de calidad, en donde predomino que los

empleados obtuvieran un alto indice de produccién para la empresa.

Alineado con el escenario conceptual del indicador control de costos de la
calidad, se encuentra a Gonzalez y Moreno (2016) manifestaron que es el acto de
controlar la calidad permitiendo hacer una medicion de la integridad del objeto y
todas las adecuaciones realizadas en el mismo antes de hacer la entrega,
verificandolos de los propésitos planificados para que sean aceptados por la parte
interesada y queden conformes sobre las especificaciones que se debieron en el
inicio del acto planificado. Igualmente, para Zambrano, et al. (2018) este indice es
medible mediante: a) Costos de conformidad: Traen consigo los gastos incurridos
gue se dan durante la realizacion del proyecto evitando que haya costos extras por
fallas y su debida prevencion como también los costos de evaluacion. b) Costos de
no conformidad: Traen consigo gastos que se incurre durante se da el proyecto o
después del mismo y que pueden verse como defectos de construccion o

elaboracion que serian fallas internas como puede ser defectos y reelaboracion, asi
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como también costos externos que se dan por diversas fallas como seria garantia,

responsabilidad, multas y otras.

Respecto a la Metodologia de la Investigacion

En referencia a la metodologia de la investigacion se encontraron oportunidades de
realizar cortes simultaneos en las pruebas de pre test — post test, al mismo tiempo
esto no solo ayuda a interpretar los resultados con mayor precision, sino también
en proyectos relacionados que aplican este tipo de método con guias de
observacion en el campo de la ingenieria; ademas, promueve a contar con mejores
andlisis de datos y expandir el conocimiento a través de la investigacion cientifica,

lo cual internacionalmente es una de las debilidades.

La investigacion experimental pura tiene una ventaja muy particular, la cual
es la manipulacién de las variables que se aplican en este estudio, en
consecuencia, esto le permite estudiar las relaciones causales entre las variables.
La diferencia con los estudios no experimentales es que los investigadores pueden
controlar y manipular las variables, en donde los resultados arrojados van al punto,
es decir, son especificos. No obstante, otro equipo de investigacién puede realizar
el mismo experimento bajo la direccion del equipo de investigacion original y
duplicar los resultados. Otra ventaja es que se puede comparar y combinar con

otros métodos de investigacién cuando existen claras diferencias.

Al respecto de la relevancia cientifica y social, el estudio permite la difusion
del conocimiento. Por tanto, el método de estudio por su filosofia y aplicacion puede
adaptarse y aplicarse con flexibilidad a otras areas de la empresa, mejorando asi
los procedimientos; ademas, la Metodologia Lean Manufacturing puede replicarse
en otras empresas del mismo rubro o en distintos sectores. Por tanto, es una
herramienta global muy recomendada para su uso por grandes empresas

internacionales debido a cambios en su filosofia.
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VI.

CONCLUSIONES

De acuerdo al objetivo general los resultados obtenidos en la presente
investigacion aplicada en la empresa MIGA S.A.C., ha determinado que la
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing mejora la Gestiéon de
Proyectos; donde los puntos fuertes de progreso son los indicadores, como se
evidencia en el indice de desempefio del cronograma, lo cual aumento en su
promedio en un 31.76%; asimismo, en el indice rendimiento de costos, lo cual
aumento en su promedio en un 26.14%; y por ultimo el indicador control de

costos de la calidad, lo cual redujo en su promedio en un 1604.88.

En el objetivo especifico 1, se refleja la mejora después de la implementacion
de la metodologia Lean Manufacturing; ya que aumento en un 31.76%, puesto
gue la metodologia aplicada mejoro el cronograma planificado permitiendo asi
establecer medidas que corrijan oportunamente las variaciones en cuanto al

avance del trabajo que se presentan en un proyecto de construccion.

En el objetivo especifico 2, se refleja la mejora después de la implementacion
de la metodologia Lean Manufacturing; ya que aument6 en un 26.14%; puesto
gue permite mejorar la efectividad financiera del proyecto.

En el objetivo especifico 3, se refleja la mejora después de la implementacién
de la metodologia Lean Manufacturing; ya que redujo los costos en S/ 1604.88;
puesto que, permite detectar y evitar errores de costos; para asi alcanzar los

parametros excelentes de calidad.
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VII.

RECOMENDACIONES

1. Para mantener los datos positivamente en los tres indicadores, por el estudio

realizado de acuerdo a la empresa MIGA S.A.C., después de la
implementacion de las metodologias Lean Manufacturing para la gestion de
proyectos, se recomienda al gerente de la empresa aplicar esta metodologia
con la finalidad de mejorar la productividad, reducir costos y reducir tiempo

en la construccion de proyectos.

Para incrementar la mejora en el indice de desempefio del cronograma, se
recomienda al supervisor de obra a que realice estudios sobre las diversas
variaciones e incidencias que tienen que ver con el proyecto y su debido
desarrollo para poder tener evidencia fisica de registros que los proyectos

ejecutan, llevando un cronograma dinamico y muy eficaz.

Para aumentar la mejora en el indice de rendimiento de costos, se
recomienda al ingeniero residente de obra implementar softwares
funcionales para complementar y apoyar a la base de datos y de esa forma
obtener resultados mejores que conlleven a tomar decisiones con respecto

a los objetivos del proyecto.

Para mejorar la reduccién en el control de costos de la calidad, se
recomienda al supervisor de obra y al residente de obra aplicar una mejora
continua lo cual va a permitir el desarrollo econémico de la empresa

brindando servicios de construccién a tiempo planificado y de buena calidad.
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Anexo 1: Matriz de Consistencia

ANEXOS

TITULO: Metodologia Lean Manufacturing en la mejora de la Gestion de Proyectos en la empresa MIGA S.A.C., Lima - 2021

Autor: Aller Luna, Edilberto

PROBLEMA

OBJETIVOS

VARIABLES E INDICADORES

Problema principal:
¢De qué manera la metodologia
Lean Manufacturing mejora la
gestibn de proyectos de la
empresa MIGA S.A.C., Lima -
2021?

Problemas especificos:

PE1l. ¢De qué manera la
metodologia Lean Manufacturing
mejora el indice de desempefio
del cronograma de la gestion de
proyectos en la empresa MIGA
S.A.C., Lima—20217?

PE2: ¢De qué manera la
metodologia Lean Manufacturing
mejora el indice de rendimiento de
costos de la gestidon de proyectos
en la empresa MIGA S.A.C., Lima
—2021?

PE3: ¢De qué manera la
metodologia Lean Manufacturing
mejora el control de costos de la
calidad de la gestion de proyectos
en la empresa MIGA S.A.C., Lima
—2021?

Objetivo general:
Determinar que la metodologia Lean
Manufacturing mejora la gestion de
proyectos de la empresa MIGA S.A.C.,
Lima — 2021

Objetivos especificos:

OE1: Determinar que la metodologia
Lean Manufacturing mejora el indice
de desempefio del cronograma de la
gestion de proyectos de la empresa
MIGA S.A.C., Lima —2021.

OE2: Determinar que la metodologia
Lean Manufacturing mejora el indice
de rendimiento de costos de la gestion
de proyectos en la empresa MIGA
S.A.C, Lima — 2021.

OE3: Determinar que la metodologia
Lean Manufacturing mejora el control
de costos de la calidad de la gestion de
proyectos en la empresa MIGA S.A.C.,
Lima — 2021.

HIPOTESIS
Hipétesis general:
Hi: La metodologia Lean
Manufacturing mejora

significativamente la gestion de
proyectos de la empresa MIGA
S.A.C., Lima— 2021

Hipétesis especificas:

Hil: La metodologia Lean
Manufacturing mejora
significativamente el indice de

desempefio del cronograma de la

gestibon de proyectos de la
empresa MIGA S.A.C., Lima -
2021

Hi2: La metodologia Lean

Manufacturing mejora
significativamente el indice de
rendimiento de costos de la

gestibon de proyectos de la
empresa MIGA S.A.C., Lima -
2021

Hi3: La metodologia Lean

Manufacturing mejora
significativamente el control de
costos de la calidad de la gestion
de proyectos de la empresa MIGA
S.A.C., Lima - 2021

Variable Independiente: Metodologia Lean
Manufacturing

Variable Dependiente: Gestion de Proyectos

Indicadores Unidad de medida

.- indice de desempefio Porcentaje
del cronograma

D.- indice de rendimiento Porcentaje
de costos

B.- Control de costos de Soles

la calidad




Metodologia

TIPO Y DISENO

POBLACION Y MUESTRA

TECNICAS E INSTRUMENTOS

ESTADISTICA A UTILIZAR

Tipo:
Aplicada

Disefio:
Pre experimental

Poblacioén:

50 actividades observadas

Técnicas: Observacion

Instrumentos: Guias de
Observacion.

Descriptiva:

Para el andlisis descriptivo, se usara tablas y figuras,
exponiendo medidas de tendencia central usando la
media, se realizara su interpretacion o lectura por cada
indicador, datos emitidos por el instrumento, lo cual
ayudara a fijar de manera visual y estructurada la
comprension sencilla de todos los datos numéricos.

Inferencial:

Para el analisis inferencial, se comprobard la
normalidad de los datos obtenidos mediante la prueba
Test de Shapiro Wilk; Ademés, se usard para la
contratacion de la hipétesis la prueba de rangos con
signo de Wilcoxon




Anexo 2: Matriz de Operacionalizaciéon de Variables

TITULO: Metodologia Lean Manufacturing en la mejora de la Gestién de Proyectos en la empresa MIGA S.A.C., Lima - 2021
Autor: Aller Luna, Edilberto

medicién cada

indicador.

para

calidad)

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION INDICADOR | UNIDAD DE FORMULA ESCALA
EN ESTUDIO OPERACIONAL MEDIDA
Project Management Institute | La variable Gestion de
(2017) afirmo que la gestion de | proyectos se indice de
proyectos tes la aphcacn;qtndde operacionaliza a través | desempefio
conocimientos, aputudes, | ge |os tres indicadores: a) del
y; herramientas que se deben | : . s Porcentaje — __ Valor Ganado
Gestion de ejecutar para el cumplimiento de Indice de desempe_no del | cronograma Valor Planificado
Proyectos | o5 gpjetivos definidos dentro de un | cronograma; b) Indice de 100
lapso de tiempo determinado | feéndimiento de costos; c)
durante la vida de un proyecto. Control de costos de la
calidad; para los indice d
indicadores antes | Indice de : vai 4 Razén
mencionados se emple6 | rendimiento Porcentale | X = S ear X100
como instrumento de | de costos
recoleccion de datos la
Guia de observacion. En | Control de _ ,
la siguiente tabla se | costos dela Soles ;(.' (C"ngdecagd"d
detallara la formula de calidad irectos 7 bostes aeno




Anexo 3: Instrumento de recoleccidn de datos

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

Guia de observacion de medicién del indicador indice de desempeiio del cronograma / Pre-prueba
Investigador: Aller Luna, Edilberto
Proceso observado: Gestion de proyectos
Pre-Test
N° de | Puntosde Fecha Valor Ganado p|a\,<§i|g;do Indice de def,‘fﬂ,‘f fffaffl P =
Obs. corte (S1.) (Sl.) Valor Planificado X 197
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Guia de observacion de medicién del indicador indice de desempefio del cronograma / Post-prueba
Investigador: Aller Luna, Edilberto
Proceso observado: Gestion de proyectos
Post-Test
e | Puntorde | oy [varGamato | picsy, | Mice e desmpene dot ronegrama =
(S/.) Valor Planificado

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10




Guia de observacidon del Indicador 2: indice de rendimiento de Costos

Guia de observacion de medicién del indicador indice de rendimiento de costos / Pre-prueba

Investigador:

Aller Luna, Edilberto

Proceso observado:

Gestion de proyectos

Pre-Test

N°de | Puntosde o Valor Ganado Costo Real | Indice de ;23)?;?52;‘:0 de Costos =
Obs. corte (S.) (S1) ~costo Roal X100

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Guia de observacion de medicién del indicador indice de rendimiento de costos / Post-prueba

Investigador:

Aller Luna, Edilberto

Proceso observado:

Gestion de proyectos

Post-Test

N°de | Puntosde Fecha Valor Ganado Costo Real | [ndice de 523;?;?;2::0 de Costos =
Obs. corte (S/) (S1) e X100

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10




Guia de observacion del Indicador 3: Control de costos de la calidad

Guia de observacion de medicion del indicador promedio del Control de costos de la calidad / Pre-prueba

Investigador:

Aller Luna, Edilberto

Proceso observado:

Gestion de proyectos

Pre-Test

N° de Puntos de Fecha Cos_tes de calidad Cos_tes de no C:On(tg;); t(:' i 2252223;;2;2223
Obs. corte directos (S/.) calidad (S/.) . Crien et e G )

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Guia de observacion de medicién del indicador promedio del Control de costos de la calidad / Post-prueba

Investigador:

Aller Luna, Edilberto

Proceso observado:

Gestién de proyectos

Post-Test
Nide | Pumosde |, | Coesdecalted || comesdena | SN S0
’ ’ ’ + Costes de no calidad)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10




Anexo 4: Certificado de Validacion del Instrumento de Recoleccién de Datos

Validacién del Experto 1: Tematico — Mg. Alvarez Garcia, Rocio del Pilar

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO

VARIABLE: [Gestién de proyectos

N° INDICADORES Claridad' |Pertinencia? |Relevancia® Sugerencias

Si | No | Si No Si No

1 | INDICADOR 1: Indice de desempefio del cronograma

Formula: X = {Valor Ganado / Valor Planificadao) x 100 X X X

2 | INDICADOR 2: Indice de rendimiento de costos

Formula: X = {Valor Ganado / Costo Real) x 100 X X X

3 | INDICADOR. 3: Control de costos de la calidad

Formula: X = (Costes de calidad directos = Costes de no calidad) X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _SUFICIENTE___

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X_] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

. Lima 22 de mayo del 2021
Apellidos y nombres del juez evaluador: Mg. Rocio del Pilar Alvarez Garcia DNI: 42723734
Especialista: Metoddlogo [ |] Tematico[X ]

Grado: Maestro [ X ] Doctor| ]

' -
1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto v directo -c/':':?'
2 Pertinencia: 31 el item pertenace a la dimension,
i Relevancia: El item es apropiado para reprezentar al componente o dimension especifica del constructo Firma del Experto Informante

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteados son suficientss para medir la dimension



Validacién del Experto 2: Tematico — Mg. Miranda Herrera, Teresa Juana

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO

VARIABLE: Gestion de proyectos

N° INDICADORES Claridad! |Pertinencia® |[Relevancia® Sugerencias
Si | No| Si | Neo Si [ No
1| INDICADOR 1: Indice de desempefio del crenograma
Formula: X = {Valor Ganado / Valor Planificado) x 100 X X X
2 | INDICADOR 2: Indice de rendimiento de costos
Formula: X = (Valor Ganado / Costo Real) x 100 b X X
3 | INDICADOR 3: Control de costos de la calidad
Formula: X = (Costes de calidad directos + Costes de no calidad) X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _SUFICIENTE___
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X_ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez evaluador: Mg. Teresa Juana Miranda Herrera DNI: 08076360
Especialista: Metodologo [ ,] Tematico [ X ]

Grado: Maestro[ X ] Doctor[ ]

1 Claridad: Se entiende zin dficultad alouna el enunciado del item, es conciso, exacto v directn
2 Pertinencia: 3 el item pertenzce ala dimenzion.
iRelevancia: El item 25 apropiado para representsr al componente o dimension especifica del constructo

Nota: Suficiencia, se dioe suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensian

Lima 22 de mayo del 2021

7

Firma del Experto Informante




Validacién del Experto 3: Metoddélogo — Dr. Visurraga Agiero Joel Martin

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO

VARIABLE: Gestion de proyectos

N°® INDICADORES Claridad® Pertinencia® |Relevancia® Sugerencias
Si | No | Si No Si No
1 | INDICADOR 1: Indice de desempefio del cronograma
Formula: X =  (Valor Ganade / Valor Planificado) x 100 X X X
2 | INDICADOR 2: indice de rendimiento de costos
Formula: X =  (Valor Ganado / Costo Real) x 100 X X X
3 | INDICADOR: 3: Control de costos de la calidad
Formula: X = (Cosles de calidad directos + Cosles de no calidad) X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ SUFICIENTE
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez evaluador: JOEL MARTIN VISURRAGA AGUERO DNI: 10192315
Especialista: Metoddlogo[ X | Tematico[ ]

Grado: Maestro[ ] Doctor[X ]

1 Claridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciada del item, es conciso, exacto y directo

2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension.

¥ Relevancia: El item es apropiado para representzr al componente o dimension especifica del construcio
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensidn

Lima 29 de mayo del 2021

Dr. Joel Martin Visurraga Agiiero




Anexo 5: Base de datos

indice de desempeifio | indice de rendimiento de | Control de costos de la
del cronograma costos calidad

N° | I1PreTest | 11PostTest I2PreTest I2PostTest I3PreTest I3PostTest
1

0.68 0.91 0.73 0.95 4460 2790
2

0.66 0.89 0.75 0.96 4300 2105
3

0.70 0.93 0.70 0.93 4200 2620
4

0.67 0.90 0.63 0.84 4900 2523
5

0.66 0.89 0.55 0.87 4080 3240
6

0.77 0.97 0.61 0.95 4600 3330
7

0.70 0.79 0.70 0.92 4200 2500
8

0.66 0.84 0.68 0.91 4050 3180
9

0.68 0.91 0.73 0.95 3880 2380
10

0.40 0.81 0.65 0.89 4200 2625
11

0.58 0.89 0.68 0.91 4245 2325
12

0.44 0.97 0.68 0.91 3750 2248
13

0.45 0.92 0.65 0.90 3490 2325
14

0.58 0.89 0.62 0.73 3970 2100
15

0.55 0.82 0.32 0.88 4900 2950
16

0.67 0.79 0.57 0.84 4500 2980
17

0.55 0.70 0.53 0.76 3900 2500
18

0.63 0.91 0.62 0.83 4010 2510
19

0.62 0.94 0.58 0.86 3700 2250
20

0.70 0.93 0.50 0.89 4600 2720
21

0.55 0.82 0.70 0.93 3950 2564
22

0.63 0.91 0.77 0.97 4100 2150
23

0.62 0.72 0.75 0.96 3800 3070
24

0.40 0.81 0.50 0.89 5010 3110
25

0.58 0.89 0.43 0.75 4678 2500
26

0.44 0.75 0.55 0.84 3700 2250




indice de desempefio

indice de rendimiento de

Control de costos de la

del cronograma costos calidad

N° | 11PreTest | I11PostTest I2PreTest 12PostTest I3PreTest I3PostTest
27

0.69 0.81 0.50 0.91 4200 2720
28

0.58 0.89 0.62 0.73 3950 2564
29

0.44 0.81 0.32 0.88 3880 2380
30

0.45 0.96 0.57 0.84 5000 3240
31

0.58 0.91 0.53 0.76 3860 2325
32

0.55 0.82 0.62 0.83 3750 2248
33 3100 2000

0.66 0.89 0.70 0.94
34

0.72 0.96 0.65 0.90 3710 2205
35

0.55 0.82 0.70 0.98 4100 2400
36

0.63 0.91 0.60 0.75 3905 2500
37

0.62 0.94 0.47 0.85 5350 3310
38

0.71 0.95 0.70 0.93 5000 3460
39

0.70 0.93 0.70 0.94 3920 2500
40

0.77 0.97 0.65 0.90 3710 2215
41

0.64 0.73 0.73 0.95 4100 2350
42

0.40 0.88 0.70 0.94 3710 2205
43

0.70 0.98 0.66 0.93 3700 2250
44

0.60 0.75 0.51 0.87 5550 2860
45

0.70 0.94 0.69 0.81 5410 2494
46

0.71 0.95 0.69 0.93 3880 2380
47

0.77 0.97 0.63 0.91 4125 2625
48

0.55 0.92 0.75 0.97 3860 2325
49

0.63 0.98 0.68 0.91 3750 2248
50

0.62 0.91 0.65 0.89 3840 2640




Anexo 6. Autorizacion de aplicacion del instrumento

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INVESTIGACION

SENOR:
Edilberto Aller Luna
Estudiante de Postgrado UCV

Con fecha 25 de junio del 2021, se deja constancia que MIGA S AC.
CONTRATISTAS GENERALES con nimero de RUC: 20524880241 le otorga e
permiso y brindo las facilidades de los datos solicitados al Br. Edilberto Aller
Luna identificado con DN| 09914102 y cddigo de matricula 6700242295,
estudiante de la Universidad Cesar Vallejo - Lima Norte del programa de
Postgrado en Ingenieria Civil, quien se encuentra desamollando el Trabajo de
Investigacion (Tesis):

Nombre y apeliidos: Edilberto Aller Luna

Grado Académico Bachiller: (ORCID; 0000-0002-9339-682X)

Especialidad: Ing. Civil con mencién en Direccion de Empresas de la Construccién

Teléfono: 999795400

Correo electrénico: sagitario_2800@hotmail. com

Titulo del estudio:
| Metodologia Lean Manufacturing en la mejora de la Gestion de Proyectos en
ima - 2021

Le manifiesto que en virtud a lo expuesto esta empresa bajo mi direccion
ha aceptado dicha solicitud esperando que los resultados de este trabajo sean
alcanzados a mi despacho luego de finalizar la misma,

Atentamente

Ing. Victor Hugo Saavedra Navarro
Jefe de Supervision de Obra
Miga S.A.C. Contratistas Generales



Anexo 7. Comportamiento de las medidas descriptivas

Indicador 1: Comportamiento de las medidas descriptivas del indicador indice de desempefio del cronograma antes y después de

la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing.

indice de desempefio del cronograma

1.20
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0.20
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ol |]PreTest e—ige|]1PostTest



Indicador 2: Comportamiento de las medidas descriptivas del indicador indice de rendimiento de costos antes y después de la

implementacion de la metodologia Lean Manufacturing.

Indice del desempefio del costo
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Indicador 3: Comportamiento de las medidas descriptivas del indicador control de costos de la calidad antes y después de la

implementacion de la metodologia Lean Manufacturing

Control de costos de la calidad
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