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Prélogo

a formacién universitaria no es un evento aislado, sino que es

parte de un continuum del aprendizaje que a lo largo de la vida

se va adquiriendo en alguna disciplina. No obstante, si se agran-

da laimagen vy se dirige la mirada hacia el periodo de la conse-
cucién del ciclo de estudios universitarios, nos encontrariamos con
un suceso parecido al momento en el que un ave abandona el nido
para circundar la majestuosidad de los cielos: un vuelo con iniciativa
y dominio propios, una travesia de la que se conoce el inicio, pero no
el final. En este sentido, viene a la mente la pregunta relativa a cual
es el Ultimo aleteo que se da dentro del nido antes de emprender el
vuelo a cielo abierto, esto es, antes de que los estudiantes egresen
de su programay estén en condiciones de ejercer la profesion para la
que fueron preparados. Como preambulo a la incursion en el mercado
laboral, se requiere de la familiarizacion con los métodos de la ciencia
a través de la elaboracién de un trabajo escrito final, lo que requiere
de una guia, de una entidad de consulta que compendie y resuma las
caracteristicas y requerimientos de los diferentes tipos de formatos
de investigacion, asi como del abanico de métodos disponibles para
su puesta en marcha. Tal es el propdsito de esta obra, que va dirigida a
los estudiantes en su etapa de recepcion profesional de as diferentes
ramas de las Ciencias Administrativas.

La investigacion en el terreno de las Ciencias Administrativas
demanda un abordaje lo suficientemente amplio para cubrir los te-
mas generales tocantes a la ciencia y su método, al tiempo que en su
tratamiento se haga referencia a aplicaciones especificas de los diver-
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Resumen

Actualmente, las empresas enfren-
tan retos mas dificiles y a clientes
mas exigentes. Por lo mismo, se
ven obligados a mejorar su des-
empefo y a perfeccionar sus pro-
cesos para poder lograr una com-
petitividad que los mantenga en el
mercado. Esta es una realidad sin
importar el tipo de industria que
se analice. Por este motivo, las em-
presas se encuentran en una bus-
queda constante que les dé esa
pequena ventaja sobre sus compe-
tidores, ya sea en precio, calidad

o entrega. Para lograr esa ventaja
competitiva, las empresas deben
de mejorar sus procesos, tanto de
produccion como administrativos.
Las herramientas de mejora conti-
nua (MC) son de gran utilidad para
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lograr estos objetivos. Debido a los cambios constantes, la competenciay la
globalizacion, las empresas se ven en la necesidad de buscar nuevas formas
de fabricar sus productos para ser mas competitivos y recurren a metodolo-
gias o herramientas que han funcionado en otras compafiias con un objetivo
de tener una MC, o bien, surgen disrupciones que vienen a cambiar la mane-
ra de trabajar que se tiene en ese momento. Estas disrupciones pueden ser
de caracter tecnoldgico o de caracter administrativo como el que se busca
aportar con el modelo a crear en esta investigacion. Sin embargo, para crear-
lo serd necesario erigir un contexto de lo que es la MC, y en esta creacion
es en donde se encuentra un primer problema, ya que no existe un acuerdo
claro de los autores sobre lo que es la MC. Por otro lado, se realiza una se-
cuencia metodologica para validar el modelo administrativo propuesto.
Palabras clave

Modelo administrativo, mejora continua, procesos productivos.

Introduccion

‘ Una guia metodolégica para proyectos de investigacion”, don-
de se comparte el estudio realizado en la linea de procesos pro-
ductivos (PP) y de mejora continua (MC) del sector industrial,

es un trabajo de investigacion de tesis doctoral Registrada en

el Repositorio de la UAC]. La parte cuantitativa de la investigacion se
realiza mediante la aplicacion de un cuestionario enfocado a medir las
variables de MCy PP. Para completar la parte cuantitativa es necesario
realizar el diseno y pruebas de validacion del cuestionario que debe-
ran contener: validez de contenido, de constructo y de criterio. Dichas
pruebas servirdn para corroborar que el diseno del cuestionario es el
adecuado vy, por lo tanto, puede ser aplicado de manera general. La
finalidad es determinar qué subvariables o factores son los que mas
importancia tienen dentro del ambito de la manufactura automotriz y
utilizar dichas subvariables en el disefio del modelo administrativo.
Ademas de encontrar la relacion que se tiene entre la implementacion

A José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva
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de la mejora continua y los resultados en los procesos productivos.
Se exponen los recursos, materiales y métodos que fueron utilizados
en esta investigacion, asi como la poblacién y la muestra a tomar para
realizar la parte cuantitativa. También se explica cuales fueron los pa-
sos a seguir para el disefo del cuestionario y sus mediciones en la
validez de contenido, constructo y criterio.

Materiales y métodos

Los materiales que se utilizaron para completar la parte cuantitativa
de la investigacion son:

I

Instrumento de medicion (cuestionario).

b. Software Minitab, SPSS y SPSS-AMOS para el andlisis estadistico
del instrumento de medicion, asi como para el disefio del modelo
de ecuaciones estructurales.

c. Literaturaenelborde del conocimiento que sirve como referencia.

Variables a investigar

Las variables latentes que se van a investigar son: a) mejora continuay
b) procesos productivos. Como se establecid previamente, la variable
de MC se va a medir por medio de las siguientes subvariables: com-
promiso de la gerencia, liderazgo, estrategia, entrenamiento, comuni-
cacion, ideas de los empleados y cultura de MC. Para la variable de PP,
las subvariables que se pueden medir son los métricos operaciona-
les mas comunes como la eficiencia, productividad, calidad, entrega'y
merma o desperdicios.

En la tabla 1 se presenta la operacionalizacién de las variables
para tener un mejor entendimiento de cada una de ellas.

CAPITULO 14 Modelo administrativo para el despliegue de herramientas de
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Tabla 1. Operacionalizacion de las variables. a. Empresas dedicadas a las actividades econémicas: “Fabricacion de

motores de combustidn interna, turbinas y transmisiones”, y “Fa-
Variable Definicién Definicién Dimensiones Indicadores Intervalos bricacidn de equipo de transporte”_

Conceptual Operacional b, E t l lde 251 lead .
Mejora Conjunto de Actividad Compromiso  Preguntas 1 Escalade ’ mpresas que cuentan con el personal de 251 empleados o mas.
continua  actividades que realizada abs. Likert 1 al 5.
constituyen - dentro de Estrategia  Preguntas 6 Escalade La unidad de andlisis de la muestra seran las personas que estan
un proceso las empresas a13. Likert 1 al 5. o .
destinadoa  maquiladoras o ; Lo a cargo de la administracion de la MC dentro de las empresas selec-
alcanzar el destinada al iderazgo reguntas 14 scala de . , . . L
mejoramiento  mejoramiento 317, Likert 1 al 5. F1onaQas, y seran a gmenes estara.n dirigidas las encuestas. P.ara esta
enel de su o investigacién, el universo a estudiar son 68 empresas maquiladoras
desempenio desempenio Comunicacién Preguntas 18  Escala de ) ] i T
peno. pormgdio a2l Likert 1 al 5. (de donde se investigaran las personas encargadas de la administra-
dela Ideas Preguntas 22 Escala de cién de la mejora continua) del sector automotriz, y el tamafio de la
h‘gg:ﬂf;:a‘iey y23.  Likert1als. muestra se calculara por medio de la féormula 2.1.
metodologias. Entrenamiento Preguntas 24 LlEscala dle Al sustituir los valores en la formula 3.1, se obtiene un tamafo
a3l. ikert 1 al 5. - .y
de n=58 encargados de la administracion de la MC dentro de la em-
Culturade MC  Preguntas 32  Escalade : s 2 :
335, Likert 1 al 5. presa. Por la naturaleza del proyecto, la informacion que se requiere
Procesos Secuencia Procesos de Procesos  Preguntas 35 Escala de obtener es de la empresa y se lograra por al menos un representante
productivos definida de manufactura Productivos. a 39. Likert 1 al 5. de esta
operaciones dentro de las 3 .
que maquiladoras Formula 2.1. Calculo de la muestra.
transforman para la
materia prima  transformacién N *72 % pP*q
y/o productos de bienes. n=-— >
semielaborados d2«(N—-1)+Z?xpxq
en un producto
acabado de Donde:
mayor valor. e N=Tamano de la poblacién: 68 empresas del sector automotriz.
Fuente: Elaboracion propia. e 7= Valor critico, correspondiente al nivel de confianza, sera del
95%. Por lo que el valor es Z=1.96.
Universo y muestra * p=proporcidn esperada. Al ser nueva esta investigacion no se co-
noce la proporcion de éxito del estudio, por lo que se tendra que
El universo para esta investigacion son las maquiladoras dedicadas maximizar el tamano de la muestra el cual se obtiene de p= 0.50
al sector automotriz. Consultando la pagina web del INEGI y su "Di- (Torres, Paz & Salazar, 2006; Borda, Tuesca & Navarro, 2013).
rectorio Estadistico Nacional de Unidades Econémicas” (DENUE), se * = 1-p, en este caso sera de 1-0.50 = 0.50.
encontrd que existen en Ciudad Juarez 68 maquiladoras que cumplen e d = precision del estudio (error méximo admisible en términos de
con las siguientes caracteristicas: proporcién). La precision del estudio serd determinada por el pro-
A José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva CAPITULO 14 Modelo administrativo para el despliegue de herramientas de A
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pio investigadory, en este caso, se buscara tener una precision del
5% (Torres, Paz & Salazar, 2006).

Estudio cuantitativo: Diseno y validacion del
instrumento de medicidon

Anguita et al. (2003) indican que la herramienta basica en la inves-
tigacién por encuestas es el cuestionario, que lo definen como "un
documento que recolecta en una forma organizada los indicadores de
las variables involucradas en el objetivo de la encuesta”. Meneses y
Rodriguez (2011) definen al cuestionario como "un instrumento es-
tandarizado utilizado para recolectar datos durante el trabajo de cam-
po en algunas investigaciones de campo cuantitativas”.

Para el diseno/adaptacion y validacion del cuestionario se si-
guid una metodologia propuesta por Carretero-Dios y Pérez (2005), a
cual establece los siguientes pasos:

a. Justificacién del estudio.

b. Definicion conceptual de los constructos a ser evaluados.

c. Construcciény evaluacion cualitativa de los items.

d. Analisis estadistico de los items.

e. Andlisis de la estructura interna del instrumento (validez del cons-
tructo).

f. Estudio de confiabilidad.

Validez externa o de criterio.

Resultados de prueba de validez de contenido

En la primera evaluacion de las preguntas sobre “;pertenencia del
item al constructo asignado?”, los resultados mostraron que ocho de
los nueve constructos superan el valor minimo de 0.70 para "V” de
Aiken en su limite inferior de confianza (LIC), y 0.80 para las propor-

José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva

ciones de acuerdo; el Unico constructo que tuvo una puntuacién baja
fue Sistemas Productivos.

Como se puede observar en la tabla 2, el valor del limite inferior
de confianza en el constructo Sistema de produccion es menor a 0.70
(marcado en negrita) que indica que los items del constructo deben
ser revisados para entender qué elementos son el problema y consi-
derar la posibilidad de modificarlos o eliminarlos.

Tabla 2. Resultados de la primera evaluacion de pertenencia.

Constructo V de Aiken Limite Inferior de Proporcion Proporcién

Confianza (LIC) Esperada de Promedio de

Acuerdo (PEA) Acuerdo (PPA)
Compromiso 0.923 0.799 92% 94%
Estrategia 0.951 0.792 98% 96%
Liderazgo 0.911 0.738 93% 93%
Sistemas Prod. 0.857 0.673 80% 89%
Comunicacién 0.920 0.750 96% 94%
Ideas 0.988 0.847 100% 99%
Entrenamiento 0.964 0.811 100% 97%
Cultura de MC 0.982 0.838 100% 99%
Reconocimiento 1.000 0.868 100% 100%
Total 0.936 0.772 95% 95%

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 3, se pueden observar los resultados de cada experto
para cada elemento del constructo que salié con baja calificacién (Sis-
temas Productivos). Las preguntas P3, P4 y P5 (marcadas en negritas)
son las que estan reduciendo la puntuacion del constructo en general.
Los expertos 1, 2 y 4 fueron consultados sobre estos items y del por-
qué le dieron una puntuacion tan baja, todos ellos coincidieron en que
los items no son relevantes para el constructo. Después de consultar
a los expertos, los resultados se analizaron de nuevo, item por item;
se encontrd un elemento mas que tiene una puntuacion baja para el
LIC y en la PEA, fue el #5 del constructo de Compromiso. Se llevo a
cabo el mismo procedimiento de consulta a los expertos (pero en este

CAPITULO 14 Modelo administrativo para el despliegue de herramientas de
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caso fue con los expertos 5y 6), y sus opiniones fueron las mismas
que L3 ultima vez. Después de realizar este ejercicio de consultar a los
expertos en los items con puntuaciones bajas se decidié eliminar los

Tabla 4. Resultados de la segunda evaluacion para el concepto de
pertenencia.

cuatro en cuestion, y luego ejecutar una segunda evaluacion para el Constructo  VdeAiken Limite Inferior de Proporcion Proporcion
. . Confianza (LIC) Esperada de Promedio de
cuestionario, pero ahora con solo 44 elementos. Acuerdo (PEA) Acuerdo (PPA)
Compromiso 0.940 0.821 95% 95%
Tabla 3. Resultados de la primera evaluacion de pertenencia Estrategia 0951 0792 98% 96%
. . Liderazgo 0.911 0.738 93% 93%
para el constructo de Sistemas Productivos. Sictemas Prod. 0.920 0.750 93% 94%
Comunicacion 0.920 0.750 96% 94%
Experto P1 P2 P3 P4, P5 P6 P7 Ideas 0.988 0.847 100% 99%
1 5 3 3 3 3 5 4 Entrenamiento 0.964 0.811 100% 97%
2 5 4 4 3 3 5 5 Cultura de MC 0.982 0.838 100% 99%
3 5 5 5 5 5 5 5 Reconocimiento  1.000 0.868 100% 100%
4 5 5 3 3 3 4 4
5 5 E] 5 ER 5 5 Fuente: Elaboracién propia.
6 5 5 5 5 5 5 5
7 5 4 4 5 4 5 3
V de Aiken 100 086 079 079 075 096 086 Los resultados de la evaluacién de Claridad de la pregunta fue-

Limite Inferior de Confianza (LIC) 0.91 0.72 0.64 0.64 0.60 0.85 0.72'

Proporciéon Esperada de Acuerdo  100% 86% 71% 57% 57% 100% 86%
(PEAY |

Proporcion Promedio de Acuerdo  100% 89% 83% 83% 80% 97% 89%
(PPA)

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 4, se muestran los resultados de la nueva evaluacién
en el estado del constructo al que pertenecen los items. Ahora los
nueve tienen valores por encima de 0.70 para la "V" de Aiken y el LIC;
y por encima de 0.80 para las dimensiones de acuerdo entre expertos.
Es bastante perceptible el incremento en los puntajes para el cons-
tructo Sistemas Productivos, la "V" de Aiken aumentd 0.063 puntos, el
LIC aumentd 0.077 puntos y la PEA aumentd un 13%.

ron mucho mejor, pero primero es necesario mencionar que en estos
resultados estan incluidos los 52 items de la primera evaluacién del
cuestionario.

En la tabla 5 se observa como todos los constructos tienen valo-
res altos (mayores de 0.70 para la "V"” de Aiken, y mayores a 0.80 para
las proporciones de acuerdo) lo que permite establecer que todos son
claros en su redaccién y no presentan un problema para ser entendi-
dos al momento de ser contestados.

Los resultados finales dan la confianza de que el contenido de
los articulos es valido y el cuestionario se puede aplicar en una prime-
ra pequena muestra, o corrida piloto, para realizar la validez de cons-
tructo y de criterios.
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Tabla 5. Resultados de la evaluacién
del concepto claridad en la pregunta.

Constructo Vde Limite Inferior de Proporcion Proporcion

Aiken Confianza (LIC) Esperada de Promedio de

Acuerdo (PEA) Acuerdo (PPA)
Compromiso 0.929 0.806 94% 94%
Estrategia 0.942 0.823 98% 95%
Liderazgo 0.911 0.782 89% 93%
Sistemas Prod.  0.929 0.806 90% 94%
Comunicacién  0.955 0.842 100% 96%
Ideas 0.940 0.821 95% 95%
Entrenamiento  0.938 0.817 95% 95%
Culturade MC  0.964 0.855 100% 97%
Reconocimiento  0.964 0.855 100% 97%
Adicional 0.921 0.796 100% 94%
Total 0.937 0.816 96% 95%

Fuente: Elaboracién propia.

Confiabilidad

La primera prueba que se realiz, conocida como de consistencia in-
terna, fue la medicién de la confiabilidad de las preguntas de cada
constructo. Aquella se llevd a cabo utilizando el software SPSS. El in-
dice utilizado dentro de la prueba de confiabilidad fue el de alfa de
Cronbach. En el caso de items con una escala tipo Likert, el indice de
consistencia interna por excelencia es el alfa de Cronbach (Carrete-
ro-Dios & Pérez, 2005). Para saber a partir de qué valor se considera
confiable el instrumento, hay que considerar lo siguiente: "Cuando los
intereses del instrumento de medicidén son de investigacion y su apli-
cacidén no va a tener consecuencias directas sobre los participantes, la
confiabilidad del aceptable puede considerarse adecuada si el indice
de Cronbach esta en torno a 0.70" (Nunnally & Bernstein, 1995, cita-
dos por Carretero-Dios & Pérez, 2005). Una ventaja que proporciona el
software SPSS es que se le puede pedir que indique cual seria el nue-
vo valor de alfa de Cronbach si se eliminara alguno de los items, esto

es de gran ayuda al momento en que el indice de Cronbach saliera por
debajo del 0.7, pues le permite al investigador saber cual de los items
es el que estd afectando mas y cudl seria el nuevo valor del indice si
se eliminara. En las secciones siguientes, se muestran las pruebas de
confiabilidad hechas a cada una de las dimensiones y, en los casos en
que el indice de alfa de Cronbach sea bajo, la tabla con los items y la
conclusion de lo que se va a realizar.

Compromiso

La primera dimension que se analiz6 es la de Compromiso. Esta di-
mensidn tiene seis items. En la tabla 6 se presenta el resultado del
indice alfa de Cronbach y la cantidad de items, y en la 7 se presenta
cada uno de los items y el valor que tendria el indice alfa en caso de
ser eliminado.

Tabla 6. Resultado de confiabilidad del constructo compromiso.

Alfa de Cronbach Cantidad de items

0.540 6

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 7. Valores del alfa de Cronbach para variable compromiso.

Alfa de Cronbach si el indice es eliminado

Compromiso 1 0.478
Compromiso 2 0.525
Compromiso 3 0.360
Compromiso 4 0.503
Compromiso 5 0.275
Compromiso 6 0.749

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar, el alfa de Cronbach es menor a 0.7. Al
eliminar el item Compromiso 6, el resultado del alfa se eleva a 0.749
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lo cual sera aceptable, quedando esta dimensidn con Unicamente cin-
co items.

Estrategia

La segunda dimension que se analizd es la de Estrategia que tiene
ocho items. En la tabla 8 se presenta el resultado del indice de Cron-
bachy la cantidad de items.

Resultado de confiabilidad del constructo Estrategia.

Comunicacioén

La cuarta dimension que se analiz6 es la de Comunicacion con cuatro
items. En la tabla 10 se presenta el resultado del indice alfa de Cron-
bach y la cantidad de items.

Resultado de confiabilidad del constructo Comunicacion.

Alfa de Cronbach Cantidad de items

0.869 4

Alfa de Cronbach Cantidad de items

0.932 8

Fuente: Elaboracién propia.

Al tener un indice alfa mayor de 0.7, todos los items se conser-
van para esta dimension.

Liderazgo

La tercera dimensidn que se analizo es la de Liderazgo que tiene cua-
tro items. En la tabla 9 se presenta el resultado del indice alfa de Cron-
bachy la cantidad de items.

Resultado de confiabilidad del constructo Liderazgo.

Alfa de Cronbach Cantidad de items
0.869 4

Fuente: Elaboracién propia.

Al tener un indice mayor de 0.7, todos los items se conservan
para esta dimension.

José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva

Fuente: Elaboracién propia.

Al tener un indice de Cronbach mayor de 0.7, todos los items se
conservan para esta dimension.

Ideas de los empleados

La quinta dimensién que se analizd es la de Ideas de los empleados.
Esta dimensidn tiene tres items. En la tabla 11 se presenta el resultado
del indice alfa de Cronbachy la cantidad de items. En la 21 se presen-
ta cada uno de los items y el valor que tendria el indice alfa en caso
de ser eliminado.

Como se puede observar en la tabla 12, el alfa de Cronbach es
menor a 0.7. Al eliminar el item Ideas de los empleados 1, el resultado
de Cronbach se eleva a 0.750, lo cual serd aceptable y con lo que que-
dara con Unicamente dos items.

Resultado de confiabilidad

del constructo Ideas de los empleados.

Alfa de Cronbach Cantidad de items
0.869 3

Fuente: Elaboracién propia.
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Valores del alfa de Cronbach
para variable ldeas de los empleados.

Alfa de Cronbach si el indice es eliminado

Ideas de los empleados 1. 0.750
Ideas de los empleados 2. 0.231
Ideas de los empleados 3. 0.621

Fuente: Elaboracién propia.

Entrenamiento

La sexta dimension que se analizd es la de Entrenamiento. Esta dimen-
sion tiene ocho apartados. En la tabla 13 se presenta el resultado del
indice alfa de Cronbach y la cantidad de estos.

Resultado de confiabilidad del constructo Entrenamiento.

Alfa de Cronbach Cantidad de items

0.877 8

Fuente: Elaboracién propia.

Al tener un indice mayor de 0.7, todos los items se conservan
para esta dimension.

Cultura de mejora continua

La séptima dimensidn que se analizod es la de Cultura de MC. Esta di-
mensién tiene tres clausulas. En la tabla 14 se presenta el resultado
del indice alfa. Es necesario mencionar que el de Cultura de MC 1 no
se considera para la prueba de confiabilidad por ser una pregunta di-
cotoémica con valores de respuesta de 1y 2.

José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva

Resultado de confiabilidad del constructo Cultura MC.

Alfa de Cronbach Cantidad de items
0.738 3

Fuente: Elaboracién propia.

Al tener un indice de Cronbach mayor de 0.7, todos los items se
conservan para esta dimension.

Reconocimiento

La octava dimension que se analizé es la de Reconocimiento que tiene
Unicamente dos apartados. En la tabla 15 se presenta el resultado del
indice y la cantidad de estos.

Resultado de confiabilidad del constructo Reconocimiento.

Alfa de Cronbach Cantidad de items
0.425 2

Fuente: Elaboracién propia.

Como se puede observar el alfa de Cronbach es menor a 0.7,
pero como son Unicamente dos items se decide mejor eliminar ambos
con lo que la dimensidn no es medida.

Sistemas Productivos

Por Ultimo, se analizé la dimensidn de Sistemas Productivos en la que
solo se toman las preguntas 1y 3, ya que es lo que se busca medir
con esta prueba. Las preguntas 2 y 4 son datos duros que la empresa
proporciona. En la tabla 16 se presenta el resultado del indice alfa de
Cronbach.
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Tabla 16. Resultado de confiabilidad
del constructo Sistemas Productivos.

Alfa de Cronbach Cantidad de items
0.788 2

Fuente: Elaboracién propia.

Al tener un indice de Cronbach mayor de 0.7, todos los items se
conservan para esta dimension.

Validez del constructo

La tabla 17 es el resultado de las correlaciones entre las dimensio-
nesy el total del constructo de despliegue de herramientas de mejora
continua. Como se puede observar en el ultimo renglén, todas las co-
rrelaciones entre las diferentes dimensiones y el total del cuestionario
son significantes a un nivel de 0.01, incluso entre las mismas dimen-
siones son fuertes en todos los casos con excepcidn de la dimension
de Ideas en donde el nivel si es bajo.

Con los resultados obtenidos en la confiabilidad y validez del
constructo, por medio de correlaciones, se puede tener la certeza de
que el instrumento recopilara la informacidén que se esta buscando,
por lo que se procede a realizar el levantamiento de los datos de for-
ma masiva.

José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva

Tabla 17. Resultados de correlaciones entre las dimensiones del
constructo de despliegue de mejora continua.

= o , o < 5 o o o ' 8 8
58 4% $g £5 .55 & .83 2 32
28 B8 TR g5 PER L PEE § RE
Qe € =t = v 2 e F S
Total Com- Pearson 1 7917777270093 8087 0362 6597 7907 836"
promiso  Correlation ...~
Sig. 0.000 0.001 0743 0.000 0.185 0.008 0.000 0.000
(2-tailed) ...
N 15 15 15 15 15 15 15 15 15
TotalEstra-  Pearson  ,791°" 1 90970197 9337 0442 72678137 9257
tegia Correlation . )
Sig. 0.000 0.000 0482 0000 0099 0002 0.000 0.000
(2-tailed)
N 15 15 15 15 15 15 15 15 15
TotalLide-  Pearson 772 909" 1 0.028 885" 0427 73876967 8517
razgo Correlation . oo .
Sig. 0.001  0.000 0921 0000 0112 0.002 0.004 0.000
(2-tailed)
N 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Total Sistema Pearson  0.093 0.197 0028 1 0.168 0383 0227 0200 0358
Productivo Correlation .. .
Sig. 0743 0482 0921 0550 0.159 0.417 0.476 0.190
(2-tailed)
N 15 15 15 15 15 15 15 15 15

TotalComu-  Pearson  ,808" 933" 885"  0.168 1 60785177847 949"
nicacion _ Correlation ..

Sig. 0.000 0.000 0.000 0.550 0.016 0.000 0.001 0.000
(2-tailed)

N 15 15 15 15 15 15 15 15 15

Total Ideas Pearson 0362  0.442 0.427 0383 607" 1 8697 564 688"
Correlation

Sig. 0.185 0.099 0.112 0.159 0.016 0.000 0.028 0.005
(2-tailed)
N 15 15 15 15 15 15 15 15 15 ..
Total Entre-  Pearson 659" 726" 738" 0227 851" 869" 1 699" 885"
namiento  Correlation . )
Sig. 0.008 0.002 0.002 0.417 0.000 0.000 0.004 0.000
(2-tailed)
N 15 15 15 15 15 15 15 15 15 ..
Total Cultura Pearson  ,790" 813" 696" 0200 784" 564" 699" 1 862"
de MC Correlation . o )
Sig. 0.000 0.000 0.004 0.476 0.001 0.028 0.004 0.000
(2-tailed) ..
N 15 15 15 15 15 15 15 15 15
TotalCom-  Pearson 836" ,925" 851" 0358 949" 688" 885" 862" 1
pleto Correlation . o
Sig. 0.000 0.000 0.000 0.190 0.000 0.005 0.000 0.000
(2-tailed) .
N 15 15 15 15 15 15 15 15 15

*, Correlacién es significante al nivel de 0.05 (2-colas)
Fuente: Elaboracion propia.
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Para la validacion del tamaino de muestra utilizado durante la

comprobacion del cuestionario se hizo una prueba de KMO, dando
como resultado un 0.811 favorable para su utilizacion.

Figura 1. Resultados de prueba t de dos

muestras para la media de Importancia y Actual.

Prueba t de 2 muestras para la media de Importancia y Actual
Informe de resumen

<EDifieren las medias? Estadisticas Importancia Actual
0 0.5 0.1 >05 Tamafio de la muestra 66 66
si No Media 4.6031 3.5103
IC de 95% (4.513,4.694)  (3.3467, 3.6739)
P =0.000 Desviacion estandar 0.36807 0.66556
La media de Importancia es significativamente diferente de
la media de Actual (p < 0.05). Diferencia entre medias* 1.0928
IC de 95% (0.90709, 1.2785)

* La diferencia se define como Importancia - Actual.

IC de 95% para la diferencia
¢Incluye el intervalo cero?

——

Comentarios
0.0 03 0.6 0.9 12 -- Prueba: Usted puede concluir que las medias difieren en

el nivel de significancia de 0.05.
-- IC: Cuantifica la incertidumbre asociada a la estimacion
de la diferencia a partir de los datos de las muestras. Usted

Distribucién de Iqs datos puede tener una seguridad de 95% de que la diferencia

Compare los datos y las medias de las muestras. verdadera se encuentra entre 0.90709 y 1.2785.
Importancia -- Distribucion de datos: Compare la ubicacion y las medias
de las muestras. Busque datos poco comunes antes de
interpretar los resultados de la prueba.
Actual
24 3.0 3.6 4.2 4.8 5.4

Fuente: Grafico descargado directamente del software Minitab.
Elaboracién propia.

José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva

Figura 2. Tarjeta de informe para la prueba t de dos muestras para la
media de los PP con MCy PP sin MC.

Prueba t de 2 muestras para la media de PP con MC y PP sin MC
Tarjeta de informe

Verificar Estado Descripcion
Datos No hay puntos de datos poco comunes. Los datos poco comunes pueden tener una fuerte
poco comunes influencia sobre los resultados.

Normalidad u Debido a que el tamafio de ambas muestras es por lo menos 15, la normalidad no representa
ninglin problema. La prueba es exacta con datos no normales cuando los tamafios de muestra
son suficiente grandes.

Tamafio de la u La muestra es suficiente para detectar una diferencia entre las medias.
muestra

Varianza La t de 2 muestras utiizada por el Asistente de Minitab no asume ni requiere que las dos

igual muestras tengan varianzas iguales. Los estudios demuestran que la prueba se desarrolia
adecuadamente con varianzas desiguales, incluso cuando los tamafios de las muestras no son
iguales.

Fuente: Grafico descargado directamente del software Minitab.
Elaboracién propia.

En la figura 2, se muestra la tarjeta de informe que ofrece el sof-
tware de Minitab 17 y en donde se puede observar lo siguiente:

a. No existen datos inusuales que pudieran influenciar el resultado
de la prueba, esto es de suma importancia ya que permite tener
la tranquilidad de que no existe algun dato fuera de lo comun que
se tenga que investigar de manera aislada para saber si hay que
condiciones extraordinarias que afecten nuestro resultado.

b. La normalidad de los datos no es un problema al tener tamanos
de muestras mayores de 15 datos, suficientes para que el software
realice la prueba con la precision adecuada.

c. Las muestras son suficientes para detectar si existe una diferencia
estadistica significativa entre las medias.

d. El software utiliza el método estadistico de Welch, el cual no re-
quiere que las varianzas de las muestras sean iguales.

En la figura 3, se muestran los resultados de la prueba t de dos
muestras. El resultado indica que Si EXISTE UNA DIFERENCIA SIGNI-
FICATIVA entre las dos muestras a un nivel de significancia de 0.05.
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Las medias de cada muestra son, PP con MC=3.6, PP sin MC=2.9; y las
desviaciones estandar son PP con MC=1.18 y PP sin MC=1.11.

Algebraicamente se puede observar que la media de los PP con
MC es mayor que la de los PP sin MC, pero con esta comparacién no se
puede afirmar como un hecho, debido a que sus tamanos de muestra
son diferentes y a que estos resultados Unicamente representan a las
muestras tomadas y no a la poblacion, por lo tanto, tampoco se puede
hacer una conclusion.

En la figura 4 se reflejan los resultados de la prueba t de dos
muestras para la media de los PP con MCy los PP sin MC, con la confi-
guracién de una media mayor a la otra, con grafico descargado direc-
tamente del software Minitab.

Figura 3. Resultados de la prueba t de dos muestras para la media de

los PP con MC'y PP sin MC, con la configuracion de igualdad.

Prueba t de 2 muestras para la media de PP con MC y PP sin MC
Informe de resumen

¢éDifieren las medias? Estadisticas PP con MC PP sin MC
0 005 01 >05 Tamafio de la muestra 112 20
si No Media 3.5893 29
IC de 95% (3.368,3.811)  (2.3762,3.4238)
P=0.018 Desviacion estandar 1.1821 1.1192
La media de PP con MC es significativamente diferente de
la media de PP sin MC (p < 0.05). Diferencia entre medias* 0.68929
IC de 95% (0.12696, 1.2516)

* La diferencia se define como PP con MC - PP sin MC.

IC de 95% para la diferencia
¢Incluye el intervalo cero?

hd Comentarios
0.0 03 06 0.9 12 - P‘rueba: Usted pue?de concluir que las medias difieren en
el nivel de significancia de 0.05.
-- IC: Cuantffica la incertidumbre asociada a la estimacion
de la diferencia a partir de los datos de las muestras. Usted
Distribucion de los datos puede tener una seguridad de 95% de que la diferencia
Compare bos datos y las medias de las muestras. verdadera se encuentra entre 0.12696 y 1.2516.
PP con MC -- Distribucion de datos: Compare la ubicacion y las medias
S de las muestras. Busque datos poco comunes antes de
Jﬂ interpretar los resuttados de la prueba.
PP sin MC
et
1 2 3 4 5] 6

Fuente: Grafico descargado directamente del software Minitab.
Elaboracién propia.

José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva

Figura 4. Resultados de la prueba t de dos muestras para la
media de los PP con MCy PP sin MC, con la configuracidon de una
media mayor a a otra.

Prueba t de 2 muestras para la media de PP con MC y PP sin MC
Informe de resumen

Prueba de la media Estadisticas PP con MC PP sin MC
&Es PP con MC mayor que PP sin MC? Tamafio de b muestra 12 2
0 0.05 0.1 >0.5 Media 3.5893 2.9
si No IC de 90% (3.404,3.775)  (2.4673, 3.3327)
Desviacion estandar 1.1821 1.1192
P =0.009
La media de PP con MC es significativamente mayor que la Diferencia entre medias* 0.68929
media de PP sin MC (p < 0.05). IC de 90% (0.22249, 1.1561)

* La diferencia se define como PP con MC - PP sin MC.

IC de 90% para la diferencia
¢Incluye el intervalo cero?

hd Comentarios
0.00 0.25 0.50 0.75 1.00 -- Prueba: Usted pfjede conclu'rl quela {nef:lia de.PP con MC
es mayor que PP sin MC en el nivel de significancia de 0.05.
-- IC: Cuantifica la incertidumbre asociada a la estimacion
de la diferencia a partir de los datos de las muestras. Usted
Distribucién de los datos puede tener una seguridad de 90% de que la diferencia
Compare los datos y las medias de las muestras. verdadera se encuentra entre 0.22249 y 1.1561.
PP con MC -- Distribucion de datos: Compare la ubicacion y las medias
[ =]

de las muestras. Busque datos poco comunes antes de

interpretar los resultados de la prueba.

PP sin MC
e
1 2 3 4 5 6

Fuente: Grafico descargado directamente del software Minitab.
Elaboracién propia.

Validacion estadistica del modelo propuesto

El objetivo principal de esta investigacion es la creacién de un modelo
tedrico el cual permita mejorar la administracion de las personas que
se encargan del despliegue e implementacion de las herramientas de
mejora continua.

Este modelo inicial tuvo varios cambios después de que se vali-
do el instrumento de medicidon en su contenido y constructo, quedan-
do Unicamente con seis constructos finales y sus apartados. Este se
muestra en la figura 5.
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Figura 5. Modelo propuesto en software AMOS.

Fuente: Modelo descargado del software AMOS. Elaboracion propia.

Dentro del analisis del modelo de ecuaciones estructurales, es
importante evaluar un conjunto de indices que determinan que la es-
tructura teorica propuesta suministra un buen ajuste a los datos em-
piricos (Cupani, 2012).

Cupani (2012) menciona que entre los indicadores mas utiliza-
dos se tienen los siguientes:

a. Estadistico chi-cuadrado (X?) o CMIN.

b. Razén de chi-cuadrado sobre los grados de libertad (CMIN/DF).
Para Cupani (2012) un valor de 2 o menos indica un buen ajuste,
mientras que Ruiz, Pardo y San Martin (2010) indican que puede
ser hasta un valor de 3 o menor.

c. Indice de ajuste comparativo (CFl).
indice de bondad de ajuste (GFI).

e. Error cuadratico medio de aproximaciéon (RMSEA).

José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva

Los valores de estos estadisticos de bondad del ajuste (CFI, GFI)
varian por lo general entre O y 1, con 1 indicando un ajuste perfec-
to. Valores superiores a 0.9 sugieren un ajuste satisfactorio entre las
estructuras tedricas y los datos empiricos, y de 0.95 o superiores, un
ajuste 6ptimo. Para el RMSEA se debe de tener un valor de 0.06 o me-
nor para un ajuste 6ptimo (Cupani, 2012).

Para esta investigacion, se toman los estadisticos de bondad de
ajuste que se muestran en la tabla 18. En esta se indica el estadistico, el
criterio para considerar un buen ajuste y los resultados de los modelos
Actual e Importancia, estos ultimos sirven de comparacion para revisar
cudl de los dos casos es el que mejor se acopla al modelo propuesto.

Tabla 18. Resultados de los estadisticos de bondad de ajuste.

Estadistico Criterio Actual Importancia
Chi sqr (CMIN) 24.451 19.477
GL 14 14
CMIN/GL <3 Menor a 2 1.75 1.39
Nivel de Probabilidad P>0.05 0.04 0.147
GFI > 0.90 Satisfactorio 0.91 0.92
> 0.95 Bueno
AGFI > 0.90 Satisfactorio 0.81 0.84
> 0.95 Bueno
RMR préx. cero Proxima a Cero 0.63 0.35
RMSEA <0.12 Sat’isfactorio 0.11 0.08
<0.08 Optimo
NFI > 0.90 Satisfactorio 0.92 0.91
> 0.95 Bueno
TLI > 0.90 Satisfactorio 0.94 0.96
> 0.95 Bueno
CFl = 0.95 > 0.90 Satisfactorio 0.96 0.97
> 0.95 Bueno
IFI Proximo a 1 0.96 0.97

Fuente: Elaboracidn propia.
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De los resultados mostrados se pueden sacar las siguientes con-
clusiones de cada uno de los métricos:

CMIN/GL.- Para ambos modelos los valores estan por debajo de 2
(Actual=1.75, Importancia=1.39), por lo que podemos decir que
indica que hay un buen ajuste.

* Nivel de Probabilidad de X2.- En este métrico el modelo Actual se
queda un poco por debajo de lo requerido (P=0.04) de P=0.05, si
se tomara Unicamente este métrico como parametro para el mo-
delo se tendria que rechazar, sin embargo, se recomienda no to-
mar de manera aislada ninguno de los estadisticos. El modelo de
Importancia si cumple con lo requerido (P=0.147).

*  GFl.- Para este métrico ambos modelos cumplen con el estadistico
en un nivel de satisfactorio (Actual=0.91, Importancia=0.92) al te-
ner un valor por encima del 0.90.

e AGFI- En este caso ninguno de los dos modelos alcanza el minimo
de 0.90 para tener un nivel satisfactorio (Actual=0.81, Importan-
Cia=0.84), siendo el modelo de Importancia el que se queda mas
cercano.

* RMR- Para este estadistico el modelo de Importancia es el que
tiene el valor mas cercano a cero, por lo que se puede determinar
que es el que mejor ajusta de los dos.

* RMSEA- En este caso ambos modelos cumplen con tener un va-
lor aceptable, sin embargo, el modelo de Importancia cumple con
un valor menor, e incluso cae dentro del rango de 6ptimo (Ac-
tual=0.11, Importancia=0.08).

*  NFI- En este, ambos modelos cumplen con el estadistico en un
nivel de satisfactorio (Actual=0.92, Importancia=0.91) al estar por
encima del 0.90, aunque se observa que el modelo Actual ajusta
levemente mejor que el de Importancia.

* TLI- Nuevamente ambos cumplen con el estadistico en un nivel

esperado (Actual=0.94, Importancia=0.96), con la diferencia de
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que el Actual cumple con el grado de satisfactorio, mientras que
el modelo Importancia se queda en un nivel de bueno.

* (FI- En este caso, ambos cumplen con el estadistico en un nivel
de bueno (Actual=0.96, Importancia=0.97), siendo un indicador
relevante.

e |FI- Nuevamente ambos modelos cumplen con el estadistico a un
buen nivel (Actual=0.96, Importancia=0.97) al estar muy préximos
a la unidad.

En resumen, se puede concluir que uno y otro tienen un ajuste
aceptable ya que cumplen con la mayoria de los métricos (8 de los 10
indices seleccionados), pero hay que destacar que el de Importancia
tiene uno mejor al tener los métricos (a excepcidén de NFI) mds altos que
el modelo Actual, es decir, mas cercano al modelo tedrico propuesto.

Una vez revisado y aceptado que ambos se ajustan de manera
satisfactoria, es momento de revisarlo y analizar el comportamiento
de todos sus componentes. En la figura 6 se muestra el de Importancia
con sus resultados después de que han sido ejecutados en el progra-
ma de AMOS. Ambos fueron ejecutados bajo la técnica de estimacion
de maxima Verosimilitud al ser el método de estimacion mas utilizado
(Garcia Veiga, 2011), y los resultados que se muestran son con estima-
ciones estandarizadas. Estas se utilizan, ya que son mas sencillas de
entendery se muestran con base en desviaciones estandar, y todas se
comparan en una escala de cero al uno.

Los pesos factoriales, que son los nimeros que se encuentran
sobre las flechas, representan el nivel de relacién que se tiene de una
variable a otra, y crecen o disminuyen en la relacién mostrada. El otro
métrico que se obtiene en los modelos es el coeficiente de determi-
nacion, que es el valor que se encuentra en la parte superior derecha
del exterior del rectangulo que representan las variables observables;
este métrico indica en qué proporcién es explicada esa variable ob-
servable por la variable latente con la que esta relacionada.
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Figura 6. Modelo final con datos de cuestionario
Importancia en software AMOS.

y .03

e—> Cultura de MC Proceso
productivo
P
[ Despliegue
71 . de MC

© -
o -

Fuente: Modelo descargado del software AMOS. Elaboracion propia.
En la tabla 19 se muestran condensados los resultados de Peso
Factorial y Coeficiente de Determinacién de ambos para un analisis

mas sencillo.

Tabla 19. Resultados de los pesos y coeficientes de determinacion

de los modelos Situacion Actual y Nivel de Importancia.

Situacion Actual Nivel de Importancia
Variable Peso Coeficiente de Peso Coeficiente de
Factorial Determinacion (R?) Factorial Determinacion (R?)
Cultura 0.58 0.33 0.48 0.23
Entrenamiento 0.84 0.71 0.84 0.71
Continda...
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Situacion Actual Nivel de Importancia

Comunicacién 0.59 0.35 0.59 0.35
Liderazgo 0.87 0.75 0.84 071
Estrategia 0.88 0.79 0.88 0.78

Compromiso 0.89 0.77 0.69 0.48
Procesos 0.55 0.30 0.16 0.03

Productivos

Fuente: Elaboracién propia.

Para el modelo Situacién Actual, se puede observar que la varia-
ble independiente que mayor peso tiene es la de Compromiso de la
alta Gerencia con un peso de 0.89, aunque estda practicamente igual a
las de Estrategia y Liderazgo que tienen 0.88 y 0.87 respectivamente.
Este mismo patron se repite cuando se analizaban los valores de las
medias de dichas variables. Después de las tres variables principales
sigue la de Entrenamiento con un peso no muy alejado de 0.84, y fi-
nalmente estan mas alejadas las de Comunicacion y Cultura de mejo-
ra continua con un peso de 0.59 y 0.58 respectivamente. También se
observa cdmo los Coeficientes de Determinacion tienen valores altos
(por encima del 0.70) con excepcion de las variables con bajo peso
factorial (Comunicacion y Cultura de MC) que tienen un R? de 0.35
y 0.33 respectivamente. Por el otro lado, la variable dependiente de
procesos productivos tiene un peso de 0.55 y un R?=0.30, lo cual in-
dica que el peso que tiene el Despliegue de MC es medio y, como es
comprensible, existen otros factores que complementan el porcentaje
que explica dicha variable.

Mientras que para el modelo Importancia se puede observar que
la variable independiente que mayor peso tiene es la de Estrategia
con 0.88, seguido de Liderazgo y Entrenamiento con 0.84. Después
de las tres principales, sigue la de Compromiso de la alta gerencia con
un peso 0.69, y finalmente estan las de Comunicaciéony Cultura de MC
con un peso de 0.59 y 0.48. Para los Coeficientes de Determinacion se
observa como tienen valores altos (por encima del 0.70) las tres con
mas alto peso factorial y después siguen Compromiso, Comunicaciéon
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y Cultura de MC que tienen un R* de 0.48, 0.35 y 0.23 respectivamen-
te. Por el otro lado, la dependiente de procesos productivos tiene un
peso muy bajo de 0.16 y un R?=0.03, lo cual indica que la importancia
que le dan los participantes de la investigacion al peso que tiene el
Despliegue de MC sobre los procesos productivos es bajo, y ain mas
bajo se considera el porcentaje de explicacion que puede tener sobre
los resultados de los procesos productivos.

Con los resultados cuantitativos obtenidos de los cuestionarios
que se aplicaron se concluye esta informacion.

Conclusiones

Se analizaron los resultados cuantitativos, al correr el modelo propues-
to con los conjuntos de datos: Situacion Actual y Nivel de Importancia.
En la tabla 20, se presentan los resultados de los pesos factoriales y
su coeficiente de determinacion. A continuacién, se vuelve a mostrar
dicha tabla para que sea mas facil su referencia.

Tabla 20. Resultados de los pesos y coeficientes de determinacion

de los modelos. Situacion Actual y Nivel de Importancia.

Situacion Actual Nivel de Importancia
Variable Peso Coeficiente de Peso Coeficiente de
factorial ~ determinacion (R?) factorial  determinacion (R?)

Cultura 0.58 0.33 0.48 0.23
Entrenamiento 0.84 0.71 0.84 0.71
Comunicacién 0.59 0.35 0.59 0.35
Liderazgo 0.87 0.75 0.84 0.71
Estrategia 0.88 0.79 0.88 0.78
Compromiso 0.89 0.77 0.69 0.48
Procesos productivos 0.55 0.30 0.16 0.03

Fuente: Elaboracién propia.

Aporte de la investigacion

Con base en los resultados obtenidos, su analisis, conclusiones y reco-
mendaciones, se realiz6 un procedimiento mas tangible y facil, en su
entendimiento, de cémo llevar a cabo una implementacién y desplie-
gue exitoso para la mejora continua.

En la figura 7 se muestra la aportacién que dio como resultado
este trabajo de investigacién. El procedimiento consta de 13 pasos
0 etapas que deben de seguirse en estricto orden para que se tenga
una mayor oportunidad de éxito en su implementacion. Estas etapas
estan marcadas en el modelo grafico con una numeracion dentro de
un cuadro de color naranja.

Figura 7. Modelo grafico del procedimiento de implementaciony

despliegue de la MC en procesos productivos.

Analisis Comunicar Asignar

o Alta S Alta ) eccapioce o Alta
> gerencia Procesos gerencia MC de tiempo gerencia
)_ productivos completo E
a \ + Y ¢
c . Procesos i
Ne) ASIgnar a administrativos \ Identificacion Selecm_on de EStablecer
v especialis de oportunida- B> herramientas > metas a corto,
o P Fijo devator =% P ) y disefio de mediano y
) ta en MC des de mejora .
Q. Flujo de / estrategia largo plazo
El_.) informacion +
a

Comunicar

al personal Entrenamientos .

Implementacién ]n]C]a les

herramientas

i Retroalimentacion
omunicar —
al personal Comunicacién &
P L L
Reconocimiento e Despllegue it
al personal E"‘c’z:::i”s“" 7 de estrateg1a 2. personal
T Talleres de MC E
A
Alta Participacion erencia
gerencia 10 ﬂ rnocne, B
i

personal de n
Comunicar li Zmpresa
al personal (Liderazgo)

Fuente: Elaboracién propia.

Durante el transcurso de esta investigacion, se involucraron mu-
chos tépicos que estan relacionados con el tema principal, pero sin
poder ser explorados mds a fondo debido a que no estan dentro del
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alcance que se plante6 en el inicio de esta tesis. Dos de estos temas
quedan abiertos para futuras investigaciones que puedan comple-
mentar esta tesis. A continuacién, se presentan un tema que se queda
para investigacion futura.

Creacion de un modelo que fusione la innovacién con la MC

En la actualidad, existe un concepto que se estd utilizando mucho, un
concepto que esta de moda en muchos ambitos de la ciencia y de la
tecnologia: la innovacion. La innovacién por si sola es un tema apasio-
nante y por demas interesante, sus diferentes ramificaciones: cémo
se crea, cOmo se administra y como es que las sociedades la manejan.

Ya existen otras investigaciones sobre el tema de innovacion ta-
les como la de Bessant y Caffyn (1997), quienes mencionan la impor-
tancia e influencia de la mejora continua hacia la innovacién. También
se tiene la investigacion de Iraniy Sharp (1997), quienes presentan un
caso de estudio en donde la empresa en que se realiza la investiga-
cion logra obtener resultados de innovacion. Otro concepto es el de
innovacién continua, en donde Boer y Gertsen (2003) hacen mencién
sobre el debate entre los tedricos de la organizacion por la cuestion
de si es posible combinar las dos capacidades (MC e innovacién) en
un solo sistema, y la mayoria de los académicos argumentan que es
dificil, quiza incluso imposible, lograr la innovacion continua. Sin em-
bargo, algunos autores han cuestionado esta postura y han proporcio-
nado algunas ideas Utiles, aunque con poca evidencia empirica, sobre
cémo la eficacia operativa y la flexibilidad estratégica pueden combi-
narse para producir este tipo de innovacion.

Actualmente existen muchos términos y conceptos que estan
siendo temas de alta innovacion, sobre todo en la parte de la tecnolo-
gia. Grandes avances como los que se exponen en a Industria 4.0 o los
big data exigen que la forma de administracion en general evolucione
y con ella la forma en que vemos y tratamos a la MC. Como se ha men-
cionado anteriormente, la mejora continua es un ciclo continuo de
cambiosy, por lo mismo, debe de adaptarse a la nuevas necesidades 'y

José Nicolds Cardona Mora, Francisco Arturo Bribiescas Silva

tendencias que estan surgiendo; sin embargo, no podemos descuidar
nuevamente el aspecto mas importante de cualquier avance tecnol6-
gico: la administracién humana.
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