
CULCyT//Enero-Abril, 2016 52 Año 13, No 58, Especial No 1 

Culcyt/ /Manufactura 

 

 Validación del Cuestionario para la Implementación del Sistema Kanban 
 

1Cecilia Ortega Domínguez, 2Jorge Luis García Alcaraz, y 3Aidé Aracely Maldonado, 4Ismael Canales Valdiviezo   

1,2,3 Departamento de Ingeniería Industrial, Universidad Autónoma de Ciudad Juárez 

4 Departamento de Ingeniería Eléctrica y Computación, Universidad Autónoma de Ciudad Juárez  

 

Resumen 
 

 

La industria manufacturera es la más importante en Ciudad Juárez Chihuahua y la aplicación del sistema kanban les 

ayuda a optimizar los recursos que tienen.  En este artículo se reporta la validación de un cuestionario para evaluar 

las variables más importantes en la fase de implantación de dicha técnica. Como medida de validez del contenido se 

usó el índice de alfa de Cronbach, el índice de Guttman y el índice de dos mitades. Se encontró que el cuestionario 

es válido, ya que el índice alfa de Cronbach, en la segunda iteración, una vez que se elimina un ítem, es de 0.896; 

mientras que el índice de Guttman da como resultado 0.904 y finalmente, el índice de dos mitades da como 

resultados 0.830 y 0.823 respectivamente, y una correlación entre ellos de 0.860, por lo que los datos pueden ser 

utilizados para análisis posteriores.  
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Introducción 

 

Kanban es una parte fundamental de la 

Manufactura Esbelta desarrollada por 

Toyota, la cual se centra en controlar el 

trabajo en progreso (Aradhye and Kallurkar 

2014). El sistema Kanban comunica en 

forma visual qué producir o cuánto material 

surtir; buscando hacer una operación de 

lotes pequeños lo más fluido posible para 

lograr un proceso lo más continuo que sea 

factible, garantizando la continuidad del 

consumo (Costa et al. 2014). Se puede decir 

que el objetivo buscado del sistema Kanban 

es minimizar el trabajo en proceso y como 

consecuencia, minimizar los inventarios 

(Tyagi et al. 2015).  

 

Definición del problema y objetivo 

principal 

El éxito logrado por Kanban tiene sus 

orígenes en la empresa Toyota (Stojkic et al. 

2013), mismo que fue implementado 

después por varias organizaciones en todo el 

mundo (Bortolotti, Boscari, and Danese 

2015), buscando la eliminación de los 

residuos y mejorar significativamente el 

rendimiento, sin embargo no todas las 

empresas han logrado el éxito esperado. 

 

Sin embargo, durante el proceso de 

implementación en varias empresas, también 

han existido fracasos, por lo que se ha 

propuesto el estudio de las variables que 



CULCyT//Enero-Abril, 2016 53 Año 13, No 58, Especial No 1 

intervienen para la implementación del 

sistema Kanban. Así, el objetivo principal de 

este artículo es la validación de un 

instrumento o cuestionario, que permita 

analizar las variables en la etapa de 

implantación más importantes para la 

correcta implementación de Kanban, 

encuestando a trabajadores de las diferentes 

empresas manufactureras de Ciudad Juárez 

(México), para validar los resultados 

obtenidos. Los resultados obtenidos 

permiten a los gerentes y responsables de 

tomar las decisiones el identificar de una 

manera clara y rápida esas variables, 

centrando su atención en aquellas que son 

importantes y excluir las que pueden ser 

triviales.   

 

Descripción del Método 

 
Para lograr el objetivo planteado 

anteriormente, la metodología está dividida 

en diferentes etapas, de acuerdo a las 

actividades que se realizan, las cuales se 

describen a continuación: 

Diseño y aplicación del cuestionario 

Con base a la literatura revisada se obtienen 

las variables en la etapa de implantación 

para el sistema Kanban. Para la aplicación 

del cuestionario se requirió de la ayuda de 

personas que tienen relación con la industria 

manufacturera, y así poder identificar 

aquellos que tengan conocimiento del tema, 

para después aplicar el cuestionario. 

 

Captura y depuración de la información 

La información obtenida de los 

cuestionarios se captura en una base de 

datos diseñada en SPSS 21®. En este 

software también se realiza la depuración de 

la base de datos, eliminando valores 

extremos y reemplazando por la mediana a 

los valores perdidos, de acuerdo a lo que la 

literatura aconseja (Wang, Li, and Guo 

2015, Manenti and Buzzi-Ferraris 2009), 

(Monroy and Rivera 2012).  

Análisis descriptivo de la muestra 

El análisis descriptivo se hace a través de 

tablas en las que se puedan apreciar 

claramente el comportamiento y las 

tendencias de la información recopilada.  

Con la ayuda del software SPSS 21 ®, el 

cual cuenta con una serie de procedimientos 

para realizar esta labor, cada uno de los 

cuales ofrece diversas posibilidades y su 

aplicación depende de las características de 

la información que contenga cada variable. 

La finalidad es agrupar y representar la 

información de forma ordenada, de tal 

manera que permita identificar rápidamente 

aspectos característicos del comportamiento 

de los datos (Castañeda et al. 2010, López 

2005).  

Análisis descriptivo de los ítems  

Por medio del uso de medidas de tendencia 

central y medidas de dispersión, se analiza 

en donde es que se encuentra el valor 

alrededor del cual se tienden a reunir los 

datos. En esta investigación se usa la 

mediana como medida de tendencia central, 
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dado que son valores en una escala de 

Likert. Por otro lado, el rango intercuartílico 

(RI) se usa como medida de dispersión; es 

decir, el RI indica cuanto se desvían las 

observaciones alrededor de su promedio 

aritmético (Castañeda et al. 2010, López 

2005). 

 

Validación del cuestionario 

Se realiza la validación del cuestionario con 

el programa SPSS 21 ® utilizando el índice 

alfa de Cronbach, que permite cuantificar el 

nivel de fiabilidad de una escala de medida 

para la magnitud inobservable construida a 

partir de las “n” variables observadas 

(Gorsuch 1983), esto con el uso de la 

correlación promedio entre las variables de 

una prueba.  

También se analiza el índice de Guttman, 

que genera los límites inferiores para la 

fiabilidad verdadera, al igual que el índice 

de dos mitades, que divide la escala en dos 

partes y examina la correlación entre dichas 

partes. En general el valor aceptable es de 

0.80 en adelante para determinar si el 

cuestionario o herramienta es válido para 

obtener la información (Gorsuch 1983, 

Rindskopf 2015, Adamson and Prion 2013, 

Cronbach 1951). 

 

Resultados 
 

A continuación, se presentan los resultados 

obtenidos en cada una de las fases 

mencionadas anteriormente.  

Diseño y aplicación del cuestionario 

Una vez revisada la literatura, se encontró en 

la fase de implantación diez actividades 

relacionadas, con las que se realizó el 

cuestionario. En la Tabla 1 se puede ver la 

relación de las actividades en la fase de 

implantación con la literatura  revisada. El 

cuestionario se aplicó a trabajadores de la 

industria maquiladora o manufacturera de 

Ciudad Juárez (México). 
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Calcular el número de kanbans * * * *   *   *     * *       * *   *     
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Poner en marcha el sistema   *   *   * * *     *     * * *     *     

Definir las cantidades por contenedor (tamaño de 

lote) 
  

* 
  

  
  

    
* 

      
*   

    *   
  

* *   

Diseño de los contenedores                     *         *     *     

Diseño de las tarjetas kanban                       *             *     

Definir el número de tarjetas por cada contenedor   *   *   *           *       *     *     

Definir la circulación de las tarjetas kanban             *   *       *       *   *     

Diseñar un sistema de comunicación entre cada 

operación 
  

  
  

* 
  

    
* 

  *   
  * 

        
  

      

Definir el óptimo número de operadores para cada 

proceso 
  

  
  

  
  

    
  

      
    

        
  

      

Trabajar con el proveedor para reducir el Lead 

Time 
* 

  
  

  
  

    
* 

    * 
    

        
* 

    * 

Tabla 1. Actividades en la fase de implantación Vs. Literatura revisada 

 
Con la información anterior, se ha 

construido el cuestionario.  

 Captura y depuración de la información 

Se logró aplicar el cuestionario a un total de 

309 personas que trabajan para la industria 

manufacturera de Ciudad Juárez, Chihuahua. 

Una vez que se analizaron los datos en el 

programa SSPS 21®, se eliminaron de los 

309 cuestionarios un total de 29, debido a 

que se apartan  de los demás datos, 

quedando 280 cuestionarios válidos, además 

se sustituyeron los datos perdidos con la 

mediana (Monroy and Rivera 2012). 

Análisis descriptivo de la muestra  

Una vez depurada la base de datos se analizó 

la información obtenida de la muestra. Los 

resultados descriptivos de la muestra son los 

siguientes: 

De las 280 encuestas, un 50.7% pertenece a 

la industria automotriz, seguido por el sector 

de la electrónica con un 10.7%, como se 

puede ver en la tabla 2.  

 

 

 
  

 

  Frecuencia Porcentaje 
Porcentaje 

válido 
Porcentaje acumulado 

  Válidos Automotriz 142 50.7 50.7 70.4 
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Electrónica 30 10.7 10.7 81.8 

Maquinados 26 9.3 9.3 11.1 

Otro 25 8.9 8.9 96.8 

Eléctrico 24 8.6 8.6 19.6 

Logística 10 3.6 3.6 85.4 

Productos médicos 8 2.9 2.9 100 

Sin responder  5 1.8 1.8 1.8 

Servicios 5 1.8 1.8 87.1 

Aeronáutico 2 0.7 0.7 71.1 

Informática 2 0.7 0.7 87.9 

Electrodomésticos 1 0.4 0.4 97.1 

Total 280 100 100   

Tabla 2. Sector al que pertenece 

 
Los resultados obtenidos para identificar la 

posición del encuetado en la empresa que 

aparecen en la Tabla 3, muestran que los 

operadores de línea de producción 

representan el 43.9% de la muestra, seguido 

por los supervisores con un 31.4%. Se 

observa que los técnicos ocupan el 20.4% de 

la muestra y reunidas las dos categorías 

anteriores, representan el 95.7% del total, lo 

que indica que los encuestados fueron en su 

mayoría personas que conocen el flujo de 

los materiales a lo largo de la empresa.   

 

 

 

 

 

    Frecuencia Porcentaje 

Válidos 

Operador 123 43.9 

Supervisor 88 31.4 

Técnico 57 20.4 

Gerente 9 3.2 
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Sin Responder 2 0.7 

Ingeniero 1 0.4 

Total 280 100 

Tabla 3. Posición jerárquica en la empresa 

 
Los resultados que se obtuvieron en cuanto a 

los años en el puesto y género de los 

encuestados, muestran que la mayoría de los 

encuestados tienen de 2 a 5 años trabajando 

en el puesto con 122 de los 280 encuestados, 

con 32 personas del género femenino y 90 

masculino.  Mientras que la minoría de los 

encuestados tiene más de 10 años con solo 

12 de los 280 encuestados, 4 femeninos y 8 

masculinos, tal como se ilustra en la Tabla 4.  

Recuento 

Género del encuestado 

Total 

Femenino Masculino 

Años en el 

puesto 

De 2 a 5 años 32 90 122 

menos de 2 años 17 77 94 

De 5 a 10 años 13 39 52 

Más de 10 años 4 8 12 

Total 66 214 280 

Tabla 4. Años en el puesto/ Genero del encuestado 

 

Análisis descriptivo de los ítems  

En la Tabla 5 se muestran los resultados 

descriptivos de los ítems analizados, donde 

se ilustra el percentil 25 como primer cuartil, 

el percentil 50 como segundo cuartil o 

mediana y el percentil 75 o tercer cuartil.  

 

 

  Percentiles  

Ítems 25 50 75  

Definir las cantidades por contenedor (tamaño de lote) 3.57 4.32 4.93 1.36 

Diseño de los contenedores 3.54 4.32 4.94 1.4 
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Definir la circulación de las tarjetas kanban 3.49 4.26 4.88 1.39 

Diseñar un sistema de comunicación entre cada operación 3.46 4.24 4.87 1.41 

Definir el número de tarjetas por cada contenedor 3.40 4.21 4.86 1.46 

Trabajar con el proveedor para reducir el Lead Time 3.39 4.18 4.82 1.43 

Definir el óptimo número de operadores para cada proceso 3.35 4.15 4.81 1.46 

Poner en marcha el sistema 3.37 4.14 4.79 1.42 

Diseño de las tarjetas kanban 3.32 4.06 4.75 1.43 

Calcular el número de kanban’s 0.43 1.30 2.65 2.22 

Tabla 5. Estadísticos descriptivos de los ítems 

 

En la Tabla 5 los ítems aparecen ordenados 

de mayor a menor de acuerdo al valor de la 

mediana o percentil 50, donde se observa 

que los ítems más relevantes de acuerdo a la 

mediana son “Definir las cantidades por 

contenedor (Tamaño de lote)” y “Diseño de 

los contenedores”, dado que tienen un valor 

en el percentil 50 (mediana) de 4.32, 

mientras que el  ítem “Calcular el número de 

kanban’s” es el menos notable ya que solo 

cuenta con 1.3 en el percentil 50 (mediana). 

Tercera etapa: Validación del cuestionario 

Utilizando el programa SPSS 21®, se 

analizaron los índices de alfa de Cronbach, 

los índices de Guttman y de dos mitades, 

para la validación del cuestionario, se 

obtuvieron los siguientes resultados de cada 

uno. 

Se analizó la información de la encuesta 

para ver si los datos son confiables y de 

acuerdo al resultado obtenido del alfa de 

Cronbach, el cual mide la consistencia de los 

datos, de un total de 10 elementos, se tiene 

una confiabilidad del 79.7%, lo cual se 

observa en la Tabla 6. Se realizan dos 

iteraciones para obtener el valor Alfa de 

Cronbach, ya que, si se elimina un elemento 

o ítem, se puede mejorar la consistencia de 

los datos. El elemento eliminado fue 

“Calcular el número de kanbans”, en un 

12.9% como se ve en la tabla 6 en la 

iteración 2, obteniendo un alfa de Cronbach 

de 89.6%, lo cual se debe a que parece ser 

un valor que se asocia poco al resto de 

ítems.   

 

 1. Iteración 

Alfa de Cronbach si se 

elimina el elemento 

2. Iteración  

Alfa de Cronbach si se 

elimina el elemento  
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Calcular el número de kanbans .896 ------ 

Poner en marcha el sistema .770 .891 

Definir las cantidades por 

contenedor (tamaño de lote) 
.764 .883 

Diseño de los contenedores .758 .879 

Diseño de las tarjetas kanban .774 .896 

Definir el número de tarjetas por 

cada contenedor 
.751 .879 

Definir la circulación de las 

tarjetas kanban 
.756 .879 

Diseñar un sistema de 

comunicación entre cada 

operación 

.752 .877 

Definir el óptimo número de 

operadores para cada proceso 
.761 .886 

Trabajar con el proveedor para 

reducir el Lead Time 
.774 .894 

Alfa de Cronbach  .797 .896 

Tabla 6. Estadísticos de fiabilidad (iteraciones) 

 

En la primera iteración se obtiene un alfa de 

Cronbach de 0.896, pero si se elimina ese 

ítem el valor del índice se conserva, 

reduciendo el análisis en una variable. Al 

analizar de nuevo los valores en la tercera 

columna se observa que ya no es posible 

mejorar el resultado del índice, por lo que 

solo se hacen dos iteraciones (Tabla 6). 

Para el índice de Guttman (Tabla 7), en los 

resultados de los estadísticos de fiabilidad se 

obtiene un índice de 0.904 en la sexta 

iteración, para un total de 9 elementos. 
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Lambda 

1 .797 

2 .899 

3 .896 

4 .860 

5 .869 

6 .904 

N de elementos 9 

Tabla 7.  Resumen y estadístico de fiabilidad de Guttman 
 

En el análisis por dos mitades del alfa de 

Cronbach se puede observar, en la Tabla 8, 

que para la parte 1 se tiene un valor de 0.830 

de confiabilidad y en la parte 2 se tiene un 

valor de 0.823 de confiabilidad, para un total 

de 9 elementos, por lo que se concluye que 

existe fiabilidad en los datos obtenidos. 

 

Alfa de Cronbach 

Parte 1 
Valor .830 

N de elementos 5 

Parte 2 
Valor .823 

N de elementos 4 

N total de elementos 9 

  

Dos mitades de Guttman .860 

Tabla 8.  Estadísticos de fiabilidad por dos mitades 
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Conclusiones 

 
La validación del cuestionario para la etapa 

de implementación del kanban, integrada 

por 9 ítems iniciales en el programa SPSS® 

21, da como resultado un Alpha de 

Cronbach de 0.896 después de eliminar un 

ítem en una segunda iteración. Por otro lado, 

el índice de Guttman, que genera los límites 

inferiores para la fiabilidad verdadera, da 

como resultado de lambda de 0.904, 

mientras que el índice de dos mitades, que 

divide la escala en dos partes y examina la 

correlación entre dichas partes, da como 

resultado para la parte 1 un valor de 0.830 

de confiabilidad y en la parte 2 se tiene un 

valor de 0.823 de confiabilidad, y una 

correlación de 0.860, para un total de 9 

ítems, en todos los casos.  

Teniendo en cuenta que los coeficientes 

pueden tomar valores entre 0 y 1, donde 0 

significa confiabilidad nula y 1 representa 

confiabilidad total, es decir cien por ciento, 

y como ya se mencionó anteriormente, se 

toma como valor aceptable de  0.80 o 80%  

en adelante para determinar si el 

cuestionario o herramienta es válido 

(Gorsuch 1983), por lo que de acuerdo a los 

resultados obtenidos en los índices 

analizados, se puede concluir que el 

cuestionario es válido para la obtención de 

datos. 
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