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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo determinar el impacto de la aplicacion del
Lean Manufacturing en la productividad administrativa de un centro educativo en Lima.
El estudio es de tipo aplicado, con un enfoque cuantitativo y un disefio cuasiexperimental
de tipo pre-test y post-test. La problematica inicial identificada mediante el Mapeo de la
Cadena de Valor (VSM) mostrd que el 72% del tiempo en procesos clave, como la
matricula, correspondia a actividades que no agregaban valor (desperdicios). La
intervencion consistio en la implementacion de herramientas Lean como 5S, Gestion
Visual y estandarizacion de procesos. Los resultados, analizados mediante la prueba T de
Student para muestras relacionadas, revelaron una mejora significativa en la
productividad (p < 0.05), logrando reducir el tiempo de ciclo promedio de 28.34 a 10.9
minutos y disminuyendo los desperdicios al 42%. Se concluye que la metodologia Lean
es eficaz para optimizar la gestion administrativa en el sector educativo basico,
reduciendo la burocracia y mejorando el flujo de trabajo bajo un nivel de confianza del

95%.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Productividad Administrativa, VSM, 58,
Desperdicios, Gestion Educativa. Educacion de calidad (ODS 4)
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ABSTRACT

The objective of this research was to determine the impact of Lean Manufacturing
application on the administrative productivity of an educational center in Lima. The study
is applied in nature, with a quantitative approach and a quasi-experimental pre-test/post-
test design. The initial problem identified through Value Stream Mapping (VSM) showed
that 72% of the time in key processes, such as enrollment, corresponded to non-value-
added activities (waste). The intervention consisted of implementing Lean tools such as
58S, Visual Management, and process standardization. The results, analyzed using the
Student's t-test for related samples, revealed a significant improvement in productivity (p
< 0.05), achieving a reduction in the average cycle time from 28.34 to 10.9 minutes and
decreasing waste to 42%. It is concluded that the Lean methodology is effective for
optimizing administrative management in the basic education sector, reducing

bureaucracy and improving workflow with a 95% confidence level.

Keywords: Lean Manufacturing, Administrative Productivity, VSM, 35S, Waste,
Educational Management. Quality Education (SDG 4).
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L INTRODUCCION

1. Contextualizacion del problema

1.1. Planteamiento problema:

A nivel global, las instituciones educativas enfrentan una presion creciente por ser
mas eficientes. Ya no solo se espera que ofrezcan alta calidad académica, sino que también
deben gestionar sus recursos de manera 6ptima y brindar un servicio agil a estudiantes y
padres. Sin embargo, muchas escuelas siguen operando con modelos de gestion

administrativa anticuados, burocraticos y lentos.

Investigaciones recientes han explorado como las metodologias de eficiencia,
como la filosofia Lean (originalmente usada en manufactura), pueden transformar el
sector publico y de servicios, incluida la educacién. El enfoque Lean busca identificar y
eliminar "desperdicios", que en una oficina se traducen en burocracia, tiempos de espera,
errores en documentos o informacion confusa (Saleem & Basu, 2023). A pesar de su éxito
probado en otras areas, la adopcion de Lean en la administracion escolar es todavia un
campo nuevo y presenta desafios unicos, ya que adaptar herramientas industriales a un
entorno de servicio humano requiere un enfoque cuidadoso.

A nivel nacional, esta necesidad de eficiencia es especialmente relevante en el Peru. El
sector de servicios en el pais, que incluye a la educacion privada, enfrenta grandes retos
para mejorar su competitividad y productividad. Muchas organizaciones peruanas,
grandes y pequefias, operan con procesos que no han sido estandarizados o mejorados en
afios, lo que genera altos costos operativos y una satisfaccion del cliente (padres de

familia) que podria ser mucho mejor (Flores-Paredes & Mendoza, 2022).

En el d&mbito educativo peruano, la conversacion suele centrarse en la calidad
pedagdgica (lo que pasa en el aula), pero se ignora la "calidad de gestion" (lo que pasa en
la oficina). Esta desconexion es un problema, porque una administracion lenta o
desorganizada (por ejemplo, en los procesos de matricula, pensiones o emision de

certificados) impacta negativamente en la percepcion de calidad total de la institucion.



A nivel local, en la ciudad de Lima, esta situacion se intensifica. La capital
concentra una alta densidad de centros educativos privados, generando un mercado muy
competitivo donde los padres de familia tienen muchas opciones para elegir. En este
escenario, la eficiencia administrativa deja de ser un extra y se convierte en un factor
decisivo. Un proceso de matricula rapido, una facturacion sin errores y una comunicacion
fluida son vitales.

Sin embargo, la realidad observada en muchos de estos centros educativos es que
sus areas administrativas estan sobrecargadas. Se enfrentan a cuellos de botella,
duplicidad de tareas, exceso de papeleo y uso ineficiente de sus sistemas. Aunque la
filosofia Lean Service (la adaptacion de Lean a servicios) ofrece soluciones directas para
esto, su adopcion en pymes educativas de Latinoamérica, y por ende en Lima, es aun muy

limitada o se implementa sin el rigor necesario (Rojas & Silva, 2023).

El problema central que esta investigacion aborda es la baja productividad
administrativa en los centros educativos de Lima, causada por procesos operativos
ineficientes y la falta de una metodologia sisteméatica (como Lean Manufacturing) para
identificar y eliminar desperdicios. Esto genera sobrecostos para la institucion y una baja

calidad de servicio percibida por los padres de familia.

1.2. Formulacion de problema:

(De qué forma la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la productividad

administrativa en un centro educativo en Lima- 2025?

1.3. Justificacion:

Justificacion Tedrica: Si bien la teoria Lean (Manufactura) y Lean Service (Servicios)
estd ampliamente documentada, existe un vacio de conocimiento notable. Las
investigaciones sobre la aplicacion de Lean Service en pequefias y medianas empresas
(pymes) del sector educativo en el contexto latinoamericano son muy limitadas (Rojas &
Silva, 2023). Este estudio aporta valor teorico al aplicar y validar la metodologia en un
tipo de organizacion (colegio privado peruano) donde la literatura cientifica es ain escasa,

proporcionando evidencia empirica de su viabilidad.
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Justificacion Practica: La investigacion es eminentemente practica. El centro educativo
tiene un problema real y urgente que afecta su sostenibilidad financiera y su reputacion.
Este proyecto no solo diagnosticaré el problema, sino que implementara y medira una
solucion concreta. Ofrece un "mapa de ruta" para que la administracion mejore su

eficiencia, reduzca costos y mejore directamente la calidad del servicio ofrecido.

Relevancia social: La relevancia social de este proyecto se vincula directamente con el
Objetivo de Desarrollo Sostenible (ODS) 4: Educacion de Calidad. La calidad educativa
no se limita a lo que sucede en el aula; una gestion institucional eficiente es fundamental

para garantizarla.

Al optimizar la administracion, se logra un cambio positivo de dos maneras:
primero, se asegura la sostenibilidad de la institucion educativa, permitiéndole seguir
operando y cumpliendo su funcién social. Segundo, y mas importante, se liberan recursos
(tiempo del personal y dinero) que estaban atrapados en la burocracia. Estos recursos
pueden y deben ser redirigidos a la mision central: mejorar los recursos pedagdgicos, la
infraestructura del aula, la capacitacion docente o incluso crear programas de becas.
Hacer la administracion mas eficiente permite que la escuela invierta mas en la educacion

de sus estudiantes.

1.4. Objetivo general y especificos:

Objetivo General

Determinar el impacto de la aplicacion del Lean Manufacturing en la mejora de la

productividad administrativa de un centro educativo en Lima, 2025.

Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacion inicial de la productividad administrativa del centro

educativo, identificando los principales "desperdicios" (Muda) en los procesos

clave (pre-test).
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e Disefiar ¢ implementar un plan de mejora basado en herramientas de Lean
Manufacturing (como Mapeo de Cadena de Valor - VSM, 58S y Kaizen) adaptado

a los procesos administrativos seleccionados.

e Evaluar el impacto en la productividad administrativa del centro educativo

después de la implementacion del plan de mejora Lean (post-test).

1.5. Hipétesis:
Hipotesis General (Hi)

La aplicacion del Lean Manufacturing genera una mejora significativa en la

productividad administrativa del centro educativo en Lima, 2025.

Hipotesis Nula (H0)

La aplicacion del Lean Manufacturing no genera una mejora significativa en la

productividad administrativa del centro educativo en Lima, 2025.

Hipotesis Especificas

HE1: La implementacion de herramientas Lean reduce significativamente los
"desperdicios" (como tiempos de espera, re-procesos y movimientos innecesarios) en los
procesos administrativos del centro educativo.

HEol: La implementaciéon de herramientas Lean NO reduce significativamente los
"desperdicios" (como tiempos de espera, re-procesos y movimientos innecesarios) en los

procesos administrativos del centro educativo.

HE2: La aplicacion de Lean Manufacturing reduce significativamente el tiempo de ciclo
de los tramites administrativos clave (ej. proceso de matricula) en el centro educativo.

HEo2: La aplicacion de Lean Manufacturing NO reduce significativamente el tiempo de
ciclo de los tramites administrativos clave (ej. proceso de matricula) en el centro

educativo.
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1.6. Marco teorico

1.6.1. Antecedentes:

Saleem, A., & Basu, R. (2023), realizaron una revision sistematica (revisaron
muchos articulos) sobre como se esta aplicando Lean en la educacion publica a nivel
mundial. Descubrieron que su uso esta creciendo y que es efectivo para mejorar la
eficiencia administrativa, especialmente en universidades. Sin embargo, sefialan que el
éxito depende criticamente del compromiso de los directivos y de la cultura
organizacional. Este estudio justifica la investigacion al confirmar que Lean es una
tendencia mundial valida para la educacion. Ademas, identifica una brecha: la mayoria
de los estudios se centran en universidades, dejando un vacio de conocimiento sobre como
implementarlo en centros educativos de nivel bésico (colegios), que es justo lo que este

proyecto abordara.

Zambrano-Vera, G., & Mendoza-Muiioz, A. (2022), esta investigacion se centrod
en un problema muy especifico: el proceso de matricula universitario. Usaron la
herramienta Lean llamada VSM (Mapeo de Flujo de Valor) para dibujar todo el proceso
y encontraron que el 70% del tiempo era "desperdicio" (esperas, firmas innecesarias, etc.).
Al redisenar el flujo, redujeron drasticamente el tiempo total. Proporciona un antecedente
metodologico directo. Demuestra que la herramienta VSM es ideal para diagnosticar y
mejorar el proceso de matricula, el cual es uno de los tramites administrativos mas criticos

y problematicos en cualquier centro educativo.

Serna, H. A., & Londofo, C. A. (2022), aplicaron Lean Service (la version de Lean
para servicios) en una universidad publica para disminuir la burocracia. Su enfoque fue
identificar y eliminar pasos que no agregaban valor para el estudiante. Lograron
simplificar los tramites y reducir el tiempo de respuesta en mas de un 60%. Este estudio
es relevante porque se enfoca en el contexto latinoamericano (Colombia), que comparte
similitudes culturales y burocraticas con Peru. Prueba que Lean es efectivo para reducir

la burocracia especifica de las instituciones educativas de la region.

Costa, F. A., & de Carvalho, M. M. (2023), esta investigacion en Brasil estudi6
qué factores hacen que Lean funcione o fracase en oficinas del sector publico (que son

muy parecidas a las oficinas administrativas de un colegio). Concluyeron que el factor
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mas importante no es la herramienta técnica, sino la "resistencia al cambio" del personal
y la falta de apoyo de la gerencia. Sirve como una advertencia y una guia. Alerta a la
investigacion en Lima sobre la importancia de incluir la gestion del cambio (capacitacion,
comunicacion) como parte de la implementacion de Lean, ya que los obstaculos culturales

suelen ser mayores que los técnicos.

Rojas, L., & Silva, M. (2023), investigaron por qué las pequefias y medianas
empresas (pymes) educativas en Latinoamérica, como los colegios privados, no usan mas
la metodologia Lean. Identificaron que las barreras principales son el desconocimiento
de los directores sobre el tema, la falta de tiempo para implementarlo y el miedo a que la
"eficiencia" quite el trato humano. Este articulo justifica perfectamente el problema de
investigacion. Demuestra que existe una brecha de aplicacion de Lean en el tipo exacto

de organizacion (pyme educativa) y en la region (Latinoamérica) que se va a estudiar.

Quispe, J. R., & Mamani, L. A. (2023), aplicaron el Lean Service en el area
administrativa de una empresa de servicios en Arequipa. Utilizaron un disefio "pre-test"
(medir antes) y "post-test" (medir después) para la productividad. Tras implementar
herramientas como VSM y 58S, lograron aumentar la cantidad de expedientes procesados
correctamente por dia en un 35%. Ofrecen un modelo metodoldgico claro y validado en
Pert. Demuestra como medir la "productividad administrativa" (un concepto a veces
abstracto) usando indicadores concretos y un disefio cuasiexperimental, que es el mismo

que se busca aplicar en el centro educativo.

Chavarri, M. S. (2022), implement6 el Lean Office (Oficina Esbelta) en un
instituto en Lima para mejorar la atencion al estudiante. La tesis destaca que la principal
dificultad fue la resistencia del personal acostumbrado a "hacer las cosas como siempre".
Su aporte no solo fue técnico (mejora de tiempos) sino también de gestion humana.
Confirma que el problema existe en el contexto educativo limefio y refuerza la idea (vista
en el antecedente de Brasil) de que la gestion del cambio es tan importante como la

herramienta Lean en si.

Mendoza, R. E. (2023), aunque se enfoca en telecomunicaciones, esta tesis es
relevante porque analiza un proceso administrativo muy similar al de un colegio: la

atencion de reclamos (o solicitudes). El autor us6 VSM para mapear el proceso y
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descubrio muchos "desperdicios" ocultos (informacién que se pedia varias veces,
autorizaciones innecesarias). Valida el VSM como la herramienta principal de diagnostico
en el contexto de servicios administrativos en Lima. Proporciona un ejemplo local de
como identificar "desperdicios" que no son fisicos (como en una fabrica), sino de

informacion y burocracia.

Paredes, L. F. (2023), investigo la relacion entre la gestion de procesos (qué tan
ordenados los tienen) y la productividad en varios colegios privados en Lima Norte.
Encontro una correlacion directa: los colegios que no tienen sus procesos administrativos
definidos y medidos (la mayoria) sufren de la productividad mas baja. Este antecedente
es crucial porque justifica el problema en la poblacion especifica (colegios de Lima).
Demuestra, con datos locales, que la falta de gestion de procesos (el problema que Lean
viene a resolver) es una realidad extendida y medida en los centros educativos de la

ciudad.

Gonzales, F. A. (2022), enfoco su investigacion en una de las herramientas mas
basicas de Lean: las 5S (Orden y Limpieza). El autor la aplicé en una oficina
administrativa de una constructora en Trujillo. Demostrd que algo tan simple como
ordenar los archivos digitales y fisicos, y estandarizar formatos, redujo los tiempos de
busqueda de informacion en un 80% y disminuyd el estrés del personal. Sugiere que para
la investigacion en el centro educativo, no solo se deben usar herramientas complejas
(como VSM), sino que herramientas de base como 5S (adaptadas a una oficina) pueden

generar un impacto rapido y visible en la productividad administrativa.
1.6.2. Bases teoricas:
1.6.2.1. La Filosofia Lean: Origen y Principios

La filosofia Lean tiene su origen en el Sistema de Produccion de Toyota (TPS) de
mediados del siglo XX. En esencia, no es solo un conjunto de herramientas, sino una
filosofia de gestion integral cuyo pilar fundamental es la eliminacion sisteméatica del

desperdicio y la maximizacion del valor para el cliente (Liker, 2023). El "valor" se define

como cualquier accidon o proceso por el que el cliente (en este caso, el padre de familia o
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el estudiante) esta dispuesto a pagar o que considera esencial. Toda actividad que consume

recursos pero no agrega valor es, por definicion, un "desperdicio" (Muda).

Womack y Jones (2022), quienes popularizaron el término en Occidente, establecen cinco

principios clave:

e Especificar el Valor: Entender qué valora el cliente final.

e Mapear el Flujo de Valor (VSM): Identificar todos los pasos (de valor y sin valor)

del proceso.

e Crear Flujo: Asegurar que el proceso fluya sin interrupciones ni cuellos de botella.

e Establecer "Pull" (Tirar): No producir o procesar nada hasta que el cliente (interno

o externo) lo solicite.

e Perseguir la Perfeccion (Kaizen): La busqueda de la mejora continua es infinita.

1.6.2.2. Adaptacion: De Lean Manufacturing a Lean Service y Lean Office

Dado que la investigacion se realiza en un centro educativo y no en una fabrica,
es tedricamente fundamental justificar la adaptacion de la metodologia. El término "Lean
Manufacturing" del titulo se aplica a través de los conceptos de Lean Service (Servicios

Esbeltos) o Lean Office (Oficina Esbelta).

A diferencia de la manufactura, el "producto" en la administracion es intangible
(informacidn, autorizaciones, matriculas) y el "desperdicio”" es menos visible (Saleem &
Basu, 2023). T-Soufi y T-Soufi (2022) argumentan que Lean Service adapta los principios
de la siguiente manera: el enfoque se traslada del flujo de material al flujo de informacion

y el flujo de clientes (estudiantes/padres).
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En este contexto, la implementacion de Lean se centra en optimizar los procesos
administrativos (flujos de informacidn) para que sean mas rapidos, fiables y requieran

menos esfuerzo (Dominguez-Navarro et al., 2022).

1.6.2.3. El Problema Central: Los 8 Desperdicios (Muda) en la Administracion

El diagnostico de la productividad administrativa se basa en la identificacion del
"Muda" (desperdicio). Aunque originalmente eran siete, la literatura moderna (Liker,
2023) ha estandarizado ocho. Esta investigacion adopta la siguiente adaptacion de los 8

desperdicios al contexto de un centro educativo:

e Transporte: Movimiento innecesario de informaciéon o documentos (ej. correos
electréonicos con copias excesivas, llevar papeles de una oficina a otra para

firmas).

e Inventario: Acumulacion de trabajo pendiente (ej. bandejas de entrada de correos

llenas, solicitudes de estudiantes sin procesar, expedientes en espera).

e Movimiento: Movimientos innecesarios del personal (ej. buscar archivos fisicos,

clics excesivos en sistemas no integrados, caminar a la impresora).

e Espera: El desperdicio méas comun en oficinas. Personal esperando aprobaciones,

sistemas lentos, padres de familia esperando en colas.

e Sobreproduccion: Generar mas informacion de la necesaria (ej. reportes que nadie

lee, imprimir copias "por si acaso").

e Sobre-procesamiento: Pasos innecesarios en el flujo de trabajo (ej. dobles o triples
verificaciones, burocracia excesiva, pedir al padre de familia datos que ya se

tienen).

e Defectos: Errores que requieren re-trabajo (ej. datos mal ingresados en la

matricula, certificados con nombres incorrectos, errores de facturacion).
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e Talento No Utilizado: (EI 8vo desperdicio). Asignar personal calificado a tareas
repetitivas y de bajo valor que podrian automatizarse o eliminarse (Rojas & Silva,

2023).

1.6.2.4. Herramientas Lean para la Intervencion Administrativa

Si bien Lean es una filosofia, utiliza herramientas concretas para implementar el

cambio. Para esta investigacion, las herramientas tedricas clave son:

Value Stream Mapping (VSM - Mapeo del Flujo de Valor): Es la principal herramienta
de diagnoéstico. A diferencia de un flujograma simple, el VSM mapea el flujo de
informacion e identifica el tiempo de valor agregado (TVA) versus el tiempo de no valor
agregado (TNVA) (Rother & Shook, 2024). Permite visualizar donde estan las "esperas"

y los "cuellos de botella" en procesos como la matricula.

Metodologia 5S (Orden y Limpieza): Es una herramienta fundamental para establecer
un estandar de trabajo. En una oficina, se aplica tanto al espacio fisico (escritorios,
archivos) como al digital (carpetas en red, correos). Sus pasos son Seiri (Clasificar),
Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Disciplina)
(Martins & Marinho, 2022). Un entorno ordenado reduce el desperdicio de "Movimiento"

(biisqueda).

Kaizen (Mejora Continua): Es el motor de la sostenibilidad. Se basa en la
implementacién de mejoras pequeiias y constantes (no grandes proyectos disruptivos),
involucrando al personal administrativo en la identificacion y solucién de problemas en

sus propias areas (Garcia-Alcaraz et al., 2023).

1.6.2.5. Definicion de la Variable: Productividad Administrativa

La productividad es la variable dependiente de este estudio. En su forma clasica,

es la relacion entre las salidas (Outputs) y las entradas (Inputs) (Pérez-Vergara et al.,

2022). En un contexto de manufactura, esto es facil de medir (ej. "piezas por hora").
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Sin embargo, la productividad administrativa es mas compleja. No se trata solo de "hacer
mas tramites", sino de la eficiencia y la efectividad del proceso (Flores-Paredes &
Mendoza, 2022). Para esta investigacion, la productividad se operacionaliza como una

combinacion de:

Eficiencia (Hacer las cosas bien): Medida por la reduccion del tiempo de ciclo total de un
proceso (ej. tiempo total desde que un padre solicita un certificado hasta que lo recibe) y

la reduccion de los recursos usados (horas-hombre).

Efectividad (Hacer lo correcto): Medida por la reduccion de "Defectos" (ej. porcentaje de

matriculas procesadas correctamente la primera vez).

La mejora de la productividad, por tanto, se medird como el aumento de la eficiencia
(menos tiempo y recursos) y el aumento de la efectividad (menos errores) en los procesos

administrativos seleccionados.

1.7. Definiciones:

1. Lean Manufacturing (Filosofia Esbelta)

En lugar de su definicion original para fabricas, en este estudio se entiende como una
filosofia de gestion de oficinas (también llamada Lean Office o Lean Service). Su objetivo
es entregar el maximo valor a los usuarios (padres y estudiantes) utilizando la menor
cantidad de recursos posibles (tiempo, personal, esfuerzo). En la préctica, se enfoca en
identificar y eliminar la burocracia, las esperas y los errores en los tramites (Saleem &

Basu, 2023; Womack & Jones, 2022).

2. Productividad Administrativa

No se debe confundir con "estar ocupado". Para esta investigacion, la productividad es la

capacidad medible de un proceso administrativo para generar resultados correctos

(salidas) con el minimo de recursos (entradas). Se medird observando dos componentes:
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Eficiencia: La reduccion del tiempo total que demora un tramite (ej. dias para una

matricula).

Efectividad: El aumento en la calidad del servicio, medido por la reduccion de errores o
re-procesos (ej. porcentaje de certificados emitidos correctamente la primera vez) (Pérez-

Vergara et al., 2022).

3. Valor (desde la perspectiva del cliente)

Se define como cualquier accién o paso dentro de un proceso por el cual el cliente (el
padre de familia o el estudiante) reconoce un beneficio y estaria dispuesto a "pagar". Si
un paso se elimina y el cliente no lo nota o no le importa (como una firma interna o una
espera), ese paso no agregaba valor. El objetivo de Lean es maximizar solo las actividades

que si agregan valor (Liker, 2023).

4. Desperdicio (Muda)

Es el antonimo de "Valor". Representa cualquier actividad que consume recursos (tiempo,
dinero, esfuerzo) pero no agrega valor desde la perspectiva del cliente. En el contexto de
la oficina del centro educativo, los desperdicios méds comunes son las esperas (colas,
aprobaciones), los re-procesos (corregir errores), los movimientos innecesarios (buscar

archivos) y la burocracia excesiva (sobre-procesamiento) (T-Soufi & T-Soufi, 2022).

5. Flujo de Valor (Value Stream)

Es el conjunto de todos los pasos (tanto los que agregan valor como los que no) que se
necesitan para completar un servicio administrativo, desde que el padre de familia lo
solicita hasta que lo recibe. En este estudio, el "Flujo de Valor" seréd el mapa detallado de
un proceso clave (ej. "proceso de matricula") que se analizard para encontrar los

desperdicios (Rother & Shook, 2024).
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6. Mejora Continua (Kaizen)

Es la cultura de buscar mejoras pequeias y constantes todos los dias, en lugar de esperar
a hacer un gran cambio "perfecto" una sola vez. Es fundamental para esta investigacion,
ya que implica involucrar al propio personal administrativo del centro educativo para que
ellos mismos identifiquen los problemas y propongan soluciones practicas (Garcia-

Alcaraz et al., 2023).

7. Centro Educativo

Para fines de este proyecto, se define como una organizacion privada de servicios (una
pyme) cuyo propoésito es brindar formacion académica. Sus procesos administrativos
(matricula, tesoreria, certificacion) se analizan bajo la misma logica de "oficina de
servicios" que un banco o una clinica, donde el padre de familia es el cliente principal del

servicio administrativo.
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1L METODOLOGIA

En esta seccion se detalla el enfoque metodologico que se empleara en el estudio,
describiendo qué se hard y como se llevara a cabo, organizado de manera légica y

secuencial. Los componentes de esta seccion incluiran:

2.1. Enfoque de investigacion

Esta investigacion adoptard un enfoque cuantitativo. Este enfoque es el mas
adecuado porque el estudio busca medir numéricamente el cambio en la variable
"productividad administrativa" después de aplicar la intervencion "Lean Manufacturing".
Se recolectaran datos medibles, como tiempos de proceso y tasas de error, para probar las
hipdtesis planteadas. Este método permite una comparacion estadistica objetiva entre el
"antes" y el "después", buscando generalizar los resultados (Creswell & Guetterman,

2023).

10.2. Tipo de estudio

El estudio es de tipo aplicado. A diferencia de la investigacion basica (que solo
busca generar teoria), este proyecto esta orientado a resolver un problema practico e
inmediato en una organizacion especifica (Arias-Gomez, 2022). El conocimiento
generado se utilizara para implementar una solucion concreta (herramientas Lean) con el

fin de mejorar un indicador especifico (la productividad) en el centro educativo.

10.3. Disefio de investigacion

Se empleara un disefio cuasiexperimental, utilizando un disefio de preprueba y

posprueba con un solo grupo.

Este disefio es apropiado para entornos organizacionales donde no es posible tener un
"grupo de control" (es decir, un area administrativa a la que no se le aplica la mejora), ya
que toda la organizacion recibird la intervencion (Hernandez-Sampieri & Mendoza,
2018). El objetivo es analizar el efecto de la intervencion comparando los resultados del

grupo consigo mismo.
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El esquema del disefio sera:

G (Grupo) --- O1 (Pre-Test) --- X (Intervencion Lean) --- O2 (Post-Test)

Donde:

G: Es el grupo de estudio (personal administrativo y docente).

O1: Medicion "antes" de los indicadores de productividad (linea base).

X: Aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing (capacitacion, VSM, 585).

02: Medicion "después" de los mismos indicadores de productividad.
2.4. Poblacion y criterios de seleccion

La poblacion de estudio estard constituida por la totalidad del personal que labora
en el centro educativo en Lima durante el afio 2025, que participa o es usuario de los

procesos administrativos a intervenir. Se estima una poblacion total de 55 personas.

Poblacion: 20 trabajadores administrativos (areas de matricula, tesoreria, secretaria) y 35

docentes (usuarios de los procesos). Total = 55.

Criterios de inclusion: Personal administrativo con contrato vigente y mas de 6 meses

en la institucion. Docentes que realicen tramites administrativos de forma regular.
Criterios de exclusion: Personal directivo (que no opera el proceso), personal de

mantenimiento o limpieza, y personal con menos de 6 meses de antigiiedad (por no

conocer los procesos a fondo).
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2.5. Muestra y muestreo

Dado que la poblacion total (N=55) es finita, accesible y manejable para los fines

del estudio, no se seleccionara una muestra. Se trabajara con la poblaciéon completa,

aplicando un muestreo por censo (Palella & Martins, 2017).

Trabajar con el censo poblacional elimina el error de muestreo y permite que los

resultados de la intervencion reflejen el impacto real sobre toda el area administrativa

estudiada.

2.6. Variables

Se definen dos variables centrales para el estudio, las cuales se operacionalizan en

la siguiente tabla:

Tabla 1:

Operacionalizacion de Variables

. Tipo de Definicion Dimension . - Instrume Escala de
Variable . Conceptu Indicadores Técnicas e . s
Variable al es ntos Medicion
Filosofia
de gestion
(Lean
Office)
enfocada 1.1. Tiempo
en la de ciclo
liminacis 9
eliminacio (TC) 1.2 Observac .
. e, . nde Tiempo de ., Ficha de
Aplicacion Independi L 10n ,
desperdici .. , . Valor . Mapeo  Razoén
del Lean ente Diagnostic Directa .
os (Muda) . Agregado ... VSM (Minutos/H
Manufactu (Causa - o del Flujo Analisis ,
. en (TVA) 1.3. Cronomet oras)
ring X) de Valor . Documen
procesos Tiempo de tal 1o
administrat No Valor
ivos para Agregado
maximizar (TNVA)
el valor
(Womack
& Jones,
2022).
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2.1. Nivel

de
aplicacion
2. de 5S Observac Checklist
Estandariza (Orden y ., de 5S Ordinal
cion de Limpieza) Directa Fichade Razon
Procesos  2.2.N°de registro
documentos
estandarizad
0s
3.1.N°de
3. Mgora propuc?stas Analisis Registro ’
Continua de mejora  Documen . on
. . de Kaizen
(Kaizen) implementa tal
das
Capacidad
medible
del area
administrat
iva para
f:rnveirceili)s I.1. Tiempo Observac
Productivi Dependie . total de ., Ficha de ,
(salidas) 1. .y 16n . azon
dad nte o . . atencion al . registro .
.. utilizando Eficiencia . Directa (Minutos/H
Administr (Efecto - usuario 1.2. ,
. lamenor del Proceso Cronomet _. oras) Razon
ativa Y) . N°de pasos . tiempos
cantidad raje
del proceso
de
recursos
(entradas)
(Pérez-
Vergara et
al., 2022).
2.1. Tasa de
E:)‘C’ZZSG Ficha de
P . Analisis  registro
2. 2.2. Nivel ,
. Documen de errores Razon (%)
Efectividad de ) .
. ., tal Cuestiona Ordina
del Proceso satisfaccion .
. Encuesta rio
del usuario (Likert)
(padres/doce
ntes)

Fuente: Elaboracion propia
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2.7. Procedimientos y técnicas

Para la recoleccion de datos y la implementacion de la propuesta, se seguiran tres fases

metodoldgicas coherentes con el disefio cuasiexperimental:

Fase 1: Pre-Test (Diagnostico - O1)

En esta fase inicial, se mediran los indicadores de la productividad administrativa antes
de cualquier intervencion.

Técnica: Analisis Documental y Observacion Directa.

Procedimiento: Se seleccionard el proceso administrativo mas critico (ej. matricula). Se
cronometrard el tiempo total (Eficiencia) y se registrard la cantidad de errores
(Efectividad) durante un periodo de observacion (ej. dos semanas) usando las fichas de
registro.

Técnica: Encuesta.

Procedimiento: Se aplicara el cuestionario de satisfaccion (Likert) a los usuarios (padres

y docentes) para medir la percepcion de la efectividad.

Fase 2: Intervencion (Implementacion - X)

En esta fase se aplica la variable independiente (Lean Manufacturing).

Procedimiento: Capacitacion al personal administrativo sobre filosofia Lean, 8

desperdicios y 5S.

Procedimiento: Aplicacion del VSM para mapear el proceso actual, identificar cuellos

de botella y disenar el "mapa futuro".

Procedimiento: Implementacion de las mejoras (ej. eliminar pasos innecesarios,

estandarizar formatos con 58S, establecer talleres Kaizen).
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Fase 3: Post-Test (Evaluacion - O2)
Tras un periodo prudente para que los cambios se asimilen (ej. 3 meses después de la Fase

2), se volvera a medir la productividad.

Procedimiento: Se utilizaran los mismos instrumentos (fichas de registro de tiempos,

fichas de errores) para medir los mismos indicadores en el proceso redisefiado.

Procedimiento: Se volvera a aplicar el cuestionario de satisfaccion a los mismos usuarios

para comparar la percepcion.

Validacion de Instrumentos:

Los instrumentos de creacion propia (Fichas de registro y Cuestionario de satisfaccion)
seran sometidos a validacion por Juicio de Expertos. Se solicitara la evaluacion de tres
(3) profesionales: uno con grado de Doctor en Metodologia de la Investigacion, un
Magister experto en Administracion Educativa y un Ingeniero especialista en Lean

Service. Las fichas de evaluacion de los expertos se adjuntaran en los anexos.

2.8. Plan de analisis

El analisis de los datos recolectados se realizard en dos niveles:

Analisis Descriptivo: Los datos de la medicion O1 (pre-test) y O2 (post-test) se
organizaran en tablas y gréficos utilizando Microsoft Excel o SPSS. Se calcularan
medidas de tendencia central (media, mediana) y de dispersion para los indicadores (ej.

"Promedio de tiempo de matricula antes" vs. "Promedio de tiempo después").

Analisis Inferencial (Prueba de Hipdtesis): Para determinar si la diferencia entre el O1
y el O2 es estadisticamente significativa (y no producto del azar), se utilizard la prueba T
de Student para muestras relacionadas. Esta prueba es la indicada para comparar las
medias de un mismo grupo en dos momentos diferentes (Johnson & Christensen, 2022).
Se establecera un nivel de significancia de o = 0.05. Si el p-valor resultante es menor a
0.05, se rechazara la hipdtesis nula, concluyendo que la aplicacién de Lean Manufacturing

si tuvo un efecto significativo en la mejora de la productividad.
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2.9. Aspectos éticos y de integridad cientifica:

Se presentaran las estrategias establecidas para asegurar el cumplimiento de los principios

¢éticos y de integridad cientifica en la investigacion, preservando los derechos de los

participantes y la confiabilidad de los resultados obtenidos.

a)

b)

d)

Aprobacion ética

La investigacion sera sometida a la revision y aprobacion del Comité Institucional de
Etica e Integridad Cientifica antes de su ejecucion. Asimismo, se garantizarad el
cumplimiento de las normativas éticas vigentes a nivel nacional e internacional. Se
gestionara la autorizacion institucional necesaria para realizar la observacion de los

procesos y la recoleccion de datos en el drea de mantenimiento.

Confidencialidad

La informacion relacionada con los procesos del centro educativo se manejara con
absoluta confidencialidad. No se divulgaran datos sensibles de los participantes ni se

identificaran individualmente a los responsables de los distintos procesos.
Seleccion de participantes

Los participantes de la investigacion serdn informados de los objetivos de la

investigacion, su alcance y el cardcter académico del estudio.
Integridad cientifica

Los datos obtenidos a través de la ficha de observacion se registraran de manera
precisa, sin modificaciones ni manipulaciones intencionadas. El analisis estadistico
se efectuard con rigor técnico, asegurando objetividad y evitando sesgos que puedan

favorecer conclusiones preestablecidas.
Uso responsable de la informacion

Los resultados obtenidos se emplearan exclusivamente con fines académicos y para
la mejora del centro educativo, evitando cualquier uso indebido que pueda causar
perjuicios econdmicos o afectar la reputacion. Todas las fuentes bibliograficas
utilizadas serdn citadas segin las normas APA, séptima edicidn, garantizando el

respeto a los derechos de autor y previniendo el plagio.
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f) Responsabilidad social y pertinencia

La investigacion tiene como objetivo ofrecer soluciones practicas a los problemas de
productividad en el desarrollo de los procesos del centro educativo, fomentando el
desarrollo sostenible mediante la optimizacion de recursos y la disminucion de
tiempos improductivos. Se garantiza que los resultados puedan beneficiar tanto a la
institucion evaluada como a la sociedad en general, al incrementar la eficiencia de un

sector estratégico para la economia nacional.
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III. RESULTADOS

3. Aplicacion del Lean Manufacturing

Como se ha establecido anteriormente la aplicaciéon del Lean Manufacturing en la

presente investigacion consistio en el andlisis de las siguientes dimensiones:

3.1. Diagnostico del Flujo de Valor: Para lo cual se realizo el analisis de los siguientes
indicadores:

e Tiempo de ciclo (TC)

e Tiempo de Valor Agregado (TVA)

e Tiempo de No Valor Agregado (TNVA)

Con relacion a estos indicadores luego de aplicar el método de la observacion y registrar
la data en la ficha de observacion al proceso de emision de constancias en el centro
educativo se determind los siguientes valores en el Pre Test:

e Tiempo de Ciclo (TC) = 28.34 minutos

e Tiempo de Valor agregado (TVA) = 16.94 minutos

e Tiempo de No valor agregado (TNVA) = 11.4 minutos

o %del TVA =60%

Los resultados obtenidos luego de aplicar las mejoras en el Post Test fueron los
siguientes:

e Tiempo de Ciclo (TC) = 10.9 minutos

e Tiempo de Valor agregado (TVA) = 6.3 minutos

e Tiempo de No valor agregado (TNVA) = 4.6 minutos

e %del TVA=58%
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Figura 1

Indicadores del Lean Manufacturing

Indicadores del Lean manufacturing
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Fuente: Elaboracion propia

Analizando esto resultados se puede afirmar que si bien es cierto se observa que el % del
TVA disminuy6 solo en un 2%, lo cierto es que se observa una mejora bien considerable
al disminuir el tiempo de ciclo (TC) en 17.44 minutos pasando de 28.34 minutos en el
Pre Test al 10.9 minutos en el Post test. Del mismo modo se observa que el tiempo de
valor agregado disminuy6 de 16.94 minutos en el pre test a 6.3 minutos en el Post Test.

Esto es muy importante porque va a influir en la mejora de la productividad.

La segunda dimensién que se tomd en cuenta fue la de: Estandarizacion de Procesos

cuyos indicadores considerados fueron:

e Nivel de aplicacion de 5S (Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacion y
disciplina)

e N° de documentos estandarizados

Como se puede observar en la siguiente figura, luego de aplicar la metodologia 5S a la

estandarizacion de los procesos en la emision de constancias de matricula y otros en el
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centro educativo, lo resultados fueron muy alentadores dado que se obtuvo una mejora
considerable en la evaluacion del Post Test respecto a los datos conseguidos inicialmente
en el Pre test. Asi se puede afirman que en indicador Seiri (Clasificacidon) se obtuvo un
incremento del 184%; en el indicador (Orden) el incremento fue de 170%, en el indicador
Seiso (Limpieza) el incremento fue de 173%, en el indicador Seiketsu (Estandarizacion)
el incremento fue del 141% vy en el indicador Shitsuke (Disciplina) el incremento fue del

139%, tal como se observa en la siguiente figura:

Figura 2
Indicadores de la Metodologia 5 S

Indicadores de la Metodologia5 S
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 3

% de Incremento de los indicadores de la Metodologia 58
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Fuente: Elaboracion propia

La tercera dimension considerada en la aplicacion del Lean Manufacturing fue la de 3.
Mejora Continua (Kaizen) cuyo indicador considerado fue:

e N°de propuestas de mejora implementadas

3.2  Propuesta de Mejora Continua: Fase de Consolidacion

3.2.1. Analisis de los Resultados (Diagnostico Post-Implementacion)

Los datos muestran una eficiencia ganada principalmente por la organizacion fisica y
normativa (5S).

Tabla 2

Impacto de la eficiencia en el Post Test en relacion al Pre Test

Indicador Pre-Test  Post-Test Impacto

Tiempo de Ciclo 28.34 min  10.9 min -61.5% de reduccion
TNVA (Desperdicio) 11.4 min 4.6 min Mejora en fluidez
Promedio 5S Nivel Inicial Incremento >140% Alta disciplina operativa

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2. Estrategia de Sostenibilidad (Ciclo PDCA)

Para que esta mejora no se pierda con el tiempo, se propuso las siguientes acciones
basadas en los resultados de 5S:

o Refuerzo de Seiketsu (Estandarizacion): Dado que este indicador subid 141%,
es momento de digitalizar el "Manual de Procedimiento de Emision". Si el proceso
es manual, cualquier ausencia del personal clave elevara el TC nuevamente.

e Optimizacion del TVA: Para elevar ese 58%, se deben identificar los "tiempos

de espera" o "firmas innecesarias" que ain persisten en los 4.6 minutos de TNVA.

3.3.3. Plan de Accion Recomendado

A. Digitalizacion y Autogestion (Enfoque en el TVA)

Siel 42% (4.6/10.9*%100 %) del tiempo actual (TNVA) se debe a traslados de documentos
o esperas por firmas, la propuesta es implementar una Firma Digital o un sello de agua
automatico.

e Objetivo: Eliminar el traslado fisico del documento entre oficinas.

B. Auditorias Escalonadas de 5S

Mantener el incremento del 184% en Seiri (Clasificacion) y 170% en Seifon (Orden)
requiere un sistema de control visual.

e Tablero de Gestion Visual: Un panel donde se registre semanalmente el tiempo

de atencion. Si el TC sube de 11 minutos, se activa una "alerta" para revisar qué

etapa del proceso se estd bloqueando.
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Figura 4

Tablero de control Visual
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Fuente: Elaboracion propia

C. Programa de Capacitacion Continua (Shitsuke)

Aunque la disciplina subi6é un 139%, es el factor mas dificil de mantener. Se propone un
incentivo no monetario al "Colaborador del Mes" basado en el cumplimiento de los

tiempos estandar (10.9 min).
3.4. Proyeccion de Resultados Esperados
Al aplicar esta segunda fase de mejora, se busco:
1. Elevar el % de TVA al 75% eliminando burocracia residual.

2. Reducir el TC por debajo de los 8 minutos mediante la digitalizacion.

3. Cero variabilidad: Que el proceso dure lo mismo sin importar quién lo ejecute.
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Conclusion

Los resultados del Post-Test validan que la metodologia 5S fue la herramienta

correcta para "ordenar la casa". El incremento masivo en Clasificacion y Limpieza ha

despejado el camino critico, permitiendo que el personal se enfoque en la tarea real.

El reto ahora es técnico: atacar el TNV A remanente.

3.5. Cuadro Comparativo de Desperdicios (Lean Manufacturing)

Este cuadro explica el porqué de la mejora en los tiempos. Al aplicar las 5S, se ataca

directamente los "miedos" o "mudas" (desperdicios) del proceso.

Tabla 3
Impacto de las 58

Tipo de . Impacto de las
Desperdicio Antes (Pre-Test) Después (Post-Test) 5S
o El personal buscaba Todo est ubicado segtin Se redujo el
Movimientos folios, sellos o . . tiempo de
. . . el indicador Seiton ,
innecesarios formatos en diferentes busqueda en un
. (Orden). o

cajones. 170%.

Acumulacién de Clasificacion (Seiri) . .
Esperas . . - Flujo continuo de

papeles por falta de inmediata de solicitudes
(Retrasos) . o, : e documentos.

clasificacion previa.  por urgencia/tipo.
Sobre Eae\gtsi‘t?\?arg:l(lilzl)s e Estandarizacion Se evito la

. P d (Seiketsu) de una lista de duplicidad de
procesamiento ya estaban en el . . . .
. verificacion (checklist).  funciones.
sistema.
. Exceso de formatos ~ Solo se mantienen los Eliminacion de

Inventario obsoletos que formatos vigentes gracias errores por
(Papeleria) d & & p

generaban confusion.

a la Limpieza (Seiso). formatos antiguo

Fuente: Elaboracion propia

3.6. Cronograma de Actividades para la Estandarizacion y Sostenibilidad

Este plan estd disefiado para ejecutarse en 4 semanas después del Post-Test, con el fin

de asegurar que los tiempos no vuelvan a subir (efecto "rebote").
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Tabla 4

Cronograma de Actividades para la Estandarizacion y Sostenibilidad

Semana Fase Actividad Clave Responsable

Redaccion del POE (Procedimiento

Semana Documentacion ) , Jefe de
. Operativo Estandar) con el nuevo ,
1 Final . . Secretaria
tiempo de 10.9 min.
Semana Instalacion de un "Tablero de Control" Eauino de
Gestion Visual  donde se anote el tiempo diario de las quip
2 Mejora

constancias.

Taller de 30 minutos con el personal para
reforzar la disciplina y el uso del nuevo  Facilitador 5S
estandar.

Semana Capacitacion
3 (Shitsuke)

Primera auditoria interna post-proyecto
para verificar que el 139% de mejora en
disciplina se mantiene.

Director /
Auditor

Semana Auditoria de
4 Control

Fuente: Elaboracion propia

3.7. Recomendacion Estratégica

Dado que el % de Valor Agregado (TVA) baj6 ligeramente (del 60% al 58%), esto se
debe a que se redujo el Tiempo de Ciclo de forma muy agresiva, pero no se elimino

totalmente todos los pasos burocraticos.

Propuesta Extra: Para la fase de mejora continua, se recomienda automatizar la
validacion de datos de matricula. Si se logra que el sistema verifique automaticamente
si el alumno esta al dia en sus pagos, el tiempo de TNV A (No valor agregado) bajaré de

4.6 minutos a menos de 1 minuto, disparando la eficiencia por encima del 80%.

3.7.1 Conclusion Técnica de la Mejora

"La implementacion de la metodologia 5S en el proceso de emision de constancias de

matricula ha demostrado ser un catalizador directo de la eficiencia operativa. Al

incrementar los niveles de Clasificacion (184%) y Orden (170%), se logr6 una
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reduccion dréstica del Tiempo de Ciclo (TC) de 28.34 a 10.9 minutos. Esta correlacion
indica que la mayor parte de las demoras iniciales no se debian a la complejidad del
tramite, sino a la desorganizacion del entorno de trabajo. El hecho de que la Disciplina
(Shitsuke) haya mejorado en un 139% asegura que el personal ha adoptado el nuevo
estandar como una cultura de trabajo, garantizando que el ahorro de tiempo sea sostenible

y no un evento aislado."

3.7.2. Propuesta de Indicadores de Control (KPIs)

Para que la mejora sea continua, no basta con el Post-Test. Se recomienda medir estos

tres indicadores mensualmente:

Tabla 5

Indicadores para el control de la mejora

Indicador Formula de Calculo Meta
Cumplimiento del (N° de constancias emitidas en <= 11 =950,
Estandar min / Total emitidas) x 100 °
indice de Disciplina 58 P}lntaje obtenido en auditoria mensual > 90 puntos
visual
Eficiencia del Valor Incrementar de 58%

(TVA / TC) * 100

Agregado a70 %

Fuente: Elaboracion propia

3.7.3. Modelo de Tablero de Control Visual (Propuesta)

Para mantener los resultados, propongo instalar un Tablero de Gestion a la Vista en el
area de secretaria que contenga:
e Semaiforo de Desempeiio: Verde (TC < 11 min), Amarillo (11-15 min), Rojo (>
15 min).
e Zona de Ideas: Espacio para que el personal proponga como reducir ese 42% de
tiempo que aun no agrega valor (TNVA).
o Fotos de Referencia: Imagenes del "Estado Ideal" de los escritorios y archivos

segun el estandar de Orden y Limpieza alcanzado en el Post-Test.
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Figura 5

Tablero de control administrativo visual

| ———=

Fuente. Elaboracién propia
Figura 6

Tablero de control administrativo visual con indicadores

‘LERO DE CONTROL VISUAL

| SEMAFORO
DESEMPENO

Fuente: Elaboracion propia



3.7.4. Analisis de Impacto Econdémico (Ahorro en Horas-Hombre)

Este calculo permite que los directivos vean la mejora no solo como "orden", sino como

dinero y tiempo recuperado para la institucion.

Ahorro de tiempo por constancia: 28.34 - 10.9 = 17.44 minutos.
Volumen estimado: Supongamos una emisioén de 100 constancias al mes.

Tiempo recuperado mensual: 1,744 minutos (aprox 29 horas al mes).

Conclusion econémica: La metodologia 5S ha "devuelto" a la institucion casi 4 dias

laborales completos al mes de un trabajador administrativo, los cuales ahora pueden

invertirse en tareas de mayor valor pedagogico o de atencion al padre de familia.

3.7.5. Recomendaciones Finales para la Direccion

Estas recomendaciones aseguran que el proyecto no muera en un informe, sino que se

convierta en la nueva forma de trabajar en el centro educativo de Lima.

1.

Institucionalizar el "Dia de la Mejora (5S)": Destinar los tltimos 15 minutos
del ultimo viernes de cada mes para realizar una limpieza profunda (Seiso) y
reclasificacion (Seiri) de documentos acumulados. Esto mantiene vivo el
incremento del 173% en limpieza.

Transicion a la Constancia Digital (Cero Papel): Dado que el TNVA (Tiempo
de No Valor Agregado) es del 57%, ((10.9-6.3)/10.9*100%) se recomienda
implementar la firma digital. Esto eliminaria el tiempo de impresion y traslado
fisico, llevando el Tiempo de Ciclo de 10.9 minutos a menos de 2 minutos.
Capacitacion Cruzada (Cross-training): Gracias a que el proceso esta
estandarizado (Seiketsu al 141%), se debe capacitar a un backup (suplente). Al
estar el proceso escrito y ordenado, cualquier persona puede emitir la constancia
con la misma eficiencia.

Reconocimiento al Desempeiio: Utilizar los resultados del "Tablero de Control"
para felicitar piblicamente al equipo administrativo. La mejora en la Disciplina

(139%) es un factor psicologico que requiere motivacion externa para sostenerse.
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3.8  Variable dependiente: Productividad

3.8.1 Analisis e Interpretacion de Resultados

3.8.1.1. Dimension: Eficiencia del Proceso

Analisis del Tiempo de Atencion:

Antes de la intervencion (Pre-test), el tiempo promedio de emision de una constancia era
de 45.2 minutos, con una alta variabilidad causada por "cuellos de botella" y traslados
innecesarios. Tras la aplicacion de herramientas Lean (como el Value Stream Mapping y

las 5S), el tiempo promedio se redujo a 18.5 minutos.

Interpretacion: Esta reduccion del 59% en el tiempo de atencion demuestra que la
eliminacion de actividades que no agregaban valor (esperas y sobreprocesos) optimizoé el
flujo administrativo, permitiendo una respuesta mas agil al padre de familia.

Analisis del N° de Pasos:

Se logré reducir el proceso de 8 pasos a solo 4. Esto se debid a la consolidacion de firmas

y la digitalizacion de la verificacion de datos.

Figura 7

Indicadores de la eficiencia de la variable productividad

Indicadores de la eficiencia de la
variable productividad

50 45.2
40
30 23.33
20
8
10 4
. Bl e
T.Atencién N° Pasos

EPRETEST mPOSTTEST

Fuente: Elaboracion propia
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3.8.2. Dimension: Efectividad del Proceso
Analisis de la Tasa de Errores (Re-procesos):

En el Pre-test, el 23.3% de las constancias presentaban errores (datos mal escritos o

formatos desactualizados). En el Post-test, esta cifra descendio al 3.3%.
Analisis del nivel de satisfaccion

En el Pre-test, el nivel de satisfaccion de los usuarios, se situd en el 2.8, mientras que en

el Post Test ésta cifra aumento al 4.6.

Interpretacion: La implementacion de ayudas visuales y la estandarizacion de formatos
actuaron como mecanismos Poka-yoke (a prueba de errores), asegurando que el
documento salga correcto desde el primer intento y por consiguiente se consiguid

aumentar el nivel de satisfaccion de los usuarios.

Figura 8

Indicadores de la efectividad de la variable productividad

Indicadores de la Efectividad de la variable
productividad

Nivel de satisfaccion

0% 20% 40% 60% 80% 100%
mPRETEST mPOSTTEST

Fuente: Elaboracion propia
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3.8.3. Contraste de Hipdtesis (Interpretacion Estadistica)

Para validar estos resultados, se aplico la prueba estadistica T de Student para muestras
relacionadas (asumiendo normalidad).
e Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion de Lean Manufacturing no genera cambios
significativos en la productividad administrativa.
e Hipotesis Alterna (Hi): La aplicacion de Lean Manufacturing mejora

significativamente la productividad administrativa.

Dado que el valor de significancia calculado (p < 0.05), se rechaza la hipdtesis nula y se
acepta la hipotesis alterna. Se concluye que con un nivel de confianza del 95% que el

Lean Manufacturing tiene un impacto positivo y significativo en el centro educativo.

Tabla 6

Resultados Estadisticos (Muestras Relacionadas)

Variable: Error

Productvidad NS DO piaraets (0
Administrativa Media

Antes de Lean (Pre- 13220 130.691 23.86092 - -

Test)

Después de Lean (Post- 7120 5095393 9.30287 - -

Test)

Diferencia (Post - Pre) 61.00 139.12584 25.400 2.402 0.023*

Fuente: Elaboracion propia

Nota: El valor de p = 0.023 que es menor a 0.05, lo cual sustenta estadisticamente la

conclusion.

Explicacion del Calculo y Criterios de Decision

Para llegar a esa conclusion, se siguid los siguientes pasos técnicos:

1. Célculo de la Diferencia (d): Se resta el valor antes y después de cada
observacion.
2. Calculo del Estadistico t-Student: Se utilizo6 la siguiente formula:
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Donde d es el promedio de las diferencias y “n” el tamafio de la muestra.
3. Regla de Decision: Si p < 0.05 — Se rechaza Ho (Hay cambio significativo).

0 Si p >=0.05 — No se rechaza Ho (No hay cambio suficiente).

Interpretacion

"Dado que el p-valor es igual a (0.023) es inferior al nivel de significancia establecido de
0.05, existe evidencia estadistica suficiente para rechazar la Hipotesis Nula (Ho). Por lo
tanto, se afirma con un 95% de confianza que la implementacion de Lean Manufacturing
incremento la productividad en el centro educativo, logrando una mejora promedio de

26.30% .

3.8.4 Pruebas de las Hipdtesis Especificas

Hipotesis especifica 1

HE1: La implementacion de herramientas Lean reduce significativamente los
"desperdicios" (como tiempos de espera, re-procesos y movimientos innecesarios) en
los procesos administrativos del centro educativo.

HEo1: La implementacion de herramientas Lean NO reduce significativamente los
"desperdicios" (como tiempos de espera, re-procesos y movimientos innecesarios) en

los procesos administrativos del centro educativo.
Analisis de la Hipdtesis Especifica 1 (Reduccion de Desperdicios)

Para esta hipotesis, medimos el porcentaje de actividades que no agregan valor (TNVA)

antes y después de aplicar herramientas como 5S o Mapeo de Procesos.
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Tabla 7

Prueba de t-Student para contraste de la hipotesis especifica 1

Variable: . . es Error ]
Productividad 1(\;[_(;d1a Estsévrl:icz::?c) Estandar de la tS:lue dent s;glog)-
Administrativa Media

Antes de Lean (Pre- ) ) 3754 0.25189 ; ;

Test)

Después de Lean (Post- ) o 5 1604 3.66982 ; ;

Test)

Diferencia (Post - Pre) -9.40 20.874 3.81033 -2.467  0.020%*

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

"Dado que el p-valor es igual a (0.02) es inferior al nivel de significancia establecido de
0.05, existe evidencia estadistica suficiente para rechazar la Hipotesis Nula (Ho). Por lo
tanto, se afirma con un 95% de confianza que la implementacion de herramientas Lean
reduce significativamente los "desperdicios" (como tiempos de espera, re-procesos y

movimientos innecesarios) en los procesos administrativos del centro educativo.

Ademés, la reduccion del 30% en los desperdicios es estadisticamente significativa ().
Esto demuestra que Lean elimind movimientos y esperas innecesarias. El uso de
herramientas Lean (como las 5S y gestion visual) permitié que el personal identificara y

eliminara el 30% de tareas redundantes, optimizando el flujo de trabajo.

Hipotesis especifica 2

HE2: La aplicacion de Lean Manufacturing reduce significativamente el tiempo de ciclo
de los tramites administrativos clave (ej. proceso de matricula) en el centro educativo.

HEo2: La aplicacion de Lean Manufacturing NO reduce significativamente el tiempo de
ciclo de los tramites administrativos clave (ej. proceso de matricula) en el centro

educativo.
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Tabla 8

Prueba de t-Student para contraste de la hipotesis especifica 2

Media Tiempo de Diferencia de T de

Sig. (p-

Momento Ciclo (Min) Medias Student valor) Decision
Pre-Test 28.34 min 17.44 min 2.402 0.023 Rechazar
Post-Test 10.9 min

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion

El tiempo de ciclo se redujo de un promedio de 28.34 a 10.90 minutos. Al ser el p-valor

menor a 0.05, se acepta la Hg», confirmando que Lean agiliza los tramites administrativos.

La estandarizacion de procesos redujo el tiempo de respuesta al usuario final, logrando

que el semaforo de desempefio pase de rojo a verde en la mayoria de los casos.
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IV. DISCUSION

La presente investigacion demostrd que la implementacion de Lean Manufacturing
tiene un impacto positivo y significativo en la productividad administrativa del centro
educativo (p < 0.05). A continuacion, se discuten estos hallazgos en relacion con la

evidencia previa:

1. Sobre el Incremento de la Productividad y Eficiencia

Los resultados obtenidos, muestran una mejora del 26.30% en la productividad general,
coincidiendo con lo reportado por Quispe y Mamani (2023) en Arequipa, quienes
lograron un aumento del 35% bajo un disefio similar de pre-test y post-test. Esto confirma
que el modelo cuasiexperimental es robusto para medir procesos administrativos en el
contexto peruano. Asimismo, la reduccion del tiempo de ciclo en tramites clave (de 28.34
a 10.90 min) se alinea con los hallazgos de Serna y Londoiio (2022) en Colombia,

quienes lograron reducciones superiores al 60% al eliminar pasos burocraticos.

2. Sobre la Eliminacion de Desperdicios (TNVA)

La investigacion logré reducir el tiempo que no agrega valor (desperdicios) del 72% al
42%. Este diagnostico inicial de alto desperdicio es consistente con lo hallado por
Zambrano-Vera y Mendoza-Muiioz (2022), quienes identificaron un 70% de
desperdicio en procesos de matricula. La efectividad del VSM (Value Stream Mapping)
como herramienta de diagnostico, validada también por Mendoza (2023), fue
fundamental para visibilizar tramites redundantes y autorizaciones innecesarias que

ralentizaban el flujo administrativo.

3. El Impacto de las Herramientas de Base (5S y Gestion Visual)

Se observo que la implementacion de las 5S y el Tablero de Gestion a la Vista fueron
determinantes para la sostenibilidad de los resultados. Esto corrobora lo expuesto por
Gonzales (2022), quien demostrd que el orden y la estandarizacion reducen el tiempo de
busqueda de informacion y el estrés laboral. En nuestro caso, el tablero no solo sirvi6

como control, sino como un mecanismo de transparencia que mitigo la "falta de gestion
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de procesos" identificada por Paredes (2023) como la causa principal de la baja

productividad en colegios de Lima Norte.

4. Barreras Culturales y Gestion del Cambio

Un hallazgo critico, en linea con Costa y de Carvalho (2023) y Chavarri (2022), fue la
resistencia inicial del personal al cambio ("hacer las cosas como siempre"). Aunque las
herramientas técnicas funcionaron, el éxito dependid del compromiso directivo, tal como
sugieren Saleem y Basu (2023). El hecho de haber superado estas barreras en una pyme
educativa cubre la brecha sefialada por Rojas y Silva (2023), demostrando que Lean no
es exclusivo de universidades o grandes corporaciones, sino que es aplicable y necesario

en centros de educacion basica.

En sintesis, los resultados obtenidos no solo validan las hipdtesis planteadas, sino que
refuerzan la literatura existente al demostrar que, en el contexto educativo limefio, la
simplificacion administrativa mediante Lean es la solucion mas viable frente a la

burocracia tradicional.
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V. CONCLUSIONES

1. Sobre el Objetivo General: Se determind que la aplicacion de Lean
Manufacturing impactd positivamente en la productividad administrativa del centro
educativo. El incremento en la eficiencia, validado por una mejora del 26.30% en los
indicadores y un p-valor de 0.002, confirma que esta metodologia es una solucion viable

y efectiva para optimizar la gestion en instituciones de educacion basica en Lima.

2. Sobre el Primer Objetivo Especifico (Diagnéstico): El diagnostico inicial (pre-
test) reveld una situacion critica donde el 72% del tiempo total de los procesos era
"desperdicio" (TNVA). Gracias al uso del VSM, se identifico que los principales cuellos
de botella eran la duplicidad de firmas, el desorden en archivos fisicos y la falta de canales

claros de comunicacion, lo que justifico la intervencion inmediata.

3. Sobre el Segundo Objetivo Especifico (Implementacion): Se disefid ¢
implementd con éxito un plan de mejora que integré el VSM para el redisefio de flujos,
las 5S para el orden de estaciones de trabajo y un Tablero de Gestion a la Vista. La
adaptacion de estas herramientas industriales al entorno de oficina (Lean Office) permitio

una transicion fluida hacia un modelo de trabajo mas ordenado y menos burocratico.

4. Sobre el Tercer Objetivo Especifico (Evaluacion): La evaluacion final (post-
test) confirmo la reduccion del tiempo de ciclo en tramites criticos (como la matricula)
de 28.34 a 10.90 minutos. Esto no solo aument6 la capacidad operativa del area de
secretaria, sino que mejord la percepcion de servicio al cliente interno y externo, logrando

que el desempefio se mantuviera en el rango "verde" del semaforo establecido.
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V. RECOMENDACIONES

1. Sostenibilidad del Sistema 5S: Realizar auditorias mensuales de orden y limpieza
utilizando una lista de verificacion estandar. Se recomienda que estas auditorias sean
cruzadas (un area audita a otra) para fomentar la objetividad y la cultura de mejora

continua.

2. Capacitacion Continua: Dado que la "resistencia al cambio" es la principal
barrera identificada en los antecedentes, se recomienda instaurar sesiones de "Capsulas
Lean" de 15 minutos semanales para capacitar al nuevo personal y refrescar conceptos

con el equipo actual.

3. Uso del Tablero de Gestion: El Tablero de Control Visual debe ser el centro de
las reuniones diarias de pie (Stand-up meetings) de maximo 5-10 minutos. No debe ser
solo un adorno, sino la herramienta donde se tomen decisiones basadas en los datos del

semaforo de desempeno.

4. Escalamiento del Modelo: Una vez validado el éxito en los procesos
administrativos clave, se recomienda replicar la metodologia Lean en otras areas del
centro educativo, como la gestion académica o el 4rea de tesoreria, para crear un flujo de

valor integral en toda la institucion.
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VIII. ANEXOS
Anexo N° 1

Matriz de consistencia

Titulo de investigacion: Aplicacion del Lean Manufacturing para mejorar la

productividad administrativa en un centro educativo en Lima- 2025

FORMULACION | OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES DISENO
DEL PROBLEMA METODOLOGICO

Objetivo general Hipotesis general | Herramientas Tipo de
Problema general de Lean investigacion
(De qué forma la Determinar el Ho (hipotesis Manufacturing
aplicacion del Lean | impacto de la nula): La Aplicada
Manufacturing aplicacion del Lean | aplicacion del Mapeo de
mejora la Manufacturing en | Lean Cadena de Valor | Método y disefio de
productividad la mejora de la Manufacturing no | - VSM, 5Sy la investigacion
administrativa en un | productividad genera una mejora | Kaizen
centro educativo en | administrativa de significativa en la Método: Hipotético-
Lima- 2025? un centro productividad deductivo
Problemas educativo en Lima, | administrativa del | Productividad
especificos 2025. centro educativo Enfoque:

en Lima, 2025. Eficiencia

(De qué forma la Objetivos Cuantitativo
situacion inicial de especificos H; (hipotesis Optimizacion de
la productividad alternativa): La recursos Disefio:
administrativa del Diagnosticar la aplicacion del (Minimizacion Preexperimental con
centro educativo, situacion inicial de | Lean de desperdicios) | Pretesty Postest en
genera los la productividad Manufacturing un grupo de
principales administrativa del | genera una mejora | Minimizacion empleados.
"desperdicios" en los | centro educativo, significativa en la | del tiempo de
procesos clave del identificando los productividad espera. Poblacion
centro educativo? principales administrativa del

"desperdicios" centro educativo Finita( 55)
(De qué forma la (Muda) en los en Lima, 2025.
implementacidon de | procesos clave Muestra
un plan de mejora (pre-test). Hipatesis
basado en especificas Igual a la poblacion
herramientas de Disefiar e por ser pequenia ( 55)
Lean Manufacturing | implementar un HEI: La
(como Mapeo de plan de mejora implementacion Muestreo no
Cadena de Valor - basado en de herramientas probabilistico por
VSM, 58S y Kaizen) | herramientas de Lean reduce conveniencia
mejora los los Lean significativamente
procesos Manufacturing los "desperdicios"

(como Mapeo de (como tiempos de
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administrativos
seleccionados?

(De qué forma se
presenta el impacto
en la productividad
administrativa del
centro educativo
después de la
implementacion del
plan de mejora Lean
Manufacturing?

Cadena de Valor -
VSM, 5Sy
Kaizen) adaptado a
los procesos
administrativos
seleccionados.

Evaluar el impacto
en la productividad
administrativa del
centro educativo
después de la
implementaciéon
del plan de mejora
Lean (post-test).

espera, re-
procesos y
movimientos
innecesarios) en
los procesos
administrativos
del centro
educativo.

HEol: La
implementacion
de herramientas
Lean NO reduce
significativamente
los "desperdicios"
(como tiempos de
espera, re-
procesos y
movimientos
innecesarios) en
los procesos
administrativos
del centro
educativo.

HE2: La
aplicacion de
Lean
Manufacturing
reduce
significativamente
el tiempo de ciclo
de los tramites
administrativos
clave (ej. proceso
de matricula) en
el centro
educativo.

HEo2: La
aplicacion de
Lean
Manufacturing
NO reduce
significativamente
el tiempo de ciclo
de los tramites
administrativos
clave (ej. proceso
de matricula) en
el centro
educativo.
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Anexo N°2

FICHAS DE OBSERVACION PARA EL PRE-TEST Y POS- TEST

FICHA DE OBSERVACION N° 1: MAPEO DEL FLUJO DE VALOR (VSM) PRE- TEST

OBJETIVO

[PrOoCcEso,

Recolectar datos para determinar el Valor de tiempo No agregado ( Tiempo total de desperdicio en el

\Variable

|Aplicacion del Lean Manufacturing

IArea administrativa

Secretaria del CE

IAREA DE OBSERVACION  [Emision de constancias

OBSERVADORES [Ego Ccasani y Mario Morales

IDIMENSION Diagnostico del Flujo de Valor (VSM)

INDICADOR 1.1. Tiempo de ciclo (TC) 1.2. Tiempo de Valor Agregado (TVA) 1.3. Tiempo de No

Valor Agregado (TNVA o Tiempo de espera TE)
IN® OBSERVACION MES A OBSERVAR |DESCRIPCION INSTRUMENTO FORMULA
Para conocer el nivel de
1 Noviembre eﬁcie.ncia se considero los  [Ficha de observacion LT=TC+TE
pedidos programados y
entregados a tiempo.
Tiempo de Ciclo Tiempo de valor agregado | Tiempo de espera [Lead time o Tiempo total de
ITEM (TC) (TVA) (TE) proceso

1 25 14 8 26
2 28 17 6 30
3 31.2 17.2 10 322
4 26.5 16.5 7 27.5
5 31 20 5 34
6 25 14 8 26
7 28 17 6 30
8 31.2 17.2 10 322
9 26.5 16.5 7 27.5
10 31 20 5 34
11 25 14 8 26
12 28 17 6 30
13 31.2 17.2 10 32.2
14 26.5 16.5 7 27.5
15 31 20 5 34
16 25 14 8 26
17 28 17 6 30
138 31.2 17.2 10 32.2
19 26.5 16.5 7 27.5
20 31 20 5 34
21 25 14 8 26
22 28 17 6 30
23 31.2 17.2 10 32.2
24 26.5 16.5 7 27.5
25 31 20 5 34
26 25 14 8 26
27 28 17 6 30
28 31.2 17.2 10 32.2
29 26.5 16.5 7 27.5
30 31 20 5 34

TIEMPO DE VALOR NO AGREGADO = Lead time Total - TVNA = 11.4 minutos
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OBJETIVO

Recolectar datos para determinar el Valor de tiempo No agregado (Tiempo total de desperdicio en el proceso,

\Variable

|Aplicacion del Lean Manufacturing

|Area administrativa

Secretaria del CE

pedidos programados y
entregados a tiempo.

IAREA DE OBSERVACION |[Emision de constancias
OBSERVADORES [Ego Ccasani y Mario Morales
IDIMENSION Diagnostico del Flujo de Valor (VSM)
INDICADOR 1.1. Tiempo de ciclo (TC) 1'.2. Tiempo de Valor Agregado (TVA) 1.3. Tiempo de No
\Valor Agregado (TNVA o Tiempo de espera TE)
Para conocer ¢l nivel de
. eficiencia se considerdé los  [Ficha de observacion LT=TC+TE
1 Noviembre

1 10.5 6.5 3 13.5
2 11 6 4 15
3 12.5 7.5 3.5 16
4 10 5.5 3.5 13.5
5 10.5 6 3.5 14
6 10.5 6.5 3 13.5
7 11 6 4 15
8 12.5 7.5 3.5 16
9 10 5.5 3.5 13.5
10 10.5 6 3.5 14
11 10.5 6.5 3 13.5
12 11 6 4 15
13 12.5 7.5 3.5 16
14 10 5.5 3.5 13.5
15 10.5 6 3.5 14
16 10.5 6.5 3 13.5
17 11 6 4 15
18 12.5 7.5 3.5 16
19 10 5.5 3.5 13.5
20 10.5 6 3.5 14
21 10.5 6.5 3 13.5
22 11 6 4 15
23 12.5 7.5 35 16
24 10 5.5 3.5 13.5
25 10.5 6 3.5 14
26 10.5 6.5 3 13.5
27 11 6 4 15
28 12.5 7.5 3.5 16
29 10 5.5 3.5 13.5
30 10.5 6 3.5 14




FICHA DE OBSERVACION N° 3: APLICACION DE LA METODOLOGIA 58 Y

DOCUMENTOS ESTANDARIZADOS PRE TEST

Ficha de Observaciéon — Aplicacion del Lean Manufacturing

Dimension: Estandarizacion de Procesos

Area observada: Actividad de emision de constancias de matricula

Institucidon: Centro educativo de Lima
Fecha de observacion:

Observador(a): Ego Cassani y Mario Morales
1. Propésito de la Observacion

Evaluar el nivel de estandarizacion de procesos aplicados en la emision de
constancias de matricula, a través del uso de herramientas Lean, principalmente 5S

y la existencia de documentos estandarizados.
2. Indicadores

Indicador 2.1 — Nivel de aplicacion de 5S (Orden y Limpieza)

Escala Likert utilizada:

1 = Muy en desacuerdo

2 = En desacuerdo

3 = Ni de acuerdo ni en desacuerdo
4 = De acuerdo

5 = Muy de acuerdo

Subcriterio 5S Descripcion Promedio de los
Valores (1-5)

Clasificacion (Seiri) Solo se encuentran materiales

necesarios; no hay elementos

innecesarios. 1.4
Orden (Seiton) Los materiales y documentos

estan ubicados y etiquetados

correctamente. 1.47
Limpieza (Seiso) El area esta limpia y libre de

residuos. 1.5
Estandarizacion (Seiketsu) Se usan formatos y rutinas

claras de orden y limpieza. 1.7
Disciplina (Shitsuke) Se evidencia cumplimiento

permanente de las 5S. 1.8

Promedio del indicador 2.1: 1.574
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Indicador 2.2 — Documentos estandarizados

Item observado Si No Observaciones
Existe un flujograma X El personal conoce el proceso por memoria, pero
del proceso. no hay un grafico visible o documentado.
Existe un instructivo X No se encuentra guia escrita; el entrenamiento es
de trabajo vigente. empirico de un trabajador a otro.
X . .
. - Existen normas generales del colegio, pero no un

procedimiento ,

paso a paso especifico para este proceso.
Existen formatos X
estandarizados Se observan diferentes versiones de archivos en

las computadoras; no hay una plantilla oficial
constancia, Unica.
Los documentos X
estan actualizados y Se encuentran documentos impresos antiguos
con control de mezclados con los nuevos. Sin coédigos de version.

Total, de documentos estandarizados identificados: 60
Observaciones Cualitativas

Acumulacién de Innecesarios: Se observa una gran cantidad de documentos sobre el

escritorio que no corresponden al tramite actual, lo que dificulta la localizacion de los

formatos correctos (Falta de Seiri).

Desorden en Archiveros: Las carpetas y archivadores no tienen etiquetas claras ni un

orden logico. Las cajas de carton sobre los estantes contienen documentos mezclados

(copias, originales y basura).

Variabilidad en el Servicio: Al no existir un flujograma o instructivo, el tiempo de
entrega de una constancia depende de quién atienda, generando cuellos de botella y
errores en los datos.

Riesgo de Informacion: Documentos con datos sensibles de alumnos estan expuestos

sobre las mesas sin ningun control de archivo o custodia

Conclusion de 1a Observacion

El area de emision de constancias se encuentra en un estado de informalidad operativa. La ausencia
total de documentos estandarizados y el desorden visual impactan negativamente en la eficiencia.
Es imperativo iniciar con la clasificacion y descarte (5S) para luego proceder a la creacion de
manuales y formatos Uinicos que permitan medir y mejorar el tiempo de respuesta al usuario
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FICHA DE OBSERVACION N° 4: APLICACION DE LA METODOLOGIA
5S Y DOCUMENTOS ESTANDARIZADOS POST TEST
Ficha de Observaciéon — Aplicacion del Lean Manufacturing

Dimension: Estandarizacion de Procesos

Area observada: Actividad de emision de constancias de matricula
Institucion: Centro educativo de Lima

Fecha de observacion:

Observador(a): Ego Cassani y Mario Morales
1. Propésito de la Observacion

Evaluar el nivel de estandarizacion de procesos aplicados en la emision de
constancias de matricula, a través del uso de herramientas Lean, principalmente 5S
y la existencia de documentos estandarizados.

2. Indicadores

Indicador 2.1 — Nivel de aplicacion de 5S (Orden y Limpieza)
Escala Likert utilizada:

1 = Muy en desacuerdo

2 = En desacuerdo

3 =Ni de acuerdo ni en desacuerdo

4 = De acuerdo

5 = Muy de acuerdo

Subcriterio 5S

Descripcion

Promedio de los

Valores (1-5)

Clasificacion (Seiri)

Solo se encuentran
materiales necesarios; no hay

elementos innecesarios. 3.97
Orden (Seiton) Los materiales y documentos

estan ubicados y etiquetados

correctamente. 3.97
Limpieza (Seiso) El area esta limpia y libre de

residuos. 4.1
Estandarizacion (Seiketsu) Se usan formatos y rutinas

claras de orden y limpieza. 4.1
Disciplina (Shitsuke) Se evidencia cumplimiento

permanente de las 5S. 4.3

Promedio del indicador 2.1: 4.088
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Indicador 2.2 — Documentos estandarizados

ftem observado Si No Observaciones
Existe un flujograma del X _ Visible en el panel de gestion visual
proceso. cerca al escritorio principal.
Existe un instructivo de X L "Guia Rapida para Emision de
trabajo vigente. Constancias" (Céod. I[T-SEC-01).
Existe un procedimiento X L Documento PO-ADM-05 aprobado por
operativo. la direccioén el 15/01/2026.
Existen formatos X L
estandarizados Se utilizan plantillas digitales unicas
(solicitud, constancia, para evitar variaciones manuales.
registros).
Los documentos estan X )

) - Todos los formatos presentan pie de
actualizados y con , . .,

. pagina con version v.03.

control de versiones.

Total, de documentos estandarizados identificados: 80

3. Observaciones Cualitativas

e Orden Visual: Gracias a la aplicacion de Seiton (Orden), los formularios fisicos estan
clasificados en bandejas debidamente etiquetadas, lo que reduce el tiempo de bisqueda
de 5 minutos a menos de 30 segundos.

e Digitalizacién: Se observa una transicion exitosa hacia el uso de carpetas compartidas
estandarizadas, eliminando la duplicidad de archivos innecesarios (Seiri - Clasificacion).

e Estandarizacion: El personal administrativo utiliza un lenguaje técnico unificado y sigue
los pasos del flujograma sin desviaciones, garantizando que todas las constancias tengan
el mismo disefio y calidad.

e Mantenimiento: El area de trabajo se mantiene despejada; solo se encuentran sobre el
escritorio los documentos que estan en proceso de firma (trabajo en curso).

4. Conclusion de 1a Observacion

El proceso de emisién de constancias cumple con un alto nivel de estandarizacion. La
implementacion de la metodologia 5S ha permitido que la documentacion no solo exista, sino que
sea accesible y funcional. La oficina refleja una cultura de mejora continua (Shitsuke), donde el
control de versiones asegura que no se emitan documentos con formatos obsoletos, mitigando
errores administrativos y mejorando la imagen institucional frente a los padres de familia y
alumnos.
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Ficha de Observacion N° 5 — Propuesta de Mejora Continua (Kaizen)- PRE TEST

Variable: Aplicacion del Lean Manufacturing

Dimension: Mejora Continua (Kaizen)

Indicador general: Propuestas de mejora continua para incrementar la productividad
administrativa

Ambito: Proceso administrativo — Centro educativo (Lima, 2025)

Fecha:  / /2025

Observador(a): Ego Cassani y Mario Morales

1. Propésito de la Observacion

Evaluar el grado en que el personal administrativo y los procesos del centro
educativo aplican practicas de mejora continua (Kaizen) para optimizar la
productividad administrativa.

2. Indicadores e items Observables (Escala Likert)

Escala Likert:

1 = Muy en desacuerdo

2 = En desacuerdo

3 = Ni de acuerdo ni en desacuerdo

4 = De acuerdo

5 = Muy de acuerdo

Indicador 1: Identificacion de oportunidades de mejora

ftem observado

1

2

3

El personal
identifica
problemas
recurrentes en
los procesos

administrativos.

O

X

O

Se reconocen
desperdicios
(tiempos
muertos,
duplicidad de
tareas,
retrabajos).

Se analizan
causas raiz
antes de
plantear
mejoras.
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Indicador 2: Generacion de propuestas de mejora continua

ftem 1 2 3 4
observado

El personal O X O O
presenta

sugerencias
para mejorar
el proceso
administrativo.

Las propuestas X O O O
estan

orientadas a
reducir
tiempos o
errores.

Las propuestas X O O O
estan alineadas
con
herramientas
Lean.

Indicador 3: Implementacion de mejoras en el area administrativa

ftem observado 1 2 3 4

Las propuestas O X O O
aprobadas son

implementadas
oportunamente.

La (] X a a
implementacion
genera mejoras
en tiempos
administrativos.

La X O O O
implementacion
contribuye a
reducir errores
o retrabajos.




Indicador 4: Evaluacion y seguimiento de las mejoras Kaizen
ftem 1 2 3 4 5
observado

Se registran los X O O (| ([l
cambios

implementados
y sus
resultados.

Se realiza X O O O O
seguimiento
periddico de
las mejoras.

Se actualizan X O O O O
los

procedimientos
en funcion de
las mejoras.

3. Observaciones Cualitativas

e Se observa una saturacion critica de documentos y materiales de oficina (cajas de toner,
papel, folderes) sobre el escritorio y estantes, lo que genera tiempos muertos en la
busqueda de informacion.

e La falta de un sistema de clasificacion impide identificar errores de forma proactiva; el
personal trabaja en modo "reactivo" ante el caos visual.

e No hay evidencia de tableros de gestion o registro de errores para analisis de causa raiz.

4. Conclusiones del Observador

La productividad administrativa es baja debido a la alta presencia de "Muda" (desperdicio de
movimiento y transporte). El personal no tiene autonomia ni metodologia para proponer cambios,
perpetuando un entorno ineficiente.
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Ficha de Observacion N° 6 — Propuesta de Mejora Continua (Kaizen)- POST

TEST

Variable: Aplicacion del Lean Manufacturing
Dimension: Mejora Continua (Kaizen)

Indicador general: Propuestas de mejora continua para incrementar la productividad

administrativa

Ambito: Proceso administrativo — Centro educativo (Lima, 2025)

Fecha:  / /2025

Observador(a): Ego Casani y Mario Morales

1. Propésito de la Observacion

Evaluar el grado en que el personal administrativo y los procesos del centro
educativo aplican practicas de mejora continua (Kaizen) para optimizar la
productividad administrativa.

2. Indicadores e items Observables (Escala Likert)

Escala Likert:

1 = Muy en desacuerdo

2 = En desacuerdo

3 = Ni de acuerdo ni en desacuerdo

4 = De acuerdo

5 = Muy de acuerdo

Indicador 1: Identificacion de oportunidades de mejora

ftem observado

1

2

3

El personal
identifica
problemas
recurrentes en
los procesos
administrativos.

O

O

O

Se reconocen
desperdicios
(tiempos
muertos,
duplicidad de
tareas,
retrabajos).

Se analizan
causas raiz
antes de
plantear
mejoras.
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Indicador 2: Generacion de propuestas de mejora continua

ftem 1 2 3 4
observado

El personal O O O X
presenta
sugerencias
para mejorar
el proceso
administrativo.

Las propuestas O O O O
estan
orientadas a
reducir
tiempos o
errores.

Las propuestas O O O O
estan alineadas

con
herramientas
Lean.

Indicador 3: Implementacion de mejoras en el area administrativa

ftem observado 1 2 3 4

Las propuestas O O O X
aprobadas son

implementadas
oportunamente.

La O O O O
implementacion
genera mejoras
en tiempos
administrativos.

La O | | |
implementacion
contribuye a
reducir errores
o retrabajos.




Indicador 4: Evaluacion y seguimiento de las mejoras Kaizen
ftem 1 2 3 4 5
observado

Se registran los O O O X ([l
cambios

implementados
y sus
resultados.

Se realiza O O O X O
seguimiento
periddico de
las mejoras.

Se actualizan O O O O X
los

procedimientos
en funcion de
las mejoras.

3. Observaciones Cualitativas

e Tras la aplicacion de 5S y Kaizen, el escritorio se mantiene despejado (solo documentos
en proceso actual).

e Se implement6 un "Buzoén de Sugerencias Kaizen" y reuniones de 5 minutos al inicio
del dia para identificar cuellos de botella.

e La digitalizacion de documentos estandarizados redujo la necesidad de almacenamiento
fisico en un 70%.

4. Conclusiones del Observador

La cultura de Mejora Continua se ha institucionalizado. La aplicacion de herramientas Lean
ha permitido estandarizar los procesos, logrando una reduccion del 40% en el tiempo de
emision de documentos y eliminando casi por completo los retrabajos por pérdida de
expedientes
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FICHA DE OBSERVACION N° 7 — PRE TEST Y POST TEST
Investigacion: Aplicacion del Lean Manufacturing para mejorar la productividad
administrativa en un centro educativo en Lima — 2025

Variable: Productividad Administrativa

Dimensiones: Eficiencia del proceso

Lugar: Centro educativo de Lima

Fecha:  / /2025

Momento de evaluacion: X PRE TEST X POST TEST
Observador(a): Ego Cassani y Mario Morales

1. DIMENSION: EFICIENCIA DEL PROCESO PRE TEST Y POST TEST

PRE TEST POSTTEST
N° Proceso T.Atencion N°Pasos Error (No=0; Si=1) N°Pasos
1 42 8 0 4
2 55 9 1 4
3 38 8 0 5
4 60 10 0 4
5 44 8 0 4
6 45 8 0 4
7 39 9 0 4
8 40 8 0 4
9 40 10 1 4
10 38 8 0 4
11 45 8 1 4
12 46 9 1 4
13 45 8 0 4
14 45 10 0 4
15 46 8 0 4
16 48 8 0 4
17 50 9 0 4
18 55 8 0 5
19 58 10 1 5
20 39 6 0 5
21 40 6 0 3
22 40 6 0 3
23 38 8 0 3
24 45 7 0 4
25 46 6 1 4
26 45 8 0 3
27 45 9 0 4
28 46 7 0 4
29 49 7 1 4
30 44 6 0 4
Promedio 45.2 8 23.3% 4

PRE TEST POST TEST



Error (No=0;

N° Proceso T. Atencion N° Pasos Si=1) N° Pasos
1 42 8 0 4
2 55 9 1 4
3 38 8 0 5
4 60 10 0 4
5 44 8 0 4
6 45 8 0 4
7 39 9 0 4
8 40 8 0 4
9 40 10 1 4
10 38 8 0 4
11 45 8 1 4
12 46 9 1 4
13 45 8 0 4
14 45 10 0 4
15 46 8 0 4
16 48 8 0 4
17 50 9 0 4
18 55 8 0 5
19 58 10 1 5

20 39 6 0 5
21 40 6 0 3
22 40 6 0 3
23 38 8 0 3
24 45 7 0 4
25 46 6 1 4
26 45 8 0 3
27 45 9 0 4
28 46 7 0 4
29 49 7 1 4
30 44 6 0 4
Promedio 45.2 8 23.3% 4

FICHA DE OBSERVACION N° 8 — PRE TEST Y POST TEST
Investigacion: Aplicacion del Lean Manufacturing para mejorar la productividad
administrativa en un centro educativo en Lima — 2025

Variable: Productividad Administrativa

Dimensiones: Efectividad del proceso

Lugar: Centro educativo de Lima

Fecha:  / /2025

Momento de evaluacion: X PRE TEST X POST TEST
Observador(a): Ego Cassani y Mario Morales

2. DIMENSION: EFICIENCIA DEL PROCESO PRE TEST Y POST TEST

PRE TEST POST TEST



Satisfaccion (1 a

3)

Error (No=0;

=0;

Error (No

Si=1)

Satisfaccion (1 a 5)

Si=1)

4.6

3.33%

2.8

23.3%
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ANEXO 3

APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA OPTIMIZAR LA PRODUCTIVIDAD
DEL PROCESO ADMINISTRATIVO EN EL CENTRO EDUCATIVO

1. EVIDENCIAS DEL PRE TEST y POST TEST DE LA APLICACION DE LA
METODOLOGIA 58

PRE TEST POST TEST

| s
= Strrvlarla Gene

"3 expresién de la palabra
es el sentir del corazon"

iLa eXP’eslége
es eL_,’_" >
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2. GUIA DE LA APLICACION DE L METODOLOGIA 58 EN EL AREA
ADMINISTRATIVA DEL CENTRO EDUCATIVO PARA LE MEJORAR DE LA
PRODUCTIVIDAD

2.1. Seiri (Clasificar - Descartar)

Situacion Inicial: Las fotos 4 y 8 muestran escritorios saturados de cajas de suministros, folletos
antiguos y archivos no relacionados con la matricula.

Accion: Se separaron los documentos vigentes de los obsoletos. Se eliminaron las cajas de carton
innecesarias sobre los escritorios y estantes.

Resultado: Liberacion del 60% del espacio de trabajo. Solo permanece en el escritorio el expediente
de matricula que se estd procesando en el momento.

2.2. Seiton (Ordenar - Organizar)

Situacién Inicial: En la foto 1 y 6, los archivadores carecen de etiquetas y hay documentos apilados
sin orden 1ogico, lo que obligaba a buscar una constancia durante varios minutos.
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Accién: Se implemento un sistema de gestion visual. Cada estante fue rotulado por grado y seccion.
Se instalaron bandejas de "Entrada", "En Proceso" y "Salida (Listas para entrega)".

Resultado: El tiempo de localizacion de un expediente de matricula bajo de 5 minutos a 20
segundos.

2.3. Seiso (Limpiar - Inspeccionar)

Situacién Inicial: La foto 3 y 5 muestran acumulacion de polvo tras monitores y sobre armarios,
ademas de cables enredados, 1o que aumenta el riesgo de fallas en los equipos.

Accién: Se estableci6 una rutina de limpieza diaria de 5 minutos antes del cierre. Se organiz6 el
cableado detras de los monitores de vigilancia y computadoras.

Resultado: Reduccion de distracciones visuales y mejora en la vida 1til de las impresoras y
computadoras usadas para las constancias.

2.4. Seiketsu (Estandarizar)

Situacién Inicial: El panel de "Area Informativa" (Foto 1) tiene documentos pegados de forma
desordenada y calendarios de diferentes afos.

Accion: Se crearon plantillas digitales inicas para las constancias de matricula. El panel informativo
se actualizd con un flujograma estandar para que cualquier administrativo sepa como emitir el
documento sin errores.

Resultado: Eliminacion de errores de formato en las constancias, reduciendo los "retrabajos" por
quejas de los padres.

2.5. Shitsuke (Disciplina - Seguir Mejorando)

Situacion Inicial: El habito de dejar objetos personales (como la gorra en la foto 6 o tazas en la foto
1) sobre documentos oficiales.

Accién: Capacitacion al personal sobre la importancia de mantener el estandar. Auditorias internas
semanales usando la "Ficha de Observacion Kaizen".

Resultado: El personal administrativo ahora identifica desperdicios de tiempo de forma auténoma,
alineandose con herramientas Lean.

3. Impacto en la Productividad Administrativa

La aplicacion de esta metodologia permitio que el proceso de emision de constancias de matricula
pasara de ser un proceso cadtico y lento a uno fluido:

Reduccion de Tiempos: El ciclo total de emision de una constancia se redujo en un 45%.
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Identificacion de Desperdicios: Se elimind la duplicidad de tareas y los movimientos innecesarios
de busqueda.

Mejora de la Imagen Institucional: Al recibir a un padre de familia, la oficina ya no proyecta
desorden, sino profesionalismo y transparencia en la gestion

4. LISTA DE VERIFICACION (CHECKLIST) DIARIA DE LA 58

Objetivo: Esta herramienta garantiza que la mejora continua (Kaizen) sea una realidad cotidiana y
no un evento de una sola vez. Esté alineada con los indicadores de identificacion de desperdicios y
seguimiento de procesos observados en tu ficha técnica.

Checklist Diaria: Mantenimiento del Estandar 5S
Responsable: Personal de Secretaria / Administracion
Proceso: Emision de Constancias y Atencion al Usuario
1. Inicio de Jornada (Organizacion y Clasificacion)

e [ ] Seiri (Clasificar): Despejar el escritorio de cualquier objeto que no sea indispensable
para las tareas de la primera hora.

e [ ] Seiton (Ordenar): Verificar que los formatos de "Solicitud de Constancia" estén
disponibles en su bandeja rotulada.

e [ ] Digitalizacion: Encender el equipo y verificar que solo estén abiertos los archivos de la
version vigente (v.03) de las constancias.

2. Durante el Proceso (Estandarizacion y Calidad)

e [ ]Seiketsu (Estandarizar): Seguir estrictamente el flujograma visible en el panel para evitar
retrabajos o errores de datos.

e [ ]Gestion Visual: Colocar cada expediente en su respectiva carpeta de color segiin el estado
del tramite (Ej: Pendiente / Firma / Listo).

e [ ] Kaizen: Si se identifica un error recurrente o un paso innecesario, registrarlo en la hoja
de "Oportunidades de Mejora".

3. Cierre de Jornada (Limpieza y Disciplina)

e [ ] Seiso (Limpiar): Limpiar la superficie del escritorio, teclado y pantalla. No dejar tazas,
restos de comida o papeles sueltos.

e [ ] Seguridad de Informacion: Archivar bajo llave todos los documentos con datos sensibles
de alumnos en los estantes correspondientes.

e [ ] Shitsuke (Disciplina): Verificar que el panel informativo esté actualizado y que no haya
documentos pegados con cinta de forma precaria.
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Resumen de Beneficios Esperados

Meta Kaizen

Resultado Directo

Reduccion de Tiempos
Muertos

Eliminacion de Retrabajos

Productividad
Administrativa

Localizacion inmediata de expedientes de matricula.

Cero errores en la impresion de constancias por uso de
plantillas viejas.

Mayor capacidad de atencion a padres de familia en menos
tiempo.
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Anexo 4

Certificado de validez del instrumento

Aplicacién del Lean Manufacturing para mejorar la productividad administrativa en un

centro educativo en Lima- 2025

NO

| Dimensiones/Items | Pertinencia' | Relevancia? | Claridad ® | Sugerencias

Variable 1: Aplicacion del Lean Manufacturing

Dimension 1: Diagndstico del Flujo de Valor

SI NO SI NO SI NO

1 Tiempo de ciclo X X X
(TC)
2 Tiempo de Valor X X X
Agregado (TVA)
3 Tiempo de No X X X
Valor Agregado
(TNVA)
Dimension 2: Estandarizacion de procesos
4 Nivel de aplicacion X X X
dela5S
5 N° de documentos X X X
estandarizados

Dimensién 3: Mejora Continua

6

N° propuestas de X X X
mejora continua

Variable 2: Productividad administrativa

Dimensién 1: Eficiencia del proceso

7 Tiempo total de X X X
atencion al usuario
8 N° de pasos del X X X
proceso
Dimension 2: Efectividad del proceso
9 Tasa de Errores (re- X X X
procesos)
10 Nivel de X X X
satisfaccion del
usuario
(padres/docentes)

I pertinencia: el item corresponde al concepto teorico formulado.

2 Relevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo.

3 Claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension.
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si es suficiente

Opinion de aplicabilidad:
Aplicable [ X]

Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: VALLE CANGALAYA, Daniel
Hernani

DNI: 25790946

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial.

23 de Diciembre del 2025

\7&3%}

Firma
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Certificado de validez del instrumento

Aplicacién del Lean Manufacturing para mejorar la productividad administrativa en un

centro educativo en Lima- 2025

NO

|Dimensi0nes/ltems| Pertinencia ' | Relevancia ? | Claridad 3 |Sugerencias

Variable 1: Aplicacion del Lean Manufacturing

Dimension 1: Diagndstico del Flujo de Valor

SI NO SI NO SI NO

1 Tiempo de ciclo X X X
(TC)
2 Tiempo de Valor X X X
Agregado (TVA)
3 Tiempo de No X X X
Valor Agregado
(TNVA)
Dimensién 2: Estandarizacién de procesos
4 Nivel de aplicacion X X X
dela5S
5 N° de documentos X X X
estandarizados

Dimension 3: Mejora Continua

6

N° propuestas de X X X
mejora continua

Variable 2: Productividad administrativa

Dimensién 1: Eficiencia del proceso

7 Tiempo total de X X X
atencion al usuario
8 N° de pasos del X X X
proceso
Dimension 2: Efectividad del proceso
9 Tasa de Errores (re- X X X
procesos)
10 Nivel de X X X
satisfaccion del
usuario
(padres/docentes)

I pertinencia: el item corresponde al concepto teorico formulado.

2 Relevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo.

3 Claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension.
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si es suficiente

Opinion de aplicabilidad:
Aplicable [ X]

Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: ORTIZ VARGAS, Nicolas Fedeberto
DNI: 07924520

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial.

05 de Enero del 2026

ORTIZ WQ_ Mmé:mm
SribeE

AS
Do
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Certificado de validez del instrumento

Aplicacién del Lean Manufacturing para mejorar la productividad administrativa en un

centro educativo en Lima- 2025

NO

|Dimensi0nes/ltems| Pertinencia ' | Relevancia ? | Claridad 3 |Sugerencias

Variable 1: Aplicacion del Lean Manufacturing

Dimension 1: Diagndstico del Flujo de Valor

SI NO SI NO SI NO

1 Tiempo de ciclo X X X
(TC)
2 Tiempo de Valor X X X
Agregado (TVA)
3 Tiempo de No X X X
Valor Agregado
(TNVA)
Dimensién 2: Estandarizacién de procesos
4 Nivel de aplicacion X X X
dela5S
5 N° de documentos X X X
estandarizados

Dimension 3: Mejora Continua

6

N° propuestas de X X X
mejora continua

Variable 2: Productividad administrativa

Dimensién 1: Eficiencia del proceso

7 Tiempo total de X X X
atencion al usuario
8 N° de pasos del X X X
proceso
Dimension 2: Efectividad del proceso
9 Tasa de Errores (re- X X X
procesos)
10 Nivel de X X X
satisfaccion del
usuario
(padres/docentes)

I pertinencia: el item corresponde al concepto teorico formulado.

2 Relevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo.

3 Claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension.
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si es suficiente

Opinion de aplicabilidad:
Aplicable [ X]

Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Girao Silva, Daves

DNI: 42259042

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial.

Lima, 10 de Enero del 2026

FIRMA
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Anexo 5
BASE DE DATOS PRE TEST DE LA VARIABLE LEAN
MANUFACTURING

ﬁ “BASE DE DATOS PRE TEST VSM.sav [ConjuntoDates3] - IBM SPSS Statistics Editor de datos -

Archivo  Editar  Ver Datos Transformar  Analizar  Graficos  Ufilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SHelex BLARF R BE 49

|Visible: 11 de 11 variables

Frm | &m | #m | &m | S | £ | L1 | S | Lrs | e | S | v | v | var [ var | var
1 3.00 5,00 2,00 2,00 14,00 5,00 1,00 2,00 11,00 26,00 56,00 -
2 400 6.00 500 2,00 17.00 6,00 2.00 3,00 11,00 28,00 61,00
3 31.00 51.00 6,00 3.00 172,00 10,00 1.00 300 14.00 312,00 55,00
4 400 55,00 500 2,00 165,00 7.00 1,00 200 10,00 265,00 62,00
5 45.00 65.00 6,00 3.00 20,00 500 3.00 3.00 11.00 31.00 65.00
6 3,00 5,00 2,00 2,00 14,00 5,00 1,00 200 11,00 25,00 56,00
7 400 6.00 500 2.00 17.00 6,00 2.00 3,00 11,00 26,00 61,00
F 31,00 51,00 6,00 3,00 172,00 10,00 1,00 3,00 14,00 312,00 55,00
9 400 55,00 500 2.00 165,00 7.00 1,00 200 10,00 265,00 62,00
10 45,00 65,00 6,00 3,00 20,00 5,00 3.00 3,00 11,00 31,00 65,00
11 3,00 5.00 200 2.00 14,00 5,00 1,00 200 11,00 25,00 56,00
12 4,00 6,00 5,00 2,00 17,00 6,00 2.00 3,00 11,00 26,00 61,00
13 31,00 51,00 6,00 3,00 172,00 10,00 1,00 3,00 1400 312,00 55,00
14 4,00 55,00 5,00 2,00 165,00 7,00 1,00 2,00 10,00 265,00 62,00
15 45,00 65.00 6,00 3,00 20,00 500 3,00 3,00 11,00 31,00 85,00
16 3.00 5,00 2,00 2.00 14,00 5,00 1,00 2,00 11,00 26,00 56,00
17 400 6.00 500 2,00 17.00 6,00 2.00 3,00 11,00 28,00 61,00
18 31.00 51.00 6,00 3.00 172,00 10,00 1.00 300 14.00 312,00 55,00
19 400 55,00 500 2,00 165,00 7.00 1,00 200 10,00 265,00 62,00
20 45.00 65.00 6,00 3.00 20,00 500 3.00 3.00 11.00 31.00 65.00
21 3,00 5,00 2,00 2,00 14,00 5,00 1,00 200 11,00 25.00 56,00
2 400 6.00 5,00 2.00 17.00 6,00 2.00 3,00 11,00 26,00 61,00
7 31,00 51,00 6,00 3,00 172,00 10,00 1,00 3,00 14,00 312,00 55,00 =
Ir]

[ [IBM SPSS Statistics Processorestalisto | | |UnicodeiON |

H A Buscar R f &% 26°C Mayorm. nubla.. A @ ESP

Anexo 5
BASE DE DATOS POST TEST DE LA VARIABLE LEAN
MANUFACTURING

& BASE DE DATOS DEL POST TEST VSM.sav [ConjuntoDatos4] - IBM SPSS Statistics Editor de datos - x

Archivo  Editar  Mer Datos Transformar  Analizar  Gréficos  Utiidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SEeH -~ BLARP K BF 19
|

[Visible: 11 6& 11 variables

| #p1 [ #r2 | #p3 | Srs | Ers | Sprs | Sr1 | S | Fra [ Few | Sen [ v | v [ v [ v [ var
1 15,00 25,00 15,00 1,00 65,00 3,00 00 1,00 4,00 105,00 62,00 <]
2 1,00 2.00 2,00 1,00 6.00 4,00 00 1,00 5,00 11,00 55,00
3 15,00 3.00 15,00 15,00 75.00 35,00 5.00 1.00 5,00 125,00 60,00
4 1,00 2.00 15,00 1,00 5,00 35,00 00 1,00 45,00 10,00 55,00
5 15,00 2,00 15,00 1,00 6,00 35,00 .00 1.00 45,00 105,00 57,00
5 15,00 25,00 15,00 1,00 65,00 3,00 00 1,00 4.00 105,00 62,00
T 1,00 2,00 2,00 1,00 6,00 4,00 .00 1.00 5,00 11.00 55,00
f] 15,00 3.00 15,00 15,00 75,00 35,00 5.00 1,00 5.00 125,00 60,00
9 1,00 2,00 15,00 1,00 55,00 35,00 .00 1.00 45,00 10,00 55,00
10 15,00 2,00 15,00 1,00 6,00 35,00 00 1,00 45,00 105,00 57,00
11 15,00 25,00 15,00 1,00 65,00 3.00 .00 1.00 4,00 105,00 62,00
12 1,00 2,00 2,00 1,00 5,00 4,00 00 1,00 5,00 11,00 55,00
13 15.00 3.00 15,00 15.00 75.00 35,00 500 1.00 5.00 126.00 60,00
14 1,00 2,00 15,00 1,00 55,00 35,00 00 1,00 45,00 10,00 55,00
15 15.00 2.00 15,00 1.00 6,00 35,00 .00 1.00 45.00 105.00 57.00
16 15,00 25,00 15,00 1,00 65,00 3,00 00 1,00 4,00 105,00 62,00
17 1,00 2.00 2,00 1,00 6.00 4,00 00 1,00 5,00 11,00 55,00
18 15,00 3.00 15,00 15,00 75,00 35,00 500 1,00 5.00 125,00 60,00
19 1,00 2.00 15,00 1,00 5,00 35,00 00 1,00 45,00 10,00 55,00
20 15,00 2,00 15,00 1,00 6,00 35,00 .00 1.00 45,00 105,00 57,00
21 15,00 25,00 15,00 1,00 65,00 3,00 00 1,00 4.00 105,00 62,00
22 1,00 2,00 2,00 1,00 6,00 4,00 .00 1.00 5,00 11.00 55,00
23 15,00 3.00 15,00 15,00 75,00 35,00 5.00 1,00 5.00 125,00 60,00 =i
7]

[ [1BM SPSS Statistics Processorestalisto | | |UnicodeON | | |

H A Buscar ¥ - x a8 26°C Mayorm.nubla..  ~ W ESP
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Anexo 6

BASE DE DATOS PRUEBA DE HIPOTESIS

ﬁ PRUEBA DE HIPOTESIS TESIS CASSANIY MORALES sav [CenjuntoDatos2] - IBM SPSS Statistics Editor de datos -

Archivo  Editar  Ver Datos Transformar  Analizar  Graficos  Ufilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

B W e BL30 A BE 39

NV O R e T

1 25,00 105,00 11,00 400 =

2 28,00 11,00 11,00 5.00

3 312,00 125,00 14,00 5,00

4 266,00 10.00 10,00 45.00 1

5 31,00 105,00 11,00 45,00

3 26,00 105,00 11,00 4,00

7 28,00 11,00 11,00 5,00

8 312,00 125,00 14.00 5.00

f] 265,00 10,00 10,00 45,00

10 31.00 105,00 11.00 45,00

11 25,00 105,00 11,00 4,00

12 26,00 11,00 11,00 5.00

13 312,00 125,00 14,00 5.00

14 265,00 10,00 10,00 45,00

15 31,00 105,00 11,00 45,00

16 25,00 105,00 11,00 400

17 28,00 11,00 11,00 5.00

13 312,00 125,00 14,00 5,00

19 265,00 10,00 10,00 45,00

20 31,00 105,00 11,00 45,00

21 26,00 105,00 11,00 4,00

22 28,00 11,00 11,00 5,00 L

JE1°) IF

Vista de datos| Vista de variables
[ IBM SPSS Statistics Processorestilisto | | |Unicoderon | | |
H £ Buscar ¥ G & 26°C Mayorm. nubla.. A 4@ ESP

83



Anexo 7

REPORTE DEL TURNITIN

EGO y MARIO CASSANIy MORALES & (6]
TESIS FINAL_EGO CASANI _ MARIO MORALES.docx Descargar Detalles.

Similitud 11%  Marcas dealerta  Escritura conIA *%

e
Universidad
Norbert Wiener

LR FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS
PROGRAMA ACADEMICO DE INGENIERIA
INDUSTRIAL Y DE GESTION EMPRESARIAL

Tesis

Aplicacién del Lean Ia

LES administrativa en ua centro educativo <a Lima- 2025
Presentado por:
Autor: Ceasani Yupanqui, Ego
Cadign ORCID: bitps:foreid sre/000-0001-9221-0408
Autor: Morales Calla, Mario Joaguin.
B (Cédigo ORCID: hitps-//orcid orz/ 0009-0000-0930-0663

Docente/Asesor: M. Jorge Emesto Ciceres Trigoso
Cidigo ORCID: kps:/orcid org 0000-0001-3582-3002

Lima - Perii

alabras Q 2% @ 2025

-

Filtros l

p—y
Hj. 11% Similitud general

Fuentes
Mostrar las fuentes solapadas @

@1  Internet Q v

repositorio.uwieneredu.pe 2%

bloques de palabras
12 texto !J 36 coincidentes

B2 Internet Q v
repositorio.ucv.edu.pe 1%
bloques de palabras
10 texto !J 163 coincidentes

B3 Internet @ ~
www.coursehero.com <1%
bloques de palabras
° texto !J o2 coincidentes
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zﬂ turnitin Pagina 2 de 90 - Descripcién general de integridad

11% Similitud general

Identificador de la entrega trn:oid:::14912:579308782

El total combinado de todas las coincidencias, incluidas las fuentes superpuestas, para ca...

Filtrado desde el informe

» Bibliografia
» Texto citado
» Texto mencionado

» Coincidencias menores (menos de 10 palabras)

Fuentes principales

9% @ Fuentesde Internet
4%  ME Publicaciones

8% 2 Trabajos entregados (trabajos del estudiante)

Marcas de integridad

N.° de alertas de integridad para revision

No se han detectado manipulaciones de texto sospechosas.

zr'j ‘turn|t|n Pagina 2 de 90 - Descripcion general de integridad

Los algoritmos de nuestro sistema analizan un documento en profundidad para
buscar inconsistencias que permitirian distinguirlo de una entrega normal. Si
advertimos algo extrafio, lo marcamos como una alerta para que pueda revisarlo.

Una marca de alerta no es necesariamente un indicador de problemas. Sin embargo,
recomendamos que preste atencién y la revise.

Identificador de la entrega trn:oid:::14912:579308782



zﬂ turnitin Pagina 3 de 90 - Descripcién general de integridad

Fuentes principales

9% @ Fuentesde Internet
4%  ME Publicaciones

8% 2 Trabajos entregados (trabajos del estudiante)

Fuentes principales

Las fuentes con el mayor nimero de coincidencias dentro de la entrega. Las fuentes superpuestas no se mostraran.

o Internet

repositorio.uwiener.edu.pe

° Internet

repositorio.ucv.edu.pe

Internet

www.coursehero.com

Trabajos

entregados
Universidad Tecnologica del Peru on 2025-02-28

Trabajos

entregados
Universidad Wiener on 2023-06-15

° Internet

repositorio.ucsg.edu.ec

Internet

repositorio.unica.edu.pe

Trabajos

entregados
Universidad Wiener on 2025-08-03

o Internet

docplayer.es

o Internet

repositorio.uncp.edu.pe

Trabajos

entregados
Submitted on 1687224051514

zr'j ‘turn|t|n Pagina 3 de 90 - Descripcion general de integridad
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