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Resumen

El presente trabajo de investigacion describe la forma en que Six Sigma mejora el
seguimiento de egresados del IESTP Suiza de Pucallpa, 2020.

El instituto en mencion tiene problemas en cuanto a la insatisfaccién de los usuarios

en cuanto a la falta de informacioén, errores y reportes acerca de los egresados.

Para resolver éste problema se aplica la metodologia Six Sigma para el redisefio del

proceso de seguimiento de egresados del IESTP Suiza de Pucallpa.

La metodologia Six Sigma se aplica utilizando el DMAIC de la siguiente manera: se inicia
definiendo el problema, luego se mide el proceso, posterior se analiza la causa raiz, se
continta con la mejora del proceso y por ultimo se controla el mismo por medio de

indicadores de gestion.

Asimismo se han utilizado las Herramientas Six Sigma en el proceso del seguimiento de
egresados. Con los resultados se ha demostrado que el Six Sigma ha mejorado el proceso

de seguimiento de egresados

Palabras Claves: Six Sigma, DMAIC, redisefio de procesos, causas raiz,

métodos.
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INTRODUCCION

El trabajo de investigacion: Six Sigma en el Proceso de Seguimiento de
Egresados del IESTP Suiza Pucallpa 2020, tuvo como objetivo: Describir de que
manera el Six Sigma mejora el seguimiento de egresados del IESTP Suiza de
Pucallpa, 2020.

Actualmente el Six Sigma se ha convertido en una metodologia

imprescindible para el redisefio de procesos.

El Instituto de Educacién Superior Tecnologico Publico Suiza ubicada en
Pucallpa, es una institucion que forma profesionales técnicos y necesita que sus
procesos funcionen de manera adecuada. La investigacion “Six Sigma en el
Seguimiento de Egresados del IESTP Suiza Pucallpa, 2020% tiene por objetivo
demostrar que la forma de aplicar el Six Sigma mejora del proceso empresarial

denominado Seguimiento de egresados.

Esta investigacion esta estructurada en:

CAPITULO I: Se describe el planteamiento del problema de investigacion,
en él se aborda la realidad problematica de la investigacion, planteando el problema
general y los especificos, conjuntamente con la formulacion de objetivos de la

investigacién y la justificacion.

CAPITULO II: En este capitulo se da a conocer el marco teérico, el cual hace
referencia a los antecedentes de la investigacion, asi como también las bases

tedricas y las definiciones de los términos basicos.

CAPITULO Ill: En este capitulo se describe la formulacion de la hipotesis,

identificacion de variables y la definicion operacional de variables.

CAPITULO IV: Este capitulo trata sobre la metodologia: el disefio de la

investigacion. Menciona igualmente la poblacion y muestra, asi como las técnicas



e instrumentos de recoleccion de datos y por dltimo las técnicas para el

procesamiento de la informacion.

CAPITULO V: En este capitulo se presentan los resultados, conclusiones y

recomendaciones.



1.1.

CAPITULO |: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA DE INVESTIGACION

Descripcién de la realidad problemética

El Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico Publico— IESTP Suiza es
una institucién educativa encargada de formar profesionales de rango técnico.
Segun pasan los afos va incrementandose el numero de egresados es asi que
hasta desde el afio 2014 al 2018 estuvo incrementandose significativamente
por lo que se tuvo que manejar mayor informacion de los egresados el cual
ocupa mucho tiempo y continuamente se demoran en procesarlo y existen
errores en el registro de seguimiento de egresados éste problema se ha
evidenciado en el area encargada del seguimiento de egresados es la Oficina
de Seguimiento de Egresados y Practicas Pre Profesionales.

Entre los principales sintomas son: Quejas de parte de los alumnos y
egresados sobre la demora en brindar informacion. Los directivos y usuarios
manifiestan que existen errores en los datos de los egresados. Los
administrativos manifiestan que existen errores en los reportes sobre los

egresados.

De éste andlisis se advierte que el problema se centra en: El inadecuado

seguimiento de egresados del IESTP Suiza- Pucallpa.



1.2.

1.3.

Formulacion del problema
Problema general

¢,De gqué manera se aplica Six Sigma en el proceso de seguimiento de
egresados del IESTP Suiza de Pucallpa 2020?

Problemas especificos

¢De qué manera se aplica la dimension DMAIC en el proceso de

seguimiento de egresados del IESTP Suiza de Pucallpa 20207

¢, De qué manera se aplican las herramientas del Six Sigma en el proceso

de seguimiento de egresados del IESTP Suiza de Pucallpa 20207
Formulacion de objetivos de la investigacion
Objetivo General

Describir de qué manera se aplica el Six Sigma en el proceso
seguimiento de egresados del IESTP Suiza de Pucallpa, 2020.

Objetivo especifico

Describir de qué manera se aplica la dimension DMAIC en el proceso

de seguimiento de egresados del IESTP Suiza de Pucallpa 2020.

Describir de qué manera se aplica la dimensién herramientas Six Sigma

en el proceso de seguimiento de egresados del IESTP Suiza de Pucallpa 2020.



1.4.

Justificacién
Naupas. Mejia. Novoa. & Villagémez. (2013), narran que se fracciona en

tres aspectos, estos son:

Justificacién tedrica
Se presentan bases teoricas acerca del redisefio de procesos, sus
técnicas y metodologias, a fin de proponer la mejora del proceso de seguimiento

de egresados.

Justificacidn practica

Se justifica de manera practica porque se describe y analiza un problema,
y se propone la metodologia Six Sigma para mejorar el el proceso de

seguimiento de egresados del IESTP Suiza de Pucallpa 2020.

Justificacién metodoldgica.

En el proyecto se seguiran los lineamientos del proceso de investigacion
cientifica la cual incluye el planteamiento de los problemas, objetivos e
hipétesis, con la finalidad de establecer un conocimiento acerca de la aplicacion
de metodologia Six Sigma.

Se realizara la aproximacion de la mejora mediante indicadores para ver
gue la herramienta propuesta es la adecuada, con el cuél se estara probando la
hipétesis.

Justificacién social.

Por qué nuestra poblacion objetiva son egresados del IESTP Suiza. Ellos
como poblacién econdémicamente activa (PEA) y con mayor proporcion de
responsabilidades familiares se buscan una responsabilidad social con la

institucion.



2.1.

CAPITULO II: MARCO TEORICO

Antecedentes

2.1.1. A nivel internacional

Acosta (2017) en su tesis “Una metodologia de redisefio de procesos de
negocios basada en la teoria de la estructuracion de las organizaciones” en la
Universidad de Chile se propuso una metodologia de redisefio relativamente
directa que estad conformada por cuatro pasos: comprension del proceso de
negocio, comprension de los datos, redisefio del proceso, y evaluacién e

implementacién del proceso de negocio mejorado.

Pérez (2016) en su tesis “El impacto de Lean Six Sigma en
organizaciones latinoamericanas y sus factores criticos de éxito” en la
Universidad Antropologica de Guadalajara concluye que con esta investigacion
se pudo constatar y validar tanto los marcos conceptuales como metodolégicos
de Lean Seis Sigma, que si bien no son aplicados al pie de la letra tal y como lo
estipulan los creadores del paradigma, estos han sido eficaces en su aplicacion
en el contexto latinoamericano generando beneficios tangibles para las
organizaciones. Con esta investigacion se pudo constatar y validar tanto los

marcos conceptuales como metodoldgicos de Lean Seis Sigma, que si bien no



son aplicados al pie de la letra tal y como lo estipulan los creadores del
paradigma, estos han sido eficaces en su aplicacion en el contexto

latinoamericano generando beneficios tangibles para las organizaciones.

2.1.2. A nivel nacional

Bernardo y Paredes (2016) en su tesis: “Aplicacion de la Metodologia
Six Sigma para mejorar el Proceso de Registro de Matricula de la Universidad

il

Auténoma del Per”. Concluye que se comprob6 que al aplicar la metodologia
Six Sigma, mediante una simulacién predictiva mejoro el proceso de Registro

de Matricula en la Universidad Auténoma del Peru. Lluén

Valdivia y Gonzales (2013) en su tesis “Diagnostico y Propuestas de
Mejora de Procesos empleando la Metodologia Six-Sigma para una Fabrica de
Mantenimiento y Reposicion de Mobiliario para Supermercados y Tiendas
Comerciales” en la Pontifica Universidad Catdlica del Peru concluye que en
cada fase de la aplicacion Six-Sigma requiere del apoyo del todo un equipo
dedicado y enfocado a lograr mejoras en la empresa. Ademas, cabe agregar la
importancia del a constitucion del equipo y las funciones de cada uno de sus
miembros, lo cual influye en la efectividad de la toma de datos en la fase de

medicion.

Garcia y Pujaico (2018) en su tesis “Analisis y propuesta de mejora para
el proceso de produccién en una imprenta industrial empleando Metodologia
Six Sigma” en la Pontifica Universidad Catdlica del Peru concluye que para el
desarrollo de la metodologia DMAIC, es importante el apoyo y colaboracion del
personal de la empresa, que aporte un conocimiento interno y conozca a detalle
las operaciones del proceso. De esta manera se logra conocer la situacion real

de la empresa.



2.2.

Bases tedricas

2.2.1. Teorias relacionadas al tema.
Segun Bonilla et al. (2017), el Six Sigma es una metodologia que sirve
para el Redisefio de procesos.

Schonberger (1991), nos dice que el objetivo de la practica del Residefio
de procesos es lograr que lo escrito en el procedimiento sea efectivamente lo

gue se hace en la organizacion.

Segun Peralta (2002) la reingenieria proviene del inglés “reengineering”,
qgue a su vez es contraccion de “reverse engineering”, segun Michael Hammer
y James Champy, inventores del término, consiste en una reforma radical de
los procesos para obtener mejoras consecuentes de productividad que
acarreen modificaciones correlativas de las tareas, las estructuras, el cuadro de

mando, los sistemas informaticos, los valores y las creencias.

Hammer & Stanton (1997), refiere que algunas empresas también
utilizan a los consultores con el fin de aprovechar la experiencia que tienen en
el desarrollo rapido de sistemas. De tal forma que la reingenieria ayuda
implementar rapidamente sistemas de informacion. La implantacion de la
reingenieria se retrasaria solo si el proceso de desarrollo de los programas

iniciales de registro se retrasa.

2.2.2. Six Sigma (variable n°1)

Segun Bonilla et al. (2017), el Six Sigma es una filosofia de mejoramiento
gue parte de la voz del cliente para optimizar los procesos basandose en dos
pilares fundamentales; el elemento humano y las herramientas estadisticas; a
diferencias de la mejora continua Kaizen, la técnica Six Sigma mejora los

indicadores de resultados al menos en 50%.



Segun Bonilla et al. (2017), Deming, considerado como el padre de la
calidad, manifest6: “Si yo tuviera que reducir mi mensaje para la gestion a unas
pocas palabras diria que todo tenia que ver con la reduccién de la variacion”.
La variacion esta presente en la (S) Salida (S) de cada proceso. El grado de
variacion o el patrén de distribucién de la produccion es una medida de la

capacidad del proceso o de la madurez.

Dimensiones de la variable

DMAIC (dimension 1)
Segun Herrera y Fontalvo (2011) la metodologia del Six Sigma es similar
a la metodologia de mejora continua (Kaizen). Se resume en la sigla DMAIC,
que significa:
D: Definir el proyecto.
M: Medir el desempefio del proceso involucrado en el proyecto.
A: Analizar el proceso.
I: Implementacion de mejoras.

C: Controlar y asegurar el desempefio alcanzado.

Indicadores deladimension 1

Definir (D) (indicador 1)

En la fase de definicién se identifican los posibles proyectos Six Sigma,
gue deben ser evaluados por la direccion. El tablero de control estratégico
(Balanced Scorecard) puede ser una fuente apropiada para esta etapa. Por
ejemplo, indicadores clave como rentabilidad, satisfaccion de clientes, tiempos
de respuesta, cantidad de reclamos exceso de costos, entre otros, pueden ser
puntos de partida para generar un proyecto Six Sigma. Una vez seleccionado
el proyecto se prepara su mision y se selecciona el equipo mas adecuado para
el proyecto, asignandole la prioridad necesaria.



Medir (M) (indicador 2)

La fase de medicion consiste en la caracterizacion del proceso
identificando los requisitos clave de los clientes, las caracteristicas clave del
producto (o variables del resultado) y los parametros (variables de entrada) que
afectan el funcionamiento del proceso y las caracteristicas o variables clave.
Los datos colectados permitiran establecer las causas del problema y también
facilitara la medicion inicial de la capacidad del proceso involucrado. A partir de
esta caracterizacion se define el sistema de medida y se mide la capacidad del

proceso.

Analizar (A). (indicador 3)

En esta fase el equipo analiza los datos de resultados actuales e
histéricos. Se desarrollan y comprueban hip6tesis sobre posibles relaciones
causa — efecto utilizando las herramientas estadisticas pertinentes. De esta
forma el equipo confirma los determinantes del proceso, es decir las variables
clave de entrada o “poco vitales” que afectan a las variables de respuesta del

proceso.

Implementacion de mejoras (I). (indicador 4)

En la fase de mejora el equipo trata de determinar la relacion causa —
efecto (relacion matematica entre las variables de entrada y la variable de
respuesta que interese) para predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento del
proceso. Por ultimo, se determina el rango operacional de los parametros o

variables de entrada del proceso.

Controlar (C). (indicador 5)

Consiste en disefiar y documentar los controles necesarios para
asegurar que lo conseguido mediante el proyecto Six Sigma se mantenga una
vez que se hayan implantado los cambios. Cuando se han logrado los objetivos

y la mision se dé por finalizada, el equipo informa a la direccion y se disuelve.



Herramientas utilizadas por el Six Sigma (dimension 2)

Sixsigmaespanol (2017) menciona que la Herramientas son aquellos
instrumentos para poder llevar a cabo la metodologia Six Sigma con sus etapas
DMAIC que nos ayuden a conseguir nuestros objetivos. Estas herramientas
estan enfocadas a la optimizacion y dedicadas al andlisis. La optimizacion se
centran en crear nuevas metodologias o procesos de trabajo para mejorar el
rendimiento y la productividad. El analisis son las que nos ayudan en la etapa
Medicion y Analisis de nuestro DMAIC.

Ambas opciones no se entienden sin una renovacion del software, que
serd la base de nuestro sistema Six Sigma. Debemos analizar qué tipo de

herramienta queremos y contar con el software adecuado.

De Sixsigmaespanol (2017) se ha considerado las principales

herramientas utilizadas por el Six Sigma:

Indicadores de ladimensién 2

SIPOC (indicador 1)

Este término se refiere a Proveedores, Entradas (Inputs), Proceso, Salida
(Output) y Clientes. Basicamente SIPOC es un diagrama que proporciona
respuestas visuales a las preguntas que se requieren para entender el proceso.
El diagrama resultante es tan importante como los pasos involucrados en la
creacion de este diagrama y la participacion de los miembros del equipo en la

generacion de ideas y sesiones de debates.

Voz del Cliente (VOC) (indicador 2)

Las herramientas VOC tales como entrevistas, grupos focales, buzones
de sugerencias se utilizan para proporcionar datos sobre la representacién de
los requerimientos del cliente y puntos de vista. El andlisis de Kano se utiliza

para convertir estos datos brutos en datos cualitativos y cuantitativos.



Matriz Causa Efecto (indicador 3)
La herramienta se utiliza para tabular los efectos y calcula las
puntuaciones que eventualmente se usan para clasificar las causas, y también

para medir la matriz usada para seleccionar las entradas a enfocar.

Plan de Recoleccién de Datos (indicador 4)

Esta herramienta incluye todas las decisiones relacionadas con los datos
gque se deben recolectar, la determinaciéon del tamafio de muestra, la
identificacion de las fuentes de datos, el desarrollo de las hojas de recoleccion
de datos y la asignacion de las tareas de recoleccion de datos entre los

miembros del equipo.

Gréfica de Pareto (indicador 5)
Esta herramienta es una grafica de barras donde el eje horizontal
representa las categorias. La gréafica de Pareto es una herramienta que centra

el esfuerzo del equipo en los problemas mas importantes.

Gréficas de Dispersion (indicador 6)
En esta herramienta, dos variables se trazan entre si en una gréfica que
proporciona una indicacion visual de qué tan bien las variables se corresponden

entre si.

Diagrama de Ishikawa (indicador 7)

Utilizando esta herramienta se dibuja una flecha grande junto con el
efecto de cuyas causas se analizan, mostradas a la derecha en el final de la
flecha. Cuando esta informacion esta disponible, las causas son examinadas e

indicadas para cada categoria en su correspondiente rama.

10



2.2.

Andlisis de Regresién (indicador 8)

Esta herramienta también puede considerarse como el equivalente
matematico del diagrama de dispersion. En analisis de regresion, se deriva en
una ecuaciéon para expresar la dependencia de una de las variables con una o

mas de ellas.

Control Estadistico de Procesos (indicador 9)
Esta herramienta se utiliza para preparar las gréficas de control que
reflejan las capacidades mejoradas del proceso. Esta grafica de control es

usada para supervisar el desempefio de las horas extras.

Definicién de términos béasicos.

DMAIC
Colbrannd. (1984). (Acronimo de la metodologia para la mejora continua,
gue se caracteriza por Definir, Medir, Analizar, Implementar y Controlar el

proceso a mejorar.

Kaizen:

Lean Manufacturing. (s/f). Mejora continua Kaizen no es un programa o
un proyecto concreto dentro de la empresa, es algo mas que un proyecto para
reducir despilfarros o costes. Es una filosofia de trabajo, y debe tenerse como

un punto mas a cubrir en las tareas diarias del personal.

Normas ISO

Lean Manufacturing. (s/f). Las normas ISO son documentos que
especifican requerimientos que pueden ser empleados en organizaciones para
garantizar que los productos y/o servicios ofrecidos por dichas organizaciones
cumplen con su objetivo. Hasta el momento ISO (International Organization for

Standardization), ha publicado alrededor de 19.500 normas internacionales.

11



Sistema
Lexico.com (2021). Conjunto ordenado de normas y procedimientos que

regulan el funcionamiento de un grupo o colectividad.

Nivel Sigma

Segun Sixsigmaespanol (2017) Sigma (o) es el simbolo de la desviacion
estandar en el campo de la estadistica; es el parametro que mide la variabilidad
de un conjunto de estimaciones, de tal forma que cuanto menor sea o, menor
sera el numero de defectos. Es decir, mide la dispersion de estas estimaciones
en relacion a un valor medio y unos limites de especificacion. Con un sigma (o)
menor, la cantidad de estimaciones fuera de los limites de especificacion, y el

nuamero de desperfectos también sera menor.

Mejora continua de los procesos

Segun Bonilla (2017) menciona: “Es una estrategia de la gestidon
empresarial que consiste en desarrollar mecanismos sistematicos para mejorar
el desempefio de los procesos y, como consecuencia, elevar el nivel de
satisfaccion de los clientes internos, externos y de otras partes interesadas

(stackholders)”.

El tablero de control

Segun Sixsigmaespanol (2017) Es una herramienta de la administracion
de empresas, aplicable a cualquier organizacion y nivel de la misma, cuyo
objetivo y utilidad basica es diagnosticar adecuadamente una situacion. Se le
define como el conjunto de indicadores cuyo seguimiento y evaluacion periddica
permitird contar con un mayor conocimiento de la situacién de su empresa o

sector apoyandose en nuevas tecnologias informaticas.

Reingenieria
Segun Alarcon (1994) la reingenieria de los procesos se puede entender
como una comprension fundamental y profunda de los procesos de cara al valor

afiadido que tienen para los clientes, para conseguir un redisefio en profundidad

12



de los procesos e implantar un cambio esencial de los mismos para alcanzar
mejoras espectaculares en medidas criticas del rendimiento (costes, calidad,
servicio, productividad, rapidez, ...) modificando al mismo tiempo el propédsito
del trabajo y los fundamentos del negocio, de manera que permita establecer si

€s preciso unas nuevas estrategias corporativas.

Redisefio de procesos

Rodrigo. (s/f). El término redisefio de procesos de negocios se refiere a
una revision completa del proceso de negocios clave de una compafiia con el
objetivo de lograr un salto cuantico en las medidas de rendimiento, como el
retorno de la inversion (ROI), la reduccion de costos y la calidad del servicio.
Los procesos comerciales que pueden rediseiarse abarcan la gama completa
de procesos criticos, desde la fabricacién y la produccién hasta las ventas y el
servicio al cliente. Las empresas pueden llamar a consultores para dirigir o
ayudar con el redisefio. (Fuente: https://exonegocios.com/rediseno-de-

procesos-de-negocio)

13



CAPITULO IlI: HIPOTESIS Y VARIABLE

3.1. Formulacion de Hipo6tesis

El presente trabajo de investigacion no lleva hipotesis por tratarse de una

investigacion descriptiva. La hipétesis es la respuesta tentativa a la

investigacion, es descriptivo simple; porque nos limitamos a observar y describir

tal como es el fendmeno en campo, como lo sostiene Hernandez et al. (2014).

por lo tanto, para nuestra investigacién, por su nhaturaleza univariable la

hipotesis no puede ser formulada.

3.2. ldentificacion de variable

Six Sigma

3.3. Definicion Operacional de la variable: SIX SIGMA

Dimensiones | Indicadores N° items

Contenido

Escala de medicion

14




DMAIC Definir 1 | éComo calificas la Definiciéon del
proceso?
Medir 2 éComo calificas la Medicién del
proceso?
Analizar 3 | éCOmo calificas el Andlisis del proceso?
Mejorar 4 | {Como calificas la Mejora del proceso?
Controlar 5 | éCédmo consideras la forma en que se
realiza el control del proceso?
Herramientas | SIPOC 6 | éComo calificarias el wuso de |la
utilizadas por herramienta SIPOC?
el Six Sigma | Voz del Cliente 7 | éDe acuerdo a Ud. cédmo calificarias el
(voC) uso de la herramienta la voz de cliente
(voq)?
Matriz Causa 8 | ¢Como considera usted el uso de la
Efecto herramienta matriz causa efecto?
Plan de 9 | ¢iComo considera usted ElI Plan de
Recoleccion de recoleccién de datos?
Datos
Grdfica de Pareto | 10 | ¢{Como considera usted el uso de la
herramienta grafica de Pareto?
D|a'grama de 1 éEl diagrama de Ishikawa fue utilizado?
Ishikawa
Analisis de 12 | ¢Como considera usted el uso de la
Regresion herramienta analisis de la regresién?
Control 13 | ¢Como considera usted el uso de la
Estadistico del herramienta control estadistico de
Procesos proceso?

e wWwN e

Muy mal
Mal
Regular
Bueno
Muy bueno
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4.1.

CAPITULO IV: METODOLOGIA

Disefio de la investigacion

Nivel de Investigacion:

El nivel del estudio sera el descriptivo, porque busca dar a conocer las
propiedades, las caracteristicas y los perfiles de personas, grupos,
comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que se someta a un
analisis, ya que lo que se pretende es recoger informacion ya sea de manera
independiente o0 conjunta sobre las variables, para realizar una medicion.

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014 p.92)

Tipo de Investigacién:

El presente trabajo de investigacién es de tipo aplicada, porque tiene
como finalidad la resolucion de problemas préacticos inmediatos en un orden de

transformar los contextos.

Disefio metodoldégico:

El disefio serd no experimental y descriptivo. La investigacion sera No
experimental porque no se manipulara a la variable materia de estudio: Six

Sigma.
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4.2.

Transversal:

Refiere Segun Avila, A.(2001), es transversal por que estudian aspectos

de desarrollo de los sujetos en un momento dado.

De acuerdo con la técnica de contrastacion se empleara un disefio no

experimental de investigacion descriptivo.

De acuerdo al siguiente esquema:

Y/ ———— ¢ |

Dénde:
M = Muestra
O = Variable: Six Sigma.

Poblacién y muestra

Poblacion
De acuerdo a Gonzales (2006) toda investigacion requiere de
informacion para poder estudiar y analizar el problema investigado, de ahi se

requiere de una poblacién a consultar.

La poblacién para este estudio son los egresados del afio 2019 del
IESTP Suiza que son el total 271

Muestra

La muestra para el presente estudio de investigacion, se estimé
siguiendo los criterios que ofrece la estadistica, por ello se hizo uso del
método Probabilistico, mediante la técnica del Muestreo Proporcional, teniendo

en cuenta las siguientes consideraciones:
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4.3.

N = Poblacion
n = Tamafio de la muestra necesaria.
P = Probabilidad de que evento ocurra (50%)
Q = Probabilidad de que el evento no ocurra (50%)
Z =1,96
¢ =0,05
Cuya férmula matematica es:

Z’PQN
n=-— 2
g’(N-1)+Z%PQ

G 196°*05%05*271 )
10,052 *(271-1) |- 1,962 *0,5*0,5]

Obteniéndose una muestra de 159

n=159.14 = 159

Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Técnica

La encuesta puede definirse como un conjunto de técnicas destinadas a
reunir, de manera sistemética, datos sobre determinado tema o temas relativos
a una poblacion, a través de contactos directos o indirectos con los individuos

0 grupo de individuos que integran la poblaciéon estudiada.
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Instrumento:

Zapata (2007) manifiesta que el cuestionario es un instrumento

consistente en una serie de preguntas a las que contesta el mismo respondedor.

Fuente Técnica  Instrumento Agente

Dirigida a 159 egresados
Primaria Encuesta  Cuestionario del instituto

Fuente: Elaboracion: Propia

4.4. Técnicas para el procesamiento de la informacion.

Los datos obtenidos seran tabulados con el programa Excel 2010, y para
el procesamiento de los datos se utilizara el software SPSS (Statistical Package
of social Sciencies) V24. De esta manera los resultados podran ser presentados

mediante tablas de frecuencia y gréaficos de representacion porcentual.

Ademas, se hara uso de la estadistica descriptiva.
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CAPITULO V: RESULTADOS

Se procesa las encuestas a través del programa SPSSV22 y se presenta resultados

en tablas y figuras de las variables y dimensiones en estudio.

Tabla N° 01

Dimension 1: DMAIC en el proceso de seguimiento de egresados IESTP Suiza

Frecuencia Porcentaje
Muy mal 9 5.7%
Mal 10 6.3%
valido Regular 48 30.2%
Bueno 47 29.6%
Muy bueno 45 28.3%
159 100.0%

Total

Fuente: Informacién obtenida de la aplicacion de la encuesta y procesado con el programa SPSSV22
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Regular Bueno
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Figural: Dimensién: DMAIC

Fuente: Propia

Interpretacion: De la tabla y figura 1, observamos que los resultados de la dimension 1,

que el 5.7% de encuestados refieren que el DMAIC estuvo mal, mientras que el 6.3% mal,

el 30.2% regular, el 29.6% bueno y 28.3% muy bueno

Tabla N° 02
Dimension 2: Herramientas Six Sigma en el proceso de seguimiento de egresados
IESTP Suiza
Frecuencia Porcentaje
0
Muy mal 4 2.5%
Mal 29 18.2%
Regular 41 25.8%
valido g
27.0%
Bueno 43
26.4%
Muy bueno 42
159 100.0%
Total

Fuente: Informacién obtenida de la aplicacion de la encuesta y procesado con el programa SPSSV22
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30.0%

25.0% —

20.0% —

15.0% -
25.8% 27.0% 26.4%

0, |
10.0% 18.2%

5.0% —

0.0% -

Muy mal Mal Regular Bueno Muy bueno

Figura 2: Dimension: Herramientas Six Sigma

Fuente: Propia

Interpretacion: De la tabla y figura 2, observamos que los resultados de la dimensién 2,
gue el 2.5% de encuestados refieren sobre el uso de las Herramientas Six Sigma estuvo

mal, mientras que el 18.2% mal, el 25.8% regular, el 27.0% bueno y 26.4% muy bueno.

Tabla 3

Variable: Six Sigma en el proceso de seguimiento de egresados del IESTP Suiza
Pucallpa 2020

Frecuencia Porcentaje
Muy mal 7 4.4%
Mal 20 12.6%
Vélido  Regular a4 27.7%
Bueno 45 28.3%
Muy bueno 43 27.0%
Total 159 100.0%

Fuente: Informacién obtenida de la aplicacion de la encuestay procesado con el programa SPSSV22
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25.0%

20.0%

15.0%

27.7% 28.3% 27.0%

10.0%
5 0% 12.6%

. ()

4.4%
0.0%
Muy mal Mal Regular Bueno Muy bueno

Figura 3: Variable: Six Sigma

Fuente: Propia

Interpretacion: De la tabla y figura 3, se observa que el Six Sigma en el proceso de

seguimiento de egresados del IESTP Suiza Pucallpa 2020, por lo que el 4.4% de

encuestados refieren que se aplicaron muy mal, seguido de 12.6% aplicaron mal, 27.7%

bueno y 27.0% muy bueno.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones:

Primera conclusién
Se describi6 que la metodologia Six Sigma ha mejorado el proceso de seguimiento
de egresados del ISTEP Suiza 2020.

Segunda conclusion
La metodologia DMAIC debidamente utilizada ha mejorado el proceso de
seguimiento de egresados, por lo tanto es aplicable a cualquier tipo de proceso

empresarial.

Tercera conclusion
Las herramientas utilizadas por la metodologia Six Sigma nos sirven para las
diferentes fases de la metodologia Six Sigma. Estas nueve herramientas aplicadas y dadas

a conocer a los usuarios son entendibles y de facil aplicacion.
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Recomendaciones:
De acuerdo a los resultados obtenidos y objetivos las recomendaciones son las

siguientes:

Primera recomendacioén:

Se recomienda aplicar la metodologia Six Sigma a los demas procesos del Instituto

Superior Tecnoldgico Suiza para que la mejora sea de toda la institucion.

Segunda recomendacion:

Se recomienda realizar el Control Estadistico del proceso registrando indicadores

para mantener la continuidad de la mejora.

Tercera recomendacion:

Posterior a la aplicacion de la Metodologia Six Sigma se recomienda realizar la
automatizacion del proceso mediante Tecnologias de Informacion y comunicacion y asi

mejorara el tiempo y a la vez minimizar errores.
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Anexo 1. Matriz de consistencia.

Titular: SIX SIGMA EN EL PROCESO DE SEGUIMIENTO DE EGRESADOS DEL IESTP SUIZA PUCALLPA 2020

Autor (es): Gaston Laura Caballero

Problema Objetivos Hipdtesis Variables Dimensiones Indicadores Metodologia
General General General
¢;De qué manera se | Describir de qué | Por ser una —  Definir -NIVEL DE
aplica Six Sigma en el | manera se aplica el | investigacion Variable 1 - Medir INVESTIGACION:
proceso de | Six Sigma en el ﬂ:aséctrelzzlsva no lleva - DMAIC — Analizar Descriptivo
seguimiento de | proceso seguimiento P Six Sigma - Mejorar -METODO DE
egresados del IESTP | de egresados del _  Controlar INVESTIGACION:
Suiza de Pucallpa | IESTP Suiza de _ Descriptivo
20207 Pucallpa, 2020. TIPO DE
Especifico Especifico Especifico INVESTIGACION:
Describir de qué _  sIPOC Aplicada
¢De qué manera se | manera se aplica la _  Voz del Cliente _POBLACION Y
aplica la dimension | dimension DMAIC en (VOC) MUESTRA
DMAIC en el proceso | el proceso de _  Matriz Causa '
de seguimiento de | seguimiento de Efecto Egresados del IESTP
egresados del IESTP | egresados del IESTP _ Plan de Suiza
Suiza de Pucallpa | Suiza de Pucallpa _Herramientas Recoleccion d TECNICAS DE
20207 2020. ilizad | Defo eccion de RECOLECCION DE
¢De qué manera se Describir de qué utilizadas por e B G?écf)iia de Pareto | PATOS:
aplican las manera se aplican Six Sigma o g Encuesta
herramientas del Six las herramientas del B E\_Erama € -INSTRUMENTOS:
Sigma en el proceso Six Sigma en el N fKawa Cuestionario
de seguimiento de proceso de B Anal|3|§ ,de -TECNICAS PARA EL
Regresion

egresados del IESTP
Suiza de Pucallpa
20207

seguimiento de
egresados del IESTP
Suiza de Pucallpa
2020.

Control Estadistico del
Procesos

PROCESAMIENTO DE
DATOS.
Programa SPSS V25.
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Anexo: 2 Instrumento de aplicacion

Objetivo.- Con este cuestionario se tratara de medir su nivel de satisfaccién y cumplimiento
del proyecto “SIX SIGMA EN EL PROCESO DE SEGUIMIENTO DE EGRESADOS DEL
IESTP SUIZA PUCALLPA 2020".

PREGUNTAS GENERALES

Instrucciones.- Como vera, en los diferentes aspectos, usted sirvase responder marcando,

con un aspa, un numeral entre el 1 y el 5, siendo equivalente a:

SIX SIGMA

Malo Regular Bueno Ll Excelente
Bueno
1 2 3 4 5
1 2 3

DIMENSION: DMAIC

Indicador: Definir

P1

¢Cémo calificas la Definicién del proceso?

Indicador: Medir

P2

¢Cémo calificas la Medicién del proceso?

Indicador: Analizar

P3

¢Como calificas el Analisis del proceso?

Indicador: Mejorar

P4

¢Como calificas la Mejora del proceso?

Indicador: Controlar

P5

¢Como consideras la forma en que se realiza el control
del proceso?

29



DIMENSION: HERRAMIENTAS SIX SIGMA

Indicador: SIPOC

P6

éComo calificarias el uso de la herramienta SIPOC?

Indicador: Voz del Cliente (VOC)

P7

éDe acuerdo a Ud. como calificarias el uso de la
herramienta la voz de cliente (VOC)?

Indicador: Matriz Causa Efecto

P8

éComo considera usted el uso de la herramienta
matriz causa efecto?

Indicador: Plan de Recoleccion de Datos

P9

éComo considera usted El Plan de recoleccion de
datos?

Indicador: Grafica de Pareto

P10

éComo considera usted el uso de la herramienta
grafica de Pareto?

Indicador: Diagrama de Ishikawa

P11

¢El diagrama de Ishikawa fue utilizado?

Indicador: Andlisis de Regresion

P12

éComo considera usted el uso de la herramienta
analisis de la regresion?

Indicador: Control Estadistico del Procesos

P13

éComo considera usted el uso de la herramienta
control estadistico de proceso?
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Anexo: 3 Base de datos del procesamiento de los resultados

Nro.

VARIABLE: Six Sigma

Dimension: DMAIC

Dimensién: Herramientas Six Sigma

Indicador:
Definir

Indicador:
Medir

Indicador:
Analizar

Indicador:
Mejorar

Indicador:
Controlar

Indicador:
SIPOC

Indicador

vocC

Indicador:
Diagrama
CausalEfecto

Indicador:
Plan de
Recoleccion

Indicador:
Grafica
de Pareto

Indicador:
Diagrama
de Ishikawa

Indicador:
Analisis
de
Regresion

Indicador:
Control
Estadistico
del Procesos

p1

p2

p3

p4

p5

p6

p7

p8

P9

p10

p11

p12

p13
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Nro.

VARIABLE: Six Sigma

Dimension: DMAIC

Dimensién: Herramientas Six Sigma
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Diagrama
Causal/Efecto

Indicador:
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Anexo: 4 Constancia de Originalidad de Trabajo de Investigacién

“ ANO DEL BICENTENARIO DEL PERU: 200 ANOS DE INDEPENDENCIA *

COORDINACION DE INVESTIGACION DE LA UNIVERSIDAD
PRIVADA DE PUCALLPA — ESCUELA DE INGENIERIA DE
SISTEMAS

Constancia de Originalidad de trabajo de Investigacion N° 20
Pucallpa 10 de marzo del 2021

Yo, Dr. JAIME AUGUSTO ROJAS ELESCANO, informo a la decanaturay a
quien corresponda que se presentd a mi despacho el informe de tesis titulado: SIX
SIGMA EN EL PROCESO DE SEGUIMIENTO DE EGRESADOS DEL IESTP SUIZA
PUCALLPA 2020, solicitado por el bachiller: GASTON LAURA CABALLERO.

Habiendo realizado la verificacion de coincidencia con el Software Antiplagio
PlagScan, los resultados de similitud fueron 24.4%. El cual esta en los parametros
aceptados por las normas de la Universidad Privada de Pucallpa, que es maximo el
30%, por consiguiente, esta Coordinacion da su aprobacion de conformidad de la
aplicacion de la prueba de similitud y se autoriza a los bachilleres a continuar con el
tramite administrativo correspondiente.

Es todo por informar a su despacho sefiora Decana.

Atentamente,

——

Dr. Jaime Augusto Rojas Elescano
Coordinador de Investigacion de la Facultad de CCyA
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