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Prefacio

Al iniciar la revision de este libro por peticion de los autores, con quienes
he compartido valioso tiempo en la docencia, me di cuenta del maravilloso
objetivo que persiguen: brindar conocimiento practico basado en la teoria y
experiencia. Saber combinar teoria, experiencia y comunicarlo de manera
practica, es un desafio para cualquier consultor o profesor universitario.

Durante la lectura del libro, se va aprendiendo no solo el concepto de teoria 'y
cémo es posible aplicarlo a las diferentes situaciones, sino que se va entiendo
el contexto histdrico en el cual se desarrollaron las ideas de mejora y su bus-
queda para implementarlas.

Algo que podemos aprender de nuestra historia es la constante busqueda de
mejorar nuestra posiciéon en el mundo y ahora en el universo; es decir, nos
hemos desarrollado como especie buscando aprovechar los recursos que te-
nemos a nuestra disponibilidad, proveyendo un bien o servicio que ayude a
nuestra sociedad. En esta constante busqueda, la generaciéon del conocimiento
ha permitido que crezcamos en los hombros de las anteriores generaciones.
Los profesores Miguel Ariza y Ricardo Martin ofrecen conocimiento para el
lector, donde podemos subirnos a sus hombros y seguir evolucionado como
profesionistas y aportando a nuestra sociedad y a las empresas donde nos
desenvolvemos.

Durante esta lectura, recordé varias situaciones que me sucedieron a lo largo
de mi experiencia como consultor internacional, situaciones donde pude uti-
lizar conocimiento técnico y practico, dando un beneficio financiero y cultu-
ral en las empresas. Aqui viene el desafio de los profesionistas, no solo tener
claridad en la teoria, sino implementarlo a la practica. El mayor desafio es
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trascender en las empresas, en su cultura. El cambio de hdbitos es fundamental
ya que se es parte del ADN de cualquier empresa. Sila empresa tiene imple-
mentado el concepto de mejora continua (actividades kaizen), con elementos
como tener constante retroalimentacion, tanto interna como externa (voz del
cliente), y saber mapear los procesos (SIPOC, VSM, SMED), hard que cada
paso sea uno mas hacia la excelencia. Pero la excelencia empieza en el dia a
dia, en la operacién del dia a dia.

Al final de la lectura, quienes hemos disfrutado de este libro, sabemos que
lo que hemos leido se puede implementar y generar beneficios econdémicos,
sustentado en el cambio cultural. Si pudiera, darfa este libro a todos mis clien-
tes, y ahora amigos, donde he realizado consultoria, para que, de manera
sencilla, su curva de aprendizaje tenga bases sélidas en las metodologias de
mejora continua.

Agradezco la confianza de los profesores, depositada en mi experiencia, para
revisar y dar retroalimentacion a este libro. El tiempo que hemos compartido
como docentes ha sido bastante educativo y, como compafieros de profesion,
he constatado su gran aporte a la sociedad colombiana.

Rafael Silva Pérez, consultor internacional
Marzo de 2024
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resolver estos problemas, eran las que surgian y perduraban en el tiempo. De
igual forma operan las organizaciones, cada una se enfrenta a sus propios
problemas y cuenta con una serie de recursos limitados, y solo las que logran
resolver estas cuestiones son las que se mantienen a lo largo del tiempo. ;Acaso
esto no es el fin ultimo de una empresa, que sea perdurable en el tiempo?

Hoy en dia, ya no es necesario llegar a ejecutar procesos de prueba y error
para generar aprendizaje, ademads que esto resulta ser muy costoso y genera
otros efectos no deseados. Afortunadamente, este camino ya fue recorrido
por grandes ingenieros en las industrias y se ha logrado recopilar una gran
cantidad de informacién que ha sido traducida en herramientas y técnicas de
mejoramiento, a lo que se le acufia el nombre de “mejoramiento continuo”,
el cual provee la posibilidad para que distintas organizaciones, no importa
a lo que se dediquen o su tamano en términos de produccién y cantidad de
personal, tengan la posibilidad de implementar técnicas y herramientas para
lograr mejorar sus procesos y asi perdurar en el tiempo.

El enfoque de lean six sigma yellow belt esta definido como una metodologia
centrada en mejorar la eficiencia y la efectividad de los procesos empresaria-
les. En este nivel, los participantes aprenden los fundamentos de lean six sigma,
incluyendo los principios de reduccién de desperdicios y la mejora continua.
Se busca que se adquieran habilidades para identificar problemas, analizar
procesos y contribuir a proyectos de mejora en equipo. Su enfoque estd en las
practicas que eliminan actividades que no agregan valor, optimizando asi los
recursos y mejorando la calidad del producto o servicio.

La aplicacién de lean six sigma yellow belt en las empresas permite una mayor
comprensién y participacion en procesos de mejora continua. Donde las per-
sonas suelen actuar como agentes de cambio, facilitando la identificacién y la
eliminacion de ineficiencias en los procesos cotidianos. Esto no solo incrementa
la productividad y reduce costos, sino que también mejora la satisfaccion del
cliente al garantizar entregas mads rdpidas y de mayor calidad. Ademds, fo-
menta una cultura organizacional orientada al detalle, al andlisis critico y a
la toma de decisiones basada en datos.

Los beneficios de implementar lean six sigma se extiende mas alld de las mejoras
operativas y financieras. Contribuye a un ambiente laboral mds arménico y
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eficiente, donde las personas se sienten valorados y parte activa de los esfuer-
zos de mejora. Esta inclusién promueve el compromiso y la responsabilidad,
facilitando asi la adaptacion a los cambios y la innovacién. En ultima instan-
cia, las personas que invierten en esta formacion se benefician de una mayor
alineacion estratégica y operacional, lo que les permite responder con agilidad
a las demandas del mercado y mantener una ventaja competitiva sostenible.

A'lo largo de este libro se encuentran casos practicos aplicados, con los que
podra entender las distintas herramientas que se manejan. Con una combina-
cion tedrica y practica se busca que adquiera los conocimientos para reducir los
costos de calidad de forma preventiva y correctiva, con este enfoque se espera
una claridad en las herramientas y en qué momentos pueden ser utilizadas,
recordando que lo mds importante en una organizacion son las personas, ya
que una organizacion existe gracias a las personas y esta disefiada para atender
las necesidades de las personas.
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