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A los miles de operarios, supervisores, choferes y despachadores que madrugan
todos los dias a las cinco de la mafiana para mover la industria real con sus
manos callosas y su dignidad intacta.

A los empresarios honestos que arriesgan su patrimonio, sus horas de suefio y
su tranquilidad familiar para generar empleo digno y sostener el tejido
productivo de nuestras naciones.

«Donde no hay estdndares, no puede haber mejora continua.
Pero donde no hay respeto por las personas, ningtn estdndar vale nada. »

— Taiichi Ohno, Creador del Sistema de Produccién Toyota (TPS)



CARTA ABIERTA AL LECTOR C-SUITE

POR QUE ESTE LIBRO NO ES UN MANUAL ACADEMICO MAS

Estimado Colega y Lider de Operaciones:

Si usted sostiene este libro en sus manos, es muy probable que comparta conmigo una profunda
frustracion: la de haber visto pasar por su empresa a consultores con trajes costosos que le
prometieron revolucionar su negocio, para dejarle al final un PDF de cien paginas, una factura
astrondmica y a su equipo de planta mds escéptico y agotado que antes.

Durante mas de dos décadas he recorrido cientos de fabricas, almacenes y centros de
distribucion en toda América Latina. Y aprendi una verdad ineludible: 1a productividad jamas se
impone desde una torre de cristal. Se construye hombro a hombro con la persona que tiene las
manos en la maquina, entendiendo sus dolores, dignificando su labor y aplicando la técnica
adecuada en el momento justo.

Este libro no fue escrito para reposar en una biblioteca corporativa. Fue disefiado como un
manual de intervencion operativa y ejecucion en piso. En cada capitulo encontrard
herramientas directas, hojas de auditoria de piso y compromisos firmes de ejecucién. Léalo,
marquelo, 11évelo a la planta con las botas puestas y compartalo con su equipo. El cambio no
empieza en el reporte; empieza en el Gemba.

Mauricio Restrepo Betancur
Fundador & CEO, Smart Chain Solutions S.A.S.



MANUAL DE INTERVENCION OPERATIVA « GUIA DE NAVEGACION

COMO UTILIZAR ESTE LIBRO EN SU PLANTA

INSTRUCCIONES PARA EL GERENTE GENERAL, EL DIRECTOR DE OPERACIONES Y LOS LIDERES DE TURNO

Este no es un libro para ser leido pasivamente en un sillén y devuelto a la biblioteca. Este documento fue concebido como
una caja de herramientas de intervencién directa. A continuacién, el protocolo para extraer el maximo retorno
operativo:

PARA EL GERENTE GENERAL & LA JUNTA DIRECTIVA

- Lea con lupa el Prélogo y las introducciones de cada una de las 5 Partes (Executive Briefings).

- Firme de purio y letra el Acta de Cero Punicion del Capitulo 1.

- Bloquee en su agenda personal la Caminata Gemba mensual descrita en el Capitulo 10.

- Exija a su equipo financiero que audite el ROI de cada mejora utilizando la férmula del Capitulo 9.

PARA EL DIRECTOR DE PLANTA & GERENTE DE OPERACIONES

- Convierta la Auditoria de Piso al final de cada capitulo en su examen semanal de linea.

- Ejecute religiosamente el Protocolo del Lunes a las 06:00 AM de cada paso.

- Utilice la Matriz RACI para asignar responsables con nombre propio y fechas fatales.

- Elimine las reuniones de oficina y traslade el gobierno de la planta a los Stand-Up Meetings de 10 minutos.

PARA LOS SUPERVISORES, MANDOS MEDIOS Y OPERARIOS

- Estudie las Voces del Gemba: se vera reflejado en los dialogos reales de planta.

- Aplique la técnica Do-Check-Teach para redactar OPLs visuales con fotos reales.

- Defienda con orgullo la limpieza y organizacién de su puesto con las 5S operativas.

- Siéntase con la total libertad moral y profesional de reportar anomalias para mejorar el flujo.

.1, ADVERTENCIA INNEGOCIABLE DE LA CONSULTORIA SCS:
No intente aplicar el Paso 7 (Digitalizacién e Industria 4.0) si no ha completado con éxito y disciplina los Pasos 1,2y 3.
Automatizar una empresa desordenada y con miedo solo multiplica el costo de sus errores.



MODELO METODOLOGICO INTEGRAL « SMART CHAIN SOLUTIONS

LA ARQUITECTURA DE LOS 10 PASOS

EL MAPA COMPLETO DEL "SASTRE INGLES": DESDE EL SER HASTA LA AUTONOMIA TOTAL

PARTE |
LOS CIMIENTOS

« Pain Storming
« No Punicién

- Ikigai Operativo
- Dignidad de Piso

PARTE Il

LA RADIOGRAFIA

PASO 2: DIAGNOSTICO

+ Quick Wins en 30D

PARTE Il

EL MOTOR

+ Do-Check-Teach

« OPLs de 1 Hoja

+ Tablero Andon 3m

- 58 de Gemba

PARTE IV
SOFISTICACION

- Captura Simple
- Power BI Util

+ ROI Auditado >300%

- Firma Financiera

PARTE V

EL LECADO

FASE 0 o con B PASO 5 PASO 7 RO
KICK-OFF emba con Botas ALL YOU CAN INDUSTRIA 4.0
CONSCIENTE giiapec s Ndas LEARN ORI SOSTENIBILIDAD

& AUTONOMIA

- Anti Efecto Resorte

- North Star PASO 3: TAILORED - Cero Dependencia « Cero Elefantes
- Anclaje en 3 Capas
- El Traje a Medida
+ Matriz MAD-3D - Gemba Mensual C-Suite
PASO1 PASO 6 PASO 8 + Auditoria Cruzada
ACTIVACION AGILIDAD MEDICION
DEL SER EN PLANTA DEL ROI EL MANIFIESTO
PASO 4: ROADMAP
- Talento 360° -3 Olas de Trabajo - Stand-Up 10 Min - 5 Métricas Clave - Decélogo Etico SCS

PRINCIPIO CARDINAL DEL METODO SCS: Cada paso construye la base de seguridad psicolégica y estabilidad de procesos
requerida para el siguiente. Ningtin salto cuantico es sostenible si se omiten los cimientos.




INDICE GENERAL Y GUIA DE NAVEGACION
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CARTA ABIERTA AL LECTOR C-SUITE: Por Qué Este Libro No Es un Manual Académico

GUIA DE EJECUCION OPERATIVA: Cémo Utilizar Este Libro en su Planta
ARQUITECTURA DE LOS 10 PASOS: El Modelo Sistémico SCS

PROLOGO: La Gran Farsa del Reporte de Cien Paginas

PARTE I: LOS CIMIENTOS (La Voluntad y la Persona)

Executive Briefing: Objetivos Estratégicos & Entregables de la Parte I

Capitulo 1 | Fase 0: El Kick-Off Consciente (Alinear la Mente y Desarmar Agendas)
Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 1

Capitulo 2 | Paso 1: La Activacién del Ser (Talento 360° y el Ikigai Operativo)

Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 2

PARTE II: LA RADIOGRAFIA Y EL CORTE A MEDIDA

Executive Briefing: Objetivos Estratégicos & Entregables de la Parte II

Capitulo 3 | Paso 2: Inmersién y Diagnéstico Quirtirgico en Gemba (El Genba y las 8 Mudas)

Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 3
Capitulo 4 | Paso 3: Disefio 'Tailored’ (El Traje a la Medida y Matriz MAD-3D)

Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 4

Capitulo 5 | Paso 4: El Roadmap Estratégico (Menos Utopias y Mds Victorias Rapidas)

Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 5

n

14

16

21

23

29

31

33

39

41

47

49

55



INDICE GENERAL Y GUIA DE NAVEGACION

MAPA METODOLOGICO DE LA TRANSFORMACION EN 10 PASOS (PARTE 2)

PARTE Ill: EL MOTOR DE LA TRANSFORMACION (Aprender y Operar)
Executive Briefing: Objetivos Estratégicos & Entregables de la Parte I11

Capitulo 6 | Paso 5: "All You Can Learn” (Democratizacién Radical del Saber Técnico)
Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 6

Capitulo 7 | Paso 6: Implementacién Agil en Planta (Lean sin Dogmas y Stand-Up 10 Min)

Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 7

PARTE IV: LA SOFISTICACION Y EL IMPACTO FINANCIERO
Executive Briefing: Objetivos Estratégicos & Entregables de la Parte IV

Capitulo 8 | Paso 7: Sofisticacion de Procesos e Industria 4.0 Real (Cero Humo)
Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 8

Capitulo 9 | Paso 8: Medicién de Impacto (Las 5 Métricas Sagradas y ROI > 300%)

Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 9

PARTE V: EL LEGADO PERMANENTE Y CIERRE
Executive Briefing: Objetivos Estratégicos & Entregables de la Parte V
Capitulo 10 | Pasos 9y 10: Sostenibilidad del Cambio y Autonomia (Vencer el Efecto Resorte)

Protocolo del Lunes a las 06:00 AM, Auditoria & Matriz RACI del Cap. 10

SECCION DE CIERRE Y RECURSOS METODOLOGICOS

PREGUNTAS FRECUENTES DEL C-SUITE (FAQ): Dudas Incomodas Respondidas
MANIFIESTO DE EXCELENCIA OPERATIVA: El Decélogo del Lider Consciente
GLOSARIO EJECUTIVO: Los 20 Conceptos Clave de la Cadena de Valor SCS
ACERCA DEL AUTOR & COMPROMISO SCS: Trayectoria y Portafolio Oficial

CONTRAPORTADA: Programas de Intervencion en Planta & Contacto AHK

10

57

59

65

67

73

75

77

83

85

91

93

95

101

103

105

107

109

110



i~ 0]
PROLOGO: La Gran Farsa del Reporte de Cien
V& [ ]
Paginas
Recuerdo con absoluta nitidez una tarde lluviosa en la periferia industrial de Medellin. Estaba
sentado frente al gerente general y duefio de una empresa de manufactura de plasticos con mas
de cuarenta afios en el mercado. En el centro de su escritorio de madera maciza descansaba una

carpeta pesada, elegantemente empastada en cuero sintético azul, con letras doradas y el sello de
una de las firmas de consultoria mas costosas del pais.

—Mauricio —me dijo el duefio, apoyando los codos sobre la mesa y con un gesto que mezclaba
fatiga e indignacion—, pagamos una fortuna por ese documento. Tardaron seis meses en
entregarlo. Contiene diagramas de flujo impresionantes, andlisis estadisticos de regresion
multiple y términos en inglés que la mitad de mi junta directiva ni siquiera comprende.

Hizo una pausa, me mird fijamente a los ojos y afiadio:

—Y en el piso de la fabrica, todo sigue exactamente igual de quebrado. Las érdenes se siguen
retrasando, los operarios siguen desmotivados, la bodega sigue siendo un caos y el flujo de caja
esta mas estrangulado que nunca. No sé qué hacer con esas cien paginas.

Le pedi permiso, tomé el informe, lo abri en la pagina de recomendaciones ejecutivas y le
pregunté:

—De las treinta y cinco sugerencias que le dejaron aqui, ¢cuantas se han implementado en la
practica?
Su respuesta fue un silencio sepulcral, seguido de una palabra demoledora:

—Ninguna. Porque no nos dijeron cémo hacerlo con nuestra gente, con nuestros recursos y con
nuestra realidad.

Ese dia no descubri nada nuevo, pero consolidé una convicciéon que se convirtié en el ADN de
Smart Chain Solutions: la consultoria corporativa tradicional padece de una adiccion
incurable al PowerPoint y una cobardia cronica frente al barro de la operacion.

# Laindustria del diagnéstico complaciente

Durante décadas se ha vendido la ilusién de que diagnosticar un problema equivale a resolverlo.
Se contratan ejércitos de consultores jovenes y brillantes, graduados de escuelas de negocios de
élite, que aterrizan en las organizaciones con plantillas prefabricadas. Se encierran en salas de
juntas climatizadas, entrevistan con frialdad a los mandos medios, recolectan datos histéricos v,
tras semanas de calculo, le presentan al empresario una fotografia nitida de lo que ya le duele.

Le dicen: "Sus inventarios estdn desbalanceados, sus tiempos de ciclo son altos y su rotacion de
personal es preocupante”.
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El empresario asiente amargado: "Eso ya lo sabia; por eso los contraté. Lo que necesito es que me
ayuden a arreglarlo”.

Y es justo en ese instante cuando la consultoria convencional recoge sus computadores
portatiles, envia la factura y se marcha, dejando a la organizacién con una montarfia de papeles
tedricos y la misma incapacidad estructural para ejecutarlos.

Eso no es consultoria; es una autopsia pagada por el propio enfermo.

# El Gemba real: 2.100 reuniones sin filtros

Este libro no se escribié desde la comodidad de una torre de cristal en Manhattan ni desde el
cubiculo aséptico de una multinacional. Se escribi6 a partir de las vivencias, acuerdos,
discusiones acaloradas y victorias colectivas registradas en mas de 2.100 sesiones de trabajo en
vivo, registradas minuto a minuto en las pisos de operaciones de cientos de compaiiias reales.

Aqui no hay teorias abstractas. Hay registros de lo que pasa cuando un jefe de produccion se
niega a usar una tablet porque teme ser reemplazado; de la frustracién de un jefe de almacén que
no encuentra tres toneladas de materia prima porque el software del inventario y la realidad de
las estanterias no se hablan; del alivio de un lider de equipo cuando comprende que la mejora
continua no es una amenaza a su puesto, sino la llave para no tener que quedarse hasta las diez
de la noche apagando incendios.

# Nuestro compromiso: La aguja del sastre

Frente a la tirania del reporte estéril, nosotros proponemos el oficio riguroso del Sastre Inglés:

» No vendemos tallas estandar. Cada organizacion tiene una contextura tinica, una historia,
unas cicatrices y un ritmo de madurez propio. Lo que le sirve a un gigante de consumo
masivo puede asfixiar a una empresa familiar de cincuenta empleados.

 El Ser precede al Hacer. Todo proceso defectuoso, todo cuello de botella y toda fuga
financiera tiene en su raiz un comportamiento humano: falta de comunicacion, miedo a
equivocarse, falta de propdsito o ausencia de liderazgo. Arreglar la maquina sin sanar la
relacion del operador con su labor es tirar el dinero a la basura.

e Medicion implacable. Si una intervencién de productividad no genera retornos comprobables

de hasta el 300% de la inversion en el primer afio y no reduce los tiempos operativos de
manera tangible, la metodologia ha fracasado.

Si usted estd buscando un compendio académico para adornar su biblioteca o formulas magicas
de fin de semana, este libro no es para usted.

Pero si usted es un empresario, director o profesional decidido a transformar su empresa desde
la médula, con los pies en el barro y los ojos en los resultados, bienvenido. Deje a un lado los
reportes que no sirven para nada.
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Vamos a entrar al Gemba. Vamos a ejecutar.
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DIVISION ESTRATEGICA METODOLOGICA

LOS CIMIENTOS

La Voluntad Gerencial y la Activaciéon del Ser Humano

Despertar la voluntad de la gerencia, establecer el pacto de no punicion y activar las
competencias del Ser Humano antes de exigir eficiencia técnica.
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EXECUTIVE BRIEFING C-SUITE - PARTE |

Objetivos Estratégicos & Entregables de Gemba

PROPOSITO CENTRAL DE ESTA FASE:
Desactivar el sabotaje pasivo, construir seguridad psicolégica y alinear el propdsito personal del colaborador
con el objetivo del negocio.

ENTREGABLES FiSICOS OBLIGATORIOS (AUDITORIA C-SUITE):

v Acta de Cero Punicion
Garantia firmada por la Gerencia General que prohibe el castigo sobre fallas operativas develadas en el diagnéstico.

v Mural de la Estrella del Norte
Objetivo visceral de planta que todo operario comprende y defiende dia a dia.

v Matriz de Talento 360° & lkigai
Mapa de potencial humano que reconoce pasiones, talentos y dignidad en cada puesto de trabajo.

.. ADVERTENCIA OPERATIVA SCS:
Intentar aplicar herramientas Lean o tomar tiempos sin haber despertado primero la confianza del personal
garantiza datos falsos y resistencia silenciosa.
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CAPITULO 1| FASE 0: El Kick-Off Consciente

*Alinear la Mente de la Organizacién y Desarmar las Agendas Ocultas*

"El éxito de una transformacion no se decide en el ultimo mes de implementacion; se sella en los
primeros sesenta minutos del Kick-Off. Si alli no hay verdad, el resto es teatro."
— Mauricio Restrepo Betancur

»# 1. Laldea Fuerza: El Pacto de Verdad

En la mayoria de las empresas, una reunion de inicio de proyecto (el famoso Kick-Off) es un
tramite ceremonial aburrido. El gerente general dice unas palabras de aliento predecibles, el
consultor o lider de proyecto proyecta una presentacion en PowerPoint con un cronograma
perfecto de barras de Gantt, los jefes de departamento asienten en silencio mirando sus
teléfonos, y todos fingen que estan de acuerdo.

Apenas se cierra la puerta de la sala de juntas, la realidad paralela se activa en los pasillos:

» "Otro proyecto mds que se inventd la gerencia para cargarnos de trabajo."

o "Aver cudnto duran estos consultores antes de que se den cuenta de que aqui las cosas no funcionan
como en sus libros."

» "No les muestres los ntimeros reales de merma porque nos van a cortar el presupuesto.”

Cuando un proceso de transformaciéon nace sobre este cinismo tacito, estd muerto antes de
empezar.

La Fase 0: El Kick-Off Consciente no es una presentacion ejecutiva; es una sesion de desarme
estratégico. Su Unico objetivo no es explicar qué herramientas vamos a usar, sino derribar las
agendas ocultas, ventilar los miedos soterrados y establecer un pacto inquebrantable de
seguridad psicoldgica y transparencia entre la gerencia y la operacion.

li 2. Voces del Gemba: El Didlogo Revelador

El siguiente fragmento es una reconstruccion fiel de las dindmicas registradas en nuestras sesiones de
inicio con una empresa manufacturera del sector alimentos:

Consultor SCS: —Antes de mirar las planillas de produccion o hablar de metodologias Lean,
quiero hacerle una pregunta abierta a todos los lideres sentados en esta mesa: Si este proyecto
fracasa dentro de seis meses, écudl habrd sido la causa real?

(Silencio incémodo en la sala. Los jefes de drea miran de reojo al Gerente General).

Gerente General: —Muchachos, hablen tranquilos. Aqui estamos para mejorar.
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Jefe de Planta (tras una pausa tensa): —Mire, don Carlos... la verdad es que los tiltimos tres
consultores que vinieron nos dijeron que teniamos que medir los tiempos estdndar de cada
mdquina. Lo hicimos. Pero cuando las mdquinas fallaban por falta de repuestos, el culpable
siempre era el operario. Nos midieron hasta los segundos para ir al bafio, pero nadie arregld los
motores que se calientan. Si este proyecto viene a poner mds policias con cronémetro y no va a
solucionar las fallas de fondo, la gente en la planta simplemente va a boicotear los datos.
Consultor SCS: —Gracias por esa respuesta. Justo por eso estamos aqui. Nosotros no somos
policias de cronémetro. Venimos a defender la dignidad y la fluidez del trabajo en planta. Si una
mdquina falla por falta de mantenimiento, la responsabilidad no es del operario; es de la cadena
de valor. Y si el problema son repuestos, el primer indicador que vamos a revisar es la gestion de
compras y abastecimiento, no el ritmo de los brazos de su gente.

(En ese instante, la postura fisica del Jefe de Planta cambid. Dejo de cruzar los brazos, se inclind
hacia adelante y tomd el boligrafo. El proyecto acababa de comenzar de verdad).

., 3. El Error Tipico de la PyME: Confundir Autoridad con Alineacion

El error mas destructivo que cometen los duerios y directivos al iniciar un proceso de consultoria
o cambio estructural es asumir que un memorando gerencial genera compromiso.

Creen que porque el Gerente General pagd la consultoria y ordend: "A partir del lunes todos deben
colaborar con los consultores y llenar estos formatos”, la gente lo va a hacer de corazon.

La realidad del Gemba es diametralmente opuesta:

» Laobediencia pasiva es la muerte de la productividad. Los mandos medios llenaran las
planillas para no ser despedidos, pero pondran datos maquillados ("para que el jefe no se
enoje").

» Elmiedo genera silos defensivos. Mantenimiento culpara a Produccion; Produccién culpara
a Calidad; y Calidad culpard a Compras por comprar materia prima barata.

o El consultor es percibido como una amenaza. El equipo teme que el diagnoéstico sirva para

hacer despidos masivos o para doblar las cargas laborales sin compensacion.

Si en la Fase 0 no se neutraliza explicitamente este miedo, cada niimero que recolecte en las
semanas siguientes sera una mentira estadistica.

.. 4.La Herramienta del Sastre: El Protocolo de 4 Pasos del Kick-Off Consciente

Para garantizar que la Fase 0 sea un éxito rotundo, en Smart Chain Solutions aplicamos una
secuencia invariable de cuatro pasos:
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FIGURA 1.1: PROTOCOLO DE 4 PASOS DEL KICK-OFF CONSCIENTE

0 PAIN STORMING ° NO PUNICION e NORTH STAR 6 TIEMPO BLINDADO
> >

Desnudar el dolor real Seguridad psicoldgica Meta comprensible Horas protegidas de
sin filtros de gerencia Cero caceria de brujas para todo el personal intervencién semanal

Paso 1: Desnudar el Dolor Real (The Pain Storming)

Se le pide a cada lider de area que escriba en una tarjeta adhesiva no lo que funciona bien, sino lo
que le quita el suefio el domingo por la noche antes de venir a trabajar. Se agrupan los dolores

en un muro visible:

 "No confio en el inventario que me entrega el sistema."

e "Me da vergiienza la cantidad de pedidos que entregamos tarde a los clientes.”

« "Siento que si me enfermo un dia, la planta se detiene por completo.”

Paso 2: La Garantia de Seguridad Psicolégica (Pacto Anti-Caceria de Brujas)

El Gerente General debe firmar simbdlicamente un compromiso ante su equipo: Ningin error
operativo que salga a la luz durante el diagnostico sera castigado. Buscaremos fallas en los
procesos, no culpables individuales. La verdad es premiada; el ocultamiento de problemas es lo

Unico inaceptable.

Paso 3: La Estrella del Norte (El Objetivo que Todos Comprenden)

Olvidese de objetivos abstractos como "incrementar el EBITDA en 2.3 puntos porcentuales”. Eso a
un supervisor de empaque o a un conductor de camion no le dice nada. La Estrella del Norte debe
ser visceral y comprensible para todos:

» "Vamos a lograr que ningtin camion salga después de las 7:00 a.m. para que todos podamos cenar
con nuestras familias a las 6:30 p.m."
e "Vamos a eliminar las horas extras nocturnas produciendo lo mismo en turno ordinario, ganando lo

mismo pero descansando mds."”

Paso 4: El Compromiso de Tiempo Protegido

El proyecto fracasard si la gerencia exige transformacién pero no asigna tiempo. Se define
formalmente cuantas horas semanales blindadas tendra cada lider para dedicarse a la mejora,
sin interrupciones operativas.

~ 5. Impacto Medible de la Fase 0

Cuando la Fase 0 se ejecuta con rigor ético y metodologico:
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o Reduccion del 80% en el tiempo de diagnostico inicial: La gente entrega la informacion real
sin filtros desde el primer dia, ahorrando semanas de investigacion forense.

o Compromiso voluntario activo: Los operarios y jefes de area se convierten en aliados del
cambio y proponen ellos mismos las primeras soluciones obvias que la gerencia no alcanzaba
aver.

 Cero resistencia pasiva: Se desarma el sabotaje invisible y se establece el terreno fértil para el
siguiente gran escalén: La Activacion del Ser.
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 1

Protocolo de Arranque: La Primera Sesiéon de Pain Storming
COMO CONVOCAR Y DIRIGIR LA SESION DE ALINEACION SIN GENERAR PANICO OPERATIVO

Paso1(06:00 AM) Preparacién del Espacio Fisico

Retire la mesa directiva tradicional. Disponga las sillas en semicirculo frente a una pared
despejada con papel kraft y post-its de tres colores.

Paso 2 (06:15 AM) Discurso de Apertura del Gerente General

El Gerente debe declarar formalmente: «No estamos aqui para buscar culpables ni para evaluar
cabezas. Estamos aqui porque la planta nos duele a todos». Firma del acta de no punicion.

Paso 3 (06:30 AM) La Dinamica del Silencio Valiente

10 minutos en absoluto silencio donde cada asistente escribe en tarjetas los tres mayores dolores
operativos que le quitan el suefio antes de llegar el lunes.

Paso 4 (07:00 AM) Agrupacién y Votacion Ciega

Se agrupan los dolores por afinidad (repuestos, informacion, calidad, clima). Se identifican los
tres dolores con mayor impacto emocional y financiero.

Paso 5 (07:30 AM) Pacto de la Primera Victoria

Se selecciona un solo dolor que pueda ser atacado y resuelto en menos de 72 horas para demostrar
a la planta que este proyecto es de hechos y no de palabras.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 1: Si el Gerente General interrumpe a un supervisor para justificar a la empresa,
la sesion ha fracasado. El lider escucha, agradece y anota.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO

Auditoria de Diagnéstico Critico: Fase 0: El Kick-Off Consciente

Enfoque Estratégico: Alineacién de Expectativas, Sequridad Psicoldgica y Desarme de Agendas Ocultas

Criterio de Evaluacién en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. ¢Se realizd una sesion abierta de "Pain Storming” donde los 0102 03 04 05 Muro de dolores visible
mandos medios expresaron sin filtro lo que les quita el suefio?

2. ¢Firmé la Gerencia General una garantfa explicita de "Cero 010203 04 0s Pacto de no represalia
Punicién” protegiendo a quien reporte fallas operativas reales?

3. ¢Estd definida una "Estrella del Norte” (North Star) Meta visceral de turno
comprensible para un operario de planta y no solo en términos = [01 02 03 4 O5
de EBITDA?

4. jEstan blindadas contractualmente las horas semanales que
los lideres de area dedicaran a la transformacién sin 010203 04 05
interrupciones?

Agenda protegida

5. ¢Existe una postura receptiva de los supervisores o persiste el 010203 04 05 Clima de confianza base
cinismo de "otro proyecto mds que morird en tres meses”?

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencién inmediata de choque. individual. Falta estandarizacion y estd lista para sofisticacion tecnolégica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS
Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Fase 0: El Kick-Off

Consciente

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accion Prioritaria de Intervencion Responsable (R) Aprobador (A) Plazo Meta / KPI

s .. o
Publicacién del Mural de la Estrella del Norte en Lider de RRHH Gerente General Dia3 _ 100 _/o
el acceso de planta visibilidad
Firmay soc.lallzacmn del acta de Cero Punicion Gerente Operaciones Gerente General Dia5 'Acta
con supervisores firmada
Bloqueo en calendario del 15% de tiempo . Gerente , Horas

. Supervisores . Dia 7 .

semanal para trabajo de campo Operaciones blindadas
Designacién de los 3 padrinos operativos del . Padrinos
proyecto en piso Jefe de Planta Gerente General Dia 10 activos

COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:

Meta de Ahorro / Reduccion de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:

FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:

LiIDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica
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CAPITULO 2 | PASO 1: La Activacion del Ser

*Talento 360° Sequridad Psicoldgica y por qué Ningtin Software Salva a un Equipo Desmotivado*

"Las mdquinas no tienen metas; el software no siente orgullo; los camiones no se comprometen.
Quienes mueven la aguja del negocio son seres humanos de carne y hueso con miedos,
esperanzas y dignidad. Si no despiertas el Ser, jamds transformards el Hacer."

— Mauricio Restrepo Betancur

# 1. Laldea Fuerza: La llusién del "Factor Técnico"

En el mundo corporativo impera una peligrosa fantasia tecno-céntrica: creer que los problemas
de una empresa se solucionan comprando software mas caro, cambiando la maquinaria o
imponiendo metodologias rigidas de ingenieria.

Nos hemos topado con decenas de empresas que invirtieron decenas de miles de délares en un
ERP de dltima generacion, en sistemas WMS para la gestion de bodegas o en licencias avanzadas
de inteligencia artificial, solo para descubrir —meses después y con la tesoreria golpeada— que
los inventarios siguen descuadrados, los pedidos siguen saliendo tarde y los colaboradores
siguen llevando planillas clandestinas en cuadernos de espiral ocultos en los cajones de su
escritorio.

¢Por qué ocurre esto? Porque la tecnologia y los métodos son simples amplificadores.

« Siusted digitaliza un proceso desordenado, lo tinico que obtiene es desorden automatizado a
alta velocidad.

« Siusted le entrega un software de tltima generacién a un equipo resentido, asustado o
desconectado del proposito de la empresa, ese software se convertira en un monumento
costoso al desperdicio.

La Activacion del Ser es el primer paso operativo formal de la metodologia de Smart Chain
Solutions. Consiste en reconocer una verdad elemental que la consultoria tradicional ignora por
soberbia: antes de exigir eficiencia técnica, es obligatorio restaurar la confianza, activar las
competencias blandas y alinear el propdsito personal del individuo con el destino del negocio
(el Ikigai Operativo).

L 2. Voces del Gemba: El Cuaderno Oculto de Don Gonzalo

El siguiente caso ocurrié durante una intervencion de productividad en una distribuidora de materiales
de construccion con mds de 120 empleados en el Valle de Aburrd:
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Llevdbamos tres semanas en el proyecto. El Gerente General nos habia asegurado con orgullo que
la empresa era "100% digital” y que todo el despacho se controlaba mediante un software ERP
integrado con cédigos de barras.

Sin embarqgo, las quejas de los clientes por despachos equivocados no paraban de crecer, y el
inventario real en los racks diferia en un 38% de lo que mostraba la pantalla del sistema.

>

Una mafiana, bajé a la bodega central a las 6:00 a.m. Me senté en una estiba junto a Don
Gonzalo, el despachador mds antiguo de la compariia, un hombre de cincuenta y ocho arios con
manos agrietadas y treinta arios de servicio impecable.

>

Consultor SCS: —Don Gonzalo, usted es la persona que mds conoce cada rincén de estos pasillos.
Aytideme a entender algo: el sistema dice que tenemos cincuenta cajas de vdlvulas de presion,
pero en el rack solo hay doce. (Qué cree usted que pasa?

>

Don Gonzalo mird a ambos lados, dudd unos sequndos, abrié el cajon inferior de su escritorio
metdlico y sacé un cuaderno de pasta dura, grasiento y con las esquinas dobladas.

>

Don Gonzalo: —Mire, doctor Mauricio... la verdad es esta. Ese sistema que trajeron los ingenieros
hace dos afios es muy bonito, pero es una trampa. Cada vez que el sistema se cae o no lee un
cddigo, los camiones hacen fila en el porton y los choferes me gritan. Si yo me pongo a esperar
que el departamento de sistemas me autorice un ajuste en el computador, la mercancia no sale y
a mi me descuentan el dia. Asi que yo anoto todo aqui en mi cuaderno. En mi cuaderno si cuadra
todo. El sistema de la gerencia es pura mentira; el negocio de verdad funciona con mi cuaderno.
>

Consultor SCS: —¢Y por qué nunca le dijo esto a la gerencia, Don Gonzalo?

>

Don Gonzalo (con la voz quebrada y la mirada baja): —Porque hace dos afios, cuando vino el
consultor a instalar el programa, le dije que el sistema no entendia cémo embalamos los bultos
combinados. Me contesto delante de todos mis muchachos que yo era un viejo terco que le tenia
miedo a la modernidad y que si no aprendia a usar la pistola ldser me iban a liquidar. Desde ese
dia, yo asiento con la cabeza, les digo que todo va bien en el sistema, y sigo manejando la bodega
con mi libreta.

>

(Aquella mafiana no encontramos una falla en el software. Encontramos una herida abierta en el
corazon de la organizacion. Don Gonzalo no era un saboteador; era el héroe anénimo que evitaba
que la empresa colapsara todos los dias, protegiéndose a si mismo de la soberbia técnica de
quienes nunca le preguntaron por su sentir).
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3. El Error Tipico de la PyME: Gestionar Recursos Humanos en Lugar de
4, e 1s
Potencializar Seres Humanos

En la mayoria de las empresas, el departamento de "Gestion Humana” ha quedado reducido a
una ventanilla administrativa encargada de tres funciones tristes:

e Liquidar némina y parafiscales a tiempo.

o Tramitar permisos médicos y vacaciones.

e Hacer llamados de atencion y despidos.

Se habla de los colaboradores como "recursos”, como si fueran equivalentes a una carretilla

elevadora 0o a un metro de estanteria. Se les exige compromiso incondicional ("ponerse la

camiseta"), pero se les paga con indiferencia y falta de escucha.
Cuando se ignora el Ser, la empresa sufre de tres hemorragias invisibles:

 El Sindrome de la Pared Invisible: Los operarios ven como se desperdician materias primas o
como los procesos se traban a diario, pero se callan la boca porque "aqui a uno no le pagan por

pensar, sino por hacer caso".

» Rotacion Cronica de Personal: Los mejores talentos se van, no siempre por dinero, sino
porque se sienten tratados como piezas desechables de un engranaje.

» La Resistencia Silenciosa: Cada nueva iniciativa de mejora, cada intento de certificar calidad
o digitalizar procesos es recibido con una apatia impenetrable.

4. La Herramienta del Sastre: El Ecosistema del "Talento 360°" y el Ikigai

" Operativo

En Smart Chain Solutions abordamos la Activacion del Ser a través de una matriz de
intervencion estructurada en tres dimensiones convergentes:

FIGURA 2.1: EL ECOSISTEMA DEL IKIGAI OPERATIVO DE SMART CHAIN SOLUTIONS

EL SER

Talento 360° - Liderazgo
Seguridad Psicologica

IKIGAI

OPERATIVO
Impacto Sostenible

EL LOGRO

EL HACER

Cadena de Valor Productividad & KPJ
Lea\& Métodos Esbeltos ROI Superior al 3Q#%

Dimension 1: El Diagnéstico de Seguridad Psicolégica
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Antes de auditar las operaciones, aplicamos un instrumento ciego de diagnéstico humano que
evalda cuatro preguntas cruciales en el equipo:

e (Puedo cometer un error en mi puesto de trabajo y reportarlo inmediatamente sin temor a ser
humillado o castigado injustamente?

e ¢Mis superiores escuchan y valoran mis sugerencias técnicas sobre el trabajo que hago todos los
dias?

e ¢Entiendo con claridad cémo mi labor diaria impacta el éxito general de la empresa y la satisfaccion
del cliente final?

e (Siento que este trabajo me ayuda a crecer como persona y como profesional, o solo estoy

cambiando tiempo por dinero?

Si el puntaje de seguridad psicoldgica esta por debajo del 70%, cualquier intento de implantar
metodologias 4giles o Lean fracasara. Primero se sana la relacién de confianza entre lideres y
bases.

Dimensioén 2: El Ikigai Operativo (Conectar Propésitos)

El concepto japonés del Ikigai se refiere a la interseccion entre lo que uno ama, en lo que es
bueno, lo que el mundo necesita y por lo que le pueden pagar. En la empresa real, el Ikigai
Operativo es la alineacion milimétrica entre:

« El Proposito Vital del Trabajador: Su familia, su deseo de aprender, su anhelo de estabilidad y
reconocimiento.

 El Propdsito Corporativo: La promesa de valor que la empresa le hace al mercado.

Cuando Don Gonzalo comprende que optimizar la bodega no es para que el duefio compre un

carro mas nuevo, sino para que los camiones despachen a tiempo, la empresa crezca, su trabajo

sea menos desgastante fisicamente y él pueda convertirse en el mentor respetado de los jévenes

que ingresan, la libreta clandestina deja de ser necesaria y se integra con orgullo al sistema.

Dimensién 3: Desarrollo de Competencias Blandas en la Linea de Fuego

No hacemos talleres tedricos de motivaciéon con dindmicas infantiles en salones de hotel.

Llevamos el desarrollo humano al puesto de trabajo:

» Comunicacion asertiva entre turnos: Eliminar el chisme y el reclamo destructivo; ensefar a
reportar novedades con datos y respeto.

 Liderazgo de mandos medios: Convertir a supervisores que actian como "capataces” en
facilitadores que remueven obstaculos para sus operarios.

 Gestion del miedo al cambio tecnoldgico: Acomparfiamiento paciente al colaborador en la
adopcién de nuevas herramientas digitales.

-~ 5.Impacto Medible del Paso 1
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La Activacién del Ser no es poesia de autoayuda; es ingenieria humana con impacto financiero

directo:

 Disminucion de hasta un 65% en el ausentismo laboral no programado: Los colaboradores
van a trabajar con agrado cuando se sienten valorados y escuchados.

e Desbloqueo inmediato de innovaciones de base: E1 70% de las mejores ideas para reducir
mudas y tiempos de ciclo en nuestras consultorias provienen directamente de los operarios
una vez se sienten seguros para hablar.

 Aceleracion en la adopcion tecnoldgica: La resistencia a nuevos softwares o procedimientos
se reduce a una fraccién cuando el equipo participé en su diserio.

Con las personas despiertas, alineadas y seguras en su dignidad, la organizacién estd lista para
el siguiente movimiento del sastre: tomar las tijeras y entrar a la planta a mirar la realidad de
frente: El Paso 2 — Inmersion y Diagnostico Quirurgico en Gemba.
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 2

Protocolo de Escucha Activa: La Conexién con el Ser en Planta
COMO REALIZAR LA PRIMERA CAMINATA DE EMPATIA TECNICA Y RECONOCIMIENTO HUMANO

Paso 1 (06:00 AM)

Paso 2 (06:20 AM)

Paso 3 (06:45 AM)

Paso 4 (07:15 AM)

Paso 5 (07:45 AM)

El Saludo con Nombre Propio

Ellider recorre las lineas saludando a cada operario por su nombre de pila, mirando a los ojos y
con un apretén de manos genuino. Prohibido mirar el celular durante el recorrido.

La Pregunta de Oro Ergonémica

Detenerse en un puesto critico y preguntar: «¢Qué parte de tu cuerpo te duele mas al terminar el
turno de las dos de la tarde?». Registrar la respuesta sin juzgar.

Identificacién del Talento Oculto

Conversar con el supervisor sobre las destrezas no laborales de su equipo (mecanicos aficionados,
lideres comunitarios, dibujantes, deportistas). Ese talento es el motor del cambio.

Eliminacion del Primer Detalle Indigno

Si hay una silla rota, un bebedero averiado o un extractor que no funciona, ordenar su arreglo
inmediato antes del mediodia. La dignidad se demuestra con hechos rapidos.

El Agradecimiento Explicito

Cerrar el recorrido agradeciendo a la brigada de aseo y mantenimiento por haber dejado la planta
lista para la produccién del nuevo dia.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 2: No se puede exigir eficiencia japonesa en una planta con bafios insalubres. La
dignidad fisica es el cimiento de la productividad.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO

Auditoria de Diagnéstico Critico: Paso 1: La Activacion del Ser

Enfoque Estratégico: Propdsito Trascendente, Ikigai Operativo y Respeto por la Dignidad Humana

Criterio de Evaluacién en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. (Conoce la gerencia los talentos ocultos, aspiraciones 0102 03 04 05 Matriz de Talento 360°
personales y cargas familiares del personal clave de la linea?

2. (Entiende cada operario el impacto directo que su labor 010203 04 0s Conexidn con el propdsito
especifica tiene sobre el cliente final y la sociedad?

3. {Log pu'estos'de tral?ajo cuentan con condicioqes B Checklist ergonémico
ergondmicas dignas (iluminacion, postura, ventilacion, O1 020304 05

hidratacién)?

4. $Se reconocen publicamente las victorias cotidianas de los Ritual de felicitacidn

trabajadores o la gerencia solo interviene cuando hay errores? Chrb20s b« D0s

5. ¢Existe un canal seguro para que cualquier persona exprese Escucha activa semanal

inquietudes personales o emocionales que afecten su 01020304 05
concentracién?

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencién inmediata de choque. individual. Falta estandarizacion y estd lista para sofisticacion tecnolégica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS

Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Paso 1: La Activacion del
Ser

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accién Prioritaria de Intervencion Responsable (R) Aprobador (A) Meta / KPI

Aplicacion del taller de Ikigai Operativo al . Gerente ;
. ; Facilitador SCS - Dia 8
100% de supervisores y lideres Operaciones Talleres completados
Levantamiento de la matriz de talentos Lider de Gesti6n . . .
. fi Plan Dia12
ocultos y pasiones del personal Humana Jefe de Planta @ Matriz consolidada
Intervencién inmediata en los 3 peores o Gerente ,
- efe Mantenimiento - Dia 18
puestos ergondmicos de la nave J Operaciones Puestos adecuados
Instauracion del mur;{l fie reconocimiento Supervisores Gerente General ~ Dia25  Reconocimientos/mes
semanal al esfuerzo visible
COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:
Meta de Ahorro / Reduccion de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:
FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:
LIDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica

30



DIVISION ESTRATEGICA METODOLOGICA

LA RADIOGRAFIA Y EL CORTE A MEDIDA

El Diagnéstico en Gemba y el Diseio Tailored

Bajar a la planta con las botas puestas, mapear la Cadena de Valor, cazar las pérdidas
implacables y confeccionar el traje a la medida del flujo de caja.
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EXECUTIVE BRIEFING C-SUITE « PARTE 1|1

Objetivos Estratégicos & Entregables de Gemba

PROPOSITO CENTRAL DE ESTA FASE:
Visibilizar el flujo material e informativo de punta a punta, cuantificar monetariamente las 8 mudas de Ohno
y estructurar un roadmap en 3 olas.

ENTREGABLES FiSICOS OBLIGATORIOS (AUDITORIA C-SUITE):

v Mapa VSM Estado Actual
Radiografia visual que separa el tiempo de valor agregado (VA) del tiempo de desperdicio (NVA).

v Diagnéstico Matriz MAD-3D
Calificacion de la capacidad de absorcién cultural y holgura de caja para evitar recetas prefabricadas.

v Roadmap Estratégico en 3 Olas
Secuencia estricta de Quick Wins (30D), Estabilizacién (90D) y Sofisticacién Tecnoldgica (180D).

.. ADVERTENCIA OPERATIVA SCS:
Comprar software costoso antes de eliminar el desperdicio manual en planta solo acelera la velocidad con que se
cometen los errores.
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CAPITULO 3 | PASO 2: Inmersion y Diagnéstico
Quirdrgico en Gemba

*Mapeo de la Cadena de Valor y la Caceria Implacable de Pérdidas (Mudas)*

"No se puede curar una enfermedad mirando la radiografia desde la cafeteria del hospital. Hay
que ponerse los guantes, bajar a la planta, tocar el material, oler el lubricante, cronometrar la
espera y escuchar el chirrido de la mdquina. La verdad de una empresa no vive en los estados
financieros; vive en los metros cuadrados donde se transforma la materia."

— Mauricio Restrepo Betancur

# 1. La Idea Fuerza: El Genba Olvidado y la Cadena de Valor Real

En la tradicion de manufactura japonesa (sistema Toyota), existe un concepto sagrado: el Genba
(0 Gemba), que traduce literalmente "el lugar real donde ocurren los hechos y donde se crea el valor".

En una fabrica, el Genba es la linea de ensamblaje o la celda de inyeccién. En una distribuidora,
es el muelle de carga y los pasillos de picking. En una empresa de servicios, es la pantalla donde
el asesor interactda con el cliente insatisfecho.

El gran pecado de la direccién moderna es el distanciamiento fisico y emocional del Genba. Los
directores generales y gerentes de operaciones pasan el 90% de su jornada laboral encerrados en
reuniones ejecutivas, revisando tableros de control en Power BI o contestando correos
electronicos urgentes. Gestionan la empresa a través de sombras proyectadas en una pared
digital.

El Paso 2: Inmersion y Diagndstico Quirtrgico en Gemba rompe radicalmente con este
distanciamiento. En Smart Chain Solutions no aceptamos diagndsticos basados en encuestas
tedricas ni en informes predigeridos por terceros. Nos calzamos las botas con puntera de acero,
nos ponemos el chaleco reflectivo y caminamos la Cadena de Valor completa de punta a punta,
desde que el camion del proveedor descarga la materia prima en el portdn hasta que el cliente
final firma la remesa de entrega a satisfaccion.

Y en esa caminata, nuestro objetivo es uno solo: declarar una caceria implacable y sistematica
contra las pérdidas invisibles (las Mudas).

lia 2. Voces del Gemba: El Misterio de los Cuatro Kilémetros Diarios

El siguiente caso corresponde a una empresa de empaques flexibles y artes grdficas en Antioquia con
85 operarios en planta:
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La queja recurrente de la gerencia era que la seccion de troquelado y laminacion "carecia de
capacidad instalada". El Gerente de Produccion le insistia a la junta directiva que necesitaban
endeudarse en 150.000 dolares para adquirir una mdquina troqueladora de mayor velocidad
porque los pedidos estaban acumulando retrasos de hasta diez dias hdbiles.

>

Durante nuestro sequndo dia de inmersion en planta, decidimos hacer un ejercicio elemental pero
revelador: en lugar de mirar la velocidad nominal de la mdquina que decia el manual del
fabricante, colocamos un rastreador de pasos y asignamos a un observador con un cronémetro y
un diagrama de espagueti (Spaghetti Chart) siguiendo durante un turno completo de ocho horas
a Carlos, el operario lider de la mdquina troqueladora.

>

Al finalizar el turno, reunimos al Gerente General, al Gerente de Produccion y a Carlos frente a
una pizarra en blanco.

>

Consultor SCS: —¢Cudntos metros creen ustedes que camind Carlos hoy durante su jornada
laboral para operar la mdquina?

Gerente de Produccion: —Bueno, la mdquina estd fija en su sitio. Carlos se moverd unos
quinientos o seiscientos metros en el drea circundante a lo largo del dia.

Consultor SCS: —Carlos camind hoy exactamente 4.2 kilometros dentro de esta nave.

(El Gerente General abrid los ojos con incredulidad y mird a Carlos).

Gerente General: —Carlos, ¢usted se fue a trotar por la bodega o qué?

Carlos (con tranquilidad y un dejo de cansancio): —No, don Jorge. Para troquelar cada lote, tengo
que caminar cincuenta metros al fondo a buscar las cuchillas en el taller mecdnico porque el
afilador las guarda bajo llave. Cuando llego, casi nunca estdn listas y me toca esperar. Luego
tengo que caminar ochenta metros hacia la bodega de tintas a buscar la resina de laminado.
Luego vuelvo y me doy cuenta de que el montacarguista me dejd la estiba de carton bloqueando
el pasillo de alimentacion, asi que me toca ir a pie a buscarlo por toda la planta para que me
mueva el bulto. En un turno de ocho horas, paso tres horas caminando y buscando cosas, dos
horas esperando autorizaciones y apenas tres horas troquelando material.

>

Consultor SCS: —Don Jorge, su mdquina no necesita reemplazo. Su mdquina troquela a la
perfeccion. Lo que pasa es que de las ocho horas que usted le paga a Carlos, solo tres horas
generan valor. Las otras cinco horas se van en transportar herramientas, esperar recursos y
sortear desorden. Si le compramos una mdquina el doble de rdpida, Carlos sequird caminando
cuatro kilometros y el cuello de botella sequird intacto.

>

(Aquel dia, la empresa se ahorrd 150.000 ddlares de inversion innecesaria en deuda de capital.
Reubicamos las herramientas al pie de mdquina mediante un sistema 5S, establecimos un buffer
visual de materia prima y la capacidad de la seccion aumento en un 42% en menos de tres
semanas sin gastar un solo peso).
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3. El Error Tipico de la PyME: Confundir Movimiento con Productividad y Cadena
LI . s
~ de Suministro con Cadena de Valor

Las empresas caen con frecuencia en dos trampas conceptuales gravisimas:

Trampa 1: Creer que estar ocupado es sinénimo de ser productivo

Ver a operarios corriendo de un lado a otro, montacargas pitando a toda velocidad y escritorios
llenos de carpetas desordenadas le da a muchos gerentes una falsa sensaciéon de dinamismo:
"iMire como se mueve la gente, estamos produciendo a tope!".

En el 90% de los casos, ese ajetreo no es productividad; es friccion operativa pura. La excelencia
operacional se parece mucho mds a un quiréfano bien organizado: movimientos milimétricos,
silencio, herramientas en su lugar exacto, ritmo constante y cero histeria.

Trampa 2: Mirar la "Cadena de Suministro" olvidando la "Cadena de Valor"

La cadena de suministro se preocupa por la logistica de mover cosas de un punto A a un punto B.
La Cadena de Valor se enfoca en algo mucho mads profundo: ¢cuanto del tiempo que pasa un
producto dentro de nuestras instalaciones realmente le agrega valor por el cual el cliente final
esta dispuesto a pagar?

En una fabrica tipica latinoamericana, el tiempo total desde que entra la materia prima hasta
que sale el producto terminado (el Lead Time) puede ser de 15 o 20 dias. Sin embargo, si usted
suma los minutos reales en los que la materia prima estuvo siendo cortada, cocida, moldeada,
mezclada o empacada (el tiempo de valor agregado real), jrara vez supera las 4 o 5 horas!

El restante 98% del tiempo, el producto estuvo:

e Esperando en una estiba a que alguien lo firme.
e Guardado en una bodega acumulando polvo y costo financiero.
¢ Siendo transportado de un extremo de la nave al otro sin necesidad.

e Esperando que una mdaquina descalibrada termine de ser ajustada.

Ese 98% de tiempo muerto es donde se desangra la rentabilidad de su negocio.

_ 4. La Herramienta del Sastre: La Auditoria de las 8 Grandes Mudas y el VSM
" simplificado

Durante el Paso 2, desplegamos en el terreno dos instrumentos de precision quirtirgica:
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FIGURA 3.1: LA REALIDAD DEL LEAD TIME VS. VALOR AGREGADO EN PLANTA

TIEMPO TOTAL DE CICLO (LEAD TIME): 15 A 20 DIAS (100%)

97% TIEMPO SIN VALOR AGREGADO (ESPERAS, TRANSPORTE, RETRABAJOS, MUDAS)

. TIEMPO CON VALOR AGREGADO (VA): 4 a 5 Horas . TIEMPO SIN VALOR AGREGADO (NVA): 14 a 19 Dias

Transformacion fisica real de la materia que el cliente paga con gusto. Almacenamiento ocioso, transporte interno y autorizaciones burocraticas.

Las 8 Grandes Pérdidas (Mudas) que Cazamos en el Gemba:

Sobreproduccion: Fabricar mas de lo que el cliente pidié o hacerlo antes de tiempo "para
aprovechar que la mdquina ya estd encendida". Es la peor de todas las pérdidas porque esconde
todas las demas.

Tiempos de Espera: Operarios esperando materia prima, maquinas paradas esperando
mantenimiento, o despachos frenados esperando una firma de crédito.

Transporte Innecesario: Mover materiales de la bodega A a la bodega B, y luego a la nave C,
porque la distribucion en planta (layout) esta mal disefiada.

Sobreprocesamiento: Hacerle al producto mads acabados, verificaciones o empaques de los
que el cliente realmente solicito o valora.

Inventario Excesivo: Dinero liquido congelado en estanterias, ocupando espacio, pagando
polizas de seguro, venciendo materias primas y ocultando obsolescencia.

Movimientos Innecesarios: El caso de Carlos: operarios estirandose, agachandose o
caminando kilémetros por herramientas mal ubicadas o desorden en el puesto de trabajo.

Defectos y Reprocesos: Piezas mal fabricadas que obligan a desarmar, retocar o tirar a la
basura material, multiplicando por dos el costo de mano de obra y energia.

Talento Humano Desaprovechado: La peor de todas las pérdidas: tener operarios con 20 arios
de experiencia cuyas ideas jamas han sido consultadas para mejorar la linea.

El Protocolo del "VSM en Papel Kraft":

No usamos softwares complejos de modelado en esta fase. Pegamos un rollo de papel kraft de
diez metros de largo en una pared de la planta. Convocamos al operario, al supervisor, al jefe de

compras y al vendedor. Con tarjetas adhesivas de colores, dibujamos el flujo real con tres colores:

 Verde: Actividades que agregan valor (el cliente pagaria por ellas).
 Rojo: Pérdidas puras que deben eliminarse ya.

e Amarillo: Actividades que no agregan valor pero son necesarias por ley o seguridad
(optimizables).
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Cuando el equipo ve una pared con 80% de tarjetas rojas y amarillas, se acaba la discusién
tedrica. Todos entienden exactamente donde estd la gangrena operativa.

~/ 5. Impacto Medible del Paso 2

Un diagndstico quirtargico en Gemba bien ejecutado arroja resultados demoledores e inmediatos:

« Identificacién del 100% de los cuellos de botella reales: Distinguiendo claramente entre
falsas necesidades de inversion de capital (CAPEX) y simples ajustes de flujo y método
(OPEX).

e Reduccion de entre un 30% y un 50% en el Lead Time tedrico: Al eliminar los tiempos
muertos evidentes entre estaciones de trabajo.

 Liberacion inmediata de capital de trabajo: Al evidenciar el inventario ocioso que estaba

asfixiando el flujo de caja de la compaiiia.

Con la radiografia sin anestesia sobre la mesa y las pérdidas identificadas con nombre y apellido,
el sastre ya no trabaja a ciegas. Ahora tiene las medidas exactas del cuerpo de la empresa y estd
listo para cortar la tela: El Paso 3 — Diserfio 'Tailored’ (El Traje a la Medida).
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 3

Protocolo de Inmersién Gemba: Caminando el Flujo con Botas Puestas
COMO PREPARAR EL CRONOMETRO Y LEVANTAR EL MAPA DE LA VERDAD FISICA

Paso1(06:00 AM) Calzado y Equipo de Proteccién

El comité directivo se pone botas con punta de acero, chaleco reflectivo y gafas de seguridad.
Ningun participante puede llevar computador portatil; solo libreta y cronémetro.

Paso 2 (06:15 AM) Inicio en el Muelle de Recepcién

Comenzar exactamente donde el camién del proveedor descarga la materia prima. Contar cudntas

veces se manipula un bulto o ldmina antes de entrar al almacén.

Paso 3 (06:45 AM) Seguimiento Unitario del Producto

Acompaniar una sola orden de produccién a lo largo de todas las mdquinas. Cronometrar el tiempo
que pasa en transformacion real versus el tiempo que pasa esperando en un pasillo.

Paso 4 (07:20 AM) Caza de las 8 Mudas en Vivo

Identificar con cinta adhesiva roja los puntos de sobreproduccién, movimientos innecesarios,

buisquedas de herramientas y esperas por liberacion de calidad.

Paso 5 (07:50 AM)  Cierre en el Camién de Despacho

Verificar como se embala el producto terminado y cudntos minutos de retraso acumula la orden

frente a la promesa realizada al cliente.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 3: La velocidad del flujo no la define la maquina mads rapida, sino la pila de

inventario en proceso que nadie quiere mirar.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO
Auditoria de Diagnéstico Critico: Paso 2: Inmersion y Diagnéstico
Quirdrgico en Gemba

Enfoque Estratégico: Mapeo VSM, Gemba con Botas Puestas y Erradicacién de las 8 Mudas

Criterio de Evaluacion en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. ¢(Ha caminado el equipo directivo el flujo completo de
producto desde el muelle de recepcion hasta el camion de 01020304 05
despacho?

Caminata Gemba documentada

2. $Se cuenta con un mapa VSM que discrimine con cronémetro Mapa de Flujo de Valor
) . 5 O10203040s
el tiempo con valor agregado del tiempo de espera y reprocesos

3. (Estan identificadas y valoradas econémicamente las 8 010203 04 O Cdlculo de costo de muda
mudas de Ohno presentes en los tres principales procesos? 1 3 U4 Us

4. iSe midi6 la distancia fisica total que recorre un operario y 010203 04 05 Ruta Spaghetti trazada
un lote durante un turno ordinario (diagrama spaghetti)?

5. ¢Se validaron los datos directamente con los operarios en pie 010203 04 Os Toma directa en planta
de méquina en vez de confiar en reportes de oficina?

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencién inmediata de choque. individual. Falta estandarizacién y estd lista para sofisticacion tecnoldgica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS
Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Paso 2: Inmersiéon y
Diagnéstico Quirurgico en Gemba

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accion Prioritaria de Intervencion Responsable (R) Aprobador (A) Meta / KPI

Caminata de)lnmerswn de 4 horas en piso con Comité de Gemba Gerente Dia 6 Bitacora
botas y cronémetro en mano Operaciones Gemba
D ibujo de} VSM Fstado Actua}l en pared con post- Ingeniero de Procesos = Jefe de Planta Dia 14 VSM Actual
its y participacion de operarios terminado
Cuantificacion monetaria de las 3 mayores Cifra de
A y Contralor / Finanzas Gerente General Dia 20 pérdida
fuentes de desperdicio y espera
mensual
Priorizacion de los 5 cuellos de botella que ; Gerente s Top 5
limitan el flujo de salida Lider Lean SCS Operaciones Dia 26 restricciones
COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:
Meta de Ahorro / Reduccién de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:
FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:
LiDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica
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CAPITULO 4 | PASO 3: Diseiio 'Tailored"'

*La Confeccion del Traje a la Medida Sequn la Madurez, la Cultura y el Flujo de Caja*

"En una tienda de ropa por departamentos usted compra una camisa talla estdndar; si le queda
ancha de hombros o corta de mangas, el problema es de su cuerpo, no de la camisa. Un sastre
inglés hace exactamente lo contrario: no juzga su cuerpo; toma una cinta métrica, respeta su
postura natural y corta la tela para que la prenda le calce a la perfeccion. La verdadera
consultoria no fuerza a la empresa a encajar en una metodologia; adapta la metodologia al alma
y al bolsillo de la empresa.”

— Mauricio Restrepo Betancur

# 1. La ldea Fuerza: El Rechazo Frontal a los "Paquetes Enlatados"

La industria de la consultoria corporativa ha caido en el modelo de la comida rapida: para
maximizar sus propios margenes de ganancia, empaquetan metodologias estandarizadas —
llamadas pomposamente Six Sigma, Scrum, Kaizen o Transformacion 40— y las venden como pan
caliente a cualquier cliente que toque a su puerta, sin importar si es una multinacional
farmacéutica de cinco mil empleados o una fabrica familiar de calzado con cuarenta operarios.

El resultado de este enfoque industrializado suele ser traumatico:

 Sobredosis metodologica: A una empresa que apenas esta aprendiendo a registrar sus
compras en un Excel ordenado le intentan implantar tableros de control complejos, comités
diarios interminables y jerarquias agiles que asfixian la operacion.

« Asfixia financiera: Contratos leoninos de consultoria con pagos fijos mensuales
desproporcionados que estrangulan el flujo de caja operativo antes de que aparezca el primer
resultado tangible.

¢ Rechazo por incompatibilidad cultural: Se pretende importar la cultura de una planta
automotriz en Nagoya o de una tecnoldgica en Palo Alto a una planta de confecciones en el
centro de Medellin, donde las relaciones interpersonales, los lazos familiares y los ritmos de
comunicacién son profundamente latinoamericanos.

El Paso 3: Disefio 'Tailored’ (A la Medida) es el corazén conceptual de Smart Chain Solutions.
Aqui es donde nos ponemos el dedal, agarramos la tiza de sastre y diseflamos una intervencion
que respete tres variables no negociables: el nivel de madurez operativa real, la identidad
cultural de la gente y la capacidad financiera y de absorcion de la compaiiia.

lia 2. Voces del Gemba: El "Traje Prestado" de Calzado La Riviera
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El siguiente caso corresponde a una fdbrica tradicional de calzado de cuero en el departamento de
Santander:

Don Hernando, fundador de la compafiia a finales de los afios ochenta, nos recibid en su oficina
con desconfianza. Venia de una experiencia catastrofica: una prestigiosa firma de consultoria
internacional le habia vendido un "paquete integral de manufactura de clase mundial” con una
duracion cerrada de doce meses.

>

Durante la reunion, Don Hernando sacé del archivo un organigrama plastificado y lleno de
colores que los consultores anteriores le habian dejado pegado en la pared:

>

Don Hernando: —Mire esto, Mauricio. Me crearon doce comités diferentes: el comité de mejora
continua, el comité de ergonomia, el comité de desperdicios, el comité de innovacion... En una
empresa de sesenta personas, jnos pasdbamos tres horas al dia en reuniones llenando actas! Mi
jefe de corte, que es el hombre que mejor conoce el cuero en esta region, no podia tocar una tijera
porque tenia que llenar evaluaciones de competencias en una plataforma web en inglés.

>

Consultor SCS: —Y qué pasa con las entregas de los pedidos?

>

Don Hernando: —Nos quebramos casi a la mitad. Los clientes nos cancelaron tres contratos
grandes porque el calzado no salia a tiempo. Tuve que despedir a ocho operarios veteranos para
pagarle las facturas mensuales a la firma de consultoria. Les pedi que pardramos o que fuéramos
mds despacio, y me dijeron que el cronograma era "estdndar e inmodificable" y que si
suspendiamos perdiamos la garantia de la certificacion. Senti que me pusieron un traje prestado
cinco tallas mds grande y me obligaron a correr una maraton. Casi me ahogo.

>

Consultor SCS: —Don Hernando, descolguemos ese organigrama de la pared. A partir de hoy,
usted no va a tener doce comités. Va a tener una sola reunion de pie de diez minutos todas las
mananas al frente de la mesa de corte. Y no vamos a pagar nada por adelantado ni a firmar
contratos rigidos a doce meses. Vamos a trabajar por médulos de impacto. Si el primer mddulo no
le devuelve a su caja mds dinero del que le cuesta nuestra intervencion, paramos inmediatamente
y no me debe un solo peso.

>

(La expresion de Don Hernando paso de la angustia al alivio. Ajustamos la velocidad del proyecto
al ritmo bioldgico de su fdbrica. En lugar de forzar sistemas complejos, estandarizamos el patron
de corte manual y la sincronizacion del pegado. En cuatro meses, la empresa recuperd su ritmo de
entrega, incrementd su margen en un 22% y los comités fantasmas quedaron en el olvido).

., 3. El Error Tipico de la PyME: Confundir Sofisticacion con Efectividad
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Existe un complejo de inferioridad muy comun entre los empresarios y directivos de medianas
empresas: creer que entre mas compleja, costosa y enredada sea una solucién, mejor es.

Creen que si un consultor habla en espafiol sencillo, utiliza una libreta o sugiere pintar lineas
amarillas en el suelo de la bodega con pintura de trafico barata en lugar de instalar un software
de radiofrecuencia de 40.000 ddlares, el consultor "no sabe de tecnologia”.

La realidad es exactamente la contraria:

» La genialidad radica en la simplicidad: Un proceso excelente es aquel que cualquier operario
nuevo puede comprender y ejecutar a la perfeccion en su primer dia de trabajo, sin necesidad
de un manual de doscientas paginas.

o Elritmo de absorcion tiene un limite: Una empresa no puede digerir diez cambios profundos
al mismo tiempo. Forzar la velocidad de cambio mas alla de lo que el equipo puede asimilar
provoca lo que en medicina se llama rechazo de drgano: la organizacion expulsa la
metodologia y vuelve al caos anterior para poder sobrevivir.

*.. 4.La Herramienta del Sastre: La Matriz de Modularidad Real (MAD-3D)

Para confeccionar el disefio a la medida, en Smart Chain Solutions sometemos los hallazgos del
diagnéstico a la Matriz de Modularidad Real (MAD-3D), evaluando tres dimensiones criticas:

FIGURA 4.1: MATRIZ DE MODULARIDAD REAL (MAD-3D) Y NIVELES DE MADUREZ

NIVEL 1: INCENDIOS NIVEL 2: ESTANDAR NIVEL 3: OPTIMIZADO NIVEL 4: 4.0 REAL

Supervivencia pura Estandarizacion basica Flujo continuo Analitica e IA
- Procesos cadticos - Tiempos conocidos + Cultura Lean viva - Datos en tiempo real
- Dependencia del duefio - Mandos medios activos - Desperdicio minimo « Prondstico predictivo
INTERVENCION SCS: INTERVENCION SCS: INTERVENCION SCS: INTERVENCION SCS:
58 visuales + Control diario Mapeo VSM + Balanceo WMS / ERP Agil + Heijunka Power BI + Automatizacién
. J AN J/

Dimensién 1: Nivel de Madurez Operativa Real (Del 1 al 4)

 Nivel 1 (Supervivencia e Incendios): Procesos no estandarizados, registros en papel
desordenados, dependencia total del duefio.

e Diserio Tailored: Prohibido meter software pesado. Se interviene con 5S visual, ordenamiento
de puestos de trabajo, rutinas basicas de supervision y control diario en pizarras fisicas.

« Nivel 2 (Estandarizacion Basica): Tiempos de ciclo conocidos, inventario relativamente
controlado, mandos medios formados.

e Diserio Tailored: Mapeo formal de la Cadena de Valor, balanceo de lineas, estandarizacion de
compras y primeros tableros de KPIs simples.
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« Nivel 3 (Optimizacion y Flujo Continuo): Disciplina Lean instalada, desperdicios controlados,
cultura de mejora activa.

e Disefio Tailored: Introduccién de herramientas digitales (WMS, ERP agil), nivelacién de carga
(Heijunka) y logistica colaborativa.

« Nivel 4 (Sofisticacion e Industria 4.0): Datos en tiempo real, automatizacion, analitica
predictiva de demanda.

e Disefio Tailored: Inteligencia de negocios avanzada (BI), integracion de supply chain digital y

modelos predictivos.

Dimensiéon 2: Modularidad por Autofinanciacion (Flujo de Caja Protegido)

No exigimos contratos cerrados que asfixien al cliente. Dividimos la intervenciéon en médulos

independientes y acumulativos:

e Modulo A (Cosecha Temprana): Se atacan las 3 pérdidas mas costosas identificadas en el
diagnéstico. Este médulo tiene una duracion de 4 a 6 semanas y debe pagarse solo con los
ahorros generados.

e Modulo B (Consolidacion de Cadena de Valor): Con los recursos liberados en el Mddulo A, se
avanza a la reconfiguracion logistica y operativa profunda.

e Modulo C (Escala y Sofisticacion): Se institucionaliza la tecnologia y la autonomia del
equipo.

Si en algiin momento el cliente necesita hacer una pausa porque el mercado se contrajo, una
maquina critica fallé o la temporada alta demanda el 100% de la atencion, el proyecto se pausa
sin penalidades. El traje se ajusta al cliente; el cliente no se rompe la espalda para entrar en el
traje.

Dimensidon 3: Resonancia Cultural

Adaptamos el lenguaje y la pedagogia a la identidad de la empresa. Si la empresa tiene un arraigo
religioso, una tradiciéon familiar centenaria o un perfil eminentemente técnico de ingenieros
jovenes, los talleres, las dindmicas y las metas se visten con los valores nativos de esa
comunidad.

~ 5. Impacto Medible del Paso 3

Cuando el diseiio se confecciona a la medida exacta de la organizacién:

 Tasa de desercion de proyectos inferior al 2%: Frente a una tasa de fracaso de la consultoria
tradicional que supera el 70% segun estudios globales.

« Cero sobrecostos por software o licencias innecesarias: Las inversiones tecnoldgicas se
postergan hasta que el proceso esté maduro para recibirlas.

« Autofinanciacién garantizada: E1 90% de nuestros clientes cubren el costo total de la
consultoria exclusivamente a partir de los ahorros y eficiencias liberadas en los primeros dos
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meses de ejecucion.

Con el patrén cortado a la medida de la realidad del cliente, es hora de trazar la ruta de
navegacion para que todo el equipo sepa qué se hara cada semana: El Paso 4 — El Roadmap
Estratégico (Menos Utopias, Mas Hitos).
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 4

Protocolo de Seleccién Tailored: Cortando el Traje a la Medida
COMO PURGAR METODOLOGIAS DE MODA Y ESCOGER SOLO LO QUE LA EMPRESA PUEDE ABSORBER

Paso 1 (06:00 AM)

Paso 2 (06:20 AM)

Paso 3 (06:50 AM)

Paso 4 (07:20 AM)

Paso 5 (07:45 AM)

Auditoria de Capacidad de Absorcién

Revisar cudntos proyectos de mejora simultdneos tiene la empresa abiertos hoy. Si hay mds de
tres, congelar dos de inmediato para evitar la asfixia operativa.

Aplicacién del Filtro MAD-3D

Calificar la madurez en Procesos, Cultura y Caja. Si la empresa estd en Nivel 1 (Caos), prohibir
terminantemente la compra de software WMS o consultoria Six Sigma compleja.

Seleccién del Kit Modular Minimo

Elegir solo 2 herramientas de impacto directo para los préximos 60 dias (ejemplo: 5S visuales en
una sola celda y balanceo de linea de empaque).

Consulta con el Jefe de Turno

Mostrar el disefio propuesto al jefe de turno mds escéptico y pedirle que lo critique sin censura.
Incorporar sus sugerencias antes de oficializarlo.

Calculo del Esfuerzo Financiero

Garantizar que el costo de implementar la mejora sea inferior al 15% del ahorro proyectado en los
primeros seis meses.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 4: Un traje fino apretado en la sisa es tan inttil como un traje barato. El mejor
método es aquel que el equipo de planta puede mantener con alegria.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO
Auditoria de Diagnéstico Critico: Paso 3: Disefio Tailored (El Traje a
Medida)

Enfoque Estratégico: Matriz MAD-3D, Modularidad Metodoldgica y Rechazo a Formulas Enlatadas

Criterio de Evaluacion en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. {La solucién propuesta se disefié con base en la capacidad de 010203040 Diagndstico MAD-3D
absorcidn cultural de la empresa o es un manual genérico? 1TH2 Us s Us

2. ¢Se evalud el balance financiero entre el costo de Estudio de caja y retorno
implementar la mejora y el flujo de caja disponible de la O1 020304 05
compaiiia?

3. ¢Se seleccionaron exclusivamente las herramientas Lean que
resuelven los cuellos de botella inmediatos sin sobrecargar al O1 020304 05
equipo?

Kit modular calibrado

4, Participaron los jefes de turno en la cocreacion de la Validacién en piso
arquitectura de trabajo o les fue impuesta desde una oficina 01020304 05
central?

5. ¢La solucién tiene la flexibilidad para ajustarse si la demanda 0102 03 04 O Elasticidad de disefio
del mercado o la mezcla de productos cambia el préximo mes? 12 Us Ua s

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencién inmediata de choque. individual. Falta estandarizacién y esta lista para sofisticacion tecnolégica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS

Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Paso 3: Diseio Tailored (El

Traje a Medida)

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accion Prioritaria de Intervencion Responsable (R) Aprobador (A) Meta / KPI
Calificacion de la empresa en la Matriz MAD-3D Consultor SCS Gerente General Dia 10 le{el MAD
(Cultura, Procesos, Caja) asignado
Poda de herramientas innecesarias: definir qué Gerente Operaciones Gerente General Dia15 Lista de
NO se va a hacer en este ciclo exclusién
Taller i6n del estan ivoal . . Estandar
alle de cocreacio : del estandar operativo a la Supervisores Jefe de Planta Dia22 standa
medida con supervisores adaptado
Aprobacion del paquete de intervencion ajustado . . . Presupuesto
a presupuesto de caja Gerente Financiero Gerente General Dia 28 liberado
COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:
Meta de Ahorro / Reduccion de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:
FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:
LIDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica
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CAPITULO 5 | PASO 4: El Roadmap Estratégico

*Menos Utopias y Mds Victorias Tempranas (Quick Wins)*

"Un plan estratégico a tres afios que no produce su primer resultado concreto en los primeros
quince dias no es una estrategia; es una fantasia de escritorio. La fe de un equipo en un proceso de
cambio no se sostiene con discursos motivacionales; se alimenta con victorias rdpidas, visibles e
incontestables.”

— Mauricio Restrepo Betancur

# 1. La Idea Fuerza: La Paralisis por Analisis y la Muerte del Entusiasmo

Uno de los errores mas letales en la gestion del cambio organizacional es postergar los
resultados.

Las firmas de consultoria tradicionales adoran los cronogramas largos y abstractos: pasan tres
meses diagnosticando, dos meses disefiando, tres meses formando comités, y le prometen al
empresario que "los primeros impactos se verdn reflejados al finalizar el sequndo semestre".

¢Qué ocurre en la realidad de una fabrica o de una empresa comercial durante esos primeros seis
meses de silencio operativo?

 El cinismo se apodera del equipo: Los colaboradores empiezan a murmurar: "Mucho bla, bla,
bla, muchas reuniones, pero aqui todo sigue exactamente igual de enredado”.

» La gerencia pierde la paciencia: El duefio ve salir el dinero mes a mes para pagar honorarios
de consultoria, mientras la tesoreria sigue sufriendo y los clientes siguen quejandose.

 Laenergia del cambio se disipa: El entusiasmo inicial se enfria, la rutina cotidiana devora el
proyecto y la intervencién termina muriendo por inanicion.

El Paso 4: El Roadmap Estratégico es la brijula tactica de Smart Chain Solutions. No disefiamos
mapas utdpicos para un futuro lejano; construimos una hoja de ruta implacable de victorias
tempranas (Quick Wins). Nuestra regla de oro es simple y contundente: en los primeros quince a
veinte dias de intervencion, el equipo debe presenciar y celebrar su primera victoria tangible
en el piso de la planta.

lia 2. Voces del Gemba: Los Cuarenta y Cinco Délares que Salvaron un Proyecto

El siguiente caso ocurrid en una empresa productora y distribuidora de ldcteos en el Oriente
Antioquerio con 45 colaboradores:
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Llevdbamos dos semanas de haber iniciado el diagndstico. En el mapa de la cadena de valor
habiamos detectado un problema grave de mermas en la zona de maduracion de quesos, pero
resolverlo de fondo requeria redisefiar los pardmetros de humedad y temperatura, lo cual tomaria
al menos dos meses de calibracion técnica.

>

Durante una reunion de sequimiento, el Gerente General y socio mayoritario se veia visiblemente
tenso:

>

Gerente General: —Mauricio, mi socio me estd presionando. Me dice que la empresa estd pasando
por un momento apretado de caja y que no podemos darnos el lujo de esperar dos meses para ver
si este proyecto sirve o no. La gente en planta estd escéptica y yo necesito mostrar algo ya.

>

Consultor SCS: —Comprendo perfectamente, don Andrés. Vamos a hacer algo: no esperemos dos
meses. ¢Cudl es el dolor mds tonto, mds molesto y mds visible que tiene la gente de empaque
todos los dias a las 3:00 de la tarde?

>

Jefe de Planta (interviniendo): —La selladora manual de bolsas al vacio. El cable tiene un falso
contacto desde hace ocho meses. Todos los dias a las tres de la tarde, cuando la mdquina se
calienta, el fusible salta y se quedan esperando media hora a que el electricista venga a ponerle
una cinta aislante. Los operarios estdn desesperados con esa mdquina.

>

Consultor SCS: —Don Andrés, autoriceme cuarenta y cinco ddlares del fondo de caja menor en
este instante.

>

Esa misma tarde fuimos a la ferreteria industrial mds cercana, compramos una resistencia
térmica nueva, un cable vulcanizado de uso pesado y un interruptor industrial de repuesto. A las
5:00 p.m., el electricista instald los componentes nuevos.

>

A la maniana siguiente, a las 3:00 p.m., la selladora no fallé. A las 4:00 p.m., el turno de empaque
termind veinte minutos antes de la hora habitual, sin un solo retraso en los pedidos de la tarde.

>

Al dia siguiente, la operaria mds antigua de empaque, que hasta ese momento no nos dirigia la
palabra y se negaba a llenar las hojas de control, se acercé a la mesa de trabajo del consultor:

>

Operaria: —Ingeniero... dustedes fueron los que arreglaron la selladora?

Consultor SCS: —Si, dofia Gloria. Con la autorizacién de don Andrés.

Operaria: —Llevdbamos ocho meses pidiendo que arreglaran ese cable y nadie nos hacia caso.
Pensé que ustedes eran otros consultores de corbata que solo venian a mirar. Si ustedes de verdad
estdn aqui para quitarnos los dolores de cabeza, cuente conmigo. Digame qué planilla hay que

llenar y yo le ayudo a organizar a las muchachas.
>
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(Esos cuarenta y cinco ddlares no arreglaron el negocio de los quesos, pero compraron algo
infinitamente mds valioso: la fe incondicional del equipo operativo. A partir de esa victoria
temprana de 24 horas, las puertas de la planta se abrieron de par en par para ejecutar las
transformaciones complejas).

A, 3. El Error Tipico de la PyME: Intentar Comerse el Elefante de un Solo Bocado

Cuando los empresarios se motivan con la productividad, suelen cometer el error del novato:
querer arreglarlo todo al mismo tiempo.

Hacen una lista de 45 problemas y lanzan 45 frentes de trabajo simultaneos:

e Cambiar el layout de la bodega.

Cambiar los turnos de trabajo.

Modificar el software de compras.

Implementar mantenimiento auténomo.

Rediserfar la escala salarial.

El resultado es el colapso por saturacion. La operacion diaria —que es la que paga los salarios y
factura los pedidos— no soporta semejante grado de estrés simultaneo. Los lideres de area
colapsan, los incendios cotidianos se multiplican y el proyecto termina desmoronandose en
medio de acusaciones mutuas.

La estrategia no consiste en decidir qué cosas brillantes va a hacer; la verdadera estrategia
consiste en decidir qué iniciativas NO va a ejecutar todavia para concentrar todos los recursos
en el cuello de botella que mueve la aguja hoy.

4. La Herramienta del Sastre: La Matriz de Impacto vs. Esfuerzo y el Roadmap en
" 3O0las

Para construir un Roadmap Estratégico a prueba de balas, en Smart Chain Solutions filtramos
todas las oportunidades identificadas a través de la Matriz de Priorizacion Cuadrante 1
(Impacto vs. Esfuerzo) y estructuramos la ejecucion en Tres Olas Consecutivas:

FIGURA 5.1: EL ROADMAP ESTRATEGICO EN TRES OLAS CONSECUTIVAS

0 OLA 1: QUICK WINS a OLA 2: CIRUGIA CADENA e OLA 3: SOFISTICACION

DIAS 1 AL 30 - COSECHA RAPIDA DIAS 31 AL 90 - ESTRUCTURA DIAS 91 AL 180 - ESCALA
« Reparacion cuellos de botella + Balanceo de lineas de planta - Power BI directivo automatico
- 5S visuales al pie de maquina - Slotting y reorganizacién bodega - Mantenimiento productivo total

- Fe del equipo y caja liberada - Compras basadas en consumo - Autonomia operativa plena
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Ola 1: Cosecha Inmediata (Dias 1 al 30) — *Construir Fe y Liberar Flujo de Caja*

« Criterio: Acciones de bajo costo, bajo esfuerzo técnico y alto impacto visual o financiero.
 Ejemplos tipicos:

o Reparacion de herramientas criticas de cuello de botella (el caso de la selladora).
 Limpiezay demarcacion visual 5S de puestos de trabajo saturados.

 Eliminacion de firmas y autorizaciones burocraticas redundantes que frenan despachos.

 Liquidacién y venta de inventario obsoleto o chatarra para meter dinero fresco a la caja.

Ola 2: Cirugia de la Cadena de Valor (Dias 31 al 90) - *Eficiencia Estructural*

» Criterio: Intervenciones sobre el corazén de los procesos que requieren método, formacion y
disciplina.

 Ejemplos tipicos:

 Balanceo de lineas de produccién para eliminar tiempos de espera entre estaciones.

» Reorganizacion fisica del almacén (Slotting) segiin rotaciéon ABC de productos.

 Estandarizacion de tiempos y métodos en operaciones criticas.

» Implementacion del protocolo de compras basado en consumo real (Pull) y no en prondsticos
a ciegas.

Ola 3: Institucionalizacion y Sofisticacién (Dias 91 al 180) - *Escala y Tecnologia*

e Criterio: Soluciones de mayor envergadura tecnoldgica y consolidacién de cultura.
 Ejemplos tipicos:

» Implementacién de herramientas de captura de datos digital en piso de planta.
 Tableros de Inteligencia de Negocios (BI) automdticos para gerencia y supervisores.

o Programas de mantenimiento preventivo y autdnomo total (TPM).

~ 5. Impacto Medible del Paso 4

Un Roadmap Estratégico estructurado en olas y victorias tempranas garantiza:
 Generacion de credibilidad inmediata: E1 100% del escepticismo inicial del equipo se
transforma en colaboracién activa antes de cumplirse el primer mes de trabajo.

 Autofinanciacion del proyecto: Los ahorros o ingresos liberados en la Ola 1 cubren con
holgura los costos de implementacion de las olas siguientes.

e Claridad meridiana: Cada persona en la organizacion, desde el gerente hasta el operario mas
nuevo, sabe exactamente qué hito se estd conquistando esta semana y cudl es el siguiente
paso en el camino.

Con la hoja de ruta trazada y las primeras victorias celebradas en el piso de la planta, el equipo
tiene sed de crecer. Ahora es el momento de abrir las compuertas del conocimiento para que la
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empresa aprenda a caminar sin muletas: El Paso 5 — "All You Can Learn” (Democratizacion
Radical del Saber).
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 5

Protocolo de Despliegue del Roadmap: Lanzamiento de las 3 Olas
COMO CONSTRUIR EL TABLERO FISICO DE HITOS Y CELEBRAR EL PRIMER QUICK WIN

Paso 1 (06:00 AM)

Paso 2 (06:25 AM)

Paso 3 (06:50 AM)

Paso 4 (07:20 AM)

Paso 5 (07:45 AM)

Montaje del Tablero Mural

Instalar una pizarra de 2x1 metros en el pasillo principal dividida en tres columnas horizontales:
OLA 1 (Quick Wins 30D), OLA 2 (Estabilidad 90D) y OLA 3 (Sofisticacién 180D).

Tarjetas con Nombre Propio

Escribir cada hito en una tarjeta que contenga: Accién, Duefio Uninominal (con foto o firma) y
Fecha Fatal de Entrega. Cero tareas asignadas a "Comités".

Definicién de las Compuertas Go/No-Go

Fijar por escrito los requisitos indispensables para pasar de la Ola 1 a la Ola 2: ningtin proyecto
avanza a tecnologia si los estandares manuales no se cumplen al 95%.

Lanzamiento del Primer Quick Win

Asignar presupuesto exprés (§100 a $500 USD) para ejecutar la primera mejora en menos de 48
horas (ej. iluminacién LED en control de calidad).

Agenda del Comité Quincenal

Agendar en los calendarios ejecutivos la revisién quincenal de 30 minutos de pie frente al tablero
mural. Cero presentaciones en PowerPoint.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 5: El cronograma no es un adorno de oficina; es un contrato de honor entre la
direccion y los trabajadores.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO
Auditoria de Diagnéstico Critico: Paso 4: El Roadmap Estratégico en 3
Olas

Enfoque Estratégico: Victorias Rdpidas (Quick Wins), Estabilizacién Operativa y Sofisticacion

Criterio de Evaluacion en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. ¢El plan de trabajo contiene "Quick Wins" que generen 010203 04 O Matriz de victorias 30D
ahorros o alivio operativo tangible en menos de 30 dias? 1TH2 U L4 Us

2. ¢Esta claramente separada la fase de estabilizacién basica 0102 03 04 Os Separacidn por olas
(estandares) de la fase de sofisticacién (tecnologia)?

3. (Cada hito del roadmap tiene asignado un responsable 0102 03 04 O Cronograma con nombre
uninominal y una fecha fatal de entrega no prorrogable? 12 Us Ua s

4. ¢Se definieron criterios claros de parada (Go/No-Go) para no 0102 03 04 Os Gate de calidad de ola
avanzar a la Ola 2 si la Ola 1 no ha consolidado disciplina?

5. ¢El cronograma fue revisado con Mantenimiento, Calidad y Consenso inter dreas
o e dosdeplntay 010203 04 05
pras para asegurar que no colisione con paradas de planta?

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencién inmediata de choque. individual. Falta estandarizacién y estd lista para sofisticacion tecnoldgica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS
Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Paso 4: El Roadmap
Estratégico en 3 Olas

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accion Prioritaria de Intervencion Responsable (R) Aprobador (A) Meta / KPI

Identificacion y ejecucién de los primeros 3 Gerente 3 mejoras en

Quick Wins de bajo costo Lideres de Linea Operaciones Dia12 vivo
Publicacién del Cronograma Maestro en 3 Olas , , Tablero fisico
en el tablero central de planta Lider PMO 5CS Gerente General Dial6 montado
Definicion de las compuertas de control (Gates) Jefe de Calidad Gerentg Dia24 Criterios
entre Ola1ly Ola2 Operaciones aprobados
Primera sesién de rendici6n de cuentas sobre Comité Gerente General Dia30 Cumplimiento
avances delaOlal Transformacién > 90%
COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:
Meta de Ahorro / Reduccion de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:
FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:
LIDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica
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DIVISION ESTRATEGICA METODOLOGICA

EL MOTOR DE LA TRANSFORMACION

La Democratizacion del Saber y la Agilidad Fisica

Democratizar el conocimiento técnico en el equipo para erradicar la dependencia del
consultor y ejecutar la agilidad fisica dia a dia.
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EXECUTIVE BRIEFING C-SUITE « PARTE 111

Objetivos Estratégicos & Entregables de Gemba

PROPOSITO CENTRAL DE ESTA FASE:
Empoderar a los mandos medios, convertir operarios en formadores mediante Do-Check-Teach y gobernar
el turno con reuniones de 10 minutos.

ENTREGABLES FiSICOS OBLIGATORIOS (AUDITORIA C-SUITE):

v Lecciones de Un Punto (OPL)
Estandares visuales de una sola pagina con fotos reales colocadas en el pie de maquina.

v Tablero Visual Andon a 3 Metros
Gestion visual en piso de planta donde cualquier persona entiende el estado de la linea en 5 segundos.

v Rutina Diaria Stand-Up (10 Min)
Reunién de pie antes de iniciar turno para destrabar cuellos de botella en menos de 24 horas.

.. ADVERTENCIA OPERATIVA SCS:
Permitir que el conocimiento operativo quede atrapado en la memoria de un solo individuo crea un monopolio
vulnerable que asfixia el crecimiento.
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CAPITULO 6 | PASO 5: "All You Can Learn"

*Democratizacion Radical del Conocimiento y Destierro de la Dependencia del Consultor*

"El consultor que guarda sus secretos bajo llave para hacerse indispensable no es un profesional
de la mejora; es un pardsito corporativo. El verdadero éxito de nuestro oficio ocurre cuando la
empresa ya no nos necesita porque su propia gente ha internalizado el método, la disciplina y las
herramientas para sequir transformdndose por si misma."

— Mauricio Restrepo Betancur

# 1. La Idea Fuerza: El Negocio Sucio de la "Dependencia Eterna"

En el modelo tradicional de consultoria existe un incentivo perverso que rara vez se admite en
publico: la retencion artificial del cliente a través del monopolio del saber.

Las firmas de consultoria convencionales disefian sus intervenciones como cajas negras.
Utilizan jergas complejas, féormulas matematicas impenetrables, acréonimos sofisticados y
plantillas propietarias con derechos de autor celosamente guardados. Realizan los analisis en sus
propios computadores portatiles y solo le entregan al cliente el resultado final procesado,
asegurandose de que nadie dentro de la empresa comprenda realmente como se llegd a esa
conclusion.

¢El objetivo oculto? Que el dia en que la empresa intente ajustar una celda de manufactura,
recalcular un stock de seguridad o modificar una ruta logistica, se vea obligada a levantar el
teléfono y contratar una nueva extension de contrato por otros seis meses.

El Paso 5: "All You Can Learn” (Todo lo que Puedas Aprender) es una declaracion de principios
ética y pedagdgica de Smart Chain Solutions. Inspirado en el concepto de barra libre de
conocimiento, este paso establece que durante el tiempo que estemos dentro de su
organizacion, no habra secretos, no habra archivos con clave ni metodologias reservadas.

Nuestro objetivo es transferir el 100% de nuestras herramientas, hojas de célculo, légicas de
programacion y criterios de ingenieria a los mandos medios y al equipo operativo, convirtiendo
a los colaboradores en consultores internos auténomos.

lia 2. Voces del Gemba: El Maestro que Temia Ensefiar

El siguiente caso corresponde a una empresa metalmecdnica dedicada a la fabricacion de estructuras y
tanques de presion en Itagiii con 70 trabajadores:
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Don Efrain era el programador principal de la mdquina de corte por plasma CNC. Llevaba doce
afios en la empresa y era considerado una leyenda viviente en el taller. Tenia una memoria
prodigiosa para calcular cdmo acomodar las piezas en las [dminas de acero para minimizar los
retazos (el anidamiento o nesting).

>

Sin embargo, la empresa vivia con el corazon en la boca: cada vez que Don Efrain se enfermaba,
pedia vacaciones o tenia una cita médica, el corte de ldmina se paralizaba por completo. Las
ldminas se acumulaban en el patio y los soldadores se quedaban sin material para trabajar.

>

La gerencia habia intentado varias veces que Don Efrain le ensefiara a dos jovenes aprendices del
SENA, pero el resultado siempre era el mismo: Don Efrain les ensefiaba lo bdsico (limpiar la
mdquina, cambiar las boquillas), pero cuando se trataba de calibrar los pardmetros de corte y el
software de anidamiento, se ponia frente al teclado y les decia: "Miren de lejitos y no toquen nada
que esto es muy delicado”.

>

Durante nuestra sequnda semana de trabajo, me senté a tomar un café con Don Efrain en una
banca afuera del taller.

>

Consultor SCS: —Don Efrain, usted es el corazon de este taller. Si usted no estuviera aqui, esta
empresa no sabria cdmo cortar una sola [dmina. Pero digame la verdad entre nosotros: ¢por qué
no le suelta el teclado a los muchachos del SENA?

Don Efrain (mirando el piso con amargura): —Ingeniero, yo tengo cincuenta y cuatro arios. No
tengo titulo universitario. Si yo les ensefio a esos muchachos de veinte afios todo lo que me costo
doce afios aprender con sangre y quemaduras, a los tres meses la gerencia me da una patada y
me reemplaza por uno de ellos cobrando la mitad de mi sueldo. Mi conocimiento es mi tinico
seguro de vida y el plato de comida de mi familia.

>

Aquella respuesta no era egoismo; era el instinto mds puro de supervivencia.

>

Fuimos a la oficina del Gerente General y le planteamos la situacion con absoluta crudeza: Don
Efrain no iba a soltar su saber bajo amenazas. Disefiamos un plan a la medida:

1. Se cred formalmente el cargo de "Maestro Técnico y Formador de Planta”, con un bono salarial
adicional ligado a la cantidad de personas que lograra certificar con autonomia en la mdquina.
2. Se firmo un pacto de estabilidad laboral reconociendo su valor no como operario manual, sino
como custodio del saber de la empresa.

>

Tres semanas después, Don Efrain estaba de pie junto a los dos aprendices, con los brazos
cruzados y una sonrisa de orgullo, mientras uno de los jovenes programaba por primera vez un
corte complejo de ldmina de media pulgada.

>
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Don Efrain (acercdndose al consultor): —Ingeniero... por primera vez en doce afios voy a poder
irme de vacaciones dos semanas con mi sefiora a la costa sin que me suene el celular a
medianoche porque la mdquina se pard. No sabia que ensefiar daba tanta tranquilidad.

>

(Don Efrain no solo no perdié su empleo; se convirtio en el lider del programa All You Can Learn
en toda la planta).

., 3. El Error Tipico de la PyME: Capacitar en Hoteles en Vez de Formar en el Gemba

Las empresas gastan millones de pesos al afio en lo que llaman "capacitacion del personal”, y en
el 90% de los casos ese dinero se tira a la basura por dos errores metodolégicos clasicos:

Error 1: La capacitacion de aula descontextualizada

Mandan a los coordinadores y supervisores a cursos teéricos de 40 horas en auditorios o salones
de hotel los sabados por la marfiana. Les ensefian diapositivas con teorias abstractas dictadas por
profesores que llevan veinte afios sin pisar una fabrica.

El colaborador asiste, come galletas, llena una evaluacion de seleccion multiple, le dan un
diploma vistoso y, cuando regresa el lunes por la mafiana a la planta, se encuentra con la misma
maquina averiada, el mismo desorden y la misma imposibilidad de aplicar lo que vio en la
pantalla. A las dos semanas, el 95% del contenido se ha borrado de su memoria.

Error 2: El conocimiento secuestrado en silos

La empresa capacita a un solo ingeniero en un tema clave (por ejemplo, gestion de inventarios).
Ese ingeniero no documenta nada, no le ensefia a su equipo, y a los seis meses recibe una oferta
laboral de la competencia y se marcha de la compaiiia, llevandose en su cabeza todo el
conocimiento que la empresa pago6. La organizacion tiene que volver a empezar desde cero.

. 4.La Herramienta del Sastre: El Protocolo "Aprender Haciendo" (Do-Check-
- Teach)

En la metodologia All You Can Learn, la formacién ocurre en el puesto de trabajo, sobre
problemas reales y en tiempo real. Implementamos el protocolo de transferencia en cuatro
escalones:
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FIGURA 6.1: LA ESCALERA PEDAGOGICA "DO-CHECK-TEACH"

PASO 4: FORMAR

CERTIFICACION MAESTRO
PASO 3: AUDITAR

e Rl SR El operario ensefia a otros
PASO 2: ACOMPANAR Autonomia total garantizada

PASO 1: OBSERVAR Consultor asiste / Equipo hace

Consultor hace / Equipo ve

Los Tres Pilares del "All You Can Learn":

o Plantillas y Herramientas 100% de Codigo Abierto:
Toda hoja de célculo, todo modelo de balanceo de lineas, todo algoritmo de abastecimiento o
tablero de indicadores que construimos se le entrega al cliente en archivos totalmente
abiertos, editables y documentados en video paso a paso. No dejamos contrasefias maestras
ni dependencias tecnolégicas.

« Las "Micro-Pildoras” de 15 Minutos en el Puesto de Trabajo:
En lugar de encerrar al equipo tres horas en un salén, dictamos sesiones breves de 15 minutos
al pie de la mdquina o en la bodega:

e Como calcular el tiempo de ciclo con un cronémetro de celular.

e Como identificar una muda de transporte en 5 minutos.

e Cdmo registrar una no conformidad sin buscar culpables.

o El Tablero de Polivalencia y Matriz de Habilidades:

Instalamos en la pared un tablero visual donde cada operario tiene registrado su nivel de
dominio en las distintas operaciones de la planta (del 1 al 4: aprendiz, auténomo, experto y
formador). El objetivo de la empresa es que no exista una sola maquina o proceso critico que
solo pueda ser operado por una sola persona. Si alguien falta, otro compafiero puede cubrir la
posicion sin que la linea se detenga.

~ 5. Impacto Medible del Paso 5

La democratizacion radical del conocimiento produce una transformacion estructural en la

organizacion:

 Eliminacion del riesgo de "hombres clave”: Cero paradas de linea por ausencia de personal
especializado; la polivalencia del equipo sube por encima del 75%.

o Autonomia operativa total: La empresa resuelve sus propios cuellos de botella diarios sin
necesidad de llamar a consultores externos para cada ajuste menor.
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« Elevacion de la dignidad del colaborador: Los operarios dejan de verse como mano de obra
sustituible y se asumen como técnicos y maestros respetados dentro de su comunidad
laboral.

Con el conocimiento democratizado y el equipo capacitado para operar con rigor metodoldgico,
ha llegado el momento de poner los pies en la tierra y entrar a la ejecucion diaria: E1 Paso 6 —
Implementacion Agil en Planta (De la Pizarra al Gemba).
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 6

Protocolo Do-Check-Teach: Creacién de la Primera OPL Viva
COMO REDACTAR Y PLASTIFICAR UN ESTANDAR VISUAL DE UNA SOLA HOJA EN 30 MINUTOS

Paso 1 (06:00 AM)

Paso 2 (06:15 AM)

Paso 3 (06:35 AM)

Paso 4 (07:00 AM)

Paso 5 (07:30 AM)

Seleccién del Punto Critico

Elegir la operacion donde se cometen mas errores de ensamble o donde las maquinas se
descalibran con mayor frecuencia durante el turno.

Fase "DO" (Demostracién Maestra)

El operario mds experto ejecuta la tarea mientras el facilitador toma 3 fotografias con celular: 1
foto del estado inicial, 1 foto del punto clave (truco del oficio) y 1 foto del resultado correcto.

Redaccién en Formato OPL

En una sola hoja tamario carta, colocar las 3 fotos con textos de no mds de 15 palabras en letras
grandes y claras. Resaltar en rojo lo que NUNCA se debe hacer.

Fase "CHECK" (Réplica Supervisada)

Un operario novato toma la hoja y ejecuta la operacién siguiendo las instrucciones. Si comete un
error, el estdndar estd mal redactado y se corrige de inmediato.

Fase "TEACH" (Certificacién del Alumno)

El operario novato ensefia la operacion a un tercer compariero utilizando la OPL. En ese momento
queda certificado como multiplicador técnico.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 6: Si un procedimiento operativo no cabe en una hoja plastificada con fotos
reales, nadie en la planta lo va a leer.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO
Auditoria de Diagnéstico Critico: Paso 5: "All You Can Learn" y Do-
Check-Teach

Enfoque Estratégico: Democratizacién del Conocimiento Técnico y Fin de la Dependencia del Consultor

Criterio de Evaluacion en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. ¢El conocimiento operativo clave estd documentado en OPLs 010203 04 O Inventario de OPLs vivas
visuales de una sola pagina o sigue en la cabeza de 2 personas? 1TH2 Us s Us

2. ¢Se aplica la metodologia "Do - Check - Teach” para que el Récord de réplica técnica
operario ensefie a su compafiero antes de certificar la 01020304 05

competencia?

3. ¢Existe un espacio formal dentro del turno para que la gente Minutos de aprendizaje

aprenda sin tener que quedarse horas extras no remuneradas? bro20304 08

4. ¢El lenguaje utilizado en los entrenamientos es llano, Manuales sin tecnicismos
practico y de planta, despojado de anglicismos 01020304 05

incomprensibles?

5. ¢Si el consultor externo se enfermara o se fuera marfiana, el Autonomia de réplica

equipo interno sabria exactamente cémo continuar el proyecto? b1020s 04 0s

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencion inmediata de choque. individual. Falta estandarizacién y estd lista para sofisticacion tecnoldgica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS
Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Paso 5: "All You Can Learn"
y Do-Check-Teach

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accion Prioritaria de Intervencion Responsable (R) Aprobador (A) Plazo Meta / KPI

Elaboracion de las primeras 5 Lecciones de Un . Supervisor de s 5 OPLs
Punto (OPL) con fotos reales Operarios Expertos Turno Dia9 plastificadas
Certificacion del primer grupo de 4 C ltor SCS Gerente Dia 17 entrenl; dores
multiplicadores internos Do-Check-Teach onsuitor Operaciones a listos
Ir}sgalacmr.l dela estacion de entrenamiento Jefe Mantenimiento Jefe de Planta Dia23 DOJQ
rapido (Dojo de Habilidades) operativo
Auditoria de transferencia de conocimiento sin Examen de
irilter\?enaciéen dil zoilseulioall: € conocimiento s Jefe de Calidad Gerente General Dia 29 destreza
100%
COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:
Meta de Ahorro / Reduccion de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:
FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:
LIDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica
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CAPITULO 7 | PASO 6: Implementacién Agil en
Planta

*Lean sin Dogmas: De la Pizarra al Gemba y la Superacion de la Resistencia Operativa*

"Disefiar una estrategia en una pizarra con marcadores de colores es un ejercicio placentero;
meterse a la planta a las seis de la mariana a convencer a un operario de que cambie la forma en
que ha hecho las cosas durante los tiltimos veinte arios es el verdadero desafio del liderazgo. EI
éxito no se mide por la elegancia del plan, sino por la disciplina con la que se sostiene en la
realidad de la operacion diaria.”

— Mauricio Restrepo Betancur

# 1. La Idea Fuerza: El Fracaso del "Lean Religioso"

En las ultimas tres décadas, la filosofia de manufactura esbelta (Lean Manufacturing) ha sido
victima de una dogmatizacién asfixiante. Se ha transformado en una especie de religion laica
repleta de términos en japonés (Kaizen, Kanban, Poka-Yoke, Heijunka, Andon, Gemba) que muchos
consultores recitan como si fueran mantras sagrados.

En Smart Chain Solutions somos devotos de la eficiencia, pero sentimos un rechazo visceral por
el "Lean Religioso”.

¢Por qué? Porque cuando usted llega a una empresa manufacturera en Medellin, Cali, Bogotd o
Barranquilla hablandole a los operarios en japonés y pretendiendo que llenen diez formatos
nuevos al dia para cumplir con un manual de Toyota, lo Gnico que logra es desconexién y
rechazo.

El Paso 6: Implementacién Agil en Planta es Lean aterrizado, criollo y pragmatico. No nos
interesa que los colaboradores se aprendan palabras en japonés; nos interesa que los pedidos
salgan a tiempo, que las maquinas no se rompan, que el puesto de trabajo esté impecable y que la
gente trabaje con ritmo, orden y sin angustia.

Implementar con agilidad en la planta no significa correr como locos; significa acortar al
minimo el tiempo entre la identificacion de un problema y su resolucion practica en el
terreno.

lia 2. Voces del Gemba: Los Diez Minutos Sagrados de la Mesa 4

El siguiente caso corresponde a una planta de confeccion y maquila textil de prendas deportivas en
Envigado con 50 costureras:

67



Dofia Miriam, la supervisora general de la linea de costura, era una mujer de cardcter recio.
Llevaba veinticinco afios en el gremio de la confeccién y miraba con desprecio cualquier cosa que
oliera a "consultoria moderna":

>

Dofia Miriam: —Don Mauricio, aqui no necesitamos que vengan a decirnos como coser una
camiseta. Llevamos décadas cosiendo. El problema aqui es que los hilos llegan tarde de tintoreria,
los eldsticos vienen con mala tension y las cortadoras mandan las piezas desparejas. Si quieren
ayudar, trdiganme insumos buenos y déjennos coser en paz.

>

Durante los primeros dias de la implementacion, no le tocamos una sola mdquina a dofia Miriam.
En lugar de eso, instalamos una pizarra blanca sencilla de un metro cuadrado al pie de la Mesa 4
(el centro geogrdfico de la nave de costura) y establecimos una regla no negociable: La Reunién
Diaria de 10 Minutos a las 6:10 a.m.

>

El primer dia, la reunion fue un desastre de quejas cruzadas:

* El cortador le grité a la supervisora.

* La supervisora le reclamd al mecdnico de mantenimiento.

* El mecdnico dijo que no tenia repuestos para las mdquinas planas.

>

Intervenimos inmediatamente y rayamos la pizarra con tres columnas muy simples:

1. éQué nos doli6 ayer? (Hecho concreto con niimeros, no chismes).

2. ¢Qué vamos a destrabar hoy? (Accién con un solo responsable y hora limite de entrega).

3. ¢A quién necesitamos escalar si no se resuelve antes del mediodia?

>

Al cuarto dia ocurrio el punto de quiebre. En la columna de "¢Qué nos dolio ayer?", una costurera
dijo:

—Ayer paré mi mdquina collarin cuatro veces porque las agujas de repuesto que me dieron tenian
rebaba y reventaban el hilo de poliéster.

>

En lugar de abrir una investigacion burocrdtica de quince dias, el jefe de compras estaba alli
presente de pie en la reunion de 10 minutos. Mird la aguja defectuosa, llamd inmediatamente al
proveedor delante de todos y a las 9:30 a.m. tenia un lote nuevo de agujas alemanas de alta
calidad en la mesa de la costurera.

>

A las dos semanas, la dindmica de la reunion de las 6:10 a.m. se habia transformado por completo:
* Ya no habia gritos ni reproches.

* Las costureras llegaban cinco minutos antes para anotar en la pizarra los problemas que
querian resolver ese dia.

* Dofia Miriam, la escéptica supervisora, se convirtio en la guardiana mds feroz de la reunion.

>
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Un mes después, la eficiencia de la linea de costura habia pasado del 54% al 81%, y las prendas
reprocesadas por costuras reventadas cayeron de 180 unidades semanales a menos de 12.

>

Dofia Miriam (en una sesion de cierre): —Don Mauricio... yo pensé que esa reunion de diez
minutos era una pérdida de tiempo. Hoy me doy cuenta de que esos diez minutos de pie al frente
de la pizarra nos ahorran cuatro horas diarias de gritos y carreras por la tarde.

3. El Error Tipico de la PyME: Implementar desde el Escritorio con Herramientas

a4 . .
Digitales Prematuras

Muchas empresas intentan implementar agilidad operativa comprando pantallas gigantes para
colgar en la planta o instalando complejas aplicaciones de gestiéon de tareas digitales en los

teléfonos de los supervisores.

Casi siempre fracasan estrepitosamente por tres razones:

Falta de visibilidad compartida: Una notificacion en el celular del supervisor es privada;
nadie mas la ve. Una pizarra fisica en la mitad del pasillo con niimeros rojos es publica,
indiscutible e imposible de ignorar.

Brecha digital y friccion de captura: Obligar a un mecanico de mantenimiento con las manos
llenas de grasa a desbloquear un celular y llenar un formulario digital para reportar una falla
hace que el mecdnico simplemente no reporte la falla. Darle un marcador y dejar que escriba
"Bomba 2 sin presion” en la pizarra toma tres segundos.

Pérdida del contacto visual: La agilidad real no ocurre en la nube; ocurre mirando a los ojos a
la persona responsable de solucionar el obstaculo.

La regla de Smart Chain Solutions es categérica: primero se domina el proceso de forma fisica,

visual y tangible en papel o pizarra; solo cuando la disciplina humana es perfecta y

automatica, se procede a digitalizar.

LS

4. La Herramienta del Sastre: El Tripode de la Agilidad en Planta (5S + Gestién
Visual + Stand-Up)

En el Paso 6 ensamblamos el tripode operativo basico que transforma el caos de una fabrica en

un flujo continuo y sincronizado:
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FIGURA 7.1: EL TRIPODE DE LA AGILIDAD OPERATIVA EN PLANTA

1. STAND-UP 10 MIN 2. GESTION VISUAL ANDON 3. 55 OPERATIVAS

« Todos de pie a las 6:10 a.m. « Medicién hora por hora « Un lugar para cada cosa
- ¢Qué doli6 ayer? - Meta vs. Real en pizarra - Paneles de sombra de herramientas
- ¢Cudl es la meta de hoy? - Ntiimeros rojos saltan a la vista - Lineas amarillas en el piso
- ¢Qué obstaculo destrabamos? - Intervencion inmediata a las 9 am - Cero caminatas inutiles
Cero reuniones aburridas No esperar al fin de mes Velocidad y seguridad pura
\ J & J

Pilar 1: El Stand-Up de 10 Minutos (Ritmo Diario Invariable)

» Reglas de oro:
o Todos de pie (sentarse alarga las reuniones y genera suefio).
Al pie del proceso, nunca en una sala de juntas.
e Maximo 10 minutos (con alarma de reloj).
 Enfoque exclusivo en tres preguntas: (Como cerramos ayer? (Cudl es la meta de hoy? ¢Qué
obstdculo me impide cumplirla hoy?
Pilar 2: Gestidén Visual y Control Horario (Andon Simple)
Instalamos tableros de control horario en cada linea o celda de trabajo. En lugar de esperar al
final del mes para saber si la planta fue productiva, se mide hora por hora:
e Hora1 (7:00 - 8:00): Meta = 100 unidades | Real = 105 (Verde)
e Hora 2 (8:00 - 9:00): Meta = 100 unidades | Real = 60 (Rojo)
 Sila hora 2 dio rojo, el supervisor no espera a las 5:00 p.m. para investigar; interviene a las
9:05 a.m. para corregir el desvio antes de que el turno se pierda.
Pilar 3: Las 5S Operativas (Despejar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar, Disciplinar)
No como un ejercicio estético de limpieza de fin de semana, sino como una herramienta de
seguridad y velocidad:
 Lineas amarillas en el piso: Delimitan claramente pasillos de transito, zonas de
almacenamiento temporal y areas de peligro.

o Paneles de sombra para herramientas: Cada llave, cada destornillador y cada molde tiene su

silueta pintada en un tablero de madera. Si falta una herramienta, el espacio en blanco salta a
la vista a diez metros de distancia en un segundo.

~ 5. Impacto Medible del Paso 6

La implementacion 4gil y visual en la planta desata resultados inmediatos y sostenidos:
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e Incremento de entre un 20% y un 35% en la Eficiencia General de los Equipos (OEE): Al
reducir drasticamente los micro-paros no registrados durante el turno.

 Disminucion de hasta un 50% en los reprocesos y desperdicios: Los defectos se detectan en
la misma hora en que se producen, evitando fabricar lotes enteros dafiados.

 Transformacion cultural visible: Los operarios dejan de ser espectadores pasivos y se
convierten en los duefios y defensores de su puesto de trabajo.

Con la planta estabilizada, el orden visual instalado y la disciplina diaria funcionando como un
reloj suizo, la empresa ha alcanzado la madurez necesaria para dar el salto tecnoldgico: El Paso 7
— Sofisticacion de Procesos e Industria 4.0 Real (Digitalizacion sin Humo).
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 7

Protocolo del Stand-Up Meeting: Gobernando el Turno en 10 Minutos
COMO PARARSE FRENTE AL TABLERO VISUAL Y DESTABAR ANOMALIAS EN TIEMPO RECORD

Paso 1 (06:00 AM)

Paso 2 (06:02 AM)

Paso 3 (06:04 AM)

Paso 4 (06:07 AM)

Paso 5 (06:10 AM)

Puntualidad Marcial de Pie

El equipo de lideres y operarios se retine de pie en semicirculo frente al tablero visual. Esta
estrictamente prohibido sentarse o apoyar tazas de café en el tablero.

Revisiéon del Turno Anterior (2 Minutos)

El supervisor reporta en voz alta los tres niimeros clave: Produccion real vs meta, Unidades
defectuosas y Accidentes de seguridad (cero es la meta).

La Pregunta del Dia (3 Minutos)

«¢Qué traba o falta de material tenemos hoy para no cumplir la meta del turno?». Se registran las
anomalias en post-its rojos en la columna de Pendientes.

Asignacion de Respuestas Exprés (3 Minutos)

A cada post-it rojo se le asigna un responsable que debe destrabar el problema antes de las 10:00
AM (mantenimiento, compras o calidad).

Grito de Turno y Arranque (2 Minutos)

Cierre enérgico con reconocimiento a un trabajador destacado y dispersién inmediata a los
puestos de trabajo. El turno arranca con foco total.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 7: Si la reuni6n pasa de 10 minutos con 1 segundo, el facilitador debe sonar una
campana y terminar la sesion. La agilidad se entrena con rigor.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO

Auditoria de Diagnéstico Critico: Paso 6: Implementacién Agil en
Planta

Enfoque Estratégico: Lean sin Dogmas, Reunién Stand-Up Diaria de 10 Minutos y Tableros Visuales

Criterio de Evaluacion en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. {Se realiza una reunién Stand-Up de maximo 10 minutos al 010203040 Rutina Stand-Up activa
inicio de cada turno frente a un tablero de control visual? 12 Us s Us

2. (Cualquier persona que entre a la planta puede saber en 0102 03 O4 Os Gestidn visual a 3 metros
menos de 5 segundos si el turno va ganando o perdiendo?

3. ¢Las 5S implementadas son funcionales y resuelven pérdidas Checklist 55 productivo
reales de bisqueda de herramientas, o son solo pintura 01020304 05
cosmeética?

4. ¢Se resuelven las anomalias menores reportadas por los Tiempo cierre incidentes
operarios en un plazo inferior a 24 horas para mantener la 01020304 05
credibilidad?

5. ¢{Los mandos medios lideran la reunién con preguntas O1 02 03 04 Os Liderazgo facilitador
abiertas y escucha activa en vez de dar 6rdenes unilaterales?

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencién inmediata de choque. individual. Falta estandarizacién y estd lista para sofisticacion tecnoldgica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS

Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Paso 6: Implementacion
Agil en Planta

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accion Prioritaria de Intervencion Responsable (R) Aprobador (A) Plazo Meta / KPI

Construccion e instalacion del Tablero Andon / Tablero

Visual del Turno en la linea Jefe Mantenimiento Jefe de Planta Dia 7 fisico listo
. s 100%
Arranque del ritual diario Stand-Up de 10 Supervisores Gerente Dia11 turnos
minutos con crondémetro estricto P Operaciones
puntuales
Jornada 55 de "Tarjeta Roja” para desalojar Comité 5S de Linea Gerente General Dia19 libé\l/:lazdos
chatarra y objetos obsoletos
en nave
Protocolo de respuesta exprés: resolucién de Mantenimiento y Gerente Dia 27 Resolucion
problemas de planta en <24h Compras Operaciones > 85%
COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:
Meta de Ahorro / Reduccion de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:
FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:
LIDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica

74



DIVISION ESTRATEGICA METODOLOGICA

LA SOFISTICACION Y EL IMPACTO FINANCIERO

Industria 4.0 Real y Auditoria Matematica del ROI

Digitalizacion pragmdtica sin humo informdtico y la auditoria matemdtica del retorno
de inversion superior al 300% en el primer afio.
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EXECUTIVE BRIEFING C-SUITE « PARTE 1V

Objetivos Estratégicos & Entregables de Gemba

PROPOSITO CENTRAL DE ESTA FASE:
Automatizar exclusivamente los procesos que ya estan estables y limpios de desperdicio, y conciliar cada
peso ahorrado con la Gerencia Financiera.

ENTREGABLES FiSICOS OBLIGATORIOS (AUDITORIA C-SUITE):

v Arquitectura 4.0 Pragmatica
Captura digital sin doble digitacién en papel, con sensores y tableros Power BI titiles para el operario.

v Cuadro de las 5 Métricas Sagradas
Seguimiento riguroso de OTIF, OEE, Lead Time, DSI y Costo Unitario frente a la linea base histdrica.

v Certificado de Auditoria del ROI
Validacion contable con Contraloria que demuestra un retorno superior al 300% sobre la inversion.

.. ADVERTENCIA OPERATIVA SCS:
Digitalizar el caos no produce una empresa moderna; produce un caos automatizado y costoso.
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CAPITULO 8 | PASO 7: Sofisticaciéon de Procesos e
Industria 4.0 Real

*Digitalizacion sin Humo: ERP, WMS, BI y Automatizacion Pragmdtica sin Arruinar a la Empresa*

"La tecnologia no es un fin en si mismo; es un acelerador. Si usted le pone un motor Ferrari a una
carreta con ruedas cuadradas, no obtiene un bélido de carreras; obtiene una catdstrofe a
doscientos kilometros por hora. Primero enderece las ruedas, pula los ejes, entrene al conductor y
solo entonces monte el motor digital."

— Mauricio Restrepo Betancur

# 1. La Idea Fuerza: Desinflando la Burbuja de la "Industria 4.0"

En los tdltimos afios, el discurso corporativo ha sido bombardeado con un aluvién de palabras de
moda: Transformacion Digital, Inteligencia Artificial, Big Data, Gemelos Digitales, Blockchain, Internet
de las Cosas (IoT) e Industria 4.0.

Proveedores de software agresivos y consultores tecnolégicos deslumbran a los empresarios con
presentaciones futuristas que prometen plantas totalmente automatizadas donde robots
inteligentes toman decisiones mientras el gerente monitorea la rentabilidad desde una playa en
el Caribe.

Cuando el empresario firma el contrato de compra, la cruda realidad se estrella contra la fantasia:

e Laimplementacion del software tarda tres veces mas de lo presupuestado.

e El costo final termina duplicando o triplicando la cotizacién inicial debido a "desarrollos a la
medida y parametrizaciones especiales”.

¢ Ylo peor de todo: los colaboradores en la planta se sienten intimidados y sabotean el sistema
porque nadie les ensefi como interactua el software con su realidad fisica diaria.

El Paso 7: Sofisticacion de Procesos e Industria 4.0 Real es la respuesta de Smart Chain
Solutions a esta locura tecno-bursatil. No estamos en contra de la tecnologia; al contrario, somos
fanaticos de la digitalizacién bien hecha. Pero defendemos una digitalizacion pragmatica,
modular y sin humo: aquella que reduce la complejidad en lugar de aumentarla, que cuesta una
fraccion de los sistemas mastodonticos tradicionales y que disminuye hasta en un 40% la
complejidad digital de los procesos operativos.

L4 2. Voces del Gemba: El "Monstruo del ERP" Domado

El siguiente caso corresponde a una empresa mediana de importacion, ensamble y distribucion de
vdlvulas e instrumentacion para el sector petrolero y de gas en Colombia:
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La compafiia habia adquirido una costosa licencia de software ERP corporativo dieciocho meses
antes de nuestra llegada. El proveedor tecnoldgico les habia vendido el paquete completo: CRM,
Compras, Inventario, Manufactura, Contabilidad y Facturacion Electronica.

>

Durante la primera sesion de diagndstico con el Gerente de Operaciones y la Directora Financiera,
encontramos una situacion desoladora:

>

Directora Financiera: —Mauricio, llevamos gastados mds de 45.000 ddlares en este sistema. EI
proveedor nos cobra por cada hora de soporte técnico. Para registrar la entrada de una simple
vdlvula a la bodega, el bodeguero tiene que abrir siete pestarias diferentes, llenar treinta y dos
campos obligatorios y esperar que yo le apruebe la orden de compra desde Bogotd. Como el
sistema es tan lento, los despachos se retrasan dos dias. La bodega estd colapsada y mi equipo
contable sigue haciendo los balances cruzando hojas de Excel por fuera del sistema.

>

Gerente de Operaciones: —EI sistema se convirtié en un monstruo que nos come vivos. Nos
prometieron que nos iba a dar agilidad y lo que hizo fue ponernos un ancla de plomo en el cuello.
>

Bajamos a la bodega con la computadora portdtil. Nos sentamos al lado de Fabidn, el auxiliar de
almacén:

>

Consultor SCS: —Fabidn, muéstrame como ingresas un embarque de vdlvulas que acaba de llegar
del puerto de Buenaventura.

>

Vimos a Fabidn luchar durante veinticinco minutos con la interfaz: campos que no aplicaban a su
negocio, mensajes de error en rojo por falta de codigos arancelarios que él no conocia, y pantallas
saturadas de informacion innecesaria.

>

Consultor SCS: —Fabidn, de estos treinta y dos campos que te pide la pantalla, (cudntos necesitas
tu para saber con certeza qué vdlvula entrd, en qué estanteria quedo guardada y cudntas hay
disponibles para vender?

Fabidn: —Ingeniero, yo solo necesito cinco datos: la referencia de la vdlvula, el niimero de lote, el
serial de prueba de presion, la cantidad que llegd y la ubicacion en el rack (Pasillo A, Nivel 3). Todo
lo demds es carpinteria que a mi no me sirve para despachar.

>

Esa misma semana, tomamos una decision radical:

1. Detuvimos el contrato de consultoria con el proveedor del software que sequia queriendo
parametrizar moédulos complejos.

2. Reconfiguramos la arquitectura del sistema ERP a la medida (Tailored): eliminamos 27 campos
obligatorios innecesarios de la interfaz de bodega, dejando una vista limpia, rdpida e intuitiva
para teléfonos méviles y lectores de cddigo de barras de bajo costo.
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3. Conectamos la base de datos de inventario a un tablero ligero en Power BI, accesible en tiempo
real desde el celular del gerente comercial y la directora financiera.

>

El tiempo de ingreso de mercancia en bodega cayd de 25 minutos por orden a menos de 3
minutos. Los despachos comenzaron a salir el mismo dia en que se confirmaba la orden de
compra.

>

Gerente de Operaciones (dos meses después): —Por fin el sistema trabaja para nosotros y no
nosotros para el sistema. El monstruo aprendid a obedecer.

3. El Error Tipico de la PyME: Comprar el Camién sin Tener la Carretera
g!4 °
Pavimentada

Las empresas cometen con frecuencia el error de confundir la herramienta con la solucién:

Error 1: Digitalizar el caos

Si en su bodega fisica las cajas no estan rotuladas, las estanterias no tienen nomenclatura clara y
los operarios no tienen la disciplina de registrar las salidas de material en el momento en que
ocurren, comprar un software WMS (Warehouse Management System) de 30.000 ddlares no va a
ordenar la bodega. Los operarios simplemente trasladaran el desorden fisico a un desorden
digital con cddigo de barras.

Error 2: Comprar software sobredimensionado

A una empresa que factura dos o tres millones de ddlares al afio le venden un ERP disefiado para
una multinacional de quinientos millones de ddlares. El costo de mantenimiento, las licencias
anuales por usuario y la rigidez de los flujos de aprobacién terminan asfixiando la flexibilidad y
la agilidad que hicieron exitosa a la PyME en primer lugar.

Error 3: Dependencia téxica de proveedores de software

Firmar contratos donde la empresa no es duetia del c6digo, no tiene acceso directo a sus bases de
datos y debe pagar miles de ddlares cada vez que necesita cambiar el formato de una factura o
agregar una columna a un reporte.

" 4.La Herramienta del Sastre: La Piramide de Sofisticaciéon Tecnolégica 4.0

En Smart Chain Solutions implementamos la tecnologia a través de una Piramide de Cuatro
Niveles, donde ninglin nivel se construye sin que el anterior esté completamente sélido y
validado:
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FIGURA 8.1: LA PIRAMIDE DE SOFISTICACION TECNOLOGICA 4.0 REAL

BUSINESS INTELLIGENCE (POWER BI EN TIE

EL 2: TRANSACCIONAL AGIL (ERP / WMS MODULAR SIN FRICCIO

Los Principios de la "Digitalizacién sin Humo":

o Captura de Datos en el Punto de Contacto (Zero Data Friction):
El operario no debe ir a una oficina al final del turno a transcribir datos de un papel a un
computador. Se utilizan lectores de cédigo de barras inalambricos, formularios sencillos en
tablets o teléfonos moviles protegidos contra caidas, o sensores IoT basicos conectados
directamente al PLC de la maquina.

o Tableros de Business Intelligence (BI) de Una Sola Pantalla:
Los gerentes no tienen tiempo para navegar entre 40 reportes. Diseflamos tableros de control
ejecutivos que responden en una sola pantalla las tres preguntas sagradas:

e (Cudnto vendimos y despachamos hoy frente a la meta?

e (Cudnto inventario tenemos inmovilizado y dénde estd el cuello de botella?

e (Cudl es nuestro margen de contribucion real por linea de producto hoy?

e Automatizacion Roboética de Procesos (RPA) de Bajo Costo:
Automatizamos tareas administrativas repetitivas mediante herramientas modernas vy
accesibles (como n8n, Make o Python scripts):

» Envio automadtico de estados de cuenta a clientes morosos.

 Alertas automaticas por WhatsApp a los supervisores cuando una orden critica esta a dos
horas de retrasarse.

e Conciliacién automadtica entre las 6rdenes de compra y las facturas electronicas de la DIAN.

~ 5. Impacto Medible del Paso 7

Una sofisticacion tecnoldgica pragmatica y sin humo genera dividendos inmediatos:

e Reduccion del 40% en la complejidad digital: Eliminando campos indtiles, aprobaciones
redundantes y licencias ociosas.



 Informacion en tiempo real: Cero cierres de inventario a final de mes que paralizan la planta
durante tres dias; los inventarios se vuelven ciclicos y perpetuos con una exactitud superior al
98%.

 Liberacion de horas de trabajo administrativo: El equipo de planeacion y compras deja de
perder 15 horas semanales "armando informes en Excel” y pasa a dedicar ese tiempo a
negociar mejores precios con proveedores y optimizar rutas de entrega.

Con las personas activadas, los procesos esbeltos y la tecnologia sirviendo como propulsor en
lugar de lastre, ha llegado el momento de auditar la verdad financiera de la transformacién: El
Paso 8 — Medicion de Impacto y el Retorno de Inversion (Auditando el ROI del 300%).
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 8

Protocolo de Digitalizacion Pragmatica: Automatizando la Verdad
COMO INSTALAR CAPTURA DIGITAL SIMPLE EN PLANTA SIN COMPRAR SOFTWARE ELEFANTE BLANCO

Paso 1 (06:00 AM)

Paso 2 (06:20 AM)

Paso 3 (06:45 AM)

Paso 4 (07:15 AM)

Paso 5 (07:45 AM)

La Prueba del Papel Limpio

Verificar que la planilla manual que se va a digitalizar haya funcionado con disciplina y exactitud
durante al menos 3 semanas consecutivas. Prohibido digitalizar planillas vacias.

Instalacién del Dispositivo de Captura

Montar una tableta industrial econdmica o lector de codigo de barras directamente en el puesto
de empaque, con soporte ergonémico antivibracion.

La Interfaz de los 3 Botones

La pantalla debe tener botones gigantes y no mds de 3 opciones: INICIO DE ORDEN, PARO POR
FALLA (con menu desplegable de 4 causas) y FIN DE ORDEN.

Conexién Directa al Cuadro Power Bl

Garantizar que al marcar un paro en la tableta, el semaforo en la pantalla central de planta cambie
a color rojo en menos de 5 segundos.

Erradicacién de la Doble Digitaciéon

El Gerente de TI firma la orden de eliminar para siempre el archivo de Excel paralelo donde el
digitador transcribia los datos al dia siguiente.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 8: La mejor tecnologia en manufactura es aquella que el operario aprende a
manejar en cinco minutos y que le evita llenar cinco hojas de papel.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO
Auditoria de Diagnéstico Critico: Paso 7: Sofisticacion de Procesos e
Industria 4.0 Real

Enfoque Estratégico: Digitalizacion Pragmdtica, Cero Software Elefante Blanco y Automatizacién Util

Criterio de Evaluacion en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. {Se automatizan tinicamente procesos que ya han sido 010203 040 Regla de Oro SCS
estandarizados y purgados de desperdicio previamente? T2 Us Ua s

2. {Los datos capturados en planta se registran en una sola Cero digitacion doble
S N > 010203 04 Os
fuente digital evitando la doble digitacién en papel y Excel?

3. ¢Los tableros digitales (Power BI o similar) son consultados a 010203 04 0 Uso real de pantallas
diario por los operarios para tomar decisiones en el turno? 3 5

4. ;Cada peso invertido en sensores, software o robética tiene 010203 04 O5 Payback < 1 afio
un cdlculo de retorno de inversion inferior a 12 meses?

5. iLa interfaz tecnolégica es tan sencilla que cualquier Usabilidad de piso
trabajador puede operarla sin cursos de posgrado? bro20304 08

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencién inmediata de choque. individual. Falta estandarizacién y estd lista para sofisticacion tecnoldgica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS
Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Paso 7: Sofisticacion de
Procesos e Industria 4.0 Real

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accidn Prioritaria de Intervenciéon Responsable (R) Aprobador (A) Plazo Meta / KPI
Depyracmn previa: verificar que ningtin proceso Ingeniero de Procesos Gerentg Dia 8 Certificado
cadtico sea digitalizado Operaciones de orden
Instalacion de captura digital simple (c6digo de Lider T1 / Sistemas Jefe de Planta Dia15 (lijiﬂ(i)tt:l
barras/tablets) en 1 punto &l
activo
Diseiio del cuadro de mando operativo en Power Analista de Datos Gerente General Dia 21 Dashpoard
BI con los 3 KPIs del turno en linea
Capac1taF10n en uso tactico de datos para lideres Lider TI / SCS Gerentg Dia28 Uso_ 41ar10
y supervisores de linea Operaciones verificado

COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:

Meta de Ahorro / Reduccién de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:

FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:

LIDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica
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CAPITULO 9 | PASO 8: Medicién de Impacto y el
Retorno de Inversién

*El Lenguaje de los Numeros Duros: Auditando el ROI Superior al 300% y los KPIs que Mueven la
Caja*

"En Dios confiamos; todos los demds deben traer datos. Si usted no puede traducir una mejora
operativa en dinero contante y sonante en el estado de resultados o en la cuenta bancaria de la
empresa, usted no hizo una transformacion; hizo un pasatiempo costoso."

— Mauricio Restrepo Betancur

# 1. La Idea Fuerza: El Rompecabezas del Retorno de Inversién

En la consultoria convencional abunda la poesia de los "indicadores blandos"”. Al terminar un
proyecto, le presentan al empresario encuestas de clima laboral con sonrisas dibujadas,
porcentajes vagos de "satisfaccion del usuario” y diplomas de participacion.

Cuando el Gerente General le pregunta al consultor: "Bueno, ¢y cudnto dinero me ahorrd esto en el
costo unitario de fabricacién o cudnto flujo de caja me liberé en la bodega?”, el consultor suele
titubear, hablar de "beneficios intangibles a largo plazo” y escurrir el bulto.

En Smart Chain Solutions sostenemos una postura ética no negociable: La consultoria de
operaciones debe ser una inversion financiera de altisimo rendimiento, nunca un gasto.

El Paso 8: Medicion de Impacto y el Retorno de Inversion es el momento de la verdad
matemadtica. Aqui es donde sentamos al Director Financiero (CFO), al Gerente de Planta y al
dueiio frente a la contabilidad real para auditar, con lupa y sin anestesia, el retorno sobre la
inversion (ROI) generado por la intervencion, el cual en nuestra trayectoria historica alcanza
y supera con frecuencia el 300% durante el primer arfio.

Medir el impacto no consiste en llenar tableros con 50 indicadores que nadie mira; consiste en
vigilar los cinco nimeros vitales que determinan si una empresa vive, prospera o se desangra.

lia 2. Voces del Gemba: El Escepticismo del Director Financiero

El siguiente caso corresponde a una empresa mediana de alimentos procesados y pastas artesanales en
Antioquia con ventas anuales de 4.5 millones de ddlares:

Don Diego, el Director Financiero y socio minoritario de la empresa, era un contador publico
chapado a la antigua. Fumador empedernido, de pocas palabras y mirada gélida. Durante los
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primeros meses de nuestra intervencion en planta, se mantuvo al margen con un escepticismo
absoluto:

>

Don Diego (en el pasillo antes de una reunién): —Miren, muchachos... Yo llevo treinta afios
cuadrando balances. A mi no me vengan con el cuento de las 5S ni con el Ikigai ni con las pizarras
de colores. En este pais, la plata se va en nomina, en impuestos y en fletes. Si ustedes no me
demuestran en mi balance general que este proyecto bajo el costo de ventas, para mi todo esto es
humo de ingenieros.

>

Durante el Paso 8, convocamos a la junta directiva a una sesion de cierre financiero del primer
ciclo de seis meses. Le cedimos la palabra a Don Diego para que fuera él mismo, con su propio
software contable y sin intervencion nuestra, quien presentara las cifras auditadas.

>

Don Diego carrasped, acomodo sus gafas de montura negra, mird a su socio mayoritario y
proyecto una sola diapositiva en la pantalla:

>

Don Diego: —Bueno... tengo que tragarme mis palabras de hace seis meses. Aqui estdn los
ntimeros oficiales auditados al cierre del trimestre:

>

1. Horas extras de planta: Cayeron de un promedio de 840 horas mensuales a 115 horas
mensuales. Ahorro directo en ndmina y recargos nocturnos: 18.200 ddlares en el semestre.

2. Merma por rotura de empaque en la linea de envasado: Paso del 4.2% al 0.8% del volumen
total de produccion. Dinero salvado que antes se iba a la basura: 24500 dolares.

3. Rotacién de inventario de materia prima (harinas y sémolas): Pasé de 38 dias de inventario
inmovilizado a 14 dias gracias al sistema de compras Pull. Capital de trabajo liberado en la
cuenta corriente del banco: 65.000 délares.

4. Retrasos en fletes y entregas a cadenas de supermercados: Disminuyeron en un 55%,
eliminando por completo las penalidades y multas comerciales que el afio pasado nos costaron
14.000 ddlares.

>

Hizo una pausa, se quitd las gafas y mird a los socios:

>

Don Diego: —La inversion total que le pagamos a Smart Chain Solutions durante estos seis meses
fue de 18.000 ddlares. El beneficio econémico neto contable generado en este mismo periodo es
de 121.700 ddlares. Eso significa que por cada délar que invertimos en la consultoria, la empresa
recuperd 6.7 ddlares limpios. Es decir, un retorno de inversion auditado del 576%.

>

Mird al consultor, esbozé una media sonrisa y remato:

>

Don Diego: —Mauricio, cuando quieran volvemos a hablar de sus pizarras de colores. Esa
inversion se pagé sola en los primeros dos meses.
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>
(Ese testimonio de Don Diego se convirtié en uno de los casos de éxito mds emblemdticos de
nuestra firma. No porque lo hayamos dicho nosotros, sino porque lo certificé el hombre mds
escéptico y celoso del dinero de la compatiia).

., 3. El Error Tipico de la PyME: Morir por "Infoxicacion de KPIs"

Cuando una empresa decide medir, casi siempre comete uno de estos dos errores fatales:

Error 1: Medir demasiado (El cementerio de indicadores)

Disefian un cuadro de mando integral con 60 KPIs. Tienen el porcentaje de bombillos cambiados
en el pasillo, el tiempo promedio de timbrado del conmutador y la cantidad de hojas recicladas
en administracion. Al tener tantos datos irrelevantes, los directivos se ahogan en un mar de
hojas de célculo y nadie sabe cudl es el pulso cardiaco del negocio.

Error 2: Medir solo "Indicadores de Resultado" (Lagging Indicators)

Mirar el estado de resultados a fin de mes es como conducir un automovil mirando tinicamente
por el espejo retrovisor: usted solo se entera de que se estrell6 cuando ya esta en el fondo del
barranco.

Si usted se entera el dia 30 de que las ventas no alcanzaron o que los costos se dispararon, ya no
puede hacer nada; el mes murio.

Una empresa de clase mundial mide Indicadores Predictivos (Leading Indicators) hora por hora
y dia por dia: si hoy a las 10:00 a.m. la linea de empaque esta 15% por debajo de su meta horaria,
usted interviene a las 10:15 a.m. y salva el dia, evitando que el indicador financiero de fin de mes
salga en rojo.

. 4. La Herramienta del Sastre: El Tablero de las 5 Métricas Sagradas y la Ecuacién
~ del ROI

En Smart Chain Solutions reducimos la dispersion y enfocamos la gestion de impacto en Las
Cinco Métricas Sagradas de la Cadena de Valor:
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FIGURA 9.1: SCORECARD DE LAS 5 METRICAS SAGRADAS DE SCS & RETORNO FINANCIERO

01 02 03 04 05

OEE OTIF LEAD TIME DsI COSTO UNITARIO
Eficiencia General de On-Time In-Full Tiempo de Ciclo Total Dias de Inventario Costo operativo real por
Equipos (Entregas completas y a desde orden hasta inmovilizado en cada unidad
(Disponibilidad x tiempo al cliente) despacho final estanterias transformaday
Rendimiento x Calidad) entregada

ECUACION OFICIAL DE AUDITORIA DEL ROI DE CONSULTORIA SCS:

ROI (%) = [ (Ahorros Operativos Netos + Margen Nuevas Ventas - Costo Consultoria) + Costo Consultoria ]
x 100

La Férmula Oficial del Retorno de Inversion (ROl SCS):
Para que no queden dudas contables sobre el impacto, aplicamos la férmula estricta de auditoria

financiera de proyectos:

SS\text{ROI} (\%) = \left( \frac{\text{Ahorros Operativos Netos} + \text{Margen de Nuevas
Ventas por Capacidad Liberada} - \text{Costo de la Consultoria}}{\text{Costo de la Consultoria}}
\right) \times 100SS

o Ahorros Operativos Netos: Reduccion de horas extras, eliminacion de mermas, optimizacion
de rutas de transporte, renegociaciéon de compras y cancelacion de licencias redundantes.

e Margen por Capacidad Liberada: Al destrabar los cuellos de botella sin comprar maquinas
nuevas, la empresa puede vender entre un 15% y un 30% mas de volumen utilizando la
misma infraestructura fija existente.

Cuando este cdlculo se presenta ante una junta de socios, la conversacién cambia radicalmente:
la consultoria deja de verse como un gasto administrativo y pasa a considerarse el vehiculo de
inversion mas rentable del portafolio de la compaiiia.

~ 5. Impacto Medible del Paso 8

La auditoria rigurosa y transparente de los nimeros duros produce:
 Garantia de ROI superior al 300% en el primer ario: Certificado por el departamento
contable del propio cliente.

e Reduccion de hasta el 55% en tiempos de procesos operativos: Despachos mds rapidos,
menos friccién y clientes leales.

« Alineacion total entre operaciones y finanzas: El equipo de planta y el equipo contable dejan
de pelear y comienzan a hablar el mismo idioma de rentabilidad y valor agregado.

Con los ntimeros certificados, la caja oxigenada y el retorno auditado en el banco, llegamos al
desafio supremo de cualquier transformacion: asegurar que estos logros no se evaporen con el
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tiempo. Es la hora de abordar El Paso 9 y 10 — Sostenibilidad del Cambio y Autonomia Total
(Blindando la Empresa contra el Efecto Resorte).
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 9

Protocolo de Conciliacién del ROI: Cerrando el Balance con Finanzas
COMO DEFENDER LOS AHORROS EN PESOS DUROS Y AUDITAR EL RETORNO DE INVERSION

Paso1(06:00 AM) Extraccién de la Base de Datos Contable

Solicitar al departamento financiero el reporte de gastos reales del mes en horas extras, fletes de
emergencia, mermas de materia prima y costos de no calidad.

Paso 2 (06:30 AM) Comparacién con la Linea Base de Inicio

Confrontar el gasto actual contra el promedio histdrico de los 6 meses anteriores a la intervencién
de SCS. La diferencia neta es el ahorro bruto.

Paso 3 (07:00 AM) Deduccién de Gastos de Implementacion

Restar del ahorro bruto los costos de consultoria, compra de repuestos y materiales de
senalizacion. El resultado es el Ahorro Operativo Neto.

Paso 4 (07:30 AM)  Aplicacién de la Férmula Oficial de ROI

Calcular el indicador: ROI = (Ahorro Neto / Costo Consultoria) x 100. Si el resultado es menor al
300%, identificar qué palanca operativa no se ejecuto.

Paso 5 (07:50 AM)  Firma Conjunta del Acta de Ahorros

El Director Financiero y el Gerente de Operaciones firman el acta de certificacién financiera que
se presentara en la siguiente Junta Directiva.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 9: En operaciones, las mejoras que no se reflejan en la cuenta de resultados o en
el flujo de caja del banco son meras ilusiones poéticas.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO
Auditoria de Diagnéstico Critico: Paso 8: Medicién de Impacto y
Auditoria del ROI

Enfoque Estratégico: Las 5 Métricas Sagradas, Validacion con Contabilidad y Retorno > 300%

Criterio de Evaluacion en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. ¢Se miden periédicamente las 5 Métricas Sagradas: OTIF, 010203040 Cuadro de Mando Integral
OEE, Lead Time, Dias de Inventario y Horas Extra? T2 s U4 Us

2. ¢Los ahorros operativos reportados por la planta son Firma de Contraloria
validados y certificados oficialmente por la Gerencia O1 020304 05

Financiera?

3. ¢Se calcula el retorno sobre la inversién de consultoria Formula de ROI SCS

usando la ecuacién oficial: ROI > 300% en el afio 1? brD203040s

4. Se celebran los logros alcanzados con bonificaciones, 010203 0405 Celebracion del éxito
reconocimientos publicos o eventos de integracién en planta?

5. (Los ahorros generados se reinvierten parcialmente en
mejorar el bienestar de los trabajadores y el parque de 01020304 05
mdquinas?

Reinversion tangible

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencion inmediata de choque. individual. Falta estandarizacién y estd lista para sofisticacion tecnoldgica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS
Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Paso 8: Medicion de
Impacto y Auditoria del ROI

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accidn Prioritaria de Intervenciéon Responsable (R) Aprobador (A) Plazo Meta / KPI
Cierre del balance de prodpctmdad: calculo de Contralor | Finanzas Gerente General Dia 10 A}}qrro
ahorros netos en pesos/ddlares certificado
Auditoria matemadtica de las 5 Métricas Sagradas . Gerente , Reporte de
comparadas con la linea base Jefe de Calidad / SCS Operaciones Dia18 variacion
Aplicacién de la féormula de ROI de la consultoria ROL >
p . . Gerente General Junta Directiva Dia 24 300%
ante la Junta Directiva
aprobado
Almuer: nocimient rati tod 100%
uerzo y reconocimiento operativo para todo Gestion Humana Gerente General Dia 30 asistencia
el personal
planta
COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:
Meta de Ahorro / Reduccion de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:
FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:
LIiDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacién de trabas Garante de respaldo y vision estratégica
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DIVISION ESTRATEGICA METODOLOGICA

EL LEGADO PERMANENTE

Sostenibilidad, Autonomia Total y el Decalogo Etico

Neutralizar para siempre el temido efecto resorte, instaurar el liderazgo de base y
abrazar el decdlogo de la consultoria consciente.
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EXECUTIVE BRIEFING C-SUITE - PARTE V

Objetivos Estratégicos & Entregables de Gemba

PROPOSITO CENTRAL DE ESTA FASE:
Anclar la nueva cultura operativa en tres capas indestructibles y retirar al equipo consultor dejando al cliente
100% auténomo y victorioso.

ENTREGABLES FiSICOS OBLIGATORIOS (AUDITORIA C-SUITE):

Vv Sistema de Anclaje en 3 Capas
Operario duefio del puesto + SOP visual vivo + Ritual de Caminata Gemba mensual de la Gerencia.

v Comité de Auditorias Cruzadas
Revisiones periddicas entre departamentos para defender la disciplina operativa y las 5S.

v Acta de Independencia Operativa

Declaracion formal de autonomia donde el cliente contintia mejorando sin depender de consultoria externa.

.. ADVERTENCIA OPERATIVA SCS:
Abandonar la disciplina de la Caminata Gemba mensual provoca que la planta regrese a sus vicios histéricos en
menos de noventa dias.
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CAPITULO 10 | PASOS 9 Y 10: Sostenibilidad del
Cambio y Autonomia Total

*Blindar la Empresa contra el "Efecto Resorte", Consolidar la Cultura y el Manifiesto del Lider
Consciente*

"Cualquiera puede pintar una pared, pegar carteles motivacionales y lograr que una fdbrica
funcione bien durante una semana mientras el consultor estd parado vigilando en el pasillo. La
verdadera maestria de una transformacion se demuestra seis meses después de que el consultor
se fue: si la disciplina sigue viva, si los tableros siguen actualizdndose y si la gente sigue cuidando
el orden con orgullo propio, entonces se construyd un legado; de lo contrario, solo se montd una
escenografia de teatro.”

— Mauricio Restrepo Betancur

s 1. Laldea Fuerza: El Temido "Efecto Resorte"

En la fisica de los materiales, si usted toma un resorte de acero y lo estira con fuerza con sus dos
manos, el resorte cambiara de forma y se mantendra estirado mientras usted aplique presion
continua. Pero en el instante exacto en que usted suelta las manos, la energia elastica acumulada
devuelve al resorte a su posicion original en una fraccion de segundo.

En el mundo empresarial ocurre exactamente lo mismo, y se conoce como el "Efecto Resorte
Organizacional”:

» Laempresa contrata una consultoria o inicia un programa de choque.

 Durante tres o cuatro meses hay una energia frenética: reuniones, mediciones, formatos
nuevos y supervision constante.

» Selogran mejoras espectaculares a corto plazo.

 Pero tan pronto como los consultores externos recogen sus pertenencias y se marchan, la
inercia de la vieja cultura —los hdbitos de veinte afios, la desidia de los mandos medios y la
falta de sistemas de anclaje— estira el resorte hacia atras.

o Alos seis meses, la bodega vuelve a estar desordenada, las planillas se dejan de llenar, las
reuniones de diez minutos se cancelan "porque no hay tiempo" y la empresa regresa
exactamente al punto de partida, con el agravante de que ahora el equipo estd mds cinicoy
vacunado contra cualquier intento futuro de cambio.

Los Pasos 9 y 10: Sostenibilidad del Cambio y Autonomia Total son el broche de oro de la
metodologia de Smart Chain Solutions. Aqui es donde se construye el andamio invisible que
impide que el resorte retroceda: institucionalizar los habitos, blindar los procesos en el sistema
de gestion y entregarle el timon definitivo a los lideres internos de la compaiiia.
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la 2. Voces del Gemba: La Visita Sorpresa un Afo Después

El siguiente caso corresponde a una empresa mediana de inyeccién de pldsticos y moldes de precision
en Medellin, un afio después de haber finalizado nuestra intervencion formal:

Habian transcurrido exactamente catorce meses desde que cerramos el proyecto. No teniamos
ningtn contrato activo ni compromisos pendientes con la empresa. Una mafiana, aprovechando
que me encontraba en la zona industrial, decidi hacer una visita sorpresa no anunciada a las 6:45
a.m.

>

Entré por la porteria de proveedores, me puse el chaleco y caminé directo hacia la nave de
inyeccion ntimero dos.

>

Lo que vi me conmovid profundamente:

* Eran las 6:55 a.m. Al frente de la pizarra Andon de la linea tres, nueve operarios estaban de pie
en un semicirculo perfecto.

* Quien lideraba la reunion no era el Gerente de Produccion ni ningtin ingeniero graduado; era
Jairo, un operario que hacia afio y medio era uno de los colaboradores mds escépticos de la planta.
* Jairo tenia un marcador negro en la mano. Revisé el tablero horario del turno de la noche
anterior, felicité a dos comparieros por haber mantenido la merma de purga en cero, anoto un
problema con la temperatura del molde nimero cuatro y le pidié al mecdnico de turno que
revisara el termopar antes de las 8:00 a.m.

* A las 7:03 a.m. (ocho minutos exactos después de haber empezado), Jairo chocd el pufio con sus
comparieros, cada uno fue a su mdquina, las lineas arrancaron con un zumbido limpio y la
pizarra quedo impecablemente actualizada.

>

Me quedé parado a unos metros, en silencio. Jairo se dio la vuelta, me vio, abrid los ojos con

sorpresay se acerco con una sonrisa franca:
>

Jairo: —jDon Mauricio! ¢Qué hace por aqui tan temprano?
Consultor SCS:
viendo en la reunién diaria.

Jairo (con orgullo en la mirada): —Ah, no, don Mauricio... Esa reunion ya es sagrada para nosotros.
Al principio nos costaba, pero el dia que no la hacemos sentimos que arrancamos el turno a

Pasaba por la zona, Jairo, y quise entrar a ver cémo seguian las cosas. Los estaba

ciegas. Desde que usted se fue, no hemos fallado ni un solo dia. Es mds: le agregamos una
columna nueva a la pizarra para registrar las ideas de ahorro de energia. El mes pasado nos
ganamos el premio de la gerencia porque le ahorramos cinco millones de pesos a la fdbrica
apagando los molinos en las horas pico.

>

En ese instante supe que el trabajo estaba consumado. La metodologia ya no le pertenecia a

Smart Chain Solutions; le pertenecia a Jairo, a sus compafieros y a la historia de esa fdbrica.
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>

(Ese es el unico momento en que un consultor puede marcharse en paz: cuando su ausencia pasa
desapercibida porque la excelencia se convirtio en un hdbito propio de la gente).

., 3. El Error Tipico de la PyME: Confundir Estandarizaciéon con Burocracia

Muchas organizaciones fracasan en sostener el cambio porque intentan garantizarlo a través de
la burocracia de papel:

e Redactan manuales de procedimientos de cincuenta paginas que nadie lee.

 Crean carpetas llenas de formatos firmados que solo sirven para mostrarselos al auditor de
calidad de la norma ISO una vez al afio.

 Tratan los procedimientos como dogmas rigidos e inmutables tallados en piedra.

La estandarizacion real no es burocracia de archivo; es la mejor forma conocida hoy para
realizar una tarea de manera segura, rapida y sin errores, sabiendo que mafiana mismo esa
forma puede y debe ser mejorada por el propio operario que la ejecuta.

Si un estandar no cabe en una sola hoja visible pegada al lado de la mdquina, con fotos claras y
pasos numerados del 1al 5, no es un estandar operativo; es literatura muerta.

", 4.La Herramienta del Sastre: El Sistema de Anclaje Permanente en Tres Capas

Para blindar a la empresa contra el efecto resorte, en los Pasos 9 y 10 instalamos un Sistema de
Anclaje Permanente en Tres Capas:

FIGURA 10.1: EL SISTEMA DE ANCLAJE PERMANENTE EN TRES CAPAS

CAPA 3: EL RITUAL GERENCIAL (CAMINATA GEMBA MENSUAL & RECONOCIMIENTO)

OPERARIO
DUER

Capa 1: La Matriz de Autonomia de Base

Se transfiere formalmente la custodia de los tableros Andon y las 5S a los operarios lideres (como
Jairo). Ellos son los encargados de recibir a los nuevos integrantes que ingresan a la empresa y
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formarlos en la cultura del orden y la medicién horaria, sin necesidad de que intervenga la
gerencia.

Capa 2: Estandarizacion Visual en una Sola Pagina (One-Point Lesson)

Toda mejora lograda durante la consultoria se documenta en una ficha visual de una pagina
(Leccion de Un Punto):

o El estandar anterior (con foto en rojo): Como se hacia antes y por qué causaba fallas.

 El estandar nuevo (con foto en verde): Los 4 pasos exactos para hacerlo bien hoy.

« El porqué de la regla: Qué pasa si nos saltamos el paso (seguridad, calidad, costo).

Capa 3: La Auditoria Escalonada y el Ritual de Reconocimiento

Se implementa una rutina de auditoria en capas de cinco minutos:

 El Supervisor: Audita un estandar visual diferente cada dia (5 minutos de caminata).
 El Gerente de Planta: Audita una linea completa una vez por semana.

« El Gerente General: Camina la planta una vez al mes con una sola mision: no buscar errores
para castigar, sino buscar aciertos para reconocer y felicitar publicamente a los equipos
que mejor mantuvieron sus estandares.

~/ 5. Impacto Medible de los Pasos 9 y 10

Cuando la sostenibilidad se gestiona con este nivel de profundidad:

 Tasa de retencion de las mejoras superior al 95% a los 24 meses: El efecto resorte queda
neutralizado para siempre.

e Cultura viva de Kaizen autonomo: La empresa genera en promedio entre 3 y 5 mejoras
incrementales mensuales propuestas e implementadas directamente por el personal de
planta.

» Autonomia gerencial plena: Los duefios y directivos generales dejan de ser bomberos que
apagan incendios operativos a diario y recuperan su tiempo para dedicarse a la estrategia, a
abrir nuevos mercados y a disfrutar de la vida y de sus familias.

=/ MANIFIESTO FINAL: El Decdlogo del Lider Consciente de Operaciones

Como cierre de esta obra, compartimos los diez mandamientos que rigen la filosofia de Smart
Chain Solutions y que todo lider que desee transformar su empresa debe grabar en su corazén:

« El Ser precede al Hacer: Jamads intente arreglar una maquina o un software sin antes haber
escuchado, respetado y conectado con el ser humano que lo opera.
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La verdad vive en el Genba: Si no puede ponerse las botas y bajar a la planta a mirar el
problema con sus propios 0jos, usted no estd gestionando; esta adivinando.

No entregamos reportes; entregamos ejecucion: Un diagndstico que no se traduce en
acciones fisicas en el terreno no vale el papel en el que esta impreso.

Sea el sastre inglés de su gente: Rechace las recetas universales y los paquetes enlatados.
Diserie soluciones a la medida exacta del cuerpo, la cultura y el bolsillo de su organizacién.

Cace las pérdidas sin piedad: Cada minuto de espera, cada metro de transporte innecesario y
cada gramo de merma es dinero que le pertenece al futuro de su empresa.

Alimente la fe con victorias tempranas: No prometa para dentro de seis meses lo que puede
empezar a destrabar con cuarenta y cinco délares esta misma tarde.

Democratice el conocimiento: El consultor o lider que no ensefia todo lo que sabe por miedo
a ser prescindible no es sabio; es un prisionero de su propia inseguridad.

Digitalice sin humo: Use la tecnologia para simplificar, nunca para complicar. Si un operario
no puede usar una herramienta en tres minutos, la herramienta es el problema, no el
operario.

Hable el lenguaje de los nimeros duros: Traduzca la mejora en rentabilidad, flujo de caja'y
retorno de inversiéon medible. La productividad que no se ve en el banco es solo una ilusion.

Construya un legado que lo sobreviva: Su mayor victoria como lider no es que la empresa
funcione bien cuando usted esta presente; su mayor victoria es que funcione mejor cuando
usted ya no esta.

(Fin de la obra).
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GUIA TACTICA DE DESPLIEGUE INMEDIATO - EL LUNES A LAS 06:00 AM

Protocolo Operativo del Capitulo 10

Protocolo de Blindaje Cultural: La Despedida Victoriosa del Consultor
COMO INSTITUIR LA CAMINATA GEMBA MENSUAL Y DECLARAR LA AUTONOMIA TOTAL

Paso 1(06:00 AM) La Ultima Caminata Gemba Conjunta

El Gerente General y el Consultor caminan la planta por tltima vez. Pero esta vez, el consultor

camina con las manos en los bolsillos y en silencio; el gerente lidera.

Paso 2 (06:30 AM) Fijacién del Calendario Gemba Anual

El Gerente General bloquea en su agenda el primer martes de cada mes de 06:00 a 08:00 AM como

cita inamovible para realizar el Gemba Walk en planta.

Paso 3 (07:00 AM) Entrega de las Llaves del Repositorio

El consultor entrega todos los archivos fuente de OPLs, tableros y plantillas. Ninguna contrasefia o

acceso queda en poder de la firma consultora.

Paso 4 (07:30 AM) Ceremonia de Graduacién Operativa

Reunir a toda la planta en el patio central. El Gerente General entrega certificados de

reconocimiento a los lideres y operarios multiplicadores.

Paso 5 (07:55 AM)  Retiro del Equipo de Consultoria

El consultor recoge sus herramientas y se marcha con una sonrisa. La empresa no necesita que

regrese porque ahora es duefia absoluta de su destino.

+ REGLA DE ORO DEL PROTOCOLO 10: La grandeza de una firma consultora no se mide por cuantos aiios retiene a

un cliente, sino por cudn rapido lo hace libre y autosuficiente.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - AUDITORIA DE PISO
Auditoria de Diagnéstico Critico: Pasos 9 y 10: Sostenibilidad del
Cambio y Autonomia

Enfoque Estratégico: Neutralizacion del Efecto Resorte, Anclaje en Tres Capas y Desvinculacion del Consultor

Criterio de Evaluacion en Piso de Planta Escala (1a 5) Evidencia Fisica en Gemba

1. ¢Estd blindada la operacién para no regresar a las viejas 0102 03 O4 Os Anticuerpo anti-resorte
costumbres una vez termine la intervencién externa?

2. JEl Gerente General realiza de forma sagrada su Caminata 0102 03 04 Os Ritual gerencial mensual
Gemba mensual con lista de chequeo de estdndares?

3. ¢Se realizan auditorias cruzadas entre departamentos para 010203 04 O5 Auditoria cruzada bimestral
evaluar el apego a las 5S y estandares visuales?

4. ¢Si ingresa un nuevo trabajador, el sistema de induccién 0102 0z 04 O5 Induccidn estandarizada
basado en OPLs garantiza que opere con calidad desde el dia 3?

5. ¢Es la empresa completamente auténoma y capaz de seguir 010203040 Autonomia total declarada
mejorando sin pagar contratos de acompaiamiento perpetuo? ! 3 U4 s

INTERPRETACION DEL PUNTAJE TOTAL DE MADUREZ OPERATIVA (5 A 25 PUNTOS):

5 a 12 Puntos: ALERTA CRITICA 13 a 19 Puntos: OPERACION 20 a 25 Puntos: MADUREZ

Fuga severa de caja y riesgo inminente VULNERABLE CONSISTENTE

de incumplimiento a clientes. Requiere Procesos dependientes del heroismo Cultura sélida y flujo continuo. La linea

intervencién inmediata de choque. individual. Falta estandarizacién y esta lista para sofisticacion tecnoldgica
disciplina visual de seguimiento. e Industria 4.0 real.
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HERRAMIENTA EJECUTIVA C-SUITE - PLAN DE CHOQUE A 30 DiAS
Matriz RACI & Compromisos de Despliegue: Pasos 9 y 10: Sostenibilidad
del Cambio y Autonomia

Acciones directas para cerrar las brechas identificadas en la auditoria con responsables uninominales.

Accidn Prioritaria de Intervenciéon Responsable (R) Aprobador (A) Plazo Meta / KPI
Fijacion del calendario anual de Caminatas Asistente de Gerencia  Gerente General Dia 7 _ Feche_ls
Gemba del Gerente General inamovibles
Reglamentacién del comité de auditorias . Gerente , Rol de
cruzadas entre dreas operativas Jefe de Calidad Operaciones Dia 14 auditores
Blindaje del archivo m T PLs en el , , Ps 100%
d;fl]e qe archivo aestro de OPLs en e Lider TT / Procesos Jefe de Planta Dia 22 SO. s 100%
repositorio digital de la empresa vigentes
Acta formal de Independencia y Autonomia , Graduacién
Operativa de la organizacién Gerente General Consultor SCS Dia 30 empresarial
COMPROMISO DE RETORNO ECONOMICO Y EFICIENCIA DE ESTE PASO:
Meta de Ahorro / Reduccion de Pérdidas:
Meta de Aumento de Capacidad / OTIF:
FIRMAS DE PACTO Y COMPROMISO INNEGOCIABLE DE EJECUCION:
LIDER DE GEMBA / OPERACIONES GERENTE DE PLANTA / GERENTE GENERAL / SPONSOR C-
Garante de la disciplina diaria en piso OPERACIONES SUITE
Garante de recursos y eliminacion de trabas Garante de respaldo y vision estratégica
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RESPUESTAS DIRECTAS PARA LA ALTA DIRECCION « C-SUITE FAQ

PREGUNTAS FRECUENTES DEL C-SUITE

Las 8 Dudas Incomodas que Todo Empresario Tiene Antes de Iniciar la Transformacion (Parte 1)

1. «¢Por qué este método funcionara si los tres consultores anteriores fracasaron en mi planta?»

Porque los consultores tradicionales son tedricos de oficina que imponen metodologias enlatadas y delegan la ejecucién en
manuales que nadie lee. En Smart Chain Solutions aplicamos el modelo del "Sastre Inglés”: nos ponemos las botas,
trabajamos al lado de sus operarios y no tocamos una sola maquina hasta haber conquistado la confianza del equipo
mediante la garantia de Cero Punicion. La consultoria tradicional entrega informes; nosotros entregamos turnos ganados y
flujo de caja.

2. «¢Tengo que hacer despidos o comprar maquinaria pesada para ver resultados?»

Rotundamente NO. Nuestro principio ético fundacional es que la productividad real no se logra precarizando el empleo ni
comprando "hierros caros”. Mas del 80% de los cuellos de botella en una empresa no son de capacidad de maquina, sino de
sincronizacién, tiempos de espera, bisquedas de herramientas y falta de comunicacion visual. El método del Sastre Inglés
multiplica la capacidad instalada existente antes de que usted tenga que gastar un solo centavo en capital (CAPEX).

3. «¢Cuanto tiempo real tardan mis lideres de planta en este proceso sin descuidar el despacho?»

Disefiamos la intervencién para proteger la operacion diaria. La rutina exige inicamente un Stand-Up de 10 minutos al dia
y un bloqueo semanal de 3 a 4 horas para trabajo de estandarizacién en puesto. No sacamos a su gente a salas de clase
durante dias enteros. La transformacion ocurre mientras se produce, resolviendo los problemas del pedido que se tiene que
entregar hoy.

4. «¢Qué ocurre si los lideres sindicales o mandos medios mas antiguos muestran resistencia al
cambio?»

La resistencia al cambio es un mecanismo de defensa bioldgico legitimo: la gente teme que el cambio signifique mayor
esfuerzo por el mismo sueldo o pérdida del empleo. Por eso el Paso 1 es la Activacion del Ser y el Ikigai Operativo. Cuando
los veteranos de la planta descubren que nuestro objetivo es eliminar la fatiga fisica, las horas extras innecesarias y las
condiciones indignas, pasan de ser los mayores detractores a convertirse en los defensores mas fieros del proyecto.
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RESPUESTAS DIRECTAS PARA LA ALTA DIRECCION - C-SUITE FAQ

PREGUNTAS FRECUENTES DEL C-SUITE

Las 8 Dudas Incomodas que Todo Empresario Tiene Antes de Iniciar la Transformacion (Parte 2)

5. «¢Cémo garantizan que la empresa no sufra el temido "Efecto Resorte" al marcharse los
consultores?»

A través del Sistema de Anclaje Permanente en Tres Capas (Capitulo 10): 1) El operario es duefio de su puesto y del OPL; 2)
Los procedimientos visuales son de una sola hoja viva; y 3) La Gerencia General adquiere el compromiso contractual de
realizar la Caminata Gemba mensual con lista de chequeo. Ademas, formamos multiplicadores internos Do-Check-Teach
para que la induccién de nuevo personal no diluya la cultura. La empresa queda completamente vacunada contra el
retroceso.

6. «¢Cual es la garantia real del retorno de inversién (ROl superior al 300%)?»

Trabajamos con nimeros duros auditados conjuntamente con su Direccién Financiera (Capitulo 9). Si nuestra consultoria
cuesta $20,000 USD, el proyecto debe generar al menos $80,000 USD en ahorros netos comprobables (horas extras
evitadas, desperdicio de materia prima recuperado, capacidad liberada vendida) en los primeros doce meses. Sien la Ola 1
(primeros 30 dias) no se evidencian los primeros Quick Wins en caja, nos sentamos a calibrar el roadmap sin costo
adicional.

7. «¢Por qué nos recomiendan NO comprar software ni ERP costoso al inicio del proyecto?»

Porque automatizar el desorden genera un "caos computarizado” sumamente costoso. Hemos visto empresas quebrar tras
invertir fortunas en software que sus operarios rechazan porque duplica el trabajo administrativo. Nuestro mandato es:
primero ordene con cinta y carton, estandarice con OPLs de fotos reales, y solo cuando el proceso fluya sin friccion manual,
digitalice con herramientas sencillas y sensores econémicos que paguen su costo en menos de un afio.

8. «¢Como sé si mi empresa esta lista para dar este paso el préximo mes?»

Su empresa esta lista si usted como lider siente que su negocio tiene un potencial enorme que hoy se diluye en apagar
incendios cotidianos, discusiones entre departamentos y promesas rotas a clientes. Si esta dispuesto a ponerse las botas,
escuchar con humildad a su gente en la planta y respaldar a su equipo con recursos basicos, su organizacion esta madura
para el método del Sastre Inglés.

«La verdadera productividad no es magia ni tecnologia oculta. Es método riguroso, respeto irrestricto por el ser humano y valentia
para ejecutar todos los dias.» — Smart Chain Solutions S.A.S.
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DECLARACION ETICA & FILOSOFICA SCS

EL MANIFIESTO DE EXCELENCIA OPERATIVA

Decdlogo del Lider Consciente de la Cadena de Valor (Principios 1 al 5)

02

03

04

05

Las Botas Puestas en el Gemba: La verdad de una empresa no esta en las pantallas de la gerencia ni en los gréficos
del ERP; reside en el piso de la planta, en el muelle de carga y en las manos de quien transforma la materia prima.
Todo diagndstico que no comience caminando el flujo fisico es una mentira estadistica.

El Ser Humano Antes que el Indicador: La productividad jamads se logra exprimiendo el esfuerzo de personas
exhaustas y atemorizadas. La verdadera eficiencia nace cuando el colaborador se siente respetado, capacitado,
escuchado y dotado de herramientas dignas para triunfar.

Cero Reportes Estériles: Nos negamos a justificar nuestros honorarios entregando biblias de papel que nadie lee.
Medimos nuestro éxito exclusivamente en horas de paro evitadas, inventarios liberados, entregas a tiempo y
sonrisas en los turnos de trabajo.

El Traje del Sastre Inglés: Repudiamos las recetas prefabricadas y los manuales enlatados. Cada organizacién tiene
su propio ritmo cultural, su propia holgura financiera y sus propios dolores. Confeccionamos la solucién a la
milimétrica medida del cliente.

Pacto Sagrado de No Punicion: Ningtin colaborador debe temer decir la verdad sobre lo que falla. Quien descubre
un error operativo merece reconocimiento; quien oculta una anomalia por miedo al castigo envenena la cadena de
valor.
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DECLARACION ETICA & FILOSOFICA SCS

EL MANIFIESTO DE EXCELENCIA OPERATIVA

Decdlogo del Lider Consciente de la Cadena de Valor (Principios 6 al 10)

07

08

09

Democratizacion del Conocimiento: El conocimiento operativo no le pertenece a los consultores ni a los jefes; le
pertenece a la linea. Nuestra mision es ensefiar con la técnica "Do-Check-Teach” hasta que el operario mas
modesto sea un maestro en su maquina.

Agilidad Fisica sin Burocracia: Preferimos una reuniéon de 10 minutos de pie frente a un tablero de carton que una
junta directiva de cuatro horas en una sala climatizada. Los problemas de planta se resuelven en el mismo turno en
que aparecen.

Tecnologia con Sentido Comiin: No compramos software de moda para impresionar a la junta directiva.
Automatizamos tinicamente lo que ya es estable, simple y rentable. Si un sensor no devuelve su costo en doce
meses, no entra a la planta.

Rigor Matematico y ROI Exigente: No aceptamos mejoras vagas o subjetivas. Cada intervencion debe tener una
correspondencia exacta en el estado de resultados y en el flujo de caja, con un retorno auditado superior al 300% de
la inversi6n.

Autonomia y Despedida Victoriosa: El consultor ético trabaja incansablemente para volverse innecesario lo antes
posible. No creamos dependencia corporativa. Cuando nos marchamos, la empresa es duefia de su destino, su gente
es auténoma y la cultura es indestructible.

«Este decdlogo es el compromiso moral y profesional con el que Smart Chain Solutions S.A.S. ha intervenido y sequird

transformando la industria real. »
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GLOSARIO EJECUTIVO DE LA CADENA DE VALOR SCS

VOCABULARIO ESTRATEGICO Y CONCEPTOS CLAVE DE OPERACIONES (PARTE 1: A - K)

Andon: Sistema visual de alarma (luces, tableros o banderas) que permite a cualquier operario
detener el flujo o solicitar auxilio inmediato cuando detecta una anomalia de calidad o
seguridad.

Do-Check-Teach: Metodologia de transferencia técnica en tres fases donde el lider ejecuta la
tarea (Do), supervisa la réplica del operario (Check) y certifica cuando el operario ensefia a otro
compariero (Teach).

DSI (Days Sales of Inventory): Métrica financiera que mide cuantos dias de inventario
permanecen inmovilizados en bodega antes de ser convertidos en ventas reales o flujo de
efectivo.

Efecto Resorte: Fendmeno regresivo donde una empresa retrocede a sus vicios y desérdenes
originales una vez el consultor o supervisor externo se retira, por falta de anclaje cultural.

Flujo Continuo (One-Piece Flow): Modelo de fabricaciéon donde las piezas avanzan de una
estacion a otra de forma unitaria o en lotes minimos, eliminando inventarios intermedios (WIP)
y esperas.

Gemba (Genba): Término japonés que significa «el lugar real donde ocurren los hechos». En la
empresa, define la planta de produccion, el muelle de carga o la ruta donde se agrega valor
tangible.

Heijunka: Nivelacién y suavizacién de la produccion tanto en volumen como en mezcla de
productos, para evitar sobrecargas de fin de mes y cuellos de botella en la entrega.

Ikigai Operativo: Metodologia desarrollada por SCS para conectar el propésito de vida y las
competencias personales del trabajador con los retos productivos y la mision de la compaiiia.
Kaizen: Filosofia de mejora continua incremental realizada por el equipo de base todos los dias,
orientada a eliminar desperdicios pequerios sin grandes inversiones de capital.

Lead Time (Tiempo de Entrega): Tiempo total transcurrido desde el momento en que un cliente
coloca una orden de compra hasta que el producto terminado es entregado y facturado
satisfactoriamente.
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GLOSARIO EJECUTIVO DE LA CADENA DE VALOR SCS

VOCABULARIO ESTRATEGICO Y CONCEPTOS CLAVE DE OPERACIONES (PARTE 2: L - Z)

Matriz MAD-3D: Herramienta de diagnéstico de SCS que evaltia la madurez de una organizacion
en tres dimensiones independientes: Cultura Humana, Madurez de Procesos y Capacidad de
Caja.

Muda (Desperdicio): Toda actividad, transporte, manipulacién o espera que consume recursos
de la empresa pero por la cual el cliente final no esta dispuesto a pagar un solo centavo.

OEE (Overall Equipment Effectiveness): Indicador porcentual de eficiencia general que mide el
rendimiento real de un equipo multiplicando Disponibilidad x Rendimiento x Calidad.
One-Point Lesson (OPL): Estandar operativo visual resumido en una sola hoja visible con fotos
claras de como ejecutar bien un paso critico o calibrar una maquina.

OTIF (On-Time In-Full): Indicador clave de servicio logistico que mide el porcentaje de pedidos
entregados exactamente dentro de la ventana de tiempo acordada y con el 100% de las
referencias.

Poka-Yoke: Dispositivo mecanico, eléctrico o visual a prueba de errores humanos que impide
fisicamente cometer una equivocacion durante el ensamble o despacho.

Quick Wins (Victorias Rapidas): Mejoras operativas de bajo costo y alta visibilidad que se
implementan en menos de 30 dias para generar credibilidad y entusiasmo en el equipo.

SMED (Single-Minute Exchange of Die): Metodologia para reducir los tiempos de cambio de
referencia y preparacion de maquinas a cifras inferiores a 10 minutos (un solo digito).
Stand-Up Meeting: Reunién diaria de maximo 10 minutos realizada de pie frente a un tablero de
control visual para alinear el turno y resolver trabas en menos de 24 horas.

VSM (Value Stream Mapping): Diagrama grafico que mapea todos los pasos y flujos de
informacion requeridos para transformar una materia prima en un producto terminado.
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ACERCA DEL AUTOR

MAURICIO RESTREPO BETANCUR - FUNDADOR & CEO DE SMART CHAIN SOLUTIONS

Mauricio Restrepo Betancur

CONSULTOR SENIOR DE OPERACIONES & CADENAS DE VALOR

Ingeniero y estratega de operaciones con mds de veinte afios de trayectoria transformando el
corazon productivo de empresas manufactureras, logisticas y agroindustriales en América
Latina.

Formado bajo el rigor técnico de los programas de cooperacion internacional mas prestigiosos
del mundo, Mauricio cuenta con certificaciones internacionales del JICA (Japan International
Cooperation Agency), el JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) y el INTI (Instituto
Nacional de Tecnologia Industrial de Argentina) en metodologias de clase mundial como Lean
Manufacturing, TPM (Mantenimiento Productivo Total), KAIZEN y Direccion Estratégica de
Cadenas de Suministro.

A lo largo de su carrera ha liderado intervenciones en mds de doscientas organizaciones de los
sectores de alimentos, bebidas, empaques flexibles, artes graficas, confeccion, metalmecanica,
retail y operadores 3PL, caracterizandose siempre por una presencia fisica incansable en el piso
de la planta y un rechazo categérico a la consultoria burocratica de escritorio.

En el afio 2020 fundé Smart Chain Solutions S.A.S., una firma consultora nacida con una
conviccién innegociable: desterrar la consultoria tradicional de reportes estériles y sustituirla
por el modelo del "Sastre Inglés”, donde cada intervencion se corta a la medida exacta del
cliente, garantizando la dignificacién de los equipos humanos y retornos de inversién
certificados superiores al 300% en el primer afio.

MEMBRESIAS Y DISTINCIONES OFICIALES:

- Miembro Afiliado Oficial de la Camara de Comercio Colombo-Alemana (AHK Colombia)

+ Reconocimiento Most Innovative Smart Chain Solutions Consultancy — Wealth & Finance International

- Conferencista magistral en congresos internacionales de logistica, manufactura esbelta e Industria 4.0
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SMART CHAIN SOLUTIONS S.A.S.

« ALIANZA AHK COLOMBIA

TRANSFORME SU OPERACION HOY

PROGRAMAS DE INTERVENCION EN PLANTA & MAESTRIA OPERATIVA

En Smart Chain Solutions no vendemos humo digital ni teorias abstractas. Entramos a su planta con las
botas puestas, diagnosticamos los cuellos de botella con cronémetro en mano y trabajamos al lado de su
gente hasta que los resultados se reflejen en su cuenta bancaria.

1. Diagnéstico Quirurgico en Gemba (VSM &
MAD-3D)
Inmersion de 2 semanas en planta para mapear su Cadena de

Valor, identificar las 8 mudas ocultas y entregar un Roadmap
de 3 Olas con retorno garantizado.

3. Escuela de Lideres Operativos (Do-Check-
Teach)
Formacion practica para mandos medios y supervisores.

Democratizamos el conocimiento técnico para que su
empresa sea 100% auténoma.

2. Programa de Transformacién "Sastre Inglés"

Acompariamiento integral de 3 a 6 meses: Activacién del Ser,
Lean 4gil en planta, Stand-up meetings diarios y
automatizacion de procesos sin software elefante blanco.

4. Auditoria de Productividad y ROI de
Operaciones
Medicién matemadtica de las 5 Métricas Sagradas (OTIF, OEE,

Lead Time, DSI, Costo) y certificacién de ahorros netos
auditados ante su Junta Directiva.

¢LISTO PARA EXPERIMENTAR LA VERDADERA CONSULTORIA DE EJECUCION?

Smart Chain Solutions S.A.S. - NIT: 901372742-0

Medellin, Colombia - Cobertura en toda América Latina y Europa
Correo Directo: gerencia@smartcs.com.co | Movil/WhatsApp: +57 311 259 9459
Sitio Web Oficial: www.smartcs.com.co | LinkedIn: linkedin.com/company/smart-chain-solutions
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