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Resumen— La reduccion de costos, eliminaciéon de des-
perdicios y el aumento de la productividad y la competiti-
vidad han sido aspectos perseguidos por todas las empre-
sas a nivel mundial. Este articulo de revision provee una
contribucion a las estrategias de mejoramiento continuo
en la ciudad de Bucaramanga por medio de transferir e im-
plementar la filosofia de Manufactura Esbelta ofreciendo
potencial a las empresas e ingenieros para alcanzar metas
en reduccion de toda actividad, elemento o decisiéon que
no agregue valor a los procesos de la empresa.

Palabras Clave— Manufactura esbelta, eliminacion de
desperdicios, industria, manufactura discreta, mejora-
miento continuo.

Abstract— Cost reduction, waste elimination, increase of
productivity and competitiveness have been pursued by all
companies worldwide. This review article provides a con-
tribution to continuous improvement methodologies in the
city of Bucaramanga by means of transferring and imple-
menting the Lean Manufacturing philosophy, offering com-
panies and engineers the potential to achieve reduction
in any activity, item, or decision, which does not add any
value to the company.

Keywords: Lean Manufacturing, waste elimination, conti-
nuous improvement, discrete Manufacturing.

I. INTRODUCCION

Actualmente las empresas en el mundo se apoyan
en el mejoramiento continuo para reducir costos,
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eliminar desperdicios y aumentar la productivi-
dad y calidad, este mejoramiento continuo se ha
realizado por medio de diferentes metodologias
y filosofias, pero la filosofia con mayor aplicacién
hasta el momento es la filosofia de Manufactura
Esbelta.(Ver Figura 1)

Aunque la filosofia de Manufactura Esbelta se
ha aplicado a diferentes tipos de empresas en el
mundo como las empresas de manufactura, ser-
vicios, salud y logistica [9]. La presente revision se
enfoca a la presentacion de la situacion actual de
la aplicacion de la Filosofia Manufactura Esbelta
en las empresas de manufactura de la ciudad de
Bucaramanga.

La aplicacién de la filosofia Manufactura Esbelta
en los anteriores tipos de empresas a nivel mun-
dial ha presentado resultados como el aumento
de ventas, exportaciones de productos, apertura
de nuevos mercados y creacion de nuevos em-
pleos, estos resultados son fundamentales para
la competitividad. [1].

La competitividad nacional e internacional en
las empresas de manufactura, servicios y salud
proporciona aumento de ventas, expansion de
mercados, exportacion de productos y servicios,
estos aspectos son alcanzados con la reduccion
de costos, eliminacion de desperdicios y aumento
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en la productividad con metodologias y filosofias
de mejoramiento continuo; la filosofia mas repre-
sentativa para alcanzar la competitividad en las
empresas es la filosofia de Manufactura esbelta.

Este articulo se estructura en el siguiente orden:
Seccion | Introduccion Seccion II: Tipos de indus-
tria. Seccion lll: Descripcion de la filosofia de Ma-
nufactura esbelta. Secciéon IV: Tipos de industrias
en la ciudad de Bucaramanga. Seccion V: Estrate-
gias de mejoramiento continlo en las empresas
de la ciudad de Bucaramanga. Seccion VI: Conclu-
siones.

Il. TIPOS DE INDUSTRIA

La industria de manufactura se divide en dos
grandes clases: en manufactura discreta y ma-
nufactura de procesos continuos [1], este Gltimo
también conocido como industria de proceso; la
manufactura discreta es aplicada a ciertos pro-
ductos como televisores, computadoras, calzado,
confecciones y motores, entre otros, y la manu-
factura de procesos continuos se refiere a produc-
tos mas especializados como pinturas, textiles,
vidrios, resinas, entre otros.

A. La industria de proceso

La industria de proceso también conocida como
procesos continuos son procesos de fabricacion
de industria especializada como la industria del
acero y vidrios entre otros; este tipo de industria
se caracteriza por su proceso continuo de fabrica-
cién, y por el necesario control rigido en el proceso
de fabricacién, algunos investigadores expertos
en el tema, han propuesto algunas conclusiones
acerca de la industria de proceso, estas conclusio-
nes son descritas a continuacion.

La industria de Proceso es definida como una téc-
nica de manufactura en la cual las partes fluyen
continuamente a lo largo del proceso de fabrica-
cion. Estos procesos continuamente requieren de
procesos exactos de control y alto capital de inves-
tigacion. [4].

En la industria de procesos no hay posicionamien-
to de productos intermedios en el proceso de fabri-
cacion, este proceso de fabricaciéon esta dirigido
especificamente a productos que se encuentren
en un estado, gaseoso, liquido o compacto. [16].

La industria de procesos es caracterizada por re-
petitivas operaciones de produccion especificas,

que pueden contener reacciones quimicas, la cla-
se de productos correspondientes a esta clase de
proceso generalmente son cargados en contene-
dores cominmente en forma liquida o gaseosa,
ejemplo de esta clase de industria puede ser qui-
micos, industria farmacéutica, aceroy la industria
de semiconductores también como la industria de
generacion de energja. [8].

B. Procesos discretos

Los procesos discretos son conocidos comun-
mente por ser los mas utilizados en gran canti-
dad de productos, algunos de estos productos
son, lapices, computadoras, envases de plastico,
calzado, confecciones, y otros; estos procesos
discretos tienen un control especifico en su pro-
duccién; algunos investigadores han propuesto
conceptos en referencia a los procesos discretos,
estos conceptos se muestran a continuacion.

Los procesos discretos de manufactura son la
técnica de manufactura en la cual las partes
son acumuladas y procesadas juntas en un
lote. [4].

Generalmente las maquinas de la industria de
proceso son capaces de procesar multiples can-
tidades al mismo tiempo pero, sin embargo, para
diferentes productos no es permitido estar en el
mismo grupo debido a los diferentes contenidos
quimicos y operaciones programadas; de igual
forma diferentes productos en la industria de
manufactura discreta, pueden tener diferentes
niveles de importancia (costo de mantenimiento
y prioridad, por ejemplo), estas causas ocasio-
nan que en la industria de procesos se desarro-
llen complejas reglas para solucionar estos as-
pectos.[13].

la industria de procesos ocurre cuando una o
mas unidades de un producto entran a una ac-
tividad de trabajo, estas unidades de producto
son cambiadas por la misma actividad de tra-
bajo y por Gltimo salen de dicha actividad , por
ejemplo: un horno puede calentar 50 piezas al
mismo tiempo o una unidad de manufactura ma-
neja 100 unidades por lote, en otras palabras
un ejemplo sencillo se describe como: es mas
econoémico transportar 60 personas en un bus
que, transportar 60 personas en 60 automovi-
les; a esto se refiere la industria de procesos, en
la cual se pueden fabricar las piezas juntas por
cantidades de lote.[17].
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C. Diferencias entre la industria de procesos y la
industria de manufactura discreta

Existen factores que marcan la diferencia en tér-
minos de planeacion y programacién de activida-
des, algunos de estos factores son [4]:

1) En la industria de procesos la materia prima y
los productos son siempre perecederos. Esto
coloca restricciones especificas en la planea-
cion de la produccion y administracion de in-
ventario.

2) Para los propésitos de planeacion de largo y
medio término, la ruta detallada de informa-
cion es continuamente requerida en industria
de procesos, asi como tantos productos estén
identificados por la sucesion de pasos de pro-
duccion a la cual ellos estén sometidos, esta
caracteristica contrasta con el desacuerdo en
la ruta de informacién que presenta la indus-
tria de manufactura discreta hasta la fase de
programacion.

3) La mayoria de industrias de procesos, como
las industrias del acero cambian su mercado
a mercado especializado y no se basan en la
estrategia de make to order.

4) La industria de manufactura discreta, a dife-
rencia de la industria de procesos, siempre
mueve sus productos en el area de customiza-
cién en areas especificas de mercado o nichos
especializados, con altos margenes de ganan-
cia como resultado.

5) Las programaciones en las industrias de ma-
nufactura discreta son mas complejas debido
a su amplia variedad de productos y, por lo tan-
to, méas grande variedad de vias de produccion
y cortos términos en las variaciones en la de-
manda del producto.

Otros investigadores han establecido diferencias
entre la industria de procesos y la industria de ma-
nufactura discreta, basandose en la forma como
son producidas Yy sus correspondientes caracte-
risticas, algunos de los conceptos de estos auto-
res se nombran a continuacion.

Las diferencias entre industria de procesos y la in-
dustria manufactura discreta clasificandolas por
la forma en que son procesadas, para esto Abu-
dallah nombra tres clases diferentes en términos
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de plantas de produccion: Trabajo de taller, Pro-
duccion por lotes y Produccion masiva [1]. (Ver
Figura 1).

1) Trabajo de taller: se caracteriza por bajo volu-
men y alta variedad de productos, al mismo
tiempo esta clase de planta de produccion se
divide en dos clases de distribucion de planta,
una clase de distribucion de planta comprende
las maquinasy los operarios que estan arregla-
dos en funciones, y el segundo tipo de distri-
buciéon de planta, Abudallah, [1], lo denomina
proyecto y esta asociado con piezas de gran
tamano donde el equipo y la fuerza de trabajo
necesitan moverse, Ejemplo: Barcos, Aviones.

FIG. 1. ADAPTACION DE CLASIFICACION DE PRODUCCION DE PLANTAS
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Fuente: Bibanda y Bilo citados en Abudallah [1]

2) Produccién por lotes: es donde medio volumen
de productos y media variedad de productos es
producida. Ejemplo: Equipos de sonido.

3) Produccién Masiva se caracteriza por alto volu-
men y alta variedad de productos, esta tercera
clase de produccién requiere de costosas ma-
quinas para satisfacer la demanda del produc-
to en esta clase de produccién se subdivide en
dos tipos, Cantidad de produccion y flujo de
produccion.

En cantidad de produccion se producen altas can-
tidades de productos con maquinas normales por
ejemplo, tornillos, puntillas, moldes de plastico,
productos y componentes para automoéviles.[1].
El flujo de produccién se clasifica al mismo tiempo
en dos tipos: Flujo de producto tipo (en este tipo
de produccion el producto se mueve a lo largo de
secuencias conectadas e ininterrumpidas de ma-
quinas denominas lineas, este tipo de produccion
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es asociado con industria de manufactura discre-
ta.

El segundo tipo de flujo de produccién es el Flujo
de linea continua, este tipo de linea es asociado
con la industria de procesos y se caracteriza por-
que las partes del producto se colocan en grandes
contenedores, algunos ejemplos de estos produc-
tos pueden ser: refinerias de crudo, plantas de
procesos quimicos, plantas procesadoras de ali-
mentos y plantas de aceros [1].

La Figura 2 muestra un esquema de la clasifica-
cion de las industrias y su asociacion con las dos
clases de sistemas de manufactura. Con base en
tales diferencias entre industria de proceso e in-
dustria de manufactura discreta, se definen las
siguientes diferencias:

La industria de procesos pertenece al tipo de Li-
nea de flujo continuo donde el proceso no puede
parar y sus partes se acumulan en grandes con-
tenedores.

1) La industria de manufactura discreta pertene-
ce Flujo de producto tipo donde los productos
recorren grandes y variadas lineas de produc-
cion.

2) La industria de manufactura discreta necesita
programacion de la produccion, ésta puede ser
compleja de acuerdo con el nimero de lineas y
cantidad de productos.

3) Los desperdicios y gastos en la Industria de
procesos e industria de manufactura discreta
son diferentes, debido a sus procesos de fa-
bricacion.

Todos los procesos de produccion de forma natu-
ral generan ganancias a la industria, pero con la
apertura del comercio mundial y con el surgimiento
de nuevas tecnologias, ocasionan que las empre-
sas puedan producir mayores cantidades de pro-
ductos en mayor variedad y mejor calidad, bajo
estos tres factores aumenta la competencia entre
las empresas en el mundo, de producir mas, con
mayor facilidad de flexibilidad y con mayor calidad.
Esto ocasiona exigir a la empresa en todos sus pro-
cesos e incluir nuevos procesos para mayor control
de otros procesos, esto ocasiona que procesos sin
valor sean adheridos al proceso de produccion de
los productos, que ocasionan gastos y costos exce-
sivos que aumentan el costo del producto y dismi-
nuyen las ganancias de la empresa.

Para reducir los altos costos y gastos excesivos,
las empresas han desarrollado durante las Ul-
timas décadas diferentes Filosofias, métodos y
técnicas, los cuales en los Ultimos anos se han
especializado continuamente, algunas de estas
estrategias son: “Seis sigma” en los diferentes
grados de “Green Belt”, “Black belt”, “Master
Blackbelt” y Manufactura esbelta; las 4 primeras
estrategias s6lo se nombran debido a que la pre-
sente investigacion se enfoca en la filosofia de
Manufactura esbelta por ser una de las filosofias
mas utilizadas mundialmente y por abarcar todo
el rango de actividades dentro de una organiza-
cion. (Ver Figura 2 ).

FIG. 2. PRINCIPALES ESTRATEGIAS DE MEJORAMIENTO CONTINUO UTILI-
ZADAS EN MANUFACTURA EN EL MUNDO
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Fuente: Manufacturing performance institute citado en Piuzzi [12]

1ll. DESCRIPCION DE LA FILOSOFIA LEAN
MANUFACTURING

El concepto de Manufactura esbelta es amplia-
mente conocido y aplicado por diferentes auto-
res. Aunque cada uno describe de forma diferente
el concepto, todos convergen en el mismo punto.
Se muestra a continuacién algunos de los mas im-
portantes conceptos que sirven de apoyo a esta
revision.

La Manufactura esbelta es la filosofia donde la
primera constante es eliminar el desperdicio, este
desperdicio puede ser fisico, como el generado en
el proceso productivo, o virtual, como el tiempo
desperdiciado en espera. [15].

La filosofia Manufactura esbelta es como un sis-
tematico enfoque para identificar y eliminar des-
perdicios. [11]

Las ideas principales de la filosofia de manufactu-
ra esbelta son: eliminacion de gastos, impulso de
la fuerza de trabajo y reduccion de costos. El VSM
(Value stream Mapping), es definido como las ac-
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tividades especificas dentro de la cadena de su-
ministro requerido para disenar, ordenar y proveer
un producto o valor especifico. [1]

La manufactura esbelta se conceptualizd como
el conjunto de métodos que fueron establecidos
en los anos 70 en Toyota bajo la supervision de
Taiichi Onho y Shingeo Shingo con el objetivo de
minimizar el uso de recursos a lo largo de los pro-
cesos de la empresa para lograr la satisfaccion
del cliente.[14].

Con base en los anteriores conceptos se concluye
que la filosofia de Manufactura esbelta consiste
en eliminar todo desperdicio que no agregue valor
y que incremente |os costos en un proceso, estos
desperdicios eliminados no son de importancia ni
agregan valor al producto pero si consumen recur-
sos, dinero y tiempo. Este concepto se enfoca a
suplir las necesidades cada vez mas exigentes de
perfeccion en el producto por parte del cliente.

A. Desperdicios identificados para eliminar en las
empresas con la aplicacion de la filosofia de ma-
nufactura esbelta.

Para suplir las necesidades de los clientes que
siempre buscan calidad y bajos precios en pro-
ductos o servicios, la filosofia Manufactura esbel-
ta logra alcanzar este objetivo identificando los
desperdicios comunes, (Ver Tabla 1).

En la Tabla 1 se describen los siete desperdicios
clasicos que la filosofia de Manufactura Esbelta
elimina, pero Ortega, [10], agrega un nuevo des-
perdicio conocido como el desperdicio de talento,
este desperdicio significa la inapropiada utiliza-
cion del talento del empleado en una actividad
qgue no le corresponde o esta muy por debajo de
las capacidades del trabajador o no es empleado
en ninguna labor.

Al controlar tales desperdicios, la empresa recibe
beneficios después de la implantacion de Manu-
factura esbelta [6], como son:

1) Reduccién de costos de fabricacion entre un
30 a 50%

2) Reduccion de inventarios de materia prima,
producto terminado, producto en proceso en
mas del 80%.

3) Mejora la calidad del servicio para los clien-
tes.
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4) Reduccion de los tiempos de atraso.
5) Mejora calidad de productos y servicios.

6) Reduccion de tiempo de mano de obra y au-
mento de la productividad.

7) Aumento en la eficiencia y uso de los equipos
e instalaciones de planta.

8) Altos rendimientos.

9) Sistema mas flexible para responder a los
cambios.

10) Disminucion de desperdicios o despilfarros.

11) Aumento del flujo de caja por aumento en fre-
cuencia de despachos y cobros.

TABLA |

LOS 7 DESPERDICIOS TiPICOS EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION
CONTROLADOS POR LA FILOSOFIA DE MANUFACTURA ESBELTA

DESPERDICIO FORMA DE ELIMINARLO

. Reducir los tiempos de preparacion, al
sincronizar cantidades y tiempos entre
procesos, y hacer solo lo necesario.

Sobreproduccion

. Sincronizar flujos
Espera . Balancear cargas de trabajo
. Trabajador flexible

. Distribuir las localizaciones para hacer
innecesario el manejo / transporte

. Racionalizar aquellos que no se pue-
den eliminar

Transporte

. Analizar si todas las operaciones de-
ben de realizarse o pueden eliminarse
algunas sin afectar la calidad, el pro-
ducto y servicio

Proceso

. Acortar los tiempos de preparacion y
. de respuestas y sincronizarlos para
Inventarios poder trabajar con inventarios mas

pequenos

. Estudiar los movimientos para buscar
economia y conciencia. Primero mejo-
rar y luego automatizar.

Movimiento

. Desarrollar el proceso para prevenir
defectos, estableciendo controles para
no aceptar productos defectuosos o no
conformes.

. Hacer los procesos a prueba de tontos.

Productos defectuosos

Fuente: Coutin [3].
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La aplicacion de la filosofia Manufactura es-
belta en la empresa descubre los 8 principa-
les desperdicios o despilfarros que la empresa
posee y los cuales consumen dinero, recursos
y tiempo que afectan la productividad y com-
petitividad de la empresa.Las empresas seglin
el tipo de industria como se vio, se clasifican
en industria de procesos e industria manu-
factura discreta para el caso de industria de
Manufactura; estos dos tipos de industria de
manufactura pueden variar los tipos de despil-
farro a descubrir en sus procesos; para el caso
de industria manufactura discreta los desper-
dicios se identifican con los propuestos en la
Filosofia Manufactura esbelta como en el caso
de industria de juguetes, calzado, y confeccio-
nes, entre otros. Para el caso de industria de
procesos como la industria petrolera, aceros y
guimicos los desperdicios deben ser identifica-
dos e investigados en el proceso de fabricacion
escogido.

Los procesos de fabricacién estan implicitos
en las industrias de cada ciudad, region o pais,
estas industrias son la base para el desarro-
llo de cada ciudad y para apoyar el desarrollo
competitivo de una ciudad es necesario aplicar
con éxito la Filosofia Manufactura esbelta en
los procesos de fabricacion de las industrias
que conforman dicha ciudad.

IV. TIPOS DE INDUSTRIA EN LA CIUDAD DE
BUCARAMANGA

Los tipos de industrias en cada ciudad del mun-
do varian segln su localizacion geografica,
potencial en productos perecederos, politicas
gubernamentales sobre impuestos, etc. estos
aspectos influyen que un tipo de industria se
desarrolle mas que otra.

En enero de 2007 habia 39320 empresas cons-
tituidas en la ciudad de Bucaramanga, lo que
representa un 50.1% la industria de comercio,
14, 6% la industria manufacturera, inmobiliaria
8%, hoteles y restaurantes 7,8, transporte al-
macenes y comunicaciones 5,8% y 13,7% otros
tipos de empresas.*

Los anteriores tipos de empresas estan distri-
buidas por tamanos (Ver Figura 3).

B Camara de Comercio de Bucaramanga 2007

FIG. 3. EMPRESAS EN SANTANDER, DE ACUERDO CON EL TAMANO

Porcentaje de empresas segun tamaiio

mGrandes MW Medianas M Pequefias M Microempresas
1,1%

0,4%

Fuente: Camara de Comercio, citado en Echeverri & Mora [7]

Dentro de los diferentes tamanos de empresas
se encuentran empresas de caracter agroin-
dustrial, forestal, salud, turismo, educacion,
petréleo, gas, proteina animal, manufacturera
(confecciones, calzado y joyas) hidrocarburos,
agroquimica y mineria.?

Las empresas de caracter manufacturero (calza-
do, joyas y confecciones), hidrocarburos, petro-
leo y gas, se clasifica en industria de procesos
como el gas, petroleo, hidrocarburos, como se
describié en la seccion lll; estos dos tipos de
industria son directamente candidatos para apli-
car la Filosofia de mejoramiento continuo Manu-
factura Esbelta.

Los esfuerzos del sector calzado en cuanto a
ciencia y tecnologia se concentran en el diseho
de sus actuales y nuevos productos, mejoramien-
to en los procesos de produccion, promociéon de
los sistemas de calidad, mediante el cumplimien-
to de la normatividad y el aseguramiento de la
calidad.®

Este argumento introduce la necesidad de mejora-
miento en los procesos de produccion y sistemas
de calidad, para la solucién de esta necesidad es
aplicable la Filosofia Manufactura esbelta.

V. METODOLOGIAS DE MEJORAMIENTO
CONTINUO EN EMPRESAS DE
BUCARAMANGA

En la Figura 2 se nombraron las principales meto-
dologias, filosofias o Técnicas de mejoramiento

2 Agenda interna de competitividad. 2004-2007 Gobernacion
de Santander

3 Convenio ATN/ME8797-CO BID-UNIANDES



60

continuo utilizadas en el mundo, estas metodolo-
gias en orden de aplicacion son:

e Lean

e Ninguna Metodologia

* Lean-seis sigma

e Administracion total de la calidad (TQM)
e Otras metodologias

e Manufactura agil

e Sistemas de Produccion Toyota

e Seis sigma

e Teoria de constricciones

En Colombia las Filosofias de Seis Sigma y Ma-
nufactura esbelta comienzan a difundirse en
cursos y diplomados en ciudades como Bogota y
Cali, pero no se registra informacion de que las
Filosofias sean aplicadas y con base en esas apli-
caciones los resultados correspondientes; las Fi-
losofias Seis Sigma y Manufactura Esbelta son
desconocidas para la Mayoria de los sectores em-
presariales; Seglin Cruz y Ramirez (2008), estos
sectores empresariales en Colombia estan limita-
dos a aplicar normas ISO, (International Organiza-
tion for Standarization) estas normas sé6lo permi-
ten que un producto o servicio tenga un estandar
de calidad para hacer aceptado en un mercado,
cuando un producto es aceptado en un mercado
no se garantiza productividad ni competitividad
ni calidad ni mejoras financieras, (Hurtado, et, al.
2009), porque hay mercados altamente exigentes
que requieren calidad en producto, servicio y en-
trega a muy bajo costo, estos costos por desper-
dicios no han sido disminuidos por las empresas
colombianas ni especificamente en la ciudad de
Bucaramanga, porque aunque estas empresas
hayan implementado sistemas ISO, la herramien-
ta y metodologia adecuada para reducir costos y
aumentar la productividad es la filosofia de Manu-
factura esbelta y Seis Sigma.[2].

Estas estrategias son aplicadas en empresas en

el mundo con los resultados observados anterior-

mente en reduccion de costos. [2]. Algunos de es-

tos resultados se transforman en ventajas con los

siguientes porcentajes [2]:

*  50% o mas del espacio utilizado para manu-
factura.

e Ladistancia entre procesos tiene disminucion
considerable.
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30% en promedio del costo de todos los in-
ventarios.

e Tiempo de entrega desde el pedido hasta la
entrega del producto terminado del 50%.

e 50% en promedio del tiempo de ciclo de ma-
nufactura.

e 100% de preparacion de cambio de modelo.
e Costo del producto en promedio del 30%.

e Costo de herramentales para un nuevo pro-
ducto en 30%

e Defectos en 50% en promedio.

Las ventajas enumeradas en el parrafo anterior
no son aprovechadas por la industria en Bucara-
manga, debido a la ausencia de conocimiento en
interpretacion, disefo y aplicacion de la Filosofia
Manufactura esbelta.

VI. CONCLUSIONES

En la ciudad de Bucaramanga existen los dos ti-
pos de industria Manufacturera como industria
de Procesos (Petréleo, vidrio, hidrocarburos, gas
y petroquimicos) e Industria manufactura discre-
ta (calzado, confecciones, marroquineria, joyas y
alimentos)

En los dos diferentes tipos de industria tipificados
en Bucaramanga son aplicables Filosofias de Me-
joramiento continuo como Manufactura esbelta.

Los desperdicios y costos a eliminar en los dos
tipos de industria requieren ser identificados pre-
viamente antes de ser aplicada la Filosofia de Ma-
nufactura esbelta porque los desperdicios en la
industria de procesos pueden ser diferentes.

Segln la revision de literatura en las empresas de
Bucaramanga no se aplican metodologias de Me-
joramiento continuo avanzadas y actuales.

Al aplicar filosofias avanzadas de mejoramiento
continuo como Manufactura esbelta a las empre-
sas se disminuyen costos, se eliminan desperdi-
cios y aumenta la calidad, con lo que se influye
ventajosamente en el aumento de ventas, expor-
tacion y expansion de nuevos mercados.

Las empresas en Bucaramanga se limitan a apli-
car Normas ISO, lo cual no garantiza aumento en
la competitividad en la productividad, en la cali-
dad ni en las ventajas financieras. (Cruz y Rami-
rez, 2008), (Hurtado et. al. 2009).
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La Filosofia Manufactura esbelta no es ensenada
en ningun nivel de la educacion superior en la ciu-
dad de Bucaramanga.

(2]

(5]

(6]

(7]

(8]

)

[10]

(11]

[12]
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