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“APLICACION DE LA TEORIA DE RESTRICCIONES PARA REDUCIR LOS
COSTOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA ROSMEI S. A., PARROQUIA

CHANDUY, PROVINCIA DE SANTA ELENA”

Autor: Gallegos Collaguazo Darlin Gustavo

Tutor: Ing. Balon Ramos Isabel del Rocio, MSc.

RESUMEN

Familiarizarse con métodos de mejoramiento continuo, ayuda a las empresas a la toma de
decisiones, a mejorar su productividad y a controlar los cambios que alteran los costos de
produccion, el siguiente trabajo de titulacién tiene por objeto aplicar la teoria de restricciones
mediante técnicas pertinentes, para la reduccion de los costos de produccion de la empresa Rosmei
S.A. El disefio de esta investigacion cientifica esta orientada a una modalidad de investigacion de
campo, con un enfoque cuantitativo, persigue un disefio descriptivo correlacional, para la
recoleccion de la muestra se empled un censo en el area productiva. Se aplico las técnicas de
encuesta, entrevista y revision documental. Se determind un cuestionario y una guia de entrevista,
la validacion de los instrumentos, se evalud por 9 expertos por medio del método Abaco de
Regnier. Como resultados obtenidos después de aplicar los pasos de la TOC, se identifico la
restriccion en el proceso de prensado, se redujo los costos de produccion de harina de pescado en
un 20% equivalente a $ 121,744. 52, se incrementd la capacidad del sistema en 20 toneladas por
hora, se determind la inversion con un ROI de 3%, y el traput propuesto produce $ 1,133.30 por
hora. Se concluye, para que una empresa mejore continuamente, es importante administrar

adecuadamente las restricciones.

Palabras clave: Teoria de restricciones, Abaco de Regnier, variador de frecuencia, restriccion
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“APPLICATION OF THE THEORY OF RESTRICTIONS TO REDUCE THE
PRODUCTION COSTS OF THE COMPANY ROSMEI S. A., PARISH OF

CHANDUY, PROVINCE OF SANTA ELENA”

Author: Gallegos Collaguazo Darlin Gustavo

Tutor: Ing. Balon Ramos Isabel del Rocio, MSc.

ABSTRACT

Familiarizing with continuous improvement methods, helps companies to make decisions, improve
their productivity and control changes that alter production costs, the following degree work aims
to apply the theory of constraints through relevant techniques, for the reduction of production
costs of the company Rosmei S.A. The design of this scientific research is oriented to a field
research modality, with a quantitative approach, pursues a descriptive correlational design, for
the collection of the sample was used the census in the productive area. The survey, interview and
documentary review techniques were applied. A questionnaire and an interview guide were
determined, the validation of the instruments was evaluated by 9 experts by means of Regnier's
Abaco method. As results obtained after applying the TOC steps, the restriction in the pressing
process was identified, fishmeal production costs were reduced by 20% equivalent to 4121,744.
52, the capacity of the system was increased by 20 tons per hour, the investment was determined
with an ROI of 3%, and the proposed traput produces $ 1,133.30 per hour. In conclusion, for a

company to continuously improve, it is important to properly manage constraints.

Keywords: Theory of Constraints, Regnier Abacus, variable frequency drive, constrain
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INTRODUCCION

En la actualidad las empresas buscan familiarizarse y adaptarse a procesos de
mejoramiento continuo que de una u otra manera logren incrementar su productividad y les permita
ser mas competitivas (Zambrano-Silva et al., 2021). En ese sentido, el desarrollo de las actividades
productivas dentro de las empresas involucra salidas de dinero, produciendo cambios que, de no

ser controlados alteran los costos de produccion (Jiménez-Luna Katherine et al., 2020).

Hasta el momento el mundo de los negocios se ha visto bombardeados por diversas
herramientas gerenciales como; la teoria de las restricciones o TOC (Theory of constraints), Justo
a Tiempo o JIT (Just inTime), Costos Kaisen, Costos por Procesos, entre otras. Estos métodos
ayudan a la toma de decisiones, permitiendo que las organizaciones logren alcanzar sus metas y
objetivos con un permanente sentido en la eficiencia, eficacia y efectividad, operando con un alto
grado de productividad (Yépez-Moreira et al., 2019). La implementacion de la TOC es una
herramienta de mejora, sustentada en un pensamiento sistémico, que favorece a las empresas a
maximizar sus utilidades, las ventas, nivel de calidad, servicio al cliente, asi como lograr la
reduccion de costo; de tiempo de entrega, mejora en el desempefio de las fechas de entrega y

reduccion en los inventarios (Zambrano-Silva et al., 2021).
Planteamiento del problema

La competitividad es una de las condiciones méas valoradas y perseguidas por los directivos
organizacionales quienes conscientes de la progresiva demanda y expectativas de la clientela, cada
vez mas exigente y compleja, intentan ocupar una posicion privilegiada en el mercado y asegurar
su permanencia a mediano y largo plazo (Diaz-Muiios et al., 2020). Las organizaciones a nivel

mundial viven en un proceso de cambio, lo que hace cada vez mas dificil competir y mantenerse
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en el mercado,(Bermddez-Colina, 2011). Los costos son considerados como indicadores
econdmicos relevantes; en efecto, estos se reflejan directamente en la utilidad de las empresas, las
cuales son obligadas a implementar diversos sistemas para la asignacion de costo con el objetivo

de distribuirlos de manera adecuada en el proceso de produccion (Pozo, 2019).

Las empresas latinoamericanas requieren de un mayor esfuerzo por parte de la gerencia de
los negocios, para lograr optimizar el uso de los recursos y el equilibrio entre productos y
servicios,(Vergara-Mesa & Vergara-Mesa, n.d.). En ese sentido se encuentran en un proceso de
cambio que ha llevado a sus gerentes a implementar diferentes modelos, métodos, herramientas
con el fin de prepararlas para el futuro(R. Pico-Veliz & Cevallos-Enriquez, 2021), gestionando los
costos de produccion y generando estrategias que aporten a la correcta toma de decisiones,

(Casanova et al., 2021).

La economia de un pais depende en gran medida del crecimiento del sector productivo en
el que las empresas juegan un papel relevante (Gomez-Nifio, 2011). De acuerdo con Batista y
Estupifian (2018), las empresas estan inmersas en entornos altamente competitivos y globalizados,
en Ecuador han comenzado a preocuparse por la necesidad de realizar una buena gestion
empresarial, el entorno cada dia exige ser mas competitivo. Segun Ekos (2019), el sector industrial
en Ecuador es el principal generador de valor agregado de la economia nacional. Normalmente
algunas empresas del sector industrial carecen de técnicas para planear la produccion, medicion y
control de calidad, las cuales repercuten en la deficiencia sistematica y en el célculo de sus

costos(Fuentes, 2022).



La provincia de Santa Elena en Ecuador depende econémicamente de la industria turistica
y pesquera (Suarez-Rodriguez & Burgos-Vera, 2018). En ese sentido algunas empresas harineras
de pescado establecen procesos de mejora continua e implementacion de calidad, pero este
porcentaje es minimo por lo que existe una cantidad mayor de empresas que carecen de algun
método (J. Lopez, 2015). El sector productivo de harina de pescado abarca mas demanda en el

mercado internacional y tiene incrementos en produccion (Ormaza-Gonzélez et al., 2015).

En la parroquia Chanduy del canton Santa Elena provincia de Santa Elena, se ubica Rosmei
S.A. empresa dedicada a la elaboracion y comercializacion de harina y aceite de pescado, por
asesoramiento y un acercamiento a las instalaciones de la empresa, se analizo el sistema de
productivo el cual presenta una serie de inconvenientes ocasionados por ineficiencias de los
recursos que hacen que esta se detenga de forma inesperada, lo que provoca que se incumplan con

las ordenes de los clientes y que el tiempo y los costes de produccion incremente simultaneamente.

Es evidente que falta un modelo de gestion de procesos que pretenda solucionar esta
problematica, la empresa no cuenta con la aplicacion de herramientas y métodos que ayuden a
identificar las restricciones del sistema, por lo tanto, se generan una reduccion en la productividad

y erogaciones adicionales en los costos de produccion.

Figura 1 Diagrama de Ishikawa

Método/Proceso
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Ausencia de un plan Falta de

Carencia de intrumentos de mantenimiento

de medicién

capacitacion

Perdida de energia
—_—

Deficiencia en
la organizacion
‘—’

Maquinana/Herramentas

Nota: Representacion de las causas que insiden en la baja productividad.



El presente estudio plantea la formulacion del problema de indagacion; ¢La aplicacion de
la TOC reducira los costos de produccion de la empresa Rosmei S.A.? El sistema productivo esta
involucrado con la demanda, la cual debe ser sofisticada, debido al aumento constante de la
capacidad adquisitiva de los consumidores, consecuencia del crecimiento general de las economias
nacionales. La productividad es la relacion entre la produccion y los insumos, no es una medida
de la produccion, ni de la cantidad que se ha fabricado. Es una medida de lo bien que se han
combinado y utilizado los recursos para lograr determinados niveles de produccién(Lefcovich,
2005). En la actualidad, los posibles compradores no desean productos estandarizados, desean
mayores prestaciones, calidad absoluta, personalizacion, rapidez de respuesta y servicios
adicionales, todo esto sin un incremento en el precio final o, a ser posible, a un precio cada vez

menor (Sufie-Torrents & Gil-Vilda, 2004).

Por otro lado, en la provincia de Santa Elena las investigaciones sobre la aplicacion de
métodos de mejoramiento contino en muchos casos carecen de credibilidad, en ese sentido dentro
de esta investigacion se propone la aplicacion de una herramienta de gestion TOC, que servira
como base para la aplicacion de futuras herramientas gerenciales y permitira que la organizacién
centre su atencion en aquellas areas criticas que limitan el sistema, permitiendo una mejora de la
capacidad, mayores ganancias, reduccion en los tiempos de entrega, los inventarios y los costos de

produccion, por lo tanto, crea la oportunidad de ser mas competitivo.

El anlisis y la base de esta investigacion justifica el por qué este trabajo puede reducir los
costos de produccion de harina de pescado de la empresa Rosmei S.A, la TOC investiga las areas
criticas, maquinaria, recursos humanos, métodos ineficientes entre otros, para posteriormente
identificar el recurso restriccion y lograr optimizar el proceso de produccion. Los resultados

beneficiaran directamente a la organizacion, posteriormente se podran aplicar métodos intensivos
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como SIX SIGMA, TQM, LEAM, JIT entre otros, mientras que los beneficiaros indirectos

involucra a la comunidad como tal.

En vista de la problematica existente y los beneficios que supone la aplicacion de la TOC
en las empresas de produccion, la presente investigacion tiene por objetivo, aplicar la teoria de
restricciones mediante técnicas pertinentes, para la reduccion de los costos de produccion en la

empresa Rosmei S.A.

Para cumplir con este objetivo se determind los siguientes objetivos especificos:

I Desarrollar el estado el arte, a través del meta-analisis correlacional, para el soporte
del asunto a investigar.

ii. Construir un marco metodol6gico, por procedimientos investigativos, para la
aplicacion de la TOC.

iii. Elaborar una propuesta de mejora aplicando la TOC, para la reduccion de los costos

de produccion.

Persiguiendo el orden sistemético, en este trabajo de investigacion se identifican 3

capitulos;

Capitulo I, se presenta un estado del arte mediante un modelo de la revisidn sistematica

de la literatura referente a las variables de estudio;

Capitulo 11, se muestra el marco metodoldgico de la investigacion, para detectar el estado

actual del sistema de produccion de la empresa Rosmei S.A. y la aplicacion de la TOC, finalmente;

Capitulo 111, se exponen los resultados obtenidos, llegando a las conclusiones pertinentes

del trabajo de titulacion.



CAPITULO I

ESTADO DEL ARTE

1.1. Antecedentes investigativos

Juifia et al., (2017) aplicé la TOC en una industria ecuatoriana de articulos, donde se
resolvid la creacion de la forma, para un articulo con un plazo de 223,17 horas y para la
manipulacion de 240 kg de sustancia natural de 25 horas. En el flujo de tareas de la produccion de
la forma, la limitacion se encontr6 en la administracion de montaje contratada. Para limitar el
tiempo, se mejoré el proceso de planificacion y montaje mediante la ejecucion de un marco de
planificacion de disefio asistido por ordenador de Ultima generacion y un proceso de produccion
CAM. Con la ejecucion del marco, el tiempo se empaqueto en un 79% en el plan, y con respecto

al proceso de produccion CNC, el tiempo se compacto en un 88%.

Eidelwein et al., (2018) analizé las causas criticas que pueden impedir que las empresas
manufactureras obtengan un crecimiento sostenible, mostrando como la estrategia de modulacion
puede contribuir en esta &rea. Realizaron una revision bibliografica del tema, para posteriormente
estructurar un analisis efecto-causa-efecto utilizando el proceso de pensamiento de la TOC. A
partir de los principales resultados, identificaron que, ademés del uso de la estrategia de
modulacién, se debe considerar la participacion del proveedor en el proceso de desarrollo del
producto, asi como definir restricciones en el flujo de produccion y posponer la definicion de

productos finales.

Mora et al., (2018) realiz6 un estudio para el mejoramiento de los procesos, basandose en

la aplicacion de la TOC como estrategia de mejoramiento continuo. Los resultados permiten



enfocarse en el control de la dieta y de desperdicios del insumo, como conclusién evidenciaron
que se puede disminuir al usar el cultivo con pre-criaderos, en el corto plazo, a esto, se suma la

disminucion de costos a partir del cambio del procedimiento para la alimentacion.

Romero-Rojas et al., (2019) realizé una investigacion sobre la aplicacion de la TOC y la
mejora en el desempefio del sistema productivo. Partieron de las orientaciones de la contabilidad
del throughput y alternativamente la optimizacion, como la programacion lineal. Asemejaron
como restriccion del sistema productivo con una utilizacion del 193.71%, la cual prevé mejor con
la aplicacion de la metodologia de la TOC, incrementando las utilidades un 87.62 %. El
procedimiento de mejora continua se puede replicar en otras fabricas con las mismas caracteristicas

de produccion de la empresa.

Mabin & Balderstone, (2020) definen que la TOC, ha experimentado una rapida expansion
desde la publicacion de su libro, The Goal. Al igual que con la mayoria de las areas de rapido
crecimiento, rapidamente puede sentirse fuera de contacto con los nuevos desarrollos. Se hicieron
muchas afirmaciones sobre los beneficios del TOC. Estos incluyeron: mayor rendimiento (es decir,
ingresos-costos totalmente variables), inventarios reducidos y plazos de entrega reducidos, lo que
a su vez conduciria a mayores ventas y mejoras en las ganancias, la calidad y la satisfaccion del

cliente.

Espin et al., (2022) optimiz6 los procesos operativos mediante la TOC. Como muestra
considero siete maquinas con demanda permanente y todos los procesos operativos. Realizé un
estudio de tiempos donde se valoraron los recursos disponibles, para cuantificar la utilizacién de
los puestos de trabajo. Identificaron restricciones en los procesos de corte y torneado, con

porcentajes de utilizacion que impedian cubrir la demanda mensual media. A partir de las



restricciones se determiné que el volumen de produccién maximizado no abastecia la demanda
media mensual. Se tecnifico el proceso de corte y se redistribuyeron los operarios, con lo que se
eliminaron las restricciones. Se optimiz6 la produccién, cubriéndose la capacidad requerida por la

demanda e incrementandose la utilidad bruta en un 12.91%.

1.2. Estado del arte

Se realizé la revision sistemética, mediante el meta-analisis correlacional, la finalidad de
la aplicacion consiste en compilar toda la informacién disponible sobre las variables (Abreu-Ledon
et al., 2018). El objetivo principal de este método consiste en estimar el tamafio de articulos
después de combinar los resultados individuales de cada estudio seleccionado bajo un analisis
estadistico AHP (Analytic Hierarchy Process), este método da una idea del fendbmeno al describir
la distribucién de correlaciones y permite alcanzar los objetivos de la revision sistematica con

facilidad (Bolafios-Diaz & Calderon-Cahua, 2014).

Las primeras busquedas se realizaron en el mes de noviembre del afio 2022. El marco de
investigacion a seguir busca correlacionar el meta-analisis con la hipdtesis, en ese sentido la
suposicion se relaciona con la pregunta a investigar “;La aplicacion de la TOC reducira los costos
de produccion de la empresa Rosmei S.A.?, por lo tanto se determind la hipétesis de este estudio,
H1: La aplicacion de la teoria de las restricciones influye en la reduccion de los costos de

produccion de la empresa Rosmei S.A. (figura 2).



Figura 2. Correlacion de variables
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Nota: Elaboracion propia

La revision de la literatura se realizo en tres etapas (figura 3).

Fiaura 3. Etapas del meanalisis.
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Etapa 1: BUsqueda en la base de datos.

Mediante los criterios de inclusion establecidos se realizd una busqueda informatica,
siguiendo una serie de palabras claves como; “TEORIA DE RESTRICCIONES”, “THEORY OF
CONSTRAINS?”, para la primera variable, “COSTOS DE PRODUCCION”, “PRODUCTION
COSTS”, en la segunda variable y en la combinacion de términos, se usaron operadores booleanos
AND y OR. Se considero los motores de busqueda; Dialnet, ProQuest, PubMed, Redalyc, Scielo,
ScienceDirecty Springer Link. La basqueda inicial dio una vision global del tema de investigacion,
el total de registros identificados es de 340.964, para los motores de busqueda; Dialnet (2.165),
ProQuest (67.030), PubMed (2.463), Redalyc (181.551), Scielo (384), ScienceDirect (29.178) y

Springer Link (58.193).
Etapa 2. Aplicacion de criterios.

Se aplico 3 criterios de exclusion a los 340.964 articulos, el primer criterio elimind los
articulos de informacion inaccesible, mientras que el segundo elimind aquellos que no tenian
concordancia en sus propuestas; el resumen, los objetivos y el resultado. El tercer elimin6 a los
articulos de organizaciones que no se centran en los parametros de ingenieria y manufactura. La
aplicacion de dichos criterios elimind un total de 340.855 articulos del meta-analisis (tabla 1).

Tabla 1. Critérios a considerar.

Criterios de exclusion Criterios de inclusién
Escritos en inglés, espafiol y portugués.
Informacion inaccesible. Intervalo del tiempo establecido entre los

afios 2019-2022.
Incoherencia de propuestas entre; el resumen, los objetivos  Referencias; teoria de restricciones y costos

y el resultado. de produccion.
Organizaciones que no se centran en los pardmetros de Tipos de textos; articulos de investigacion y
ingenieria y manufactura. postulaciones de instituciones de prestigio.

Nota: Elaboracion propia.
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Etapa 3. Seleccidn final.

Después de leer los articulos en su totalidad, se identifico 109 estudios consistentes, se
descargd los archivos segun los motores de busqueda y se los ordeno con la codificacion; afio,
autor y titulo de la investigacion. Usando el enfoque de bola de nieve, se identificd y agrego otros
cuatro articulos a partir de las citas y referencias en los articulos antes mencionados. Una revision
final durante el proceso de codificacion condujo a la eliminacion de ochenta y tres articulos. Asi,

el proceso de busqueda arrojé 30 articulos en total.

1.2.1. Resumen Analitico Estructurado

A continuacion, se presentan los resumenes de los 30 articulos con la codificacion autor,
tema, objetivo, metodologia y resultados, datos necesarios para la aplicacion del método

multicriterio AHP (tabla 2).
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Tabla 2. Matriz referencial de articulos.

N°  Autor Propuesta Obijetivo Método Resultados
Esta teoria propone que para
(Zambran  Teorfa de las restricciones Analizar, por medio de la investigacion mejorar la productividad de un
- - : Y documental, la Teoria de Restricciones  Técnicas de documentacion  sistemase debe prestar atencion
o-Silvaet suimpacto en las mejoras de " - L
1 - (TOC) y su impacto en las mejoras de la bibliogréfica. solo en aquel proceso que hace
al., 2021) la productividad. ) . -
' productividad. que toda la linea de produccién
se limite.
(Hernande La Teoria de restricciones  Identificar las restricciones fisicas y zéﬁgzc?gnugér;rs]}g?nzg%gz Las restricciones fisicas en las
para los procesos de gestion politicas que existen en las IPS del - - IPS tienen que ver con las
, z-Palmaet L . . - partir de preguntas tipo escala, o A,
al., 2020) ycon_trol en las II_DS del Distrito Esp_eual, Ir]du_strlal y Por_tuarlo direccionado a una muestra de dlflcultz_id_es en la medicion de
Caribe Colombiano. de Barranquilla, Atlantico, Colombia. 149 IPS de Barranquilla, la efectividad.
Optimizacion de los Optimizar los procesos operativos Técnica de observacion y . .
. . . . . . . ; Se establecid la capacidad de
(Espin- procesos operativos mediante la teoria de restricciones (TOC) medicion del tiempo y unidades roduccion en funcion de los
3 Gerrero et mediante la teoria de en una empresa metalmecéanica dedicada  de produccion Elaboracion de 2 erarios v de las maquinas
al., 2022) restriccionesen unaempresa a la elaboraciéon de maquinas de  diagramas proceso mediante d?s onibles?/ q
metalmecanica. procesamiento de madera. simbologia ANSI. P '
Modelo de balance de linea labor6 d
ara mejorar la Desarrollar un modelo de balance de Se elaboro un cuadro con una
(Escalante P A . . Desarrollo de los 5 pasos estructura de costos del antes y
productividad linea, para demostrar como p ST .
4 -Torres, imol . q . | de la teoria de restriccionesy  después del desarrollo del
2021) én una empresa c_ie . su 1mp _er_nentacmn dyuda a mejorar fa metodologia 5S modelo a fin de calcular el valor
procesamiento de vidrio  productividad. '
del ROL.
templado.
Aplicacion de lateoriade  Describir un caso exitoso de la aplicacion . . L La capacidad de p_l’OC_il:ICCIOI‘l del
(Cevallos restricciones (TOC) en de la TOC en una empresa de Se ha aplicado una investigacion recurso restriccion se
5 etal., Y 1pres: del tipo mixto con un alcance  incrementd en un 38%, con lo
2020) proceso de fabricacion de manyfactura, de manera didactica y descriptivo y explicativo. que se pudo responder a un
chocolates. sencilla. incremento de ventas del 25%.
(R.R.
Pico-Veliz  La Teoria de restricciones  Determinar de qué manera la integracion Impacta en la toma de
6 & integrada en los sistemas ~ de la Teoria de Restricciones en los Enfoque cualitativo adoptando a decisiones principalmente en
Cevallos- ERP latoma de decisiones sistemas ERP impacta en la toma de un disefio no experimental. las areas de: finanzas,
Enriquez, gerenciales. decisiones gerenciales. produccién y distribucion.
2021)
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10

11

12

13

(Naor et
al., 2021)

(Izvekov-
Yuetal.,
2022)

(Capcha-
Porta &
Diaz-
Valentin
Pamela
Yabhaira,
2021)

(Karakoc,
2021)

(Salem-
Almasaeid
, 2021)

(Omer-
Tajeisir et
al., 2021)

(Bombdn
etal.,
2019)

Cadena de suministro una
revision de tres proyectos
clave desde la perspectiva
de la teoria de las
restricciones.

Teoria de Restricciones en

la Dindmica de Maquinas y

Procesos de Fabricacion de
Acero.

Optimizacién de Procesos
Basada en la Teoria de
Restricciones y VSM
Aplicada en una Empresa de
Distribucion.

Teoria de las restricciones:
la aplicacion de la
instalacion de produccién de
vino.

El impacto de aplicar la
teoria de las restricciones en
la ventaja competitiva:
evidencia de Jordan.

El efecto de aplicar la teoria
de las restricciones para
maximizar las ganancias

corporativas en la aplicacion

de empresas industriales en
el sector privado saudita de

acuerdo con la vision 2030.

Teoria de restricciones
como herramienta de
desarrollo estratégico

productivo del sector textil.

Evaluar el desarrollo tecnoldgico de la
infraestructura del automdvil eléctrico en
las Gltimas tres décadas y mostrar como
Tesla obtuvo lecciones valiosas mediante
la adaptacion de la filosofia de
produccion en masa de Ford T al
transporte sostenible.

Aplicar la teoria de restricciones a las
maquinas y el proceso de produccion
utilizado en el taller convertidor de
oxigeno de la planta siderGrgica para
mejorar la eficiencia de este sistema.

Identificar los cuellos de botella o
restricciones del sistema y tratar de lograr
la maxima eficiencia en la atencién de
cada pedido.

Determinar la cantidad o6ptima de
produccion utilizando la teoria de las
restricciones.

Investigar el impacto de aplicar la teoria
de las restricciones en la ventaja
competitiva de las empresas industriales
en Jordania.

Aplicar el concepto de la teoria de la
restriccion en la maximizacién de las
ganancias de las empresas industriales
saudies de acuerdo con la vision de 2030.

Determinar la situacion productiva de la
empresa referente, a partir de la
aplicacion de la metodologia planteada.

Metodologia de estudio de caso
basada en entrevistas
longitudinales.

Arbol de realidad existente, arbol
de realidad futura.

Método Value Stream Mapping.

Revisidn de la literatura.

Se utilizé el método estadistico
descriptivo y cuestionarios.

Se uso un enfoque analitico
descriptivo, cuestionario y
revision de la literatura.

Experimental-longitudinal,
mediante un enfoque
cuantitativo.

El estudio concluye esbozando
posibles vias fructiferas para
futuras investigaciones. que
Tesla se esfuerza por abordar
innovando en baterias
avanzadas y ampliando adn
mas su cadena de suministro.
Aumento del nimero de dias
operativos anuales se considera
como el objetivo de la
transicion y la evaluacion de la
calidad de la gria metaldrgica
basada en el anélisis de riesgo
estructural.

Los resultados muestran que la
limitante esta en el proceso de
despacho y entrega de pedidos

La mezcla éptima de productos
de la empresa es de 3000
botellas de vino blanco y 836
botellas de vino tinto. Si bien la
empresa obtuvo una ganancia
de 93.736 .

El estudio mostré un impacto
estadisticamente significativo
de la aplicacion de la teoria de
las restricciones en la ventaja
competitiva de las empresas
industriales en Jordania.

La aplicacién de la teoria de la
restriccion ayuda a las
empresas industriales sauditas a
maximizar ~ sus  ganancias
aumentando el nivel de mejora
y a maximizar el retorno de las
ganancias.

El indicador de utilidad neta
evidencia que los boxeres de
microfibra producen mayor
utilidad a la organizacion.
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14

15

16

17

18

19

(Casanova
-Villalba
etal.,
2021)

(Acevedo-
Carrasco
&
Santillan-
Lopéz,
2020)

(Jiménez-
Luna
Katherine
etal.,
2020)

(Rivera-
Godoy,
2020)

(Campo et
al., 2020)

(Navas-
Espin et
al., 2021)

Gestion y costos de
produccién.

Los costos de produccion en
las empresas constructoras
extranjeras.

Modelo de efectos olvidados
en el andlisis de los costos
de produccioén del sector
camaronero.

Rendimiento contable y
EVA en la pyme de la
industria del cuero, calzado
y marroquineria en
Colombia.

Optimizacion de costos de
produccidn agregada en
empresas del sector textil.

Costos de produccion y la
determinacién de precios del
chocolate de la asociacion
“Las Delicias del Triunfo.”

Presentar una mirada teérica de la gestion
de costos de produccion basado en el
costeo por actividad.

Determinar la necesidad de las empresas
constructoras extranjeras de controlar los
costos de produccion en las obras y el
cumplimiento de estas en cuanto a las
normas de subcontratacion en el Ecuador.

Desarrollar un plan de andlisis de los
efectos olvidados en los costos de
produccion para la toma de decisiones en
el sector camaronero de la provincia de El
Oro.

Evaluar el desempefio financiero de la
pyme del sector cuero, calzado y
marroquineria en Colombia en el periodo
2010-2016.

Determinar un plan de produccion
agregado anual para minimizar los costos
totales y asegurar el cumplimiento de
restricciones especificas.

Analizar la influencia de los costos de
produccidn en el precio de los productos
de la Asociacion “Las Delicias del
Triunfo” que le permita mantener
margenes de ganancias estables para
mejorar sus resultados econémicos y ser
competitiva en el mercado.

Anélisis documental, descriptivo.

Enfoque epistemolégico
empirico analitico, encuestas,
Excel.

Descriptiva no experimental.

Anélisis de los indicadores
contables y de valor econémico
agregado.

Modelo PLAG, GAMS,
MSExcel.

Recoleccion de datos, Disefio no
experimental transversal,
investigacion descriptiva,

explicita y exploratoria. Método

analitico-sintético e inductivo-
deductivo.

Se concluye, que la gestion y
los costos de produccion estan
intimamente ligados en su
ejecucion y dependen
mutuamente de las perspectivas

y datos obtenidos de los
balances.
Las empresas constructoras

extranjeras basan su operacion
en la administracion  del
contrato y consideran los costos
de subcontratacion dentro del
total de los costos que han
presentado para obtener la
adjudicacion.

Los resultados evidenciaron
que los cambios en los costos
de produccion requieren un
analisis prolijo de sus efectos,
ya que estos pueden incidir en
las decisiones empresariales.
La pyme de este sector genera
rendimientos contables en el
periodo, siendo superior en la
pequefia empresa por disponer
de una mayor eficacia en la
administracion de costos de
produccidn y ventas.

El costo minimo para el
programa de planificacion
agregada para el horizonte de
planificacion establecido es de
$457.121 USD.

Se decide aplicar para la
acumulacioén de los elementos
del costo un sistema de costo
por érdenes de produccién.
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20

21

22

23

24

(Ospino et
al., 2020)

(Arce-
Quesada,
2020)

(Acosta et
al., 2021)

(Mosquera
-Montoya
etal.,
2021)

(Zhichkin
etal.,
2021)

Costos de produccion de
teca (Tectona grandis) y
melina (Gmelina arborea) en
sistemas silvopastoriles de
la zona Norte de Costa Rica.

Analisis comparativo de
precios y costos de
produccidn de hortalizas
cultivadas de manera
organica y convencional.

Costos de produccion en
unidades productivas
familiares del sector

panadero en Maracaibo-

Zulia, Venezuela.

Costos de produccién 2020
para empresas benchmark
de la agroindustria de la
palma de aceite en
Colombia.

La automatizacion de
célculo de costos de
produccion para la
planificacion de los
pardmetros de produccion
de cultivos.

Generar informacion de costos del cultivo
de arboles, en un disefio silvopastoril que
logra integrar el negocio pecuario con el
de madera.

Esclarecer las causas asignables a la
diferencia en precios de venta y costos de
produccion entre 6 hortalizas organicas y
su homélogo convencional.

Analizar el costo de produccion en
unidades productivas familiares del
sector panadero, en Maracaibo Zulia,
Venezuela.

Presentar los resultados de un estudio de
benchmarking realizado en 2021 sobre
los costos de produccion del afio 2020 de
cultivos de palma de aceite y plantas de
beneficio de Colombia.

Determinar  las  posibilidades  de
automatizar el calculo de costos de
productos agricolas y el uso de los datos
obtenidos en la solucién de problemas
practicos de optimizacion.

Anadlisis documental.

Cuestionario.

Estudio descriptivo, cuestionario

tipo Likert.

Enfoque propuesto por
Mosquera, recoleccidn de datos

Mapas tecnoldgicos.

Se reporta la estructura
completa de costos del
componente forestal, basado en
clones de melina y teca.

La diferencia porcentual en
precios para zanahoria fue de
28,57%, apio 40%, 25% para
culantro, 53,33% para papa,
33,33% para lechuga y 66,67%
para broccoli. Los productos

convencionales  presentaron
mayor costo  total de
produccion.

Las unidades productivas

fabrican diversos productos en
pequefios volimenes, la harina
de trigo representa la mayor
parte del costo de produccion

porque debe adquirirse
importada.
Los costos unitarios de

produccidn de las plantaciones
de E. guineensis se estimaron
en 296.521 pesos por tonelada
de RFF. Y para los cultivos
hibridos de OxG se estimaron
en 294.455 pesos por tonelada
de RFF.

La eleccion de la mejor opcion
para el uso de los equipos
existentes, teniendo en cuenta
el criterio de minimizar el
costo, le permitira obtener un
efecto econdmico adicional
como resultado de la
introduccion de estos productos
de software en produccion.
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(Parrefio- Costo de produccion y
Barahona competitividad en la
& Asociacion de
25 Alejandro- Mujeres indigenas “Mushuk

Lindao, Kawsay” Chimborazo,
2022) 2022.
Uso de la contabilidad de
(Karim-  rendimiento para la gestion
26 Kadhim et de costos y la evaluacion del
al., 2020) desempefio: enfoque de
teoria de restricciones.
La teoria de restricciones
(Guanang (TOC)y su incidencia en los
97 a-Diazet  costos de produccién. Caso
al., 2020) empresa MIVIRN de
Riobamba-Ecuador.
(Fabian et Gestion de costes en
28 al., 2021) operaciones industriales.
Profit Optimization Through
(Saleh et  the Application of Theory of
29 al,,2019) Constraints (TOC): A Case
Study in Printing Company.
Toc, Lean, And Six Sigma
(Nath Tools: . .
Mishra & ools: Impr_0\{|ng Quall_ty
30 Mohan, And Produ_ctlwty At Indian
n.d.) Automotive Component

Manufacturing Sector.

Disefiar un control de costeo total de
produccion de yogurt de mashua.

Utilizar la contabilidad del rendimiento
como un enfoque para desarrollar
sistemas de contabilidad de costos.

Centrar el andlisis en TOC e
identificacion  de  restricciones y
planeaciéon de la produccién en la
empresa MIVIRN para minimizar los
costos y aumentar su capacidad de
produccién.

Presentar la relacion que existe entre la
gestion estratégica de costos y su relacién
en el control eficiente de las operaciones
industriales.

Aplicar la teoria en un estudio de caso en
una empresa de impresion para gestionar
los obstaculos de una manera eficaz
mediante la definicion de restricciones
que impiden que la empresa alcance sus
objetivos.

Identificar las fortalezas y debilidades de
la Teoria de Restricciones (TOC), Leany
los procesos de fabricacion Six Sigma
existentes de la Organizacion Automotriz
India para mejorar la calidad y la
productividad.

Metodologia de campo,
entrevistas verificacion
de procesos, andlisis de
documentacion, la investigacion
cualitativa y cuantitativa, con
el apoyo de fuentes
bibliograficas.

Revision sistematica de la
literatura.

Técnicas de pronosticos
estadisticos, método percentil,
diagramas de flujo, observacién
aplicada, calculo de tiempos
estandar.

A partir de la exploracion
conceptual en la gestion
estratégica de costos.

Revision sistematica de la
literatura.

Estudio empirico, utilizando un
cuestionario de encuesta.

Aplicacion de un sistema de
costeo total o costeo absorbente
se debe implementar en el
proceso productivo.

La informacion proporcionada
por la contabilidad de
rendimiento ayuda a medir los
costos y evaluar la eficiencia y
la eficacia del desempefio en la
organizacion.

La metodologia desarrollada
permiti6 la elaboracion de una
propuesta que condujo a la
eliminacion del proceso
restrictivo y con ello disminuyé
los costos productivos.

Su papel en la gestion eficiente
en las PYMES, la eficiencia de
los procesos y el papel
fundamental en el control de las
operaciones industriales.

Se sugiere a la empresa agregar
una maquina laminadora de
pegamento con la que puede
lograr una ganancia creciente
de hasta un 22,33 %.

Existe una relacion
significativa entre TOC, Leany
Six Sigma para lograr la
excelencia comercial general en
el piso de produccién para
aquellos que estan
documentados.

Nota: Elaboracion propia
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1.2.2. Medida de certeza

Como resultado de la aplicacion de esta herramienta se plantea un total de 17 articulos para
analizar por medio del método AHP, el cual es un modelo robusto que permite analizar entre
distintas alternativas en funcion de una serie de variables de seleccion del proceso de decision

tomando como opcion a los datos resultantes del meta-andlisis (Gonzalez, 2019).

La evaluacion de la calidad de los articulos resultantes de este estudio se valoriz6 utilizando
la herramienta del instituto JB Joana Briggs, el cual se compone por una serie de cuestionamientos

(tabla 3).

Tabla 3. Herramienta JB.

ITEMS SI NO
Se definen claramente los criterios para la inclusion de la muestra
Se describen en detalle los sujetos del estudio y el entorno
Si la exposicion se midié de manera valida y confiable
Se midieron los resultados de forma vélida y confiable
Se utiliz6 un andlisis estadistico adecuado
Si objetivo los criterios estandar utilizados para la medicion de la
condicién
Nota: Elaboracion propia.

Segun Neumann et al., (2014), la solidez de los resultados finales permite minimizar los
sesgos, la informacion de mala calidad puede llevar a conclusiones ineficientes, por lo tanto, para
la sistematizacion de esta investigacion se aplica el sistema GRADE que asigna una mayor calidad

de la evidencia a los resultados.
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Andlisis Estadistico

A continuacion, se representa el diagrama de jerarquia el cual permite tomar la decision
respecto aquellos articulos que se asemejan a respaldar la hipétesis establecida, el objetivo que se
persigue mediante este analisis de jerarquia consiste en determinar aquellos estudios que se centran
en la reduccion de los costos de produccion, los criterios establecidos para el analisis son

representados por la objetividad, la metodologia y la efectividad.

Tabla 4. Extraccion de datos.

Resultados Impacto Numero de estudios (GRADO)

Correlacion entre las herramientas De 6 articulos, 5 mostraron (6 Estudios

de estrategia de operaciones con la una correlacion positiva con Observacionales) AAAA Alta
reduccién de costos la reduccion de costos

Correlacion entre las herramientas De 5 articulos, 2 mostraron (5 Estudios

de proceso de pensamiento con la  una correlacién positiva con Observacionales) OO0AA Baja
reduccién de costos la reduccion de costos

Correlacion entre el sistema de De 6 articulos, 5 mostraron (6 Estudios

medicion de desempefio con la una correlacion positiva con Observacionales) AAAA Alta
reduccién de costos la reduccion de costos

Nota: Elaboracion propia.

Los resultados de la aplicacion del método AHP permitié conocer aquellos estudios que
presentan mayores aportes, la metodologia se la consider6é predominante con un 68%, esta servira
como guia para conocer el planteamiento de los métodos ya antes utilizados, los modelos
establecidos serdn una guia en esta investigacion. Las opciones corresponden a los articulos que

estan representados por los nombres de los autores (figura 4).
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Figura 4. Estructura AHP.
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Nota: Elaboracién propia.
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1.3. Teoria de restricciones

En su investigacion Rahadi et al., (2021) determinan que la implementacion de la TOC se
ha expandido ampliamente y no solo se enfoca en los cuellos de botella de la fabrica, se la considera
como una filosofia de gestion global, Zambrano-Silva et al., (2021) menciona que la
implementacion de la TOC es una herramienta de mejora, sustentada en un pensamiento sistémico,
que favorece a las empresas a maximizar sus utilidades, las ventas, nivel de calidad, servicio al
cliente, asi como lograr la reduccion de costo; de tiempo de entrega, mejora en el desempefio de
las fechas de entrega y reduccion en los inventarios. Por otro lado Gomez & Brito, (2020)
mencionan que es una metodologia cientifica que permite enfocar las soluciones en funcion de los
problemas criticos de las empresas sin importar su tamafio o actividad, para que éstas se acerquen

a su meta mediante un proceso mejora continua.

Definicion conceptual de la TOC

La TOC es una metodologia cientifica que permite enfocar las soluciones en funcion de los
problemas criticos de las empresas (sin importar su tamafio o actividad), para que éstas se acerquen
a su meta mediante un proceso de mejora continua. Se parte del supuesto de que cualquier sistema
tiene al menos una restriccion. Si no fuera asi, se podria generar una cantidad infinita de productos

(lo que es utdpico)(Goémez-Gomez & Brito-Agilar, 2020).
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1.3.1. Mediciones de desempefio

Krajewski Lee et al., (2008) indica que un gerente tiene que medir la capacidad de los

procesos para administrar las restricciones a corto plazo. En general, la capacidad se expresa en

cualquiera de estas dos formas: en términos de las mediciones de salida del producto o como

mediciones de los insumos.

Tabla 6. Mediciones de la capacidad.

Mediciones de capacidad
basadas en la produccién

Mediciones de capacidad
basadas en los insumos

Utilizacion

Mediciones del desempefio
en TOC

Son mas (tiles cuando se aplican a procesos individuales dentro de la empresa, o
cuando la empresa provee una cantidad relativamente pequefia de servicios y
productos estandarizados

Se utilizan generalmente en procesos flexibles de bajo volumen, como el nimero de
estaciones de trabajo o la cantidad de trabajadores. El problema con las mediciones
basadas en los insumos es que la demanda se expresa invariablemente como una
tasa de produccion.

Es el grado hasta el cual se usa actualmente el equipo, el espacio o la mano de obra
y se mide como la razén de la tasa promedio de produccion a la capacidad maxima
(expresada como un porcentaje)

Desde la perspectiva de la TOC, toda inversion de capital en el sistema, incluida la
inversion en maquinaria y materiales de trabajo en proceso, representa inventario
porque todas podrian, en potencia, venderse para ganar dinero.

Nota: Tomado de (Krajewski Lee et al., 2008)

Restriccién

Se refiere a la velocidad de un proceso, pero también puede identificarse como un recurso

limitado. El nombre que se le da a una restriccion es “cuello de botella”, debido a que limita la

velocidad a la que se produce un bien o se presta un servicio (Gomez-Gomez & Brito-Agilar,

2020). W. Lopez, (2002) diferencia dos tipos de restricciones; a saber:
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a) Restricciones Fisicas: Son las generadas por elementos tangibles del sistema,
constituyen un eslabon en el proceso, cuyo flujo de resultados es menor al esperado de él. Pueden

presentarse por lo menos en tres escenarios: las materias primas, el proceso como tal y el mercado.

e Restricciones de Materias Primas: Estas restricciones incluyen la escasez o déficit
de las materias primas, en términos de corto o largo plazo o en términos de uno o
mas ingredientes necesarios para la elaboracion del producto.

e Restricciones del Proceso: Las restricciones fisicas en el proceso pueden estar dadas
por la capacidad de produccion de los recursos, bien sea una 0 un grupo pequefio
de ellas; con lo cual generan cuellos de botella. También pueden encontrarse
restricciones por labor insuficiente de una o varias maquinas, que no estan
produciendo al nivel que es esperado de ellas, en la linea de produccién.

e Restricciones de Demanda: Una restriccion de demanda es considerada una
restriccion de output. Los sintomas incluyen una larga cantidad de productos en
inventarios finales o una linea de produccion trabajando a una fraccién de su

capacidad completa.

b) Restricciones de Politicas: En ellas la limitante del sistema viene dada por el
establecimiento de comportamientos empresariales, que basados en “indicadores de
productividad” tradicionales, sustentados en la informacion generada por la contabilidad de costos;

producen resultados negativos.
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1.3.2. Principios fundamentales de la TOC

El principal concepto en el que se basa la TOC es que los cuellos de botella deben
programarse para maximizar su produccion de servicios o productos, sin dejar de cumplir con las

fechas de terminacion prometidas (Krajewski Lee et al., 2008).

1. La atencion debe centrarse en equilibrar el flujo y no en equilibrar la capacidad.
2. La maximizacion de la produccion y la eficiencia de cada recurso no maximiza
la produccidn de todo el sistema.

3.Una hora perdida en un cuello de botella o un recurso restringido es una hora
perdida para todo el sistema.

4. Se necesita inventario solo al frente de los cuellos de botella. Debe evitarse
generar inventarios en cualquier otra parte.

5.Se debe introducir en el sistema s6lo con la frecuencia que los cuellos de botella
lo necesiten.

6. La activacion de los recursos que no constituyen cuellos de botella no puede
incrementar la produccion ni promover un mejor desempefio de las mediciones
financieras.

7. Toda inversion de capital debe considerarse desde la perspectiva de su impacto

global en la produccion (P), inventario (1) y gastos de operacion (GO).
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1.3.3. Elementos claves de la gestién

La filosofia de la TOC contradice a la Contabilidad de Costos tradicional, pero ofrece una

nueva perspectiva de analisis (Gomez & Brito, 2020).

e Througput (T): Es la velocidad a la que entra dinero a la empresa debido a las
ventas. Es la tasa a la que el sistema genera dinero a través de las ventas.

e Inventario (1): Estodo el efectivo que se invierte en el sistema para comprar cosas
que se van a vender. Se considera todas las salidas de dinero en materiales y otros
recursos consumibles: stocks e infraestructura.

e Gasto de Operaciéon (GO): Es todo el dinero que se usa en el sistema, para
convertir el inventario en Througput. Son las salidas de dinero por concepto de

transformacion de inventarios en ventas.

1.3.4. Identificacion y administracion de las restricciones

En una empresa las restricciones o cuellos de botella pueden ser internos o externos, y
tipicamente representan un proceso o un paso que tiene la capacidad menor y la tasa de produccion
mayor, es decir, el tiempo total que dura un proceso de principio a fin. Puede presentarse en la
estacion de trabajo con el mayor tiempo total por unidad procesada y la mayor carga de trabajo

total (Krajewski Lee et al., 2008).
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1.3.5. Pasos de la TOC

e Paso 1: Identificar la restriccion. Encontrar el cuello de botella, aquel cuya
demanda es superior a su capacidad.

e Paso 2: Explotar la restriccion. Buscar todas las formas posibles para mejorar el
uso, la eficiencia, del recurso limitado.

e Paso 3: Subordinar a la restriccion. Los procesos que no sean cuello de botella
deben programarse y coordinarse para favorecer al proceso restrictivo.

e Paso 4: Elevar la restriccion. Mejorar la restriccion, aumentando su capacidad con
diferentes estrategias. Si se reduce la restriccion todo el sistema mejora.

e Paso 5: Reiniciar el ciclo si cambia la restriccion. Ahora la restriccion pasé a otro

proceso, que incluso podria ser el mismo mercado
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1.3.6. Diagrama TOC

Figura 5. Diagrama TOC.
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v Arbol de Ia realidad actual de las
comunicaciones
Contabilidad de
Throughput

- Drum-Bufer-Rope

- Tamafio de lote

- Gestion de biifer l

- Algonigmo de

mezcla de productos

i PR%JI“ do caa ~Rendimiento dolar dia
- Beneficio neto - Iinventario dolar dia

Nota: Elaboracién propia.
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1.4. Costos de produccion

Casanova-Villalba et al., (2021) determina que las empresas deben gestionar los costos de
produccion generando estrategias que aporten a la correcta toma de decisiones. Jiménez Katherine
et al., (2020) mencionan que los costos produccion son salidas de efectivo relacionados con la

elaboracion de bienes.

1.4.1. Coste o Costos

Se denomina costo a todos los desembolsos relacionados con la produccion, puesto que se
incorporan en los bienes producidos y quedan capitalizados en los inventarios hasta tanto se vendan
los productos. También podemos afirmar que costos es aquel desembolso en se incurre directa o

indirectamente en la adquisicion de un bien en su produccion (Pastrana-Pastrana & A. J., 2012).

1.4.2. Elementos del costo de produccién

Materias Primas

Las materias primas representan los materiales que, una vez sometidos a un proceso de
transformacion, se convierten en productos terminados. La materia prima se clasifica en materia

prima directa e indirecta. La materia prima directa hace referencia a todos los materiales que
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integran fisicamente el producto terminado. Por materia prima indirecta se entiende aquellos

materiales que integran fisicamente el producto perdiendo su identidad (Sinisterra, 2011).

Mano de obra

Es el esfuerzo fisico o mental empleado en la fabricacién de un producto (Cuicar, 2009).
Se dividen en mano de obra directa e indirecta. La mano de obra directa representa el esfuerzo
laboral que aplican los trabajadores que estan fisicamente relacionados con el proceso productivo.
La mano de obra indirecta constituye la parte del costo de la mano de obra que no participa

estrechamente en la conversion de los materiales en producto (Sinisterra, 2011).

Costos Indirectos

Se utilizan para acumular los materiales indirectos la mano de obra indirecta y los demas
costos indirectos de fabricacion que no pueden identificarse directamente con los productos
especificos (Cuicar, 2009). Por otro lado, los costos indirectos se identifican porque son esenciales

para llevar a cabo la produccion, pero no son asignados directamente al producto (Pacheco, 2019).
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Figura 6. Clasificacién del los costos

Materiales

Directos
COSTO DE Mano de obra Materiales indirectos

PRODUCCION directa Mano de obran indirecta
—_— Oficinistas de fabrica

Jefatura v supervision

_ | Servicios basico

"| Arriendos de fibrica

Impuestos de fabrica

Depreciacion: edificio.

maquinaria

COSTO TOTAL Fletes no considerables

Gastos
generales de
fabricacion

v

»{ Administracion
Ventas
‘-‘v| Financieros

COSTO DE
= DISTRIBUCION
(GASTO)

Nota: Elaborcion propia

1.5. Relacion entre la TOC y los costos de produccién

Es importante desarrollar un sistema eficaz de gestion y control, para minimizar los dafios
de la interrupcion de los programas de producciéon (Nath-Mishra & Mohan, 2019.). En ese sentido
la TOC, se enfoca en mejorar las limitaciones de capacidad del sistema y minimizar el inventario
y los costos operativos para aumentar las ganancias mediante la administracion eficiente de los
recursos (Saleh et al., 2019), la capacidad de las empresas para desarrollar sus sistemas de costos
simboliza su capacidad para mantenerse al dia con el desarrollo tecnoldgico del entorno industrial,

que requiere el uso de técnicas y métodos modernos(Salman-Assist, 2020).
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1.6. Sector manufacturero

1.6.1. Produccién mundial de harina de pescado

A nivel mundial, durante las operaciones de procesamiento, se rechaza el 50% de la
produccion de pescado como subproducto (Kristinsson-H., 2000) , en ese sentido estos
subproductos se procesan en harina de pescado, representando el 30% de subproductos derivados
de la pesca (Valdimarsson-G., 2001). La exportacion de subproductos se ha convertido en un sector
importante en algunos paises (2022). Como muestra, en Marruecos la produccion de harina de
pescado representa una seccion de alta importancia del sector pesquero. En el afio 2018, el pais

produjo 138 000 toneladas de harina de pescado, de las cuales el 84.73% se export6(DPM, 2019)

IFFO calcula que en el 2021 se crearon 2,443 millones de lotes métricos de harina de
pescado. Las naciones, por ejemplo, Pert, Chile y la India han ampliado su creacion combinada
de harina de pescado en el 2021, mientras que las naciones del norte de Europa, EE.UU. y las
naciones africanas muestran una disminucion agregada de méas de 160.000 toneladas métricas, afio

tras aflo(CNP, 2022), (figura 7).
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Figura 7. Mapa mundial, paises produtores de harina de pescado

(e
| miles de toncladas

Nota: Tomado pag. web indexmundi,(2022).

1.6.2. Produccién de harina de pescado en Latinoamérica

En el &mbito latinoamericano, Peru es el principal productor mundial de harina de pescado,
suministrada a partir de la anchoveta (Engraulins ringens). Su sintesis varia entre el 60% y el 72%
de proteina, entre el 5% y el 12% de grasa, y un contenido maximo de humedad del 9%, lo que le
da fuerza y permite su almacenamiento y manipulacion durante bastante tiempo, segin la

Asociacion Mundial de Fijaciones Marinas (IFFO).(Sociedad Nacional de Pesqueria, 2022).
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1.6.3. Mercado de harina y aceite de pescado

En todo el mundo destaca la importancia de la presencia de China en el apoyo al mercado
de la harina de pescado, ya que es la economia mas asentada del planeta y su utilizacion de harina
de pescado es de alrededor del 60% de toda la creacion(Cuéllar Jerson, 2021). Los envios de
Ecuador se expandieron un 116% en valor y un 88,87% en peso. El 78,45% se dirigi6 a China. El
67% del peso comercializado se registr6 como harina de pescado entera, el 22% como resultados
de pescado y el sobrante como diferentes bienes. Los intercambios de harina de pescado
anunciados como de efectos secundarios aumentaron un 130% en peso, mientras que los de

pescado entero se expandieron un 48% (Anastasio, 2021).

1.6.4. Industria de harina de pescado en Ecuador

La harina de pescado es la materia prima de gran importancia en las cadenas de valor de
la industria acuicola del pais. Se estima el 40% de la produccién del pais es usada para abastecer
a esta industria. Siendo fundamental en las recientes exportaciones historicas (Clister Atin, 2018).
En el pais se utiliza una gran parte de peces no comestibles como la anchoveta, jurel, menhaden,
capelan y el lanzén, ademas de emplear los desechos provenientes de mercados o

entidades(Proteinsec, 2019) .
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Es la segunda industria mas importante del Ecuador luego de la industria de las conservas,
de acuerdo con cifras de la superintendencia de compaiiias, las empresas relacionadas a esta
actividad crearon ingresos por alrededor de USD 246 millones en el afio 2018, con impuesto a la
renta causado de USD 3.4 millones y USD 2.89 millones en aportes a la seguridad social. En
exportaciones, el promedio anual de divisas generadas en el periodo (2015-2019) fue de USD 125

millones por ventas de harina y aceite de pescado (Anastacio Jimmy, 2020).

Tabla 7. Distribucién de harineras.

Provincia Lugar Harineras Pamperas

Esmeraldas Camarones 1
. Manta
Manabi Crucita 7
Guayaquil
Playas
Chanduy
El Real
Manantial de Chanduy
Santa Elena
Santa Elena Anconcito
San Pablo
Monteverde
Jambeli
La Libertad
Arenillas
El Oro Huaquillas
Machala

(o]

Guayas

NNNRFRPFEPNEDNDOORFREDN

PR oWww

Nota: Elaboracién propia.
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CAPITULO II

MARCO METODOLOGICO

Para la metodologia de la investigacion se realizé el estado del arte (capitulo 1), ya que se
observd como existe una influencia en la reduccion de costos a través de la utilizacion de la TOC
lo cual hace que la empresa sea mas productiva y se acerque a su meta. La investigacion segun
Hernandez et al (2014), es la agrupacién de procesos experimentales aplicados al estudio de una
problematica. La formulacién del marco metodol6gico en una investigacion permite descubrir los
supuestos del estudio y reconstruir datos a partir de conceptos tedricos habitualmente

operacionalizados (Azuero-Azuero, 2019).

2.1. Enfoque de investigacion

El disefio de esta investigacion cientifica esta orientada a una modalidad de investigacion
de campo, con un enfoque cuantitativo que representa un conjunto de procesos secuencial y
probatorio (Baena-Paz, 2014). Segun, Sanchez-Carlessi (2018) menciona que: “El enfoque
cuantitativo esta fundamentado como paradigma positivista porque estudia un fenémeno mediante
la experimentacion y observacion, posteriormente la realidad lo cuantifica para someterlo a

pruebas estadisticas y asi analizar los resultados” (p. 91).
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2.2. Disefio de investigacion

Este estudio persigue un disefio descriptivo correlacional, que tiene como efecto indagar la
incidencia de las variables dependiente e independiente, para describir las circunstancias exactas

de las actividades y determinar el grado de relacion de las dos variables.

e Disefio descriptivo: Busca especificar las propiedades, las caracteristicas y los
perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro
fendmeno que se someta a un andlisis (Hernandez et al 2014).

e Disefio Correlacional: Su finalidad es conocer la relacion o grado de asociacion
que exista entre dos 0 mas conceptos, categorias o variables en un contexto

especifico (Hernandez et al 2014).

2.3. Procedimiento metodoldgico.

Para la recopilacion de la informacion se detallé un plan compuesto por 5 fases, donde se
detallan los procedimientos a seguir, el fin de este plan es llevar de forma ordenada y sistemética

los procedimientos para la toma de decisiones en funcion de los datos obtenidos (figura 8).
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Figura 8. Diagrama de fases.

Fase II: Creacion de una guia de entrevista y
Fase I: Planificacion un cuestonarno

Fase III: Recoleccion de datos Fase IV: Coantificacion de datos

Fase V: Toma de decisiones y conclucion

Nota: Elaboracién propia.

Este trabajo toma como referencia la metodologia TOC, la cual consiste en identificar la
restriccion o limitacion del sistema, es aplicable en mdltiples circunstancias y el objetivo es claro,
identificar el problema central (Zambrano-Silva et al., 2021). De acuerdo con Guananga-Diaz et
al., (2020) la implementacion de la TOC en una cadena de produccion se ejecuta a través de la
metodologia DBR (Drum, Buffer, Rope), propuesto por Eli Goldratt, con su algoritmo, permite

identificar las limitaciones a partir de 5 pasos:
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Figura 9. Pasos de la TOC

Paso 1.

IDENTIFICAR la restriccion o cuello de botella

Paso 2.

Decir como EXPLOTAR la restriccion

Paso 3.

SUBORDINAR todo lo demas a la decisién anterior

Paso 4.

ELEVAR la capacidad de la restriccion

a
< KK

Hay una restriccion. Regresar al paso 1

s

Nota: Elaboracion propia.

Actividad 1: El investigador selecciona las areas a evaluar, para que conteste las

preguntas requeridas a investigar, el cual busca un enfoque claro y preciso con el

instrumento.

Actividad 2: La creacion de un instrumento permite proceder al siguiente paso, se

utilizd método Abaco de Regnier para la evaluacion y validez de los instrumentos.
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Actividad 3: Se aplica la entrevista al jefe de produccién y un censo a los
trabajadores del area productiva con la finalidad de evaluar la situacion actual y
conocer las posibles restricciones que afectan la productividad, posteriormente se
lleva los datos al programa SPPS-25.

Actividad 4: Mediante la utilizacion de SPPS-25 se conoce las estadisticas
correspondientes que permiten exponer los resultados mediante una matriz de
contingencia, asi mismo su fiabilidad mediante KR20.

Actividad 5: Con la evaluacion se efectta la toma de decisiones correspondientes
con el fin de conformar un plan de mejora, con un nuevo objetivo en la discusion y

conclusion de esta investigacion.

2.4. Poblacion y muestra

De acuerdo con Hernandez-Sampieri, Fernadndez-Collado, & Batista-Lucio, (2014)
consideran que la poblacion es la coleccion bien definida de individuos u objetos que tienen
caracteristicas similares. Todas las personas u objetos dentro de una determinada poblacion por lo
general tienen una caracteristica o rasgo en comun, en los cuales se hace presente el problema de

investigacion.
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La poblacién esta compuesta por el area administrativa, productiva y de comercializacion.
Para la recoleccion de la muestra se emple6 el método de censo el cual abarca a los operadores del
sistema de produccién. En ese sentido las muestras de esta investigacion son no probabilisticas

siendo el sistema productivo la unidad de analisis (tabla 8).

Tabla 8. Distribucion del personal de produccion.

Areas Operadores
Admisién de MP 2
Cocinador y Desaguador
Calderos
Secador
Centrifugas
Separador de s6lidos
Planta de aguacola
Ensaque
Bodega
Laboratorio
Planta Industrial

Total

GNP RPRERRERREN

N
(6]

Nota: Elaboracion propia.

2.5. Métodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de los datos

Esta investigacion esta basada en el nivel descriptivo y explicativo, (a través de la
representacion intentamos comprender y determinar del sistema productivo de la empresa Rosmei
S.A) desglosando los distintos ejercicios, individuos, materiales y equipos, de esta manera
teniendo una comprension superior de las conexiones actuales. Sampieri (2014) indicé: “El nivel

descriptivo esta orientado a definir y detallar las distintas caracteristica y propiedades de un
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fendmeno que este en analisis. Pues mide y recoge informacién de forma independiente basada en

la variable estudiada” (p.92).

La investigacion explicativa, busca estudiar las causas de las diferentes problematicas que
se presenta dentro de la empresa “cuellos de botella” y como estos se relacionan con los costos de
la empresa. Sampieri (2014) explico: “Su enfoque es brindar respuestas basadas en las causas de
eventos o fendmenos ocurridos, por ello explica porque ocurre dicho fendmeno y analiza en qué

condiciones se presenta las variables” (p. 95).

2.5.1 Métodos de recoleccién de los datos

Para este trabajo procedemos a elaborar un plan detallado donde se establecen los
procedimientos que nos conducen a reunir datos especificos (Hernandez-Sampieri, Fernandez-

Collado, & Batista-Lucio, 2014) (figura 10)
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Figura 10. Plan de recoleccion de datos.

2 Cuiles son las fuentes? ;Donde se localizan?

Trabajadores del drea de Empresa Rosme1 S A dela

produccion, registros parroquia Chanduy, provincia de
documentales. Santa Elena

A travez de qué método vamos a ;Dé que forma vamos a prepararlos para
recolectar datos? que puedan analisarze?

C travist 71516 .
enso.entrevista y revisiom M de datos.

documental

Nota: Elaboracién propia

2.5.2. Técnicas de recolecciéon de los datos

Para recolectar y registrar la informacion de este trabajo se adoptaron las técnicas
estipuladas en los estudios de Guananga-Diaz et al, (2020), Espin-Gerrero et al., (2022), Karim-

Kadhim et al., (2020), Hernandez-Palma et al., (2020).

Técnica de la entrevista. — Se obtiene informacion del entrevistado de forma
directa. Se aplica al jefe de produccion de la empresa con la finalidad de colectar la
informacion actual.

Técnica de la encuesta. - Se plantea un listado de preguntas a los trabajadores
directamente asociados al sistema de produccidn, estos datos determinan el punto

de vista sobre las restricciones existentes segun la perspectiva de los colaboradores.
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Técnica de revision documentaria. — Se observan documentos que intervienen en

los costos de produccion y aquellos que detallan el proceso de produccion.

2.5.3. Instrumentos de recoleccion de los datos

Los instrumentos sirven para inspeccionar y registrar la informacion del objeto de estudio,
se recolecta informacion acerca de todas las actividades que se ejecutan durante el proceso
Hernandez-Sampieri et al., (2014). Los instrumentos que se realizo en esta investigacion consisten

en un cuestionario, guia de entrevista, diagrama de flujo y la validacidn se estos instrumentos se

efectuaron mediante el método Abaco de Regnier.

2.6. Variables de estudio y operacionalizacion

Segun Hernandez-Sampieri et al., (2014) comentan gue la operacionalizacion de variables
debe ser de manera explicita, ya que es un punto muy fundamental en el estudio, a partir, de éstas

se tiene un esquema sobre como se va a realizar la investigacion de campo y consecutivamente el

analisis de datos (tabla 10).
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Operacionalizacion de las variables

Tabla 9. Operacionalizacion de las variables.

Variable s L . . . . Técnicas e
Independiente Definicion Conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Instrumentos
Restricciones de
o ) mercado
e Segin  Aguilera-C es un Restricciones de
§e] método  desarrollado  por . .
3] : . La TOC es una herramienta de materiales
3] Eliyahu Goldratt, consiste en L . i
= un conjunto de principios gestion que sirve para analizar los Restricciones Encuestas,
1% . distintos tipos de restriccionesque  Tipos de capacidad entrevista y
= gerenciales que ayudan a no permiten lograr la meta, restricciones paclca revision
) asemejar las restricciones P grar a ' Restricciones de .
T . .~ ademas ofrece un ambito para logistica documentaria.
N permiten efectuar _cgmblos gestionar y medir finanzas gistica
5 necesarios para eliminarlas : Restricciones
e (2000). administrativas
Restricciones de
comportamiento
Variable s . . . . Técnicas e
. Concepto Definicion operacional Dimensiones Indicadores
Dependiente Instrumentos
c
S Segn Casanova-Villalba et Sistema de | C0StoS por proceso
S al., (2021) define los costos de | 0 e produccién sirven costo Costos por érdenes
g produccién como un conjunto ara garantizar la oroduccion de de produccion Encuestas,
= de efectivo, materia prima, para g P entrevista y
o un bien o un servicio, en general Materia pri S
© esfuerzos y procesos de . . ; ateria prima revision
S o | intervienen  los  sistemas vy q i
9 actividades en las que se .o onc e costos Elemento del  nano de obra ocumentaria.
g invirtio para la obtencion de costo
o
)

un producto o un servicio.

Costos indirectos

Nota: Elaboracién propia

43



2.7. Plan de analisis e interpretacion de resultados

Para dar cumplimiento al primer objetivo se planted la revision cientifica, mediante el
meta-analisis correlacional esperando obtener un listado de los diferentes semblantes que implican
los indices en las reducciones de los costos de produccion y con el fin de observar la aplicacion de
la metodologia de la TOC. Posteriormente el segundo objetivo se proyecta el procedimiento
metodoldgico para la recoleccion de datos y como resultados se desarrolla la propuesta
metodoldgica. Por ultimo, se establece las técnicas de la recoleccion de datos y utilizacion del
instrumento, la comprobacion de validez, asi mismo el analisis de los datos tomados en la encuesta
donde se proyecta en el software SPSS-25 y su aplicacion de KR20 como resultados se presenta
los datos mediante tablas estadisticas en el cual se detalla de manera clara y precisa cada uno de
los items tratados (Rodriguez-Rodriguez & Reguant-Avarez, 2020). De este modo para resumir y
explicar de una manera mas clara se detalla las acciones dentro de los procesos investigativos

(Tabla 10).
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Tabla 10. Plan de analisis.

Etapas Obijetivo

Procedimientos

Herramientas

Resultado estimado

Desarrollar el estado
el arte, a través del
meta-anlisis
correlacional, para el
soporte del asunto a
investigar.

Construir un marco
metodolégico, por
procedimientos
investigativos, para
la aplicacion de la
TOC.

Elaborar

aplicando la TOC,
para la reduccién de
los costos de
produccion.

una
propuesta de mejora

1.Indagar la literatura
cientifica.

2.0bservar los métodos de
aplicacion de la TOC, con
relacion a los costos de

produccion.

1.Plan de gestion de datos.
2.Plan de wvalidacion de
utilizacion de la guia de
entrevista y cuestionario.

1.Determinar la técnica de
recoleccion de datos.

2. Verificacion de la validez
3. Analisis de datos mediante
la aplicacion de la SPSS

4 Verificacion de fiabilidad.
5.Especificacion  de las
conclusiones.

1. Meta-analisis
correlacional.

2. Método AHP

3.Sistema GRADE

1.Validacion de
técnica para la
recoleccién de datos

2.Guia de entrevista

3.Cuestonario

4.Analisis
documental

1. Software
estadistico SPSS.

1. Lista de ultimos
estudios con base a las
variables

2. Lista de los estudios
con los modelos de
aplicacion de la TOC

3. Factores en que
influyen en los costos de
produccion.

1.Determinai6on de la
poblacién y muestra.
2.Plan de validacion del
instrumento.
3.Desenlace  de la
propuesta metodoldgica.

1. Representacion de los
datos por medio de
tablas estadisticas.

Nota: Elaboracién propia
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CAPITULO 11

MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Presentacion de resultado

Por medio de la aplicacion de encuestas el trabajo de campo tuvo por objeto demostrar la
hipédtesis planteada, la opinion del jefe de produccion permitié conocer la situacién actual de la
empresa, las diversas visiones del conjunto se encuentran relacionadas directamente con la realidad
de la empresa y permitié conocer a ciencia exacta los procedimientos y métodos que se establecen

en el sistema de produccion y en el area contable.

3.1.1. Validacidn de los instrumentos

Con la finalidad de obtener datos precisos realizamos la validacion de los instrumentos
por medio de las fases determinadas por la técnica Abaco de Regnier. El uso de la herramienta
Abaco de Régnier ofrece alternativas para comparar el punto de vista de un grupo con otros, a la
vez, toma conciencia de la variedad de opiniones frente a un tema especifico (Mojica, 1991).

Fase 1: Recoger la opinion de los expertos

Se realiza la estructura de la evaluacion utilizando la escala de colores. Se cont6 con nueve

expertos; cinco magister, tres ingenieros y un licenciado, los cuales se pronunciaron de

manera individual en cada afirmacion.
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Fase 2: Tratamiento de los datos

Se trato las respuestas en forma de matriz, donde se representa: en filas los items que
definen el problema y en columnas los expertos que participan en el estudio. La imagen de
mosaico constituyd un verdadero panorama de informacion cualitativa, demostrando la

posicion de cada uno de los expertos sobre el problema.

Fase 3: Discusion de los resultados

Se realiza un analisis por filas, los primeros lugares corresponden a los items que reciben
mayor cantidad de votos favorables. Esto permite apreciar visualmente la valoracién
asignada a cada uno de los items, haciendo énfasis en la valoracion o actitud global del
grupo respecto a cada item.

En la segunda etapa se analiza los resultados por columna, para lo cual se clasifican las
opiniones de cada experto. El analisis permite identificar la actitud de cada experto hacia
el tema central. Los items objeto de adhesiones y argumentaciones favorables muestran

una aprobacion mayoritaria (anexo 6).

3.1.2. Resultados de la encuesta

Después de la aplicacion de las encuestas, los resultados se agrupan conforme a los
objetivos, variables e hipotesis planteadas, los datos obtenidos se presentan de acuerdo con la

muestra integrada por el personal operativo.
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Tabla 11. Matriz de resultados

items

Respuesta

items

Respuesta

P-1

P-2

P-4

P-5

P-6

P-9

El 80% de los encuestados responden que las
actividades dentro del sistema de produccion si
esta correctamente distribuidas, mientras que
el 20% restante dice que no.

Cerca del 68% de la poblacidon encuestada
respondié que no, la empresa no se lleva una
planificacién desordenada, el 32% responde
que si.

De la poblacién encuestada el 20% respondio
que, si se dispone de los recursos necesarios
para la produccion, mientras que el 80%
respondid que no.

Tras la implementacion de la encuesta se ha
logrado detectar que el 92% del personal que
trabaja en la empresa si se siente capacitado
para realizar las funciones, mientras el 8%
manifiesta que no.

El 88% manifiesta que la empresa si utiliza
toda la capacidad de sus maquinas y equipos,
mientras que el 12% contesto que no.

El porcentaje equivalente al 100% determina
que si existen paras durante el proceso
operativo.

El 72% determina que el reglamento interno de
la empresa si se acoge a la realidad de la
empresa, mientas que el 28% de la poblacidon a
estudiar determina que no.

Los encuestados respondieron en un 44% que
no existe un control optimo en el sistema de
produccion, mientras que el 56% determina
que si.

En un 82% los encuestados respondieron que
si, la entrada y salida de producto es el 6ptimo,
mientras que el 12%, menciono que no.

P-10

P-11

P-12

P-13

P-14

P-15

P-16

P-17

P-18

El 92% de la poblacién encuestada responde que,
si existen procesos con un volumen menor de
salida, mientras que el 8% determina que no.

Los encuestados respondieron en un 16% que el
costo de produccién no influye en la productividad
de la empresa, mientras que el 84%, determino que
si.

Se logro conocer que el 32% de los encuestados
determina que la empresa no aplica un sistema de
mejoramiento continuo, mientras que el 68%
responde que si.

Se logro conocer que el 88% de los encuestados
determina que, si se puede reducir los costos
implementando un sistema de control de recursos,
mientras que el 12%, menciona que no.

La poblacion objeto de estudio responde en un 80%
que si se determina el célculo de cada recurso
mientras que el 20% responde que no.

La poblacion integrada por el 64% determina que
no existe un control durante el proceso productivo,
mientras que el 36% determina que si.

El 84% de la poblacion determina que los equipos
que ralentizan el proceso, si alteran los costos de
produccion, mientras que el 16% respondi6 que no.

El 4% de la poblacion determina que no hay
registros de materia prima que permitan conocer la
cantidad exacta de utilizacion, mientras que el 96%
responde que si.

La poblacion determino en un 88% que el sistema
contable si arroja informacién para la toma de
decisiones, mientras que el 12%, respondié que no.

Nota: Elaboracion propia verificar datos en (figura 11).
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Figura 11. Gréfica general de resultados
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Nota: Elaboracién propia

3.1.3. Analisis de fiabilidad Kuder Richardson (KR20)

Este método es adecuado para items dicotomicos, para la determinacion de la fiabilidad de

los datos obtenidos por la encuesta, se procede a calcular el coeficiente de Kuder Richardson,

segun Duran-Pére (2021) considerar la consistencia interna si oscila entre 0,70 y 0,90, es aceptable

(anexo 7).
Xp*q = 24 .
o2 = 22
K = 25

)(1 =

2 pq
20 = ( o2 )

K—-1
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|=

=1,042

=

-1

2 pq
0-2

= 0,887

K 2 pq
mo = (g=3) (1-=7) = 092

El resultado de la aplicacién se concluye en 0,985 interpretando la fiabilidad de la informacion
como buena (tabla 12)

Tabla 12. Intervalos KR-20

KR-20 Interpretacion

0,9-1 Excelente
0,8-0,9 Buena
0,7-0,8 Aceptable
0,6-0,7 Debil
0,5-0,6 Pobre

<0,5 Inaceptable

Nota: Elaboracion propia

3.1.4. Planteamiento de hipdtesis

Hipotesis nula
Ho: Laaplicacién de la teoria de las restricciones no influye en la reduccién de los

costos de produccion de la empresa Rosmei S.A.
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Hipotesis alterna
Ha: La aplicacion de la teoria de las restricciones si influye en la reduccion de los

costos de produccion de la empresa Rosmei S.A.
3.2. Correlacion de las variables

Se plantea la correlacion de Spearman debido a que la poblacion esta por debajo de las 30

muestras (tabla 13).

Tabla 13. Comprobacion de hipétesis

Correlacion
ITEMS 10 ITEMS 16

ITEMS 10 Correlacion de Spearman 1 ,639™

Sig. (bilateral) ,000

N 25 25
ITEMS 16 Correlacion de Spearman ,639™ 1

Sig. (bilateral) ,000

N 25 25

Nota: La correlacidn es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Nivel de significancia, Alfa 0,05
e Si p<0,05, aceptamos la Ha y rechazamos la Ho

e Sip>=0,05, rechazamos la Ha y aceptamos la Ho
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Como p = 0 < 0,05, por lo tanto, existe relacion significativa entre las variables. Esta
relacion es directay alta ( p =0.639). Por lo tanto, se acepta la hipdtesis alterna y se rechaza la hipétesis

nula.

3.3. Propuesta de mejora

Aplicacion de los pasos de la TOC

3.3.1. Paso 1. Identificar la restriccién

La encuesta permite conocer las respuestas significativas relacionadas con la busqueda de
referente a la existencia de la restriccion presente en la fabrica. EI 80% determina que el proceso
de produccidon no dispone de los recursos necesarios para llevar a cabo una buena produccion. El
92% de la poblacién encuestada, establece que la empresa utiliza toda la capacidad de sus
maquinas y equipos. Segun el 92% fija que, si existen recursos con menor volumen de salida. El
100% concluye que si existen paras en el sistema productivo. El 84% decide que los costos de
produccion si influyen en la productividad de la empresa. EI 88% responde que si se pueden reducir
costos al implementar un sistema de control de restricciones. EI 84% define los costos de

produccion se ven alterados por el recurso mas débil.
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Figura 12. Resultados signific

ativos.
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Nota: Elaboracion propia

La entrevista dirigida al jefe

harina de pescado, el funcionamiento y el déficit de cada proceso, determinando asi al sistema de

prensado como el eslabon mas débil.

de produccién permitié conocer el proceso de obtencidn de

Figura 13. Caracteristicas de procesos

COCCION

Capacidad: 25 Tn/hora Capacidad 20Tn/hora.

PRENSADO

Revoluciones: 5 vueltas por Revoluciones: 5 vueltas por
- -

mimnuto

SECADO

mimito
capacidad 30 Tn/hora.

Revoluciones 6 vueltas por

MOLTURACION

Revoluciones: 1200 Rpm
Capacidad 20 Ton/hora.

Nota: Elaboracion propia.




Figura 14. Diagrama de flujo

Almacenamiento

Tanque de
concentrado

Tolva de almacenamiento

Ensacador

Bodega de hanina

Nota: Elaboracion propia.
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3.3.2. Paso 2. Decidir como elevar la restriccién

El sistema de prensado cuenta con 3 maquinas de distintas capacidades, dos de 7
toneladas/hora y una de 6 toneladas/ hora. Estos equipos utilizan energia eléctrica distribuida por
un generador (Voltaje: 220/240 V) y su mecanismo se basa en prensar la materia prima hasta darle
forma de torta. El objetivo es reducir una gran porcion de liquido cerca al 45% de humedad.

Después de este proceso la materia prima se subdivide en licor de prensa y pescado prensado.

Figura 15. Sistema de prensado.

Nota: Fotografia de las instalaciones de la planta Rosmei S.A.
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Conforme con el DAP el proceso de prensado es quien marca el ritmo de produccion.

Tabla 14. Diagrama DAP

ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA

Operacion O 8
Objeto: Proceso actual de Inspeccion |:| 1
produccion de harina de pescado

Transporte Ii) 9

Demora D 1
Lugar: Planta de produccion de Almacenaje v 1
Dncemoi S A
Elaborado por: Darlin Gustavo Distancia: Metros (m)
Gallegos Collaguazo
Aprobado por: Tiempo: Segundos (Seg.)
Fecha: TOTAL

Simbolos
Descripcion Dist. Tiempo O |:| I:) D v
1. Ingreso de la pesca 300
2. Transporte a Béscula 30 60 -
3. Pesado 900 —
4. Transporte a la Poza 80 120 e
. . L
5. Descarga de Materia Prima 40 .<\
6. Transporte al cocinador 3 120 ;>.
7. Coccion 300 o
8. Transporte a las 5 120 T
9. Prensado 300 o
10. Transporte al secador 28 600 ;>‘
11. Secado 300 T
I Moli 10 120 e
12. Transporte al Molino |
13. Molido 120 <
14. Transporte a tolva de ensaque 40 180 :>.
15. Tolva - Afadir aditivo 30 —
16. Ensaque 120 —_
17. Transporte a bodega 10 120 \\
18. Reposo 86400
19. Transporte al Area de 70 300
almacenamiento Q
20. Almacenamiento e
TOTAL 276 90550

Nota: Elaboracién propia.
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Para lograr elevar la restriccion se es necesario trabajar en aquellos puntos que afectan al
sistema y que pueden ayudar a incrementar el rendimiento, de acuerdo con el jefe de produccion
este proceso puede aumentar la capacidad, si se agregan de 2 a 4 revoluciones/minuto, estas
maquinas en la parte interna cuentan con un eje helicoidal que ingresa la materia prima y la va

comprimiendo, al aumentar mas vueltas la materia prima recorre mas espacio y reduce su volumen.

Actualmente este sistema cuenta con un reductor de velocidad mecénico fijo, para controlar
la velocidad se necesita de la instalacion de variadores de frecuencia, como su nombre lo indica
estos equipos ayudan al control de las revoluciones y son eficientes para la automatizacion, ademas

de la ayuda de expertos para regenerar la estructura del sistema.

Figura 16. Reductor de velocidad mecanico

Nota: Fotografia tomada de las instalaciones de la empresa Rosmei S.A.
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3.3.3. Paso 3. Subordinar todo a la restriccion.

Para subordinar todo a la restriccion se es necesario programar los recursos en base al
cuello de botella, para lo cual se establece el modelo DBR (Tambor, amortiguador, cuerda). El
principal recurso con restriccion de capacidad es tratado como “el tambor” que marca la velocidad
de produccion de las otras maquinas. También se necesita establecer “un amortiguador” de
inventario frente al factor limitado. Este amortiguador protege el throughput de la prensa de
cualquier perturbacion que se produzca en los factores no cuellos de botella por Gltimo se limita la
velocidad a la cual se libera la materia prima. Debe amarrarse “una cuerda” desde el cuello de
botella a la primera operacion; en otras palabras, la velocidad a la cual se ingresa materia prima al
prensado y esta sera gobernada por la velocidad a la cual estd produciendo la misma. EI primer
paso para desarrollar es programar el cuello de botella considerando su capacidad limitada con la
ayuda de variadores de frecuencia, la programacién de la restriccion debe estar cercana a la

utilizacion del 100% de su capacidad.

3.3.4. Paso 4. Elevar la restriccion

Un variador de frecuencia es un dispositivo de electronica, capaz de modificar la frecuencia
en hercios de la alimentacion de un motor. Los variadores disponen de un modo de funcionamiento
de supervision que permite observar algunos de los parametros y magnitudes eléctricas cuando el
motor estd en marcha. Como: tension en bornes del motor, velocidad estimada, estado térmico de

variador, corriente consumida, tension de la red de alimentacion, entre otros(Aula 21, n.d.).

58



La restauracion de este sistema optimiza la utilizacién, adicionalmente la instalacion de un
variador de frecuencia permite que la prensa alcance una capacidad maxima de 20 toneladas de
materia prima. Para representar la elevacion de la restriccion se utilizé el programa Flexsim. En el

cual se evidencia la evolucién de la maximizacién del cuello de botella.

Figura 17. Diagrama Flexsim.

Output: 0
%ldle: 100.0
%Processing: 0.

Poza
CurContent: 15
MaxContent: 16
AvgStaytime: 2.8

Cocinador
Output: 0
%ldle: 100.0
%Processing: 0.0

Nota: Elaboracion propia.

Paso 5. Volver al paso 1

Este paso es aplicable para seguir buscado la siguiente restriccion.
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3.3.5. Beneficios de la aplicacion de la TOC

La empresa controla los costos de adquisicion de MP por medio de una balanza y registros,
el pescado llega a la planta por medio de camiones en ocasiones almacenada en gavetas, el precio
de venta de harina de pescado depende mucho del nivel de proteina y esta depende de la especie

de pescado y de la frescura (tabla 15).

Tabla 15. Categorias de espécies

Especies de materia prima

Cardimenes proteina ALTA Cardimenes proteina BAJA

(72%) (%60)
Sardina Bagre
Morenillo Chumumo
Rollizo Chuchumeco
Hoja Trompeta
Botella Anchoveta Corbata

Nota: Fuente Rosmei S.A.

La revision documentaria permitio conocer los registros de los CP de la empresa Rosmei
S.A. Estos datos se registraron y sirven como base, para realizar un analisis comparativo y
determinar la reduccion de costos influidos por los efectos de la aplicacion de los pasos de la TOC
consecutivamente el aumento de la capacidad de la produccion. El promedio de los CP mensuales
de la empresa Rosmei S.A. equivalen a $608,720.60 el CP de un saco de harina de pescado es de

$59.93 el precio de venta de un saco de harina de pescado es variable depende de la calidad, su
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aproximacion es de $66,26 por cada tonelada de MP que se procesa se extraen de 4 a 5 sacos con
un peso de 50kg, durante los meses de marzo y septiembre no se registran datos por motivo de

veda, sin embargo, se registran los CF y los costos de operacion (tabla 16).

Tabla 16. Costo por proceso - empresa Rosmei S.A.

Mes Ventas Costos tota'l ?S CF cv Mano de obra Materia Prima/entas/sact CP/saco COStOS_ de
Totales de produccidén operacion

Enero $ 89725319 $ 816,77091 $ 14,173.06 $ 744,62458 $ 2648651 $718,138.07 $ 7188 $ 6048 $ 152,628.61
Febrero $ 806,646.87 $ 727,836.60 $ 14,173.06 $ 654,25743 $ 2648651 $627,770.92 $ 6531 $ 5401 $ 152,389.44
Marzo - - $ 14,173.06 - - - - $  40,659.57
Abril $ 70769812 $ 640,865.34 $ 1417306 $ 567,38651 $ 2648651 $540,900.00 $ 6500 $ 5332 $ 140,311.61
Mayo $ 85220853 $ 76544082 $ 14,173.06 $ 691,96651 $ 2648651 $665,480.00 $ 6418 $ 53.07 $ 160,242.02
Junio $ 88391981 $ 80081431 $ 14,173.06 $ 727,305.12 $ 2648651 $700,818.61 $ 6846 $ 57.26 $ 156,614.69
Julio $ 79874837 $ 72005777 $ 14,173.06 $ 64647851 $ 2648651 $619,992.00 $ 6480 $ 5349 $ 152,269.86
Agusto $ 79208431 $ 71310149 $ 1417306 $ 63957529 $ 2648651 $613,088.78 $ 6416 $ 5286 $ 152,509.02
Septiembre - - $ 14,173.06 - - - $  40,659.57
Octubre $ 945,059.07 $ 8579094 $ 14,173.06 $ 780,711.38 $ 26,486.51 $754,224.87 6828 $ 57.26 $ 164,347.69
Noviembre $ 83749546 $ 754,581.81 $ 14,173.06 $ 681,000.35 $ 26,486.51 $654,513.84 6521 $ 5401 $ 156,495.11

Total $8,201,061.77 $6,087,226.02 $170,076.72 $6,676,928.19 $ 264,865.10 $6,412,063.09 66258 $549.25 $ 1,605452.72
Promedio $ 820,106.18 $ 608,722.60 $ 14,173.06 $ 667,692.82 $ 2648651 $ 641,206.31 66.26 $ 5493 $ 133,787.73
Nota: Elaboracion propia, datos obtenidos ROSMEI S.A.

$
$
Diciembre $ 67994804 $ 61966.03 $ 1417306 $ 54362251 $ 2648651 $517,136.00 $ 6530 $ 5349 $ 136,325.53
$
$

El sistema de produccion actual de la empresa presenta una capacidad de 16 toneladas por
hora (3.600 segundos) produciendo 80 sacos, al dia (8 horas) se procesarian 128 toneladas, al mes
(22 dias) 2.816 toneladas. En ese sentido 4 toneladas de harina de pescado se procesan en 3.600
segundos, 32 toneladas de harina de pescado en 28.800 segundos y 704 toneladas en 633.600

segundos (tabla 16).
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Tabla 17. Capacidad de produccion de Rosmei S.A

Categorias M.P Unidades/sacos  Peso kg  Tiempo seg Kg Pesoen Tn
Ciclo 16 80 50 3600 4000 4
Dia 128 640 50 28800 32000 32
Semana 640 3200 50 144000 160000 160
Mes 2816 14080 50 633600 704000 704

Nota: Elaboracién propia

La elevacion de la capacidad del sistema de prensado permite procesar 20 toneladas de MP

en una hora (3600 seg) del cual se extraen 100 sacos de HP correspondiente a 5 toneladas de

producto terminado, en un dia puede llegar a procesar hasta 160 toneladas MP y en un mes 3.520

toneladas de MP correspondiente a 17.600 sacos de harina de pescado, la cantidad de HP segun la

capacidad instalada determinada por los pasos de TOC llega hasta 880 toneladas de HP (tabla 18).

16 MP _ 80 sacos de HP
20 MP ~ Cantidad de sacos HP

(80 sacos de HP X 20 MP)
16 MP

Cantidad de sacos de HP =

Cantidad de sacos HP = 100

Tabla 18. Capacidad elevada.

Categorias M.P Unidades/sacos  Peso kg Tiempo seg Kg Pesoen Tn
Ciclo 20 100 50 3600 5000 5

Dia 160 800 50 28800 40000 40
Semana 800 4000 50 144000 200000 200
Mes 3520 17600 50 633600 880000 880

Nota: Elaboracién propia
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A continuacion, se representa los registros de las cantidades producidas en cada mes, la

cantidad de materia prima que se procesa y los pesos de los productos terminados (tabla 19).

Tabla 19. Costo por procesos.

Mes Sacos al mes Peso/Kg Peso/Tn ma-trec:'tizl ]ptrri]ma
Enero 13505 675,240.50 675.24 2809
Febrero 13476 673,798.00 673.80 2803
Abril 12019 600,961.50 600.96 2500
Mayo 14423 721,161.50 721.16 3000
Junio 13986 699,279.00 699.28 2909
Julio 13462 673,077.00 673.08 2800
Agosto 13490 674,519.00 674.52 2806
Octubre 1498 749,13.50 74.91 3103
Noviembre 13971 698,557.50 698.56 2906
Diciembre 1158 579,23.00 57.92 2400

Nota: Elaboracién propia.

Para la determinacion de los ciclos se procedio a dividir entre las toneladas resultantes de

MP 'y los ciclos del proceso actual, estableciendo de esta manera las cantidades de ciclo propuesto

(tabla 20).
Ciclo actual < 87524 TN
clo actuatl = 4Tn
. 675.24Tn
Ciclo propuesto = E—

Ciclo actual = 169

Ciclo propuesto = 135
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Tabla 20. Comparacion de ciclos.

Mes

Ciclos/Actual

Ciclos/Propuesto

Enero
Febrero
Abril
Mayo
Junio

Julio
Agosto
Octubre
Noviembre
Diciembre

169
168
150
180
175
168
169
19
175
14

135
135
120
144
140
135
135
15
140
12

Nota: Elaboracion propia.

Realizando una comparacion entre el ciclo actual y el ciclo propuesto se resalta que existe

una reduccién del 20%.

Figura 18. Comparacién de ciclos.
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Nota: Elaboracion propia.
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Para determinar el tiempo se procedié a multiplicar el nimero de ciclos por el tiempo en el

que demora cada ciclo.

Horas = Ciclo * hora (3600 seg)

Horas = 169

Horas = Ciclo * hora (3600 seg)

Horas = 13

Tabla 21. Comparacion de tiempos.

Horas/Propuesto

Mes Horas/Actual
Enero 169
Febrero 168
Abril 150
Mayo 180
Junio 175
Julio 168
Agosto 169
Octubre 19
Noviembre 175
Diciembre 14

135
135
120
144
140
135
135
15
140
12

Nota: Elaboracion propia.

Se realizo la comparacion de los tiempos y se concluye que existe una reduccion del 20%

con la capacidad propuesta (figura 19).
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Figura 19. Comparacion de tempos.
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Nota: Elaboracion propia.

La representacion de los CP actuales se extrajo de los registros documentales, mientras que

el calculo del CP propuesto en funcion del tiempo y el CP actual.

169h  $816,770.91
135h  CP propuesto

($816,770.91 X 135 h)

CP propuesto = 1697

CP propuesto = $653,416.73
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Tabla 22. Comparacién de CP.

Mes CP - Actuales CP - Propuesto
Enero $ 816,770.91 $  653,416.73
Febrero $ 727,836.60 $  582,269.28
Abril $ 640,865.34 $  512,692.27
Mayo $ 76544082 $  612,352.65
Junio $ 800,814.31 $  640,651.45
Julio $ 720,057.77 $  576,046.22
Agosto $ 713,101.49 $ 570,481.19
Octubre $ 85,790.94 % 68,632.75
Noviembre $ 754,581.81 $  603,665.45
Diciembre $ 61,966.03 $ 49,572.82

Nota: Elaboracion propia.

La comparacion de CP da como resultado una reduccion del 20%, el promedio de CP actual
es de $608,722.60 mensual, mientras que el CP propuesto determina $486,978.08 mensuales, el
resultado aproximado que la empresa ahorraria es de un promedio de $121,744.52 mensuales,
anualmente este valor asciende hasta $1,217,445.20.

Figura 20. Comparecia de CP.
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Nota: Elaboracion propia.
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La TOC define 3 parametros basicos; truput (T), inventario (I) y gastos operacionales, a

través de los cuales se puede evaluar las decesiones, el truput se define como la velocidad en la

cual la tasa genera dinero a través de las ventas. El calculo del truput mensual se lleva a cabo de

la siguiente manera (tabla 23).

Truput = Ventas — Costos variables

Truput = $ 897,253.19 — $

Traput = $ 152,628.61

Tabla 23. Taput mensual

744,624.58

Ventas Totales cv Traput

$ 897,253.19 $ 744,624.58 $152,628.61
$ 806,646.87 $ 654,257.43 $152,389.44
$ 707,698.12 $ 567,386.51 $140,311.61
$ 852,208.53 $ 691,966.51 $160,242.02
$ 883,919.81 $ 727,305.12 $ 156,614.69
$ 798,748.37 $ 646,478.51 $ 152,269.86
$ 792,084.31 $ 639,575.29 $ 152,509.02
$ 945,059.07 $ 780,711.38 $164,347.69
$ 837,495.46 $ 681,000.35 $156,495.11
$ 679,948.04 $ 543,622.51 $136,325.53
$8,201,061.77 $ 6,676,928.19 $1,524,133.58
$ 820,106.18 $ 667,692.82 $152,413.36

Nota: Elaboracion propia
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La comparacion del tiempo actual con el tiempo propuesto correlacionado con el traput

mensual, evidencia que la capacidad propuesta reduce el tiempo en un 20% determinando de tal

manera que obtiene el mismo trdput en menos tiempo (figura 22).

Figura 21. Resultados de comparacion traput — tiempo.
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Nota: Elaboracion propia.

A continuacidn, se determina el truput de la capacidad actual y la capacidad resultante de

la aplicacion de los 5 pasos de la TOC, el truput unitario para ambos casos es el mismo, pero no

obstante el truput total es diferente, la capacidad actual produce $ 906.64 por hora, mientras que

la capacidad elevada produce $1,133.30 por hora (tabla 24).
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Tabla 24. Comparacién de traput.

Actual Propuesto

Demanda 80 100

Precio de venta $66.26 $ 66.26
Materia Prima $54.93 $ 54.93
Trlput unitario $11.33 $ 11.33
Tiempo ciclo 1 hora 1 hora
Gastos operacionales $760.16 $ 760.16
Ingresos $ 5,300.64 $ 6,625.80
Costos $4,394.00 $ 5,492.50
Traput $906.64 $ 1,133.30
Utilidad neta $146.48 $ 373.14

Nota: Elaboracion propia.

Truput propuesto

Truput = Ingresos — Costos

Truput = $6,625.80 — $5,492.50

Truput = $1,133.30

Beneficio neto/utilidad

NP=T-CO

NP = $1,133.30 — $760.16

NP = $373.14
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Productividad

_$1,1333
~ $760.15

P =149%

Presupuesto de mejoras

Para la elevacion de la restriccion se es necesario invertir en la restauracion del sistema de

prensado, para esto es necesario la contratacion de un experto, ademas de la compra de 3 variadores

de frecuencia. Los costos de inversion no son muy significativos en comparacion con los

beneficios que se pueden obtener, es importante mencionar que la empresa puede realizar esta

maniobra en los meses de marzo y septiembre para no interrumpir la produccion.

Tabla 25. Presupuesto

items Cantidad Unidad Descripcion Precio unitario Precio total
Variador sinamics G120
1 3 1 40 HP 220-240 $ 3,387. $ 10,161.00
2 1 1 Ing. Mecanico $ 1,200.00 $ 1,200.00
3 1 1 Gastos imprevistos $ 1,000.00 $ 1,000.00
Total $ 12,361.00

Nota: Elaboracion propia
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El rendimiento de la inversion es de un %6 por lo tanto esta cantidad es positiva por ende

la inversion es rentable.

_ $1,133.3 - $760.15

ROI
0 $12,361

ROI = 3%

3.4. Marco de discusién

La aplicacion de la teoria de restricciones en las empresas es fundamental, en los capitulos
anteriores se planeta el meta-analisis correlacional, donde diferentes autores definen que la TOC
tiene por objeto identificar las restricciones fisicas y politicas que existen dentro de un sistema
(Hernandez-Palma et al., 2020), para tratar de lograr la maxima eficiencia en la atencion de cada
pedido (Capcha-Porta & Diaz-Valentin, 2021), establecer la cantidad 6ptima de produccion
(Karakoc, 2021) maximizar las ganancias de las empresas (Omer-Tajeisir etal., 2021) y optimizar
los procesos operativos (Espin-Guerrero et al., 2022). La implementacion de la TOC es una
herramienta de mejora, sustentada en un pensamiento sistémico, que favorece a las empresas a

maximizar sus utilidades, las ventas, nivel de calidad, servicio al cliente, asi como lograr la
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reduccion de costo; de tiempo de entrega, mejora en el desempefio de las fechas de entrega y
reduccion en los inventarios (Zambrano-Silva et al., 2021). Por esta razén en este trabajo se acepto

la hipotesis alternativa.

Los costos produccion son salidas de efectivo relacionados con la elaboracion de bienes
(Jiménez Katherine et al., 2020). Determinar la necesidad de las empresas en controlarlos
(Acevedo-Carrasco & Santillan-Lopéz, 2020), para tomar decisiones (Jiménez-Luna Katherine et
al., 2020) en funcién de minimizar los costos totales y asegurar el cumplimiento de restricciones
especificas (Campo et al., 2020), la influencia de los costos de produccion en el precio de los
productos permite mantener margenes de ganancias estables, mejorar resultados economicos y ser

competitivo en el mercado (Navas-Espin et al., 2021).

Se planteo la metodologia en el capitulo Il que permitid obtener datos por medio de técnicas
de estudio, en este caso encuestas, entrevistas y revision documentaria. Por medio del metodo
Abaco de Regnier realizamos la validacion de los instrumentos, mediante la opinion de 9 expertos.
Con la finalidad de conocer la situacién actual de la empresa, se levantaron datos, posteriormente
se analiz6 por medio de soffware SPPS25, programa que posibilita el analisis individual de cada
pregunta. Una vez obtenidos los datos se procedio a la aceptacion de la hipdtesis alternativa a

través de la aplicacion de la correlacion de Spearman.

La aplicacion de la metodologia de la TOC como primer paso consiste en identificar la
restriccion dentro del sistema de produccion, para la empresa Rosmei S.A. el cuello de botella se

encuentra en el proceso de prensado, la capacidad es de 14 toneladas por hora, como segundo paso,
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se decide como elevar la restriccion, la entrevista nos permitié conocer que este sistema presenta
una sintesis de deficiencias que pueden ser restauradas y mejoradas, como tercer paso, se subordina
todo a la restriccion por medi6 del método DRB, como cuarto paso se eleva la restriccion, se
procese a la restauracion del sistema y con la ayuda de variadores de frecuencia se incrementa la
vueltas por minuto, elevando la capacidad de las prensas en 20 toneladas por hora. Este incremento

de la capacidad de la produccion determina que los costos de produccion se reducen en un 20%.
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CONCLUSIONES

Este trabajo de titulacion se desarrollo y se cumplié con el objetivo general que responde a la
pregunta de investigacion, el cual trata de la implementacién de la Teoria de Restricciones y su
influencia en la reduccién de los costos de produccion de la empresa Rosmei S.A. de la parroquia
Chanduy, provincia de Santa Elena, para lo cual se enumeran las conclusiones teoricas y
pertinentes a:
1. Se construyo con base tedrica la demostracion de las variables tanto dependiente como
independiente por medio del meta-analisis correlacional. Se consiguié 30 documentos de
articulos cientificos, el método AHP determino la correlacion de los estudios con la

pregunta de hipdtesis a investigar.

2. Se detallo un procedimiento metodoldgico que consiste en levantar informacion mediante
el uso de instrumentos que permiten obtener datos necesarios para la conocer la situacion

actual de la empresa y la aplicacion de la teoria de restricciones.

3. Selogro aplicar los 5 pasos de la TOC, se maximizo la capacidad del sistema de produccion
en 20 toneladas por hora, se redujo los costos de produccion en un 20% equivalente a
$121,744.52, se determind que el retorno de la inversion es del 3%, la productividad de
149%, y el traput del sistema propuestos produce $ 1,133.30 por hora representando asi un

incremento positivo.
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RECOMENDACIONES

1. Para la revision de la literatura correspondiente a las variables, se recomienda seguir paso
a paso segun el método empleado, respetando los criterios de inclusion y exclusion que se

planten, consultar bases de datos confiables y organizar una bitacora de busqueda.

2. Para la elaboracion del marco metodoldgico se recomienda, analizar alcance de la
investigacion y la facilidad con la que se puedan obtener los datos, verificar los
instrumentos que se pueden utilizar y tener claro el tiempo y los recursos econémicos para

realizar la investigacion.

3. Para mejorar los procesos es importante aplicar métodos de gestion que ayuden a optimizar
los recursos y a mejorar su productividad, se recomienda buscar la mejora continua sin
incurrir a grandes inversiones, la teoria de restricciones es dar el primer paso para mejorar
constantemente enfocando a la empresa hacia la mejorar los procesos y la consecucion de

los resultados de manera sistematica, contribuyendo a certificar el principio de continuidad.
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ANEXO 1. Oficio de aceptacion

Ingeniero
José Ignacio Lopez Pefia
GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA ROSMEI S.A.

Presente. -

De mi consideracion
Yo GALLEGOS COLLAGUAZO DARLIN GUSTAVO, con Cedula de Ciudadania N°
2400304651, ante usted respetuosamente presento y €Xpongo:

Habiendo finalizado la malla curricular de la carrera de Ingenieria Industnal en la
Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena, solicito de la manera mas cordial se
considere la peticion de un estudio de investigacion dentro de su organizacion del
siguiente tema “APLICACION DE LA TIORiA DE RESTRICCIONES PARA
REDUCIR LOS COSTOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA ROSMEL S A,
PARROQUIA CHANDUY, PROVINCIA DE SANTA ELENA™

Sin otro asunto particular, expreso mi agradecimiento y mi consideracion ante su
atencion a esta solicitud.

Atentamente,

/1D. 2400304651
Cel, 0987566658

Email. darlin gallegoscollaguazo@upse edu ec

89



UPSE

UNIVERSIDAD ESTATAL
PENINSULA DE SANTA ELENA

ANEXO 2. Censo

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

CENSO DIRIGIDO A LOS COLABORADORES DE LA EMPRESA ROSMEI S.A.

Autor: Gallegos Collaguazo Darlin Gustavo Fecha:
Objetivo: Determinar la situacion actual de la empresa, mediante la opinion de los
trabajadores, para el andlisis de las posibles limitaciones que afectan el sistema de N°

produccion.

La informacion que se registra es anénima, por lo que te invitamos a contestar con sinceridad, los

resultados son para fines meramente académicos.

Instrucciones:
e Leadetenidamente antes de contestar
e Margue con una "X" la respuesta de su preferencia.

CUESTONARIO DE PREGUNTAS

Sl

NO

1.- ¢ Las actividades dentro del area de produccion estan bien distribuidas?

2.- ¢El proceso de produccién de la empresa se realiza de manera desordenada sin una planificaciéon?

3. - ¢El actual proceso de produccion es ineficiente?

4.- ;Se siente debidamente capacitado para desempefiar las funciones en su area de trabajo?

5.- ¢La empresa utiliza toda la capacidad de sus maquinas y quipos?

6.- ¢Existen paras en el proceso de produccion?

7.- ¢El reglamento interno se acoge a la realidad de la empresa?

8.- ¢ El sistema de control de la produccion es 6ptimo?

9.- ¢La entrada de materia prima y la salida de producto terminado es el optimg?

10.- ¢En el sistema de produccion existen procesos con menor volumen de salida?

11.- ¢El costo produccidn influye en la productividad de la empresa?

12.- ;La empresa aplica un sistema de mejoramiento continuo?

13.- ¢ Cree usted que se puede reducir costos al implementar un sistema que controle los recursos mas
débiles del sistema de produccion?

14.- ;La empresa determina el célculo de los costos de cada recurso del sistema de produccién?

15.- ¢Existe un control de los costos durante el proceso productivo?

16.- ¢ Los posibles equipos que ralentizan el proceso productivo alteran los costos de produccion?

17. - ;Existen registros de materia prima que permitan conocer la cantidad exacta de utilizaciéon?

18. - ¢El sistema contable de la empresa arroja informacion para la toma de decisiones?
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UNIVERSIDAD ESTATAL
PENINSULA DE SANTA ELENA

ANEXO 3. Guia de entrevista

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL
Guia de entrevista
Autor: Gallegos Collaguazo Darlin Gustavo
1.- ;Como se controlan las horas improductivas?

2.- ;Cual es el valor aproximado de los costos de materia prima?

a) $10.000 - $100.000

b) $100.000 - $200.000
C) $200.000 - $400.000
d) $400.000 - $ 800.000

3. - ¢Cual es el valor aproximado de los costos de mano de obra?

a) $10.000 - $100.000

b) $100.000 - $200.000
C) $200.000 - $400.000
d) $400.000 - $ 800.000

4.- ;Cudl es el valor aproximado de los costos de produccion?

a) $10.000 - $100.000

b) $100.000 - $200.000
C) $200.000 - $400.000
d) $400.000 - $ 800.000

5.- ¢Cudl de las siguientes opciones afecta el rendimiento del sistema de produccién?
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a) Falla de maquinas
b) Falta e materiales
¢) Mala distribucion de las areas de trabajo

d) Fata de organizacién

6.- ¢De las siguientes opciones, que proceso considera usted que consume mas tiempo?

a) Cocinado
b) Desaguado
c) Secado

d) Molido

e) Ensacado

f) Descarga

7.- ¢Cudl de los siguientes equipos mas es critico?

a) Cocinador

b) Desaguador

c) Secador

d) Molino

e) Tolva de almacenamiento

d) Ensacador

8.- ¢Cual es la capacidad real de la planta?

9.- (Cual es la capacidad teorica de la planta?
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ANEXO 4. Recoleccion de datos.

Nota: Entrevista y recorrido de
la planta.

Nota: Aceptacion de la investigacion por parte de la
gerencia.

Nota: Censo a operarios
técnicos.
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ANEXO 5. Mosaico Abaco de Régnier - Censo

Importante
Duda

Sin Respuesta

02 Msc. Cedefio
03 Msc. Pesantes

04 Msc. Ramirez

n

01 Msc. Lucin Borbor

08 Ing. Mendéz Victor

yH H
07 Ing. Franco

Cranldin
06 Ing. Cedefio Barba
Dannhana L
iliana

05 Msc. Reyes

09 Lcda. Bazan Reyes

01 ¢Las actividades dentro del &rea de produccidn estan bien
distribuidas?

02 ¢El proceso de produccién de la empresa se realiza de manera
desordenada sin una planificacion?

03 ¢El actual proceso de produccion es ineficiente?

04 ¢ Se siente debidamente capacitado para desempefiar las
funciones en su area de trabajo?

05 ¢La empresa utiliza toda la capacidad de sus maquinas y
quipos?

06 ¢Existen paras en el proceso de produccién?

07 ¢El reglamento interno se acoge a la realidad de la empresa?

08 ¢ El sistema de control de la produccion es 6ptimo?

09 ¢La entrada de materia prima y la salida de producto
terminado es el optim6?

10 ¢En el sistema de produccion existen procesos con menor
volumen de salida?

11 ¢El costo produccion influye en la productividad de la
empresa?

12 ¢La empresa aplica un sistema de mejoramiento continuo?

13 ¢Cree usted que se puede reducir costos al implementar un
sistema que controle los recursos mas débiles del sistema de
produccion?

14 ;La empresa determina el calculo de los costos de cada
recurso del sistema de produccion?

15 ¢Existe un control de los costos durante el proceso
productivo?

16 ¢Los posibles equipos que ralentizan el proceso productivo
alteran los costos de produccion?

17 ¢Existen registros de materia prima que permitan conocer la
cantidad exacta de utilizacion?

18 ¢El sistema contable de la empresa arroja informacion para la
toma de decisiones?




ANEXO 6. Mosaico Abaco de Régnier - Entrevista

Importante

Duda

Sin Respuesta

01 Msc. Lucin Borbor

lorae
02 Msc. Cedefio

03 Msc. Pesantes

05 Msc. Reyes

06 Ing. Cedefio Barba

07 Ing. Franco

08 Ing. Mendéz Victor

01 ¢Cbmo se controlan las horas
improductivas?

N
O
=
S
S
a4
)
(2]
=
<
o

02 ;Cudl es el valor aproximado de los costos
de materia prima?

03 ¢ Cual es el valor aproximado de los costos
de mano de obra?

04 ¢Cual es el valor aproximado de los costos
de produccion?

05 ¢ Cual de las siguientes opciones afecta el
rendimiento del sistema de produccion?

06 ¢De las siguientes opciones, que proceso
considera usted que consume mas tiempo?

07 ;Cual de los siguientes equipos mas es
critico?
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ANEXO 7. KR-20

PREGUNTAS

P-

Total

P-

P-

P- P-

P-

P- P- P- P- P- P-

P-

Individuos Pp-

11 12 13 14 15 16 17 18

10

12
12
13
14
14
14
15
15
15
15
15
16
17
17
17
18
18
18
18
18
337

08 03020909 1 070609092 08 0.7 0.88 0.80 0.36 0.84 0.96 0.88 13.48

02 07080101 0 030401008 02 03 012 020 0.64 0.16 0.04 0.12
02 02020101 0 020201007 01 02 011 016 0.23 0.13 0.04 0.11

2.4
22
25

10
11

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25

17 22 20 9 21 24 22

5 23 23 25 18 14 22 23 21

8

20

total

p*q

Sl

X p*q
o2

NO

0=
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ANEXO 8. Cotizacion de Variador

R.U.C.: 0992124377001 CONTRIBUYENTE ESPECIAL
'p Av. 1. Tanca Marengo Km. 2 1/ 2 Desde el 1 de marzo del 2018
! C.C. Sepropisa LOCAL 7 -8 - 9 Segiin resolucién SRL N°
S T PEX :(04) 3714500 NAC-DGERSGE18-00000228-E
B Guayaquil - Ecuador
Su socio en la industria! P
COTIZACION No. 515651
CODIGO LP2395 FECHA viernes-24-febrero-2023
e _
—TiEM cCOD ______ DESCRIPCION CAMTIDAD  UND.  PRECIO  DCIG.  TOTAL
1 100337879 VARIADOR SINAMICS G120 40HP 380-480VAC 1 UNIDAD 6,683.000 20.00 % 4,009.80
PM240-2-5IEMENS
2 100595694 WARIADOR SINAMICS G120X 40 HP 3F 200-240V 1 UNIDAD 5,646.000 40.00% 3,387.60
PROFIMET-SIEMENS
FORMA DE PAGO CONTADO SUBTOTAL uso 7,397.40
TIEMPO DE ENTREGA
VALIDEZ + LV.A: 12%a B47.69
EREERVALION TOTAL OFERTADO: usp % 8,285.09

ING del Ecuadar

ALVAREZ SANCHEZ ARTURO
0993019676

ventas2@jngdelecuador.com
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