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RESUMEN 

La empresa Fabricaciones y Servicios FAYSER S.C.R.L. pertenece al sector 

metalmecánico, especializada en la fabricación de máquinas y equipos industriales, 

además ofrece servicio de mantenimiento y reparación de los mismos. Dentro de 

sus labores productivas, se encuentran deficiencias, las cuales merman el resultado 

final del producto. Por tener un proceso por producto, las operaciones para el 

desarrollo de este es variado por lo que su control es complicado, por eso cuando 

emprenden un proyecto de fabricación con frecuencia la entrega del pedido se 

realiza fuera de la fecha establecida, generando insatisfacción en el cliente además 

de la reducción de las ganancias proyectadas. Por ello la presente tesis emprende 

la aplicación de la Teoría de Restricciones para generar un proceso de mejora 

continua en la empresa, que frente a una limitante encontrar la manera de eliminarlo 

y con ello mejorar la productividad para cumplir con las fechas de entrega, el 

método de aplicación desarrollado es bajo su propia técnica conformado por cinco 

pasos: identificar la restricción, explotar la restricción, subordinar todo a la 

restricción, elevar la restricción y por último regresar al primer paso. Para el análisis 

se toma dos fabricaciones de un equipo industrial ambas pertenecientes a la misma 

familia, que se haya ejecutado antes, y de acuerdo a la planificación de producción 

de la empresa, después de la implementación de la mejora, tomando datos de estos 

en parámetros definidos para cada variable y dimensiones. Tras la aplicación de la 

teoría de restricciones se consigue determinar que esta herramienta logra mejorar 

la productividad, ya que el índice que lo representa aumentó de un 45% a 80%, lo 

que demuestra que no solo se consigue cumplir con las órdenes de trabajo dentro 

de plazo planificado sino que utilizó los recursos en la medida determinada y justa 

manteniéndose dentro del presupuesto definido. 

Palabras Clave: Teoría de Restricciones, Productividad, Proyectos de 

fabricación 
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ABSTRACT 

The company Fabricaciones y Servicios FAYSER S.C.R.L. Belongs to the 

metalworking sector, specialized in the manufacture of machines and industrial 

equipment, in addition it offers service of maintenance and repair of the same. Within 

their productive work, they are deficiencies, which reduce the final result of the 

product. By having a process by product, the operations for the development of this 

is varied so its control is complicated, so when they undertake a manufacturing 

project frequently the delivery of the order is made outside the established date, 

generating dissatisfaction in the Customer in addition to the reduction of projected 

earnings. Therefore the present thesis undertakes the application of the Theory of 

Restrictions to generate a process of continuous improvement in the company, that 

in front of a limitation to find the way to eliminate it and with it to improve the 

productivity to comply with the delivery dates, the method Of application developed 

is under its own technique conformed by five steps: to identify the restriction, to 

exploit the restriction, to subordinate everything to the restriction, to raise the 

restriction and finally to return to the first step. For the analysis, two fabrications of 

an industrial equipment are taken, both belonging to the same family, that have been 

executed before, and according to the production planning of the company, after the 

implementation of the improvement, taking data of these in parameters Defined for 

each variable and dimensions. After applying the theory of constraints, it is possible 

to determine that this tool manages to improve productivity, since the index that 

represents it increased from 45% to 80%, which shows that not only is it possible to 

comply with the work orders within Of a planned term, but used the resources to the 

determined and fair measure, keeping within the defined budget. 

Keywords: Theory of Constraints, Productivity, Manufacturing Projects  


