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RESUMEN 

La presente investigación buscó determinar en qué medida la aplicación de la Teoría de 

restricciones (TOC) aumenta la Productividad en el área metalmecánica de la empresa 

Cromoplast S.A.C en el año 2018. La población estuvo conformada por todas las 

operaciones del proceso de metalmecánica. La muestra estuvo compuesta por el total de 

operaciones del proceso de metalmecánica en el periodo de dos meses. Con el fin de recoger 

los datos que cuantifiquen a las dimensiones cuello de botella y costo, ambas pertenecientes 

a la variable independiente Teoría de restricciones, se aplicaron instrumentos de observación 

a las muestras. Estos fueron el Registro N°1: Medición de cuello de botella, cuyo propósito 

fue medir el SPI (Schedule Performance Index) en cada puesto de trabajo para así identificar 

la restricción en el sistema de producción y el Registro N°2: Medición de costos, que se 

empleó para medir el CPI (Cost Performance Index) por cada lote de producción para 

identificar posibles sobrecostos. Por otra parte, para medir a la variable dependiente 

Productividad junto con sus dimensiones Productividad humana, Productividad de 

materiales, Productividad de capital y Productividad de energía, se aplicó el Registro N°3: 

Medición de productividad. El estudio empleo la metodología de los 5 pasos de la TOC. En 

el paso 1, se aplicaron los instrumentos para identificar el cuello de botella del proceso. En 

el paso 2, se utilizaron herramientas Lean. Estas fueron la Capacitación del personal, 5’S y 

el Control visual. En el paso 3, se diseñó un diagrama de operaciones del proceso de metal 

mecánica para analizarlo y subordinar el sistema al cuello de botella. En el paso 4, se decidió 

aumentar un operario y un equipo a la operación que representaba el cuello de botella del 

proceso. En el paso 5 nuevamente se aplicaron los instrumentos para medir el proceso de 

metalmecánica e identificar hacia donde se movió el cuello de botella. Gracias a la aplicación 

de la teoría de restricciones, la productividad total promedio incremento de 1.1266 a 1.5100. 

Esto fue comprobado con la T-student que arrojo un valor de significancia p=0.000. Debido 

a los resultados se llegó a concluir que la aplicación de la Teoría de restricciones (TOC) 

aumenta la Productividad en el área metalmecánica de la empresa Cromoplast S.A.C. 

Palabras clave: Teoría de restricciones, Cuello de botella, Costos, Productividad, 

Productividad humana, Productividad de materiales, Productividad de capital y 

Productividad de energía. 
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ABSTRACT 

This investigation sought to determine to what extent the application of Theory of 

constraints (TOC) increases productivity at the metal mechanical area from Cromoplast 

S.A.C Company in 2018. Population was conformed y all of the operations from the metal 

mechanical process. Sample was composed by the total operations from the metal 

mechanical process in a period of two months. In order to pick up data to quantify bottleneck 

and cost dimensions, both from the independent variable Theory of constraints, observation 

instruments were applied to the samples. These were Register N°1: bottleneck measurement 

whose purpose was to measure SPI (Schedule Performance Index) in each work station to 

identify the constraint in the production system and Register N°2: Costs measurement, which 

was used to measure CPI (Cost Performance Index) per each production lot to identify 

possible cost overruns. On the other hand, in order to measure dependent variable 

Productivity along with its dimensions Human productivity, Materials productivity, Capital 

productivity and Energy productivity, Register N°3: Productivity measurement was applied. 

This study used TOC’s five steps methodology. In step 1, Instruments were applied to 

identify the bottleneck from the process. In step 2, Lean tools were utilized. These were Staff 

training 5’S and Visual control. In step 3, a metal mechanical process operations diagram 

was designed to analyze the process and subordinate the system to the bottleneck. In step 4, 

it was decided to add an employee and an equipment to the operation that represented the 

process’ bottleneck. N step 5, Instruments to measure the metal mechanical process were 

applied again and it was identified where the bottleneck had moved. Because of the 

application of Theory of constraints, total productivity average increased from 1.1266 to 

1.5100. This was checked by T-student which showed a significance value p=0.000. Because 

of the results, it was concluded that Theory of constraints (TOC) application increases 

Productivity in metal mechanical area from Cromoplast S.A.C Company. 

Key words: Theory of constraints, Bottleneck, Costs, Productivity, Human productivity, 

Materials productivity, Capital productivity and Energy productivity.   

 


