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Resumen
El presente documento realiza un recorrido por la evolucién de la teoria de restricciones y

sus principales componentes: el proceso sistematico, el DBR y los indicadores globales.
Posteriormente la investigacion se centra en una empresa del area agroindustrial en
Honduras, donde se aplican los componentes de la TOC con el objetivo de medir si existe
una relacion entre la explotacion de restricciones siguiendo el proceso sistematico de la
teoria y la rentabilidad de la empresa. La investigacion muestra un incremento en el
throughput, la ROl y la productividad después de la explotacion de dos restricciones
identificadas en la empresa.
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Introduccion

El objetivo general de esta investigacion es compilar la evidencia empirica y teorica relativa
a la Teoria de Restricciones (TOC). La TOC ha tenido una evolucion importante desde sus
origenes en la déecada de los setenta a partir de la creacion de la Tecnologia de Produccion

Optimizada (OPT) en una granja avicola en Israel.

Los objetivos especificos de la investigacion son los siguientes:
1. Evidenciar los aportes de la Teoria de Restricciones en diferentes sectores de la

economia mundial.
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Identificar las principales causalidades que estimulan los fenomenos pertinentes a la

teoria.

Conceptualizar los principales elementos que componen la teoria de restricciones.
Medir el impacto del proceso sisteméatico de la teoria de restricciones en la
rentabilidad de una empresa del sector agroindustrial de Honduras.

P w

Existen ciertos requerimientos en la metodologia que se utiliza en la investigacion. El
disefio de la investigacion es descriptivo inicialmente, por su analisis empirico y tedrico sobre
la teoria de restricciones, y en la caracterizacion del sector agroindustrial. Sin embargo,
posteriormente se aplica la TOC en una empresa del sector agroindustrial de Honduras para
medir el impacto del proceso sistematico de la teoria sobre la rentabilidad. Como la medicion
de los resultados se ha realizado en una Unica empresa, se aplica el método de investigacion
de estudio de caso.

Dos variables principales se han identificado en la investigacion, el proceso
sistematico de la TOC, que es la variable independiente, y la rentabilidad, que es la variable
dependiente. El proceso sistematico, que sera explicado con mayor detalle, representa la
explotacion de las restricciones identificadas en la empresa estudio de caso. La rentabilidad,
por otro lado, se mide por medio de los indicadores de la TOC, throughput, rentabilidad sobre
la inversion (ROI) y la productividad.

llustracion 1 Diagrama Sagital de la Investigacion

Proceso sistematico
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Rentabilidad
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Fuente: Elaboracién Propia.

¢Qué es la TOC? Para responder a esta pregunta, es importante primero analizar las
raices de teoria y restriccion. El origen etimolégico de la palabra teoria proviene del griego
Bewpio y se refiere a un pensamiento especulativo. Proviene de theoros (espectador), del
griego thedred formada con la particula thea (vista) como sufijo, indicando "he aqui" y hord
(ver). Al igual que la palabra especular, tiene relacion con "ver", "mirar". La palabra
restriccion proviene en su etimologia del vocablo latino “restrictio” que es el resultado de la
accion de restringir, derivada del latin “restringere” con el significado de limitar o comprimir.
Por lo tanto, la restriccion es lo que establece limites, topes, o impide superar ciertos
maximos. Es lo contrario a lo amplio, abierto o irrestricto.
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Para comprender la evolucion de la teoria de restricciones, es necesario citar a Watson,

Blackstone y Gardiner (2007), quienes han segmentado su evolucidn en cinco eras:
1. La era del OPT (Optimized Production Technology), en donde se desarrollé el
algoritmo secreto.
2. La era de “La Meta”, la estructuracion de la herramienta de programacion DBR

(Tambor-amortiguador-cuerda) y el proceso sistematico de la teoria.

3. La era del “Sindrome del Pajar”, la estructuracion de los indicadores de la Teoria de

Restricciones.

4. La era “No es cuestion de suerte”, los procesos de pensamiento aplicados a diversos
temas.
5. La era de “Cadena Critica”, Gestion de proyectos basada en la Teoria de

Restricciones.

Esta segmentacion basada en los libros del doctor Goldratt, no significa que él haya
sido el unico contribuyente a la teoria de restricciones. De hecho Watson et al., han
identificado més de cuatrocientos libros, articulos, disertaciones, conferencias, informes, etc.,
que contribuyen al cuerpo de conocimiento de esta teoria (Watson et al., 2007). Sin embargo,
Eliyahu M. Goldratt (1947-2011), es considerado el padre de la teoria. Goldratt, Doctor en
Filosofia y fisico graduado en Israel, desarrollé junto con su hermano un revolucionario
algoritmo de programacion de la produccion que posibilitd un incremento de produccion
superior al 40% sin necesidad de nuevos recursos en una planta avicola de un pariente.

La teoria tiene como precursor a la teoria general de sistemas, desarrollada por
Ludwing Von Bertalanffy entre 1950 y 1968. Bertalanffy definié un sistema como “un
conjunto de elementos entre los que se producen interacciones” (Bertalanffy, 1968). El
enfoque sistémico es un medio, un método que piensa en la totalidad porque el sistema no
debe ser reducido a la suma de los elementos que lo constituyen. La teoria de restricciones se
basa en la premisa que las organizaciones son sistemas, es decir, son un conjunto de
elementos con una relacion interdependiente. De acuerdo a Goldratt, cada sistema tiene un
propdsito o una meta y cada accion tomada por los elementos del sistema debe ser evaluada
de acuerdo al impacto que tiene en el sistema total (Goldratt, 1990?).

Teoria/Célculos

La teoria de restricciones nacio en una planta avicola cuando Goldratt desarrolld un
software con un algoritmo que triplicé el output de la planta sin necesidad de invertir recursos
adicionales. Su implementacion inicial se produjo en empresas del sector manufacturero.
Bylinski (1983) reportd varias implementaciones del OPT, incluyendo dos plantas de la
compafiia General Electric. En 1985, Aggarwal report6 en la publicacion Harvard Business
Review correspondiente a septiembre/octubre que 100 compafiias a nivel mundial habian
adquirido el OPT.

Sin embargo, con el pasar de los afios, la teoria de restricciones ha ganado adeptos en
diferentes sectores de la economia. Bernardi y Pires (2008) concluyen que la TOC es una
propuesta complementaria para la gestion de la cadena de suministro (SCM), al apoyar en
procesos clave y elementos que componen la SCM. Bramorski, Madan y Motwani (1997),
establecen que los conceptos de la TOC pueden ser utilizados efectivamente en la
identificacion de la meta de la organizacion, la identificacion de restricciones del sistema y
para desarrollar un sistema de medicion que facilite la mejora de los procesos en el sistema
bancario. En la banca las restricciones principales que se identifican se relacionan con politicas
y procedimientos en contraste con las restricciones de capacidad y equipo en las empresas de
manufactura (Bramorski et al., 1997).

Motwani, Klein y Harowitz (1996), establecen que al proporcionar un método de
cuestionamiento sistematico para revelar y describir claramente las areas problematicas que
supuestamente son conocidas por todos, la TOC se puede aplicar de manera til no sélo para
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en la industria manufacturera, sino también en la industria de servicios. El proceso de

pensamiento Socratico propuesto por la TOC afronta la resistencia al cambio por medio de
preguntas secuenciales que guian a la autorrevelacion y crea un sentido de apropiacion
(Motwani et al., 1996).

¢Cudles son los principales componentes de la Teoria de Restricciones? ElI OPT,
precursor de la teoria, es un software para la programacion y control de la produccién basado
en el algoritmo creado por Goldratt y su hermano. El cambio sustancial que promueve este
sistema OPT es que las decisiones sobre queé articulos y cantidades a producir se derivan de la
tasa de generacion de utilidades brutas totales por hora del cuello de botella. EIl sistema
tradicional se ha basado en producir el producto con mayor margen de utilidad unitario. El
OPT resultd en un cambio de paradigma total. La premisa del OPT es que los cuellos de
botellas de produccion son la base para las programaciones de produccion y la planeacion de
capacidad de las plantas. Es decir, el OPT clasifica todos aquellos recursos por un simple
criterio: Recursos que son cuellos de botella y recursos que no son cuellos de botella. (Spencer
y Cox, 1995).

A raiz de varias fallas en la implementacion de la OPT, Goldratt, decidi6 publicar el

libro “La meta” con su co-autor Jeff Cox. En el libro “La Meta”, Goldrat y Cox (1984)
introdujeron la heuristica y las técnicas de la Teoria de Restricciones de una forma socrética y
en un formato narrativo (Naor et al., 2013).

Moore and Scheinkopf (1998) sugieren que una de las fortalezas de la TOC es que
provee enfoque en un mundo repleto de informacion. Guia a sus practicantes en la mejora de
sus organizaciones, centrdndose en unos pocos temas: las restricciones y la rentabilidad
continua.

Gardiner et al. (1993) establecen que la Teoria de Restricciones se basa en un proceso
de cinco pasos que ofrece un proceso sistematico que las organizaciones deben seguir para
perseguir la mejora continua:

llustracion 2 Proceso Sistematico de la TOC

Paso 4
Elevarla

capacidad
del cuello de
botella

Fuente: Gardiner et al. (1994). Evolution of the Theory of Constraints.

El primer paso, ldentificar el cuello de botella, se refiere a la identificacion de la
operacion que esta limitando la productividad del sistema. La restriccion puede resultar en una
restriccion fisica o de politica de la organizacion. El segundo paso, explotar el cuello de
botella, se refiere a lograr la mejor salida posible de una restriccion, significa remover las
limitaciones que restringen el flujo de trabajo y el tiempo improductivo para que la restriccion
sea utilizada de la manera mas efectiva posible. En el tercer paso del proceso sistematico, todo
se debe subordinar a la decision anterior. En sintesis, se debe unir la salida de todas las demas
operaciones para ajustarse a la restriccion. Este ajuste se enfoca en la mejora del flujo de
trabajo y evita acumulacion de inventarios en proceso. Si con el tercer paso no se termina de
solucionar la problemaética, entonces se debe invertir en nuevos equipos o incrementar el
namero de recursos humanos para incrementar la salida de la restriccion. Finalmente, para
lograr un proceso de mejora continua, se debe regresar al primer paso, identificar si otra
operacion o politica se ha convertido en una limitacion del sistema (Mabin, 1990).
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La TOC adicionalmente provee otra disposicion tedrica para abordar las restricciones.

Goldratt y Fox (1986) articulan ain mas las técnicas de control y de planeacion de la
produccion que identificaron Goldratt y Cox (1984) como tambor-amortiguador-cuerda en “la
meta”. Naor et al. (2013) describen el tambor como la velocidad de produccion. Es el ritmo
que provee sincronizacion para el flujo de actividades a través del sistema. EI amortiguador,
por otro lado, protege al sistema contra fluctuaciones o escasez por falta de material. Este
garantiza la utilizacion total del sistema y el incremento en el throughput. La cuerda coordina
la liberacion de tareas en el sistema de acuerdo con el nivel de consumo del amortiguador. Es
un mecanismo de comunicacién que transfiere informacion desde el amortiguador al
programador.

La TOC también se apoya en un sistema global de medicion. Este sistema esta
dominado en gran medida por un sistema contable mas riguroso. Desde un inicio, los
defensores de la teoria abogaron por un cambio en el sistema de costo utilizado por la
contabilidad tradicional. Goldratt (1983) manifestaba que “la contabilidad de costos es el
enemigo numero uno de la productividad”. La meta principal en un sistema TOC es hacer
dinero hoy y en el fututo (Goldratt y Cox, 1984). Para poder determinar si una organizacion
esta logrando la meta, Goldratt y Cox (1984) introdujeron tres indicadores globales de
desempefio: Beneficio Neto (BN), Rendimiento sobre la Inversion (ROI) y Flujo de Efectivo
(FE).

La TOC utiliza estos tres indicadores globales de desempefio, sin embargo el mimso
Goldratt (1983) establece que no son aplicables a nivel de planta o unidad de negocios. Para
solventar esta brecha entre los indicadores financieros corporativos y las mediciones a nivel de
planta o unidad de negocio, Goldratt y Cox (1984) introducen tres indicadores: throughput (T),
inventario (1), y gastos de operacion (GO). Los indicadores a nivel de planta, refuerzan la meta
de maximizar los beneficios empresariales, resaltando la generacion de ingresos mientras se
reducen inventarios y gastos operacionales simultaneamente (Cox et al., 1997).

Los indicadores de planta no se traducen directamente al nivel de los procesos; por lo
tanto, como alternativas a los indicadores tradicionales de medicion de la eficiencia, Goldratt
(1988a) introduce tres indicadores de proceso: dias throughput en dolares (T$D), dias de
inventario en dolares (1$D), y los gastos de operacion locales.

Con el proposito de realizar los célculos de medicion para determinar la relacion entre
la variable independiente y la dependiente, se analiz6 el flujo del material en una planta de
produccion de frijol licuado en Honduras. Se identificaron los siguientes procesos:

1. El proceso A, representa la recepcion del grano y es el proceso inicial del
flujograma de produccion de la planta.
2. El proceso B, que es la limpieza de grano y que se convierte en la cuerda al
aplicar el DBR.
El proceso C, el cocido del frijol.
El proceso D, el molido del frijol.
El proceso E, el empacado de frijol.
El proceso F, es el Gltimo proceso que pertenece al area de produccion, este
representa el congelamiento del producto y es el cuello de botella (tambor).
7. El proceso G, qué representa la distribucion del producto, y que es el Gltimo en
la cadena productiva de la empresa.

o Uk~ w

lHustracion 3 Flujograma de Produccién procesado de frijol
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Fuente: Elaboracién Propia

Resultados

La aplicabilidad del DBR reside en la regulacion del flujo en una restriccion. En el caso
particular de la planta procesadora de frijol, se ha identificado la restriccién en el proceso F,
el congelamiento del frijol. La empresa, con capacidad limitada en el congelamiento del
producto con respecto a los otros procesos tiene una limitacion importante.

Tabla 1 Restricciones del Sistema

Proceso Capacidad Instalada Restriccion
Diaria (Libras) Modelo DBR

Proceso A Recepcién del Grano 1000 No

Proceso B Limpieza de Grano 600 No Cuerda
Proceso D Cocido de Grano 415 Siguiente Restriccion

Proceso E Licuado de Grano 600 No

Proceso F Empacado de Grano 600 No

Proceso G Congelado de Grano 400—Tambor
Proceso H Distribucion de Grano 800 No

Fuente: Elaboracién Propia

Un analisis de la capacidad instalada evidencia un proceso restrictivo en la linea de
produccion. EIl proceso F, congelado de grano, es una limitacion en la capacidad de
produccién de la planta y es un obstaculo para alcanzar un nivel mas alto de produccién. De
acuerdo al modelo DBR, la restriccion se convierte en el tambor. Es evidente que la
restriccion es de capacidad de produccién, por lo que habrd que explotarla para mejorar el
throughput de la planta.

El proceso de limpieza de grano, se convierte en la cuerda, que es el proceso que sigue
el ritmo del tambor y suelta material de acuerdo a la velocidad del proceso de congelado. La
cuerda impide una acumulacion de material en los diferentes procesos de produccion, y
asegura niveles de inventario en proceso bajos.
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En este ejemplo, queé es sencillo, el tiempo es el amortiguador que completa el modelo.

Por ejemplo, si el cocido de grano requiere de la liberacion 200 libras de grano cada 4 horas,
el amortiguador se asegura que la tasa de liberacion desde el proceso B, sea de 200 libras de
grano cada 4 horas.

lustracion 4 EI Modelo DBR aplicado en una planta de procesamiento de frijol

Amortiguadorde Tiempo: Liberacién
de material cada 4 horas.

Programacioén de
liberacién de material

Orden 1 06:00 a.m. Programacion del
Orden 1 01:00 p.m.

Orden 2 10:00 a.m.
Orden 2 05:00 p.m.

Fsta es la cuerda
Fste es el tambor

Fuente: Elaboracion Propia.

Como se explico detalladamente en este articulo, el proceso sistematico de la TOC se

compone de cinco pasos fundamentales.

1. Identificar el cuello de botella.

2. Explotar el cuello de botella.

3. Subordinar todo a la decision anterior.

4. Elevar la capacidad del cuello de botella.
Volver al paso 1.

El paso 1 se ha desarrollado en el ejemplo anterior. El cuello de botella (restriccion) se
ha identificado en el proceso de congelamiento. EI modelo DBR funciona como una medida
“suavizante” ante una restriccion que esta limitando la capacidad de produccion de la planta,
sin embargo es una forma de explotar (paso 2) la restriccion. El paso 3, establece que se debe
subordinar todo a la decision anterior. De hecho, es lo que se ha logrado con el modelo DBR,
ademas de explotar la restriccion, que es sacarle el maximo provecho posible a la restriccion,
todos los demas procesos deben subordinarse a la restriccion. Es decir, la capacidad instalada
de la planta en realidad es de 400 unidades diarias, el maximo output de la restriccién. Por eso
la restriccion es el tambor y los procesos restantes “bailan” al ritmo del tambor.

Otra manera de explotar la restriccion es tomar medidas dirigidas hacia el incremento
de la capacidad de congelamiento. Por ejemplo, una forma de lograrlo es por medio de una
distribucion mas eficiente en los equipos de enfriamiento de la planta. Otra, es hacer mas
eficientes los procesos de congelamiento por medio de un nuevo proceso, un pre-enfriamiento
del producto a base de agua con hielo para reducir las horas requeridas en el equipo durante la

o
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fase de congelamiento del producto. Este nuevo proceso definitivamente incrementaria la
capacidad de congelamiento de la planta. Ambas medidas muestran de una manera clara la
filosofia de la TOC con relacion a la explotacion de las restricciones. De acuerdo a la filosofia
de la TOC, la inversion en equipo de congelamiento solamente se realiza una vez se han
agotado todas las medidas internas para incrementar la capacidad de la restriccion.

Tabla 2 Nueva capacidad de la planta después de explotacion de restriccion

Proceso Capacidad Instalada Restriccion
Diaria (Libras) Modelo DBR
Proceso A Recepcion del Grano 1000/ No
Proceso B Limpieza de Grano 600 No Cuerda
Proceso D Cocido de Grano 415_Tamb0r
Proceso E Licuado de Grano 600 No
Proceso F Empacado de Grano 600 No
Proceso X Pre-Enfriamiento 600 No
Proceso G Congelado de Grano 600 No
Proceso H Distribucion de Grano 800 No

Fuente: Elaboracion Propia.

De acuerdo a este ejemplo, la medida tomada para explotar la restriccion del proceso
de congelamiento es la creacion de un nuevo proceso de enfriamiento al que se llama
proceso X. Este nuevo proceso incrementa la capacidad de congelamiento en 200 unidades
diarias. Al lograr este incremento en la capacidad, el proceso F ya no es la restriccion del
sistema. Sin embargo, al explotar la restriccion, surge un nuevo cuello de botella, el proceso
D.

Para efectos de ejemplificar el proceso sistematico de la TOC, es necesario suponer
que las medidas de explotacion tomadas en el ejemplo anterior no surtieron efecto, por lo
tanto el problema sigue latente. Como la planta no puede desligarse de él, porque esta
afectando directamente el throughput, se requerira del paso 4, elevar la capacidad del cuello
de botella. Para elevar la capacidad de la restriccion, es necesario hacer inversion en equipo.
Como se han agotado todas las posibilidades internas, la planta decide elevar la restriccién
al adquirir un equipo de enfriamiento con capacidad de congelamiento de 1,000 libras
diarias. Al elevar la restriccion, el proceso de congelamiento no es mas una restriccion en la
linea de produccion.

Tabla 3 Nueva capacidad de la planta después de elevar el cuello de botella

Capacidad Instalada Lo
Proceso pDiaria (Libras) Restriccion | o delo DBR

Proceso A Recepcion del Grane 1000 Nea

Proceso B Linpieza de Gramo 600 No Cuerda
Proceso D Cocido de Grano 4 li_Tamhur
Proceso E Licuado de Grano 600 Siguente Festriccion

Proceso F Empacado de Grane 500 Siguente Resfriccion

Proceso G Congelado de Gram 1000 No

Proceso H Distribucion de G rano 800 No

Fuente: Elaboracién Propia

Esta ultima ilustracion conduce hacia el paso 5, regresar al paso 1. Al cumplir el
ciclo se esta ejecutando un proceso de mejora continua en la planta. De hecho, no solamente
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se ha identificado una nueva restriccion, también se han identificado las dos siguientes
restricciones que resultaran después de explotar la restriccion identificada en el proceso D.

El otro elemento importante para la aplicacion de la TOC es el sistema de medicion
del desempeiio de la planta, que se le conoce como la contabilidad throughput. El
throughput, es el resultado de las ventas menos los costos variables. Con una observacion
principal, los costos variables agrupan todos los gastos de la planta, inclusive los gastos
administrativos. Esto hace de la CT mas rigurosa que la contabilidad tradicional, uno de los
objetivos de Goldratt al establecer este sistema contable de la TOC.

Tabla 4 Modelo de Contabilidad TOC

EXPLOTANDO | EXPLOTANDO EXPLOTANDO
| DATOS FINANCIEROS UNICAMENTE |UNICAMENTE AMBAS RESTRIUCCIONES
SITUACION | RESTRICCION | RESTRICCION PRECIO GRANO Y
Detalle ACTUAL  |PRECIO GRANO| CONGELAMIENTO|  CONGELAMIENTO
Precio Venta Unitario L. 11.00| L 11.00( L. 11.00| L. 11.00
Costo Variable Unitario L. 9.36 | L 7.36 | L. 7.34 (L. 5.80
Margen de Contribucidn Unitario L. Led(L 3.64| L. 3.66 (L 5.20
Libras Vendidas Afio £3,360.00 63,360.00 | L. 82,369.00 82,368.00
Ventas Totales L. £96,960.00 |L 696,960.00 | L. 906,048.00 | L. 906,048.00
Gastos Variahles Totales L. 592,761.60 |L 466,041.60 | L. 604,185.60 | L. 477,465.60
Utilidad (T) L. 104,198.40 |L 230,918.40 | L. 301,862.40 | L. 428,582.40
Gasto de Operacidn Afio (GO) L. 316,888.48 | L 316,888.48 | L. 322,988.48 | L. 322,988.48
Inventario afio (1) L. 28155.00|L  28,155.00|L. 28,155.00 | L. 28,155.00
| INDICADORES OPERATIVOS GLOBALES | Fuente: E|ab0I’aCién PI’Opia
Throughput (T) = Ventas Totales - Costos Variables Totales El |mpacto flnal de |a explotaCK')n de
.. T= L. 104,198.40 230,918.40 301,362.40 428,582.40
las restricciones G0 L. 316883.48|L 316,883.48|L  322,983.48| L. 322,988.48
se evidencia en 1 L. 28155.00|L 28,155.00| L. 28,155.00 | L. 28,155.00
los indicadores globales de la TOC.
Tabla 5 Contabilidad TOC Resultados Globales
RESUMEN RESULTADO INDICADORES
EXPLOTANDO EXPLOTANDO EXPLOTANDO
UNICAMENTE UNICAMENTE | AMBAS RESTRICCIONES
INDICADOR SITUACION RESTRICCION RESTRICCION PRECIO GRANO Y
ACTUAL PRECIO GRANO| CONGELAMIENTO CONGELAMIENTO
Utilidad Neta L. -212,690.08 | L. -85,970.08 | L. -21,126.08 | L. 105,593.92
Rendimiento Sobre la Inversion -755% -305% -75% 375%
Productividad 33% 73% 93% 133%

Fuente: Elaboracion Propia.

Discusion

Los resultados de la investigacion muestran una relacion entre la explotacion de
restricciones y la rentabilidad de la empresa. La tabla no. 4 muestra un modelo de CT
basado en la explotacion de dos restricciones. Al analizar el modelo de contabilidad
throughput, se establecen cuatro escenarios posibles. El primer escenario, corresponde a la
situacion actual de la planta y muestra un throughput de L. 104,198.40, gastos
operacionales de L. 316,888.48 y un inventario de L. 28,155.00. El segundo escenario
muestra una explotacion en el precio de grano (restriccion de mercado). Al explotar la
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restriccion, el throughput de la planta se incrementa a L. 230,918.40, los gastos de
operacion se mantienen en L. 316,888.48 y el inventario se mantiene en L. 28,155.00. En el
tercer escenario, la planta explota Unicamente la restriccion de congelamiento, el
throughput se incrementa a L. 301,862.40, los gastos de operacion se incrementan a L.
322,988.48 y el inventario se mantiene en L. 28,155.00. En el ultimo escenario se combina
la explotacion de ambas restricciones. Al combinar la explotacion de ambas restricciones, el
throughput se incrementa a L. 428,582.40, los gastos de operacion se incrementan a L.
322,988.48 y el inventario se mantienen en L. 28,155.00.

La utilidad neta (BN), que es uno de los indicadores globales de la TOC, evidencia un
incremento importante. La tabla no. 5 muestra la situacion actual, donde los resultados
financieros reflejan una perdida de L. (212,690.08). Sin embargo al explotar ambas
restricciones el BN se incrementa a L. 105,593.92. La misma situacion se presenta con la
ROI. La situacion actual refleja una ROl de -755%, sin embargo al explotar ambas
restricciones se incrementa a un 375%. Los resultados del sistema de medicion de la TOC
evidencian que la explotacion de cuellos de botella se traduce en mejoras en el desempefio de
la planta.

Conclusiones

La teoria de restricciones es universal. Su aplicabilidad en los sectores industriales como el
automotriz, componentes electronicos y acero evidencia resultados importantes en el desempefio
de las plantas. Por otro lado, existen varias investigaciones que reflejan un grado de aplicabilidad
alto en sectores de servicio como el médico, financiero, telecomunicaciones, sistemas de
informacién, desarrollo de software y en el subsector legal, que apoya la universalidad de la
teoria en distintas areas de la economia mundial.

Una revision de la problemaética del sector agroindustrial de Honduras, refleja una serie
de debilidades que deben ser afrontadas para mejorar el rendimiento del sector. La aplicabilidad
de la TOC ha sido comprobada en diferentes industrias de la economia. Sin embargo, era
necesario aplicar los modelos y herramientas de la TOC en un ambiente agroindustrial para
validar su aplicabilidad.

El modelo DBR, por ejemplo, tiene una aplicabilidad importante en la agroindustria
alimentaria al regular el flujo de trabajo en una restriccién en proceso (WIP) en lineas de
produccion con restricciones. El principal aporte de la DBR en el proceso de produccion reside
en impedir un incremento en el inventario de productos en proceso por medio de la liberacion
controlada de material (cuerda) y los amortiguadores de tiempo que sincronizan el sistema de
acuerdo al proceso que contiene la restriccion. Sin embargo, el aporte del DBR no se limita al
control del inventario, también apoya a la planta en la explotacion de la restriccion adaptandose a
los cambios que se puedan generar en el flujo del proceso productivo.

El proceso sistematico de la TOC también es una herramienta de mejora continua que
apoya la identificacion, explotacion, sincronizacion y la elevacion de restricciones tendientes al
incremento del throughput y la correspondiente mejora en el desempefio de la planta. La filosofia
de la TOC se basa en la explotacion interna de restricciones a través de medidas creativas que
incrementan el output de los procesos con restriccion. Sin embargo, si las medidas internas no
funcionan, el proceso sistematico de la TOC permite la elevacién de los cuellos de botella por
medio de la inversion de planta en equipo u otros tipos de recursos.

La contabilidad throughput controla el impacto de la explotacion de restricciones en el
desempefio de planta. El ejemplo aplicado a una planta agroindustrial que ha explotado dos
restricciones, evidencia una mejora en la Utilidad Neta y en la ROI, indicadores globales de la
TOC, por lo que se demuestra una relacion entre las variables del estudio.
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