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INTRODUCCIÓN 

 

El presente proyecto tiene como objetivo principal incrementar la capacidad de 

producción en la planta de lavandería para la mejora del nivel de servicio, 

empleando la técnica de teoría de restricciones (TOC) en la planta de jabonería de 

EChamorro Industrial, ubicada en Granada, Nicaragua. Esta iniciativa surge de la 

necesidad de optimizar los procesos productivos y aumentar la eficiencia operativa 

en la línea de jabones translúcidos, con el fin de satisfacer la creciente demanda 

del mercado y mantener una ventaja competitiva sostenible. 

 

EChamorro Industrial es una empresa con una larga trayectoria en la manufactura 

de productos de limpieza, con un enfoque particular en la producción de jabones 

de alta calidad. Sin embargo, como muchas plantas de producción, se enfrenta a 

desafíos relacionados con la capacidad y eficiencia de sus operaciones. En este 

contexto, la teoría de restricciones se presenta como una metodología idónea para 

identificar y abordar los cuellos de botella que limitan el rendimiento del sistema 

productivo. 

 

La teoría de restricciones (TOC), desarrollada por Eliyahu M. Goldratt, es una 

filosofía de gestión que se centra en identificar y gestionar las limitaciones que 

impiden que una organización alcance sus objetivos. Aplicada al ámbito de la 

producción, TOC se orienta hacia la maximización del flujo de trabajo a través del 

sistema mediante la identificación y eliminación de las restricciones. Este enfoque 

no solo permite mejorar la capacidad de producción, sino que también contribuye a 

la optimización de los recursos y la reducción de los tiempos de ciclo. 

 

Este proyecto no solo busca mejorar la capacidad productiva de la planta de 

lavandería de EChamorro Industrial, sino que también pretende establecer un 

marco de trabajo sólido y replicable para la mejora continua. La aplicación de la 

teoría de restricciones proporcionará a la empresa las herramientas necesarias 
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para identificar y resolver problemas de capacidad de manera proactiva, 

permitiendo así un crecimiento sostenido y una mayor satisfacción del cliente. 

 

En resumen, el incremento de la capacidad de producción a través de la técnica de 

teoría de restricciones representa una oportunidad significativa para EChamorro 

Industrial de optimizar sus operaciones, reducir costos y mejorar su competitividad 

en el mercado de productos de limpieza. Con una implementación cuidadosa y una 

evaluación continua, este proyecto tiene el potencial de transformar los procesos 

productivos y posicionar a la empresa como un líder en eficiencia y calidad en la 

industria. 

CAPÍTULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO 

 

1.1. Antecedentes y Contexto del Problema 

 

Como señala Sampieri (2018), para tal profundización es necesario revisar 

estudios, investigaciones y trabajos anteriores, especialmente si uno no es experto 

en el tema. 

 

1.1.1. Antecedente Internacional 

 

En el ámbito internacional, se encuentra el artículo titulado "Evaluación de la 

capacidad productiva de una empresa de calzado” en Ambato, Ecuador realizado 

por (Chariguaman, Robinson; Real, Grether, 2022). Su objetivo principal fue evaluar 

la capacidad productiva de una empresa de calzado en Ambato, Ecuador, con el 

fin de identificar posibles limitaciones en los procesos de producción y proponer 

soluciones para mejorar la eficiencia y cumplir con la demanda del mercado. Este 

estudio se enmarca en una investigación cuantitativa que combina el análisis de 

datos históricos, la observación directa del proceso productivo y técnicas de 

medición del tiempo de trabajo. Entre las conclusiones, se destaca que la capacidad 

productiva del proceso de corte, montaje y terminado excede la demanda, mientras 
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que la capacidad productiva del proceso de aparado no cumple con la demanda, 

sugiriendo analizar decisiones empresariales para mejorar esta situación, como la 

tercerización de la capacidad. 

 

1.1.2. Antecedente Centroamericano 

 

En el ámbito centroamericano, se encuentra la tesis titulada "La capacidad 

productiva y su incidencia en la competitividad de los pequeños productores del 

sector bananero de la parroquia Mariscal Sucre, Cantón Milagro, Zona 5, 2018-

2019" de (Valverde, Kevin; Yunga, Luis, 2019). El objetivo principal de esta 

investigación fue diseñar una Estrategia de Aprovechamiento de Capacidad de 

Producción para mejorar la competitividad de los pequeños productores bananeros. 

Este estudio se basó en una metodología cuantitativa con un diseño descriptivo, 

exploratorio y transversal, utilizando encuestas como técnica e instrumento. Entre 

las conclusiones, se encontró que la incidencia de recursos económicos, físicos, 

tecnológicos y humanos en la competitividad del sector bananero es directa y 

significativa, abogando por estrategias que potencien estos recursos para mejorar 

la sostenibilidad del mercado. 

 

1.1.3. Antecedente Nacional 

 

A nivel nacional, destaca la tesis titulada "Propuesta de mejora en la línea de 

producción DILLAR en la Empresa BWA, ubicada en Diriamba, Carazo, para el 

aumento de los niveles de productividad dentro del período de marzo a noviembre 

del 2020" de (Blas, Lester; Grillo, David; Hernández, Yulian, 2020). El objetivo 

principal de esta investigación fue contribuir con el mejoramiento de la línea de 

producción Dillards estilo FT5JR411 en la Empresa BWA para aumentar los niveles 

de productividad. Este estudio utilizó una metodología mixta con un diseño 

descriptivo, considerando fuentes primarias y secundarias. Entre las conclusiones, 

se destacó la propuesta de balance de la línea, reduciendo operaciones y 
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monitoreando regularmente la eficiencia y productividad para mejorar la gestión 

operativa y competitividad empresarial. 

 

1.2. Objetivos del Proyecto 

 

Tal como señala Sampieri (2018), con una investigación se busca, ante todo, 

contribuir a resolver un problema en especial; en tal caso, debe mencionarse cuál 

es ese problema y de qué manera se piensa que el estudio ayudará a resolverlo. 

Otras investigaciones tienen como objetivo principal probar una teoría o aportar 

evidencias empíricas a favor de ella. Los objetivos deben expresarse con claridad 

y ser específicos, medibles, apropiados y realistas 

 

1.2.1. General 

 

Incrementar la capacidad de producción en la planta de lavandería para la mejora 

del nivel de servicio mediante la técnica de teoría de restricciones. 

 

1.2.2. Específicos 

 

a) Diagnosticar la situación actual del proceso de producción en la línea de 

jabones traslucidos para la determinación de las oportunidades de mejora mediante 

el análisis de capacidad. 

b) Determinar las estrategias de mejora para la eliminación de las restricciones 

de capacidad mediante el proceso establecido por la teoría de restricciones. 

c) Estandarizar las estrategias de optimización de los flujos de trabajo de 

producción para minimizar los tiempos de configuración y cambio mediante el 

trabajado estándar. 
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1.3. Descripción del Problema y Preguntas de Investigación 

 

En el libro de Sampieri, Metodología de la Investigación (2018), plantear el 

problema es afinar y estructurar más formalmente la idea de investigación. El paso 

de la idea al planteamiento del problema puede ser inmediato o bien tardar un 

tiempo considerable; depende de cuán familiarizado esté el investigador con el 

tema de su estudio, la complejidad misma de la idea, la existencia de estudios 

antecedentes, el empeño del investigador y sus habilidades personales. 

 

La producción de jabón para lavar la ropa es un aspecto crítico de la industria de 

bienes de consumo, ya que proporciona productos de limpieza esenciales a 

hogares y empresas. Dentro de este sector, las empresas de EChamorro Industrial 

desempeñan un papel importante en la atención a los mercados locales y 

regionales. Sin embargo, las capacidades de producción de la planta de lavandería 

de esta empresa enfrentan varios desafíos que dificultan su eficiencia y 

disponibilidad.  

 

Este proyecto de investigación tiene como objetivo abordar estos desafíos y 

contribuir a la mejora de las capacidades de producción de planta lavandería de las 

empresas de EChamorro. Entre los principales problemas que deben abordarse 

figuran los siguientes: 

 

a) Eficiencia de producción limitada: 

 

Las empresas de EChamorro pueden enfrentar oportunidades de mejora en el 

rendimiento y disponibilidad de las líneas, lo que lleva a capacidades subóptimas y 

mayores costos de producción.  

 

La maquinaria limitada, los flujos de trabajo faltantes de eficiencia y la planificación 

inadecuada de la producción pueden contribuir a reducir los rendimientos de 

producción y a tasas de producción más lentas. 
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b) Competitividad en el mercado: 

 

Las empresas de EChamorro pueden enfrentar desafíos para mantener la 

competitividad dentro del mercado de jabón para lavar debido a factores como la 

calidad del producto, las estrategias de precios y la marca. Es crucial mantener la 

calidad del producto en el aumento de capacidades de producción. 

 

c) Margen de utilidad en la producción 

 

Aumentar la capacidad de producción sin afectar el costo por tonelada requiere un 

enfoque estratégico que se centre en las mejoras de eficiencia y disponibilidad de 

los equipos. 

 

Al abordar estas cuestiones, el proyecto de investigación tiene como objetivo 

proporcionar información sobre la mejora de las capacidades de producción de 

jabón de lavandería de EChamorro. Los resultados de esta investigación 

contribuirán al desarrollo de estrategias y recomendaciones adaptadas a las 

necesidades específicas de las empresas de EChamorro, promoviendo la mejora 

de la eficiencia y disponibilidad de las líneas y el cumplimiento de proyecciones de 

producción de planta lavandería. 

 

1.3.1. Preguntas de investigación 

 

Según Sampieri (2018), además de definir los objetivos concretos de la 

investigación, es conveniente plantear, por medio de una o varias preguntas, el 

problema que se estudiará. 

 

a. ¿Cuál es el EGE de las líneas de producción de la planta de lavandería de 

EChamorro Industrial? 

b. ¿Cuáles son las capacidades de producción actuales de planta de lavandería 

de EChamorro Industrial? 
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c. ¿Cómo se pueden optimizar los procesos operativos para mejorar la 

capacidad de producción sin comprometer la calidad? 

d. ¿Existen cuellos de botella o restricciones específicas en las líneas de 

producción? 

 

1.4. Justificación  

 

Según Sampieri (2018), la mayoría de las investigaciones se ejecutan con un 

propósito definido, pues no se hacen simplemente por capricho de una persona, y 

ese propósito debe ser lo suficientemente significativo para que se justifique su 

realización. 

 

La industria de fabricación de jabón está experimentando un aumento constante de 

la demanda debido al creciente énfasis en la higiene personal y la limpieza, 

especialmente a la luz de las recientes preocupaciones de salud mundial. Se 

espera que esta tendencia continúe, presentando una importante oportunidad de 

crecimiento para la fábrica de jabón EChamorro.  

 

Al aumentar la capacidad de producción, la categoría de jabón EChamorro puede 

capitalizar esta creciente demanda, capturar una mayor participación de mercado 

y mejorar su competitividad dentro de la industria. La capacidad de producción 

existente puede no ser suficiente para satisfacer la creciente demanda de sus 

productos. Esto puede provocar cuellos de botella en la producción, retrasos en el 

cumplimiento de los pedidos y una posible pérdida de oportunidades de venta. 

 

El aumento de la capacidad abordará estas limitaciones, lo que permitirá a la planta 

de producción cumplir con los pedidos de manera más eficiente, reducir los plazos 

de entrega y mejorar la satisfacción del cliente. El mercado del jabón de lavandería 

es altamente competitivo, con múltiples actores que compiten por la cuota de 

mercado.  
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Para seguir siendo competitiva, EChamorro debe asegurarse de que puede 

satisfacer la demanda de los clientes de manera oportuna y ofrecer una amplia 

gama de productos para satisfacer las diversas preferencias de los consumidores. 

 

El aumento de la capacidad permitirá a la empresa competir mejor en el mercado 

al ofrecer una gama de productos más amplia, mantener precios competitivos y 

proporcionar un suministro confiable a los clientes. 

 

El aumento de la capacidad de producción puede dar lugar a economías de escala, 

lo que se traduce en menores costos de producción por tonelada producida. Esto, 

a su vez, puede mejorar los márgenes de beneficio y la rentabilidad general de la 

fábrica de jabón EChamorro. 

 

También puede explorar nuevas oportunidades de mercado, ampliar su base de 

clientes y generar flujos de ingresos adicionales, lo que contribuye al crecimiento y 

la sostenibilidad del negocio a largo plazo. El aumento de la capacidad a menudo 

implica la optimización de procesos y mejoras de eficiencia dentro de la planta de 

producción. Esto puede incluir la actualización de equipos, la implementación de 

principios de fabricación ajustada y la racionalización de los flujos de trabajo. 

 

Al optimizar las operaciones, EChamorro puede minimizar el desperdicio, reducir el 

consumo de energía y mejorar la utilización de recursos, lo que lleva a ahorros de 

costos y una mayor eficiencia general. Presenta una oportunidad para se integren 

prácticas comerciales sostenibles en sus operaciones. Esto puede incluir la 

inversión en procesos de fabricación respetuosos con el medio ambiente y la 

reducción del impacto medioambiental. 

 

Adoptar la sostenibilidad no solo se alinea con las preferencias de los 

consumidores, sino que también mejora la reputación de la fábrica como ciudadano 

corporativo responsable, fomentando la lealtad del cliente a largo plazo y el valor 

de la marca. El aumento de la capacidad es un movimiento estratégico que 
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posiciona a la categoría de jabón de EChamorro para el crecimiento y la expansión 

futuros. Permite a la empresa satisfacer la demanda actual y, al mismo tiempo, 

prepararse para futuras fluctuaciones del mercado y oportunidades de crecimiento. 

 

Al invertir de manera proactiva en la expansión de la capacidad, la fábrica puede 

mantenerse a la vanguardia de las tendencias del mercado, adaptarse a las 

preferencias cambiantes de los consumidores y mantener su posición como actor 

líder en la industria de fabricación de jabón. 

 

En conclusión, el aumento de la capacidad en las líneas de producción de jabón de 

EChamorro Industrial no solo es necesario para satisfacer la creciente demanda 

del mercado, sino que también presenta importantes oportunidades para el 

crecimiento económico, la eficiencia operativa y el posicionamiento estratégico 

dentro de la industria.  

 

Al invertir en la expansión de la capacidad, la fábrica puede impulsar el crecimiento 

comercial sostenible, mejorar la competitividad y lograr el éxito a largo plazo en el 

mercado. 

 

1.5. Alcance y limitaciones del Proyecto 

 

Sampieri (2018) plantea que del alcance del estudio depende la estrategia de 

investigación. Así, el diseño, los procedimientos y otros componentes del proceso 

serán distintos en estudios con alcance exploratorio, descriptivo, correlacional o 

explicativo.  

 

Este proyecto tiene un alcance exploratorio y estará abarcando desde el suministro 

de materia prima en planta, maquinaria, HeadCount y procesos de producción, 

también se tomará en cuenta planificación de producción, costo de producción por 

tonelada (costos de fabricación) y forecast. 
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Las limitaciones de este proyecto son los costos desglosados de producción, ya 

que solamente se tendrá acceso a los costos totales, tampoco se podrá obtener 

información del área de planta de caldera, ya que esta es un proveedor de vapor y 

las mejoras se tienen que realizar únicamente en la Planta de Jaboneria, no se 

compartirán recetas o fórmulas para la creación de jabón, no se podrá obtener 

información de compras, ni clientes, ni proveedores, ni de la distribución del 

producto terminado, tampoco se podrán realizar fotografías, videos o grabaciones 

de las instalaciones y de la maquinarias. 

CAPÍTULO II.- MARCO REFERENCIAL   

  

2.1. Teorías y conceptualizaciones asumidas (Marco conceptual e 

histórico) 

 

Un buen marco teórico no es aquel que contiene muchas páginas, sino que trata 

con profundidad únicamente los aspectos relacionados con el problema, y que 

vincula de manera lógica y coherente los conceptos y las proposiciones existentes 

en estudios anteriores. 

 

2.1.1. Teoría de las Restricciones 

 

La teoría de las limitaciones es un enfoque de gestión que se centra en identificar 

y mejorar los puntos críticos de un sistema para aumentar su eficiencia global. Se 

basa en el principio de que el rendimiento de un sistema está limitado por un 

pequeño número de factores o "cuellos de botella". Goldratt, E. M. (1992). La Meta: 

Un Proceso de Mejora Continua [The Goal: A Process of Ongoing Improvement]. 

Granica. 

 

2.1.2. Mejora Continua 
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La mejora continua es un principio de gestión que implica el esfuerzo constante por 

mejorar los procesos, productos o servicios de una organización. Se basa en la 

idea de que siempre hay margen para el perfeccionamiento y que pequeños 

cambios incrementales pueden tener un impacto significativo en la eficiencia y la 

calidad. Deming, W. E. (2022). Calidad, productividad y competitividad: La salida 

de la crisis. Editorial Díaz de Santos. 

 

2.1.3. Capacidad 

 

La capacidad se refiere a la cantidad máxima de trabajo que un sistema, proceso o 

recurso puede realizar en un período de tiempo determinado. Se puede medir en 

términos de producción, recursos humanos, o cualquier otro recurso relevante para 

la operación de una organización. Fernández, J. (2018). Gestión de la Capacidad 

en la Producción [Capacity Management in Production]. Editorial Díaz de Santos. 

 

2.1.4. Pronóstico de Ventas 

 

El pronóstico de ventas es una estimación de la cantidad de productos o servicios 

que una empresa espera vender en un futuro período de tiempo. Se basa en 

análisis de datos históricos, tendencias del mercado y otros factores relevantes 

para prever la demanda futura. Mentzer, J. T., & Moon, M. A. (2024). Pronóstico de 

la Demanda en la Cadena de Suministro. Pearson. 

 

2.1.5. Eficiencia Global del Equipo 

 

La Eficiencia Global del Equipo (OEE o EGE) es una métrica clave utilizada en la 

manufactura para evaluar la eficiencia de los procesos de producción. Este 

indicador combina tres factores importantes: disponibilidad, rendimiento y calidad, 

para proporcionar una visión holística de la efectividad de un equipo o una línea de 

producción. 



Página 12 de 84 
 

 

• Disponibilidad: Se refiere al tiempo en que el equipo está operativo y listo 

para funcionar en comparación con el tiempo planificado para la producción. 

Se calcula como el porcentaje de tiempo productivo real sobre el tiempo total 

planificado, considerando los tiempos de parada tanto planificados (como 

mantenimiento) como no planificados (como fallos del equipo). 

Fórmula: 

Disponibilidad =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑓𝑢𝑛𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜
 𝑥 100 

 

• Calidad: Mide la proporción de productos que cumplen con los estándares 

de calidad establecidos en comparación con la cantidad total de productos 

producidos. Esto incluye tanto los productos defectuosos que deben ser 

reprocesados como aquellos que son descartados. 

Fórmula: 

Calidad =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 + 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑜 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒
 𝑥 100 

 

• Rendimiento: Refleja la velocidad de producción en comparación con la 

capacidad ideal o el estándar establecido. Evalúa si el equipo está 

funcionando a la velocidad esperada durante el tiempo que está en 

funcionamiento. 

Fórmula: 

Rendimiento =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝐸𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎
 𝑥 100 

 

El OEE se calcula multiplicando los tres factores: disponibilidad, calidad y 

rendimiento. El resultado es un porcentaje que indica la eficiencia general del 

equipo. 

Fórmula: 

EGE = Disponibilidad ∗  Rendimiento ∗ Calidad 
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Slack, N., Chambers, S., & Johnston, R. (2010). Operations Management (6th ed.). 

Pearson Education. 

2.1.6.  Planificación Estratégica  

 

La planificación estratégica es un proceso mediante el cual una organización define 

sus objetivos a largo plazo y desarrolla estrategias para alcanzarlos, teniendo en 

cuenta tanto el entorno interno como externo. Pérez, M. et al. (2023). Manual de 

Planificación Estratégica Empresarial [Libro impreso]. Ediciones Especializadas. 

 

2.1.7. Golpes por minuto 

 

El término "golpes por minuto" (GPM) se refiere a la cantidad de ciclos o golpes que 

una máquina de producción, como una prensa, puede realizar en un minuto. Este 

indicador es crucial para evaluar la eficiencia y la capacidad de producción de la 

máquina, ya que determina la velocidad con la que se pueden fabricar productos. 

Un mayor GPM indica una mayor capacidad de producción, lo que puede resultar 

en una reducción de costos y tiempos de fabricación. Groover, M. P. (2013). 

Fundamentals of modern manufacturing: Materials, processes, and systems (5th 

ed.). John Wiley & Sons. 

 

2.1.8. Distribución de Planta 

 

La distribución de planta se refiere a la disposición física de los recursos en una 

instalación de producción. Su objetivo es optimizar el flujo de materiales y el 

movimiento de personal para mejorar la eficiencia y la productividad. García, L. 

(2020). Diseño de la Distribución en Planta [Plant Layout Design]. Ediciones 

Paraninfo. 
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2.1.9. Gestión de Procesos 

 

La gestión de procesos se centra en la identificación, análisis y mejora continua de 

los procesos operativos de una organización, con el fin de aumentar la eficiencia, 

la calidad y la satisfacción del cliente. Ruíz, J. (2020). Gestión de Procesos: 

Métodos y Herramientas [Libro impreso]. Ediciones de la Universidad. 

 

2.1.10. Saponificación 

 

La saponificación es el proceso químico mediante el cual los ácidos grasos 

reaccionan con una base para formar jabón y glicerina. Es un paso fundamental en 

la fabricación de jabón. Rodríguez, C. (2019). Química de la Saponificación 

[Chemistry of Saponification]. Ediciones Akal. 

 

2.1.11. Máquinas de Fabricación de Jabón 

 

Las máquinas para la fabricación de jabón son equipos utilizados en la industria 

para producir jabones de manera eficiente y a gran escala. Pueden incluir 

mezcladores, molinos, prensas de extrusión y otros dispositivos especializados. 

Palacios, J. R. (2024). Tecnología de Fabricación de Jabones y Detergentes. 

Universidad Politécnica de Madrid. 

 

2.1.11.1. Reactores por Lotes 

 

Los reactores de lote son sistemas cerrados utilizados en procesos químicos donde 

los materiales se cargan, reaccionan y se descargan en lotes discretos. Se 

caracterizan por su simplicidad y versatilidad. Smith, J. (2020). Introducción a la 

ingeniería química. Editorial XYZ. 

 

2.1.11.2. Sistema de Calefacción o Refrigeración 
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Un sistema de calefacción o refrigeración es un conjunto de dispositivos diseñados 

para controlar la temperatura de un entorno determinado. Puede incluir calderas, 

intercambiadores de calor y sistemas de aire acondicionado (González, 2019). 

González, M. (2019). Ingeniería térmica aplicada. Editorial ABC. 

 

2.1.11.3. Tanques de Almacenamiento 

 

Los tanques de almacenamiento son recipientes utilizados para contener líquidos, 

gases o sólidos a granel. Pueden variar en tamaño y forma según el tipo de material 

que se almacene y las condiciones de operación (Martínez & López, 2022). 

Martínez, A., & López, P. (2022). Diseño y operación de plantas industriales. 

Editorial DEF. 

 

2.1.11.4. Compresor 

 

Un compresor es un dispositivo mecánico que aumenta la presión de un gas 

mediante la reducción de su volumen. Se utiliza en una amplia gama de 

aplicaciones industriales, desde sistemas de aire acondicionado hasta procesos de 

manufactura Martínez, P. (2022). Manual de compresores industriales. Editorial 

Gama. 

 

2.1.11.5. Sistema o bombas de Vacío 

 

Un compresor es un dispositivo utilizado para aumentar la presión de un gas o 

vapor. Se utiliza comúnmente en sistemas de aire acondicionado, refrigeración y 

procesos industriales. Sánchez, R., et al. (2021). Máquinas y sistemas térmicos. 

Editorial GHI. 

 

2.1.11.6. Cintas Transportadoras 
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Una cinta transportadora es un sistema de transporte continúo formado por una 

cinta que se mueve entre dos puntos fijos y que se utiliza para trasladar materiales 

de manera eficiente y segura en diferentes tipos de industrias. García, L. (2017). 

Sistemas de transporte en la industria moderna. Editorial Técnica. 

 

2.1.11.7. Bombas Centrífugas 

 

Las bombas centrífugas son dispositivos utilizados para el bombeo de líquidos 

mediante la acción de la fuerza centrífuga generada por un impulsor rotativo. Son 

ampliamente utilizadas en procesos industriales y sistemas de abastecimiento de 

agua. Díaz, A. (2017). Bombas y sistemas de bombeo. Editorial MNO. 

 

2.1.11.8. Codificador 

 

Un codificador es un dispositivo electrónico utilizado para convertir datos o señales 

en un formato específico para su transmisión o procesamiento. Puede utilizarse en 

aplicaciones de control industrial, comunicaciones y electrónica de consumo. 

Pérez, L. (2023). Sistemas digitales y microprocesadores. Editorial PQR. 

 

2.1.11.9. Cortador 

 

Una cortadora es una máquina utilizada para dividir o cortar materiales en formas 

específicas. Puede estar equipada con cuchillas, láseres u otros métodos de corte. 

García, D., & Martín, F. (2020). Tecnología de fabricación. Editorial STU. 

 

2.1.11.10. Horno 

 

Un horno es un dispositivo utilizado para calentar o cocinar materiales a altas 

temperaturas. Se utiliza en una variedad de industrias, incluyendo la metalurgia, 

cerámica y procesamiento de alimentos. Ruíz, J. (2019). Tecnología de hornos 

industriales. Editorial VWX. 
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2.1.11.11. Torre de Enfriamiento 

 

Una torre de enfriamiento es un dispositivo utilizado para eliminar el calor del agua 

caliente que se utiliza en sistemas de refrigeración, generando un intercambio 

térmico con el aire ambiente. Fernández, G., et al. (2021). Ingeniería de sistemas 

de refrigeración. Editorial YZT. 

 

2.1.11.12. Sistema de Enfriamiento 

 

Un sistema de refrigeración es un conjunto de equipos y dispositivos diseñados 

para extraer el calor de un espacio o producto, manteniendo así una temperatura 

baja. Hernández, R. (2018). Refrigeración industrial: Principios y aplicaciones. 

Editorial UVW. 

 

2.1.11.13. Troquelado 

 

El troquelado es un proceso de fabricación utilizado para cortar o dar forma a 

materiales mediante el uso de una matriz o troquel. Se utiliza en la industria del 

embalaje, automotriz y textil. Alonso, M., & Gómez, N. (2022). Procesos de 

fabricación mecánica. Editorial XYZ. 

 

2.1.11.14. Válvulas 

 

Las válvulas son dispositivos utilizados para controlar el flujo de fluidos, gases o 

vapores en un sistema. Pueden abrir, cerrar o regular el flujo según sea necesario. 

Pérez, A., & Ramírez, J. (2020). Manual de válvulas industriales. Editorial ABC 

 

2.2. Marco contextual 

 

 

Según Sampieri, el marco contextual en un proyecto o tesis es el escenario físico, 

condiciones provisionales y posición general que describen el entorno de un trabajo 

investigativo. 
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2.2.1. Presentación de la empresa 

 

En 1888, dos hermanos, Alberto y Fernando Chamorro, inician su propia empresa 

de producción y exportación de café bajo el nombre F. Ch y Hermano. Esta 

empresa familiar adopta diversas formas en el umbral del siglo XX hasta 1956, 

cuando EChamorro y Compañía Limitada es creada por Ernesto Chamorro Pasos 

y sus dos hijos, Alberto y Ernesto Chamorro Benard, como fábrica de jabones de 

lavandería.  Ernesto Chamorro P.  e hijos son los primeros empresarios en 

desarrollar la agroindustria en Nicaragua y a la par de la fábrica de jabones, 

desarrollan otra empresa para la producción de aceites comestibles. 

 

Como parte de la expansión empresarial, en 1964, la familia Chamorro funda 

Molinos de Nicaragua (Monisa) para producir harina panificadora. Posterior a la 

década de los 70s, se consolida E. Chamorro Industrial al fusionar la fabricación de 

jabones y aceites. Fue durante la década de 1990 que el Grupo E. Chamorro 

Monisa tuvo un rápido crecimiento, expandiendo su negocio en el mercado de 

consumo masivo. En 1996, E. Chamorro Industrial se asoció con Procter & Gamble 

para distribuir su portafolio en Nicaragua.  De igual forma, en 1997, Monisa expande 

operaciones a alimentos balanceados y carne de pollo. Hoy en día, E. Chamorro 

Monisa es un grupo que está a la vanguardia de la agroindustria y consumo, 

enfocados en la fabricación y distribución de productos de calidad superior para 

satisfacer y hacer una diferencia en el día a día de todos los consumidores. 

 

2.2.2. Marco de Producción 

 

EChamorro Industrial es una empresa de producción de jabón para lavar ropa con 

una larga historia en la fabricación de productos de jabón de alta calidad. La 

empresa tiene su sede en una gran planta de fabricación con tres líneas de 

producción distintas, conocidas como C-1000, C-2000 y C-3000. Cada línea de 

producción tiene capacidades únicas y se utiliza para cumplir con los requisitos de 
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producción de la empresa. La empresa cuenta con 21 productos de 3 diferentes 

marcas: Súper Marfil, Marfil Natural y Sol.  

 

• Súper Marfil: Jabones que cuentan con materia prima adicional que ayudan 

a la eliminar más suciedad e impurezas, ideales para ropa muy sucia. 

 

• Marfil Natural: Estos jabones se subdividen en dos tipos los traslúcidos y el 

jabón marfil natural bebe, que, a pesar de ser jabón natural, este no es traslucido, 

estos jabones son ideales para ropa diaria ya que su elaboración es más simple y 

con menos ingredientes. 

 

• Jabones Sol: Jabones elaborados a base de ácido graso, estos jabones son 

muy buenos en cuanto a calidad y a la vez económico, sirven para reprocesar todo 

el producto que no ha salido en óptimas condiciones o bien alguna merma que 

ocurre por el mismo proceso. 

2.2.3. Líneas de Producción 

 

En la planta existen tres líneas de producción, dos que cumplen con las mismas 

características y una que tiene la cualidad de producir jabones traslúcidos. 

 

• Línea C-1000 

- Compresor: Mazzoni de dos etapas. 

- Características Especiales: N/A. 

- Usos: Producción de jabón combo (no translúcido). 

- Capacidad Nominal: 3,000 kg/hora. 

- Capacidad Actual: 2,800 kg/hora. 

- % Utilización: 93%. 

 

• Línea C-2000 

- Compresor: Mazzoni de dos etapas. 

- Características Especiales: N/A. 
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- Usos: Producción de jabón combo (no translúcido). 

- Capacidad Nominal: 3,000 kg/hora. 

- Capacidad Actual: 2,800 kg/hora. 

- % Utilización: 93% 

 

• Línea C-3000 

- Compresor: Mazzoni de tres etapas. 

- Características Especiales: Produce jabones translúcidos y está equipada 

con un túnel para enfriamiento. 

- Usos: Especializada en la producción de jabones translúcidos. 

- Capacidad Nominal: 4,000 kg/hora. 

- Capacidad Actual: 2,800 kg/hora. 

- % Utilización: 70%. 

 

2.2.4. Diseño de la planta de producción 

 

La planta cuenta con cuatro reactores Mazzoni, cada uno con una capacidad de 4 

toneladas, fabricados en acero inoxidable. Estos reactores están conectados a 

cuatro tanques pulmonares, lo que permite un uso flexible en todas las líneas de 

producción. Las líneas utilizan cortadores neumáticos que se ajustan de acuerdo 

con el peso del producto, con tres troqueles distintos y hornos de termo encogido. 

y una envasadora ULMA para el envasado de bolas planas. Cada línea tiene una 

etapa de fragancia distinta con un dispensador de goteo. La línea C-3000 cuenta 

con un túnel adicional para el enfriamiento de jabones translúcidos. 

 

2.2.5. Análisis de datos y gestión de plantas 

 

El gerente de la planta supervisa toda la operación, asegurando una producción sin 

problemas y abordando cualquier problema. El analista de datos apoya la toma de 

decisiones mediante el análisis de los datos de producción y el suministro de 

información para optimizar las operaciones. 
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2.2.6. Equipos y Maquinaria 

 

Todas las líneas de producción utilizan compresores y reactores de la marca 

Mazzoni. 

• Tanques de almacenamiento de materia prima, utilizados para almacenar 

en grandes cantidades para luego ser dispensados por batch de 

elaboración. 

• Dispensadores de materia prima, con medidas exactas para elaborar 1 

reactor, estas tienen sistemas a través de bollas. 

• La planta cuenta con cuatro reactores Mazzoni con una capacidad de 4 

toneladas, fabricados en acero inoxidable. 

• También tiene cuatro tanques pulmonares, conectados a los reactores 

para el manejo flexible de materiales. 

• Compresores: El C-1000 tiene un compresor de una etapa, el C-2000 un 

compresor de dos etapas y el C-3000 un compresor de tres etapas más 

avanzado. 

• La línea C-3000 incluye un túnel de enfriamiento para jabones 

translúcidos, mientras que las otras líneas no lo hacen. 

• La planta tiene tres cortadores neumáticos que se pueden ajustar según 

el peso del producto. 

• Cada línea cuenta con dispensadores de goteo para la adición de 

fragancias y dispensadores de “laundrosil”. 

• La planta cuenta con 3 troqueles, uno para cada línea, para dar forma al 

producto. 

• 3 hornos de termo encogido, una empacadora ULMA modo galleta, 

codificadores de lotes y caducidad y selladoras de cajas. 

• La planta cuenta con un montacarga para la logística dentro de la 

instalación. 
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2.2.7. Estructura del personal 

 

• Supervisores: Dos supervisores, uno para el turno diurno y otro para el 

turno nocturno. Los turnos se rotan semanalmente. 

• Personal de producción: Cada turno consta de 3 fabricantes de jabón, 2 

operadores de máquinas, 1 troquelador, 1 operador de montacargas y 7 

ayudantes de línea. 

 

2.2.8. BPM 

 

2.2.8.1. Seguridad y cualificaciones del personal 

 

- Seguridad de los trabajadores: Todos los empleados deben usar el equipo 

de protección adecuado mientras realizan sus tareas en las áreas de producción. 

- Monitoreo de la salud: Los empleados se someten a chequeos médicos 

regulares para confirmar su aptitud física y mental para el trabajo. 

- Capacitación y calificación: El personal está capacitado y calificado en base 

a una combinación de educación, experiencia y capacitación específica en BPM. 

- Conocimiento de BPM: El personal debe estar familiarizado con las Buenas 

Prácticas de Manufactura (BPM) que afectan sus funciones. 

 

2.2.8.2. Mantenimiento y seguridad de la planta 

 

- Medio ambiente: La planta garantiza una iluminación y ventilación 

adecuadas para mantener un entorno de trabajo seguro. 

- Mantenimiento de equipos: No existe un plan de mantenimiento detallado de 

todos los equipos para garantizar su correcto funcionamiento y seguridad. 

- Infraestructura: Las tuberías y la infraestructura relacionada están poco 

mantenidas y claramente distinguidas por el color de pintura para evitar accidentes 

o confusiones. 
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2.2.8.3. Requisitos del área de producción y fabricación 

 

- Colocación de materias primas y equipos: Los materiales y equipos se 

organizan de acuerdo con la secuencia de operaciones para garantizar la eficiencia 

y reducir los riesgos. 

- Separación de áreas: Las áreas de producción están separadas de otras 

áreas de la planta, dedicadas exclusivamente a las actividades de producción. 

- Higiene del personal: Los empleados en las áreas de producción deben 

cumplir con estrictos requisitos de vestimenta e higiene como se describe en la 

manual de higiene del personal 

 

2.2.8.4. Aseguramiento y control de calidad 

 

• Cumplimiento de los estándares de producción: Se realizan inspecciones y 

análisis regulares para garantizar que los procesos de producción cumplan 

con los estándares establecidos desde la recepción de la materia prima 

hasta el producto final. 

• Control del proceso de fabricación: Los procesos están claramente definidos 

con estándares de calidad establecidos. Se mantienen registros para 

documentar el cumplimiento de los procedimientos. 

• Manejo de quejas: Existe un sistema para estudiar e investigar quejas o 

defectos de calidad en el producto. 

• Actividades de control de calidad: El área de control de calidad tiene 

responsabilidades específicas, que incluyen: 

- Equipo adecuado y procedimientos de muestreo aprobados. 

- Documentación de los métodos de inspección, pruebas y límites de 

aceptación. 

- Etiquetado adecuado de los estados de los productos (por ejemplo, 

APROBADO, RECHAZADO, REDESTINADO, OBSERVACIÓN). 

- Etiquetado y envasado adecuado de los productos terminados. 
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- Mantenimiento de registros de todos los controles de calidad a lo largo del 

proceso de fabricación. 

 

a) Gestión de materiales e insumos 

 

• Aprobación de materiales e insumos: Los materiales e insumos deben 

cumplir con los estándares establecidos para ser aprobados para su uso. 

• Protocolos de Calidad: Todos los materiales recibidos deben contar con los 

correspondientes Protocolos de Calidad. 

• Manejo de materiales rechazados: Los materiales rechazados se almacenan 

por separado y deben devolverse a los proveedores o destruirse, con el 

mantenimiento de registros adecuado. 

• Materiales de empaque: La manipulación y control de los materiales de 

empaque debe seguir los mismos protocolos que las materias primas. Los 

materiales obsoletos u obsoletos deben ser destruidos. 

 

b) Control de muestreo e inspección 

 

• Tamaño de la muestra: El tamaño de la muestra para la inspección está 

determinado por si los materiales son críticos o no críticos. 

• Procedimientos de muestreo: Cada envío con diferentes lotes debe 

muestrearse individualmente para evitar la contaminación cruzada. 

• Inspección de procesos: La inspección de los productos en proceso se 

realiza para garantizar que cumplan con las especificaciones del cliente. Se 

toman muestras de cada máquina, siguiendo el procedimiento prescrito. 

 

c) Control de Producto Terminado 

 

• Operaciones de empaque: Los procedimientos de empaque deben seguirse 

cuidadosamente, con un registro adecuado de la entrada y salida de los 

almacenes. 
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• Espacio libre de línea: Antes de comenzar un nuevo lote, se requiere espacio 

libre de línea para garantizar la limpieza y la ausencia de materiales del lote 

anterior. 

• Etiquetado del producto: Los productos terminados deben tener un 

etiquetado claro que indique la fecha de fabricación, los registros 

correspondientes, el código del modelo y el número de lote. 

• Estado de calidad: Cada lote debe estar claramente marcado con su estado 

(APROBADO, RECHAZADO u OBSERVACIÓN) antes de su lanzamiento. 

• Protocolo de Calidad para Envíos: Todo envío debe ir acompañado de su 

respectivo Protocolo de Calidad. 

 

Este marco proporciona un enfoque organizado para la gestión de una planta que 

cumple con las BPM, centrándose en la seguridad, la garantía de calidad y el control 

de procesos para mantener una alta calidad del producto y la seguridad de los 

empleados en la planta de jabón de lavandería en EChamorro. 

 

2.2.9. Retos y oportunidades 

 

Las líneas de producción de la planta están envejeciendo, lo que en ocasiones 

conlleva desafíos para cumplir con el 100% de los requisitos del área comercial. 

Sin embargo, la configuración versátil con tanques pulmonares, compresores 

ajustables y troqueles personalizables proporciona a EChamorro Industrial la 

flexibilidad para adaptarse a las diversas demandas de productos y tendencias del 

mercado. 

 

Desafíos de producción:  

 

• Planificación de la producción: Los cambios frecuentes en los planes de 

producción dan lugar a un uso ineficiente de los recursos, ajustes de última 

hora y repeticiones excesivas. 
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• Bajones de presión de vapor: Causados por combustible de mala calidad 

para la caldera, lo que lleva a un suministro de vapor inconsistente. Esto 

afecta al funcionamiento del compresor y afecta a la eficiencia de la 

producción. 

• Satisfacer la demanda de ventas: La incapacidad de cubrir el 100% de las 

necesidades de ventas se debe principalmente a los planes de producción 

inestables y a las caídas de vapor, lo que provoca retrasos en los pedidos y 

retrasos en los horarios. 

• Problemas de costos: La tercera línea (C-1000 o C-2000) no siempre se 

activa debido a las preocupaciones sobre el aumento de los costos, lo que 

requiere personal subcontratado adicional para operar. Esto afecta a la 

capacidad de la empresa para satisfacer la demanda. 

• Limitaciones operativas: El personal limitado y los equipos obsoletos 

conducen a cuellos de botella, lo que afecta la productividad y la eficiencia 

generales. 

• Incertidumbre de la capacidad: No hay una comprensión clara de la 

capacidad de producción de la planta, lo que lleva a una planificación 

inexacta y a retrasos en los pedidos. 

 

Las capacidades de producción existentes en la Planta de Lavandería de 

EChamorro pueden ser insuficientes para satisfacer los niveles de demanda 

actuales o la demanda futura proyectada. Esto podría dar lugar a ineficiencias 

operativas, plazos de respuesta más largos y una posible pérdida de oportunidades 

de negocio. 

CAPÍTULO III.- DISEÑO METODOLÓGICO   

 

Según Sampieri, el diseño metodológico es el segundo micro diseño que forma 

parte del diseño de la investigación. Consiste en la definición del tipo de 

investigación que se va a desarrollar, así como su perspectiva general. Además, 

implica la determinación de la población y la muestra de la investigación de acuerdo 
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con el problema planteado, y la selección de los métodos teóricos y empíricos que 

permitan la ejecución de las tareas definidas en el diseño teórico. En resumen, el 

diseño metodológico es crucial para establecer una estrategia coherente y 

adecuada que guíe la investigación científica. 

 

3.1. Tipo de Investigación y Proyecto 

 

3.1.1. Tipo de Investigación 

 

1. En función del propósito: Investigación aplicada, ya que busca resolver un 

problema específico dentro de la planta de lavandería para mejorar su 

capacidad de producción y el nivel de servicio. 

2. Por su nivel de profundidad: Investigación descriptiva, ya que se enfoca en 

describir la situación actual del proceso de producción y en determinar 

estrategias de mejora. 

3. Por la naturaleza de los datos y la información: Investigación cuantitativa, ya 

que implica el análisis de datos numéricos relacionados con la capacidad de 

producción, tiempos de configuración, etc. 

4. Por los medios para obtener los datos: Investigación documental y de 

campo, ya que se recopilarán datos tanto a partir de documentos internos de 

la empresa como a través de observaciones directas y entrevistas con el 

personal. 

5. Por la mayor o menor manipulación de variables, diseño de la investigación: 

Investigación no experimental, ya que no se manipulan variables en un 

entorno controlado, sino que se observa y analiza el proceso de producción 

existente. 

6. Según el tipo de inferencia: Deductiva, ya que se parte de teorías 

establecidas, como la teoría de restricciones, para generar hipótesis 

específicas y luego probarlas con los datos recopilados. 

7. Según el periodo temporal en que se realiza: Investigación longitudinal, ya 

que se llevará a cabo durante un periodo específico, desde marzo de 2023 
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hasta agosto de 2023, con el objetivo de analizar el proceso de producción 

a lo largo del tiempo y realizar mejoras progresivas. 

 

3.1.2. Tipo de Proyecto 

 

1. Según la procedencia del capital: Proyectos privados, financiados por 

inversores privados. 

2. Según el sector: Proyectos industriales, relacionados con la industria y la 

producción de bienes. 

3. Según el ámbito o perfil profesional: Proyectos de ingeniería, proyectos 

relacionados con la ingeniería en diversos campos. 

4. Según su orientación: Proyectos productivos, orientados hacia la producción de 

bienes o servicios. 

5. Según su área de influencia: Proyectos nacionales, con impacto en un área 

geográfica nacional. 

 

3.2. Unidades de análisis (Población/Muestra/Muestreo) 

 

3.2.1. Población, Muestra y Muestreo 

 

La población objeto de estudio comprende todos los procesos de producción en la 

planta de lavandería, abarcando las tres líneas de producción y los diferentes tipos 

de jabones, con especial atención en los jabones traslucidos. 

 

La muestra seleccionada para este estudio consiste en los datos específicos de 

producción de 13 jabones combos y 8 jabones traslucidos.  

 

3.2.2. Tamaño de la Muestra 
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El tamaño de la muestra se determinó en base a la disponibilidad de datos y la 

representatividad de estos. Se incluyeron 13 jabones combos y 8 jabones 

traslucidos, lo que refleja una muestra significativa para el análisis de los procesos 

de producción. 

 

3.2.3. Selección de Sujetos de Muestreo 

 

Los sujetos de muestreo consisten en los jabones producidos en las tres líneas de 

producción. Se dio prioridad a los jabones traslucidos debido a su relevancia como 

el principal problema identificado en el proceso de producción. Además, se tomaron 

en cuenta los datos de producción de ambos tipos de jabones para garantizar una 

visión integral del rendimiento de la planta de lavandería 

3.2.4. Métodos e instrumentos de recolección de datos



 

Objetivo Variables Definición Métrica Dimensión Técnica Instrumento 

Incrementar la 

capacidad de 

producción en la 

planta de lavandería 

para la mejora del 

nivel de servicio 

mediante la técnica de 

teoría de restricciones. 

Capacidad 

Es el máximo 

volumen que 

puede elaborar 

una fábrica en 

su proceso de 

producción. 

Requerimiento 

entre 

Producción 

por hora 

menos el 

tiempo 

disponible  

INDEPENDIENTE 

Observación 
Check List de 

observación 

Entrevistas 
Guía de 

Entrevista 

Revisión 

documental 

Escala de 

Likert 

Diagnosticar la 

situación actual del 

proceso de producción 

en la línea de jabones 

traslucidos para la 

determinación de las 

oportunidades de 

mejora mediante el 

análisis de capacidad. 

Oportunidades 

de mejora 

Conjunto de 

acciones 

tomadas para 

describir lo 

que puede ser 

aprovechable, 

cuál es la 

oportunidad 

que genera un 

beneficio y 

para quién. 

Número de 

oportunidades 

identificadas 

DEPENDIENTE 
Análisis de 

proceso 

ISHIKAWA 

Diagrama de 

flujo 
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Tabla 1 - Matriz de Varia

Determinar las 

estrategias de mejora 

para la eliminación de 

las restricciones de 

capacidad mediante el 

proceso establecido 

por la teoría de 

restricciones. 

Teoría de 

restricciones 

Es un enfoque 

de gestión que 

se centra en 

identificar y 

mejorar los 

puntos 

limitantes que 

obstaculizan el 

rendimiento de 

una 

organización. 

Toneladas de 

producción 

por período 

de tiempo 

DEPENDIENTE 
Análisis de 

capacidad 

Análisis de 

Golpes por 

Minuto 

Análisis de 

Costo 

Estandarizar las 

estrategias de 

optimización de los 

flujos de trabajo de 

producción para 

minimizar los tiempos 

de configuración  

Disponibilidad 

Describe cómo 

las personas 

llevan a cabo 

su trabajo de 

principio a fin 

con los pasos 

y los estados 

de un proceso. 

Reducción 

porcentual de 

tiempos de 

configuración, 

cambio y 

tiempo de 

inactividad 

DEPENDIENTE 
Análisis de 

Rendimiento 
EGE 



 

CAPÍTULO IV.- ANÁLISIS DE RESULTADOS   

 

4.1. Check List 

Seguridad y Salud Ocupacional: 

 SI Equipos de protección personal (EPP) disponibles y utilizados por el personal. 

 SI Señalización adecuada de áreas de riesgo. 

 SI Cumplimiento de normativas de seguridad en maquinaria y procesos. 

Higiene y Limpieza: 

 SI 

Limpieza de las instalaciones, incluyendo áreas de producción, 

almacenamiento y manipulación de materias primas. 

 SI Uso de procedimientos de saneamiento adecuados. 

 SI Control de plagas y medidas de prevención. 

Procesos de Producción: 

 SI 

Observar el proceso de fabricación de jabón, desde la recepción de materias 

primas hasta el envasado del producto final. 

 SI Verificar la calidad de las materias primas utilizadas. 

Mantenimiento de Equipos: 

 SI Estado de la maquinaria y equipos utilizados en la producción. 

 SI Programa de mantenimiento preventivo y correctivo. 

 SI Disponibilidad de repuestos y suministros para el mantenimiento. 

Recursos Humanos: 

 SI Capacitación y competencias del personal. 

 SI Medidas de seguridad y salud ocupacional. 

 SI Rotación de personal y estabilidad laboral. 

Almacenamiento y Distribución: 

 SI Almacenamiento de productos terminados. 

 SI 

Logística de distribución (transporte, almacenamiento en frío si aplica, 

distribución local o internacional, etc.). 

Tecnología e Innovación 

 SI Observar el uso de tecnologías y su integración en el proceso de producción. 
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Planificación y Gestión de Producción 

 SI Revisar los métodos de planificación de la producción. 

Tabla 2 - Check List 

 

Resultados de Check List de visita a planta: 

 

• Equipos de Protección Personal (EPP): Se encontraron disponibles y 

utilizados por todo el personal, lo que indica un cumplimiento satisfactorio de 

las normativas de seguridad laboral. 

• Señalización de Áreas de Riesgo: La señalización adecuada de áreas de 

riesgo fue observada en todas las secciones pertinentes de la instalación, 

contribuyendo a la prevención de accidentes. 

• Cumplimiento de Normativas de Seguridad: Se verificó el cumplimiento de 

las normativas de seguridad en maquinaria y procesos, lo que garantiza un 

entorno laboral seguro para los empleados. 

• Limpieza de Instalaciones: Las instalaciones, incluyendo áreas de 

producción, almacenamiento y manipulación de materias primas, se 

encontraban limpias y en condiciones sanitarias adecuadas. 

• Procedimientos de Saneamiento: Se observó el uso de procedimientos de 

saneamiento adecuados, lo que contribuye a la prevención de contaminación 

cruzada y garantiza la calidad del producto final. 

• Control de Plagas: Se implementaron medidas efectivas de control de plagas 

y prevención, asegurando la integridad de los productos y la salud de los 

empleados. 

• Observación del Proceso de Fabricación: Se realizó una observación 

detallada del proceso de fabricación de jabón, desde la recepción de 

materias primas hasta el envasado del producto final, evidenciando un flujo 

de trabajo eficiente. 

• Verificación de Calidad de Materias Primas: Se verificó la calidad de las 

materias primas utilizadas, lo que garantiza la excelencia del producto final 

y la satisfacción del cliente. 



Página 34 de 84 
 

• Estado de la Maquinaria: Se evaluó el estado de la maquinaria y equipos 

utilizados en la producción, identificando un mantenimiento adecuado que 

asegura su funcionamiento óptimo. 

• Programa de Mantenimiento: Se constató la existencia de un programa de 

mantenimiento preventivo y correctivo, así como la disponibilidad de 

repuestos y suministros necesarios para el mantenimiento, lo que minimiza 

el tiempo de inactividad y maximiza la eficiencia operativa. 

 

4.2. Guía de entrevista 

Entrevista a supervisores de planta 

Nombre de 

supervisor 

Supervisor 

1 

Años de 

experiencia 
12 Fecha 

Martes, 14 de 

mayo de 2024 

1. Contexto de la planta de producción: 

¿cuál es la capacidad actual de producción de cada una de las líneas? 

La capacidad real de producción por hora de cada línea es de 2,100 - 2,300 

kg/hora. 

¿cuántas líneas de producción hay? 

Existen tres líneas llamadas c-1000, c-2000 y c-3000, la c-3000 es la única que 

produce jabones y de las otras dos solo se trabaja una por semana 

¿cuáles son los principales productos que fabricamos en la planta? 

Jabones naturales como el jabón transparente y combos como el Super Marfil 

lavanda, también se produce jabón marca sol 

2. Identificación de restricciones: 

¿cuáles son los principales cuellos de botella en el proceso de producción? 

Las compresoras son responsables de proporcionar la presión necesaria para 

comprimir y extruir la mezcla de ingredientes del jabón en las formas deseadas, ya 

sea en barras, líquido o en otros formatos. Si la compresora no es lo 

suficientemente eficiente o no tiene la capacidad adecuada para manejar el 

volumen de producción requerido, esto puede ralentizar todo el proceso y afectar 

la producción en su conjunto. 
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¿qué factores limitan nuestra capacidad de aumentar la producción? 

Los cambios repentinos en el plan de producción pueden provocar confusión entre 

los trabajadores y posibles errores en el proceso de fabricación, afectando la 

calidad del producto final. La necesidad de reorganizar turnos y tareas también 

puede reducir la productividad y aumentar el tiempo de inactividad, afectando 

negativamente la capacidad de la planta para cumplir con los plazos de entrega y 

satisfacer la demanda del mercado. 

¿hemos identificado algún recurso o área específica que esté frenando nuestra 

capacidad de producción? 

La demanda excede la capacidad que manejamos en la planta. 

3. Conocimiento de la teoría de restricciones (toc): 

¿estás familiarizado con la teoría de restricciones y su aplicación en la mejora de 

procesos? 

Conoce la teoría, mas no la ha aplicado. 

¿has utilizado alguna vez la metodología de la teoría de restricciones para mejorar 

la capacidad de producción en nuestra planta o en experiencias anteriores? 

No 

4. Análisis de capacidades: 

¿cuál es la capacidad actual de cada etapa del proceso de producción? 

La capacidad actual en cada etapa depende de la compresora, ya que todas las 

otras máquinas como la cortadora y el troquel se puede ajustar la velocidad. La 

capacidad de las compresoras esta entre los 2,700 o 2,800 kg por hora 

¿existe alguna etapa del proceso que esté operando por debajo de su capacidad 

máxima? 

Si, la compresora de la c-3000. 

5. Evaluación de alternativas: 

¿hemos considerado diferentes estrategias para incrementar la capacidad de 

producción? 



Página 36 de 84 
 

Si, se ha implementado diferentes estrategias, entre ellas el crear procedimientos y 

estandarizar todos los procesos. 

¿qué acciones o cambios podríamos implementar para optimizar el flujo de 

trabajo? 

Principalmente mejorar las programaciones en el plan de producción, ya que 

genera retrasos por que los cambios son complicados. 

¿existen inversiones en tecnología o capacitación que podrían mejorar nuestra 

capacidad de producción? 

Si se ha venido invirtiendo en tecnología para una mejor toma de decisión y se 

capacita constantemente a los operadores de máquinas y supervisores. 

6. Planificación  

¿cómo se determinan las cantidades de producción necesarias para satisfacer la 

demanda? 

El jefe de la planta realiza el plan de producción y lo determina en base a lo que él 

considera apropiado, siguiendo los inventarios y el plan mensual. 

¿cómo se gestiona actualmente la configuración y cambio de equipos en la planta? 

¿qué procesos se siguen? 

Cuando se realizan cambios de colores claros a fuertes el cambio puede durar de 

30 a 40 minutos y de colores fuertes a claros de una hora a dos horas. Se tiene 

que hacer limpieza en todas las maquinarias, simultáneamente se tienen que 

configurar todos los equipos y si es necesario ubicar equipos en la línea. Cuando 

los cambios son a último momento se debe de realizar todo esto en el instante, 

pero cuando son planificados correctamente el equipo se va preparando para tener 

todo listo y a la mano. 

¿cómo se manejan las situaciones de escasez de personal o alta demanda de 

producción? 

No se tiene escasez de personal ya que en cada área hay personal suficiente por 

si alguien llega a faltar y si se necesita producir en la otra línea podemos solicitar 

personal tercerizado. 

¿con qué frecuencia se revisan y ajustan los planes de producción? 
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Se revisan muy poco, pero se ajustan constantemente 

7. Seguimiento y evaluación: 

¿cuál sería el proceso para realizar un seguimiento continuo del desempeño de la 

planta después de implementar las mejoras? 

Después de implementar las mejoras, el seguimiento continuo del desempeño es 

crucial para asegurar la eficacia de los cambios realizados. 

¿cómo identificaríamos y abordaríamos cualquier nueva restricción que surja en el 

proceso? 

Para identificar nuevas restricciones en el proceso, se tiene que mantener una 

comunicación abierta y constante entre todos los equipos involucrados, desde la 

producción hasta la gestión de calidad. Se debe implementar un sistema de 

monitoreo continuo que permita detectar cualquier anomalía o desviación en el 

proceso de fabricación. 

Tabla 3 - Entrevista 1 

 

ENTREVISTA A SUPERVISORES DE PLANTA 

NOMBRE DE 

SUPERVISOR 

Supervisor 

2 

AÑOS DE 

EXPERIENCIA 
5 FECHA 

jueves, 09 de mayo 

de 2024 

1. Contexto de la Planta de Producción: 

¿Cuál es la capacidad actual de producción de cada una de las líneas? 

La producción efectiva por hora de cada línea está a 2,800 kilogramos por hora. 

¿Cuántas líneas de producción hay? 

Hay tres líneas conocidas como C-1000, C-2000 y C-3000. La línea C-3000 es la 

única dedicada a la producción de jabones naturales con excepción del bebé 

¿Cuáles son los principales productos que fabricamos en la planta? 

Jabones Marfil Natural, Súper Marfil y Sol 

2. Identificación de Restricciones: 

¿Cuáles son los principales cuellos de botella en el proceso de producción? 

La presión adecuada es crucial para garantizar la calidad del producto final. Si la 

compresora no puede proporcionar una presión uniforme y constante, el jabón puede 
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presentar defectos como burbujas, grietas o una textura inconsistente. Esto no solo 

afecta la apariencia del jabón, sino también su efectividad y la satisfacción del 

cliente. 

¿Qué factores limitan nuestra capacidad de aumentar la producción? 

No activar la tercera línea de producción podría limitar la capacidad de respuesta de 

la planta para satisfacer la demanda creciente del mercado. Esto provoca a que la 

línea tenga que estar haciendo constantes cambios y no se puede abastecer los 

inventarios. 

¿Hemos identificado algún recurso o área específica que esté frenando nuestra 

capacidad de producción? 

La presión de vapor juega un papel crucial en la producción de una planta de 

jabones debido a su influencia en varios aspectos del proceso de fabricación y en el 

funcionamiento de los equipos involucrados, como las compresoras. 

3. Conocimiento de la Teoría de Restricciones (TOC): 

¿Estás familiarizado con la Teoría de Restricciones y su aplicación en la mejora de 

procesos? 

Si 

¿Has utilizado alguna vez la metodología de la Teoría de Restricciones para mejorar 

la capacidad de producción en nuestra planta o en experiencias anteriores? 

Si, pero no en esta empresa. 

4. Análisis de Capacidades: 

¿Cuál es la capacidad actual de cada etapa del proceso de producción? 

Todos los equipos se regulan según la velocidad de la compresora. 

¿Existe alguna etapa del proceso que esté operando por debajo de su capacidad 

máxima? 

Si, la compresora de traslúcidos, están por debajo del 70% de utilización. 

5. Evaluación de Alternativas: 

¿Hemos considerado diferentes estrategias para incrementar la capacidad de 

producción? 
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Se han creado diferentes estrategias, pero la principal ha sido estandarizar el 

proceso de saponificación, eso nos reduce mucho tiempo en esa etapa de la 

producción. 

¿Qué acciones o cambios podríamos implementar para optimizar el flujo de trabajo? 

Activar la tercera línea para lograr corridas largas de producción y evitar estar 

cambiando constantemente, ya que esto crea también mucho retrabajo. 

¿Existen inversiones en tecnología o capacitación que podrían mejorar nuestra 

capacidad de producción? 

Si, se invierte en tecnología y también se capacita a todo el personal. 

6. Planificación  

¿Cómo se determinan las cantidades de producción necesarias para satisfacer la 

demanda? 

El jefe de la planta comparte el plan semanal. 

¿Cómo se gestiona actualmente la configuración y cambio de equipos en la planta? 

¿Qué procesos se siguen? 

Cuando las modificaciones se realizan de forma imprevista, todo debe ejecutarse al 

momento. En cambio, cuando se planifican adecuadamente, el equipo se prepara 

gradualmente para garantizar la disponibilidad y la eficacia.  

¿Cómo se manejan las situaciones de escasez de personal o alta demanda de 

producción? 

No tenemos escasez, si se llega a presentar la necesidad se puede tercerizar el 

personal. 

¿Con qué frecuencia se revisan y ajustan los planes de producción? 

Se ajustan dependiendo de las solicitudes de comercial y se revisan muy poco. 

7. Seguimiento y Evaluación: 

¿Cuál sería el proceso para realizar un seguimiento continuo del desempeño de la 

planta después de implementar las mejoras? 

Realizar inspecciones periódicas en la planta para identificar posibles áreas de 

mejora y asegurar el cumplimiento 
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¿Cómo identificaríamos y abordaríamos cualquier nueva restricción que surja en el 

proceso? 

La comunicación efectiva entre los diferentes departamentos involucrados también 

sería esencial para garantizar una respuesta coordinada y eficiente ante cualquier 

problema que pueda surgir. 

Tabla 4 - Entrevista 2 

 

Entrevista con Supervisor 1 

 

El Supervisor 1 de la planta de jabonería revela que la capacidad actual de 

producción por hora de cada una de las tres líneas de producción es de 2,100 - 

2,300 KG/Hora, con la C-3000 siendo la única línea dedicada a la producción de 

jabones. Se identifican las compresoras como los principales cuellos de botella en 

el proceso, limitando la capacidad de aumentar la producción.  

 

Aunque el conocimiento de la Teoría de Restricciones (TOC) está presente, aún no 

se ha aplicado en la planta. Se reconoce que las compresoras de dos líneas operan 

por debajo de su capacidad máxima. Se han considerado diversas estrategias para 

aumentar la capacidad de producción, como la estandarización de procesos y la 

mejora en la programación del plan de producción. Además, se han realizado 

inversiones en tecnología y capacitación del personal.  

 

La gestión del cambio de equipos se describe detalladamente, así como el manejo 

de la demanda y la revisión constante de los planes de producción. Se destaca la 

importancia del seguimiento continuo del desempeño de la planta y la identificación 

proactiva de nuevas restricciones en el proceso. 

 

Entrevista con Supervisor 2 

 

El Supervisor 2 de la planta de jabonería proporciona una visión detallada de la 

capacidad de producción (la misma previamente mencionada), identificando las 
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líneas de producción y los productos principales. Destaca la importancia de 

mantener la presión adecuada en el proceso para evitar defectos en el jabón. 

Además, mencionó que las compresoras operan por debajo del 70% de su 

capacidad, sugiriendo que son una restricción. También plantea que anteriormente 

se han considerado estrategias como la estandarización del proceso de 

saponificación. 

 

 Destaca la capacidad de producción de las líneas existentes, los cuellos de botella 

en el proceso, como la presión de vapor y las compresoras subutilizadas, y la 

necesidad de activar una tercera línea para satisfacer la demanda del mercado de 

manera más eficiente.  

 

Se menciona la inversión en tecnología y capacitación del personal. Se propone un 

seguimiento continuo del desempeño de la planta y la comunicación efectiva para 

abordar nuevas restricciones. 

 

En resumen, las entrevistas resaltan la importancia de abordar las limitaciones en 

las compresoras, mejorar la planificación del plan de producción y mantener una 

comunicación efectiva para gestionar las restricciones en el proceso de fabricación. 

 

4.3. Escala de Likert 

 

La eficiencia operativa de una planta es crucial para su éxito en el mercado. Para 

evaluar este aspecto, se llevó a cabo una encuesta utilizando una escala de Likert, 

donde los supervisores evaluaron diversos aspectos relacionados con la gestión de 

la producción y el rendimiento del personal. 

 

Instrucciones: Por favor, indique en la celda correspondiente de acuerdo con las 

siguientes afirmaciones relacionadas con la capacidad de producción y el nivel de 

servicio en nuestra planta de lavandería 

    



Página 42 de 84 
 

1. Totalmente en desacuerdo       

2. En desacuerdo  

3. Ni de acuerdo ni en desacuerdo       

4. De acuerdo       

5. Totalmente de acuerdo    

Ilustración 1 - Escala Likert 

Supervisor 1 

N.º Afirmación 1 2 3 4 5 

1 
La planta tiene claramente identificadas las 

restricciones que limitan la producción.         x 

2 
El personal está bien capacitado para identificar y 

gestionar las restricciones en la producción.         x 

3 
El flujo de trabajo en la planta está diseñado para 

minimizar las interrupciones y maximizar la eficiencia.     x     

4 

Los equipos en la planta están en buen estado y 

reciben mantenimiento regular para evitar paradas 

inesperadas.       x   

5 

La gestión de inventarios de materiales y productos 

terminados es eficiente y no causa retrasos en la 

producción.         x 

6 
La comunicación entre los distintos departamentos de 

la planta es fluida y efectiva.     x     

7 
Se implementan soluciones rápidas y efectivas cuando 

se identifican problemas que afectan la producción.   x       

8 
La planta puede responder rápidamente a cambios en 

la demanda sin comprometer la calidad del servicio. x         

9 

La distribución de la carga de trabajo entre los 

empleados es equitativa y adecuada para mantener 

una alta productividad.       x   

10 
El personal se siente satisfecho y motivado en su 

trabajo, contribuyendo a una alta productividad.       x   
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Ilustración 2 - Escala Likert 2 

 

A continuación, se presentan los resultados obtenidos de dos supervisores: 

 

Supervisor 1: 

Calificación 

1 
La planta tiene claramente identificadas las restricciones que limitan 
la producción. 

5 

2 
El personal está bien capacitado para identificar y gestionar las 
restricciones en la producción. 

5 

3 
El flujo de trabajo en la planta está diseñado para minimizar las 
interrupciones y maximizar la eficiencia. 

3 

Supervisor 2 

N.º Afirmación 1 2 3 4 5 

1 
La planta tiene claramente identificadas las 
restricciones que limitan la producción.         x 

2 
El personal está bien capacitado para identificar y 
gestionar las restricciones en la producción.       x   

3 
El flujo de trabajo en la planta está diseñado para 
minimizar las interrupciones y maximizar la eficiencia.       x   

4 
Los equipos en la planta están en buen estado y 
reciben mantenimiento regular para evitar paradas 
inesperadas.       x   

5 
La gestión de inventarios de materiales y productos 
terminados es eficiente y no causa retrasos en la 
producción.         x 

6 
La comunicación entre los distintos departamentos de 
la planta es fluida y efectiva.     x     

7 
Se implementan soluciones rápidas y efectivas cuando 
se identifican problemas que afectan la producción.     x     

8 
La planta puede responder rápidamente a cambios en 
la demanda sin comprometer la calidad del servicio.   x       

9 
La distribución de la carga de trabajo entre los 
empleados es equitativa y adecuada para mantener 
una alta productividad.       x   

10 
El personal se siente satisfecho y motivado en su 
trabajo, contribuyendo a una alta productividad.       x   
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4 
Los equipos en la planta están en buen estado y reciben 
mantenimiento regular para evitar paradas inesperadas. 

4 

5 
La gestión de inventarios de materiales y productos terminados es 
eficiente y no causa retrasos en la producción. 

5 

6 
La comunicación entre los distintos departamentos de la planta es 
fluida y efectiva. 

3 

7 
Se implementan soluciones rápidas y efectivas cuando se identifican 
problemas que afectan la producción. 

2 

8 
La planta puede responder rápidamente a cambios en el plan de 
producción sin comprometer la calidad del servicio. 

1 

9 
La distribución de la carga de trabajo entre los empleados es 
equitativa y adecuada para mantener una alta productividad. 

4 

10 
El personal se siente satisfecho y motivado en su trabajo, 
contribuyendo a una alta productividad. 

4 

Tabla 5 - Resultados Escala Likert 1 

 

Supervisor 2: 

 

Calificación 

1 
La planta tiene claramente identificadas las restricciones que limitan 
la producción. 

5 

2 
El personal está bien capacitado para identificar y gestionar las 
restricciones en la producción. 

4 

3 
El flujo de trabajo en la planta está diseñado para minimizar las 
interrupciones y maximizar la eficiencia. 

4 

4 
Los equipos en la planta están en buen estado y reciben 
mantenimiento regular para evitar paradas inesperadas. 

4 

5 
La gestión de inventarios de materiales y productos terminados es 
eficiente y no causa retrasos en la producción. 

5 

6 
La comunicación entre los distintos departamentos de la planta es 
fluida y efectiva. 

3 

7 
Se implementan soluciones rápidas y efectivas cuando se identifican 
problemas que afectan la producción. 

3 

8 
La planta puede responder rápidamente a cambios en el plan de 
producción sin comprometer la calidad del servicio. 

2 

9 
La distribución de la carga de trabajo entre los empleados es 
equitativa y adecuada para mantener una alta productividad. 

4 
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10 
El personal se siente satisfecho y motivado en su trabajo, 
contribuyendo a una alta productividad. 

4 

Tabla 6 - Resultados Escala Likert 2 

 

En resumen, los resultados muestran que la planta tiene identificadas las 

restricciones en la producción y cuenta con personal capacitado para gestionarlas. 

Sin embargo, existen áreas de mejora en la comunicación entre departamentos, la 

implementación de soluciones a problemas identificados, y la capacidad de 

respuesta a cambios en el plan de producción sin comprometer la calidad del 

servicio. A pesar de estos aspectos, la distribución de la carga de trabajo es 

adecuada y el personal se siente satisfecho y motivado en su trabajo, lo que 

contribuye a una alta productividad. 

 

4.4. Ishikawa 

 

Para abordar la dificultad para cumplir la demanda de jabones traslúcidos, podemos 

utilizar un diagrama de Ishikawa (también conocido como diagrama de espina de 

pescado o diagrama de causa-efecto) para identificar las posibles causas del 

problema.  

Ilustración 3 - Ishikawa 
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Análisis de Causas: 

 

• Mano de obra: 

- La necesidad de tercerización sugiere una falta de flexibilidad en el personal 

interno para hacer frente a aumentos inesperados en la demanda. 

- La falta de conocimiento de la teoría de restricciones podría significar que 

los empleados no están optimizando eficientemente los recursos 

disponibles. 

 

• Método:  

- La falta de seguimiento y ajuste de los planes de producción indica una 

posible falta de planificación a corto plazo y adaptabilidad a cambios en la 

demanda. 

- La comunicación deficiente entre departamentos puede llevar a retrasos y 

malentendidos en el proceso de producción. 

- Los cambios repentinos en el plan de producción podrían indicar una falta 

de previsión o respuesta a eventos inesperados. 

 

• Maquinaria: 

- La baja utilización de la capacidad de las compresoras y la falta de activación 

de la tercera línea de producción sugieren una subutilización de los recursos 

disponibles. 

- La presión de vapor inadecuada puede afectar negativamente la eficiencia y 

la calidad del proceso de producción. 

- La demanda mayor que la capacidad indica una brecha entre la capacidad 

de producción actual y las necesidades del mercado. 
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4.5. Diagrama de flujo 

 

El presente análisis se enfoca en los diagramas de flujo realizados para los 

procesos de producción en la elaboración de jabón y el flujo general desde la 

creación del plan de producción hasta el traslado del producto terminado a la 

bodega. Estos diagramas han permitido visualizar de manera clara y detallada cada 

etapa del proceso, facilitando la identificación de posibles mejoras y la optimización 

de recursos. 

 

4.5.1. Diagrama de Flujo del Proceso General 

 

El primer diagrama de flujo abarca un espectro más amplio del proceso de 

producción, desde la planificación hasta el almacenamiento en bodega: 

 

• Planificación: Este es el primer paso donde se determina la cantidad de 

jabón a producir, los insumos necesarios y el cronograma de producción. 

• Solicitud y recepción de Materias Primas, Material de empaque e insumos: 

Aquí se detallan los procesos de adquisición y almacenamiento de los 

materiales necesarios para la producción. 

• Elaboración, maquinado y control de calidad: Esta sección se desglosa en el 

segundo diagrama de flujo. 

• Almacenamiento y entrega de producto terminado: Finalmente, el producto 

es empaquetado y trasladado a la bodega. 

 

La fase de planificación emerge como la etapa crítica del proceso general. La falta 

de un procedimiento establecido y la necesidad de realizar cambios durante esta 

etapa generan retrabajos y pueden afectar la eficiencia y la calidad del proceso en 

su conjunto. 

 

La ausencia de un procedimiento claro para la planificación puede resultar en 

decisiones subóptimas, falta de coordinación entre los diferentes departamentos 
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involucrados y una mayor probabilidad de errores. Esto puede conducir a retrasos 

en la producción, aumento de los costos y una menor satisfacción del cliente. 

 

Ilustración 4 - Diagrama de Flujo del Proceso General 
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4.5.2. Diagrama de Flujo del Proceso de Elaboración de Jabón 

 

El diagrama de flujo del proceso de producción del jabón permite una visualización 

clara y detallada de las distintas etapas involucradas, desde la recepción de las 

materias primas hasta el empaquetado del producto final. Los pasos principales 

incluyen: 

 

• Pesado y Mezclado: Las materias primas se pesan y se mezclan de acuerdo 

con las formulaciones establecidas. 

• Saponificación: La mezcla se somete al proceso químico de saponificación. 

• Enfriamiento y Curado: El jabón se enfría y se cura para alcanzar las 

propiedades deseadas. 

• Refinamiento y Extrusión: El jabón se refina y se extruye, etapa crítica del 

proceso. 

• Moldeado y Corte: El jabón se moldea y se corta en las formas y tamaños 

deseados. 

• Empaquetado: El producto final se empaqueta para su distribución. 

 

 



 

 
Ilustración 5 - Diagrama de Flujo del Proceso de Elaboración de Jabón



 

4.6. Análisis de rendimiento 

4.6.1. Producción, Plan Mensual, Forecast y Ventas en Toneladas 

 

Tabla 7- Producción, Plan Mensual, Forecast y Ventas - Combos - Parte 1 
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Tabla 8- Producción, Plan Mensual, Forecast y Ventas - Combos - Parte 2 
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Tabla 9 - Producción, Plan Mensual, Forecast y Ventas - Traslúcidos - Parte 1 
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Tabla 10 - Producción, Plan Mensual, Forecast y Ventas - Traslúcidos - Parte 2 

 

 

 

Tabla 11 - Producción, Plan Mensual, Forecast y Ventas - General 
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Ilustración 6 - Forecast vs Plan Mensual – General 

 

 

Ilustración 7 - Ventas vs Producción - General 
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Ilustración 8 - Producción vs Plan Mensual - General 

 

 

 
 

Ilustración 9 - Forecast vs Plan Mensual - Jabones Combos 
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Ilustración 10 - Ventas vs Producción - Jabones Combos 

 

 
Ilustración 11 - Producción vs Plan Mensual - Jabones Combos 
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Ilustración 12 - Forecast vs Plan Mensual - Jabones Traslúcidos 

 

 

 
Ilustración 13 - Ventas vs Producción - Jabones Traslúcidos 
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Ilustración 14 - Producción vs Plan Mensual - Jabones Traslúcidos 

 

En primer lugar, al analizar los productos de la línea Traslúcidos, observamos que 

el cumplimiento del plan mensual frente a la producción es inconsistente. Aunque 

el Forecast muestra cifras relativamente altas, la capacidad operativa limitada 

impide alcanzar el plan de manera efectiva. Esto se refleja en una proporción de 

producción versus plan menor, lo que sugiere una posible necesidad de 

optimización de los recursos o revisión de la planificación. 

 

En cuanto a la relación entre ventas y producción, se observa una demanda 

significativa, especialmente para los seis SKU con mayores ventas. Sin embargo, 

la producción no siempre coincide con esta demanda, lo que podría resultar en 

oportunidades perdidas de ventas. Esto sugiere la necesidad de ajustar la 

producción para alinearla mejor con las necesidades del mercado y maximizar las 

oportunidades de ventas. 

 

Por otro lado, para los productos de la línea Combos, el panorama es algo diferente. 

Aunque también se observa una discrepancia entre el plan mensual y la producción, 

esta parece ser menos pronunciada en comparación con los productos de la línea 

Traslúcidos. Además, la proporción de ventas sobre la producción tiende a ser más 
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equilibrada, lo que indica una mejor gestión de la demanda y la capacidad de 

producción. 

 

Sin embargo, incluso en la línea Combos, se puede mejorar el alineamiento entre 

el Forecast y el plan mensual, lo que podría ayudar a optimizar la planificación y la 

utilización de los recursos disponibles. En resumen, aunque se observa una 

demanda sólida para los productos, hay margen para mejorar la eficiencia operativa 

y la alineación entre la planificación y la ejecución para maximizar las oportunidades 

de ventas y mejorar el rendimiento general del negocio. 

 

4.6.2. Tiempos de Paro 

 

 
Tabla 12 - Tiempos de Paro por tipo de paro, por línea y mes 
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Ilustración 15 - Horas de paro por línea 

 

 
Ilustración 16 - Horas de paro por Tipo de Paro 
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El análisis de los datos proporcionados de la planta de jabones muestra un 

desglose detallado del tiempo de paros no planificados, averías, presión de vapor 

y otros paros para diferentes líneas de producción en distintos meses.  

 

En términos generales, se puede observar que las líneas C-3000 y C-2000 son las 

que más frecuentemente presentan problemas, con una cantidad significativa de 

horas perdidas en comparación con sus horas programadas. Por ejemplo, la línea 

C-3000 en diciembre de 2023 y enero de 2024 tiene los tiempos de paro más 

elevados con 113.62 y 165.88 horas respectivamente, reduciendo 

considerablemente las horas disponibles para la producción efectiva. 

 

Entre los distintos tipos de paros, los cambios no planificados destacan como la 

principal causa de interrupciones en la producción. En casi todos los registros, los 

cambios no planificados acumulan la mayor parte del tiempo de paro. Por ejemplo, 

en enero de 2024, la línea C-3000 presenta 93.46 horas de cambios no 

planificados, que es una cifra considerablemente alta. De manera similar, en 

diciembre de 2023, la línea C-3000 muestra 52.96 horas y la línea C-2000 45.44 

horas de cambios no planificados. Esto sugiere que el manejo y programación de 

cambios en la línea de producción es un área crítica que requiere atención para 

reducir los tiempos de inactividad. 

 

Además de los cambios no planificados, otros factores como la presión de vapor y 

las averías también contribuyen a los paros, pero en menor medida. 

 

Impacto de los Cambios no Planificados en la Productividad 

 

La alta incidencia de cambios no planificados tiene un impacto negativo directo en 

la productividad de la planta de jabones. Cada hora de paro no planificado reduce 

el tiempo disponible para la producción efectiva, disminuyendo la capacidad de 

cumplir con la demanda y afectando la eficiencia general de la planta. La reducción 

de estos paros no solo aumentaría el tiempo de operación disponible, sino que 
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también mejoraría la consistencia en la producción, permitiendo una mejor 

planificación y ejecución de las operaciones. Además, la reducción de paros no 

planificados disminuiría el desgaste y el estrés en la maquinaria, contribuyendo a 

una mayor vida útil de los equipos y a menores costos de mantenimiento. 

 

Para mejorar la interpretación de estos resultados, podemos sumar el tiempo 

perdido por cambios no planificados debido al tiempo disponible. Luego, 

multiplicamos esta suma por 2.8 toneladas para obtener una estimación de la 

producción potencial si se redujeran los tiempos de paro por cambios no 

planificados. Este ajuste podría resultar en un incremento del 19% en la 

productividad. 

 

 
Tabla 13 - Programación sin Paros por cambios no programados 
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4.6.3. Análisis de Golpes por Minuto 

 

 
Tabla 14 - Control de Golpes por Minuto – Parte 1 
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Tabla 15 - Control de Golpes por Minuto - Parte 2 

 

 
 

Tabla 16 - Propuesta de Capacidad por análisis de Golpes por Minuto 
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Ilustración 17 - Incremento de capacidad por Golpes por minutos 

 

La capacidad actual muestra que los productos tienen una presentación en gramaje 

variada, con un promedio de 46.67 tacos por minuto y 33 Hz en las bombas de 

vacío. Por otro lado, las capacidades propuestas muestran ajustes específicos para 

dos tipos de productos: combos y traslúcidos. Los productos traslúcidos tienen una 

mayor capacidad propuesta en términos de tacos por minuto y kilogramos por 

minuto, además de requerir un aumento de 1 Hz en las bombas de vacío. 

 

El aumento de 1 Hz en las bombas de vacío para los productos traslúcidos 

impactaría significativamente en los tacos por minuto. Esto se evidencia en el 

análisis de los SKU, donde los productos traslúcidos muestran una correlación 

entre la velocidad de la bomba de vacío y los tacos por minuto. Por ejemplo, la 

"Explosión de Frescura 400 g" muestra una tendencia a alcanzar 141 tacos por 

minuto con 34 Hz en la bomba de vacío. Este aumento en los tacos por minuto 

sugiere una mayor eficiencia en la producción. 
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Aunque el aumento en la velocidad de la bomba de vacío puede parecer 

beneficioso inicialmente, es crucial evaluar sus posibles repercusiones en la 

producción. Este incremento podría acarrear un mayor desgaste de la maquinaria 

y demandar ajustes adicionales en otros procesos para preservar la calidad del 

producto. Además, podría resultar en un aumento de los costos operativos, como 

un incremento en el consumo de energía. Sin embargo, si la capacidad máxima es 

de 35.6 Hz, es probable que estas preocupaciones no sean relevantes, ya que la 

velocidad está limitada y controlada. 

 

Aumentar la capacidad de vacío en una bomba en una línea de producción de jabón 

puede tener varios efectos positivos en la productividad: 

 

• Mejora en la eficiencia de la cortadora: Una bomba de vacío más potente 

puede ayudar a mantener una presión adecuada en la cortadora de jabón. 

Esto puede permitir un corte más preciso y rápido, lo que aumenta la 

eficiencia del proceso de corte y, por lo tanto, la productividad general. 

 

• Reducción de residuos: Un vacío más fuerte puede ayudar a eliminar mejor 

el aire atrapado dentro del jabón, lo que reduce la formación de burbujas y 

defectos en el producto final. Esto puede disminuir la cantidad de jabón 

desperdiciado debido a imperfecciones, lo que a su vez aumenta la 

producción efectiva. 

 

• Mayor velocidad de producción: Con una mejor succión, es posible que la 

cortadora pueda operar a velocidades más altas de manera segura y 

efectiva. Esto significa que más jabón puede ser cortado en el mismo período 

de tiempo, lo que aumenta la producción total. 

 

• Consistencia en la calidad del producto: Al mantener un vacío más 

consistente y potente, se puede lograr una calidad de corte más uniforme en 

todo el jabón. Esto garantiza que cada barra tenga las mismas dimensiones 
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y aspecto, lo que mejora la percepción del producto y la satisfacción del 

cliente. 

 

La capacidad propuesta para los productos traslúcidos sugiere un superávit en 

términos de tacos por minuto, kilogramos por minuto y toneladas métricas por hora. 

Esto indica que la producción podría aumentar con el mismo equipo y recursos 

disponibles, lo que podría traducirse en mayores ganancias si se gestiona 

adecuadamente. 

 

Por otro lado, la capacidad propuesta para los productos combos muestra un 

superávit más modesto en comparación con los traslúcidos. Esto puede deberse a 

diferencias en la demanda del mercado o en la eficiencia de producción entre los 

dos tipos de productos. 

 

En resumen, aumentar 1 Hz en las bombas de vacío de las compresoras para los 

productos traslúcidos podría mejorar la eficiencia y la capacidad de producción. La 

capacidad propuesta sugiere que hay margen para aumentar la producción, lo que 

podría resultar en mayores beneficios si se implementa de manera efectiva. 

 

4.7. Análisis de Costo 

 

 
Tabla 17 - Costos por tonelada 



 

 
Tabla 18 - Costos y Producción  

 

 

 

 



 

 

 

Producir más volumen conlleva numerosas ventajas que se traducen en una 

reducción del costo por tonelada. Cuando se aumenta la producción, se pueden 

aprovechar economías de escala, lo que significa que los costos fijos se distribuyen 

entre más unidades producidas, lo que a su vez reduce el costo unitario.   

 

Además, a medida que se produce más, es probable que los procesos se optimicen 

y se vuelvan más eficientes, lo que contribuye a una mayor productividad y a una 

disminución de los costos por unidad. 

 

Una mayor producción permite negociar mejores precios con los proveedores, ya 

que al comprar en mayores cantidades se pueden obtener descuentos por 

volumen. Esto se traduce en una reducción de los costos de materia prima y otros 

insumos necesarios para la producción, lo que contribuye a una disminución del 

costo por tonelada.  

 

Otro aspecto importante es la distribución de los costos fijos. Los costos fijos, como 

el alquiler de instalaciones y equipos, no varían en función del volumen de 

Ilustración 18 - Producción vs Costo por tonelada 
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producción, por lo que producir más unidades ayuda a distribuir estos costos fijos 

entre más productos, lo que reduce el costo promedio por tonelada. 

 

En resumen, producir más volumen conlleva una serie de beneficios que 

contribuyen a una reducción del costo por tonelada. Desde economías de escala 

hasta una distribución más eficiente de los costos fijos, una mayor producción 

puede mejorar significativamente la rentabilidad y la competitividad de una 

empresa. 



 

 

4.8. Eficiencia General de Equipos 

 

 
Tabla 19 - Análisis de EGE



 

 
Tabla 20 - Eficiencia General de Equipos 

 

 
Ilustración 19 - Eficiencia General de Equipos - General 
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Ilustración 20 - Eficiencia General de Equipos - Línea C-1000 y C-2000 (Combos) 

 

 

Ilustración 21 - Eficiencia General de Equipos - Línea C-3000 (Traslúcidos) 

 

El análisis ofrece los indicadores clave de desempeño de la planta de lavandería 

para los años 2023 y 2024, diferenciados por líneas de producción (C-1000, C-2000 

y C-3000) y meses específicos. Los indicadores evaluados son la Disponibilidad, el 

Rendimiento, la Calidad y el EGE (Eficiencia Global del Equipo).  
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En términos generales, se observa que la línea C-3000, dedicada a la producción 

de jabones traslúcidos, muestra un rendimiento de EGE más bajo (67% en 2024) 

en comparación con las otras líneas que producen jabones combos (74% y 75%). 

 

El análisis de la Disponibilidad revela que la línea C-3000 tiene un promedio de 

disponibilidad menor (77% en 2024) comparado con las líneas C-1000 y C-2000. 

Esta baja disponibilidad puede ser atribuida a los paros frecuentes y cambios 

inesperados en el plan de producción semanal.  

 

Estos paros probablemente afectan más a la línea C-3000 debido a la complejidad 

adicional que implica la producción de jabones traslúcidos. Además, la planta 

enfrenta problemas con el suministro de vapor, lo cual es crucial para el proceso 

de producción, y esto podría estar impactando negativamente la disponibilidad en 

todas las líneas, pero particularmente en C-3000. 

 

El Rendimiento y la Calidad se mantienen relativamente altos en todas las líneas, 

con promedios cercanos al 93% y 95% respectivamente. Sin embargo, la línea C-

3000 muestra una ligera disminución en rendimiento, especialmente notable en los 

meses de enero y febrero de 2024, con un promedio del 90% y 93% 

respectivamente.  

 

Esta variabilidad puede ser resultado de las compresoras operando a menos del 

70% de su capacidad nominal, lo que afecta la consistencia y eficiencia del proceso 

productivo. 

 

Finalmente, el EGE promedio general de la planta es del 72%. Aunque los valores 

de EGE de las líneas C-1000 y C-2000 se mantienen dentro de un rango aceptable 

(74%-77%), la línea C-3000 presenta un desafío significativo con un EGE promedio 

del 67%.  
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Esto sugiere que, a pesar de mantener altos niveles de rendimiento y calidad, la 

baja disponibilidad está afectando severamente la eficiencia global de la línea C-

3000. Para mejorar el EGE global, sería esencial abordar los problemas de 

suministro de vapor y mejorar la operatividad de las compresoras, así como 

estabilizar el plan de producción semanal para reducir paros inesperados. 

CAPÍTULO V.- CONCLUSIONES Y FUTURAS LINEAS DE INVESTIGACIÓN 

 

5.1. Conclusiones 

 

• Diagnóstico de la Situación Actual del Proceso de Producción 

El análisis de la situación actual del proceso de producción en la línea de jabones 

traslúcidos ha revelado varios puntos críticos que afectan la capacidad y eficiencia 

de la planta.  

 

Las entrevistas con los supervisores de la planta han destacado que las 

compresoras son los principales cuellos de botella en el proceso de producción, 

limitando la capacidad de producción por hora. La planificación de la producción ha 

sido identificada como una etapa crítica que necesita mejoras para evitar retrabajos 

y aumentar la eficiencia. 

 

Se ha observado una discrepancia significativa entre la producción planificada y la 

producción efectiva, lo que indica la necesidad de optimizar los recursos y revisar 

la planificación de manera más eficaz. Además, la alta incidencia de cambios no 

planificados ha sido un factor negativo para la productividad de la planta, 

subrayando la importancia de mejorar la gestión de cambios en la línea de 

producción.  

 

El análisis de las causas principales de los problemas ha señalado la falta de 

seguimiento y ajuste de los planes de producción, y la subutilización de recursos 

como preocupaciones significativas. 
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• Estrategias de Mejora para la Eliminación de Restricciones de Capacidad 

En cuanto a las estrategias de mejora para la eliminación de las restricciones de 

capacidad, se ha reconocido la importancia de aplicar la Teoría de Restricciones 

(TOC). Sin embargo, a pesar de considerar estrategias como la estandarización de 

procesos y la mejora en la programación del plan de producción, aún no se ha 

implementado esta teoría en la planta.  

 

Los supervisores han destacado la gestión del cambio de equipos y la revisión 

constante de los planes de producción como aspectos cruciales para mejorar la 

eficiencia.  

 

Producir más volumen podría llevar a ventajas como economías de escala, 

optimización de procesos y mejores negociaciones con proveedores, reduciendo 

así el costo por tonelada. 

 

• Estandarización de Estrategias de Optimización de Flujos de Trabajo 

Para estandarizar las estrategias de optimización de los flujos de trabajo de 

producción y minimizar los tiempos de configuración y cambio, es fundamental 

abordar los problemas identificados y mejorar la comunicación entre 

departamentos.  

 

El análisis de los indicadores clave de desempeño ha revelado una baja 

disponibilidad y eficiencia global en la línea de producción de jabones traslúcidos, 

subrayando la necesidad de mejorar el suministro de vapor y la operatividad de las 

compresoras.  

 

A pesar de mantener altos niveles de rendimiento y calidad, la línea de producción 

enfrenta desafíos significativos en términos de eficiencia global debido a la baja 

disponibilidad.  
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Es crucial optimizar la planificación del plan de producción y considerar ajustes en 

la maquinaria, para mejorar la eficiencia y la capacidad de producción.  

 

La implementación de soluciones a problemas identificados y la capacidad de 

respuesta a cambios en el plan de producción son áreas que requieren atención 

para estandarizar y mejorar los flujos de trabajo de producción de manera efectiva. 

 

5.1. Líneas Futuras de Investigación 

 

a. Desarrollo de tecnologías de calderas más eficientes: Investiga el desarrollo 

de calderas más eficientes energéticamente, utilizando tecnologías 

avanzadas de combustión, recuperación de calor y control automatizado. 

 

b. Evaluación del impacto ambiental: Realizar estudios para evaluar el impacto 

ambiental de las emisiones de las calderas industriales y desarrollar 

estrategias para reducir su huella ambiental. 

 

c. Análisis de la eficiencia del ciclo de vapor: Realizar un análisis detallado del 

ciclo de vapor en las plantas de producción, identificando posibles puntos de 

pérdida de eficiencia y desarrollando estrategias para mitigar estos efectos. 

 

d. Análisis de viabilidad económica de la actualización tecnológica: Evaluar la 

viabilidad económica de actualizar las calderas industriales existentes con 

tecnologías más eficientes en términos de costos de inversión, ahorro de 

energía y beneficios a largo plazo. 

 

e. Replicar el estudio en otras plantas de producción afectadas por problemas 

similares podría ser una línea de investigación valiosa para ampliar la 

comprensión de la situación y encontrar soluciones aplicables en diferentes 

contextos. 
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CAPÍTULO VI: RECOMENDACIONES  

 

a. Implementación de la Teoría de Restricciones (TOC):  

Dado que se ha reconocido la importancia de la TOC, pero aún no se ha aplicado, 

sería beneficioso iniciar un proyecto piloto para implementar sus principios en la 

planta. Esto podría ayudar a identificar y abordar los cuellos de botella, como las 

compresoras, y optimizar el flujo de trabajo en general. 

 

b. Mejora en la gestión del cambio de equipos:  

Dado que los cambios no planificados son una causa principal de interrupciones en 

la producción, se debe mejorar la gestión y programación de estos cambios. Esto 

podría implicar una revisión de los procedimientos de cambio, la asignación de 

recursos adecuados y la implementación de medidas para minimizar el impacto en 

la producción. 

 

c. Optimización de la planificación del plan de producción:  

Se debe mejorar la comunicación entre departamentos y revisar constantemente 

los planes de producción para garantizar una planificación más precisa y adaptable. 

Esto ayudará a minimizar los retrabajos, responder mejor a los cambios en la 

demanda y aumentar la eficiencia general del proceso. 

 

d. Consideración de ajustes en la maquinaria:  

Evaluar los posibles ajustes en la maquinaria, como aumentar la capacidad de 

vacío en las compresoras para los productos traslúcidos, puede mejorar 

significativamente la eficiencia y la capacidad de producción. Sin embargo, es 

importante realizar un análisis exhaustivo de los posibles impactos en la producción 

y los costos operativos antes de implementar estos cambios. 

 

e. Reducción de los tiempos de paro no planificados:  

Dado que los cambios no planificados son una causa principal de tiempo perdido 

en la producción, se deben implementar medidas para reducir estos paros. Esto 
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podría incluir una revisión de los procedimientos de planificación, una mejor 

capacitación del personal y una mayor atención a la programación de cambios. 

 

Procedimiento para la Planificación de Producción Semanal 

 

➢ Objetivo 

 

Establecer un procedimiento para la planificación de la producción semanal que 

asegure el cumplimiento de los requisitos de calidad según la norma ISO 9001, la 

satisfacción del cliente y la eficiencia operativa. 

 

➢ Alcance 

 

Este procedimiento se aplica a todas las áreas involucradas en la producción de 

productos higiénicos y de cuidado personal, incluyendo planificación, producción, 

almacén, y el equipo comercial. 

 

➢ Responsabilidades 

 

• Responsable de Planificación de Producción (RPP): Generar y distribuir el 

plan de producción semanal. 

• Equipo Comercial (EC): Revisar y solicitar cambios al plan de producción. 

• Coordinador de Producción (CP): Implementar y supervisar el plan de 

producción. 

• Control de Calidad (CQ): Asegurar que el plan cumple con los estándares de 

calidad. 

 

➢ Descripción del Procedimiento 

 

• Recopilación de Información 
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- Revisión de Inventarios: RPP revisa los niveles de inventario de materias 

primas y productos terminados. 

- Pronósticos de Demanda: RPP obtiene pronósticos de demanda del equipo 

comercial. 

 

• Generación del Plan de Producción 

- Análisis de Capacidad: RPP revisa la capacidad de producción disponible y 

distribuye la carga de producción equitativamente entre las líneas de 

producción, considerando mantenimientos planificados, en el Balanceo de 

Líneas 

- Borrador del Plan: RPP elabora un borrador del plan de producción semanal. 

 

• Revisión y Aprobación 

- Distribución del Borrador: El jueves, RPP envía el borrador del plan de 

producción al EC, CP y CQ. 

- Revisión del Borrador: EC, CP Y CQ revisan el borrador y envían solicitudes 

de cambios el viernes. 

- Incorporación de Cambios: RPP evalúa las solicitudes de cambios y ajusta 

el plan si es necesario. 

- Aprobación Final: El viernes, RPP distribuye el plan de producción final 

aprobado. 

 

• Comunicación y Seguimiento 

- Distribución del Plan Final: RPP distribuye el plan de producción final a todas 

las áreas involucradas. 

- Monitoreo Diario: CP supervisa la ejecución del plan y reporta desviaciones 

a RPP. 

 

• Gestión de Solicitudes de Cambio 
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- Recepción de Solicitudes: Las solicitudes de cambio recibidas después del 

viernes no serán aceptadas, salvo excepciones críticas autorizadas por la 

gerencia. 

- Evaluación de Excepciones: RPP evalúa y documenta las excepciones 

autorizadas. 

 

• Revisión y Mejora Continua 

- Análisis Post-Implementación: RPP y CQ analizan el cumplimiento del plan 

semanal y registran oportunidades de mejora. 

- Auditorías Internas: Realizar auditorías internas periódicas para asegurar el 

cumplimiento del procedimiento y la norma ISO 9001. 

- Revisión por la Dirección: Presentar los resultados y mejoras a la gerencia 

durante la revisión periódica del sistema de gestión de calidad. 

 

➢ Documentación y Registros 

• Plan de Producción Semanal 

• Solicitudes de Cambios 

• Informes de Monitoreo 

 

f. Análisis continuo de los indicadores clave de desempeño:  

 

Es crucial seguir monitoreando y analizando los indicadores clave de desempeño 

para identificar áreas de mejora y evaluar el impacto de las medidas 

implementadas. Esto ayudará a mantener un enfoque orientado a resultados y a 

realizar ajustes según sea necesario para mejorar la eficiencia y la capacidad de 

producción. 

 

Al implementar estas acciones recomendadas, la planta de jabones puede trabajar 

hacia una mayor eficiencia operativa, una mayor capacidad de producción y una 

mejor capacidad de respuesta a los cambios en el entorno de producción. 
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