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Introduccion

ODbjetivos

Este proyecto se desarrollo en Colceramica La
Estrella, tuvo como objetivo evaluar un método
de produccion alternativo para la fabricacion de
portavasos con el fin de reducir defectos. Se
analizo la implementacion de un proceso alterno
llamado bicoccion, que disminuye las unidades
Imperfectas en el proceso critico de cortado.

Los ensayos en planta compararon este método
con el tradicional, revelando una reduccion
significativa de defectos, aunque con un
iIncremento en los costos de produccion. A pesar
de este aumento, las mejoras en la calidad
apuntan a que la implementacion del método
alternativo podria ser viable en casos especificos.

Evaluar un proceso alternativo para la fabricacion de
portavasos ceramicos mediante el analisis y pruebas
de campo, con el fin de validar su viabilidad en
terminos de costos vy facilitar la reduccion de
unidades defectuosas.

Describir el proceso de fabricacion actual de

y 4
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referencia en la recopilacion de datos iniciales, los
cuales serviran de base para la comparacion con el
proceso alternativo propuesto por la empresa.
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En el trabajo se implemento una metodologia cuantitativa, basada en la recoleccidon y analisis de

datos sobre el proceso de fabricacion de portavasos ceramicos. Esta metodologia se estructurd ‘ La reduccion de costos no representa una

en tres fases principales: fase inicial, fase de analisis y fase de pruebas. mejora financiera, en este caso, los
volumenes de produccidn influyen en la

viabilidad del proyecto y su rentabilidad.

Conclusiones

Resultados

No se considero la utilizacion optima de los
equipos, aungue se podria coordinar con el
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Finalmente, se presentan dos - I
tablas y un grafico de barras 26
con el resumen de los datos Facilidad Comodidad
recolectados.

Hace falta realizar mas ensayos de
produccidn para acercar a un rango
normalizado la cantidad de devoluciones por
reclamos de calidad.
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