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INTRODUCCION 

Este informe describe la etapa final del proceso de desarrollo de nuevos productos y 
asesorfas en la producci6n para el taller ceramico de Guatavita. 

Para comprender la totalidad del proceso debemos remitimos a los informes del 
Disefiador Industrial Daniel Rubio, quien realiz6 las primeras etapas del desarrollo 
formal-estetico del sistema . espedficamente , una vajilla para ajiaco. 

Con la primera producci6n piloto que se realize durante esa primera etapa, se 
evidenciaron algunos problemas del proceso productivo, motivo por el cual fue 
necesario establecer un segundo ciclo de asesorfa tecnica que incluye el redisefio de 
algunas de las piezas, y replantee la producci6n en busca de la normalizaci6n de los 
procesos. 

En el mes de Junia de afio pasado finalize este ciclo de asesoria, con la que se 
solucionaron las problemas mas apremiante para la fabricaci6n de cada una de las 
piezas y asf, estableci6 el nuevo proceso productivo. 

Sinembargo es prudente anotar que aunque el taller cuenta con una excelente 
infraestructura ffsica y una buena capacidad operativa, contempla dentro de sus 
procesos. variable<; artesanales propias de la ceramica tradicional. que se basan en la 
habilidad manual y la cxperiencia de los artesanos que alli trabajan. 

Este tercer ciclo de asesorfa presenta la materializ.aci6n del esfuerzo y dedicaci6n par 
parte del grupo de artesanos del taller. de la Corporacion de vecinos para el desarrollo 
socioecon6mico de Guatavita. de las directivas de Artesanfas de Colombia y en 
particular a la Sra. Berta de Ponce, quien a cstado siempre en procura de mantener la 
tradici6n del oficio de la ceramica dentro de la localidad. 



1. ANTECEDENTES

1.1 Asesorias prestadas por Artesanias de Colombia. 

La vajilla para ajiaco esta conformada por una sopera con cuchar6n, un taz6n para el 
ajiaco, una cazuela para el polio desmenuzado, una alcaparrera, una cremera, un pocillo 
chocolatero con su plato. y un plato arrocero. 

Teniendo como base el disefio fonnal-estetico original de las piezas de la vajilla, se 
redimensionaron el pocillo chocolatero. y la sopera, ademas se redisefio el vertedero de la 
cremera. 

Se disefio una cortadora para las asas de las piezas, que fueron redimensionadas para 
mejorar la manipulaci6n, y se modific6 su producci6n 'por med10 de boquillas en acero 
inoxidable utilizadas en la proceso de exr.ruci6n de la pasta. 

Se realizaron ademas modificaciones en los moldes del taz6n para el a.iiaco, del plato 
chocolatero. y el plato arrocero buscando compensaciones en el homo que evitaran la 
deformaci6n de las piezas. 

Se mejor6 la apariencia de las piezas con el proceso de esmaltado, logrando mayor 
definici6n en la decoraci6n. 

Por ultimo se redujo en f ndice de rotura de las piezas sobre todo en las eta pas de secado y 
querna. 

Por lo tanto. esta vez, solo restaba implementar todas las modificaciones y establecer un 
volumen cl producci6n mensual. ademas de un analisis de costos. 

Los detalle de todas estas actividades se encuentran descritas en los mfonnes que 
anteceden csta prescntaci6n. 



2. REQUERIMIENTOS DE INFORMACION PARA EL

SISTEMA DE LA UNIDAD DE DISENO

2.1 Grupo Objetivo. 

Nombre: Corporaci6n de vecinos para el desarrollo socioecon6mico de Guatavita 

Nit: 860.018.677-5 

Representante legal: Clemencia Santos de Fuentes 

Sede del proyecto: Guatavita-C'undinamarca 

Oficio mas si�nificativo: Fabricacion de piezas ceramicas. servicios de mesa 

Materia prima que prodomina: Arcilla 

2.2 Del taller. 

Nombre: Ceramicas de Guatavita. ( ( 'cntro artesanal de Guatavita ) 

Grupo ohjetivo al coal pertenect': Artc.;;ano<; de la comunidad de Guatavita. 

Unidades que produce al mes: 200 l Jnidades 

Pr'Oducd6n minima al mes: I 00 Urndade<; 

Producdon maxima al mes: 500 Unidades 

Lint'a de.� pmductos: Vajillas 

lngresos mensuales dt"I taller: De 800.()()() a 1.200.000 

Costo unidad Producida al mes: El promed10 es de$ 1.253 por umdad para la vaj1lla de 
aJ1aco 

Es necesario aclarar que el promedio de producci6n mensual varfa de acuerdo al proceso 
productivo que requiera cada pieza, la fabricacion mediante el tomo de tarraja es el medio 
mas productive con que se cuenta. seguido del proceso de colado. 



2.3 Beneficiarios. 

• Carlos Enrique Pedraza
Cedula de ciudadanfa. 80 564 067 de Guatavita 
Tipo de beneficiario: Artesano cabeza de taller. 

•

• 

• 

Alcira Feliciano
Cedula de ciudadanfa. 20 651 775 de Guatavita 
Tipo de beneficiario: Artesana Ceramista. 

Ligia Jimenez
Cedula de ciudadania. 20 652 546 de Guatavita 
Tipo de beneficiario: Artesana Ceramista 

Sandy Peiia
Cedula de ciudadanfa. 20 652 361 de Guatavita 
Tipo de beneficiario: Artesana C'eramista

Todos los integrantes def equipo viven en Guatavita y trabajan de tiempo completo en el 
taller. 

Es necesario tener en cuenta que el numero de beneficiarios disminuyo por los 
problemas de negociacion laboral por los que actualmente pasa el taller, en estas 
instalaciones han llegado a trabajar hasta 12 personas, lo que permitio en su 
momento mantener on volumen de produccion mucho mas alto. 

Una vez se normalice estt> proceso se podra ampliar la capacitacion y la formacion 
de multiplicadores para la region. 

2.4 De la ejecuci6n. 

Actividades realizadas: Desarrollo de nuevos producros y normalizaci6n de los procesos 
productidos para la fabricaci6n de la vajilla para ajiaco. Este proceso tuvo una duracion de 

248 horas ( 31 dias, 8 horas diarias ), comprendidas entre el Lunes 5 de Marzo y el Sabado 
13 de Abril, con los 4 artesanos ceramistas relacionados anlerionnente. 

Como resultado de esta actividad se produjeron 280 piezas en conj unto relacionadas asf: 

• 

• 

• 

Soperas: 4 esmaltadas en color cafe y 4 esmaltadas en color verde 

Platos arroceros: 26 esmaltados en color cafe y 26 esmaJtadas en color verde 

Cazuelas para polio: 24 esmaltadas en color cafe y 22 esmaltadas en color verde 



• Alcaparreras: 6 esmaltadas en color cafe y 6 esmaltadas en color verde

• Cremeras: 4 esmaltadas en color cafe y 4 esmaltadas en color verde

• Cucharones: 4 esmaltados en color cafe y 4 esmaltados en color verde

• Platos chocolateros: 25 esmaltados en color caf e y 25 esmaltados en color verde

• Pocillos chocolateros: 21 esmaltados en color cafe y 25 esmaltados en color 

verde

• Tazones para ajiaco: 24 esmaltados en color cafe y 26 esmaltados en color verde 

El oficio y las materias primas predominantes son, la ceramica por rnedio de tomo de 
tarraja y colado. esmaltadas con pistola y decoradas a mano con dos quemas, de bizcocho y 
de csmalte o vidriado, utilizando arcilla roja proveniente de minas de la localidad. 



3. PROPUEST A DE OISE.NO.

3.1 Sustentacion y aportes de Disefio. 

El inventario de rnoldes que existfa era el siguiente: 

Moldes para sopera: 2 Se requerfa fabricar 4 mas. 

Moldes del tazon para ajiaco: 18 

Moldes para la cazuela de! polio: 13 

Moldes para la alcaparrera: 5 

Moldes para la crernera: Se necesita rernodelar el modelo. fabricar el molde original y 5 
copias 

Moldes para Pocillo chocolatero: 13 

Moldes para el plato chocolatero: Se requiere fabricar el modelo y 15 moldes nuevos 

Moldes para el plato arrocero: Se requiere fabricar el modelo y 15 moldes nuevos 

Moldes para el cucharon: 20 

Se requiere ademas diseiiar y fabricar las cuchillas para el tomo de tarraja para fabricar 
los platos arroceros y chocolatcros. 

Durante el proceso de fabricaci6n se tuvo que implementar el Diseiio de plantilla guias 
para el decorado a mano de la pieus. lnicialrnente 5e prnbo la utilidad de las misma.;; con 
unas muestras elaborads en vmilo. entonces. se decidi6 su fabncaci6n en metal para asf 

rnejorar la vida util estos patrones. 

Finalrnenre se Disen6 y fabrico un juego de larninas en fleje para trabajar el yeso y la 
arcilla. 



4. PRODUCCION

4.1 Tamafio deJ sistema. 

Para establecer el proceso productivo contamos con una mezcladora para la arcilla con los 
diferentes componentes, una tamizadora electrica, tres secaderos en yeso, una extrusora, 
dos tomos de tarraja. dos tomos para el pulido de las piezas. una cabina de esmaltado con 
pistola, una licuadora para la preparaci6n del esmalte, una cortadora de arcilla para las 
asas de las piezas. tres homos, y una buena variedad de herramientas de mano. 

Mezcladorn Tamizadora eleclnca 

Ademas en las instalaciones se cuenta con areas para la fahricaci6n de modelos y moldes 
en yeso. para el almacenamiento de la pasta ceramica. para el pulido y el esmaltado de las 
piezas. un secadero para moldes y piezas ( actualmente fuera de servtcio ) y un buen 
numero de estantenas para el secado de las piezas en verde y las piezas terminadas. 
incluso se cuenta con una sala de exhibici6n y venta de los dif erentres productos. 

El taller esta rodeado de zonas verdes que pem1iten el secado de los moldes y las piezas 
aprovechando el buen clima que se pueda presentar. 

En cuanto a las condiciones de trabajo, todos los frentes de la edificaci6n permiten una 
excelente iluminaci6n natural y ventilaci6n, la cabina de esmaltado cuenta con un 
extractor al exterior. 

4.1.1 Configuracion del proceso. 

Los procesos de producci6n basicos utilizados para la fabricaci6n de las ptezas son 
mediante el torno de tarraja y el colado en moldes de yeso. 



Proceso de fabricaci6n 
con torno de tarraja 

Proceso de fabncaci6n por colado 

en moldes de yeso 

El primero es altamente productive solo se necesita amasar a mano la cantidad de pasta 

nacesaria, presionandola luego contra el molde, luego se coloca sobre el anillo ( fabricado 

lambien en yeso ) se prende el motor, mediante un pedal se controla la velocidad de giro 

de! molde y se baja el brazo con la cuchilla que fonna finalmente la pieza. 
Luego se retira de! anillo el molde con la pieza ya confonnada, y se seca al medio 

ambiente. 

Este proceso puede estar entre los tres y los cinco minutos promedio por pieza. 

El proceso de colado en moldes de yeso es un poco mas lento, una vez cerrado y apretado 

el molde con bandas elasticas, se vierte la pasta liquida ( barbotina ) dentro de el, luego 

viene un tiempo de fonnaci6n que determina el calibre de las paredes de la pieza, entonces 

se voltea el molde para que salga la barbotina excedente ( drenado ). se deja 



secando al medio ambiente para que la pieza adquiera dureza de cuero. Solo hasta 
entonces se puede abrir el molde para realizar los cortes y / o pulido que puede requerir Ia 
pieza y continuar su secado hasta la dureza de hueso. 

Este proceso puede estar entre los 45 minutos y una hora por pieza. 

4.1.2 Seleccion del metodo. 

El proceso productivo seleccionado para cada pieza es el siguiente: 

Con torno de tarraja 

La sopera 
El plato arrocero 
El plato chocolatero El 
tazon de ajiaco 
La cazuela para el polio 
El pocillo chocolatero 
Los cucharones 

Por Colado 

La cremera 
La 
alcaparrera 

4.1.3 Produccion esperada 

Teniendo en cuenta los antecedentes del proyecto, las necesidades contempladas en la 
sustentaci6n del proyecto y el numero de integrantes del equipo, se pudo establecer una 
meta minima de producci6n mensual inicial de 7 vajillas de cuatro puestos cada una. 

Sinembargo es necesario aclarar que el equipo de artesanos ceramistas con los que se 
desarrollaron las etapas anteriores de las asesorias ha cambiado. por lo tanto para este 
proyecto algunos de ellos han tenido que realizar algunas de las tareas de producci6n por 
p1imera vez con este producto, esto implica un pequeiio proceso de aprendiutje y por 
supuesto el contemplar un posible fndice de error en la fabricaci6n de las primeras piezas. 

4.2 Consideraciones del sistema productivo en el proceso de f 

abricacion del nuevo producto. 

Fue necesario establecer algunas prioridades para que el proceso de producci6n 
durante este mes de trabajo no tuviera retrasos y asf cumplir con la meta propuesta. 
Durante las reuniones previas con el equipo de trabajo se establecieron las siguientes 
necesidades: 

• Compra y transporte de los insumos necesarios desde Bogota .
• Abastecimiento de pasta y barbotina preparada para la fabricaci6n de las piezas 



• Fabricar los modelos y moldes necesarios establecidos en la sustentaci6n del 
proyecto de conservando los lineamientos de disefio que ya se habian 
aprobado.

• Disefiar y fabricar en Bogota los elementos necesarios para la producci6n de 
las nuevas piezas, platos chocolateros y arroceros. 

De esta manera se establecieron responsabilidades y un cronograma de actividades 
para que se contara con la totalidad de las recursos necesarios para comenzar con la 
producci6n. 

Carlos Enrique debfa comenzar con la fabricaci6n de los moldes y modelos para 
completar el inventario de necesario. Para esta labor se estableci6 un limite de tiempo 
de una semana. 

Alicia y Ligia se encargarfan de preparar y almacenar la pasta y la barbotina necesarias. 
mientras Sandy empezarfa con la fabricaci6n de los tazones para ajiaco con las 
existencias del taller. 

Por intermedio de la Sra Berta de Ponce se realizaron los contactos con los proveedores 
de insumos en Bogota para llegaran al taller en Guatavita durante los pnmeros dfas de 
la primera semana. teniendo prelaci6n el yeso como materia prima indispensable para la 
fabricaci6n de los moldes. 



5. LOGISTICA DE LA PRODUCCION.

5.1 Planeacion de recursos. 

El presupuesto global para la ejecuci6n de! proyecto fue de $ 2.458.140 que fue 
utilizado dentro del capital de trabajo de la siguiemte manera: 

Mano de obra para la fabricaci6n de las vajillas: $
$ 
$ 
$ 

1.074.750 
500.000 

694.790 
188.600 

Fabricaci6n de modelos y moldes: 
Insumos: 
Transporte de insumos: 

5.1.2 Proveedores 

Todo en ye..,os y construcci6n. 
Disproalqufmicos ltda. 
Reims S.A.

La catalana Ilda. 
Cera.micas scarber 
Tee laser S.A 



6. GESTION DE

PRODUCCION

Lunes S de Marzo 

Preparacion de la pasta: 

Se paso la pasta nuevamente por la 
extrusora y se volvi6 a empacar y 
almacenar. 

Se fabricaron 8 alcaparreras por colado. 

Se realiz6 una prueba de colado del molde 
de la cremera para verificar la simetrfa de 
la pieza en el vertedero. 

Se fabricaron 7 I tazones para ajiaco en el 
tomo de tarraja ) se pulieron en la r .. irde 

Se fabric6 el moddo dd plato pando. 

Proceso de preparac16n de la pasta 
por medio de la extrusora, empacado 
y almacenado en bolsas. 

Tazon para ajiaco en verde 

Moh.le original de la cremera en ycso. 

Fabricacion de piezas con el 
torno de tarraja 

Alcaparreras en verde 



Martes 6 de Marzo 

Se fabricaron 5 alcaparreras. 

Se fabricaron 13 cazuela para el polio. 

Se fabric6 el modelo del plato 
chocolatero y 2 moldes. 

Se pulieron el resto de los cazuelas. 

Se realizo una prueba con el esmalte 
transparente 

Se cortaron las primeras asas. 

Detalle de las akaparreras en ver<le. que 
son faliricadas por colado. 

Las cazuelas para el polio son fabncadas 
por colado y luego las asas se pegan 
manualmente. 

Detalle de la pulida de las 

piezas en el torno. 

Las primeras pruebas del esrnalte 
transparente resultaron muy palidas y 
rugosas al tacto. 
Fue necesario repetir la mezcla de los 
diferentes componentes y su 
aplicaci6n, para lograr el tono y d 
acabado deseados. 



Miercoles 7 de Marzo 

Se frabric6 e I molde de la sopera. Se 

fabricaron 5 alcaparreras. 

Se colocaron las asas de las cazuelas 

para el polio 

Se fabricaron 41 cazuelas para pollo 

Detalles de la fabricaci6n de los moldes 

de la sopera. 

Se parte del molde y el modelo original 

para tr llenando con yeso la parte 

faltante. 



Joens 8 de Marzo 

Se fahricaron 26 cazuelas para polio. se 
pulieron y se colocaron asas. 

Se colaron 4 cremeras para prolxir el 
mol<le. 

Se paso arcilla con chamote por la 
extrusora para fabricar soperas 
( .5 harras) 

Se fahricaron .� rnoldes de sopera. 4 
moldes de plato chocolatero, y 7 lll<'ldes 
del plato pando. 

La cremera tal y como sale del molJe 
requiert· de u11 L'Orte con c11chilla para 
dctinir ,;u forma detinlll\ a 

Con la extrusora se extrae el aire 

de la masa, y se logra una pasta 
homogt'nea. 

t ·n,1 HZ fahricado el modelo del 
plato choctilatero, se reproducen 
los moldes necesarios 

Los moldes una vez fahricaJos 
se dejan secando para poJer ser 
utilizados 



Se�·ado de los mol<les 

r

Vit-ntes 9 de Marzo 

St' recog,eron touos los sobrantes 
( arci I la ) y se pas.mm cun chamote por la 
extrusnra. para reutilizar la material 
prima. St: conf)rmaron 6 ban-as. 

St:' real i 16 d arreglo tin al al molde 
on�inal de ta ,.'remera. \ as, po<ler fohricar 
copi.1s. 

Se fahncaro11 asas para las akaparn:ras. 

Si: fohri..:aron 9 moldes para plato 
chocolakm. y 8 moldes parn cl plato a 
n·oce ru. 

Se cortaron plantillas de m11estra en 
carton para el tomo de tarraja, para 
fabril'ar los platos pandos ) chocolateros. 

r-..folde original de la cremera 

Lones 12 de Marzo. 

Se fabricaron 2J soperas 

Se fabricaron 87 pocillos 

Se pulieron Ins tazones de aj,aco. 

Se cargo el homo con 52 tazones para 
a_11aco. 

Moldes de la sopew durante el 
se��ado de las piews 

Soperas en ver<le con las asas pegadas 



l'lantillas de muestra para la 
fabri('al.'1011 de las ('t1d1illas 
para d torno 

romo de tarraja mediante cl cual sc 
fah1ica11 los pocillus 

Detalles de los pocillo en verde 
l..'Omo son fabricados con el torno 

Martes 13 dt- Mano. 

Se fahncaro11 y pul1eron 19 tapas para la 

supt>ra. 

Se pulieron soperas y se ,.:oloc:wn asa�. 

Se pulieron ..W pocdlos y se le '-'olo'-·aron 
asas a 8 

Se paso arctlla sobrante por la extrusora. 

Se realiz6 la prunera quema en homo. 

Tapas de la sopera e11 \'erde 
durante el secado 



Tapas de la sopera seca.s 

Pulida de los pocillos en el tomo 

Pul1da en seco de Ins poctllos co11 ,1s<1s 

Mit>n.·ol� 14 de Marzo 

�t' dt·scargo el homo y se voh 10 .i carg.ar 
con -42 cazuelas de polio y 16 platos de 
a.11aco ..

Se 1ermin6 Je pulir soperas} se colocaron 
asas. 

St' p11liero11 53 pocillos y se colocaron 
nsas. 

Se knn i naron de pul i r ta pas de soperas y 
se pegaron las asas. 

Tazones para ajico desput.>s de 
la primera quema ( bizcod10 ) 

Dt:talles Jel pt'g11e de las asa.s 
de las soperas 

Pulida de las piezas en verde 



Jueves 15 de Marzo. 

Se descargo el homo. 

Se fabricaron 5 alcaparreras 

Se fabricaron 51 pocillos 

Se fabricaron 50 platos de ajiaco. 

Viernes 16 de Marzo. 

Se pulieron pocillos y se colocaron asas 

Se pulieron alcaparreras y se colocaron 
asas. 

Se fabricaron 4 moldes <le la cremera. Se 

realiz6 una prueba de esmalte 

Detalles de el molde de la cremera 
con las correcciones realizadas 

Lones 19 de Marzo ( festivo) 

Se fabricaron 2 moldes de la cremera 

Se alistaron los tomos de tarraja ( pegue 
de anillo y puesta de las cuchillas) 

Para acelerar el secado de los moldes 
se pueden l"olocm bajo el homo y 
aprovechar el calor que genera 

Cud1illas para el tomo de tarraja. 

Homo para la primera quema de las 
piezas ( bizcocho ) 



Martes 20 de Marzo 

Se fabricaron 56 platos arroceros 

Se fabricaron 63 platos chocolateros 

Se pulieron para quema 7 soperas 
( ajuste con tapa y superficie ). 

Se fabricaron 21 cazuelas para polio Se 

fabricaro11 75 pocillos chocolateros. 

Sopera con la primera quema 
( bizcocho) 

Fabricaci6n de los platos. Secado 

de las piezas en el molde. 

Miercoles 21 de Marzo 

Se esmaltaron 46 cazuelas para polio 

Se decoraron 50 tazones para ajiaco 

Se fabricaron 30 platos arroceros 

Se fabricaron 30 platos chocolateros 

Se pulieron 14 platos arroceros y 54 

chocolateros. 

Se realiz6 la primera quema ( bizcocho) 

de 7 soperas, 22 tazones de pol lo y 75 

platos chocolateros en el homo a gas. 

Se esmaltaron con transparente 24 platos 
de ajiaco y se quemaron en el homo 
electrico. 

Cazuela para el polio con 

la primera quema ( brzcocho ) 

Preparaci6n de esmalte. 

Mezcla en licuadora de los componentes 



Tamizado del esmalte 

Detalle del esmaltado con 

pistola de las piezas. 

Piezas esmaltadas 

Decorado sobre la base de esmalte. 

Primero utilizamos pla11tillas en vinilu 

Luego utilizamos pfantillas 
metalicas que tienen mayor 
vida iitil. 

Tazon de ajiaco decorndo. 



Plantillas en Yinilo para el pocillo y la 
cazuela <lei polio 

Cazuela para el polio esmaltada 
y del·1.m1Ja. 

Cazuelas esmaltadas en dos 
diferentes tonos con la decorac16n 

J ueves 22 de Mano 

Descargue del homo electrico y del 
homo a gas. 

Se pulieron 67 platos arroceros y 26 
chocolateros 

Se esmaltaron 7 soperas con tapa. 

Se llenaron los moldes de la cremera y 
se fabncaron 12 piezas. 

Se cargaron en el homo 26 platos para 
aJlaCO. 

Plantillas en vinilo y metal parn la 
sopera 

Sopera esmaltada y decorada 



Detallt•s del proceso de decorado ;.i 

rnano utilt:wnclo las plantillas nwt:ilicas 

Tapa de la sopera esmaltada 

Sopera esmaltada y decorada 

Viernes 23 de Marzo. 

Fabricaci6n <lei plato chocolatero 

Pulida <lei plato d10colatero 

Cremeras pul idas con asas 

Alcaparreras pulidas 

Esmaltado i 11ternu Je. 7 soperas ) 7 

cucharones. 

Cuchamn con la primera 
quema ( bizcocho ) 

Cucharones esmaltados 



Pulida y pegue de asas de las 
alcaparreras 

Decorado de las piezas por partt• dt'I 
equipo de trabajo. 

Dif erentes eta pas del proceso de 

esmaltado y decorado de las piezas. 
Decurado de las piezas a mano. 



Lon� 26 l l\ fortes 27 de Marzo. 

Pulida <le piezas en \'er<le. 

�liercoles 28 de Marzo. 

Se pas6 nuevamente arci I la por la 

extrusora. 

Sc descargu d homo con la quema <le 
hizcocho: 18 platos arroceros y 58 platos 
chocolateros. 

Joens 29 de Marzo. 

Se Jescargt', el horno con la quema de 
bizcocho: "3 pocillos chocolateros. 14 
alcaparerras, � platos chocolateros. 35 
platos arroct"ros 

Detalle de las piezas luego de la pnme111 

quema l b1zcocho > 

Viernes JO dt• Marzo. 

Se des\.'argt> t!I hornn Cl)l1 la 411e1rnl de 

hizcocli<.,: 24 pocillos chocolalt·rns ) 10 

cremerac.;. 

Lunes 2 de Abril. 

Se dt>scargo el homo con la quema de 

bizcocho: 18 platos arroceros. 8 soperas. 

3 pocillos chocolatt>ros. 

Esta foe la tillima quema de piezas en 

bizcocho que se realiz6. en addante se 

proce<lill unicamente a las quemas de 

esmalte, cerrando asf el ciclo de 

producci<1n de las vajillas. 



Detalle de la quema de las piezas 

en homo, una vez esmaltadas y 

decoradas. 

Martes ,l de Abril. 

Descargue dd homo: J sopcras, I 0 platos 

arn1ccros, 12 cazudas para pollo. 

. ' 

t . .. ,, ,'t 
.. �·�.· 

... ·.' ¥ -I 

Soperas tem1i11a<las con tapa. 

Miercoles 4 de Abril. 

Descargue del homo: J soperas. 10 

platos arroceros, 12 tazones de polio. 

Jueves 5 de Abril. 

Descargue del horno: 11 cazuelas para pol 
lo, IO platos arroceros, 2 crerneras. 

Detal le de las cremeras esmaltadas y 
dccoradas, I istas para la segunda q uema. 

Pie zas tenrn nadas. 

Esmaltado de las alcaparreras 

con pistola 



Alcaparreras esmaltadas y decoradas 
listas para la segunda quema. 

Detalle de las alcaparreras con esmalte 

ven.Je y cate. 

Vientt's 6 de Abril. 

Descargue del horno: IO platos arroet·ros, 
IO cazuelas para polio. 7 akaparreras. 5 
tapas para sopera. 

Apilamiento con soportes, de los paltos 
arroceros dentro del homo. 

Lones 9 de Abril. 

Oescargue dcl homo: 8 cazuelas de polio. 

9 cucharones. 



Martes 10 de Abril. 

Desrnrgul· dt'I hnrno: 24 poctllus 
chocolateros, 2 soperas. lO caLlll?las para 
polio. 8 platos arroceros. 

Miercoles 11 de Abril. 

Descargue de! homo: IO cazuelas de pollo. 
:! soperas. 7 placos arroceros, 24 pocillos 
chocolateros. 

.Jueves 12 de Abril 

Descargue Jel horno: I sopera y 2 tapas. 2 
pocillos chocolateros. 5 alcaparreras. 
12 platu!:> i.:hocolateros. 

Se cargo el horno nuevamente. 

Viernes 13 de Abril. 

Descargue <lei homo: 16 tazones de 
ajiaco. 3 pocillos chocolateros. 5 tapas 
para sopera. 28 platos chocolateros. 

Se cargo el homo por ultima vez. 

Sabado 14 d� Ahril. 

Lkscargue del homo: 8 platos 
<.:hocolaleros, J cm:hamnes. 

Es necesario aclarar que el n1imero de 
piezas quemadas en bizcocho o esmalte 
durnnte algunos dfas. es mucho rnenor 
que el promedio normal pur que se 
tuvieron que cargar piezas de otras lineas. 
o pediJos que nomrnlmente atiende el 
taller a a11esanos de la region. 



6.1 GRAFICOS DE CONTROL 

PESO DE LAS PIEZAS CRUDAS 

PIEZA Tazón Cazuela 
Sopera Pocillos Alcaparrera Cremera 

Plato Plato Tapa 
Cucharon ajiaco pollo chocolatero arrocero sopera 

PESO 819.7 gr. 639 gr. 2034.9 gr. 208.9 gr. 301 gr. 300.7 gr. 243.7 gr. 1314.5 gr. 365.2 gr. 200 gr. 

PESO DE LAS PIEZAS PRIMERA QUEMA CON ESMALTE BASE Y DECORADO 

PIEZA Tazón Cazuela 
Sopera Pocillos Alcaparrera Cremera 

Plato Plato Tapa 
Cucharon 

ajiaco pollo chocolatero arrocero sopera 

PESO 609.2 gr 564 gr. 1535 gr. 291.5 gr. 323 gr. 226 gr. 192.5 gr. 1063 gr. 336 gr. 215.5 gr. 

PESO DE LAS PIEZAS SEGUNDA QUEMA 

PIEZA 
Tazón Cazuela 

Sopera Pocillos Alcaparrera Cremera 
Plato Plato Tapa 

Cucharon ajiaco pollo chocolatero arrocero sopera 

PESO 613.5 gr. 592 gr. 1644 gr. 312 gr. 329 gr. 330gr. 243.3 gr 1314.2 gr. 368.2 gr. 220 gr. 



~ ..... 
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Es relativamente normal que las primeras piezas fabricadas de moldes nuevos presentes problemas 
mientras los moktes se curan. esto ocurr~ con los moldes de los platos arroceros ~ chocolateros. 



7. ANALISIS DE GESTION DE LA INTERVENCION

7.1 Costos 

La volqueta con 4 tonelas aproximadamente de arcilla cuesta $ 120.000 por lo tanto el 
kilo de pasta esta en el orden de $ 30 

El kilo de arcilla procesada. lista para ser utilizada. cuesta $ ..JOO 

El consume de luz mensual promedio es de$ 115.600 

El consumo de agua mensual es de $ 7.600 

El consume trimestral de gas para el homo para bizcocho realizando 24 4uemas es de 
$ 300.()()() y equivale aproximadamente a 250 lh. 

Para este prnyecto realizamos aproximadamente 4 4uemas utilizando la capacidad total 

del homo. esto representa un gasto de $ 50.000 

I .o.: insumos 

Chamote: 
CMC: 

Pigmcto one ( oro viejo ); 
Pigmento cafr: 
Pigmcnto vcrdc: 
Cera. 
bsmalk blanco: 
F.smalte transparente 
'iulfato: 

S 8.779 
s 2.o(X> 
$ 41.760 
$ 19.740 
S 19 7..W 
S 8.250 
$ 14378 
5 36.693 
� 800 

Para un total de insomos dl": $ 152.740 

Sc gaslan .0.5 Kilos de chamote por cada 7 kilos de arcilla. 

Y eso $ 210.000 ( se gastaron 9 de los to hullos q ue se compraron ) Este costo no se 
incluye dentro del costo de fabricacion de la vajilla por que con los moldes que se 
fahricaron con este insumo, se seguiran produciendo piezas. 

Se fabricaron un total de 363 pie1.as. de las cuales 84 se dai\aron durante las dif erente-; 
etapas de fabricaci6n y se encuenlran relacionadas en los graficos de control en el f 
ndice de rotura. 

Para el estudio de costos partimos de las 279 piezas producidas mas las 20 piezas que 
se dafiaron durante la segunda qucma. Las piezas que se danan hasta el proceso de 
secado pueden ser rnolidas y mezcladas con pasta nueva 



PIEZAS Esmalte Esmalte 
Verde Cafe 

4 4 
26 24 
4 4 

4 4 
6 6 

22 24 

24 24 

25 24 

Soperas: 
Tazon de ajiaco: 
Cucharones: 
Cremeras: 
Alcaparreras 
Cazuelas: 
Platos arroceros: 
Pocillos: 
Platos chocolateros: 25 25 

SUBTOTAL: 140 139 

TOTAL: 279 

Total piezas produddas : 299 

I .a arcilla necesaria para una Yajilla de seis puestos compuesta por: 
I sopera. I cucharon, I alcaparrera, I cazuela para el pollo. I cremera, 6 tazones para el 
ajiaco. 6 platos arroccros. 6 platos chocolatertos y 6 pocillos cs ue 18.6 Kilos. 

La arcilla utilizada para las 47 piezas sobrantes fuc de 27.8 Kilos. 

Total arcilla: 1766 kilogramos ) cuestan $ 70640 

rabricar las 299 piens t1enen un costo de: 

lnsumos: 
Arcilla: 
Agua: 
Luz: 

Gas: 

TOTAL: 

$ IS2.740 
$ 70.640 
$ 6.51 l 
$ 99.038 
$ 42.836 

$ 374.765 El promedio por pieza es de $ 1253 

Con las piezas producidas podemos confonnar 8 vajillas de seis puetos ( 232 piezas ) 
sobrando 47 piezas sueltas asf: 

4 Alcaparreras 
2 Tazones para ajiaco 
I Pocillo 
2 Platas chocolateros 

38 Cazuelas para el polio 



Las 8 vajillas de seis puestos ( 232 piezas) tiene los siguientes costos: 

[nsumos: 119.530 
Arcilla: 

$
$ 59.520 

Agua: $ 5.052 

Luz: 76.845 
Gas: 

$
$ 33.237 

TOTAL: $ 294.184 

Una vajilla de seis puestos tiene un costo de$ 36.773 

La arcilla necesaria para fabricar una vajilla de cuatro puestos ( 168 piezas) compuesta 
por: I sopera. I cucharon, 1 alcaparrera, I cazuela para el polio, I cremera, 4 tazones para el 
ajiaco. 4 platos arroceros, 4 platos chocolateros. y 4 pocillos es de 13.7 Kilos. 

Las 8 rnjillas de cuatro puestos tiene los siguientes costos: 

lnsumos: $ 84.376 
Arcilla: $ 43.840 

Agua: $ 3.658 
( ,U.l: $ )5.646 
Gas: ', 24.068 

TOTAL: $ 211.588 

Una l'ajilla dt.> cuatn> puestos tienc un costo de$ 26.448 

L Estos costos no incluyen la mano de obra. el empaque. ni el ;,ansporte. 

•



M,ntlteno de DftMrollo Ec:onomeco 

artesanías de colombia s.a. FONJ.lDE 

FICHA DE PRODUCTO 

U:-":EA ValÍlla para ailaco ARTESASOS Ceránucas ue Guatavita 
. Sopera RbFbRE.~l'I:\ Espiml DLPART A~1E.' JO: Cundinamarca 
:erámica LARGO: 31 cm .\'CIIO 16cm ALTO: IScm. CIPDAD/ ~1l0;ICIPIO: Guatavlta 
: Tomo de tarraja DlAMErRO· 24 cm. PESO: l644gr LOCALIDAD' VEREDA: Casco urbano 
I NATl'RAL. Arcilla COLOR: verde o café RF~"G L\ RDO: 

PRl~1A Pasta ceránuca CERTlFlC\[X) 1 I ECIIO A :-'IA:\O: SI Ixl :-":0 I I TIPO DE POBLACIO:\: ¡'rhana 

) OBJETIVO: COSTO PRECIO 
:IO~ ~1ES: \SITARIO. Por definir \ ~IT ARIO .t5000 
;. Por definj¡ P \fAYOR: Por definir P~1AYOR: 25000 
lE Por definir LvlPAQl1O: Por definir F~\IPAQl E Por definir 

\CIO:-":ES: Esta pieza fue elaboraJa en tomo de tarraia esmaltaJa con pistola \' 
~ mano. 

:ABLE: D.I Freddy Valero Silva. fECHA: ~fayo 5 de 2001 

12 1 :; b 18 1 - 11 -11 1 31 TIPO m flCII\ REFERE:-" TES D \n-ESTRA [SJ U:-":LA D E~IPAQl T D 
tl.:-"( 'lA 



M,nl.teno de 0eNtr0l1o EoonÓfneco 

artesanías de colombia .... FONI1DE 

FICHA DE PRODUCTO 

azuela LC\EA Vaiilla para ajiaco ARIESA.;-";OS. Cl;!rámil:<!s dI;! Guawnta 

:: Cazuela pam el polll' REI'ERE:--rCIA: EspITa! IJEPARTA~IE\TO Cundmamarl:<! 

~:erárruca 1 ARGO: 22.5 cm. A;-";CHO: 4.LTO· 7 cm en DAD ~fL ~ICIPIO: Guatavita 
.. Tomo de tarHIJa DIA~fETRO: 16.5 cm. PESO 592 gr LOCALIDAD! VEREDA: ('..asco urhano 

) '\JATlRAL: >\rcilla COLOR: verde o café RE .. 'KllA Rf)() 

• PRIMA: Pasta cerámica CERTIfICADO 1 ¡ECI 10 A ~f.'\:--;O. Sil xl :-':0 I I flPO DE POBLACIO:-': l'rhana 

DOBJETIVO COSTO PRECIO 
~fO;-"; ~fES : L':-"lTARIO: Por definir 
'C. Por defimr P ~IAYOR: Por definir P~IAYOR: WOO 

JE: Por definir EMPAQl c: Por definir E~IPAQl c: Por definir 

AClO:-"cS: Esta pil;!za fue eLaborada I;!n tomo de wnaia, esmaLwda con Distola v 
a mano. 

;¡ABLE: D.J. Freddy Valero Silva. FECHA: ~Iayo 5 de 2001 

12 1 513 18 1 - 11 I L 1 31 rIPO DE FICHA: REFERE:-"¡ES O ~llESTRA [K] LI'>:L\ D HIPAQl'F D 
<1'>:1 'J..\ 



M,nlsteno de OeNtrollo EconóullOO 

artesani s de colombia .... FON4DE 

FICHA DE PRODUCTO 

Cremem LI:\"EA. VaJllla para ajiaco 
~: Cremera REFERE'ICL\ . Espiral 

Cerárruca LARGO' 17 cm. A:\"CHO: ALTO: 8 cm 
:A: Colado [)IAMEfRO: 11 cm PESO: 1644 gr 
;0 :\An:R .... L ..... rl'll1a COLOR verde o café 

[A PRIMA: P-dSta cerámica CERrIFlCAIX) HECHO A ~L\:\O SI LxJ :\"0 L J 
DO OHJETI\O. COSTO PRECIO 

XIO:--r ~1ES: POR DEFINIK l ':\"I1ARIO Por definir l ':\"ITARIO 7500 
.1: Por definir P. yIAYOR: Por definir P.\1AYOR: 5500 

ARTLSA:\"OS: Ceránucas de Guatanta 
Df:P.<\RTA...\1El\TO: Cundinamrca 

CICDAD! ~IC~ICIPIO: Guata\'ita 
LOCALIDAD! VEREDA: Cas.:o urbano 

TIPO DE POBLACIO:\ l"roona 

AJE Por definir E.\IPAQlE Por drfinir E.\IPAQL E. Por definir 

.vACIO:\"ES: Esta Diem fue elaborada oor colado. esmaltada con Distola v 

a a mano. 

-ISABLE OJ. Freddv VaJero Silva. FECHA: ~Iavo 5 de 2001 

A I 2 I 513 I~ I 11 · 11 I 31 TIPO DI' FICHA. RHFRr:\'TES O \IlTSTR .... Q L1~EA O [:-'IPAQl '[ O 
EKI '\CI .... 



1[gI M,ntSteno de o.wtroflo EC'IGIIOIftOo 

art •• anía. de colombia .... e FONI1DE 

FICHA DE PRODUCTO 

=~~ro~n~ __________________ ~LI~~~-L~A~:~\~a~¡i~lla~~~rn~al~la=Ct~). ____ . ________________ ~"\~Rl~'~E~S~A~~~-O~S~'~C~~r~á~m~i~~"~s~~~(J~lm~rn~\~i=rn~ 
:ucharon lJ..lm sopera REFERE.-":CL\. Espirnl DEP,\RTA~lE;" TO. Cundinamarca 

'lÍmica LARGO: :\:\'010' AlTO 20 cm CIL DAD ~IL';"lCIPIO: Guarnvlrn 
'orno de tarmja DlAMErRO- 8.5 cm. PESO 220 gr LOC,\UDAIJ VEREDA: Casco urbano 

IATlRAL Arcilla COLOR verde o café RESOl'ARDO 

{I\fA: Pa~"ta c~rámi~ CERTIfICADO HECHO A \1:\:\'0 SI Ixl \;0 I I npo DE POBLAClO:\ l'romm 

)BJETIVO COSTO PRECIO 
)\; \lES: POR I>EH:\'IR l ~ITARIO Por ddjrur l )..;ITARIO 5O(X) 

Por definir P \IAYOR Por definir PMAYOR 4300 

Por de fi /lir E.'vIPAQl 'E Por definir E\fPAQt:E: Por defilUr 

:¡O~ES: Esta meza fue daborada en tomo de tarraja esmalrnda con pistola v 
rumo, 

BLE: D. L Fredd\ Vale ro Silva, FEG'LJ\: \-1ayo 5 de 2001 

121 513 h~ I - 11 -11 I 31 TIPO DLI'ICH,\. RH'l~RE;"TES O \Il E.~TRA [3] U\;LA O L\!P-\Ql F O 
\;{ '1 \ 



""nb ... d~ Cok",,' I . 
M,ntsteno ckt Oeuttollo EconOtrbcO 

artesanías de colombia a.a. FON4DE 

FICHA DE PRODUCTO 

.o paudo U:"\'"EA. Vajilla para ailaw 
Plato arroct:ro REfERE~CL\ . f:.srllfal DEPARTA.\1L~'TO . C undinamarca 

~ránuca LARGO: /\~CHO: 16 cm .\LTO. 2.5 cm. CIlDAD ~flXICIPIO: Guatal-ita 
romo de tarraJa DIAMErRO: 29 cm PESO 1314.2 gr LOCALIDAD' VEREDA: Ca ... co urbano 
";AH'RAL: Arcilla COLOR: verde o café RESGl 'ARIX) 

'RIMA : PASTA Cerámica CERTlfICAIX) HECHO A ~I¡\~O SIl xj :\0 I I TIPO DE POBLACIO~ Crbana 

OBJETIVO COSTO PRECIO 
0:";- ~1ES lSITARIO. Por dcfiuir lSITARIO 12000 

Por definir P !\1AYOR: or definir P.~1AYOR: 7f/:YJ 

~: Por definir E.'viPAQLE: Por definir E~fP.-\Ql'"E : Por dcfinir 

:::IO~ES : Esta Dit:La fUt: daborada en torno de tarraja t:srnaltada con (JistoIa v I 
mano. 

-.B-L-E-: -D-.I-.-Fr-e-dd-,-, v-hl-e-r-o-s-il-va-.-----------fE-'C-'-H-A-: -~I-a-YO--5-d-e-~--I--------~1 L ____________________________ ~ 

121 513 18 1 - 11 11 131 rIPO DE F1C IIA. RU-1-:Rf::"\TES D ~I1'F-.SlR, \ [SJ LI:\r:. \ D E\!PAQll. O 
:1\"( '1 '\ 



~tnllleno da Oeuttollo EC()ftC)mtoo 

artesanías de colombia .... FONI.iDE 

FICHA DE PRODUCTO 

>n U;-';-EA. Vajilla ¡gra aJlaco ARTESA:\OS Ceráffilcas de Guatavita 
lazon p-dm ajiaco RH~RE"CJA. EspuaJ DEPARTA:vtli'TO: Cundinamarca 

rámica LARGO: A;-';-CHO: .\LTO: 7 cm. C[LDAD, ~1t;r-..1CIPIO : Guatavita 
['omo de tarmja DIAMEfR022cm. PESO 6135gr LOCALIDADI VEREDA Casco urbano 
.jAn 'RAL: Arcilla COLOR verde y café RESGl 'ARDO: 

'R1MA. ?-asta cerámica CERf[FTC\DO HECHO A .\L\;-';-O: S[ Ixl ;-';-0 I I TIPO DE POBLACIO~ l 'rhana 

OBJET[VO: COSTO PRECIO 
l ';-.;-rrARIO: Por definir C:-':ITARIO 12500 

Por definir P ~lAYOR Por definir P.\IAYOR 8500 

Por defilli r E.\IPAQLE: Por definir E.\IPAQ{ 'E: Por definir 

= [O~ES: Esta pieza fue elaborada entorno de tarraja esmaltada con pistola \ I 
mano. 

-B-L-E-D--.I-. ¡-:r-ed-d-y-\-ru-e-ro--s-ilv-a-. ----------FE-. -c-'I-~--:.\-1-a-YO-.-5-de-~---1--------~1 L-____________________________ ~ 

121513 18 1 · 11 -11 131 r!po DE F[CHA REFERE:--"TES D \IU:STRA [3J L1:\EAD DlPAQl'E O 
:1\( 1\ 



M,ntSteno ~ OesatrOlk) EconOntfCO 

artesaní s de colombia ..... FONI.lDE 

FICHA DE PRODUCTO 

U:-':b\. Vajilla para a(1aco ARTESA:-':OS: C'erámlcas de GlI3ta\'lta 
<\lcaparrer..! RErERE.'>:CIA: Espiml DEPART 1\."II::..'\fO Cundmamarca 

:rámica LARGO: 18 cm. A:-':CHO: .\LTO: -+ cm. CIl DAD ~IC\olCIPIO: Guatavita 
l'olado DIA~IETRO: I3 cm PESO: 329 gr LOCALIDAD VEREDA. Casco uroono 

~AftRAL: Arcilla COLOR: verde y café RESGl'ARIX)' 

'RIMA: Pasta cerámica CERTIFICADO HECHO A ~[At\"O. SI Ixl :-':0 I I TIPO DE POBLACIO:\ 1 'rOOna 

OBJETIVO COSTO PRECIO 
0:-': ~fES l':\'ITARIO: Por definir 

Por definir P :-'fAYOR: Por definir P~IAYOR: 5500 

~. Por definir D,IPAQCE: Por definir E~lPAQlE: Por definir 

::: IO:\ES: Esta pieza fue elaborada oor colado, esmaltada con pistola y 

mano . 

• OLE: D.I. heddv Valero Silva. FECHA: ~layo 5 de 2001 

121513 18 1 -11 -11131 TIPO DE FIClL\ REFERE:-"TES D \flTSTRA rn u:-"'CAD l::.."IPAQl'E D 
~:\( 1\ 



~4tnlsteoo de OeNrrolkJ Econom.oo 

artesaní • de colombia a. • FONI1DE 

FICHA DE PRODUCTO 

lIu i plato U:\EA. Vajilla vara aiiaco .\RTESA:-':OS : Ceránuca~ de Guata, ita 
:bocolatero RLFERE:-':CIA Espiral DEPARTA\IIE\ TO: Cundinamarca 

:árnica L\RGO 13:5 cm pocillo ¡\.'\iCHO: ALTO: 6 cm jJOClllo I 7 cm plato CIlDADI Ml~ICIPIO : Guatavita 
'omo de tarraja ()IA~rETRO· 10 5 cm pocillo l:5cm plato pr..50 312 gr pocillo 243 3 gr plato I.OCAUDAI), VEREDA ('.asco urbanu 

rAITRAL. Arcilla COLOR: verde y café RESGl.'ARDO 

ru~tA. Pasta cerámica CERT[FICADO HEeI [O A MA:-.JO S[I xl :\0 I I rIPO DE POBLACIOi':. (rbana 

)HJETIVO COSTO PRECIO 
)!\ :VfES: l '~ITARIO Por definir l.I:\IT ARIO. 9000 
Por definir P ~tAYOR: Por definir P~IAYOR: 6000 

Por definir E\-IPI\QCE Por definir E\-IPAQl'E: POR DEFI~lR 

:IO~tS : Lsta pieza fue elaborada en tomo de tarraia esmaltada con pistola y I 
nano. 
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8.

8.1 

COMERCIALIZACION 

Canales de distribuci6n

La vajilla se planea comercializar por medio de los almacenes de artesanfas de 
Colombia. y en los establecimientos comerciales que Lradicionalmente han vendido 
los diferentes productos ceramicos def teller de Guatavita 

8.2 Mercados sugeridos. 

De acuerdo con los costos de produccion y la configuracion fonnal y funcional de este 
servicio de mesa. todos Jos esf uerzos deben estar dirigidos hacia un nicho de 
compradores que busquen objetos con un alto contenido de Diseno y una marcada 
tendencia hacia lo tradicional. 



CONCLUSIONES 

La meta propuesta al inicio del proyecto se cumpli6 ampliamentc. el numero de 
piezas fabricadas durante este mes trabajo fue mayor de lo presupuestado y nos 
pennite pensar que se podrfa llegar a producir unas 400 piezas rnensuales con el 
cquipo de trabajo que particip6 en este proyecto. 

Si los \'olumenes de venta excedieran estos pron6sticos. es posible aumentar la 
capacidad del taller con la contrataci6n de mas artesanos ceramistas, por que la 

infraestructura del taller asf lo posibilita. 

El equipo del taller debe tener como prioridad disminuir el indice de rotura que si 

bien. no es demasiado alto. representa perdidas que influyen directamente en el costo 
de la vajilla. 

En los graficos de control se aprecia que el numero de piezas que efectivarnente se 
definen comu rechazos cs de 39 ! primera y segunda quema ) las dcmas sc pucden 
reutilizar en un nuevo proceso de producci6n. 

Es necesam, que se incrcmente el control de cal idad para cada etapa del proc:cso 
productivo. fabricacion por colado o tarraja. sccado. pulido. primera quema. 
esmaltado y decorndo. y scgunda qucma, para que las piczas defecluosas no lleguen 
hasta la ultima inswncia como rcchaws en la revision final. 

Las picza-; que presentan mas problcmas son el talon para ajiaco ( 14 ), los pocillos f 
19). los plalus arroceros ( 10 ). y las caL.Uelas para el pollo ( 10). 

OBSEKVACION•:s y REco,rENIJACIONES 

Es necesario contratar un profcs10nal de t1empo completo. para quc coordine todos 
Jos aspecto-; administrarivos. laborale" y de producci6n. El perfil de! cand1Jalo debe 
reuni r habilidades y experiencia en la produccion ceramica. y capacidad de 
liderazgo con equipos de trabajo. 

Es muy importante que se inicien las gestiones necesarias para cl diseiio dcl 
empaque para la vajilla y asf poder establecer una imagen de marca en el men.:ado 
que permila su distribucion y comerciali1acion de acuerdo con las proyecciones del 
producto. 




