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7. Manufactura de 
Tapas

Se realizan por fabricación 
externa, contratando a una 
fábrica que manufacture 
las tapas. El método de 
transformación es

Corte CNC.

8. Contactar fábricas

Se buscan fábricas que 
trabajen con bambú y se 
llaman para corroborar 
que pueden fabricar

la pieza.

9. Dar 
especificaciones

Se mandan los planos de 
la pieza y la especificación

del material (bambú) que 
se requiere para su 
fabricación.

10. Solicitar cotización 
y orden de compra

Se conocen los costos de la 
cantidad de tapas 
deseadas, para tomar una 
decisión y contratar el 
servicio de fabricación. Se 
aprueba y se realiza el 
pedido de las tapas.

11. Retirar y 
comprobrar pedido

Se comprueba que las 
piezas sean correctas, la 
cantidad y el estado de 
éstas. Se retira el pedido 
en perfecto estado.

12. Transladar

tapas hacia las bodegas 
de la empresa.

7. Manufactura de 
Sello Hermético

Se realiza por medio de la 
compra de la pieza, ya que 
ésta es normalizada. El 
método de transformación 
es por Moldeo por 
Compresión.

8. Contactar 
proveedores

El sello hermético es de 
fabricación externa, por lo 
que se buscan 
proveedores que ofrezcan 
la pieza.

10. Solicitar cotización 
y orden de compra

Se conocen los costos de la 
cantidad de sellos 
deseada. Luego se 
aprueba la cotización y se 
hace la orden de compra.

11. Retirar y 
comprobrar pedido

Se comprueba que las 
piezas sean correctas, la 
cantidad y el estado de 
éstas y se retira el pedido 
en perfecto estado.

12. Trasladar

Se hace el traslado de los 
sellos herméticos hacia las 
bodegas de la empresa.

9. Dar 
especificaciones

Se especifica que debe ser 
de 6 cm diámetro (medida 
normalizada o estándar). 
También se indica el 
tiempo de entrega.

2. Medición

Se definen las dimensiones 
de los contenedores y de 
la tapa, considerando las 
dimensiones normalizadas 
del sello hermético.

5. Compra

de materiales

Se compran los insumos: 
barbotina, esmalte, 
esponjas abrasivas, conos 
pirométricos, empaques, 
rollo de transferencia de 
papel y set de etiquetas.

6. Manufactura

de piezas

Se deben manufacturar los 
contenedores, la tapa y el 
sello. Para esto se recurre 
a la fabricación externa

e interna.

1. Planeación

& Diseño

Se desarrolla la idea de 
producto y se planea cómo 
se va a lograr, en términos 
de materiales, costos, 
ganacias, inversión e 
interés comercial.

4. Planeación

Se define un cronograma 
para la fabricación interna 
como la externa; y se 
buscan proveedores para 
la obtención de

los materiales.

19. Ensamblaje

& Montaje


Una vez que se obtienen 
todas las piezas se 
procede a montarlas y 
ensamblarlas.

24. Transporte & 
Entrega

Se llevan los pedidos al 
destino respectivo 
(distribuidora) y se 
descargan para dar por 
concluido el proceso.

20. Unión de tapa con 
sello hermético

Se aplica cola PVA con 
brocha a la extrusión de la 
tapa y se le coloca el sello 
hermético. Su unión se da 
por encaje y cola.

21. Unión: contenedor, 
tapa y set de etiquetas

Se coloca el set de 
etiquetas dentro del 
contenedor pequeño y lse 
coloca la tapa. Se unen a 
presión gracias al

sello hermético.

22. Empaque del 
sistema de productos 

Se introducen 3 
contenedores (de 
diferentes tamaños) en el 
empaque donde se 
exhibiran en los lugares

de venta.

23. Embalaje y carga

Se empaca cada sistema 
de productos en cajas de 
cartón, luego se cargan los 
pedidos al camión.

7. Manufactura

de Contenedores

Se realiza por medio de 
fabricación interna. El 
método de transformación 
es Moldeo por Gravedad.

12. Secado

Se ingresan las piezas a un 
almacen para que empiece 
el tratamiento de secado, 
mientras se monitorean su 
temperatura y humedad.

8. Chorreado

de barbotina

Se llenan los moldes con 
barbotina, un operario 
supervisa que se mantenga 
a un nivel constante.

9. Vaciado

Luego de 10 min (o cuando 
se forma un grosor 
uniforme) se vacía el 
exceso de barbotina

del molde.

11. Desmoldeo

Se separan los moldes 
para obtener las piezas 
(contenedores). Al salir del 
molde ya conservan su 
forma, pero aún son 
flexibles y manejables.

13. Preparación de 
superficie

Se revisa la calidad de 
las piezas y se pulen con 
una esponja abrasiva 
para elimnar impurezas.

15. Transferencia de 
papel

Se remoja el rollo de 
transferencia de papel 
adhesivo en agua por 5 
min, se despega el papel 
de la calcamonía y luego 
un operario cubre con ésta 
el exterior de las piezas.

16. Almacenado

Se colocan los 
contenedores en un lugar 
espacioso y aireado para 
que la calcamonía se

adhiera correctamente.

14. Impregnación de 
esmalte

Se llevan las piezas a las 
cabinas de pintura, donde 
se les aplican 3 capas de 
esmalte con pistola.

17. Cargar horno y 
controlar temperatura

Las piezas se llevan al

horno de cocción. Se 
controla la curva de calor 
de 500 a 11000 C por 10 a 
24 horas, con ayuda de los 
conos pirométricos.


18. Enfriar y almacenar 
piezas

Se extraen las piezas del 
horno una vez frías y

se almacenan.

10. Solidificación

Se espera a que se 
solidifique la cerámica y se 
genere un grosor uniforme 
de 10 mm.

3. Diseño

Se realizan propuestas con

los requerimientos

definidos y se elige una 
propuesta para luego 
llevarla a cabo.
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