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RESUMEN

El presente proyecto consta de una propuesta de mejoramiento para el proceso de extrusion de
tableta, utilizando las herramientas del control estadistico, lista de chequeo y una encuesta, con el fin
de obtener informacién actual del proceso. Con base a los analisis Ishikawa y Pareto se obtuvieron las
causas mas representativas que afectan la produccion; seguidamente se determinaron las variables
criticas para realizar el andlisis de estabilidad. En este andlisis se observaron comportamientos cerca
a los limites de control; ademas, se realizo el andlisis de capacidad; y finalmente se formulé un plan de
mejora a la empresa, que permita garantizar la calidad del proceso mediante un control estadistico.
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