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RESUMEN – TESIS DE GRADO

 
Este trabajo se realizó con el fin de garantizar la homogeneidad, calidad y eficiencia en la 
producción para la fabricacion de tabletas tejas y ladrillos; partiendo desde los conceptos 
más sencillos a tener en cuenta  hasta el parámetro más relevante del sistema, el diseño 
esta basado en un controlador lógico programable (PLC). Esta automatización se diseño 
con el fin de garantizar una humedad relativa adecuada,  calidad y eficiencia en la 
producción de cerámica.   
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