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RESUMEN  
 

  

El siguiente trabajo se describe el proyecto realizado durante la actividad laboral 

correspondiente al periodo de prácticas en la empresa Senco Colombiana S.A.S, el cual se 

enfocó en la realización de una máquina esmaltadora para sifones de tazas sanitarias. Para 

la concepción de dicha máquina semiautomática fue esencial tener en cuenta varios ítems 

como lo son: estudio del proceso a realizar, necesidades del proceso, alcances a futuro, 

adaptabilidad a la planta y mantenimiento. En el siguiente informe se mostrará desde el 

plan de trabajo, cronograma y metodología utilizada hasta los resultados obtenido.   

  

Palabras clave: Semiautomatizaciòn, reducción de tiempos, controlador lógico programable  

(PLC).  
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GLOSARIO  
 

  

Adherir:   Dicho de una cosa: Pegarse a otra.  

Asiente:   Permite  

Cerámica:   Dicho de un material no metálico: Fabricado por sinterización.  

Contingente:   Posibilidad de que algo suceda o no suceda.  

Contrarrestar:   Hacer frente y oposición a algo.  

Epicondilitis:   Prominencia externa del codo  

Epitrocleitis:  
 Irritación de las uniones de los músculos flexores de los dedos en el interior 

del codo  

Esmalte cerámico:   Material especial para dar color a la cerámica   

Minerales:   
Sustancia inorgánica que se halla en la superficie o en las diversas capas de la 

corteza terrestre.  

Semiautomático:   
Dicho de un mecanismo, de un aparato o de un proceso: Parcialmente 

automático.  

Sinterizar:   
Producir piezas de gran resistencia y dureza calentando, sin llegar a la 

temperatura de fusión, conglomerados de polvo a los que se ha modelado por 

presión.  

Tendinitis:   Inflamación del tendón  

Tenosinovitis:  Inflamación de la vaina sinovial  

Colaje:   Mezcla de arcillas y materiales químicos para fabricación de tanques   
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1. INTRODUCCIÓN  
 

  

En el presente informe se expresan las experiencias vividas en el desarrollo de las prácticas 

profesionales en la empresa Senco Colombiana S.A.S considerando que la práctica 

profesional es una fuente de conocimiento y es un elemento fundamental para la formación 

profesional.  

  

El proceso de esmaltado actualmente en la empresa se lleva a cabo de forma manual, lo 

que implica en el producto final una diversificación en la aplicación de material a cada pieza, 

presentando así un desequilibrio, ya que los distintos operarios que desempeñan esta labor 

no lo hacen reguladamente, debido a una falta de control en la atomización del material.   

  

La necesidad que enfrenta la empresa de reducir la alta repetibilidad por parte del operario 

en el proceso, la falta de homogenización en la aplicación de esmalte y el tiempo requerido 

por pieza cerámica da origen a la realización de un proyecto de esta dimensión, donde se 

podrá intervenir de forma controlada, definiendo cantidades exactas de esmalte y el tiempo 

de aplicación por pieza, a través de los diferentes artefactos por los cuales estará 

conformado dicho proyecto.  

  

Tomando como referencia la metodología CAP-DO se realizará un estudio del estado actual 

de la sección de esmaltado de la planta, se analizarán los datos encontrados para dar paso 

a un plan de trabajo o propuesta a realizar y finalmente su respectiva ejecución. 

Interviniendo de una forma semiautomatizada, consiguiendo la disminución de los aspectos 

que no favorecen la producción en esta sección de la planta.  
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1.1 OBJETIVO GENERAL  
 

  

Implementar un sistema semiautomático en la zona de esmaltado de la empresa Senco 

Colombiana S.A.S. que permita reducir los esfuerzos y movimientos repetitivos y así 

aumentar la producción en un 20% del proceso actual de esmaltado de tazas en la planta 

de producción de porcelana sanitaria.  

  

1.2 OBJETIVO ESPECÍFICOS  
 

  

• Documentar datos relevantes que describan los aspectos poco favorables del estado 

actual de producción de la zona de esmaltado de tazas sanitarias.  

• Proponer una solución que disminuya las condiciones no favorables para el proceso 

basado en indagaciones realizadas por el practicante.  

• Generar una máquina semiautomática que facilite la operación de esmaltado del 

sifón de tazas sanitarias por parte del operario.  

  

1.3 JUSTIFICACION DE LA PRÁCTICA  
 

  

Las prácticas profesionales son el espacio indicado para que un estudiante encuentre su 

perfil profesional, defina su principal preocupación, ¿seré lo suficientemente bueno?, y 

afiance todos los conocimientos aprendidos; en este lugar el reto del practicante será diario 

y su sistema de valores se verá reflejado en cada acción que toma, el enfrentarse a un 
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mundo laboral nuevo, al salir de su zona de confort, estando siempre en la búsqueda de ser 

cada día mejor, estar a la altura del reto e interactuar con personas nuevas, las cuales 

ayudarán a mejorar el nivel de comunicación actual que ha llevado durante su carrera 

profesional.  

Por otra parte, las prácticas profesionales en Senco Colombiana S.A.S, han sido de gran 

motivación para el practicante, ya que ha tenido buenos comentarios de sus jefes y 

colaboradores, han permitido integrar los conocimientos adquiridos en el ITM, ya que está 

escuela de la vida nos prepara para tomar decisiones importantes, trabajar bajo presión, 

manejar relaciones interpersonales adecuadamente, además, hace que el aprendiz se 

enfrente, tenga un panorama sobre la mecatrónica en las empresas de hoy en día y 

dimensionar hasta donde se puede llegar aplicando cada recurso que está carrera le 

proporcionó, adicionalmente, es una oportunidad grande para fomentar el liderazgo dentro 

de un equipo de trabajo dedicado a convivir con personas de diferente carácter y estilos de 

comunicación.  

  

2. RESEÑA HISTÓRICA DE LA EMPRESA   
 

  

2.1 DELIMITACIÓN ESPACIAL  
 

  

Senco Colombiana S.A.S con domicilio en Guarne, Antioquía. Dirección postal Km 25 

Autopista Medellín-Bogotá perteneciente el sector productivo de fabricación de materiales 

de arcilla para la construcción, su representante legal es Juan Camilo Zapata Arcila.   
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La trayectoria de la empresa inicia en 1980 con la elaboración de malla abrasiva, se tiene en 

cuenta el planteamiento de expansión en 1994, se decide diversificar el portafolio de 

productos, fabricando porcelana eléctrica de baja tensión, hasta este momento la empresa 

se encontraba ubicada en el municipio de Itagüí pero, posteriormente se introdujeron 

nuevas líneas relacionadas con la industria de la construcción: accesorios para baño y líneas 

de decoración, lo que implicó una ampliación en infraestructura para lo cual se desplaza la 

empresa a la ubicación actual. En el año 2003 se realizó una ampliación de la planta, para 

aumentar la capacidad instalada y en 2006, comienza con la producción de los combos 

sanitarios marca “Tulipán”. Actualmente la compañía cuenta con clientes como: Eurocasa, 

Rotoplast, Locería Colombiana, Alfagres, Ferromateriales etc. los cuales representan el 70% 

de las ventas de la compañía dejando en alto la buena imagen a nivel nacional e internacional.   

  

2.1.1. MISIÓN  
 

  

En Senco Colombiana S.A.S estamos dedicados al diseño y fabricación de porcelana 

sanitaria, decorativa y productos especiales cerámicos que satisfacen las necesidades de 

nuestros clientes con calidad y cumplimiento, fruto de un constante mejoramiento en sus 

procesos, que se traduce en mejores resultados para sus accionistas y bienestar para 

nuestros empleados.  

  

2.1.2 VISIÓN  
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Para el año 2020 seremos reconocidos en el territorio colombiano como una de las 

empresas en constante crecimiento en el diseño y fabricación de productos cerámicos, 

innovando en tecnología y mejorando nuestros procesos productivos, para proporcionar un 

producto de calidad que contribuya a la obtención de una mejor rentabilidad para sus 

accionistas y una mejor calidad de vida para nuestros empleados.  

2.1.3 VALORES CORPORATIVOS  
 

  

Honestidad: Realizamos nuestras labores con transparencia y calidad para entera 

satisfacción de nuestros clientes internos y externos.  

  

Respeto: Escuchamos, entendemos y valoramos a nuestros colaboradores y clientes, 

buscando un mejor ambiente laboral y armonía en las relaciones comerciales.   

  

Responsabilidad: Obramos con seriedad, en consecuencia, con el deber y compromiso de 

hacer de la compañía una organización en continuo crecimiento.   

  

Servicio: Nuestra actitud de permanente atención, comprensión y solución de las 

necesidades de nuestros clientes, nos permite la creación de relaciones sólidas y duraderas.   

  

Solidaridad: Fomentamos y practicamos los principios de convivencia, trabajando 

activamente por el bienestar y la calidad de vida de nuestro grupo de trabajo y clientes.  
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2.1.4 POLÍTICA DE CALIDAD  
 

  

En Senco Colombiana S.A. nuestro principal objetivo es el cliente y por ellos nos comprometemos a 

mejorar la respuesta a sus necesidades, logrando su satisfacción y confianza, elaborando productos 

que cumplen estándares de calidad y entregándolos en forma oportuna, apoyados en el 

conocimiento y capacidades de nuestro talento humano, lo que contribuirá a la obtención de 

mejores resultados y a un mayor crecimiento organizacional.   

  

2.2. DELIMITACIÓN TEMPORAL  
 

  

Fecha de inicio de prácticas profesionales: 14 agosto de 2018  

Fecha de culminación: 13 febrero de 2018  
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MARCO TEÓRICO  
 

  

El estado que se percibe en la empresa del proceso de esmaltado de sifones de tazas 

sanitarias es realizado de forma manual, de movimientos repetitivos por parte del operario 

sin ningún control al vaciado del esmalte, por lo que cada esmaltador realiza ciclos de 

movimiento diferentes en la misma referencia cerámica, a causa de que cada trabajador 

encuentra una forma distinta de recubrir la pieza con el esmalte.  

  

Hoy en día las empresas tienen un gran reto con respecto a los métodos que utilizan para 

mejorar sus servicios, optimizar el tiempo de trabajo y mejorar el rendimiento, estas deben 

optar por implementar nuevas propuestas y tecnologías para optimizar el trabajo realizado, 

obteniendo procesos más productivos y eficaces, es por esto por lo que se considera 

apropiado tener en cuenta los siguientes trabajos desarrollados reconociendo el apoyo o 

aporte que brindan a este informe.  

  

La mejora del proceso de esmaltado tiene como objetivos ayudar a “incrementar las ventas 

y mejorar la rentabilidad, asimismo la organización dirige sus esfuerzos a implementar 

métodos que optimicen la cadena de procesos mecánicos en su línea de productos. Desde 

entonces año tras año se han adquirido nuevas tecnologías para mejorar el proceso de 

esmaltado en las cerámicas de unidades sanitarias, en procura de conseguir una mejor 

calidad en sus operaciones”1  

  

_________________________________  

1BEDOYA FERNÁNDEZ, Alex; MORALES RAMÍREZ, Natalia; RODRÍGUEZ SUÁREZ, William.  

Mejora del proceso de pulida y esmaltado en la industria de la porcelana sanitaria.  

Universidad  piloto  de  Colombia.  [Disponible  

en]://repository.unipiloto.edu.co/bitstream/handle/20.500.12277/4376/00002011.pdf?se 

quence=1&isAllowed=y  
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Una de las opciones de las áreas de trabajo del Grupo Ariston Ceramic, es la inundación de 

esmalte en el poso de las tazas sanitarias, para así lograr el esmaltado en la parte interna 

del sifón de los inodoros, los cuales presentan un dispositivo semiautomático con 

movimientos lineales y rotacionales de los elementos que la conforman.1  

  

Asimismo, la compañía STECGROUP de Italia, expone un dispositivo de esmaltado de sifones 

automático de inodoros cerámicos en forma de carrusel que permite mayor versatilidad del 

proceso, implementando la inundación del inodoro de igual forma que grupo Ariston 

Ceramic y un brazo robótico que cumple con la tarea de trasportar los inodoros a diferentes 

partes del proceso, logrando que el proceso sea mucho más rápido y seguro.2  

  

Al revisar los documentos anteriormente mencionados se toman los aportes más 

importantes para el desarrollo de este informe con el fin de ratificar y comparar los 

resultados obtenidos. “Se concluye que pese a los diferentes aportes bibliográficos y casos 

de estudio, sigue vigente el interés de aplicar en diferentes sectores de la industria nuevos 

métodos o modelos de gestión que contribuyan con la mejora de la productividad y la 

calidad a lo largo de todos los procesos que se llevan a cabo en estas empresas”3.  

  

  
_________________________________  

                                                     

1 ARISTON CERAMIC, Empresa de la india implementación sistema de inundación de esmaltado de 

sifón de inodoros. Disponible en línea: http://www.aristonceramic.com/  

2 STECGROUP, Compañía Italiana Implementación sistema carrusel de esmaltado de inodoros. 

Disponible en línea: http://setec-group.com/home  

3 SANDOVAL BELLING, Marco. Sistema de gestión productivo y su influencia en la mejora de 

la productividad en una industria de sanitarios de loza. Universidad nacional de ingeniería. 

Pág. 13. [Citado 23-01-18] [Disponible en] 

http://cybertesis.uni.edu.pe/bitstream/uni/3702/1/sandoval_bm.pdf   
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4.METODOLOGÍA   
 

  

El desarrollo del proyecto está estructurado bajo la metodología CAP-DO de Edward Deming 

quien propuso un ciclo de mejora continua que se basa en la aplicación de cuatro pasos 

fundamentales en el trabajo de proyectos de mejora para empresas:  

Verificar (Check), Analizar (Act), Planificar (Plan) y Hacer (Do).   

  

4.1. DESCRIPCIÓN DEL PROYECTO  
 

  

Se empieza por la verificación y toma de tiempos y muestras, ya que se busca mejorar, 

corregir u optimizar el proceso.  

El inicio del proyecto tendrá un enfoque de conocimiento del proceso, familiarización y 

observación para generar una relación más directa y aprender sobre dicha actividad. La 

obtención de datos numéricos que demuestren la capacidad de producción que tiene dicha 

etapa.  

TIEMPO PROMEDIO    

Fecha  

Tiempo de esmalte del 
sifón, referencia 
Tayrona, calima.  
  
(min, seg)  

Tiempo de esmalte 
inodoro referencia 
Tayrona, calima.  
  
(min, seg)  

Promedio  
total, 
esmalte 
sifón.  
  
(min, seg)  

Promedio total 

de esmalte sifón 

más esmalte 

externo de la 

pieza (min, seg)  

22/02/2019  0:39  04:02  

0:41  0:04:21  

25/02/2019  0:42  03:59  

26/02/2019  0:42  04:27  

27/02/2019  0:40  04:34  

1/03/2019  0:45  04:42  

  

                  Tabla 1. Tiempo promedio de esmaltado de sifones e inodoros cerámicos.  
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La anterior tabla es el resultado de un estudio realizado en la planta de producción, el cual 

consistió en realizar un seguimiento a cada uno de los esmaltadores de cerámicos de la 

empresa en los turnos 1 y 2 de trabajo (mañana y tarde). El estudio estuvo basado en la 

obtención del tiempo que tarda cada operario en iniciar y finalizar el esmaltado de cada 

pieza, para lo que se tuvieron en cuenta dos tiempos, el tiempo de esmalte del sifón y el 

tiempo de esmalte de la parte exterior de la pieza cerámica, registrado en la tabla 1 como: 

tiempo de esmalte de sifón y tiempo de esmalte de inodoro. Los operarios realizan un total 

de 60 piezas por tuno. La muestra realizada por cada operario fue de 27 tazas sanitarias.  

  

A continuación, se presentan dos gráficos de tendencia donde se puede analizar de una 

mejor manera los datos encontrados.  

 

        Gráfica 1. Promedio tendencia de tiempos de esmaltado de inodoros cerámicos.  

 

       Gráfica 2. Promedio tendencia de tiempos de esmaltado de sifón.  
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De acuerdo con este estudio se puede evidenciar los tiempos variantes que presenta cada 

operario al determinar el punto correcto de esmaltado de sifón como de la pieza completa, 

lo que refleja un consumo de material que no es el adecuado, situación que no está a favor 

de la empresa ya que no beneficia la producción. Factores como estos son los que no 

favorecen el proceso, por lo tanto, se interviene en ellos para alcanzar un mejor resultado.  

  

Otro estudio que argumenta el consumo de esmalte por parte de los operarios es la 

captación de espesores del poso de las tazas sanitarias, los cuales deben estar entre 0.8 mm 

y 1 mm de espesor que es la medida ideal. A continuación, se muestran los datos obtenidos.  

  

                                     Toma de muestras de espesor de tazas sanitarias  

  
Tabla 2. Muestra de espesores tazas sanitarias  

  

En la columna de la parte izquierda se puede evidenciar el espesor que se obtiene de la 

forma actual del proceso de esmaltado de las tazas sanitarias, estos datos están registrados 

por unos números ubicados estratégicamente en el poso de las tazas, donde se logran 

conseguir los datos del espesor, por lo que se puede evidenciar con estos registros es que 

están bajos a las medidas adecuadas. En la columna de la parte derecha, se registran los 

espesores donde consiste en inundar el poso de la taza sanitaria, logrando así, unos 
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resultados óptimos a las medidas adecuadas para este proceso. Cifras bastante 

representativas para el objetivo a lograr con la ejecución de este proyecto.  

  

Los dos anteriores seguimientos del proceso se realizan para determinar el punto de 

referencia y tener mayor claridad acerca de cuál es el estado actual del proceso, lo que 

permite la identificación de dos aspectos importantes en los cuales trabajar para ir en pro 

del objetivo propuesto.  

  

4.2 PREPARACIÓN COLAJE   
 

  

El colaje es la mezcla de diferentes arcillas y demás componentes químicos requeridos para 

la preparación del material que es ingresado a los moldes donde toman forma las distintas 

piezas cerámicas. Dicho preparativo está compuesto por Caolín, arcilla Oiba, Buenavista, 

Amalfi, agua entre otros materiales, conservando un orden de dispersión de todas las 

arcillas que conforman esta aleación. Estos ingredientes son suministrados internamente 

en un molino donde se agitan por un determinado tiempo para lograr su homogenización.  

  

4.3 REFERENCIA DE TAZAS SANITARIAS  
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Gráfica 3. Tazas sanitarias referencia calima  

 

  

                                           Gráfica 4. Tazas sanitarias referencia Tayrona  

  

4.4 MÁQUINA DE ESMALTADO TAZAS SANITARIAS  

 
  

El desarrollo de un nuevo diseño de la máquina de esmaltado de sifón para tazas sanitarias 

de la empresa Senco Colombiana S.A.S, trae consigo ciertas ventajas o factores que 

favorecen a la empresa en el proceso de aplicación de esmalte sobre dichas piezas en 

término de ahorro de tiempo por parte del operario, material de aplicación y agilidad. 

Asimismo, exenta a las personas encargadas de realizar movimientos repetitivos en sus 

extremidades superiores que a futuro representa graves inconvenientes en su estado de 

salud. De acuerdo con el estudio médico realizado por Remón5, dichas actividades pueden 

ocasionar:   

  

- Tendinitis, inflamación del tendón.   
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- Tenosinovitis, inflamación de la vaina sinovial.   

- Síndrome De Quervain, el tendón queda comprimido por la vaina sinovial.   

- Epicondilitis, prominencia externa del codo.   

- Epitrocleitis, irritación de las uniones de los músculos flexores de los dedos en el interior 

del codo.  

  

Entre otras consecuencias que pueden presentar los trabajos repetitivos.  

  

La modificación física que presentará la máquina es radical, ya que pasará de ser una 

máquina manual donde el operario es el encargado de realizar todos los movimientos para 

esmaltar la pieza, a ser un artilugio semiautomatizado donde las funciones a realizar serán, 

ubicar las piezas y el soporte de la taza sanitaria y accionar un pulsador para que el proceso 

se realice.  

  

El concepto que se presenta a continuación se diseña en el software de diseño CAD 3D, 

software de análisis llamado SolidWorks, tomando como referencia la apreciación del 

proceso que se tiene actualmente en la empresa, siguiendo el mismo modelo y las 

investigaciones realizadas del proceso de esmaltado de otras empresas en la industria de la 

cerámica.   

    

Teniendo en cuenta la metodología de diseño, la matriz morfológica se llega al diseño.  

  

  

  

  

5 REMÓN, Beatriz. Riesgos laborales que originan los movimientos repetitivos. Dto. De 

Prevención de Riesgos Laborales de CEN. Disponible en internet: www.funprl.es.    
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Tabla 3. Matriz morfológica  
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Tabla 4. Matriz morfológica acorde al ciclo de funcionamiento   

  

Teniendo en cuenta factores como recursos económicos, espacio y condiciones internas de 

la planta de producción se llega al siguiente modelo el cual está marcado por flechas azules 

en la matriz, que es el más adecuado por lo que en la empresa dispone y aporta los 

elementos que conforman dicho diseño.   

Soporte Tanque 

Neumático 

Gravedad 

Pinzas 

Soporte de taza sanitaria 

Hidráulico 

Manual 

Neumático 

Sellado de la taza  
sanitaria 

Manual 

Automático 

  

Transporte herramienta  
para suministro de esmalte  

Manual 

Motor 

Neumático 

Suministro de esmalte  

Manual 

Gravedad   

Bomba de  doble 
diafragma   

Aplicación esmalte 

Manual 

Inundación 

Aspersión  

Rotación taza sanitaria  

Manual 

Motorreductor  

Neumático 



  

  
23  

  

INFORME FINAL DE   

TRABAJO DE GRADO   

Código  FDE 089  

Versión  03  

Fecha  2015-01-22  

 

  

Gráfica 5. Diseño cabina de esmaltado de tazas sanitarias  

.  

  

La implementación del diseño de la máquina propuesto a desarrollar garantiza una 

producción aproximadamente del 19 % al registro tomado inicialmente, como puede 

evidenciar en la tabla 4. Asimismo, evitara que los operarios tengan tantos movimientos 

repetitivos con respecto al diseño actual de la empresa.  

  

Producción tazas calima y Tayrona  
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Tiempo total 

en hacer 60 

tazas  

Otros 

tiempos del 

operario  

Tiempo de 

Recursos  
Tiempo total 

turno  

4:19:02  1:30:00  1:00:00  6:49:02 a. m.  

   

Tiempo total 
en hacer 60  
piezas sin 
esmaltado de  
sifón  

Diferencia de 

tiempo  
Aumento de 

producción  
Porcentaje 

aumento  

3:37:18  0:41:44  11,52343617  19%  

  

                  Tabla 5. Tiempo de producción de los operarios      

                     

De acuerdo con este estudio se puede evidenciar la ganancia de tiempo que se obtiene, que 

es de cuarentaiún minutos cuarenta y cuatro segundos, resultado que se adquiere de la 

diferencia de las casillas cuyos nombres están registrados con el nombre de: tiempo total 

en hacer 60 piezas y tiempo total en hacer 60 piezas sin esmaltado de sifón. El cual nos da 

un aumento de producción del 19% con la implementación de la máquina.  

El registro de la casilla tiempo total en hacer 60 piezas, se da de la multiplicación de 60 

piezas por el promedio total de esmalte registrado en la tabla 1.  
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SELECCIÓN DE ELEMENTOS  
 

  

5.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y POTENCIA   
 

  

 

CANTIDAD  DESCRIPCION DEL ARTICULO  Referencia  

3  Sensores Inductivos   PR12-2DP  

1  Electroválvula     

3  Cilindro diámetro 40, carrera 30CM  0.048,260.030  

1  Cilindro diámetro 32, carrera 10CM  0.047.260.100  

2  Centro cerrado   0.259.002.922/212  

1  Motor reductor    

1  MICRO-PLC JZ20-R31    

1  Variador Yaskawa V1000  
CIMR- 

VU2A0006FAA  

1  Breaker de potencia 3 polos 10A  9327  

1  Breaker de control 2 polos 10A  9356  

1  Toma trifásica de seguridad 16A  VCP16A 230V 3F+T  

1  Bomba neumática de doble diafragma   BOM1000179  

1  
Clavija trifásica de seguridad 16A  

VCP16A 230V 3F+T  

1  Piloto verde  17551  

1  Piloto rojo  17550  

1  
Pulsador de emergencia base metálica de 22mm de diámetro 

NC  18702  

1  Pulsador Verde NA  18901  

1  Pulsador Rojo NC  18801  

4  Válvula solenoide 5/2 biestable   91391  
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Tabla 

6. 

Materiales.  

5.2 MATERIALES ESTRUCTURALES  
 

  

  

CANTIDAD  DESCRIPCION DEL ARTICULO  

2  Tubo 3"x1,5"x3mm  

1  Tubo 1,5"x3/4"x2mm  

2  Chumacera SY de 35mm FM SKF  

1  Angulo de 1"x1" 1/8"  

1  Varilla de 1/2" lisa   

4  Rueda acanalada de 1,5"  

1  Tubo cuadrado de 1 calibre 16  

1  Eje   

  

Tabla 7. Materiales estructurales.  
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6.CRONOGRAMA  
 

Se realizo el cronograma de la Tabla 7 con el fin de tener una guía semanal de cuáles eran 

los objetivos de cada día, y así realizar el proyecto en el tiempo estimado.  

  

  

  

 

  

Tabla 7. Cronograma de actividades.  
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7.RESULTADO Y DISCUSIÓN  
 

  

Como resultado final fue posible obtener una máquina de esmaltado de tazas sanitarias en 

un 80%, en el cual hizo falta la sujeción automática y el taponamiento de la parte de la salida 

del sifón, los cuales se realizaron manualmente, para así poder evidenciar el trabajo 

realizado por la maquina esmaltadora de sifón, la cumpliendo las expectativas y funciones 

para las que se había pensado. Los resultados finales se muestran en las Figura 46, 47 y 48  

  

 
                          Gráfica 6. Máquina de esmaltado de sifón, desarrollada en un 80%  
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A continuación, se presentan diferentes gráficas de las tazas sanitarias esmaltadas en la 

máquina, con algunos dispositivos extraídos de máquina que anteriormente operaron en la 

empresa. En las gráficas se puede evidenciar el total recubrimiento del pozo de la pieza.  

  

  

   

Gráfica 7. Esmalte en la parte de la s del sifón, en la cual se puede evidenciar el total 

cubrimiento de esmalte en el interior de la pieza sanitaria.  
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                       Grafica 8. Aplicación de esmalte en la parte del pozo de la pieza  
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              Gráfica 9. Resultado de esmalte ya procesado en el horno, pozo de la pieza.  
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Gráfica 10. Resultado del esmalte ya procesado en el horno. Parte de la s del sifón.  

  

En las gráficas anterior se puede evidenciar el esmaltado, de las piezas realizadas por la 

máquina, donde el espesor de la gráfica 8 estuvo entre 0.81mm y 1.05 mm y el espesor de 

la gráfica 9, pieza ya procesada en el horno estuvieron entre 0.74 mm y 0.92mm.  
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PLANOS ELÉCTRICOS  
 

  

  

  

  

 

Gráfica 11. Plano eléctrico PLC.  

  

  

  

  



  

  
34  

  

INFORME FINAL DE   

TRABAJO DE GRADO   

Código  FDE 089  

Versión  03  

Fecha  2015-01-22  

  

  

  

 

Gráfica 12. Plano eléctrico PLC.  

  

  

  

  

7.2 PLANOS NEUMÁTICOS  
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Gráfica 13. Plano neumático.  

  

  

  

8.CONCLUCIONES  
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• No, se alcanza a realizar en un 80% la maquina semiautomática para la compañía 

Senco colombiana S.A.S, que cumple con las especificaciones para realizar el 

esmalte del sifón de las tazas sanitarias, faltado ciertos detalles automáticos como 

lo son: la sujeción de las tazas y el taponamiento de la salida del sifón.  

• Si, gracias a la ayuda de la documentación de datos obtenida por el practicante y el 

software Solid Works, se logra proponer un diseño de la maquina la cual ayuda a reducir las 

condiciones poco propicias para el proceso del esmaltado de la porcelana sanitaria.  

•  No, Se logra 80% parte la implementación de la máquina de esmalte para sifones de tazas 

sanitarias, controlada   por medio de PLC (Logo), en el cual pudo ser evidenciado y 

documentado el comportamiento del dispositivo para la compañía Senco Colombiana S.A.S  

• El aprendiz afinó sus conocimientos que ya tenía respecto al diseño y generación de 

planos adquiridos en la institución, aprendió nuevas técnicas para monitorear 

proyectos y mantuvo relaciones competentes con las áreas que la empresa tiene 

para la ejecución de proyectos.  

  

9.DIFICULTADES  
 

  

• Regulación de la caída del esmalte para lograr un correcto acabado en la aplicación 

del material.   

  

• Aprendizaje en la navegación del simulador logo soft para la programación del 

controlador o autómata Siemens 230 ORC   

  

  

• Programación del variador Mitsubishi FR-D720S-042-EC  
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• Creación de planos del montaje de operación eléctrico de la máquina esmaltadora 

de sifón de tazas sanitarias.  

   

• El tiempo estimado para la realización de la maquina no fue el indicado ya que no se 

tuvieron en cuenta factores como posibles cambios y entrega de quipos durante la 

puesta en marcha de la máquina, agregándole tiempo para la elaboración debido a 

las modificaciones  

  

  

10.RECOMENDACIONES Y TRABAJOS FUTUROS  
 

  

• Crear un espacio de trabajo en la empresa, como el área de automatización y 

ensamble, para optimización de tiempos y eficiencia en futuros proyectos como el 

de las maquinas semiautomáticas.  

  

• Incorporar un área en la empresa de innovación o gestión de proyectos que enmarque el 

campo de la tecnología, dado que las industrias en la actualidad están en caminadas a los 

avances de la ciencia, razón que es argumentada por los logros obtenidos con su 

implementación. Considerando que en la empresa se realiza una cantidad representativa de 

actividades manualmente que pueden ser reemplazadas por procesos autónomos.   
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ANEXOS  
 

  

 
  

  

Esmaltado manual taza sanitarias.  
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                                               Esmaltado sifón manual  
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                                            Máquina de esmaltado de sifón manual.  
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