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Esta norma establece el proceso que se ha de seguir para la elaboración de elementos prefabricados de terrazo que se producen en la Empresa de Materiales de Construcción de Holguín.

1. Términos y definiciones.

Elementos prefabricado de terrazo. Producto obtenido mediante  el moldeo del hormigón, que puede tener acero de refuerzo, según proyecto y que su superficie está sujeta a una terminación según su usos, (rústico o desbastado ). Ver NC 498:2007 Elementos Prefabricado de Terrazo. Especificaciones
2. Especificaciones de los índices de calidad de las materias primas y componentes.

Cemento. Según NC 95:2001 Cemento Pórtland.
Árido : NC 251:2005 Áridos para hormigones Hidráulicos. Requisitos
Acero de refuerzo. NC 7:2004 ¨ Barras de acero para refuerzo de hormigón.   Especificaciones
Agua. NC 353:2004 Agua para amasado y curado del hormigón  y los morteros.
Cemento Blanco: NC 101:2001 Cemento Blanco .Especificaciones
3. Especificaciones de los índices de calidad del producto o productos finales.

Para este punto ver la NC 498:2007
4.   Descripción del proceso tecnológico.

Características generales.

Los elementos se elaboran mediante el hormigonado en moldes metálicos o de madera de una mezcla de cemento Pórtland, áridos finos y gruesos y agua (ocasionalmente pigmentos). Previamente estos moldes serán correctamente preparados y colocados el acero de refuerzo en caso que así lo requiera. Según proyecto. Posteriormente los elementos se someten a un proceso de curado y en dependencia de su destino se someterán a proceso de limpieza para rustico, con desbaste y tape. 

Etapas en que se divide el proceso

· Preparación de los moldes

· Dosificación de las materias primas

· Fundición

· Curado

· Desbaste

· Tape
5. Descripción de las operaciones tecnológicas

Preparación del molde

Objetivo de la operación tecnológica.

Preparar los moldes con las dimensiones que requiere el proyecto del elemento que se va a producir, además este quedará en estanco.

Especificaciones principales del objetivo inicial de trabajo.

Los moldes deben reunir las siguientes características:

·  Serán de madera o metales.

· Exactitud en las medidas acorde a las dimensiones y forma del elemento.

· El molde será consistente y debe estar bien fijado de modo que resista sin 
         deformarse.
· Ser lo más estanco posible para evitar la salida del material.

Materiales auxiliares.

· Escuadra.
· Cinta métrica o regla de madera.
· Solución de engrudo o fuel – oil.
Procedimiento de trabajo.

Se procederá a armar los moldes según dimensionamiento y forma requerida en el proyecto del elemento, sobre una superficie plana y lisa, la cual puede ser piso o mesa de hormigón, una vez confeccionado el molde se  comprueban las dimensiones. Finalmente se le aplica una solución compuesta por engrudo y fuel – oil empleando para esto una brocha de ceda o henequén en toda la superficie del molde.

Especificaciones generales del objeto final de trabajo.

El molde quedará con las dimensiones de proyecto, estanco y sin exceso de grasa, que afecte la calidad del hormigón.

Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

·  Guantes de trabajo.

·  Botas de goma.

Preparación del acero.

5.2.1 Objetivo de la operación tecnológica.

 Lograr el corte del acero de acuerdo al proyecto del elemento a producir.

5.2.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo

El molde estará correctamente dimensionado y que el acero esté en buenas condiciones para ser utilizado

5.2.3 Equipos instalados y equipamiento utilizado.

Máquina cortadora

5.2.4 Procedimiento de trabajo

El operario tomará el acero y lo colocará en el porta-rollo, marcará la medida en que va a efectuarse el corte y posteriormente lo colocará en la máquina para efectuar el mismo; una vez concluida dicha operación son trasladados de forma manual al área de fundición.

5.2.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo

· El acero será cortado con las dimensiones que se establecen

· El acero no tendrá exceso de oxidación

5.2.6 Reglas de protección durante la operación

Se establece el uso de:

· Guantes de trabajo

· Botas de goma

5.3     Colocación del acero

5.3.1  Objetivo de la operación tecnológica

Lograr que la armadura de acero quede perfectamente  colocada en el elemento a   producir.

5.3.2  Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo

La malla confeccionada con el acero esté perfectamente dimensionada y bien amarrada en las juntas o uniones.

5.3.3 Materiales auxiliares

Acero de 30 kg/cm2 (para amarrar)

5.3.4 Procedimiento de trabajo.

La malla o barras deben colocarse lo más al centro posible para obtener un mayor recubrimiento, debiendo estar amarradas o punteadas.

5.3.5  Especificaciones principales del objeto final de trabajo.
La malla quedará correctamente colocada en el molde, en condiciones de recibir el hormigonado.

5.3.6  Reglas de protección durante la operación.

  Se establece  el uso de:

· Guantes de trabajo.

6. Descripción de la operación tecnológica

6.1 Dosificación del agua.

Objetivo de la operación tecnológica.

Dosificar  la cantidad exacta de agua que lleva la mezcla de hormigón.

6.1.2 Especificaciones del objetivo inicial de trabajo.
El agua será según NC 353:2004
       6.1.3 Equipos instalados y equipamientos utilizados.
· Cubo

6.1.4 Procedimiento de trabajo.

El operario accionará el dispositivo y pondrá en marcha la hormigonera, posteriormente procederá mediante el cubo a medir el agua cuya cantidad estará en dependencia de las características del hormigón y finalmente se verterá en la hormigonera.

6.1.5 Especificaciones del objeto final de trabajo.
El agua estará correctamente dosificada.

6.1.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Botas de goma alta.

Dosificaciones del cemento.

6.2.1 Objetivo de la operación tecnológica.

Dosificar la cantidad exacta de cemento que lleva la mezcla de hormigón.

6.2.2 Especificaciones del objeto inicial de trabajo.

El cemento cumplirá con lo que establece el certificado de concordancia emitido por la empresa, que estará acorde con la NC 95:2001
6.2.3 Equipos instalados y equipamientos utilizados.

· Vagón o cubo.

6.2.4 Procedimiento de trabajo.
El operario accionará la palanca del silo, para así permitir la caída del cemento en el vagón, posteriormente enrasa la superficie convenientemente y finalmente es trasladado y vertido en el cubo de la hormigonera. Si la dosificación es por bolsa, esta debe medirse por cubos y verterlos  en la cubeta de la hormigonera.

6.2.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo

El cemento estará correctamente dosificado.

6.2.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Botas de goma

· Caretas anti-polvo 

Dosificación del árido marmóreo.

6.3.1  Objetivo de la operación tecnológica.

Dosificar la cantidad exacta de árido fino o grueso que lleva la mezcla de hormigón.

6.3.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

El árido fino y grueso cumplirá con lo establecido en la NC 251:2005
6.3.3 Equipos instalados y equipamiento utilizado.

· Vagón

· Pala.

6.3.4 Procedimiento de trabajo.

El operario tomará el árido fino y grueso a utilizar y auxiliándose de la pala, verterá en el vagón el material y lo trasladará al cubo de la hormigonera donde es vertido.

6.3.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

El árido estará correctamente dosificado.

6.3.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de guantes de trabajo.

7. Descripción de la operación tecnológica.

7.1 Mezclado de las materias primas.

7.1.1 Objetivo de la operación tecnológica.
Las materias primas quedarán correctamente mezcladas en el orden y cantidad establecido.

7.1.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

Las materias primas estarán correctamente dosificadas.

7.1.3 Equipos instalados y equipamientos utilizados.

· Hormigonera de eje vertical.

· Vagón.

7.1.4 Procedimiento de trabajo.

El operario accionará el dispositivo de puesta en marcha el cubo de la hormigonera y éste se desliza en forma ascendente  a través de las barras guías, vertiendo los materiales dosificados, agua, cemento y áridos finos y gruesos, que son mezclados por espacio de 120 a 180 segundos, concluido este tiempo el operario manipula el dispositivo, detiene el equipo  y pone en movimiento la palanca, quedando la tambora inclinada de forma tal que permita la caída del hormigón en el vagón que fue colocado con anterioridad y finalmente es trasladado al área de fundición.

7.1.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

Se obtendrá una mezcla homogénea de hormigón.

7.1.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Guantes de trabajo.

· Delantal.

· Botas de goma.

7.2 Fundición.
7.2.1 Objetivo de la operación tecnológica.

Lograr una buena distribución del hormigón en todo el interior del molde.

7.2.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

La mezcla de hormigón estará perfectamente homogeneizada.
7.2.3 Materiales auxiliares.

· Cuchara.

· Regla.

· Plana.

· Rodillo de hierro.

· Sacos.

· Escobilla.

7.2.4 Procedimiento de trabajo.

El operario vuelca la mezcla en los moldes con cuidado para evitar la destrucción o el descuadre de los mismos, mediante la cuchara compactará hasta que ésta sea uniforme, posteriormente procederá a la colocación del refuerzo de acero, finalmente se repasa con una regla la superficie.

Luego de realizarse el vibrado de forma manual ( con la plana o cuchara ) el operario aplicará dos pasadas con un rodillo de hierro para terminar su compactación, debiéndose realizar esta operación entre 1 y 2 horas de haberse concluido la operación anterior.

Posteriormente se procederá a limpiar el residual de pasta de cemento con la plana, así como en la superficie del elemento para evitar que queden oquedades.

A partir de las 2 horas de fundido el elemento, se le pasara una brocha de henequén para evitar grietas.

7.2.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

· Los elementos no deben presentar poros interiores, ni exteriores.

7.2.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Botas de goma.

· Guantes de trabajo.

· Delantal.

8. Descripción de la operación tecnológica.

Desmolde.

Objetivo de la operación tecnológica.

Lograr la separación de las guarderas que conforman el molde.

8.1.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

Para desmoldear el elemento, éste debe tener entre 24 y 48 horas de fundido según el tipo de elemento
8.1.3 Materiales auxiliares.

· Martillo.

· Herramienta fina en uno de sus extremos.

8.1.4 Procedimiento de trabajo.

El operario con ayuda del martillo separa las guarderas del elemento fundido, introduce una herramienta fina en uno de sus extremos y algo flexible entre el elemento y el piso, se comienza a desprender con mucho cuidado.

8.1.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

El elemento quedará perfectamente conformado sin roturas, descantillos o despuntes.

8.1.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Botas con casquillos.

· Guantes de trabajo.

8.2 Izaje.
8.2.1 Objetivo de la operación tecnológica.

Lograr el levantamiento del elemento del área de fundición.

8.2.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

Los elementos se izarán entre 24 y 48 horas según el tipo de elemento fundido.

8.2.3 Materiales auxiliares.

· Herramienta fina en uno de sus extremos.

· Mesita transportadora o montacargas.

8.2.4 Procedimiento de trabajo.

Con la ayuda de la herramienta fina en uno de sus extremos, se introduce en el borde inferior del elemento, calzándolo con cuñas de madera en las esquinas y se procede a levantar éste, teniendo en cuenta que el elemento esté fraguado y totalmente endurecido para que tenga el mínimo de resistencia.

Posteriormente es colocado en el piso de forma vertical.
8.2.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

El elemento quedará totalmente separado del molde y alzado sin causarle daños, como rotura, despuntes etc.

8.2.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Guantes cañeros.

· Botas con casquillos

· Cinto labor y fuerza.

· Muñequera.

8.3 Curado
8.3.1 Objetivo de la operación tecnológica.

Lograr que el hormigón adquiera la resistencia requerida par su posterior desbaste.

8.3.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

No requiere.

8.3.3 Materiales auxiliares.
· Manguera plástica
8.3.4 Procedimiento de trabajo.

Una vez colocado el elemento en el área de curado se comienza a aplicar el curado por aspersión para mantener la humedad y posibilitar las condiciones favorables para la hidratación del cemento, ésta debe realizarse durante 48 a 72 horas y el elemento puede estar colocado en forma vertical sobre listones de madera.

8.3.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

Los elementos curados tendrán la resistencia requerida para ser desbastados.

8.3.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Botas de goma.

9. Descripción de la operación tecnológica.

Desbaste de las superficies.

9.1.1 Objetivo de la operación tecnológica.

9.1.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

 Obtener el desbaste del elemento hasta rebajar la cara de forma tal, que aflore a la superficie el granulado empleado en su máximo tamaño.

9.1.3 Equipos instalados y equipamientos utilizados.

· Máquina de brazo articulado.

· Mesita transportadora.

9.1.4 Procedimiento de trabajo.

El operario conjuntamente con el ayudante colocará el elemento sobre la mesita transportadora y la trasladará del área de curado hacia la zona donde se encuentra instalada la máquina de brazo articulado, una vez colocado el elemento sobre la mesa y colocadas las cuñas necesarias el operario vertirá pequeñas porciones de arena cernida en varias zonas de  la superficie de esta, se accionará el dispositivo de puesta en marcha el equipo y se desbastará la pieza con el anillo de 10 ¨  de grano No. 24 ó 30, hasta rebajar la cara  de 2  a  3 mm permitiendo el afloramiento máximo del granulado en la superficie, concluida esta operación se procede a aplicar el grano No. 80 hasta eliminar las rayaduras profundas dejadas en la superficie por la piedra anterior, luego se lavará la pieza y se trasladará al área de la máquina cortadora mediante la mesita transportadora en la cual se colocarán con varias cuñas en el borde inferior para evitar despuntes, descantillos o roturas.

9.1.5 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

El elemento tendrá ene esta fase de desbaste, un alisado aceptable producido por el anillo de carburo de silicio No.0. 80.

9.1.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Delantal plástico.

· Guantes de trabajo.

· Botas de goma.

· Haragán manual.

Canteo.

9.2.1 Objetivo de la operación tecnológica.

9.2.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

El elemento estará desbastado por las superficies que serán terminadas en los elementos seleccionados (pasos y mesetas).

9.2.3 Equipos instalados y equipamientos utilizados.

· Máquina cortadora.

· Disco de diamante.

· Escuadra  y cinta métrica.

· Mesita transportadora.

9.2.4 Procedimiento de trabajo.

El operario con el ayudante colocará el elemento sobre la superficie del carro en forma horizontal, alineándola con el disco, posteriormente aplica la alimentación  de agua y pone  la máquina en marcha, una vez terminado los cortes de los cantos vistas del elemento, se verifica el dimensionamiento, se lava bien y finalmente se traslada en forma horizontal al área de la máquina de eje flexible mediante la mesita transportadora.

9.2.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

El elemento tendrá las dimensiones para lo cual fue diseñado.

9.2.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Guantes de trabajo.

· Botas de goma.

· Orejeras.

10. Descripción de las operaciones tecnológicas.

10.1 tape.

Objeto de la operación tecnológica.

Tapar los poros visibles que hayan quedado después del desbaste.

10.1.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

El elemento estará desbastado tanto en la superficie como en los cantos..

10.2.3 Materiales auxiliares.

· Raspilla o espátula.

· Mota de yute.

· Mesita transportadora.

· Sacos de yute.

10.1.4 Procedimiento de trabajo.

El operario procederá a elaborar una pasta, la cual estará compuesta por cemento gris y blanco, posteriormente con el auxilio de la raspilla se extenderá la pasta en toda la superficie del elemento, haciendo penetrar ésta en los poros mediante la mota de yute, finalmente se repasa la superficie con más pasta y un pedazo de mármol, para fijar la pasta en el poro y dejar un espesor mínimo.

Concluida dicha operación, el elemento es trasladado mediante la mesita transportadora a un área de almacenamiento permaneciendo en esta área no menos de 96 horas con la finalidad de que el cemento del tape endurezca lo suficiente y poder continuar el proceso.

10.1.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

El espesor de la capa del tape debe ser ni muy fina que no cubra el poro, ni muy gruesa que dificulte el destape .
10.1.6 Reglas de protección durante la operación.

Se establece el uso de:

· Guantes de goma.

· Respirador

· Botas de goma.

         11        Control del proceso tecnológico.  

11.1 Puntos de inspección. 

	1
	Inspección de las materias primas.

	2
	Inspección de la preparación del molde

	3
	Inspección de la elaboración y colocación del refuerzo de acero.

	4
	Inspección de las dosificaciones. 

	5
	Inspección del mezclado. 

	6
	Inspección de la fundición. 

	7
	Inspección del desmoldeo. 

	8
	Inspección del izaje. 

	9
	Inspección de curado. 

	10
	Inspección del desbaste. 


	11
	Inspección del conteo. 

	12
	Inspección del tape. 

	13
	Control del Producto Final 


       11.2    Descripción de los puestos de control.    
       11.2.1 Punto 1:  Inspección de las materias primas.   

       11.2.1 Contenido de trabajo.

                   En el caso de: 

         - Cemento gris: Se que cumple con lo establecido en la norma P-350. 

         - Cemento blanco: Se verificará que sea P-400.

         - Árido marmóreo: Se verificará la calidad general del granulado de mármol y 

                    polvo marmóreos. 

                 - Acero: Verificar el estado del mismo y el diámetro. 

      11.2.2 –Método de control.

         En el caso de: 

                 - Cemento gris.  Se exigirá por el controlador de la calidad el certificado de      

                    concordancia que corresponda con el P-350 en cada abastecimiento. 

                 - Cemento blanco: Se verificará la resistencia a la comprensión del tipo 


P-400, por el laboratorio de la empresa, en cada


abastecimiento, según NC 101:2001 

· Árido finos y gruesos: En cada abastecimiento, se verificará la calidad
      general  del mismo visualmente en cada abastecimiento

   -Acero : El controlador verificará que no tenga exceso de oxidación, el  



diámetro, esto se realizará visualmente y con el pie de rey en


cada abastecimiento y periódicamente.

             11.2.2   Punto 2. Inspección de preparación del molde.   


11.2.2.1 Contenido de trabajo.


Se procederá a la inspección de la preparación de los moldes con la  


finalidad de garantizar la exactitud en las medidas, resistencia a las 


deformaciones, así como la estanqueidad. 


11.2.2.2 Métodos de control.


Se verificará el dimensionamiento de los moldes en forma visual por   


el controlador, una vez por turno, así como chequear la estanquidad


11.2.3   Punto 3. Inspección. Colocación del acero.
             11.2.3.1 Contenido de trabajo
                           Se inspecciona la preparación del acero con la finalidad de                            


garantizar el corte de los aceros y colocación del refuerzo de acuerdo 


al tipo de elemento a producir.

              11.2.3.2 Método de control.    


 E l controlador comprobará visualmente la exactitud de los cortes de 


 acero, así como su conformación y posición en el molde, se auxilia-  


 rá además del pie de rey o cinta métrica 1 veces por turno. 


11.2..4  Punto 4. Inspección de la dosificaciones. 

              11.2.4.1 Contenido de trabajo.

                             Se controlará que las cantidades de materiales que intervienen en la  dosificación sean las establecidas

.  


11.2.4.2 Método de control. 


El inspector de calidad comprobará la dosificación de agua visual- 


mente con una frecuencia de dos veces por turno 

               11.2.7    Punto 5. Inspección del mezclado.  

               11.2.7.1 Contenido de trabajo. 


Se procederá a la inspección del mezclado de los materiales con la


Finalidad de garantizar homogeneidad. 


11.2.7.2 Método de control. 

El controlador de calidad comprobará  el tiempo de mezclado, con una frecuencia de 2 veces por turno. 


11.2.8    Punto 6:  Inspección de la fundición. 

                11.2.8.1 Contenido de trabajo. 



Se inspecciona la fundición en el interior del molde con la finali- 


dad de garantizar una correcta distribución del hormigón en toda  


la superficie del molde. 


11.2.8.2 Método de control. 


Se inspeccionará de forma visual y 2 veces por turno el vertido y 


Compactación, escobado del residual y lizado de la superficie.   

                11.2.9    Punto 7:   Inspección del desmoldeo.  

                11.2.9.1 Contenido de trabajo. 



Se procederá a la inspección del desmoldeo para garantizar la 


extracción del producto una vez moldeado.  


11.2.9.2 Método de control. 


En este caso se verifica visualmente por el controlador el tiempo 


de fraguado para poder realizar el desmoldeo, cuidados que se 


deben tener en cuenta para realizar esta operación, esto se realiza 


con una frecuencia de 2 veces por turno. 


11.2.10  Punto 8.  Inspección del izaje. 


11.2.10.1 Contenido de trabajo. 


Se procederá a la inspección del izaje con finalidad de garantizar 

                                 el levantamiento de los elementos una vez que son desmoldados.

                 11.2.10.2   Método de control.  


  El controlador chequeará dos veces por turno visualmente el                                              

                                   cuidado a tener con el producto en el Izaje.           

                 11.2.11      Punto 9.   Inspección del curado. 

                 11.2.11.1   Contenido de trabajo. 


Se procederá a la inspección del curado por aspersión de agua 

Con la finalidad de garantizar una mayor resistencia, esto debe


durar 72 horas. 

                 11.2.11.2    Métodos de control. 


El inspector de calidad comprobará la inspección del curado, 


chequeando el tiempo de éste, que serán 72 horas, las prime- 


ras 48 horas es por aspersión, que se mantendrán situados  


bajo techo y separado del piso por listones y su colocación que 


sea vertical, esto se realizará visualmente en cada turno. 

                 11.2.12       Punto 10. Inspección del desbaste. 


11.2.12.1    Contenido de trabajo.

Se inspeccionará el desbaste para garantizar el afloramiento 


del grano mayor en la superficie.


11.2.12.2   Método de trabajo. 

                                     El inspector de calidad, chequeará visualmente 2 veces por 


turno el grano de carburo de silicio utilizando; calidad de la  


muela abrasiva; aflojamiento del grano mayor, en la 


superficie; lisado y lavado del elemento, calidad del desbaste

                                     (sin rayaduras perceptibles del grano No.24 y la rectificación  


de la superficie). 


 11.2.13        Punto 11. Inspección canteo. 

 11.2.13.1     Contenido de trabajo. 


Se procederá a la inspección del desbaste o canteo con la     

                                      finalidad de garantizar el corte en exceso de los elementos   


. 


11.2.13.2     Método de control.  


El controlador verificará 2 veces por turno visual, con cinta    

                                        métrica de la velocidad de traslación del equipo durante el 


corte, parámetro del corte verificación de las dimensiones 


después del canteo, lavado de la pieza y la correcta    

                                        manipulación y colocación del elemento en los pallets.


.  

                      11.2.18        Punto 12.  Inspección de terminación final. 

                      11.2.18.1    Contenido de trabajo.


Se garantizará el acabado final del elemento. 

                      11.2.18.2    Método de control. 


 
El controlador garantizará la evaluación final del producto

                                               terminado según se establece en la NC 498:2007.                              

C O M P L E M E N T O
                        NORMAS ESTATALES DE REFERENCIA. 

NC 251:2005 Áridos para hormigones hidráulicos. Requisitos
NC 7:2004 Barras de acero para refuerzo de hormigón. Especificaciones.

NC 498:2007  Elementos Prefabricados de Terrazo. Especificaciones.
                              DOCUMENTOS CONSULTADOS. 

  - Carta tecnológica. Productos prefabricados de terrazo.


  - S.S.C.C. Elementos prefabricados de terrazo. 

             - Normas de proceso de elementos prefabricados de terrazo de las                

               distintas Empresas de Materiales.  


                                   L E Y E N D A
Inspección  1     Control de la calidad de las materias primas.

Operación  1      Preparación del molde.

Inspección  2     Control de la preparación de los moldes.

Operación  2      Preparación del acero de refuerzo. 

Operación  3      Colocación del refuerzo de acero en los moldes. 

Inspección  3     Control de la colocación del acero en los moldes. 

Transporte  1     Traslado de los moldes al área de fundición. 

Operación  4      Dosificación del agua. 

Inspección  4     Control de la dosificación del agua. 

Operación  5      Dosificación del cemento. 

Inspección  5     Control de la dosificación del cemento. 

Operación  6      Dosificación del granulado de mármol. 

Inspección  6     Control de la dosificación de granulado de mármol. 

Operación  7      Mezclado de las materias primas. 

Inspección  7     Control del mezclado de las materias primas. 

Operación  8      Fundición del elemento. 

Inspección  8     Control de la fundición del elemento. 

Operación  9      Desmoldeo. 

Inspección  9     Control del desmoldeo. 

Operación  10    Izaje del elemento. 

Inspección  10   Control del Izaje del elemento.

Transporte  2      Traslado del elemento al área de curado.

Operación  11     Curado del elemento.

Inspección  11    Control del curado del elemento.

Demoras     1      Esperar hasta 72 horas para ser desbastado.

Operación  12     Desbaste de las superficies del elemento. 

Inspección  12    Control del desbaste d la superficie del elemento. 

Operación  13    Cantero del elemento. 

Inspección  13    Control del canteo del elemento.

Operación  14     Desbaste de cantos y aristas del elemento. 

Inspección  14    Control del desbaste de cantos y aristas del elemento. 

Operación  15     Tape del elemento. 

Inspección  15    Control del tape. 

Demora       2      Esperar 96 horas para efectuar el destape. 

Operación  16     Destape de los cantos del elementos. 

Operación  17     Destape de la superficie del elemento. 

Operación  18     Aplicación del 2do. Destape. 

Inspección  16    Control del destape. 

Operación  19     Brillado del elemento. 

Inspección  17    Control del brillado. 

Operación  20     Terminación final del elemento. 

Inspección  18     Control del terminado final del elemento. 

Transporte  3       Trasladado del elemento al área de productos terminados. 

