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Revisada 
Esta Norma de Empresa establece un orden único para la ejecución de las diferentes operaciones que conforman el proceso tecnológico de la producción de losetas hidráulicas en la Fabrica de Holguín perteneciente a la UEB de la IMC de Holguín subordinada a la Empresa de Materiales de Construcción de Holguín.

1. Términos y definiciones.

 A los fines de esta Norma  de Empresa se aplican los siguientes términos y definiciones.

1.1.  Loseta Hidráulica: Es el producto obtenido mediante la compresión en moldes de tres capas de diferentes clasificaciones llamadas capa ornamental o superficie de desgaste, capa intermedia o brazaje y capa base o gordo.

Nota: Véase el apartado 3.1 de la NC 238:2008 para las definiciones de los siguientes  términos

2.  Especificaciones de los índices de calidad de las materias primas.

2.1 Cemento blanco:  Véase la NC 101: 2001 Cemento Blanco . Especificaciones .

2.2 Arena sílice: Su contenido de SiO2  no deberá ser menor del 90 %  y la granulometría deberá estar  entre 1.19   mm y 0.149 mm.
2.3 Carbonato de calcio: Su contenido de CaCO3 , no deberá ser menor del 90 % y la granulometría deberá estar entre 1.19 mm y 0.149 mm . 

2.4 Pigmentos: Constituyen aditivos y pueden ser:

· Rojo Oxido de Hierro: El contenido de FeO2  fluctúa entre un 85 % y un 98 %. En el tamiz No. 325  no debe  retener más de un 1 % .

· Amarillo Oxido de Hierro: El contenido de FeO2  fluctúa entre un 84 % y  un 98 %. En el tamiz No. 325 no deberá  retener mas de un 1%.

· Verde Oxido de cromo: El contenido de CrO2  debe ser de un 97 % y en el tamiz de 3.25 mm no deberá  retener más de un 2 %.

Se usará eventualmente, Cola de Hierro de Nícaro u otros que se consideren, previo análisis químico.

2.5 Polvo de cantera: Deberá encontrarse en un porcentaje no menor del 80 % y su granulometría  no deberá ser mayor de del tamiz 4.76 mm. Su absorción  de agua no deberá ser menor del 2 % de la roca madre, y este deberá ser de las Parras, Pilon  o  baldosas. Según NC 54-264:84
2.6 Cemento gris: Será del tipo Pórtland P-350  y PP 250 según NC 95:2001

2.7 Agua: Según la NC 353:2004 Aguas para el Amasado y Curado del Hormigón y los Morteros. Especificaciones
3.  Especificaciones de los índices de calidad del producto final.

 Las losetas hidráulicas deberán cumplir los índices de calidad establecidos en la -

 NC 238:2008  Losetas hidráulicas. Especificaciones.

Estos requerimientos son de obligatorio cumplimiento para el producto y de no poseerlos el producto se considera no conforme.

3.1 Clasificación en clases de calidad.

Esta clasificación se hará según la norma cubana NC 238:2008. Losetas hidráulicas. Especificaciones.

4. Descripción del proceso tecnológico.

4.1 Características generales :

Este producto se elabora manualmente  a partir de tres capas llamadas capa ornamental o  de desgaste, capa intermedia o brazaje y capa base o gordo , colocándose una sobre otra empezando por la capa de desgaste en un molde el cual se somete a presión en una prensa hidráulica .

Una vez conformada la loseta hidráulica se extrae y se coloca en un tablero. Posteriormente se somete a hidrotratamiento y después pasa al área de secado para  su posterior almacenamiento.

5. Etapas en que se divide  el proceso.

El proceso tecnológico se divide en:

1era  Etapa: Elaboración de las mezclas.

2da   Etapa: Prensado

3era  Etapa: Hidrotratamiento y secado

4ta     Etapa: Clasificación, Almacenamiento y Curado.

6. Descripción de las etapas.

6.1 1era etapa:  Elaboración de las mezclas.

6.1.1 Objetivo de la etapa.

Preparar las dosificaciones y mezclas de las tres capas que conforman el producto terminado.

6.1.2  Operaciones tecnológicas de la  etapa.

· Operación No.1: Mezclado de las materias primas de la capa ornamental o de    

· desgaste.

· Operación No 2 : Mezclado de las materias primas de la capa intermedia o brazaje.

· Operación No.3 : Mezclado de las materias primas de la capa base o gordo.

6.1.2.1  Descripción de las operaciones tecnológicas de la 1era etapa

6.1.2.1.1 Operación tecnológica No.1: Mezclado de las materias primas de la  capa ornamental o  de desgaste .

6.1.2.1.1.1 Objetivo de la operación tecnológica: 

Mezclar las materias primas de la capa ornamental o de desgaste.

6.1.2.1.1.2  Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

Las materias primas que intervienen en esta operación son: 

Cemento blanco o gris, arena sílice, carbonato de calcio y pigmentos. Sus especificaciones de calidad se señalan en el pto. 2.

En caso de no existir arena sílice puede utilizarse en sustitución de esta, carbonato de calcio. 

6.1.2.1.1.3 Equipos instalados y equipamiento utilizado.

· Mezcladora  de eje Horizontal. 

· Capacidad ............................................................ 0.17 m3

· Cantidad ..............................................................  1

· Zaranda

· Tamiz Luz de la malla ................................................. 1.19 

· Báscula de piso.

· Capacidad .............................................. 500 Kg.

· Cantidad .................................................  1

· Vagones de mano.

· Capacidad ........................................................... 0.085 m3

· Cantidad .............................................................  1

· Materiales auxiliares 

· Para el llenado de los vagones se utilizan palas.

6.1.2.1.1.4 Procedimiento de trabajo para realizar la operación No. 1

· Recepción y almacenamiento de la materia prima.
La materia prima a su llegada es revisada y recepcionada  depositándose en cubículos bajo techo ( el carbonato de calcio y la arena sílice) .

· Medida gravimetrica de las materias primas. Las materias primas se pesan de acuerdo a las dosificaciones  de la capa mediante el uso de  vagones los cuales se trasladan hacia el mezclador.

· El vagón se descarga manualmente en el mezclador. El mezclador se pone en funcionamiento durante un tiempo de 2 min. a 5 min.

6.1.2.1.1.5 Especificaciones del objeto final de trabajo.

El objeto final de trabajo lo constituyen las materias primas en cantidades definidas para lograr en el mezclado la dosificación requerida. La mezcla no debe contener humedad, debe ser seca sin gránulos y permanecer en reposo durante 24 horas.

6.1.2.1.1.6 Reglas de seguridad durante la operación.

· Revisar los equipos antes de comenzar la operación.

· Tener buena iluminación.

· Observar las reglas de protección e higiene del trabajo durante la operación.

6.1.2.1.2 Denominación de la operación.
Operación tecnológica No. 2: Mezclado de las materias primas de la capa intermedia o brazaje.

6.1.2.1.2.1 Objetivo de la operación.

Mezclar las materias primas de la capa intermedia o brazaje .

6.1.2.1.2.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

Las materias primas que intervienen en esta operación son:

Cemento gris y el polvo de cantera. Sus especificaciones  son las que se señalan en el pto. 2 y en el SSCC.

6.1.2.1.2.3 Equipos instalados y equipamiento utilizado.

· Mezcladora de eje vertical

· Capacidad ............................................................ 0.17 m3

· Cantidad ..............................................................  1

· Vagones de mano.

· Capacidad ........................................................... 0.085 m3

· Cantidad .............................................................  2

· Materiales auxiliares.

      Para el llenado de los vagones se utilizan palas.

6.1.2.1.2.4  Procedimiento de trabajo para realizar la operación No. 2

· Las materias primas a su llegada son  revisadas y recepcionadas, depositándose en cubículos bajo techo ( el polvo de cantera). El cemento es  depositado en silos.

· Al mezclador se llevan dos  sacos de cemento gris y dos  vagones de polvo de cantera para  preparar la mezcla de la segunda capa. El tiempo de mezclado será de 1 min. a 3 min.

6.1.2.1.2.5  Especificaciones del objeto final de trabajo.

Esta mezcla no debe contener humedad, debe ser seca, sin gránulos y permanecer en reposo durante 24 horas.

6.1.2.1.2.6 Reglas de seguridad durante la operación.

 Véase el apartado 6.1.2.1.1.6  de la presente.

6.1.2.1.3 Operación tecnológica No. 3: Mezclado de la materias primas de la  capa base o gordo.

6.1.2.1.3.1  Objetivo de la operación.

Mezclar las materias primas de la capa base o gordo.

6.1.2.1.3.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.

Las materias primas que intervienen en esta operación son : Cemento gris y polvo de cantera . Sus especificaciones de calidad se definen en el pto. 2 .

6.1.2.1.3.3 Equipos instalados y equipamiento utilizado..

· Mezclador de eje vertical

· Capacidad ..................................... 0.17 m3

· Cantidad ....................................... 1

· Velocidad .....................................  50 r.p.m.

· Materiales auxiliaries 

· Los vagones y las palas son los utilizados en las operaciones anteriores.

6.1.2.1.3.4 Procedimiento de trabajo para realizar la operación No. 3.

· La materias primas a su llegada son  revisadas y recepcionadas. El polvo de piedra se coloca a cielo abierto y se le añade agua para su saturación.

· A la mezcladora se lleva un saco de cemento gris, y dos vagones de polvo de cantera, a este se le añadió agua el día anterior para trabajarlo saturado .El tiempo de mezclado será de 1 min. a 3 min.

6.1.2.1.3.5 Especificaciones del objeto final de trabajo.

Esta mezcla debe estar saturada de humedad sin gránulos y  no debe permanecer mas de 45 minutos de reposo , debido a que el cemento comienza su fraguado inicial a partir de este tiempo.

6.1.2.1.3.6 Reglas de seguridad durante la operación.

Véase el apartado 6.1.2.1.1.6  de la presente.

6.2. 2 da Etapa: Prensado.

6.2.1 Objetivo de la etapa.

Compactar las tres capas que conforman la loseta hidraúlica por medio de una prensa .

6.2.2  Operaciones tecnológicas de la etapa.

· Operación No. 4: Preparación de la capa ornamental o de desgaste.

· Operación No. 5: Preparación de la caja.

· Operación No. 6: Vertido de las tres capas.

· Operación No. 7 : Prensado

6.2.2.1 Descripción de las operaciones tecnológicas de la 2da Etapa .

6.2.2.1.1 Operación tecnológica No. 4: Preparación de la capa ornamental o  de desgaste

6.2.2.1.1.1 Objetivo de la operación.

Licuar  los materiales  de esta capa y proporcionarle la viscosidad requerida.

6.2.2.1.1.2 Especificaciones principales del objeto inicial del trabajo.

Esta capa debe tener las siguientes especificaciones.

· Contenido de agua ............................. 5.1 l (½ cubo)

· Contenido de polvo............................ 16 Kg.

· Además no debe permanecer en la pastera más de 45 min.

6.2.2.1.1.3 Equipos instalados y equipamiento utilizado.

· Una pastera. 

      Por cada operario  existe una.  Posee tres compartimientos.

· Materiales auxiliares.

 Cucharas, las que  varían en dependencia del tipo de mosaico que se esté elaborando. 

6.2.2.1.1.4  Procedimiento de trabajo para realizar la operación No. 4.
 Se vierte el agua añadiéndole el polvo seco, agitándose por medio de una paleta hasta que se eliminen los grumos y se obtenga la viscosidad requerida.

6.2.2.1.1.5 Especificaciones del objeto final de trabajo.
Esta mezcla  que va a constituir la capa ornamental o de desgaste debe tener la viscosidad requerida y no debe permanecer  mas de  45 min. en la pastera.

6.2.2.1.1.6 Reglas de seguridad durante la operación.

Véase apartado 6.1.2.1.1.6 

6.2.2.1.2 Operación tecnológica  No. 5 : Preparación  de la caja.

6.2.2.1.2.1 Objetivo de la operación.

Acondicionar la caja para evitar que la loseta hidraúlica se adhiera y proporcionarle las formas o dimensiones establecidas.

6.2.2.1.4 Operación tecnológica No. 6 :Vertido de las tres capas.

6.2.2.1.3.2  Objetivo de la operación:

 Formar la estructura de la loseta hidraúlica creando las condiciones para el prensado. 

 6.2.2.1.3.2  Especificaciones del objeto inicial de trabajo.

El objeto inicial de trabajo lo constituye las tres capas, las cuales deben tener sus correspondientes características para efectuar el prensado.

6.2.2.1.3.3  Equipos instalados y equipamiento utilizado.

· Materiales auxiliares.

Para realizar esta operación se utilizan cuchara y brasajera.

6.2.2.1.3.4 Procedimiento de trabajo para realizar la operación No. 6 .

Primeramente se vierte la capa ornamental o de desgaste, después la capa intermedia o brazaje  y por último la capa base o gordo.

6.2.2.1.3.5  Especificaciones de calidad del objeto final de trabajo.

Cada capa debe poseer las especificaciones de calidad según la NC 238:2008. Losetas hidráulicas. Especificaciones

6.2.2.1.3.6 Reglas de seguridad durante la operación.

Véase apartado 6.1.2.1.1.6 

6.2.2.1.4 Operación tecnológica No. 7: Prensado.

6.2.2.1.4 Objetivo de la operación.

Compactar las tres capas que conforman la loseta hidraúlica.

6.2.2.1.4.3 Espeficicaciones del objeto inicial de trabajo.

Estas espeficaciones se señalaron en el apartado 6.2.2.1.3.5

6.2.2.1.4.3  Equipos instalados y equipamiento utilizado.
· Prensa Hidráulica

· Cantidad ............................   20

· Presión del sistema ................. 140 Kg. /cm2

6.2.2.1.4.4 Procedimiento de trabajo para realizar la operación No. 7.

Se introduce la caja, se cierra la llave de retorno y se abre la llave de presión por un tiempo de 4 seg.a 6 seg. Concluido este tiempo se realiza la operación inversa, se extrae la caja, se extrae la loseta hidraúlica y se coloca en el  tablero.

6.2.1.4.5 Especificaciones principales del objeto final de trabajo.

Estas especificaciones se señalan en la NC 238:2008
6.2.2.1.4.6 Reglas de seguridad durante la operación.
Véase apartado 6.1.2.1.1.6 

6.3  3 era. Etapa: Hidrotratamiento y Secado.

6.3.1  Objetivo de la etapa.

Suministrar a la loseta hidraúlica  la humedad requerida para el fraguado del cemento, así como para que este expulse la  humedad en exceso adquirida.

6.3.2 Operaciones tecnológicas de la etapa.

· Operación No. 8: Inmersión en el tanque de hidrotratamiento.

· Operación No. 9:Secado. 

6.3.2.1 Descripción de las operaciones tecnológicas de la 3ra Etapa .

6.3.2.1.1 Operación Tecnológica No. 8: Inmersión en el tanque de hidrotratamiento.

6.3.2.1.1.1 Objetivo de la operación.

 Facilitar el fraguado del cemento

6.3.2.1.1.2 Especificaciones del objeto inicial de trabajo.

Estas espeficaciones  se señalan en el  apartado 6.2.2.1.3.5 y  en el SSCC.

Además el tiempo de inmersión  es hasta que el agua  deje de hacer burbujas. La inmersión no debe  realizarse   nunca antes de las 12 horas de elaborado el producto ni después de las 24 horas. El agua del tanque se cambiará semanalmente.

6.3.2.1.1.3 Equipos instalados y equipamiento utilizado.

· Tanque soterrado con elevador.

· Carretilla de mano para la transportación.

6.3.2.1.1.4 Procedimiento de trabajo.
Se introducen los tableros con el producto en el tanque de hidrotratamiento hasta que el agua deje de hacer burbujas.

6.3.2.1.1.5 Reglas de seguridad durante la operación.

Véase apartado 6.1.2.1.1.6 

6.3.2.1.2   Operación tecnológica No. 9: Secado.

6.3.2.1.2.1 Objetivo de la operación.

Que el producto pierda la humedad  en exceso que se le suministró.

6.3.2.1.2.2 Especificaciones del objeto inicial de trabajo.
El objeto inicial de trabajo es la loseta hidraúlica  hidratada colocada  en tableros.

Especificaciones:


· Número de unidades por tablero ................................ 

· Posición en el tablero ..................................   Totalmente horizontal.

6.3.2.12.3 Procedimiento de trabajo.

Una vez que se sacan los tableros del tanque  de hidrotratamiento se trasladan al área de secado.

6.3.2.1.2.4 Especificaciones del objeto final de trabajo.

El objeto final de trabajo es la loseta hidraúlica  seca, la que  deberá permanecer en el área de secado  durante 72 horas.

6.32.1.2.6 Reglas de seguridad.

Véase apartado 6.1.2.1.1.6 

6.4  4 ta. Etapa : Clasificación, almacenamiento y curado.

6.4.1 Objetivo de la etapa.

Proporcionarle al producto la resistencia requerida para su manipulación , al mismo tiempo que se clasifica y se almacena para la venta.

6.4.2 Operaciones tecnológicas de la etapa.
6.4.2.1 Descripción de la operación tecnológica de la 4ª Etapa.

6.4.2.1.1 Operación tecnológica No. 10: Curado de las losetas hidraúlicas.
6.4.2.1.1.1 Objetivo de la operación.

Proporcionarle al producto la resistencia requerida para su manipulación y uso.

6.4.2.1.1.2 Especificaciones principales del objeto inicial de trabajo.
 El objeto inicial de trabajo es la loseta hidraúlica  seca, aunque es bueno señalar que el curado empieza desde que el cemento comienza a fraguar.

6.4.2.1.1.3 Equipos instalados y equipamiento utilizado.

· Materiales auxiliares.

· Tableros de madera

· Camillas de hierro

· Paletas de madera.

6.4.2.1.1.4 Procedimiento de trabajo.

Las losetas hidraúlicas  son colocadas en los tableros de madera, de ahí a una camilla de hierro y esta será transportada por medio de montacargas o manualmente mediante  una carretilla mecánica al área de almacenamiento. El tiempo de curado será de 17 días  y las estibas de paletas no debe ser mayor de 5, la altura por el sistema de entongamiento no deberá sobrepasar las 6 unidades colocadas perpendicularmente y separadas entre si por listones de madera o de goma.

6.4.2.1.1.5 Especificaciones del objeto final de trabajo.

El objeto final de trabajo es el producto curado, el cual debe reunir las especificaciones establecidas en la NC 238:2008
6.4.2.1.1.6 Reglas de protección durante la operación.

Véase apartado 6.1.2.1.1.6 

7  Control del Proceso Tecnológico.

7.1 Puntos de Inspección.

· Inspección No. I Control de la calidad de las materias primas de la capa  ornamental o de desgaste.

· Inspección No.II Control de la calidad de las materias primas de la capa intermedia o brazaje .

· Inspección No. III Control de la calidad de las materias primas de la capa base o gordo.

· Inspección  No. IV Control de la calidad  de la dosificación y mezclado de las tres capas.

· Inspección  No. V Control de la operación de prensado.

· Inspección  No. VI Control del hidrotratamiento y secado.

· Inspección No. VII Control de la calidad del producto terminado en el área de almacenamiento. (Clasificación).

7.1.2   Descripción de los puntos de Inspección.

7.1.2.1  Contenido de trabajo de cada punto de Inspección.

7.1.2.1.1 Punto de Inspección No. I: Control de la calidad de las materias primas de la  capa ornamental o  de desgaste.

Control de la calidad de las materias primas de la primera capa: cemento blanco, arena sílice, carbonato de calcio y pigmento.

· Se verificara visualmente en cada abastecimiento y se realizaran ensayos de laboratorio correspondientes.

Visual:

 Contaminación y limpieza

Ensayos Físicos y Químicos:

Cemento: Se ensayara una vez trimestralmente.

Arena sílice: Anualmente.

Carbonato de calcio: Anualmente.

Pigmento: Anualmente.

7.1.2.1.2 Punto de Inspección No.II: Control de la calidad de las materias primas de la  capa intermedia o brazaje.

· Control de la calidad de las materias primas: Cemento gris y polvo de piedra.

· Se verificará visualmente en cada abastecimiento y se realizarán ensayos de laboratorio correspondientes.

 Visual: 

 Contaminación, limpieza y la temperatura del cemento, mediante el tacto.

 Ensayos físicos y químicos:

 Cemento: Trimestralmente

 Polvo de piedra: Trimestralmente, exigiendo en cada lote recibido la entrega del              correspondiente Certificado de Concordancia.

7.1.2.1.3 Punto de Inspección No. III: Control de la calidad de las materias primas de la  capa base o gordo.

· Control de la calidad de las materias primas: Cemento gris y polvo de piedra.

Visual: 

Contaminación, limpieza y la temperatura del cemento, mediante el tacto.

‘Ensayos físicos y químicos:

Cemento: Trimestralmente

Polvo de piedra: Trimestralmente, exigiendo en cada lote recibido la entrega del            correspondiente Certificado de Concordancia.

7.1.2.1.4 Punto de Inspección No. IV: Control de la calidad de la dosificación y mezclado.

· Se controlará que las dosificaciones gravimétricas y volumétricas sean las establecidas:

 Capa ornamental o de desgaste:

Cemento: 100 Kg.

Arena sílice: 70 Kg.

Carbonato de calcio: 60 Kg.

Pigmentos: Que no exceda del 10 % del peso del cemento. 

Nota: Cuando no hay existencia de arena sílice se usará totalmente carbonato de calcio

 (130 Kg). 

Capa intermedia o brazaje :

Dos sacos de cemento de 50 Kg. = 100 Kg. 

Dos  vagones de 0.085 m3 de polvo de piedra . = 0.17 m3

Capa base o gordo:

Un saco de cemento: 50 Kg..

Dos vagones de 0.085 m3 de polvo de piedra . = 0.17 m3

· Se chequeará que el vertido de las materias primas capa de desgaste sea el correcto.

· Se chequeará que el vertido de la materias primas del brazaje  y del gordo sea el adecuado.

· Se chequeará que el tiempo de mezclado de la capa de desgaste sea de 2 min. a 5  min.

· Se chequeará que el tiempo de mezclado del brazaje y el gordo capa  sea de 1 min. a  3 min.

· Se controlará que la mezcla del brazaje  esté seca.

· Se controlará que la mezcla de la capa base o gordo  sea homogénea y que la humedad sea correcta. 

· Se chequeará que las mezclas del brazaje  y el gordo  permanezcan los tiempos establecidos para su uso. Para el brazaje será 24 horas de reposo como mínimo y el gordo debe saturarse en un tiempo de 24 horas y no debe permanecer mas de 45 min. en la gordera.

7.1.2.1.5 Punto de Inspección No. V:  Control de la operación de prensado
Control de la calidad de la distribución de la mezcla de la capa  de desgaste en los moldes.

Se controlará hasta dos veces por turno:

· Que las pastas cumplan los requisitos establecidos en el SSCC y se vierta la cantidad establecida.

Control de la calidad de la distribución de la mezcla de la capa intermedia o brazaje:

· Se controlará hasta 2 veces por turno:

· Que se vierta la cantidad requerida. 

· Que se absorba la cantidad de agua necesaria.

Control de la calidad de la distribución de la mezcla de la capa base o gordo:
· Se controlará hasta dos veces por turno:

· Que se vierta la cantidad establecida

· Que la humedad de esta capa sea correcta.

· Que el tiempo de prensado no sea menor de 6 seg.

Control de la calidad en el desmoldeo y colocación del producto en el tablero:  

Se controlará hasta dos veces por turno:

· Los defectos se controlarán  según la NC 238:2008 Losetas Hidráulicas. Especificaciones..

7.1.2.1.6 Punto de Inspección No. VI: Control del hidrotratamiento  y secado.

Control de la calidad del hidrotratamiento y secado.

Se controlará: 

· Que se cumpla el ciclo establecido para el cambio de agua del tanque de hidrotratamiento, el cual debe ser semanal.

· Que el tiempo de inmersión en el tanque sea  cuando el agua deje de hacer burbujas, esto se   controlará una vez por turno.

· Que el tiempo de secado del producto antes  de su almacenamiento sea de 72 horas. Esto se controlará  diariamente.     

7.1.2.1.7 Punto de Inspección No. VII Control de la calidad del producto  terminado en el  área de almacenamiento. (Clasificación).

· Mediante la inspección en la clasificación se determinan los lotes de primera, segunda y sin calidad.

Los controladores de la calidad inspeccionan el lote de producción y lo clasifican según la NC 238:2008 Losetas Hidráulicas. Especificaciones.  

8. Método de Control.

 Los parámetros que requieren de método de control son los siguientes:

· Cemento, según NC 101:2001 y NC 95:2001
DIAGRAMA DE RUTA

LOSETAS HIDRÁULICAS HOLGUIN 



LEYENDA

Inspección I: Control de la calidad de las materias primas de la capaornamental o desgaste.

Operación 1: Mezclado de las materias primas de la capa ornamental o desgaste .

Demora 1 : Reposo de las materias primas durante 24 horas.

Transporte 1: Traslado de las materias primas de la capa ornamental o de desgaste desde el almacén .

Inspección II: Control de la calidad de las materias primas de la capa intermedia o brazaje .

Operación 2: Mezclado de las materias primas de la capa intermedia o brazaje.

Demora 2:  Reposo  de las materias primas durante 24 horas.

Transporte 2: Traslado de las materias primas de la capaintermedia desde el almacén .

Inspección III: Control de la calidad de las materias primas de la capa base o gordo..

Operación 3: Mezclado de las materias primas de la tercera capa.

Demora 3:  Saturar las materias primas de la capa base o gordo.

Transporte 3: Traslado de las materias primas de la  capa base desde el almacén  

Inspección IV:  Control de la calidad  de la dosificación y mezclado . De las tres capas.

Operación 4: Preparación  de la capa ornamental o desgaste.

Operación 5: Preparación de la caja.

Operación 6: Vertido de las tres capas .

Operación 7: Prensado

Demora 4:  Reposo de 2 h. a 4 h. después de concluido el proceso.

Inspección V: Control de la operación de prensado

Transporte 4: Traslado de la producción al área de hidrotratamiento.

Operación 8: Inmersión en el tanque de hidrotratamiento

Transporte 5: Traslado  del tanque de hidrotratamiento al área de secado.

Operación 9: Secado.

Inspección VI: Control del hidrotratamiento y secado.

Transporte 6: Traslado del producto al área de estiba.

Operación 10: Curado de las losetas hidraúlicas.

Transporte 6: Traslado del producto al área de almacenamiento.

Demora 5:  Reposo durante 17 días (tiempo de curado).

Almacenamiento 1:Almacenamiento del producto para su venta.   

Inspección VII:  Control de la calidad del producto terminado en el área de almacenamiento.(Clasificación).

LEYENDA:



COMPLEMENTO:

Normas  estatales de referencia:

NC 238:2008 Losetas Hidráulicas. Especificaciones. 
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