
CELOSÍAS DE HORMIGÓN
Proceso Tecnológico

Esta norma   establece  los  procedimientos y parámetros  fundamentales  del  proceso productivo en la elaboración de las celosías de hormigón.
1. Términos y definiciones.
Celosías: Son elementos decorativos rústicos de terrazo gris, para recubrimiento de pared, obtenidos mediante la fundición insitu en moldes metálicos o de madera, compuesto por una sola capa o monocapa que forman el elemento.

Lote: Cantidad de elementos del mismo tipo producidos por turno de trabajo y con calidad que se presume homogénea.

Descantillo: Pequeñas roturas en los ángulos y bordes del perímetro de la capa ornamental.

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

Cemento Portland P-350: Véase. NC 95:2001 Cemento Portland. Especificaciones. 

Agua: Véase. NC 120:2001  Hormigón Hidráulico. Especificaciones. 
     Áridos: Cumplirán con la  NC 251 y NC 54 -264. 

Adiciones (Aditivos y pigmentos): Se podrá usar siempre que las sustancias agregadas en las proporciones produzcan el efecto deseado sin perturbar las demás características del hormigón o el mortero.
3. Especificaciones del producto final del proceso tecnológico.

Las especificaciones de los índices de calidad del producto final se establecen en la  NEIGEICON 1335.40:2010 Especificaciones.

4. Descripción del Proceso tecnológico.

Características Generales:

Los elementos se elaboran mediante la conformación del hormigón en moldes metálicos o de madera de una mezcla de cemento Pórtland gris, áridos o caliza y agua (ocasionalmente pigmentos y adivitivos). Previamente  estos moldes serán correctamente preparados  según proyecto.

Posteriormente, los elementos se almacenan al aire libre o bajo techo en dependencia de su destino.

Etapas en que se divide el proceso.

Etapa No. 1: Elaboración de las materias primas.

Etapa No. 2: Compactación, vibrado y curado.
5. Diagrama de ruta del proceso tecnológico

	LEYENDA
	
	

	Operación
	1
	Mezclado de la materia prima de la capa ornamental

	Inspección 
	1
	Control de la calidad de las materias primas y dosificación de las mismas en la capa ornamental

	Transporte 
	1
	Traslado de la materia prima a la mezcladora o área de mezclado

	Inspección
	2
	Control de la calidad de la mezcla 

	Demora
	1
	Almacenamiento temporal de la mezcla

	Transporte
	3
	Traslado de la mezcla a los puestos de trabajo

	Demora
	2
	Almacenamiento temporal de la mezcla

	Operación 
	2
	Fundido  de las celosías

	Inspección
	3
	Control de la calidad del fundido de las celosías

	Operación 
	3
	Fraguado y endurecimiento

	Inspección
	4
	Control del tiempo de fraguado y curado de las celosías

	Demora
	3
	Almacenamiento temporal de las celosías en el área de curado

	Transporte
	5
	Traslado de las celosías curadas al área de producto de  producto terminado

	Almacenamiento
	1
	Almacenamiento de las celosías

	
	
	

	Inspección 
	6
	Evaluación por atributos del producto terminado


5.1 Descripción del proceso tecnológico.
Etapa No. 1: Elaboración de las materias primas.
Las materias primas  a su llegada son recibidas y decepcionadas en los cubículos de almacenajes de los áridos, en el caso del cemento se decepciona en silo. Una vez hecho esto se miden todos los materiales dosificados volumétricamente y son trasladados en carretillas hasta el recipiente alimentador de la mezcladora o en el área de mezclado en situ.
Una vez traídos los materiales en el recipiente de la mezcladora pasan al tambor donde se les adiciona el agua y se mezcla durante 3 minutos como mínimo para lograr una mezcla homogénea de consistencia plástica. Pasado éste tiempo la mezcla se traslada en carretilla hasta el puesto de trabajo.
Etapa No. 2     Elaboración , fraguado y curado
Después que la mezcla esté en los puestos de trabajo (depositado en vagones) se procede a verter con una cuchara la mezcla en los moldes. .
Cantidad de losas por molde: 1 u

Para la elaboración de las celosías de hormigón se colocan los moldes en el piso, estos se engrasan para que el material no se adhiera al piso, se vierte al mezcla, se le da fija para su compactación  y vibrado posteriormente se le pasa la llana para la uniformidad de la mezcla, se deja en reposo de 25 a 30 minutos y se desmoldean dejándola en reposo durante 24 horas, se levantan y se llevan al área de curado donde se le echa agua, se deja en reposo de 4 a 5 días y posteriormente pasan al área de almacenaje para su posterior venta. Según 
Cantidad de  las celosías por molde: 1 u

El entongue se efectúa de acuerdo con la norma NC 54- 39: Materiales y Productos de la Construcción. Productos Prefabricados de Terrazos. Transporte y Almacenamiento en Fábricas y Obra.
6. Equipos instalados y equipamiento utilizado.

Denominación  y breve descripción
· Mezcladora de eje vertical con recipiente de alimentación: se utiliza para mezclar las materias primas.

  Materiales auxiliares:

·  Carretilla: se utiliza para el traslado de las materias primas.

           Capacidad: 16    litros          (0.085 m3)

· Cubos: Se utiliza para medir las materias primas

           Capacidad 16     litros          (0.016 m3)

· Palas: se utiliza para echar las materias primas.

· Mezcladora de eje horizontal con recipiente alimentador: Se utiliza para el mezclado de los materiales dosificados.

       Principales especificaciones.

              Volumen del recipiente: 0.252 m3   

      No. de revoluciones del electromotor: 1 165 r/min

      Potencia del motor:  
                                 5.5 KW

      Materiales auxiliares:

      Carretilla: se utiliza para el traslado de las materias primas.

      Capacidad: 16    litros          (0.085 m3)

      Cubos: Se utiliza para medir las materias primas

      Capacidad 16     litros          (0.016 m3)

      Palas: se utiliza para echar las materias prima       

Tiempo de fraguado 
                                    40 s

Materiales auxiliares:

Cuchara: Se utiliza para verter el material

Guantes de goma
7. Reglas de seguridad durante la operación tecnológica.

· Mantener el área de trabajo limpia y organizada.

· Revisar los equipos antes de comenzar las operaciones           tecnológicas.

· Tener buena iluminación

· No permitir que opere el equipo personal no capacitado

· Cumplir con  las regulaciones establecidas para cada puesto de         trabajo

· Usar los medios de protección para cada  puesto de trabajo.

8. Control del proceso tecnológico.

7.1. Puntos de Inspección

Inspección   1  Control  de  la  calidad de  las  materias  primas  y   dosificación  de           

                        las  mismas en la capa ornamental

Inspección   2  Control de la calidad del   mezclado 

Inspección   3  Control de la calidad del  fundido de las celosías
Inspección   4  Control del  fraguado y curado de las celosías
Inspección  5  Control del a calidad de las celosías y evaluación del producto 

                       Terminado.

Inspección  6  Evaluación por atributos del producto terminado

    7.2  Descripción de los puntos de inspección

Contenido de trabajo de cada punto de inspección:
Inspección   1  Control de la calidad de las materias primas y dosificación de           

                        las   mismas en la capa ornamental.

Se controla la calidad de las materias primas en los siguientes parámetros:

Cemento: 

· Resistencia del cemento: Se controla mediante certificado de calidad.

· Peso de las bolsas: se controla mediante la  báscula y su frecuencia es en cada abastecimiento, la separación de las paredes a 10 cm, que no tenga partes fraguadas y que no tenga partes fraguadas y que no esté almacenada a la intemperie. Se controla visualmente y su frecuencia es una vez al día.

       Áridos marmóreos: 

· Contaminación de los mismos con materias ajenas al yacimiento

Se controla visualmente en las áreas de almacenaje de materia primas. La frecuencia de control es diaria.
Inspección   2  Control de la calidad del   mezclado 

En este punto se controla que la mezcla quede homogénea y plástica de forma visual con frecuencia de 3 veces al día.

- Inspección   3  Control de la calidad del  fundido de las celosías
La uniformidad y compactación del fundido de las celosías
El tiempo para el   desmoldeo de las losas

· Inspección 4: Control de la operación de fraguado y  curado de las losas

Se controla el tiempo de curado de las losas hexagonales
El entonge de las celosías
El agua que se le echa a las celosías para el curado

Frecuencia. 2 veces al  día
Se controlará por la medida directa del tiempo (24 horas)

Frecuencia: Diaria

Las losas deben estar situadas bajo techo 

Separadas del piso por medio de listones de madera

Ángulo de inclinación de las celosías
Inspección  5: Control de la calidad de las losas rústicas y evaluación del producto terminado.

      Se  clasifica  muestrea  y evalúa el producto según lo establecido en   NEGEICON    

      1335- 40 - 2009

· Inspección  6 Evaluación por atributo del producto terminado.

Se  clasifica  muestrea  y evalúa el producto según lo establecido NEGEICON 1335- 40 - 2009

COMPLEMENTO
Normas de referencias:

NC 120:2001  Hormigón Hidráulico. Especificaciones

NC 95:2001    Cemento Pórtland. Especificaciones

NEGEICON 1335- 40 – 2009. Celosías de Hormigón. Especificaciones.
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