

PROCESO TECNOLOGICO LOSETAS HIDRÁULICAS EN PRENSA HIDRÁULICAS
Este procedimiento establece los parámetros del proceso tecnológico y las especificaciones  de calidad de la producción  de Losetas hidráulicas   que se producen   en los establecimientos  de la Empresa Provincial Producción de Materiales  de la Construcción. 
1. GENERALIDADES 
1.1- Realizar las producciones  con calidad, obteniendo el cumplimiento  y control sistemático  de los diferentes  parámetros establecidos  en el proceso de producción.

1.2- Establecer un orden  único  para la ejecución  de las diferentes  operaciones  que forman el proceso.

1.3-  Establecer los métodos y medios técnicos  para la ejecución  y control  de las operaciones  tecnológicas  que permiten  la organización   de la producción  y el trabajo.

1.4-  Para la elaboración  de la norma  se ha tenido  en cuenta  lo establecido  en las NC-238-2008 Losetas hidráulicas especificaciones.

1.5- Este producto  se compone  de tres parte o capas definidas 

· Capa huella

· Capa intermedia

· Capa base

Cada una realiza una función específica en el producto, razón por la cual en cada una intervienen  diferentes materiales con proporciones adecuadas.
2. TÉRMINOS Y DEFINICIONES.
1.6- Mosaico: Producto para el recubrimiento de piso, teniendo una forma plana y cuadrada.

1.7- Pasos de escaleras: Producto para recubrimiento  de pisos de escaleras, remates de quicios y acabados  de puertas de forma plana  y rectangular, con una de sus aristas menores terminadas en forma de ángulo, con las aristas exteriores redondeadas. 

1.8- Rodapiés: Producto destinado al recubrimiento del zócalo de pared, de forma plana  y rectangular, con una de sus aristas  largas redondeadas.

1.9- Losas torchos: producto  destinado al recubrimiento de piso para exteriores de forma plana y cuadrada.

1.10- Lote: Cantidad  de losas fabricadas  en un turno de trabajo, bajo condiciones de elaboración  y con calidad  que se presumen homogéneas.

1.11- Capa  huella: capa que se expone directamente a la acción del transito.

1.12- Capa intermedia: Tiene como función absorber parte del agua presente en la cara vista en el momento del prensado.

1.13- Capa base: realiza en la loseta una función eminentemente  estructural y entre ellas  mantener la superficie de huella, por su espesor es la mayor encargada  de la resistencia  de la loseta.

1.14- Cara vista: Superficie que queda  a la vista cuando esta en uso (Pueden ser lisa, con un solo color, jaspeada de dibujos  con dos o más colores).

1.15- Cara vista texturada: Cara vista no plana, la textura se corrige  con un bajo relieve  directamente al molde.

Existen otros términos  y definiciones que para ser buscado se remite  a la NC 2380: 2008 Losetas hidráulicas. Especificaciones y al manual de inspección  por atributo

3. RESPONSABILIDADES 
El técnico debe inspeccionar lo siguiente: 

· Calidad de las materias primas.

· Cumplimiento de las dosificaciones  y proceso de elaboración de las mezclas.

· Mezclado de las materias primas de la superficie de desgaste o capa huella.

· Mezclado de las materias primas  de la capa intermedia  o brazaje.

· Mezclado de las materias primas de la capa base.

· Traslado de la mezcla a los puestos de trabajo.

· Calidad del proceso de moldeo y prensado.

· Hidrotratamiento y secado.

· Evaluación del producto terminado.

· Si el producto cumple con las normas de  almacenamiento.
4. CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD.

4.1- Los trabajadores deben estar debidamente capacitados  en todos los puestos de trabajo.

4.2- las áreas de trabajo deben estar limpias y organizadas.

4.3- Las áreas de trabajo y en particular  las de clasificación  y evaluación de la producción  deben tener  buena iluminación.

4.4- Se deben utilizar los medios  de protección para el puesto de trabajo. 

4.5- Se debe de cumplir con las normas de seguridad de cada  puesto de trabajo. 

5. FUNDAMENTACIÓN

El control se realizará por el método visual desde el inicio  del proceso hasta el final, teniendo  como punto de control  los mismos para la inspección por atributos.

6. PROCEDIMIENTO:

Este procedimiento de divide en las siguientes etapas:

1. Selección de la materia prima.

2. Dosificación.

3. Mezclado.

4. Moldeo y prensado.

5. Hidrotratamiento y secado.

6. Almacenamiento.

7. Requisitos del producto terminado.

8. Comprobación visual directa.

6.1- DESCRIPCIÓN DE LAS ETAPAS.
6.1.1- SELECCIÓN DE LA MATERIA PRIMA (ETAPA 1).
CEMENTO: Cumplirá los requisitos establecidos en las normas:

· NC 101: 2001 Cemento blanco. Especificaciones.

· NC 95:2001 – Cemento Portland .Especificaciones

ÁRIDOS: Se empleará sílice, polvo de piedra o marmolina, piedra triturada y arena.

Los áridos  no contendrán piritas o cualquier  otro tipo de sulfato, entraran limpios y desprovistos  de otras sustancias que puedan afectar el fraguado o endurecimiento del hormigón, la granulometría  en los áridos que se utilicen deberán estar determinada por lo especificado en el manual de dosificaciones que ampran las canteras utilizar.

AGUA: serán utilizadas tanto para el amasado (en las proporciones adecuadas), así como para el curado  todo tipo de agua que cumpla con los requisitos en la NC 353:2005, Agua de amasado y curado del hormigón.

ADICIONES: (Pigmentos y polímeros) se podrán usar adiciones siempre  que la sustancia agregada en las proporciones previstas provoque el efecto deseado sin perturbar las demás  características del mortero.

6.1.2- DOSIFICACIÓN (ETAPA 2)
· Preparar las dosificaciones y mezclar las tres capas que conforman  el producto terminado.

6.1.2.2- OPERACIONES TECNOLÓGICAS DE LA ETAPA.
1. Mezclado de las materias primas de la superficie de desgaste o capa huella.

· Las materias primas a su llegada son revisadas y recepcionadas, depositándolas debidamente separadas  para evitar contaminación.

· El cemento, la marmolina  y la arena  sílice o el polvo de piedra o la arena cernida se trasladan  manualmente  hacia el área  donde se procede a dosificar volumétricamente según lo establecido en el manual de dosificación.

· Una vez  pesadas o medidas, las materias primas  se trasladan  manualmente a la mezcladora  en el orden  siguiente: Arena o el polvo de piedra, cemento  y pigmento.

· En caso de utilizar  la mezcladora el proceso de mezclado  se mantiene durante tres minutos como mínimo.

· Se procede a la descarga  en una carretilla tamizándolo por una malla  para retener  cualquier contaminación, la mezcla  es trasladada   a los cajones  donde permanecerá  por un tiempo  no menor de 24 horas antes de su utilización.

· Cuando no se tiene  mezcladora  se utiliza  una parte lisa y limpia  de todo tipo de contaminación en el piso, se procede  en el mismo orden  de mezclar  manualmente, dándole 5 vueltas  con sentido contrario hasta lograr  la homogeneidad. 
2. Mezclado de las materias primas de la capa intermedia.

· La mezcla seca y fina de cemento  y polvo de piedra constituye la capa  intermedia  o brazaje la cual está compuesta  por un 31% de cemento  y un 69 % de polvo de piedra, el polvo estará seco y cernido  y cumplirá con lo establecido en la NC 232: 2008 , esta mezcla  se prepara con 72 horas  antes de ser utilizada, cuando se utilice  recebo se empleará  una carretilla de recebo y 2 de polvo de piedra cernido. 

3. Mezclado de las materias primas  de la capa base.

· El polvo de piedra  se humedece  en el área de acopio, luego se mide  volumétricamente (Por cubos o carretillas) y se traslada  al recipiente alimentador  del mezclador al mismo tiempo se mide el cemento de forma volumétricamente.

· Ya en el proceso de mezclado se le añade agua si fuera necesario, en dependencia de la consistencia  de la mezcla, quedando  una mezcla semiseca (14.3% de cemento y 85 % de polvo de piedra).

6.1.3- MEZCLADO (ETAPA 3)
· El mezclado  de la superficie  de desgaste  tendrá un color homogéneo, estará seco al tacto y tendrá no menos  de 24 horas de estar preparados, sus componentes se dosifican en las proporciones  establecidas.

· La capa intermedia  tendrá una textura  fina y seca al tacto y tendrá no menos  de 72 horas  de estar preparadas antes de su uso, sus componentes estarán dosificados en las proporciones  establecidos.

6.1.4- MOLDEO Y PRENSADO (ETAPA 4).

· Antes de iniciar  esta operación  se prepara  la pasta dosificándose lentamente los 2.1 litros de agua en 15 Kg de mezcla seca, se homogeniza mediante  la paleta para evitar la presencia  de ampollas en el producto.

· Preparada la pasta  se limpia  el cuadro con kerosén o gasolina y se engrasa  la placa  con la esencia.

· El cuadro se limpia  con una brocha  de 25 mm  y para engrasar la placa  se utiliza  la muñeca , la cantidad de esencia a utilizar es de una vital  importancia , ya que el exceso  o el defecto de la misma  provoca defectos en el producto (Quemaduras). 

· Limpio el molde se le pone el cuadro  a la placa, se vierte con la cuchara de 454 gramos de pasta aproximadamente, se mueve la caja  para evitar los poros  en el producto y que la mezcla se esparza uniformemente en la misma.

· Luego  se espolvorea parte de la mezcla  del brazaje  con la brazadera , hasta que cubra toda  la pasta, formando una  capa endurecida, 
· Posteriormente se verterá  con la mano el resto  hasta completar  el volumen necesario, finalmente  se vierte con la mano  la capa base , regándose con la galga.

· Terminado este proceso se ajusta el cuadro y se coloca el tapón, procediéndose al prensado (≈7 MPa).

· Transcurrido este tiempo se abren las llaves de la caja, se saca el cuadro, se limpia utilizando  brochas, el residuo  de las mezclas  y luego se le pasa keroseno  o gasoil. Luego se quita el tapón, se despega la los y se coloca  en el tablero. 

· Todos los componentes de la caja o molde  deben mantenerse limpios y engrasados, efectuándose la limpieza y engrase cada vez que se labore una losa.

6.1.5- HIDROTRATAMIENTO Y SECADO (ETAPA 5).

· Saturar las losas por inmersión, para facilitar el curado y secar  las losas del entongue para las manchas en la superficie  de huellas, el tiempo de inmersiones de 30 minutos, las losas serán hidratadas nunca antes de las 12 horas  de elaboradas y nunca después  de las 24 horas, el tanque de Hidrotratamiento se limpiara semanal.

· Las losas deben reposar  en los tableros después del mojado de 24 horas y luego se trasladan  en las carretillas  el área de secado  natural donde permanecerá por un periodo  no menos de 48 horas.

· Transcurrido este tiempo se almacenaran en el área correspondiente, realizando la evaluación  de la calidad de inspección  por atributo según manual.

6.1.6- ALMACENAMIENTO (ETAPA 6).

· El producto no podrá almacenarse a la intemperie  y el tiempo de almacenamiento  no puede ser menor de 20 días , se realizara  cara a cara  y hasta 8 hiladas de altura como máximo cuando se realicen  sin parlen.

· El almacenamiento se procederá según NC 238:2008  Losetas Hidráulicas. Especificaciones.

6.1.7- REQUISITO DEL PRODUCTO TERMINADO (ETAPA 7).
· Las losas cumplirán los requisitos  especificados  en la fecha  con se declare adecuado para su uso cumpliendo lo establecido en la norma. Los lotes  se entregaran  con la identificación establecida.

6.1.8- COMPROBACIÓN VISUAL DIRECTA (ETAPA 8).

· El centro debe cumplir con el sistema de control  de la producción para asegurar que las losetas puestas a la venta cumplan con los valores especificados.
