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1 Steinag Rozloch se ha vuelto muy popular en Suiza por 
la producción de sus productos de diseño de alta calidad, 
usados tanto en la arquitectura paisajística y de jardinería 
como en la construcción de edifi cios. En Stans, situada 
directamente en el Lago de Lucerna, se producen losas 
desde hace ya muchos años. A fi nales de 2003, el provee-
dor con sede en Regensburg, Schauer & Haeberle GmbH 
puso en servicio una nueva línea de producción de losas de 
diseño propio.

Steinag Rozloch se fundó en 1931, y en 1981 la empresa 
unió sus fuerzas con Sebastian Müller AG para crear 
Müller-Steinag Baustoff AG como una organización de 
ventas en común. En los años siguientes, empresas de 
nueva creación y otras adquisiciones condujeron a la fun-
dación de Müller-Steinag Holding AG en 2006. Esta enti-
dad actúa como una estructura paraguas para los princi-
pales productores de materiales minerales de construcción 
y de productos prefabricados. Aparte de las empresas an-
teriormente mencionadas, esta entidad instrumental 
también incluye a Favre Betonwaren AG, Comolli Bau-
stoffe AG y cuatro lugares de producción de Creabeton 
Produktions AG. Utilizando esta estructura, la sociedad 
instrumental puede ofrecer una extensa gama de produc-
tos para la ingeniería civil y de construcción, la construc-
ción de puentes y caminos, las obras hidráulicas, los pro-
yectos medioambientales y la protección acústica. 
Asimismo, se incluyen otras actividades como la tecnolo-
gía para el agua, los desechos y el reciclaje. La gama de 
materiales de construcción ofrecidos por la empresa com-

1 Na Suíça, a Steinag Rozloch tornou-se numa produtora 
bastante conhecida com produtos de design premiados 
utilizados tanto em jardins como na arquitectura paisagí-
stica e na construção de edifícios. Em Stans, situado direc-
tamente no Lake Lucerne, as placas têm sido produzidas 
durante muitos anos. No fi nal de 2003, um nova produção 
de placas concebida pelo fornecedor sito em Regensburg, 
Schauer & Haeberle GmbH, foi colocada a funcionar. 

Steinag Rozloch foi fundada em 1931. Em 1981, a empre-
sa juntou forces com a Sebastian Müller AG para criar a 
Müller-Steinag Baustoff AG como uma organização con-
junta de vendas. Nos anos seguintes, foram feitas mais 
aquisições e as novas empresas de produção fundadas le-
varam à criação da Müller-Steinag Holding AG in 2006. 
Esta entidade de holding actua sobre uma estrutura de 
chapéu-de-chuva para os produtos líderes das matérias de 
construção minerais e para os produtos pré-moldados. 
Aparte dos negócios já referidos, nesta entidade holding 
inclui também a Favre Betonwaren AG, Comolli Bausto-
ffe AG e quarto locais de produção da Creabeton Pro-
duktions AG. Ao utilizar esta estrutura, a empresa hol-
ding é capaz de oferecer uma extensiva variedade de 
produtos para a construção e engenharia civil, para a cons-
trução de estradas e de pontes, engenharia da água e de-
sign ambiental e paisagístico e protecção contra o ruído. 
Mais actividades incluem a reciclagem, a destruição e tec-
nologia de água. A variedade de materiais de construção 
oferecidos pela empresa inclui a mistura de betão já pre-
parada, a areia e a gravilha, o balastro para os carris e a 

Una línea de producción de losas totalmente automática 
de Schauer & Haerbele GmbH
La producción de losas de Steinag en el Lago de Lucerna

Uma linha de produção de placas totalmente automatizada 
na Schauer & Haeberle GmbH
A produção de placas Steinag em Lake Lucerne

Algunos de los elementos de 
diseño de alta calidad se 

muestran en frente del edifi cio 
central de Steinag Rozloch.

Alguns dos elementos de 
design premiados estão exibi-

dos na parte da frente do 
escritório de construção da 

Steinag Rozloch.
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prende el hormigón prefabricado, arena y grava, balasto y 
gravilla para las vías férreas, y productos de piedra dura 
utilizados para fi nes de diseño.

Desde 1931, se ha estado extrayendo grava de piedra 
caliza en el lugar de producción de Rozloch y se ha macha-
cado para hacer gravilla y balasto. Las líneas de produc-
ción se operan para fabricar productos de hormigón como 
losas, escalones, y elementos para el diseño y con fi nes de 
estabilización de pendientes. Además, la gama actual de 
productos de Steinag Rozloch incluye balasto y gravilla 
para las vías férreas. Asimismo, la empresa fabrica 
productos de hormigón para Umwelttechnik FZN, una 
división de Creabeton Bausstoff AG.

Hoy día trabajan más de 130 empleados en Stansstad 
en la empresa de Rozloch, la mayor parte de los cuales 
están implicados en la producción de una gran variedad 
de productos de hormigón. La empresa se centra especial-
mente en la calidad de los productos y los servicios que 
ofrece. Steinag presenta un sistema de gestión de la cali-
dad exhaustivo basándose en su certifi cación de calidad 
ISO 9001. La salud, la seguridad y el medio ambiente des-
empeñan un papel igualmente importante. El sistema de 
gestión ambiental ISO 14001 sirve para proteger y conser-
var el entorno antes de que se produzcan incidentes, a la 
vez que se garantiza una mejora continua en el campo 
medioambiental.

La producción de losas en Steinag Rozloch
En Suiza, el gris ha sido el color dominante de las losas y 

brita, os produtos de enchimento e de pedra dura que po-
dem ser utilizados para os conceitos de design. 

Desde 1931, a gravilha de pedra calcária tem sido ex-
traída no local de produção da Rotzloch e esmagada para 
balastro e brita de pedra. As linhas de produção a funcio-
nar para fazer produtos de betão como as placas, degraus 
e elementos de decoração e para a estabilização de decli-
ves. Adicionalmente, a gama actual da Steinag Rozloch 
incluem o balastro dos carris e brita. E mais, a empresa 
produz produtos de betão para a Umwelttechnik FZN, 
uma divisão da Creabeton Baustoff AG.

Hoje em dia, mais de 130 empregados trabalham em 
Stansstad na Rotzloch, a maior parte deles está envolvida 
na produção de uma grande variedade de produtos de be-
tão. A empresa dá um grande destaque à qualidade dos 
seus produtos e aos serviços oferecidos. A Steinag intro-
duzido um abrangente sistema de qualidade baseado na 
sua certifi cação ISO 9001 padrão. A saúde, a segurança e o 
ambiente têm um papel de com a mesma relevância. A 
ISO 14001 do sistema de gestão ambiental serve para pro-
teger e preservar o ambiente antes que aconteçam os inci-
dentes enquanto garante a melhoria continua no campo 
ambiental. 

A produção de placas na Steinag Rozloch
Na Suíça, o cinzento tem sido a cor dominante das placas 
com a sua quota a aumentar ainda mais com o passar dos 
anos, contando agora com mais de 80%. A maior das 
placas que deixa as linhas de produção da Steinag Roz-

Fig. 1 Organización de la 
línea de producción de Stein-
ag Rozloch.

Fig. 1 O esquema da linha de 
produção da Steinag Rozloch.

Cámaras de curado/Câmaras de endurecimento de betão

Línea de empaquetado/Linha de embalamento

Unidad de chorro/Unidade de jacto

Vía de cangilones/Carril do balde

Materias 
primas
Matérias-
primas

Prensa 1 de losas
Prensa de placa 1

Prensa 2 de losas
Prensa de placas 2

Amasadora 
de hor-
migón de 
cara vista/
Misturador 
FACE



4

Producción1

BFT Edición española/Edição portuguesa 02/2008

su participación ha aumentado aún más en los últimos 
años, superando en la actualidad el 80%. La mayor parte 
de las losas producidas en las líneas de producción de Stei-
nag Rozloch tienen unas dimensiones de 50 x 50 cm (en-
tre el 60 y 70% aproximadamente). También se producen 
otras dimensiones: 60 x 40 cm, 40 x 40 cm y 50 x 25. Ade-
más, la empresa produce manualmente losas grandes de 
50 x 100 cm y de 100 x 100 cm. Actualmente, existe una 
tendencia en auge por parte de los compradores de pedir 
productos rectangulares en lugar de cuadrados.

Steinag ofrece una amplia gama de opciones para tex-
turas y colores de superfi cies. Por ejemplo, se aplica cho-
rro a aproximadamente entre el 15 y 20% de todos los pro-
ductos grises, y se utiliza gravilla de colores en el 

loch tem 50 x 50 [cm] de tamanho (aprox. 60 até 70%). 
Também são produzidas outras dimensões, 60 x 40 [cm], 
40 x 40 [cm] e 50 x 25 [cm]. Adicionalmente, a empresa 
produz manualmente as placas maiores com 50 x 100 [cm] 
e 100 x 100 [cm] de tamanho. Actualmente a tendência é 
conquistar terreno entre os compradores de produtos rec-
tangulares em vez dos produtos de forma quadrada. 

A Steinag oferece uma vasta gama de opções para as 
texturas de superfície e de cores. Em 10 a 15% dos produ-
tos, é utilizada brita colorida na mistura de superfície. Os 
produtos com a cor totalmente intregada contam como 
aprox. 5% da produção total. As instalações também in-
cluem um sistema de jacto directo em que cerca de 5% de 
todas as placas passa por este processo de acabamento. No 
total, a Steinag Rozloch produz cerca de 60 desenhos de 
placas que diferem em formato, cor e acabamento. 

Já em 1969, a fábrica da Stans começou a produzir pla-
cas, inicialmente, utilizando uma linha Rino com equipa-
mento de tampão. Nos anos 1980, a empresa introduziu 
um processo de lavagem pra conseguir uma melhor qua-
lidade de acabamento. Numa dada altura no tempo, as 
duas prensas herméticas fornecidas pela Henke substitu-
íram a linha de produção original. Estas prensas foram 
utilizadas para produzir placas com 4 a 5 cm de altura. 
Com o passar do tempo, a procura começou a ser para as 
placas mais fi nas. Como resposta a esta tendência, a 
Steinag Rozloch decidiu investir numa nova prensa de 
placas. 

Adicionalmente, foi construído um novo edifício para 
acomodar a nova linha de produção. Deve à insufi ciente 
estabilidade do solo devido à proximidade com o lago, foi 
necessário um grande esforço na construção, incluindo a 
colocação pilar de fundação e actividades adicionais para 
garantir a estabilidade. O investimento total foi de aproxi-

Fig. 2 El hormigón granulado se produce usando una amasadora 
en una de las instalaciones vecinas y se transporta a la pro-
ducción de baldosas por medio de un mecanismo de cangilones.

Fig. 2 O núcleo do betão é produzido utilizando uma unidade de 
mistura numa das entalações próximas e transportado para a 
produção de lajes através de um balde de transporte. 

Fig. 3 Para el hormigón de cara vista, las dos amasadoras se han 
instalado en la plataforma. La mezcla producida « cae » en el 
dosifi cador de la mezcla de revestimiento de la prensa de losas.

Fig. 3 Para este betão de superfície, foram instaladas duas 
misturadoras na plataforma. A produção da mistura « cai » sobre 
o doseador de mistura de superfície e daí para a prensa de laje. 

Fig. 4 Segundo y tercer nivel (dosifi cación, mezcla) sobre las 
prensas.

Fig. 4 O segundo e o terceiro nível (dosagem, mistura) por cima 
das prensas. 
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revestimiento en entre el 10 y el 15% de los productos. 
Aproximadamente el 5% de los productos de la produc-
ción total es completamente coloreado. La instalación 
también incluye un sistema de lavado directo en el cual se 
someten a un proceso de acabado aproximadamente el 5% 
de todas las losas. En total, Steinag Rozloch produce unos 
60 diseños de losas diferentes en cuanto a formato, color y 
acabado.

En 1969, la planta de Stans ya había empezado a pro-
ducir losas, utilizando, en un principio, una línea Rino 
con equipo de apisonado. En los ochenta, la empresa pre-
sentó un proceso de lavado para obtener acabados de ma-
yor calidad y, más tarde, la línea de producción original 
fue sustituida por dos prensas herméticas suministradas 
por Henke, las cuales se usaron para fabricar losas de en-
tre 4 y 5 cm de altura. Sin embargo, con el paso del tiempo, 
la demanda se ha orientado hacia losas más fi nas, de modo 
que, en respuesta a esta tendencia, Steinag Rozloch deci-
dió invertir en una nueva prensa de losas.

Además, se construyó un nuevo edifi cio diseñado 
para la instalación de la nueva línea de producción pro-
puesta. Debido a la estabilidad insufi ciente del suelo cer-
cano al lago, se necesitó un esfuerzo de construcción 
enorme, como la cimentación por pilotaje y otras activida-
des para garantizar la estabilidad. La inversión total ascen-
dió aproximadamente hasta los 8,7 millones de francos 
suizos (es decir, unos 5,3 millones de euros).

La nueva línea de producción de losas
La nueva línea de producción se unió a una fábrica ya exis-
tente, dando como resultado un mecanismo de cangilo-
nes usado para suministrar el hormigón granulado de 
una amasadora localizada en la instalación vecina (Fig. 2). 
Para alimentar la mezcla de hormigón de Cava vista en la 
nueva línea de producción de losas, se montaron dos nue-
vas amasadoras en una plataforma (Fig. 3), cada una de las 
cuales tenía una capacidad de 275 litros. A partir de estas 

madamente. 8.7 milhões de francos suíços (cerca de 
5.3 milhões de euros) 

A nova linha de produção de placas 
A nova linha de produção estava ligada ao edifício da fábri-
ca já existente. Como resultado, uma cinta de transporte 
de balde é utilizada para fornecer o núcleo do betão para 
uma misturadora localizada nas proximidades das instala-
ções (Fig. 2). Para a mistura de superfície para ser alimen-
tada na nova linha de produção de placas, foram montadas 
numa plataforma duas novas misturadoras (Fig. 3). Cada 
misturadora tem capacidade para 275 litros. A partir des-
tas duas misturadoras, o betão fresco enche directamente 
na caixa de alimentação do dispositivo de dosagem da mis-
tura de superfície, posicionada por debaixo. Cada uma 
destas caixas tem capacidade para aproximadamente 
250 a 300 litros de betão fresco (Fig. 4).

De acrescentar que para além da unidade de prepara-
ção da mistura de superfície, o novo edífi oc inclui as duas 
prensas de placas com uma posição horizontal, o sistema 
de circulação de paletes completo, uma unidade de jacto e 
de lavagem, um sistema de endurecimento a vapor, a uni-
dade de embalamento e um manipulador de stock com-
pletamente automatizado. 

Toda linha de produção gira em torno das duas pren-
sas de placas fornecidas pela Schauer & Haeberle GmbH. 
Estas duas prensas de plataforma giratória com sete esta-
ções, cada uma (Fig. 5). As quantidades de energia de pré-
pressão vão até às 38 t enquanto a energia da pressão prin-
cipal é igual a um máximo de 600 t. A máquina foi 
concebida sem colunas. As placas são produzidas com 
processo de duas camadas. Actualmente os produtos têm 
uma espessura de 4 cm. 

A estação 1 da prensa inclui um dispositivo de alimen-
tação de dosagem da mistura de superfície, da quantidade 
necessária de betão no molde (Fig. 6). A estação 2 inclui 
um distribuidor da mistura de superfície enquanto a a es-

Fig. 5 Las instalaciones de producción incluyen 
dos prensas de baldosas. La prensa 1 produce 
continuamente losas de 50 x 50 cm, evitando así 
la necesidad de cambios.

Fig. 5 As instalações da produção incluem duas 
prensas de lajes. A prensa 1 produz lajes de 
50 x 50 [cm] de tamanho, evitando assim a 
necessidade de mudança. 

Fig. 6 El aparato de dosifi cación del revesti-
miento rellena los moldes.

Fig. 6 O dispositivo de dosagem de mistura de 
superfície face  enche os moldes. 
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dos amasadoras de hormigón de Cava vista, el hormigón 
fresco se rellena en la caja de avances del aparato de dosi-
fi cación de la mezcla de hormigón de Cava vista colocada 
debajo. Cada una de estas cajas contiene aproximadamen-
te entre 250 y 300 litros de hormigón fresco (Fig. 4).

Además de la unidad de preparación de la mezcla de 
Cava vista, el nuevo edifi cio incluye dos prensas de 
losas con colocación horizontal, el sistema de circulación 
de palets completo, una unidad de lavado y de chorro 
de arena, un sistema se curado a vapor, la unidad de empa-
quetado y un manipulador de stock totalmente automá-
tico.

Toda la línea de producción gira en torno a las dos 
prensas de losas suministradas por Schauer & Haeberle 
GmbH. Se trata de dos prensas giratorias con siete esta-
ciones cada una (Fig. 5). La potencia de prepresión ascien-
de a 38 toneladas, mientras que la potencia de presión 
principal alcanza un máximo de 600 toneladas. Esta má-
quina ha sido diseñada sin columnas. Las losas se produ-
cen en un proceso de doble capa. Actualmente, la mayor 
parte de los productos presentan un grosor superior a los 
4 cm.

La estación 1 de la prensa incluye el aparato de dosifi -
cación de la mezcla del revestimiento que suministra la 
cantidad de hormigón en el molde (Fig. 6). La estación 
2 incluye el distribuidor de mezcla del revestimiento y la 
estación 3 se utiliza para compactación vibratoria. La esta-
ción 3 es la única estación « libre » en la que se cambian o 
mantienen los moldes en caso necesario. 

El relleno de hormigón se introduce en el sistema en 
la posición 4, en la cual se ha instalado otro aparato de 
dosifi cación. Este aparato ha sido diseñado con un modo 
de alimentación variable (no se necesita ningún cambio 
de molde en caso de modifi cación del grosor de la losa). La 
estación de preprensado se utiliza para compactar las 

tação 3 é apenas uma estação « livre » em que os moldes 
são trocados ou ou é efectuada a manutenção quando for 
necessário. 

O betão é alimentado no sistema na posição 4 onde foi 
instalado outro dispositivo de enchimento. O dispositivo 
foi concebido com um modo variável de alimentação – não 
é necessária nenhuma mudança de molde, na eventuali-
dade de se efectuarem modifi cações da espessura das pla-
cas. O fl uxo da estação de pré-prensa é então efectuado 
através da unidade hidráulica. Durante então efectuado o 
passo de pressão é efectuado na estação 6. Durante este 
passo de compactação é utilizado um tampão para garan-
tir uma distribuição uniforme da pressão. A qualidade da 
compactação tem um impacto directo na força de tensão 
das placas. De acrescentar que este processo de compacta-
ção tem como resultado um acabamento agradável na su-
perfície.

Na estação 7, é ejectada uma placa compactada hi-
draulicamente o que garante que a placa desliza suave-
mente para for a do molde. No passo seguinte, o produto 
é « virado » numa base de aço utilizando um dispositivo 
conversor de vácuo (Fig. 7). Ao aplicar este procedimento, 
dias pacas são colocadas em cada palete de aço, em posi-
ção de colocação e, então transportadas para o elevador. A 
palete de transporte vazia é arranjada de forma central en-
tre as duas prensas. Mesmo em frente do elevador, foi in-
cluída uma estação para que aleatoriamente um funcioná-
rio verifi que a qualidade das placas (Fig. 8). O subsequente 
armazenamento dos produtos e a sua remoção do armaze-
namento da câmara de endurecimento é totalmente auto-
matizado através do traversor.

Os sistemas hidráulicos que servem as estações de 
pré-pressão e de pressão trabalham de forma independen-
te e podem ser continuamente ajustadas utilizando um 
potenciómetro. Um sistema hidráulico de elevada perfor-

Fig. 7 Se utiliza un agarre al vacío para desplazar las losas desde 
el molde hasta la placa base.

Fig. 7 É utilizada uma garra o vácuo para transferir as placas do 
molde para a placa de base. 

Fig. 8 Antes del almacenamiento de las cámaras de curado, 
las losas producidas se revisan de modo aleatorio.

Fig. 8 Antes do armazenamento, as placas produzidas são 
verifi cadas aleatoriamente. 
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losas mediante una unidad hidráulica. El principal proce-
dimiento de prensado lo lleva a cabo la estación 6; durante 
esta fase principal de compactación se utiliza un pisón 
compactador para garantizar la distribución uniforme de 
la presión. La calidad de la compactación tiene un impacto 
directo en la resistencia al desgarro de las losas. Además, 
este proceso de compactación produce un acabado de la 
superfi cie muy estético.

En la estación 7, la losa compactada se expulsa hidráu-
licamente, lo que garantiza que la losa se desliza suave-
mente fuera del molde. En el siguiente paso, el producto 
se « gira » en una base de acero utilizando un aparato 
transferidor por vacío (Fig. 7). Aplicando este procedi-
miento, se colocan dos losas en cada palet de acero en po-
sición tumbada y se transportan al elevador. El transporte 
de palet vacío se organiza centralmente entre las dos pren-
sas. Directamente en frente del elevador se ha incluido 
una estación en la que un empleado realiza controles de 
calidad aleatorios de la losa (Fig. 8). El almacenamiento 
posterior de los productos en la cámara de curado está 
totalmente automatizado por medio de un transborda-
dor.

Los sistemas hidráulicos que sirven para el preprensa-
do y las estaciones de prensado principales trabajan de 
modo independiente unos de otros, y pueden ajustarse 
continuamente usando un potenciómetro. Un sistema hi-
dráulico de gran rendimiento alcanza la potencia de pre-
sión anteriormente mencionada de hasta 600 toneladas. 
Asimismo, puede ajustarse la estación de preprensado 
con un sistema de apisonado que garantiza la compacta-
ción más rápida de las losas con mayor grosor. Si se solici-
ta, el pisón puede dividirse, opción muy utilizada en el 
modo de alimentación múltiple.

En la línea de producción Rozloch, las losas se fabri-
can principalmente con un grosor de 4 cm. En el futuro, 
Steinag pretende alcanzar una mayor reducción del gro-
sor, también para productos de doble capa. Ya se han lleva-

mance consegue atingir a energia de pressão referida an-
teriormente de 600 t. Como opção, a estação de pré-pres-
são pode ser colocada com um sistema de tampão para 
garantir uma compactação mais rápida das placas, com 
uma maior espessura. Se for solicitado, o tampão pode ser 
dividido que normalmente pode ser utilizado no modo de 
alimentação múltipla. 

Na linha de produção da Rozloch, actualmente as pla-
cas foram feitas com uma espessura de 4 cm. No futuro, a 
Steinag tenciona conseguir uma maior redução da espes-
sura também para os produtos de dupla camada. Os testes 
iniciais das séries foram efectuados nas placas com 
2.5 cm de espessura. Antes do seu lançamento no Merca-
do, deverão ser efectuados ainda mais testes e alguns 
ajustes fi nais, tal como explica Anton Murer,  Director de 
Project and Quality, na Steinag Rozloch.

A prensa 1 continua a produzir continuamente placas 
de 50 x 50 [cm] de tamanho. Isto tem como resultado mais 
benefícios, uma vez  que estas placas contam como a 
maior parte da produção. Se forem necessárias placas com 
outras dimensões, as modifi cações e as alterações só são 
necessárias na prensa 2, enquanto o processo de produção 
da prensa 1 pode continuar sem ser interrompido. 

O tempo do ciclo de produção é de cerca de 10 segun-
dos o que resulta numa capacidade produção de 700 itens 
por hora, utilizando as duas prensas. Assim, todos os anos 
a Steinag Rozloch produz cerca de 1,5 milhões de placas 
o que é equivalente aproximadamente a uma área de 
250,000 até 300,000 m2.

Endurecimento e acabamento 
Oito câmaras de endurecimento que podem ser fechadas 
por portas deslizantes providenciam o espaço para serem 
armazenadas 5.800 paletes. O sistema de endurecimento 
a vapor fornece uma energia Kraft que consegue o endure-
cimento num período de tempo. O endurecimento a 
vapor melhora a hidratação do cimento o que permite con-

Fig. 10 El almacenamiento y el envío de los productos 
paletizados es totalmente automático.

Fig. 10 O armazenamento e o envio dos produtos em 
paletes são totalmente automatizados.  

Fig. 9 Las cámaras de curado se han instalado 
con un sistema de curado al vapor de Kraft 
Energy.

Fig. 9 As câmaras de endurecimento têm 
um sistema de endurecimento a vapor 
Kraft Energy.
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do a cabo pruebas con losas de 2,5 cm de grosor. Sin em-
bargo, antes de su lanzamiento al mercado deben 
realizarse más pruebas y ajustes fi nales, explica Anton 
Murer, Director de Calidad y Proyecto en Steinag Roz-
loch.

La prensa 1 produce continuamente losas de 50 x 
50 cm, produciendo mayores benefi cios, ya que estas lo-
sas suponen la mayor parte de la producción. Si se necesi-
tan otras dimensiones de losa, únicamente se requieren 
modifi caciones en la prensa 2, mientras continúa el proce-
so de producción de la prensa 1.

La duración del ciclo de producción de la losa es de 
10 segundos aproximadamente, lo que signifi ca una capa-
cidad de producción total de 700 elementos por hora, uti-
lizando ambas prensas. Steinag Rozloch produce aproxi-
madamente 1,5 millones de losas al año, lo cual equivale a 
un área de entre unos 250.000 y 300.000 m2.

Curado y acabado
Ocho cámaras, que pueden cerrase mediante puertas 
correderas verticales, proporcionan espacio para el alma-
cenamiento de 5.800 palets para su curado. Kraft Energy 
suministró un sistema de curado al vapor mediante el cual 
se obtiene el curado de las losas en un período más corto 
de tiempo. El curado al vapor mejora la hidratación del 
hormigón, lo que hace posible alcanzar antes resistencias 
más altas. Como resultado, el tratamiento al vapor reduce 
los costes de almacenamiento y de transporte, al mismo 
tiempo que también reduce el grado de daño. En la planta 
en Rozloch, las losas se mantienen en las cámaras de cu-
rado durante nueve horas (Fig. 9).

Si se va a aplicar chorro a las losas, esto ocurre justo 
después del curado; es decir, al día siguiente. El transbor-
dador se utiliza para desplazar los palets con las losas al 
exterior de la cámara de curado y colocarlos en la cinta 
transportadora del lado seco. Ahí es donde las losas se 
guían a través de la unidad de chorro, que se ha instalado 
en esta posición. Si no resulta necesario mayor acabado, la 
unidad de chorro se mantiene no operativa.

Cuando se apilan las losas, se colocan unos cordones 
fi nos entre ellas para evitar los daños en la superfi cie. La 
capa superior de losas se cubre con una película y se reali-
za el fl ejado posterior.

Almacenamiento en Steinag Rozloch
En las mismas instalaciones de producción, únicamente 
separadas por un tabique, las losas se empaquetan en los 
palets Euro y se almacenan provisionalmente hasta su en-
vío. Para el almacenamiento y envío, el proveedor Rekers 
GmbH Maschinen- und Anlagenbau, domiciliado en 
Spelle, ha instalado un manipulador totalmente automáti-
co. Este manipulador coloca dos paquetes en el almacén 
en cada ciclo, ocupando el espacio disponible en la zona 
designada. Usando el mismo manipulador, los paquetes 
que se van a enviar se transportan a uno de los seis espa-
cios de recogida (marcados por la reja de separación en la 
Fig. 10). Cada una de estas cajas se encuentra separada del 
área de almacenamiento por una valla y asegurada por 
una puerta corredera vertical. Tras la emisión por parte de 
la unidad de control, puede abrirse la puerta y cargarse los 
paquetes en los camiones de reparto usando una carretilla 
elevadora. Cuando la puerta está abierta, el manipulador 
no puede acceder a este espacio, garantizando la seguri-
dad del trabajador. Una visualización en ordenador siem-
pre ofrece una visión general de la situación actual en la 

seguir forças mais elevadas. Como resultado, o tratamen-
to a vapor reduz os custo de armazenamento e de trans-
porte enquanto reduz o grau de danos ocorrido. Na fábrica 
Rozloch as placas podem fi car nas câmaras de endureci-
mento durante 9 horas (Fig. 9).

Se for aplicado o jacto às placas, isto acontece após o 
endurecimento, por exemplo no dia a seguir. O traversor é 
utilizado para mover as paletes com as paletes para for a 
da câmara de endurecimento e para as colocar na cinta de 
transporte seca. É aqui que as placas são conduzidas para 
a unidade de jacto que foi instalada nesta posição. Se não 
for necessário mais nenhum acabamento adicional, a uni-
dade de jacto é retirado da operação. 

Quando estiver a empilhar as placas, umas por cima 
das outras, são colocadas umas cordas fi nas entre os pro-
dutos para evitar que as superfícies sejam danifi cadas. A 
camada superior das placas é coberta por um fi lme, segui-
do da fi xação dos pacotes de que foram criados. 

Armazenamento na Steinag Rozloch
Nas mesmas instalações de produção, separada apenas 
por uma divisória, as placas embaladas em paletes Euro 
são colocadas no armazenamento do interino até que 
sejam despachados. Para o armazenamento e a expedição, 
o fornecedor fundado Spelle, Rekers GmbH Maschinen- 
und Anlagenbau instalou um manipulador de grua total-
mente automático. Este manipulador coloca dois blocos 
no armazenamento a cada ciclo, ocupando o espaço dispo-
nível na área designada. Utilizando o mesmo manipula-
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zona de almacenamiento. Obviamente, en cualquier mo-
mento puede interrumpirse manualmente el proceso.

Esta solución de almacenamiento surgió debido a que 
se había reducido el espacio de almacenamiento existente 
de la nueva instalación de producción en el curso de la 
construcción. Puede crearse un área de almacenamiento 
cubierta y muy compacta, ya que las carretillas elevadoras 
ya no se utilizan para el manejo del producto.

Conclusión
La producción de losas usando el método hermético 
requiere un gran conocimiento de la operación del equipo 
y de la maquinaria, así como del el uso del hormigón como 
material de construcción. De este modo, un ciclo de pro-
ducción puede garantizar la fabricación totalmente auto-
mática, necesitando un número mínimo de personas. Por 
ejemplo, los empleados de Steinag Rozloch trabajan en 
dos turnos, en cada uno de los cuales se necesitan tres 
personas. El resultado es un tiempo de producción total 
diaria de más de 17 horas. Se incluyen en este período 
1,5 horas para la limpieza del equipo, totalmente necesa-
rio para garantizar un buen funcionamiento.

Se ha alcanzado una duración del ciclo de 10 segun-
dos. Teóricamente, podría reducirse a 9 segundos, con el 
tiempo de presión pura de 6 segundos. El resultado es una 
línea de producción operada a un ritmo muy alto de pro-
ducción manteniendo muy bajos costes de personal. Sin 
embargo, el personal de producción debe tener los conoci-
mientos necesarios para operar el equipo de fabricación, 
dice Anton Murer. « Garantizamos que nuestros clientes 
reciben productos de la más alta calidad. Para alcanzar la 
calidad deseada en una línea de producción tan compleja, 
necesitamos empleados de confi anza y bien formados ». 
No obstante, la compañía trabaja para obtener estándares 
de alta calidad también en otros muchos puntos del sitio 
de producción. Por ejemplo, todos los espacios de almace-
namiento de Steinag Rozloch están cubiertos. « Tras la 
instalación de techos que cubren nuestras zonas de alma-
cenamiento, ya no nos enfrentamos a las efl orescencias y 
a las quejas de los clientes. Nuestros productos siempre 
llegan a su destino en condiciones inmaculadas ».

Schauer & Haeberle GmbH es una empresa mediana 
con domicilio social en Regensburg. Durante más de 
30 años, la empresa ha diseñado, construido y montado 
equipos y maquinaria para la fabricación de losas, plan-
chas y bloques para la industria de prefabricados. La gama 
del equipo ofrecido incluye máquinas autónomas y líneas 

dor, os blocos a serem despachados são transportados 
para uma das seis baias de recolha da (marcadas pela 
grade da separação na Fig. 10). Cada uma destas caixas é 
separada da área de armazenamento por uma cerca e 
fi xada por uma porta do deslizante. Após a libertação pela 
unidade de control1o, a porta pode ser aberta, e os blocos 
podem ser carregados nos caminhões de entrega usando 
uma empilhadora. Quando a porta estiver aberta, o mani-
pulador não pode aceder à baía, que assegura a segurança 
do operador. Uma visualização por computador fornece 
sempre uma visão geral da situação actual na área de ar-
mazenamento. Obviamente, este processo pode também 
ser interrompido manualmente em qualquer altura. 

Esta solução do armazenamento foi sugerida porque o 
espaço de armazenamento existente tinha sido reduzido 
no decorrer da construção das novas instalações de produ-
ção. Como as empilhadoras já não são utilizadas para 
manusear os produtos, foi criada uma área de armazena-
mento muito compacta.

Conclusão
A produção de placas utilizando o método hermético 
exige uma vasta experiência de operação do equipamento 
e da maquinaria, bem como na utilização de betão como 
material de construção. Nesta base, um bom ciclo produ-
tivo pode garantir uma produção totalmente automatiza-
da que apenas exige um número mínimo de pessoas. Por 
exemplo, na Steinag Rozloch os funcionários trabalham 
em dois turnos. Três pessoas são necessárias para cada 
turno. Isto resulta numa produção diária total com uma 
duração com mais de 17 horas. Incluídas neste período 
estão as 1,5 horas necessárias para a limpeza dos  equipa-
mentos limpeza, que são, absolutamente necessários para 
assegurar um funcionamento harmonioso. 

Actualmente, o tempo conseguido por cada ciclo che-
ga aos 10 segundos. Teoricamente, isso poderia ainda ser 
reduzido para 9 segundos, com o tempo pressão igualan-
do os 6 segundos. Como resultado, a cadeia de produção 
pode ser operada com uma alta taxa de saída, enquanto os 
com pessoal são mantidos a um nível muito baixo. No en-
tanto, o pessoal da produção deverá dispor de um nível 
sufi ciente de conhecimentos no funcionamento do equi-
pamento da fábrica, conforme refere Anton Murer. « Nós 
garantimos que os nossos clientes obtêm produtos de 
qualidade superior. Para se atingir a qualidade desejada 
numa cadeia altamente complexa de produção, precisa-
mos de funcionários de confi ança, bem treinados. » No 
entanto, a empresa esforça-se para trabalhar com um pa-
drão de alta qualidade também noutros lugares da produ-
ção. Por exemplo, todos os espaços de armazenamento na 
Steinag Rozloch são cobertos. « Após a instalação dos te-
lhados que cobrem as áreas do nosso armazém, já não 
somos confrontados com a questão da efl orescência e que 
tinha como resultado as queixas dos clientes. Agora os 
nossos produtos chegam ao seu destino num estado ima-
culado ». 

Schauer & Haeberle GmbH é uma empresa média se-
diada em Regensburg. Durante mais de 30 anos, a empre-
sa concebeu, construiu e montou equipamentos e máqui-
nas para fabricar degraus, placas e pavimentos para a 
indústria de pré-fundidos. A gama de equipamentos 
oferecidos inclui autónomos de máquinas e linhas de 
produção completas, sistemas de impressão e secagem, 
unidades para acabamento posterior acabamento com 
uma grande variedade de métodos (trituração, moagem, 

Fig. 11 Toni Murer (izquierda), Steinag Rozloch, con Wilhelm 
Weiss (director de Schauer & Haeberle GmbH desde 2006).

Fig. 11 Toni Murer (à esquerda), Steinag Rozloch, com o  Wilhelm 
Weiss, que é o Managing Director of Schauer & Haeberle GmbH 
desde 2006.
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de producción, prensas y sistemas de secado completos, 
unidades para el acabado usando una gran variedad de 
métodos (fresado, pulido, chorro de arena, achafl anado) y 
sistemas de empaquetado totalmente automáticos. En es-
trecha colaboración con sus clientes y de acuerdo con sus 
especifi caciones, Schauer & Haeberle también diseña 
equipo especial y a medida. Además, el proveedor del sur 
de Alemania también ofrece servicios de mantenimiento 
y reparación. La compañía cuenta actualmente con 70 em-
pleados en su sede en Regensburg. En los últimos meses, 
el incremento de pedidos ha llevado a un aumento signifi -
cativo del personal.

Schauer & Haeberle GmbH ha demostrado ser un 
socio bueno y fi able para Steinag Rozloch. El fabricante 
suizo está completamente satisfecho con el modo en que 
se han satisfecho sus necesidades. 

Produção 1

Dirección/Morada
Steinag Rozloch
Postfach 262
6362 Stans/Switzerland
Tel.: +41 41 6 18 06 18
Fax.: +41 41 6 18 06 62
info@steinag.ch
www.steinag.ch

Schauer & Haeberle GmbH
Hofer Straße 18
93057 Regensburg/Germany
Tel.: +49 9 41 6 95 36-0
Fax +49 9 41 6 95 36-99
www.schauer-und-haeberle.de
info@schauer-und-haeberle.de

polimento chanfradura, jacto), e sistemas de embalagens 
totalmente automáticos. Em estreita colaboração com os 
seus clientes e, de acordo com suas especifi cações, a 
Schauer & Haeberle também faz projectos especiais, e fei-
tos à medida. Além disso, fornecedor alemão do sul tam-
bém fornece serviços de manutenção e de reparação. A 
empresa emprega actualmente cerca de 70 pessoas na sua 
sede, em Regensburg. Nos últimos meses, o número cres-
cente de encomendas recebidas levou a um aumento sig-
nifi cativo do número do pessoal.

Para Steinag Rozloch, a Schauer & Haeberle GmbH 
deu provas de ser um bom parceiro e de confi ança. O fa-
bricante suíço está plenamente satisfeito com a forma 
como a qual os seus requisitos foram cumpridos.  

Martina Pankoke, Bielefeld


