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1  Produccion

Algunos de los elementos de
disefio de alta calidad se
muestran en frente del edificio
central de Steinag Rozloch.

Alguns dos elementos de
design premiados estéo exibi-
dos na parte da frente do
escritorio de construgdo da
Steinag Rozloch.

Una linea de produccién de losas totalmente automatica

de Schauer & Haerbele GmbH

La produccion de losas de Steinag en el Lago de Lucerna

Uma linha de producéao de placas totalmente automatizada

na Schauer & Haeberle GmbH

A producao de placas Steinag em Lake Lucerne

1 Steinag Rozloch se ha vuelto muy popular en Suiza por
la produccion de sus productos de disefio de alta calidad,
usados tanto en la arquitectura paisajistica y de jardineria
como en la construccion de edificios. En Stans, situada
directamente en el Lago de Lucerna, se producen losas
desde hace ya muchos afios. A finales de 2003, el provee-
dor con sede en Regensburg, Schauer & Haeberle GmbH
puso en servicio una nueva linea de produccion de losas de
disefio propio.

Steinag Rozloch se fundé en 1931, y en 1981 la empresa
unio6 sus fuerzas con Sebastian Miiller AG para crear
Miiller-Steinag Baustoff AG como una organizacién de
ventas en comun. En los afios siguientes, empresas de
nueva creacion y otras adquisiciones condujeron a la fun-
dacion de Muller-Steinag Holding AG en 2006. Esta enti-
dad actlia como una estructura paraguas para los princi-
pales productores de materiales minerales de construccion
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 produccion de Creabeton
Produktions AG. Utilizando esta estructura, la sociedad
instrumental puede ofrecer una extensa gama de produc-
tos para la ingenieria civil y de construccion, la construc-
cién de puentes y caminos, las obras hidraulicas, los pro-
yectos medioambientales y la proteccion acustica.

Asimismo, se incluyen otras actividades como la tecnolo-
gia para el agua, los desechos y el reciclaje. La gama de
materiales de construccion ofrecidos por laempresa com-

1 Na Suiga, a Steinag Rozloch tornou-se numa produtora
bastante conhecida com produtos de design premiados
utilizados tanto em jardins como na arquitectura paisagi-
stica e na construcéo de edificios. Em Stans, situado direc-
tamente no Lake Lucerne, as placas tém sido produzidas
durante muitos anos. No final de 2003, um nova produgéo
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 Miller AG para criar a
Muller-Steinag Baustoff AG como uma organizagéo con-
junta de vendas. Nos anos seguintes, foram feitas mais
aquisicoes e as novas empresas de producdo fundadas le-
varam a criacdo da Muller-Steinag Holding AG in 2006.
Esta entidade de holding actua sobre uma estrutura de
chapéu-de-chuva para os produtos lideres das matérias de
construcdo minerais e para os produtos pré-moldados.
Aparte dos negécios ja referidos, nesta entidade holding
inclui também a Favre Betonwaren AG, Comolli Bausto-
ffe AG e quarto locais de producdo da Creabeton Pro-
duktions AG. Ao utilizar esta estrutura, a empresa hol-
ding é capaz de oferecer uma extensiva variedade de
produtos para a construcdo e engenhariacivil, paraa cons-
trucdo de estradas e de pontes, engenharia da agua e de-
sign ambiental e paisagistico e protec¢do contra o ruido.
Mais actividades incluem a reciclagem, a destruigdo e tec-
nologia de agua. A variedade de materiais de construcéo
oferecidos pela empresa inclui a mistura de betdo ja pre-
parada, a areia e a gravilha, o balastro para os carris e a
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prende el hormigdn prefabricado, arenay grava, balasto y
gravilla para las vias férreas, y productos de piedra dura
utilizados para fines de disefio.

Desde 1931, se ha estado extrayendo grava de piedra
calizaen el lugar de produccion de Rozloch y se ha macha-
cado para hacer gravilla y balasto. Las lineas de produc-
cién se operan para fabricar productos de hormigén como
losas, escalones, y elementos para el disefio y con fines de
estabilizacion de pendientes. Ademaés, la gama actual de
productos de Steinag Rozloch incluye balasto y gravilla
para las vias férreas. Asimismo, la empresa fabrica
productos de hormigén para Umwelttechnik FZN, una
division de Creabeton Bausstoff AG.

Hoy dia trabajan mas de 130 empleados en Stansstad
en la empresa de Rozloch, la mayor parte de los cuales
estan implicados en la produccién de una gran variedad
de productos de hormigén. La empresa se centra especial-
mente en la calidad de los productos y los servicios que
ofrece. Steinag presenta un sistema de gestion de la cali-
dad exhaustivo basdndose en su certificacion de calidad
1SO 9001. La salud, la seguridad y el medio ambiente des-
empefian un papel igualmente importante. El sistema de
gestion ambiental 1SO 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 produccion 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 calcéria tem sido ex-
traida no local de producéo da Rotzloch e esmagada para
balastro e brita de pedra. As linhas de produgéo a funcio-
nar para fazer produtos de betdo como as placas, degraus
e elementos de decoragdo e para a estabilizacéo de decli-
ves. Adicionalmente, a gama actual da Steinag Rozloch
incluem o balastro dos carris e brita. E mais, a empresa
produz produtos de betdo para a Umwelttechnik FZN,
uma divisdo da Creabeton Baustoff AG.

Hoje em dia, mais de 130 empregados trabalham em
Stansstad na Rotzloch, a maior parte deles esta envolvida
na producgdo de uma grande variedade de produtos de be-
tdo. A empresa da um grande destaque a qualidade dos
seus produtos e aos servigos oferecidos. A Steinag intro-
duzido um abrangente sistema de qualidade baseado na
sua certificagdo 1SO 9001 padrdo. A salide, a seguranca e o
ambiente tém um papel de com a mesma relevancia. A
1SO 14001 do sistema de gestdo ambiental serve para pro-
teger e preservar o ambiente antes que acontegam 0s inci-
dentes enquanto garante a melhoria continua no campo
ambiental.

A producédo de placas na Steinag Rozloch

Na Suica, 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 producédo da Steinag Roz-

Produgdo 1

Fig. 1 Organizacion de la
linea de produccion de Stein-

ag Rozloch.

Fig. 1 O esquema da linha de

producéo da Steinag Rozloch.
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1  Produccion

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

Fig. 2 O nucleo do betdo é produzido utilizando uma unidade de
mistura numa das entalacdes préximas e transportado para a
producdo de lajes através de um balde de transporte.

su participacion ha aumentado ain mas en los Ultimos
afos, superando en la actualidad el 80%. La mayor parte
de las losas producidas en las lineas de produccion 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-
mas, 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 superficies. Por ejemplo, se aplica cho-
rro a aproximadamente entre el 15y 20% de todos los pro-
ductos grises, y se utiliza gravilla de colores en el

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

Fig. 3 Para este betéo de superficie, foram instaladas duas
misturadoras na plataforma. A producéo da mistura « cai » sobre
o doseador de mistura de superficie e dai para a prensa de laje.

loch tem 50 x 50 [cm] de tamanho (aprox. 60 até 70%).
Também sdo produzidas outras dimensdes, 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 tendéncia é
conquistar terreno entre os compradores de produtos rec-
tangulares em vez dos produtos de forma quadrada.

A Steinag oferece uma vasta gama de op¢des para as
texturas de superficie e de cores. Em 10 a 15% dos produ-
tos, é utilizada brita colorida na mistura de superficie. Os
produtos com a cor totalmente intregada contam como
aprox. 5% da producéo total. As instala¢bes 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.

Jaem 1969, a fabrica da Stans comegou a produzir pla-
cas, inicialmente, utilizando uma linha Rino com equipa-
mento de tampao. 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-
fram a linha de producdo original. Estas prensas foram
utilizadas para produzir placas com 4 a 5 cm de altura.
Com o passar do tempo, a procura COmegou a ser para as
placas mais finas. Como resposta a esta tendéncia, a
Steinag Rozloch decidiu investir numa nova prensa de
placas.

Adicionalmente, foi construido um novo edificio para
acomodar a nova linha de producéo. Deve & insuficiente
estabilidade do solo devido a proximidade com o lago, foi
necessario um grande esforgo na construcao, incluindo a
colocagdo pilar de fundacéo e actividades adicionais para
garantir a estabilidade. O investimento total foi de aproxi-

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

Fig. 4 O segundo e o terceiro nivel (dosagem, mistura) por cima
das prensas.
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1  Produccion

Fig. 5 Las instalaciones de produccion incluyen

dos prensas de baldosas. La prensa 1 produce

continuamente losas de 50 x 50 cm, evitando asi

la necesidad de cambios.

Fig. 6 El aparato de dosificacion del revesti-

Fig. 5 As instalacdes da produgéo incluem duas i
miento rellena los moldes.

prensas de lajes. A prensa 1 produz lajes de
50 x 50 [cm] de tamanho, evitando assim a Fig. 6 O dispositivo de dosagem de mistura de
necessidade de mudanga. superficie face enche os moldes.

revestimiento en entre el 10 y el 15% de los productos.
Aproximadamente el 5% de los productos de la produc-
cion total es completamente coloreado. La instalacion
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 disefios de losas diferentes en cuanto a formato, color y
acabado.

En 1969, la planta de Stans ya habia empezado a pro-
ducir losas, utilizando, en un principio, una linea Rino
con equipo de apisonado. En los ochenta, la empresa pre-
sentd un proceso de lavado para obtener acabados de ma-
yor calidad y, mas tarde, la linea de produccién original
fue sustituida por dos prensas herméticas suministradas
por Henke, las cuales se usaron para fabricar losas de en-
tre 4y 5cmde altura. Sin embargo, con el paso del tiempo,
lademanda se ha orientado hacia losas mas finas, de modo
gue, en respuesta a esta tendencia, Steinag Rozloch deci-
dié invertir en una nueva prensa de losas.

Ademas, se construy6 un nuevo edificio disefiado
para la instalacion de la nueva linea de produccién pro-
puesta. Debido a la estabilidad insuficiente del suelo cer-
cano al lago, se necesitd un esfuerzo de construccion
enorme, como la cimentacién por pilotaje y otras activida-
des para garantizar la estabilidad. La inversidn total ascen-
dié aproximadamente hasta los 8,7 millones de francos
suizos (es decir, unos 5,3 millones de euros).

La nueva linea de produccion de losas

La nueva linea de produccién se unié a una fabrica ya exis-
tente, dando como resultado un mecanismo de cangilo-
nes usado para suministrar el hormigén granulado de
una amasadora localizada en la instalacion vecina (Fig. 2).
Para alimentar la mezcla de hormigdn de Cava vista en la
nueva linea de produccion de losas, se montaron dos nue-
vas amasadoras en una plataforma (Fig. 3), cada una de las
cuales tenia una capacidad de 275 litros. A partir de estas

madamente. 8.7 milhdes de francos suicos (cerca de
5.3 milhdes de euros)

A nova linha de producdo de placas

A nova linha de producéo estava ligada ao edificio da fabri-
ca ja existente. Como resultado, uma cinta de transporte
de balde é utilizada para fornecer o nucleo do betéo para
uma misturadora localizada nas proximidades das instala-
¢Oes (Fig. 2). Paraa mistura de superficie para ser alimen-
tada na nova linha de producéo 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 betdo fresco enche directamente
na caixa de alimentagao do dispositivo de dosagem da mis-
tura de superficie, posicionada por debaixo. Cada uma
destas caixas tem capacidade para aproximadamente
250 a 300 litros de betéo fresco (Fig. 4).

De acrescentar que para além da unidade de prepara-
¢éo da mistura de superficie, o novo edifioc inclui as duas
prensas de placas com uma posicéo horizontal, o sistema
de circulagdo 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 producdo gira em torno das duas pren-
sas de placas fornecidas pela Schauer & Haeberle GmbH.
Estas duas prensas de plataforma giratoria com sete esta-
¢Oes, cada uma (Fig. 5). As quantidades de energia de pré-
pressao véo até as 38 t enquanto a energia da pressao prin-
cipal é igual a um maximo de 600 t. A maquina foi
concebida sem colunas. As placas sdo produzidas com
processo de duas camadas. Actualmente os produtos tém
uma espessura de 4 cm.

A estacdo 1 da prensa inclui um dispositivo de alimen-
tacdo de dosagem da mistura de superficie, da quantidade
necessaria de betdo no molde (Fig. 6). A estagdo 2 inclui
um distribuidor da mistura de superficie enquanto a a es-
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dos amasadoras de hormigon de Cava vista, el hormigon
fresco se rellena en la caja de avances del aparato de dosi-
ficacion de la mezcla de hormigén de Cava vista colocada
debajo. Cada una de estas cajas contiene aproximadamen-
te entre 250 y 300 litros de hormigén fresco (Fig. 4).

Ademas de la unidad de preparacion de la mezcla de
Cava vista, el nuevo edificio incluye dos prensas de
losas con colocacion horizontal, el sistema de circulacion
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 automa-
tico.

Toda la linea de produccion 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 prepresion ascien-
de a 38 toneladas, mientras que la potencia de presion
principal alcanza un méximo de 600 toneladas. Esta ma-
quina ha sido disefiada 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
4cm.

La estacion 1 de la prensa incluye el aparato de dosifi-
cacion de la mezcla del revestimiento que suministra la
cantidad de hormigon en el molde (Fig. 6). La estacion
2 incluye el distribuidor de mezcla del revestimiento y la
estacion 3 se utiliza para compactacion vibratoria. La esta-
cién 3 es la Unica estacion « libre » en la que se cambian o
mantienen los moldes en caso necesario.

El relleno de hormigén se introduce en el sistema en
la posicion 4, en la cual se ha instalado otro aparato de
dosificacion. Este aparato ha sido disefiado con un modo
de alimentacion variable (no se necesita ningln cambio
de molde en caso de modificacion del grosor de la losa). La
estacion de preprensado se utiliza para compactar las

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

Fig. 7 E utilizada uma garra o vacuo para transferir as placas do
molde para a placa de base.
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tacdo 3 é apenas uma estagdo « livre » em que os moldes
sdo trocados ou ou é efectuada a manuteng¢do quando for
necessario.

O betdo é alimentado no sistema na posi¢do 4 onde foi
instalado outro dispositivo de enchimento. O dispositivo
foi concebido com um modo variével de alimentagdo — nédo
€ necessaria nenhuma mudanca de molde, na eventuali-
dade de se efectuarem modificagOes da espessura das pla-
cas. O fluxo da estacdo de pré-prensa é entdo efectuado
através da unidade hidraulica. Durante entéo efectuado o
passo de pressdo é efectuado na estagdo 6. Durante este
passo de compactagdo é utilizado um tampdo para garan-
tir uma distribuicdo uniforme da presséo. A qualidade da
compactagdo tem um impacto directo na forga de tensao
das placas. De acrescentar que este processo de compacta-
¢do tem como resultado um acabamento agradavel na su-
perficie.

Na estacéo 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 ago utilizando um dispositivo
conversor de vacuo (Fig. 7). Ao aplicar este procedimento,
dias pacas sdo colocadas em cada palete de ago, em posi-
cédo de colocacéo e, entdo 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-
cluida uma estacéo para que aleatoriamente um funciona-
rio verifique a qualidade das placas (Fig. 8). O subsequente
armazenamento dos produtos e a sua remogéao do armaze-
namento da cdmara de endurecimento € totalmente auto-
matizado através do traversor.

Os sistemas hidraulicos que servem as esta¢des de
pré-pressdo e de pressao trabalham de forma independen-
te e podem ser continuamente ajustadas utilizando um
potenciémetro. Um sistema hidraulico de elevada perfor-

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

Fig. 8 Antes do armazenamento, as placas produzidas sdo
verificadas aleatoriamente.
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Fig. 9 Las camaras de curado se han instalado
con un sistema de curado al vapor de Kraft

Energy.

Fig. 9 As camaras de endurecimento tém Fig. 10 El almacenamiento y el envio de los productos
um sistema de endurecimento a vapor paletizados es totalmente automatico.
Kraft Energy.

Fig. 10 O armazenamento e o0 envio dos produtos em
paletes sao totalmente automatizados.

losas mediante una unidad hidraulica. El principal proce-
dimiento de prensado lo lleva a cabo la estacion 6; durante
esta fase principal de compactacion se utiliza un pison
compactador para garantizar la distribucion uniforme de
lapresion. La calidad de lacompactacion tiene un impacto
directo en la resistencia al desgarro de las losas. Ademas,
este proceso de compactacion produce un acabado de la
superficie muy estético.

En laestacion 7, la losa compactada se expulsa hidrau-
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 vacio (Fig. 7). Aplicando este procedi-
miento, se colocan dos losas en cada palet de acero en po-
sicion tumbada y se transportan al elevador. El transporte
de palet vacio se organiza centralmente entre las dos pren-
sas. Directamente en frente del elevador se ha incluido
una estacion en la que un empleado realiza controles de
calidad aleatorios de la losa (Fig. 8). ElI almacenamiento
posterior de los productos en la cdmara de curado esta
totalmente automatizado por medio de un transborda-
dor.

Los sistemas hidraulicos 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 potenciémetro. Un sistema hi-
draulico de gran rendimiento alcanza la potencia de pre-
sién anteriormente mencionada de hasta 600 toneladas.
Asimismo, puede ajustarse la estacién de preprensado
con un sistema de apisonado que garantiza la compacta-
cién mas rapida de las losas con mayor grosor. Si se solici-
ta, el pisdn puede dividirse, opciéon muy utilizada en el
modo de alimentacion multiple.

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

mance consegue atingir a energia de presséo referida an-
teriormente de 600 t. Como opcéo, a estacdo de pré-pres-
sdo pode ser colocada com um sistema de tampao para
garantir uma compactagdo mais rapida das placas, com
uma maior espessura. Se for solicitado, o tampé&o pode ser
dividido que normalmente pode ser utilizado no modo de
alimentacéo multipla.

Na linha de producdo da Rozloch, actualmente as pla-
cas foram feitas com uma espessura de 4 cm. No futuro, a
Steinag tenciona conseguir uma maior reducédo 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 langamento no Merca-
do, deverdo ser efectuados ainda mais testes e alguns
ajustes finais, 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
beneficios, uma vez que estas placas contam como a
maior parte da producéo. Se forem necessarias placas com
outras dimensdes, as modificagdes e as alteracdes s6 séo
necessarias na prensa 2, enquanto o processo de produg¢do
da prensa 1 pode continuar sem ser interrompido.

O tempo do ciclo de producéo é de cerca de 10 segun-
dos o que resulta numa capacidade producéo de 700 itens
por hora, utilizando as duas prensas. Assim, todos 0s anos
a Steinag Rozloch produz cerca de 1,5 milhdes de placas
0 que é equivalente aproximadamente a uma area de
250,000 até 300,000 m2.

Endurecimento e acabamento

Oito camaras de endurecimento que podem ser fechadas
por portas deslizantes providenciam o espaco para serem
armazenadas 5.800 paletes. O sistema de endurecimento
avapor fornece uma energia Kraft que consegue o endure-
cimento num periodo de tempo. O endurecimento a
vapor melhora a hidratagéo do cimento o que permite con-
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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 mas pruebas y ajustes finales, 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 beneficios, ya que estas lo-
sas suponen la mayor parte de la produccion. Si se necesi-
tan otras dimensiones de losa, Unicamente se requieren
modificaciones en la prensa 2, mientras contintael proce-
so de produccion de la prensa 1.

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

Curado y acabado

Ocho camaras, que pueden cerrase mediante puertas
correderas verticales, proporcionan espacio para el alma-
cenamiento de 5.800 palets para su curado. Kraft Energy
suministré un sistema de curado al vapor mediante el cual
se obtiene el curado de las losas en un periodo maés corto
de tiempo. El curado al vapor mejora la hidratacion del
hormigoén, lo que hace posible alcanzar antes resistencias
mas altas. Como resultado, el tratamiento al vapor reduce
los costes de almacenamiento y de transporte, al mismo
tiempo que también reduce el grado de dafio. En la planta
en Rozloch, las losas se mantienen en las cdmaras 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 dia siguiente. El transbor-
dador se utiliza para desplazar los palets con las losas al
exterior de la camara de curado y colocarlos en la cinta
transportadora del lado seco. Ahi es donde las losas se
guian a través de la unidad de chorro, que se ha instalado
en esta posicion. Si no resulta necesario mayor acabado, la
unidad de chorro se mantiene no operativa.

Cuando se apilan las losas, se colocan unos cordones
finos entre ellas para evitar los dafios en la superficie. La
capa superior de losas se cubre con una peliculay se reali-
za el flejado posterior.

Almacenamiento en Steinag Rozloch

En las mismas instalaciones de produccién, Gnicamente
separadas por un tabique, las losas se empaquetan en los
palets Euroy se almacenan provisionalmente hasta su en-
vio. Para el almacenamiento y envio, el proveedor Rekers
GmbH Maschinen- und Anlagenbau, domiciliado en
Spelle, ha instalado un manipulador totalmente automati-
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 paguetes
que se van a enviar se transportan a uno de los seis espa-
cios de recogida (marcados por la reja de separacion en la
Fig. 10). Cada una de estas cajas se encuentra separada del
area de almacenamiento por una valla y asegurada por
una puerta corredera vertical. Tras la emision por parte de
la unidad de control, puede abrirse la puertay cargarse los
paquetes en los camiones de reparto usando una carretilla
elevadora. Cuando la puerta esta abierta, el manipulador
no puede acceder a este espacio, garantizando la seguri-
dad del trabajador. Una visualizacién en ordenador siem-
pre ofrece una vision general de la situacion actual en la
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seguir forcas 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 fabrica
Rozloch as placas podem ficar nas cAmaras de endureci-
mento durante 9 horas (Fig. 9).

Se for aplicado o jacto as placas, isto acontece ap6s o
endurecimento, por exemplo no dia a seguir. O traversor é
utilizado para mover as paletes com as paletes para for a
da camara de endurecimento e para as colocar na cinta de
transporte seca. E aqui que as placas s&o conduzidas para
a unidade de jacto que foi instalada nesta posicao. Se ndo
for necessario mais nenhum acabamento adicional, a uni-
dade de jacto é retirado da operacéo.

Quando estiver a empilhar as placas, umas por cima
das outras, sdo colocadas umas cordas finas entre 0s pro-
dutos para evitar que as superficies sejam danificadas. A
camada superior das placas é coberta por um filme, segui-
do da fixacéo dos pacotes de que foram criados.

Armazenamento na Steinag Rozloch

Nas mesmas instalagdes de producdo, separada apenas
por uma divisoéria, as placas embaladas em paletes Euro
sdo colocadas no armazenamento do interino até que
sejam despachados. Para 0 armazenamento e a expedicéo,
o fornecedor fundado Spelle, Rekers GmbH Maschinen-
und Anlagenbau instalou um manipulador de grua total-
mente automatico. Este manipulador coloca dois blocos
no armazenamento a cada ciclo, ocupando o espago dispo-
nivel na rea designada. Utilizando 0 mesmo manipula-
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Fig. 11 Toni Murer (izquierda), Steinag Rozloch, con Wilhelm
Weiss (director de Schauer & Haeberle GmbH desde 2006).

Fig. 11 Toni Murer (a esquerda), Steinag Rozloch, com o Wilhelm
Weiss, que é o Managing Director of Schauer & Haeberle GmbH
desde 2006.

zona de almacenamiento. Obviamente, en cualquier mo-
mento puede interrumpirse manualmente el proceso.

Esta solucién de almacenamiento surgié debido a que
se habia reducido el espacio de almacenamiento existente
de la nueva instalacion de produccién en el curso de la
construccion. Puede crearse un area de almacenamiento
cubiertay muy compacta, ya que las carretillas elevadoras
ya no se utilizan para el manejo del producto.

Conclusion

La produccion de losas usando el método hermético
requiere un gran conocimiento de la operacion del equipo
y de lamaquinaria, asi como del el uso del hormigén como
material de construccién. De este modo, un ciclo de pro-
duccién puede garantizar la fabricacion totalmente auto-
matica, necesitando un nimero minimo 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 produccion total
diaria de méas de 17 horas. Se incluyen en este periodo
1,5 horas para la limpieza del equipo, totalmente necesa-
rio para garantizar un buen funcionamiento.

Se ha alcanzado una duracion del ciclo de 10 segun-
dos. Teéricamente, podria reducirse a 9 segundos, con el
tiempo de presion pura de 6 segundos. El resultado es una
linea de produccion operada a un ritmo muy alto de pro-
duccién manteniendo muy bajos costes de personal. Sin
embargo, el personal de produccidn debe tener los conoci-
mientos necesarios para operar el equipo de fabricacion,
dice Anton Murer. « Garantizamos que nuestros clientes
reciben productos de la més alta calidad. Para alcanzar la
calidad deseada en una linea de produccion tan compleja,
necesitamos empleados de confianza y bien formados ».
No obstante, la compafiia trabaja para obtener estdndares
de alta calidad también en otros muchos puntos del sitio
de produccion. Por ejemplo, todos los espacios de almace-
namiento de Steinag Rozloch estan cubiertos. « Tras la
instalacion de techos que cubren nuestras zonas de alma-
cenamiento, ya no nos enfrentamos a las eflorescencias 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 mas de
30 afios, la empresa ha disefiado, construido y montado
equipos y maquinaria para la fabricacion de losas, plan-
chasy bloques para laindustria de prefabricados. La gama
del equipo ofrecido incluye maquinas autdnomas y lineas

dor, os blocos a serem despachados sdo transportados
para uma das seis baias de recolha da (marcadas pela
grade da separacdo na Fig. 10). Cada uma destas caixas é
separada da area de armazenamento por uma cerca e
fixada por uma porta do deslizante. Apoés a libertagdo pela
unidade de controllo, a porta pode ser aberta, e os blocos
podem ser carregados nos caminhdes de entrega usando
uma empilhadora. Quando a porta estiver aberta, 0 mani-
pulador ndo pode aceder a bafa, que assegura a seguranca
do operador. Uma visualizagdo por computador fornece
sempre uma visdo geral da situagdo actual na area de ar-
mazenamento. Obviamente, este processo pode também
ser interrompido manualmente em qualquer altura.

Esta solugdo do armazenamento foi sugerida porque o
espaco de armazenamento existente tinha sido reduzido
no decorrer da construgédo das novas instalagdes de produ-
¢do. Como as empilhadoras ja ndo sdo utilizadas para
manusear os produtos, foi criada uma area de armazena-
mento muito compacta.

Conclusédo

A produgdo de placas utilizando o método hermético
exige uma vasta experiéncia de operacgdo do equipamento
e da maquinaria, bem como na utilizacdo de betdo como
material de construcéo. Nesta base, um bom ciclo produ-
tivo pode garantir uma producao totalmente automatiza-
da que apenas exige um ndmero minimo de pessoas. Por
exemplo, na Steinag Rozloch os funcionarios trabalham
em dois turnos. Trés pessoas sdo necessarias para cada
turno. Isto resulta numa producéo diéria total com uma
duracdo com mais de 17 horas. Incluidas neste periodo
estdo as 1,5 horas necessarias para a limpeza dos equipa-
mentos limpeza, que sdo, absolutamente necessarios 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 pressao igualan-
do os 6 segundos. Como resultado, a cadeia de producédo
pode ser operada com uma alta taxa de saida, enquanto os
com pessoal sdo mantidos a um nivel muito baixo. No en-
tanto, o pessoal da produgdo deverd dispor de um nivel
suficiente de conhecimentos no funcionamento do equi-
pamento da fabrica, conforme refere Anton Murer. « N6s
garantimos que 0s nossos clientes obtém produtos de
qualidade superior. Para se atingir a qualidade desejada
numa cadeia altamente complexa de producdo, precisa-
mos de funcionarios de confianca, bem treinados. » No
entanto, a empresa esfor¢a-se para trabalhar com um pa-
drdo de alta qualidade também noutros lugares da produ-
¢ao. Por exemplo, todos os espagos de armazenamento na
Steinag Rozloch sdo cobertos. « Ap6s a instalagédo dos te-
lhados que cobrem as areas do nosso armazém, ja ndo
somos confrontados com a questdo da eflorescéncia e que
tinha como resultado as queixas dos clientes. Agora 0s
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, aempre-
sa concebeu, construiu e montou equipamentos e maqui-
nas para fabricar degraus, placas e pavimentos para a
indastria de pré-fundidos. A gama de equipamentos
oferecidos inclui autonomos de maquinas e linhas de
produgdo completas, sistemas de impressdo e secagem,
unidades para acabamento posterior acabamento com
uma grande variedade de métodos (trituracdo, moagem,
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de produccién, prensas y sistemas de secado completos,
unidades para el acabado usando una gran variedad de
métodos (fresado, pulido, chorro de arena, achaflanado) y
sistemas de empaquetado totalmente automaticos. En es-
trecha colaboracidn con sus clientes y de acuerdo con sus
especificaciones, Schauer & Haeberle también disefia
equipo especial y a medida. Ademas, el proveedor del sur
de Alemania también ofrece servicios de mantenimiento
y reparacion. La compariia cuenta actualmente con 70 em-
pleados en su sede en Regensburg. En los Gltimos meses,
el incremento de pedidos ha llevado a un aumento signifi-
cativo del personal.

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

polimento chanfradura, jacto), e sistemas de embalagens
totalmente automaticos. Em estreita colaboracdo com os
seus clientes e, de acordo com suas especificagBes, a
Schauer & Haeberle também faz projectos especiais, e fei-
tos a medida. Além disso, fornecedor aleméo do sul tam-
bém fornece servigos de manutencgdo e de reparagdo. A
empresa emprega actualmente cerca de 70 pessoas na sua
sede, em Regensburg. Nos Gltimos meses, 0 nimero cres-
cente de encomendas recebidas levou a um aumento sig-
nificativo do nimero do pessoal.

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

Martina Pankoke, Bielefeld

Direccion/Morada

Steinag Rozloch
Postfach 262

6362 Stans/Switzerland
Tel.: +47416180618
Fax.: +41 4716180662
info@steinag.ch
www.steinag.ch

Schauer & Haeberle GmbH
Hofer Strale 18

93057 Regensburg/Germany
Tel.: +49 941 695 36-0
Fax+49 941 69536-99
www.schauer-und-haeberle.de
info@schauer-und-haeberle.de

BFT Edicion espafiola/Edicdo portuguesa 02/2008

11



