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sido afiladas, dándoles el avan-
ce prefijado, se lleva a cabo la
limpieza en el interior del ro-
bot mediante un sistema espe-
cial. En 45 minutos aproxima-
damente se realiza toda la ope-
ración. A continuación se ex-
trae el anillo del robot PZSE y
se transporta hasta su almacén,
ya preparado para la instala-
ción en el siguiente cambio de
anillos en el molino.

El resultado
Independientemente del diá-
metro interior del anillo porta-
dor, se obtiene una gran pre-
cisión en la situación del filo
de las cuchillas según el avan-
ce prefijado de la cuchilla. El
resultado es una curva de dis-
tribución del espesor de viruta
en un intervalo muy reducido
y una calidad de las partículas
sin precedentes.
El sistema de diagnóstico de las
condiciones del anillo, integra-
do en el robot, presenta en un
monitor la situación de desgas-
te de las caras interiores del
anillo. Se puede imprimir un
protocolo que ofrece una base
real para el mantenimiento pre-
ventivo del anillo sin que sean
necesarios laboriosos controles
manuales.
El robot ha sido diseñado para
reafilar también las placas de
desgaste y labios de presión del
anillo portacuchillas. Lo cual
permite mantenerlos en condi-
ciones óptimas y de esta for-
ma asegurar la calidad invaria-
ble de la viruta durante todo el
tiempo de uso de las piezas de
desgaste instaladas en el ani-
llo.

El sistema de control

Las condiciones de desgaste
del anillo se hallan mediante
sensor. La unidad central de
proceso trabaja estos datos jun-
to con los que se hayan intro-
ducido para el avance de la
cuchilla, y de forma totalmen-
te automática el robot contro-
la el ajuste de las cuchillas y
afilado. Mensajes aparecen en
pantalla si se ha alcanzado el
máximo uso de las cuchillas y
las placas de desgaste, o si se
detecta la ausencia de algún
tornillo de sujección de las
cuchillas.
El envío de los datos hasta la
unidad central de control del
sistema principal puede
implementarse en cualquier
momento, permitiendo fijar el
tamaño de la partícula desde
el puesto de control de la fá-
brica.
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1Prensa ContiRoll de 33 m. con velocidad de prensado de hasta 725 mm/s
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La entrada en producción
cumple un año
El proyecto, llave en mano fué dirigido por el Grupo
Siempelkamp

DEL BOLETÍN DE SIEMPELKAMP

El 20 de Febrero de 1997 se
cumplió un año desde la fabri-
cación del primer tablero MDF
de Egger. En Brilon se invirtie-
ron aproximadamente 150 mi-
llones de marcos alemanes en
una planta de fabricación de
tablero MDF. La nueva línea
de producción fué instalada
próxima a la fábrica de table-
ros aglomerados de Egger ya
existente.
Egger ha lanzado su tablero
MDF bajo el nombre comercial
FORMline. El slogan adoptado
«más que sólo madera» dice
mucho de la calidad y valor
añadido del producto.
Formline es un tablero MDF de
espesor 7-38 mm.
Aproximadamente el 35-40%
de la producción se reviste de
melamina en prensas
Siempelkamp de ciclo corto.
La capacidad anual de table-
ros FORMline es de 160.000
m3 en Brilon, a la que se aña-
den 70.000 m3 de FORMline
2000 delgados en Bevern. En-

tre las dos fábricas, Egger ha
creado 160 nuevos puestos de
trabajo, incrementando la
plantilla de todo el grupo a
2.700 personas.
Siempelkamp recibió el encar-
go de proyectar la planta, cons-
truir y montar la maquinaria y
poner en marcha la fábrica.
La línea de producción co-
mienza en el transporte de as-
tilla de madera. Sigue un pro-
ceso contínuo hasta llegar al ta-
blero acabado. La línea termi-
na en la descarga de los table-
ros seccionados a la medida
final, preparados para su expe-
dición.
Proyecto, suministro y monta-
je fueron realizados por el Gru-
po Siempelkamp en un total de
16 meses. Después de 3 días
de puesta en marcha, el 20 de
febrero de 1996 salió de la lí-
nea el primer tablero. Al cabo
de 14 días comenzó el trabajo
a tres turnos.
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Egger ha puesto en práctica un
concepto de fábrica con mé-
todos de producción orienta-
dos al futuro:
- Dos selectores de fibra en
paralelo condicionan las fibras
a valores constantes. De esta
forma se previenen variaciones
de calidad y disminución de la
producción motivados por una
baja temperatura exterior.
- La prensa ContiRoll de 33 m.
de longitud, de la nueva gene-
ración, trabaja con una sección
de entrada ajustable hidráuli-
camente que se adapta rápida-
mente al espesor del tablero.
De esta forma, el perfil de den-
sidad, que determina la calidad
del tablero MDF, ha podido
mejorarse considerablemente
aún a velocidades de prensa-
do elevadas. El nuevo sistema
de cilindros hidráulicos permi-
te influir de forma óptima en el
perfil de densidad, resultando
unas tolerancias de espesor del

tablero extremadamente redu-
cidas (ver foto 1).
- La línea de acabado del ta-
blero (SHS) lleva a cabo de for-
ma automática las operaciones
ligadas a la logística industrial
justo hasta la entrega del pro-
ducto preparado para expedi-
ción.
- La cabina central de control
trabaja con el sistema
PROMACS, que con su visua-
lización facilita la labor de los
operadores. Es un sistema de
gestión y dirección de la pro-
ducción de ATR, que controla
la calidad, productividad y el
respeto al medio ambiente im-
puestos por Egger.
- Se han buscado nuevas vías
de generación de energía y
protección del medio ambien-
te. Por ejemplo aprovecha-
miento térmico de la combus-
tión de madera y resíduos de
producción en un proceso de
cogeneración de energía eléc-

3. El Centro de Investigación y Desarrollo de Siempelkamp

2. Secadero y sistema de limpieza del aire de Egger

trica y calorífica durante el se-
cado de la fibra, que constitu-
ye novedad en el mercado.
Combinación del resíduo aé-
reo y del acuoso del sistema
de limpieza, generándose va-
por de proceso a partir del agua
residual. Construcción de un
cerramiento especial comple-
to de la ContiRoll para evitar
emisiones.

Büttner, empresa pertenecien-
te al Grupo Siempelkamp, ha
suministrado a Egger el primer
secadero de fibra para MDF del
mundo con sistema de
recirculación. La capacidad de
evaporación es de 21.120 Kg/
h y la producción de fibra es
de 24.000 Kg/h. Para dar una
idea del tamaño: la tubería del
secadero tiene una longitud de
100 m. y los 4 ciclones tienen
un diámetro de 4,8 m.

Arranque prometedor
de Büttner
Ya a los 10 meses de haber
sido fundada, Büttner Sociedad
Limitada para el Secado y la
Protección del Medio Ambien-
te conjuntamente por G.
Siempelkamp GmbH & Co y
Babcock-BSH AG, el volumen
de pedidos alcanzaba la cifra
de 52 millones de marcos ale-
manes.
Además de la instalación de
Egger, otros proyectos de en-
vergadura de Büttner han sido
la fabricación de un secadero

de gran producción, de diáme-
tro 5,6 m. y longitud 30 m, con
capacidad de evaporación de
41.000 Kg/h, para la empresa
italiana Silla en Sustinente y el
suministro de un secadero para
evaporar 35.000 Kg/h, una
planta de energía y un sistema
de depuración del aire con fil-
tro eléctrico para Norske Skog,
Braskereidfoss, Noruega.
En la ejecución de los nuevos
proyectos Siempelkamp se
apoya en su propio Centro de
Investigación y Desarrollo
Esta unidad de Siempelkamp
permite a los fabricantes de ta-
blero realizar experiencias y
producciones industriales a
pequeña escala. De esta forma
pueden desarrollar sus produc-
tos y estudiar mejor sus mer-
cados.
El Centro dispone de una pren-
sa piloto ContiRoll, que junto
a los correspondientes equipos
de control e instrumentación y
de preparación, permiten una
gran variación de las condicio-
nes de prensado. La gran flexi-
bilidad de esta instalación fa-
cilita la fabricación de una gran
variedad de tableros.
En esta ContiRoll se lleva a
cabo el desarrollo de nuevos
tableros en proceso contínuo.
Además se utiliza para deter-
minar los parámetros de pro-
ceso de nuevas materias pri-
mas. Producciones piloto per-
miten estudiar el mercado de
los productos.




