EGGER

La entrada en produccion
cumple un ano

El proyecto, llave en mano fué dirigido por el Grupo

Siempelkamp

DEL BOLETIN DE SIEMPELKAMP

El 20 de Febrero de 1997 se
cumplié un afio desde la fabri-
cacion del primer tablero MDF
de Egger. En Brilon se invirtie-
ron aproximadamente 150 mi-
llones de marcos alemanes en
una planta de fabricacion de
tablero MDF. La nueva linea
de produccioén fué instalada
proxima a la fabrica de table-
ros aglomerados de Egger ya
existente.

Egger ha lanzado su tablero
MDF bajo el nombre comercial
FORMIine. El slogan adoptado
«mas que sélo madera» dice
mucho de la calidad y valor
afiadido del producto.
Formline es un tablero MDF de
espesor 7-38 mm.
Aproximadamente el 35-40%
de la produccion se reviste de
melamina en prensas
Siempelkamp de ciclo corto.
La capacidad anual de table-
ros FORMline es de 160.000
m? en Brilon, a la que se afia-
den 70.000 m* de FORMIline
2000 delgados en Bevern. En-

tre las dos fabricas, Egger ha
creado 160 nuevos puestos de
trabajo, incrementando la
plantilla de todo el grupo a
2.700 personas.
Siempelkamp recibi6 el encar-
go de proyectar la planta, cons-
truir y montar la maquinaria y
poner en marcha la fabrica.
La linea de produccién co-
mienza en el transporte de as-
tilla de madera. Sigue un pro-
ceso continuo hasta llegar al ta-
blero acabado. La linea termi-
na en la descarga de los table-
ros seccionados a la medida
final, preparados para su expe-
dicion.

Proyecto, suministro y monta-
je fueron realizados por el Gru-
po Siempelkamp en un total de
16 meses. Después de 3 dias
de puesta en marcha, el 20 de
febrero de 1996 sali6 de la li-
nea el primer tablero. Al cabo
de 14 dias comenz0 el trabajo
a tres turnos.

1Prensa ContiRoll de 33 m. con velocidad de prensado de hasta 725 mm/s



Egger ha puesto en préactica un
concepto de fabrica con mé-
todos de produccion 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 disminucién de la
produccién motivados por una
baja temperatura exterior.

- La prensa ContiRoll de 33 m.
de longitud, de la nueva gene-
racion, trabaja con una seccién
de entrada ajustable hidrauli-
camente que se adapta rapida-
mente al espesor del tablero.
De esta forma, el perfil de den-
sidad, que determina la calidad
del tablero MDF, ha podido
mejorarse considerablemente
aun a velocidades de prensa-
do elevadas. El nuevo sistema
de cilindros hidraulicos permi-
te influir de forma 6ptima en el
perfil de densidad, resultando
unas tolerancias de espesor del
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tablero extremadamente redu-
cidas (ver foto 1).

- La linea de acabado del ta-
blero (SHS) lleva a cabo de for-
ma automatica las operaciones
ligadas a la logistica industrial
justo hasta la entrega del pro-
ducto preparado para expedi-
cion.

- La cabina central de control
trabaja con el sistema
PROMACS, que con su visua-
lizacion facilita la labor de los
operadores. Es un sistema de
gestion y direccion de la pro-
duccion de ATR, que controla
la calidad, productividad y el
respeto al medio ambiente im-
puestos por Egger.

- Se han buscado nuevas vias
de generacién de energia y
proteccion del medio ambien-
te. Por ejemplo aprovecha-
miento térmico de la combus-
tién de madera y residuos de
produccién en un proceso de
cogeneracion de energia eléc-

3. El Centro de Investigacion y Desarrollo de Siempelkamp

80

2. Secadero y sistema de limpieza del aire de Egger

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

Blttner, empresa pertenecien-
te al Grupo Siempelkamp, ha
suministrado a Egger el primer
secadero de fibra para MDF del
mundo con sistema de
recirculacion. La capacidad de
evaporacion es de 21.120 Kg/
h y la produccién de fibra es
de 24.000 Kg/h. Para dar una
idea del tamafio: la tuberia del
secadero tiene una longitud de
100 m. y los 4 ciclones tienen
un diametro de 4,8 m.

Arranque prometedor
de Biittner

Ya a los 10 meses de haber
sido fundada, Buttner Sociedad
Limitada para el Secado y la
Proteccion 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.

Ademas de la instalacion de
Egger, otros proyectos de en-
vergadura de Bittner han sido
la fabricacién de un secadero
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de gran produccion, de diame-
tro 5,6 m. y longitud 30 m, con
capacidad de evaporacion 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 energia y un sistema
de depuracion del aire con fil-
tro eléctrico para Norske Skog,
Braskereidfoss, Noruega.

En la ejecucion de los nuevos
proyectos Siempelkamp se
apoya en su propio Centro de
Investigacién y Desarrollo
Esta unidad de Siempelkamp
permite a los fabricantes de ta-
blero realizar experiencias y
producciones industriales a
pequefia 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 instrumentacion y
de preparacion, permiten una
gran variacion de las condicio-
nes de prensado. La gran flexi-
bilidad de esta instalacion fa-
cilita la fabricacion de una gran
variedad de tableros.

En esta ContiRoll se lleva a
cabo el desarrollo de nuevos
tableros en proceso continuo.
Ademas se utiliza para deter-
minar los pardmetros de pro-
ceso de nuevas materias pri-
mas. Producciones piloto per-
miten estudiar el mercado de
los productos.





