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1000
tronzadoras
de Weinig
La empresa GreCon
Dimter entregó la
milésima sierra
tronzadora desde su
incorporación al grupo
Weinig en 1993.
Se trata de tronzadoras
asistidas por ordenador.
La gama de tronzadoras
es muy completa,
adaptánmdose  a cada
requerimiento.
Por otro lado, la empre-
sa Waco, del mismo
Grupo ha vendido ya
100 unidades de de la
Waco Maxi, una
moldurera con velocida-
des de avance de hasta
350 m/min y con 2 a 12
husillos. COn ella es
posible realizar seccio-
nes transversales de 200
x 300 mm. Es una
máquina que realiza
trabajos rudísimos y
puede llegar a pesar 22
tn. Se usa generalmente
en los sectores industria-
les de pavimentos,
cepillado y perfilado a
cuatro caras 

WWW.WEINIG.COM

WEINIG@T-ONLINE.COM

Novedades
de Valmet
Panelboard
Las oficinas y el Depar-
tamento de I+D de
Valmet situadas en
Loviisa, Finlandia, se
han trasladado a
Nastola, Finlandia. La
unidad de Nastola se
centrará principalmente
en los equipos y siste-
mas para los tableros de
partículas.
TEF. +358.204.82.172.

FAX: +358.204.82.173 /

204.82.175 / 204.82.9078

P.O. BOX 15, FIN - 15561

NASTOLA

DIRECCIÓN PARA LAS VISITAS: WIPAKTIE

1, NASTOLA.

Nuevas líneas de
MDF en Argentina
y Chile
Para la empresa
“Masisa” en Concordia,
situada a unos 500 km
de Buenos Aires, donde
ya existe una fábrica de
tableros de fibras MDF y
de partículas. La nueva
línea tendrá una capaci-
dad de producción de
120.000 m3 anuales, la
materia prima utilizada
serán pinos. Entrará en
funcionamiento al final
de 2001. Es el cuarto de
esta empresa a Valmet e
incluye desde la mani-
pulación de los materia-
les hasta la operación
de prensado para
obtener el tablero, junto
con la planta de genera-
ción de energía. La
fábrica dispondrá de un
desfibrador (Defibrator
M-54), un equipo de
formación de la manta
(Uniformer) y una
prensa continua de 17

metros (KüsterTM press).
El acabado del tablero
se realizará en las
instalaciones de acaba-
do ya existentes.
Para otra en empresa en
la región del Alto
Paraná, se ha vendido
otra línea con una
capacidad de 240.000
m3, trabajará con
madera de pino y estará
en funcionamiento a
principios del 2002.
Se suministrarán todos
los equipos y maquina-
ria de la línea de
fabricación desde la
alimentación de las
astillas hasta el empa-
quetado de los tableros
en la línea de acabado,
incluyendo los filtros de
extracción de polvo, el
transporte y los silos. El
único equipo que no
suministrará será
lijadora o calibradora,
que será gestionado por
Valmet.  La fábrica
dispondrá de una gran
capacidad de fibra que
se obtendrá en el
desfibrador M-60
DefibratorTM, que
incluye los últimos
avances del Uniformer,
y que alimentará a la
formadora de la manta
de tablero. La nueva
prensa continua
KüsterTM, de 38 metros, ,
la tercera que se vende
en Argentina, incluye
una zona de enfriado en
la última sección. El
almacenamiento inter-
medio de los tableros
después de la operación

de prensado se realizará
a través del sistema
automático de almace-
namiento LukkiTM. Las
fases de secado de fibras
y de prensado se reali-
zan con vapor caliente.

En Chile, para la empre-
sa Paneles Arauco en la
región de Concepción
se ha instalado una
línea que tendrá una
capacidad de produc-
ción de 230.000 m3.
Trabajará con una
mezcla de astillas y de
serrín de pinos y está
previsto que entre en
funcionamiento a
mediados de 2002. Se
instalará junto a la línea
original Trupan de
tableros de fibras MDF
que consta de una
prensa de platos que
Valmet instaló en 1987.
El suministro incluye
todos los equipos y
maquinaria desde la
alimentación de las
astillas y de desperdicios
de madera y de serrín,
procedentes de
aserraderos, y las líneas
de acabado y de empa-
quetado: el transporte
de las fibras y los silos
de almacenamiento; un
desfibrador M-60
DefibratorTM que alimen-
tará a la formadora de la
manta Uniformer; una
prensa continua KüsterTM

de 34 metros que
incluye una zona de
enfriado en la última
sección; un sistema
automático de almace-
namiento intermedio de
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tablero LukkiTM, después
de la prensa y antes de
la lijadora y de la línea
de dimensionado o corte
del tablero. Paneles
Arauco está instalando
una caldera que sumi-
nistrará el vapor necesa-
rio para la nueva línea
de MDF (fases de
secado de las fibras y de
prensado)

Presencia en Brasil
Para la empresa Placas
do Paraná, ubicada en
Jaguariaíva se ha instala-
do una línea de MDF
con una capacidad de
200.000 m3/año de
tableros de 15 mm a
base de madera de
pinos que estará en
funcionamiento a finales
del año 2001.
La zona de apilado de
madera incorpora el
equipo para la manipu-
lación y transporte de
madera en rollo,
GentelFeedTM, y el
tambor de descortezado,
EasyTyreTM. La fábrica
está muy automatizada
e incluye un sistema de

almacenamiento auto-
matizado de astillas.
Disponen de un
DefibratorTM y prensa
continua KüsterTM de 27
metros, secadero de 2
fases que reduce tanto
el consumo de energía
como la emisión de
fibras. La línea de
formación de la manta
Uniformer y la de
prensado KüsterTM,
sistema automático de
almacenamiento inter-
medio de tablero
LukkiTM.

Líneas en Tailandia
y Vietnam
Para la empresa METRO
en su fábrica ubicada en
Karnchanburi, acaba de
entrar en funcionamien-
to una nueva línea junto
a la antigua de MDF, de
1994. Tendrá una
capacidad de produc-
ción de 120.000 m3/año
y utilizará como materia
prima madera de
caucho.
Las astillas de madera se
procesan en un
desfibrador M-4

anuales. Entrará en
funcionamiento a
principios de 2001.
Actualmente Valmet
está completando el
período de formación
del personal, y mientras
tanto VINAFOR está
finalizando las obras de
construcción civil.
Será la primera fábrica
de esta clase ubicada en
Vietnam y se dedicará a
la fabricación de table-
ros para muebles.
Valmet Panelboard
suministra la tecnología
y el diseño, junto con
los principales equipos a
la vez que colabora
estrechamiento con
VINAFOR en la contra-
tación del equipamiento
secundario con empre-
sas locales. La línea de
fabricación incorpora un
desfibrador para la
preparación de la fibra,
M-42 Defibrator, una
formadora de la manta
Uniformer, un
precompresor Valmet y
una prensa de 6 platos,
y el equipo para la
manipulación de los
tableros 

HANS AHMBERG

MANAGER MARKET COMMUNICATION

VALMET PANELBOARD
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TELF +46.60.16.50.00
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E.MAIL: HANS.AHMBERG@VALMET.COM

DefibratorTM y a conti-
nuación se secan en un
secadero de fibras que
utiliza gas como com-
bustible. Después de
forzar el paso de las
fibras a través un tamiz
separador de latex en
“z”, estas llegan al
nuevo, y hasta el
UniformerTM que forma
una manta de fibras
homogénea con menor
consumo de energía
prensas continuas
Küster, de 2,5 x 17,5 m.
Después del prensado,
los tableros se cortan y
se apilan por un sistema
de post - prensado
Valmet. La producción
se diriga a tableros de 2
a 6 mm de espesor. La
energía calorífica se
produce en una planta
energética Valmet de 19
MW que utiliza fuel y
residuos sólidos. El
vapor requerido se
producirá en una
caldera de vapor ya
existente.
Para la empresa
VINAFOR (Vietnam
Forest Corporation),
ubicada en An Khe, se
ha instalado una línea
que utiliza como
materia prima madera
en rollo de acacia y de
eucalipto y tendrá una
capacidad de produc-
ción de 54.000 m3/


