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5. TECNOLOGIA A APLICAR

5.1. Por producto

5.

1.1,

1.2,

.1.3.

Madera aserrada
Por sierras de cinta o alternativas.
Luego el desdoblado y canteado, por desdobladoras,

canteadoras y sierras mfiltiples.

Tableros Fibra de Mediana densidad.

La tecnologfa bésica consiste en la obtencién de fi-
bras sumamente pequeflas. Este proceso permite obtener
paneles de peso especifico inferior al de la madera
materia prima a diferencia de los tableros de parti-
culas en que el peso especifico es superior al de la
madera.

Dado el alto peso especifico de la madera existente

en el &rea, resulta imposible producir tableros de

particulas,

Madera moldurada, fresada y torneada

En todos los casos se parte de madera seca de la gue
se prepara la hijuela.

Una vez preformada la hijuela, se lleva a los egui-
pos copiladores.

Estos pueden ser semiautomiticos o totalmente automs
ticos. En caso de produccifn seriada en cantidades

significativas por modelo, el equipamiento con mode-



los automdticos resulta imprescindible.

5.1.4. Ennoblecimiento de tableros

En caso de mejoramiento de tableros, las operaciones

mis comunes son:

a)
b}

c)

d)

e)

aplicacién de placas plasticas tipoc Férmica
aplicaci6n de papeles y prensado posterior
aplicaci6én de chapas de madera fraqueada de 0,5
a 08 mm de espesor

empapelado (viviendas)

pintado (lacas torneadas)

5.1.6. Parquets

Tres
cado:

a)

b)

c)

tipos de parquets tienen hoy vigencia en el mer

Bastdén roto

Se parte de hijuelas de madera moldurada gue se
machimbra en sus cuatro costados.

Parquet mosaico

La tecnologfa muy difundida consiste en utilizar
madera corta con la gque se forman las hijuelas

a partir de las cuales, a través de una serie de
secuencias, se obtienen "baldosas" de parquet
formadas por 9 cuadros de 7 tablitas cada una,
por ejemplo.

Parquet inglés

De tablas de 15 x 70 cm machimbrado en las cua-



5.1.7.

5.1.8.

tro caras. Puede ser tarugado © no.
Aunque teconolbgicamente todos ellos son realizables
en el palis se descarta el a) dado que su costo de co

locacifn es alto y no es exportable por tal motivo.

Chapas para enchapado (Veneer sheets)

Se parte de maderas elegidas las gque se cortan radial
0 tangencialmente.

Se "cocina" la madera y luego se fraquea. El fraquea
do puede ser vertical u horizontal. Ultimamente se
han logrado avances sustantivos en el fraqueado ver
tical. Los defensores de esta técnica aseguran que el
niimero de accidentes de trabajo disminuye.

No hay decisi6n final al respecto, por lo que ambos

sistemas se usan universalmente.

Viviendas.
En este rubro caben distinguir tres formas construc-
tivas:

a) Por sistema de paneles

b) Por pared-habitacién

c) Por pared total o parcial
M se habla de viviendas industrializadas y de las
llamadas "prefabricadas" que nunca pasaron de engen—
dros habitacionales subhumanos.
La vivienda que se propone es prefabricada en térmi-

nos de ingenierfa y no comerciales nativos.



La construccibn de viviendas, en esencia, corresponde

a la producci6n de un sandwich de madera con un ais-

lante intermedio.

El "pan" de las paredes exteriorés puede ser de made-

ra en ambas caras © madera y tableros o madera y ye-~

SO.

En el caso dei drea en gque se instalari la planta a-

parece como mis razonable madera y MFD.

El "queso" del sandwich ser& lana de vidrio.

Algunos proyectitstas prefieren lana mineral pues a-

seguran que la lana de vidrio se "aplasta".

Tal severacibn, a juicio de guien escribe, no es vé&-

lida en construcciones estiticas. En el caso de cons

trucciones sometidas a frecuentes vibraciones como,

por ejemplo, viviendas pr6ximas a subterrdneos, gal-

pones con miquinas gque provocan vibraciones, la obje

cifn es v&lida. En nuestro caso, no.

En el caso de las paredes interiores ambas caras pue
Fon

den ser de MFD y la aislacibn de lana de vidrio o de

paneles acflisticos (el precio actual por m2 es el mis

mo.

En lo que se refiere a los rechos, el cielorraso es
fod

de MFD en nuestro caso. Algunos usan chapas de alumi
nio gofrado pintado. Se le resta calidad y "calor de
hogar" con este material.

Frv
El MFD con papeles blancos prensados en caliente com



nen un cielorraso casi idéntico al de yeso.

El techo puede ser de tejas por.lo gue estas se mon-
tan sobre FMD colocado sobre cabriadas de madera.

Un techo mis econdmico se logra con chapas de alumi~
nio,chapas galvanizadas o fibrocemento.

Una o dos aguas, son factibles.

En algunos proyectos de f8bricas de viviendas la ma-
nufactura termina aqui.

En el proyecto que nos ocupa se prevé la construccidn
integral, por lo que se incluyen las maguinarias de
carpinteria aptas para fabricar puertas de varios ti-
pos, ventanas, persianas, marcos, placares, muebles
de cocina y .algunos muebles de disefic sencillo.

Esto abarata los costos pues toda la madera, corta o
larga, se industrializa.

El tipo o tipos de vivienda se determinarén en el pro
vecto definitivo.

Se completa la integracién con la planta de parquet

mosaico descripta en 5.1.6.
5.2. Por economia de escala

5.2.1. Aserrado
No varfa la operacifn en si. Una mayor produccién a-
barata los costos. Estimamos que un aserrédero no de
be estar por debajo de los 60.000 m3/ano para un apro

vechamiento adecuado cuando se trabaja con maderas du-



ras.

Como se sefiald en el punto 3.3. todos los aserrade

ros nuevos gue se estan instalando en paises vecinos
alcanzan cifras superiores de produccidn a las que

se han sefialado como minimas al comienzo de este
punto.

Tal necesidad se da como primera razdn en la necesidad
de trabajar con equipos de alta tecnologia ( aungue

no necesariamente sofisticados - uso de tarjetas perfo
radas en la operacidén de la sierra) con velocidades

de corte superiores a los 12/15 metros/minuto en lugar
de las muy lentas sierras de carro existentes en el
pais y que hacen que el costo de energia, mano de obra
Yy playa de troncos superen el costo razonable por me-
tro clibico de madera aserrada.

En forma permanente nuestros aserraderos han requeri-
do una mayor proteccidn frente a las importaciones por
su incapacidad de competir ‘con terceros paises.
Evidentemente una mala economia de escala deberd consi
derarse como el elemento bdsico, ya que el costo del
dinero ahora esgrimido como razdn, en épocas de tasas
negativas no resolvia la situacidn.

El tamafo exacto de cada aserradero estd dado por las
especies que trabaja pero una generalizacidén confirma
en base a las nuevas plantas gue la dimensidn propues

responde a una realidad razonablemente aproximada.



5.2.2.

Tableros FMD

Lars Johanson, de de Motala Defibrator AB, estima

que la rentabilidad de plantas comienza en las 30.000
ton/ano, pero que el valor ideal de una linea se al-
canza en las 50.000 ton/afio.

En Japdn, el Japan Consulting Institute tambi&n con-
sidera esta cifra como valedera.

La diferencia de costos de produccién entre plantas

de 30.000 y 50.000 ton/afo, es del 11% a favor de es

ta Giltima . Ver adjunto

Madera moldurada y torneada
La economia radica en la fabricacifn de piezas de un

mismo modelo por perfodos no inferiores a un turno de

trabajo

Parquets
El parquet mossaico a un nivel de 500 m2 por turno

de 8 horas y utilizando maderas cortas es el mfnimo

nivel de operacibén rentable.

Chapas para enchapado
Normalmente estas plantas tienen una capacidad tebri

ca alta, pero son rentables ya a un nivel de ocupa-

cidén del 25 al 30%

Viviendas

No se tiene experiencia en el pais en este tipo de



5.3.

plantas, pero cabe suponer que una operacidn racional
no puede estar por debajo de los 60.000 m2/afio

Sin embargo debe seflalarse que la base del &xito en
este tipo de plantas radica en el trabajo de 2 o 3
turnos diarios ya que de otra manera la inversi®n se

i
desproporciona con la produccifn por la capacidad o-

ciosa de los equipos.

Por disponibilidad de mano de obra.
La disponibilidad de mano de obra no es obsticulo en el are

a de instalaci6n y no es determinante en la elecci®n de la

tecnologia.

Por complejidad de mantenimiento.
No se usardn automaciones gue hacen complejo el mantenimien

to.

Las plantas mds avanzadas en cuanto a procesc pueden funcio

nar sin sofisticaciones.

Los procesos gue se elijan definitivamente deberin contem-
plarlas. |

En una palabra: se deberdn utilizar las mejores tegnologias
aunque sean complejas intrinsicamente, pero no se les deberi
aumentar la complejidad con sofisticaciones gue compliquen
el mantenimiento ni pongan en peligro la marcha de la planta

por paralizaciones que requieran asistencia desde puntos muy

lejanos.
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STOCKHOLM 1981-05-15 L. Johansson/kz

PRODUCTION COSTS PER UNIT OF PRODUCED BOARD

75 T/D 150 T/D
7

US§/TON US$/M3 Us$/TON US$/M3
Wood 16 11 16 11
Resin and wax 58 42 58 42
Electric energy 30 22 26 19
Thermal energy ‘ - 17 12 17 12
Maintenance and packing materials 10 7 10 7
Subtotal - variable costs 131 94 127 . 91
Wages and salaries 30 22 19 14
Overheads ‘ 13 10 10 7
Depreciation 46 34 30 22
Interest - 39 29 27 : 20
Subtotal - "fixed" costsl) 128 95 86 63
TOTAL PRODUCTION COSTS 259 189 213 154 (3

Obsérvese que relizindose la produccién dentro de un complejo integrado !

el costo del vapor es nulo y el de 1a energia eléctrica el del costo de

amortizacién con un marginal de mano de obra Y -mantenimiento. '

Esta diferencia hace gque el costo baje a 130/135 u$s por metro cibico(x)

!

l')Please observe -that wages, salaries, and overheads have been

calculated as fixed costs. In reality part of these costs
will be variable.



6. PROCESOS ELEGIDOS
6.1. Descripcibn

6.1.1. Aserradero.
La madera rcolliza se recibe de la playa de madera don
se se clasifica por especie y longitud.
En algunos casos se descorteza. En nuestro caso, en
principio, podria evitarse.
Sin embargo, todo este proceso no puede precisarse
ya gque las empresas proveedoras de equipos para ase-
rrfo no cotizan las playas de madera hasta que no se
llega al proyecto definitivo en que se conoce con ra
zonable precisifn el ntmero de especies, los didme-
tros mdximos y minimos y los porcentajes tanto de es
pecies como de didmetros.
Supondremos a los efectos del estado del estudio-pre
ingenieria- una descripcién en base a sierras alter-
nativas como base de produccibn. La etapa de formula
cibén completa del proyecto ajustard un posible cam-
bio de alguna sierra alternativa por sierra de cinta.
El rollizo entra por medio de un tren portador hasta
la sierra donde se realiza el primer paso donde se

produce un corte como el siguiente:



Se producen tres productos, a saber
a) Dos piezas A gue no tienen aplicaciédn madere-
ra y se usan com¢o combustible en la caldera.
b) Cuatro tablas gque pasan a una canteadora que
recupera listones y los costados van a la cal
dera.
c) El trozo C gira 90° y pasa por una segunda sie
rra alternativa que produce nuevas piezas A y
B y tablas del espesor deseado.
Las piezas A y B siguen el camino explicado en
a) y b).
Las tablas luego se apilan (estiban) preparadas pa
ra su ingreso a los secaderos.
Después del secado que, en tablas, puede variar en-
tre 120 y 180 horas, y, en postes, en 12-15 dfas,

la madera se envia a dep&sito.

6.1.2. Paneles de Fibra de mediana densidad
A continuacibn se describe una instalacién para la
produccibn de paneles de fibra de media densidad

Fm
{MDF). La linea ha sido proyectada para una produc-



cibn de 22 horas efectivas de produccién y tomando
como base paneles de fibra de 19 mm de espesor, con
una densidad de 700 Kg/m3 y un tamafio de 1830x5600mm
La densidad de los paneles puede variar, segfin el
espesor de los mismos entre 650 y 240 Kg/m3.

La instalacibn ha sido concebida para procesar madera
en rollizos de hasta un ¢ miaximo de 400 mm y con una
humedad inicial de aproximadamente 80% referido a pe

S0 secCo.

6.1.2.1. Playa de madera.
La madera que arriba en camiones puede ser
procesada inmediatamente o despfies de un al
macenaje previo. Una grfia mévil descarga la
madera sobre el transportador transversal,
el cual alimenta a la astilladora (chipeado
ra) de disco. La totalidad de la madera re-
guerida es astillada y transportada al silo

dosificador del desfibrador.

6.1.2.2. Preparaci6bn de la fibra.
La instalacib6n del desfibrado se compone de
un desfribradqr o disco con capacidad de
produccitn de la fibra necesaria para 150
Tm/dfa de paneles.
Con el objeto de desintegrar las astillas

(chips) de madera para obtenexr la fibra



que originalmente la constituye, tras un
tratamientoitérmico preliminar se procede a
disgregar el material sometiéndolo bajo pre
sibn a la accibn de discos trituradores. E1l
abastecimiento de Jlas astillas desde la tol
va de dosificacidn al recipiente de coccibn
se produce mendiante tornillos sinfin y fi-
nalmente, a través de una célmara de alimen-
taci6én sometida a presién.

A una temperatura de aproximadamente 170°

Y una presifn de aproximadamente 8 atmésfe
ras efectivas tiene lugar, al cabo de 3 a

4 minutos, la plastificaci6n de las substan
cias gue enlazan las células, primordialmen
te de la lignina, con lo cual se favorece
la disgregacidén mecénica para la obtencién
de las fibras individuales. El desfibrador
a presién empleado en este proceso es un re
finador a disco, siendo el material introdu
cido en la parte central ubicada entre 1los
discos, desde donde el material va siendo
molido desde adentro hacia afuera adquirien
do, en sucesivas etapas, un grado creciente
de finura; finalmente es expulsado a presibn
a través de una v&lvula de descarga.

SegGn la calidad de la materia prima y las



6.1.2.3.

caracterfsticas de la fibra que se desea cb
tener es posible variar el tiempc de cale-
faccifn, la temperatura, la presibn y el con
sumo de potencia mec&nica.

Para el tratamiento térmico de la madera es
inyectado vapor saturado de aproximadamente
10 atmSsferas, Consumo aproximado 1Kg/vapor
X Kg de madera. Este vapor es luego iﬁyecta-
do conjuntamente con la fibra en el secade-

ro a través de la v&lvula de descarga.

El secado de las fibras.

Tal como su nombre lo indica, esta instala-
citn trabaja mediante la aglomeracifn en se
co, siendo necesario alcanzar, antes del en
colado de las fibras de madera, un porcenta
je de humedad de u = 4 a 5%, aproximadamen-
te, referido al estado en seco. Para dise-
har este equipo de secado nos hemos basado
en una humedad inicial de la fibra de u =
80%, valor que equivale a una evaporacibn
de agua de aproximadamente 6300 Kg/h.

Con el objeto de lograr una instalacifn que
permita el mé&ximo grado posible de rentabi-
lidad y seguridad operativa hemos propuesto

un sistema de secado por suspensidn (en ai-



re caliente de dos etapas).

En este sistema, la mezcla de fibras y va-
por es expulsada por sopladc del desfibra-
dor a presién hacia la primera etapa del
secadqr por suspensibn vertical, donde tam
bién es incorporado el adhesivo. El1 mismo
se compone, esencialmente, de un tubo ver-
tical, un separador de material y una cédma
ra distribuidora de material.

El aire de calefaccidn para este secador es
generado en una camara de combustisn alimen
tada con aceite pesado y abastecido en flu-
jo sincrbnico con la mezcla de fibras y va-
por. Rl materal fibrosé separado es abaste-
cido desde la primera etapa a la segunda e-
tapa del secador y luego se produce la sepa
racién en el ciclén correspondiente. E1 ma-
terial fibroso ya seco pasa aesde el separa
dor, por medio de una rosca transportadora,
a la miquina formadora. Este sistema de se-
cado brinda la ventaja consistente en la u-
tilizacibn y el aprovechamiento de la ener-
gla del vapor proveniente del desfibrador.
Ademés de 'la regulacién de la temperatura,
el sistema cuenta como elementos de seguri-

dad con varias tapas de explocién y siste-



mas apagachispas.

6.1.2.4. Preparacidén de cola.
Con el empleo de una cola preparada in si-
tu es posible aglomerar en una prensa fi-
bra de madera y obtener un panel de espe-
sor variable.
Esta cola especial se compone bisicamente
de Urea y Formaldehido, el cual, en una
mezcla predeterminada y casi sin condensa-
cidn previa, es incorporado a la fibra.De
esta manera se obtiene un adhesivo de muy
baja viscosidad y poca capacidad de pegado
en frfc, lo que permite una mezcla homoge-
nea con la fibra y también facilita la for
macién del colchén de fibra por la miquina
esparcidora.
La cola es preparada en una instalacién es
pecial, donde los distintos componentes son
medidos y mezclados bajo condiciones prede-
terminadas. La cola es reparada con concen-—
trado de Ureaformaldehido, Urea, melamina Y
cloruro de amonio como endurecedor.
El concentrado es provisto en forma liquida
Yy almacenada en tanques calefaccionables.
La urea, recibida normalmente en bolsas, es

disuelta en agua a 60°C hasta obtener una so



lucién al 50%, una vez agragado el condensa
do a dicha colucién se eleva la temperatura
de la mezcla, por algunos minutos, a 70°C,
para luego bajar a la temperatura ambiente.
Para aumentar el poder de adhesiéfn se agrega =
elamina a la solucifn de urea.

En este caso hay que mantener a toda la so-
lucidbn, inclusive el concentrado de ureafor
maldehido, a una temperatura de 50°C, hasta
lograr la disolucifn de la melamina. Para e
vitar una prematura reaccifn exot&rmica de
la urea y el formaldehido, se debe bajar 1la
temperatura a 20°C en el tangue de a%maceng

miento.

6.1.2.5. La mdgquina distribuidora de fibras.
Un reguisito imporﬁante para poder manufac- :
turar una placa de fibra aglomerada de alta
calidad lo constituye la distribucién uni-
forme del tapiz de fibras; éste debe estar
repartido de la manera mis plana posible y
no tener compactaciones de fibras ni nédu-
los.
Fundamentalmente, la mdquina distribuidora
de fibras "Siempelkamp" se compone de la
toclva de entrada con zona de amoftiguacidn,

el frente de descarga, dos cabezales dis-



tribuidores de alturas variables y dos ro-
dillos igualadores de altura regulable, a-
simismo el tamiz distribuidor con acciona-
miento regulable y el equipo de aspiracién,
también regulable.

Depende del tamano de la instlacibn y del
nmero de separadores el que el material sea
transportado a la tolva de fibras ya en for
ma directa ya mediante una cinta distribui-
dora oscilante, debiendo el material estar
repartido de la manera m&s uniforme posible
sobre todo el ancho. Esta tolva, que es par
te integrante de la méquina distribuidora
de fibras, asegura una alimentacién unifor-
me a los cabezales distribuidores y tiene a
deméds la funcibén de compensar posbles alti-
bajos en los pro @sos de alimentacién y dis
tribucifn. La cinta de fondo transporta el
material compuesto por las fibras con velo-
cidad variable hacia el frente de descarga
que va ascendiendo en forma inclinada. Ha-
cia dicho frente de descarga la tolva se en
cuentra llena en toda su alterua. Una cinta
roscadora que va desplazédndose a contramar-
cha junto a la cubierta de la tolva asegura

una seccifn transversal uniforme delante del



frente de descarga, factor importante para
una adecuada distribucién del material.

El frente de descarga, cuya velocidad es a
simismo regulable, proyecta una cortina de
fibras de ancho uniforme; el cabezal distri
buidor, ubicado debajo, recibe esta cortina
de material Y la va dosificando finamente
sobre el tamiz distribuidor en movimiento.
dentro de los cabezales distribuidores el
material de fibras va siendo repartido con
cepillos radiales giratorios a través de un
tamiz; de esta manera se van disclviendo
posibles compactaciones y nudos de fibras.
Tanto los cabezales distribuidores como los
rodillos igualizadores, elementos que fun-
cionan en el orden apuntado, tienen altura
regulable en forma continua, de acuerdo a
la densidad de carga y el espesor del tapiz
del material. El material de fibras sobran
te en el tren de moldeadc es devuelto por
soplado a la tolva de fibras de la m&quina
distribuidora.

El ntGmero de mdquinas distribuidoras depen
de del ancho y de la capacidad de la insta
lacién.

La alimentaci6bn de fibras a las m&quinas



distribuidoras se produce mendiante venti-
ladores, los cuales trabajan solamente cuan
do sigue funcionando la cinta de tamiz. Es
tando detenido el motor principal de accio
namiento y en consecuencia la cinta tamiz,
hay que bloquear el abastecimiento de mate
rial y desconectar, asimismo, el ventila-
dor para impedir que continfie apareciendo
material de fibras. De esta manera se evi-
ta que se produzca encima del tamiz una a-
cumulacién de material cuya eliminacién de
las camaras distribuidoras seria muy proble
mitica.

Se ha provisto un dispositivo de regulacién
marginal para evitar un desplazamiento late
ral de la cinta de tamiz.

Un cepillo circulante efectfia la limpieza
de la cinta tamiz.

El accionamiento de la cinta tamiz se produ
ce mediante catalina con cadena, impulsada
Por eje motriz. Dentro de ciertos limites,
es posible adaptar la velocidad de la cinta
de tamiz al flujo del material mediante u-
na transmisi6én del tipo PIV con regulacién

manual.



6.1.2.6. La prensa preliminar contfnua
Los tapices de fibras que salen de 1la miagui
na distribuidora van avanzando sobre una cin
ta de la prensa preliminar, donde son obje-
to de una ligera aglomeracibn entre las par
tes inferior y superior de la prensa preli-
minar. El trabajo principal de aglomeracién
lo efect@ian dos rodillos superpuestos.
Cuatro cilindros hidr&ulicos general la re-
querida presién de prensado regulable. A
continuacién hay otros dos cilindros hidrdu
licos que se encargan de mantener la presidn.
Un equipo hidrdulico de aceite separado ge-
nera la presibn hidr&ulica. Mediante pulsa-
dores, instalados para mayor conveniencia
junto con la vdlvula reguladora de presidn
cerca de la prensa preliminar, se dan los
impulsos para generar la presifn y para e-
levar la parte superior de la prensa preli-
minar.
El motor principal de accionamiento impul-
sa los elementos, con lo cual se va adap-
tando automlticamente la velocidad de 1la
cinta del tamiz distribuidor a aquella de
las cintas de la. prensa preliminar contf-

nua.



6.1.2.7.

6.1.2.8.

La luz entre las partes de la prensa preli
minar continua es regulable mediante placas
distanciadoras colocadas a mano.

Con el objeto de impedir el desplazamiento
lateral o© irregylar de las cintas tanto su
perior como inferior, &stas cuentan con sus

respectivos dispositivos de regulacifn.

Localizador de particulas metdlicas.

Al aparecer una particula metdlica extrana,
este dispositivo tiene la funcibn de gene-
rar una senal con el objeto de que el tapiz
de material vaya siendo apartado mediante
el desmenuzador de materia apelmazada monta
do detrés del 6rgano de aceleracién.

Este dispositivo se encuentra instalado en-
tre las sierras de canteado longitudinal y

separadoras de formatos.

Aparato para medir el grado de aglomeracién
{densidad)

Aparato de medicién eléctrico para indicar
en forma contfinua en grado de aglomeracién
(densidad) del tapiz y, en consecuencia,
del flujo de material distribufdo; indica-

cién en kg/h.
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La tolva de desecho

En el caso de producirse fallas en el tren
de prensado o distribuciones defectuosas es
posible apartar el tapiz que va apareciendo
en forma continua y llevarlo a la tolva de
desecho. Asimismo debe ser posible apartar
el tapiz de material que va surgiendo en
forma contfnua mediante una sefial del loca
lizador de particulas met&licas o mediante
un pulsador montado sobre el mismo disposi-
tivo. Dicha tolva cuenta con un mecanismo
para disolver el tapiz de fibras, el cual
posteriormente es transportado por medio
neumatico ya a un silo de desecho ya de re
torno a la miguina distribuidora.

Con el objeto de permitir que la cinta
transportadora previa pueda lanzar el tapiz
a la tolva de desecho es necesario levantar
un tren compuesto por pequefios rodillos, co
sa que ocurre mediante el accionamiento de
dos cilindros hidr8licos; dicho accionamien
to puede ser producido por el ya mencionado
localizador de particulas met&licas simultd
neamente con el arrangue del motor para di-
solver el tapiz

La parada y desconexifn de este motor y el



descenso del tren de rodillos tienen lugar
después del pasaje de un tapiz, ya en forma

automidtica, ya accionando un pulsador.

6.1.2.10.E1 canteado longitudinal de los tapices.
Por la accibén de la prensa preliminar contf
nua el tapiz de fibras experimentard una ex
pansién lateral descontrolada. Una sierra
canteadora dispuesta a cada lado procede a
cortar el borde sobresaliente el cual es re
aspitado para retornar a la miquina distri-
buidora. Con el objeto de poder cantear for
matos de diferentes anchos, estas sierras
éon regulables mediante un vistago roscado
de mano. En una escala graduado se efectfia
la lectura de la regulacidn. Los recortes
laterales son apartados del trenrde manufac
tﬁra mediante chapas guia.
A continuacién de las sierras canteadoras
laterales se encuentra instalada una sie-
rra separadora que subdivide el tapiz con-
tinuo en tramos de longitud predeterminada.
La ubiacién de esta sierra es fija. El ca-
rro se desplaza en sentido transversal y
se encuentra conectado al arbol motriz me-

diante acoplamiento eléctrico; de esta ma



nera queda asegurado gque el movimiento de
avance coincida con la respectiva velocidad
de distribucién. Para cambiar el formato se
procede a modificar la velocidad de trans-
ferencia de la cinta de aceleracibn y a cam
biar la posicibén del iniciador de la carre-
ra de la sierra, accionado por la leva de
ciguenal correspondiente a la cinta de ace-
leraci6n. El dispositivo para regular la ve
locidad de la cinta se encuentra junto al
mecanismo de ajuste del accionamiento PIV
sobre una plataforma de trabajo y hay que
determinar su ubicacibn en el sitio en gue
se realiza el montaje, sobre la base de la
disponibilidad longitudinal prevista.

Una vez que ha tenido lugar la marcha trans
versal de la sierra, el carro debe retroce
der en posicibn elevada. A tal efecto, el
interruptor fin de carrera accionar& en ca-
da caso una leva de ciguefial para el ascen-
so y el descenso del carro, respectivamente.
Un freno electromagnético retiene el carro
portasierra en su posicibn inicial hasta el
momento en que llega un nuevo impulso para
el avance del carro.

Con el fin de aportar, en caso de peligro



de incendio, los recortes cortados por la
sierra a los costados del tapiz de fibras,
las chapas gufa son rebatibles mediante ci
lindros neumdticos.

Por idéntica razbn, por accién de cilindros
neumiticos se cierra una tapa en el co;dug

to de aspiracidn de la sierra separadora

de formatos.

6.1.2.11.Transporte por cinta
Cinta de transporte debajo de la sierra
con punto de transferencia gque avanza y re
trocede. El1 tapiz gue va surgiendo en for-
ma continua y subdividido en virtud del cor
te en formatos deber& ser transferido a u-
na cinta de aceleracibn que constituye la
etapa siguiente.
Dicha cinta est& conectada directamente con
el &rbol motriz principal y va circulando
con la velocidad ajustada previamente. En
el momento en que aparece una parte previs
ta para el corte en el lugar de transferen
cia, el tapiz que se encuentra sobre la
cinta de aceleracidén avanza en forma acele-
rada en tanto le sigue el lugar de transfe
rencia con el tapiz siguiente por efecto de

la leva de ciguenal correspondiente. Duran-



te dicho avance, se produce la divisiédn del
tapiz. Poco antes de la inversifn del lugar
de transferencia queda terminada la separa
ci6n de formatos y la cinta de aceleraci6n
pasa a circular con la misma velocidad gque
la cinta correspondiente a la sierra. Tam-
bién las levas de ciguenal est&n conecta-
das mediante su accionamiento en forma di-
recta con el &rbol motriz principal. Para
cambiar el formato se procede a modificar
la velocidad en el accionamiento PIV y a
eajustar el iniciador en la cadena del ci-
guenal.

Se han previsto dos controles laterales pa
ra prevenir el desplazamiento lateral de

la cinta. -

6.1.2.12.La cinta de aceleracibn
Esta es la cinta encarcagada de recibir el
tapiz gue aparece cuando invierte su marcha
el lugar de transferencia de la cinta corres
pondiente a la sierra., A tal efecto, la mar
cha de la cinta est& ajustada inicialmente
a la velocidad de distribucidn, siendo ace-
lerada a cuatro veces dicha velocidad cuan
do apoya totalmente el tépiz subdividido,

con el objeto de gue el tapiz pueda ser



transferido a la siguiente etapa de la ins
talacién.

La conmutacién de la cinta de marcha "lenta"
a "rdpida" y viceversa se produce mediante
iniciadores en el ciguqﬁal correspondiente
al lugar de transferencia.

Esta cinta no requiere ningfin freno.

Se ha previsto un dispositivo de control
para prevenir el desplazamiento lateral de

la cinta.

6.1.2.13.E1 diépositivo de alimentacidn

Este dispositivo se compone. de un bastidor
muy sblido, en el cual hay una cantidad de
bandejas rodantes superpuestas correspon-
diente al nGmero de niveles de la prensa
térmica. En virtud de los respectivos movi
mientos ascendentes y descendentes del bas
tidor elevador es posible recibir un tapiz
que sale de la cinta de apilamiento. Dicho
acceso sb6lo puede tener lugar si la bande-
ja rodante se halla a la altura exacta y si
la cinta de la respectiva bandeja rodante
se desplaza con velocidad sincrénica. El1 ac
cionamiento a las cintas se produce median
te embragues neumoaccionados dispuestos al

costado de los rodillos impulsores; por ca



da rotacitn, estos embragues deben avanzar
contra los rodillos impulsores de las ban-
dejas rodantes.

Pado que, asimismo, esta contemplado el des
plazamiento de tapices de diferente longi-
tud, debiendo estos quedar colocadqs en to
dos los casos en el centro de las bandejas
rodantes y, por lo tanto, en el centro de
la prensa, se encuentra montado un contador
de impulsos encargado de lograr el posicio
namiento exacto. Mediante la correspondien
te preseleccién de la indicaci6n numé&rica
en el pupitre principal de comando entra
en funciones el contador de impulsos.

El dispositivo conmutador del embrague re-
duce la velocidad poco antes de la ubica-—
ci6n final del tapiz sobre la bandeja ro-
dante.

Una vez ocupadas todas las bandejas rodan-
tes, la cesta del dispositivo de alimenta-
cién es elevada hasta encontrarse en posi-
cién de ingreso a la prensa.

Al producirse el impulso para gue la cesta
ingrese en la prensa, entran en funciona-
miento los motores hidrfulicos accionados

por las bombas de aceite moviendo a las ban



dejas en forma simultinea mediante ejes muy
s6lidos accionados a su vez por pifiones y
cremalleras para introducir las bandejas en
los diferentes niveles de la prensa.

En sus bordes delanteros, las bandejas lle-
van listones de empuje en todo su ancho a
fin de empujar los tapices prensados a un
dispositivo de descarga gque constituye la
siguiente etapa.

Una vez gue la bandeja rodante ha alcanzado
su posicidn final en la prensa, se invierte
el sentido de rotacidén de los motores hi-
drédulicos, a rafiz de lo cual las bandejas
son retiradas de la prensa, guedando en es-
tas circunstancias los tapices depositados
con precisifén sobre los platos calientes de
la prensa.

El control de las posiciones terminales asi
como de las posiciones en los niveles a car
go de interruptores fin de carrera. Tanto
durante la entrada en la prensa como duran-
te la salida de la misma debe permanecer
constante la presibn en los cilindros de e~
levacibn del dispositivo de alimentaci6n.
Para los casos de un posible recambio de

bandejas es posible una elevacién de la
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cesta por encima de la posicibn prevista. A
tal efecto hay que sacar un elemento de su-
jecibn de los cuatro cilindros neumidticos

junto a los cuatro apoyos.

La prensa calefaccionada.

La prensa calefaccionada de abertufas mal-
tiples estd construfda en un robusto basti
dor. Su accionamiento tiene lugar por me-
dio de varios pistones accionados en forma
hidr&ulica, dispuestos debajo de la mesa de
la prensa. Estos pinstones empujan la mesa
el banzo superior.

El cierre simultdnec de los platos en los
diversos niveles se produce por accién de
un dispositivo de cierre simultdneo, con

lo cual se obtienen para el producto condi
ciones uniformes en materia de presibn y ca
lentamiento.

El grado de acercamiento de los platos has-
ta establecer contacto con listones distan-
ciadores intercalados depende del espesor
en bruto de las placas de fibra.la presitn
de prensado especifica es variable y depen-
de del grado de aglomeracibn de las placas
de fibra.

Los platos calefaccionados de la prensa es-



tdn equipados con canales para que circule
por &stos un medio calefactor (aceite térmi
co o agua de calefaccidn), cosa que permite
calentar los tapices por calor de contacto
hasta 180°C o m&s. '
Adicionalmente es posible calefaccionar la
prensa con energfa eléctrica de alta frecuen
cia, haciendo en este caso los platos por u
na parte y la mesa de prensa y el banzo por
otra parte las veces de electrodos. En este
tipo de calefaccionamiento, la torta de fi-
bra hace las funciones de dieléctrico en un
.campo de alta frecuencia entre los electro-
dos, en cuyo caso la placa de fibras va ca-
lenté&ndose interiormente, produciéndose a
rafz del r&pido endurecimiento del centro
de la placa un perfil de aglomeracibén suma-
mente uniforme en la placa de fibras.

La instalacifn hidr&ulica para accionar la
prensa se compone de un nfimero de bombas de
alta y baja presidn, acumuladores, valvulas
y dispositivos de control.

El comando de la prensa, alojado en el pupi
tre de maniobra, permite hacer funcionar 1la
prensa en forma automitica con el comporta-

miento deseado en cuanto a presifn, recorri-
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do y tiempo.

El dispositivo de descarga

Este dispositivo se compone del mismo n(ime
mero de niveles que la prensa a fin de que
el mismo pueda recibir mediante su bastidor
elevador las placas terminadas extraidas de
la prensa. Durante este proceso hay que tra
bajar con seguro representado por el inte-
rruptor fin de carrera y ademis debe estar
rn todo momento asegurado que permanezca
constante la presifén hidr&ulica debajo de
los pistones elevadores hasta haber quedado
terminada esta etapa.

Por efectos del primer impulso para hacer
descender la cesta se pone en marcha el me-
canismo de salida debajo del dispositivo de
descarga. Durante este proceso se va deposi
tando una placa sobre cada una de las co-
rreas del mecanismo de salida, siendo enton
ces la placa retirada de la zona de la ces-
ta de elevacién.

Esta operacién se repite hasta que todas
las placas han sido extrafidas.

En estos casos son interruptores fin de ca-

rrera los gue controlan la salida total de
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cada una de las placas. Terminada la descar
ga, el bastidor elevador vuelve a elevarse
hasta quedar en la posicién fija para el ni
vel de la prensa. De esta manera el mecanis
mo puede recibir un nuevo lote proveniente
de la prensa. El movimiento de elevacibn y
descenso tiene lugar por control hidr&uli-

co y es objeto de un informe separado.

El accicnamiento principal.

Un motor de corriente continua tiene a su
cargo el accionamiento del transporte de
los tramos de material, incluyendo filtros,
tamiz y, durante él proceso,de prensado
preliminar. La regulacidn de 1 a 5 tiene
lugar entre las 1150 y 2000 revoluciones
por minuto. Se ha previsto una regulacién
continua de la veloﬁidad, siendo indicada
ésta mediante tacfmetro sobre un instrumen
to indicador de la velocidad, ubicado en
el pupitre correspondiente a la prensa prin
cipal. Su regulacidén se logra accionando
las teclas ya "mis r&pido" ya "m8s lento".
La mixima velocidad del transporte del ma-
terial de 100'/min se alcanza cuandc el mno
tor principal a 1130 rpm. Sobre el extremo

normal del &rbol se encuentra montada una



polea en.sentido transversal respecto de a
guel, en tanto que en el otro extremo se en
cuentra montade un frenoelectromagnético.
A fin de sincronizar las velocidades entre
el transporte del tamiz y la prensa prelimi
.
nar se encuentra intercalado un accionamien
to PIV regulable a mano para el transporte
de tamiz.
Dado que que tapiz de fibras experimenta
una elongacifn después del presnado prelimi
nar, se ha previsto para las siguientes ope
raciones de transporte una elevacidén de la
velocidad intercalando en los lugares co-
rrespondientes un engranaje PIV y planeta-
rio. El engranaje PIV es regulable a mano
y dentro de ciertos limites es posible re-
ajustarlo durante el funcionamiento de 1la
mé&guina.
'Oportunémente se proveera el esguema para
este accionamiento con los embragues eléc-
tricos asi como los frenos electromagnéti-
cos para los diversos accionamientos.
Quiere decir gue mediante el ajuste de la
velocidad del accionamiento principal se
logra regular y/o ajustar en forma segura

todos los pasos de transporte incluyendo
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el acceso al dispositivo de alimentaci6n,
obteniéndose una marcha absolutamente sin-

crbénica en todas las velocidades.

Terminacién

Antes de su despacho, la placa en bruto
que sale de la prensa pasa por varias esta
ciones como ser: pesaje, canteado, lijado
Yy control de calidad. El1 proceso de termi-
nacitn tiene lugar de la siguiente manera:
La cinta distribuidora del dispositivo de
descarga transporta la placa en bruto has-
ta una balanza para pesar placas, equipada
con ﬁna mesa rodante, la cual suministra u
na indicacifn Sptica del peso de la placa
dentro de una determinada tolerancia; la
indicacién asimismo puede tener lugar-me-
dianté senales luminosas. Esta indiacién
hecha por la balanza puede servir tanto pa
ra registrar la produccién de placas en
bruto como de pardmetro para regular la mi
quina distribuidora de fibras. El sigquien-
te pasaje rodante transporta las placas
hasta el equipo de canteado, donde tiene
lugar el corte lateral de material sobran
te, de diferente ancho, segfin la calidad

del material y el grado de aglomeracién a



sf como el formato final. SegGn el tipo de
equipo de canteado de que se trata, se efec
tia primero el corte longitudinal y luego
el transversal o viceversa. la sierra proce
de al mismo tiempo a desmenuzar los recor-
tes, los que por lo general son retirados
por aspiracidén para ser, posteriormente, in
cinerados.

Después del canteado, las placas fin calien-
tes pasan a ser apiladas vy llevadas sobre
paletas para permanecer en lo posible duran
te algunos dias en el denominado almacén de
maduracifn, a fin de aprovechar con este al
macenaje intermedio las ventajas de un en-
friamiento lento y un mayor endurecimiento
de la cola.

Salidas del almacén de maduracibn, es nece-
sario lijar las superficies de las placas a
glomeradas. Este proceso tiene la finalidad
de calibrar las placas asi como eliminar la
capa de superficie relativamente blanda. Es
ta capa se forma comoc endurecimiento preli-
minar sobre el disco térmico antes de estar
cerrada la prensa.

Como lijadora se emplea con preferencia una

de banda ancha, equipada en lo posible con
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rodillos calibradores de acero y con zapa-
tas de lijado resistentes a la flexién pa-
ra el lijado fino {(acabado).

Se procede a calibrar las placas en ambos
lados para que tengan cantos lisos, dentro
de las tolerancias establecidas.

Desde el tren de lijado, las placas pasan
por varias etapas rodantes hasta el denomj
nado volteador de control, donde tiene lu-
gar el control de la calidad de las super-
ficies y el apilamiento sobre diferentes
pilas, segfin las diversas calidades. A con
tinuaci6n dichas pilas de placas termina-
das son transportadas para su despacho has
ta los depSsitos para el producto termina-
do, emple&ndose para ello carretillas hor-

guilla.

Parquet mosaico

El tambor de rotacidén horizontal es alimentado con
tablas en bruto. Las cintas de sujecibn garantizan
que un mixime de 4 tacos sean cortados a escuadra
absolutamente exacta de la tabla en bruto. ILa prime
ra unidad de sierras es la gue traza el corte; la
segunda, la gque corta. la supefficie de corte del

taco es el canto de referencia para su trabajo ulte



rior

Los tacos apilados en el alimentador son recogidos
por las mordazas de sujecidn y pasados por los dos
grupos fresadores de superficies planas. El exceso
de medida es rebajado por el grupo fresador de des
baste; el grueso exacto lo determina el grupo fre-
sador de acabado. Esta medida es la que da el an-
cho de la tablilla.

Las estaciones de sujecifén recogen de la miguina
fresadora los tacos mecanizados y los pasan por un
bloque de sierras gue los corta en tablillas.

Las tablillas alojadas en capas en las cajas alma-
cenadoras son sacadas para afuera y, asi mezcladas
en la salida de la mdgquina, vuelven a ser acumula-
das en las cajas almacenadoras.

Las tablillas son clasificadas a mano, en tres ca-
nales, por su calidad, color, tonalidad y veta. Su
apilado automdtico en las cajas almacenadoras se e
fectia al final de la m&quina.

Los canales de tablillas de la torre-alimentadora
estdn ordenados de conformidad con el modelo de mo
saico. Por sistema de cadencia ritmica, la Gltima
capa de tablillas de abajo es transportada cada ve:z
por una estacibn de control al pegado.

Papel engomado, humedecido automiticamente, es pe-

gado en la cara superior de la fila de parquet,
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siendo secado con aire caliente. Una cuchilla que
trabaja en sentido transversal a la direccién de mar
cha corta la banda contfnua en placas sueltas.

En la zona de la estacifén de prensar, entre la ca-
ra inferior de las tablillas y un? placa calentado-
ra, se mete un tejido termopld&stico. La cola del te
jido se suelta por efecto del calor y une las tabli
llas. Una cuchilla que trabaja en sentido transver-
sal a la direcci®én de marcha corta la banda contfnua

en placas sueltas.

Chapas para enchapados (Veneer sheets)

Los rollos elegidos llegan a la planta donde son des

cortezados. En los casos de maderas que han estado

estacionadas por algfin tiempo o en el caso de made-

ras duras, como en el presente caso, los rollos se

"cocinan" en piletones con agua caliente hasta lo-

grar un muy alto contenido de humedad que'ablanda

la madera.

Luego el reolle se entrega a una miguina de operacio

nes mfiltiples que prepara la o las caras a ser fra-

queadas. Tales operaciones pueden ser, por ejemplo:

-Seccionamiento del rollo en tres o mis partes

- Escuadrado de los rollos en cuatro caras

- Escuadrado de tercios o cuartos de rollos, inclu-
vendo la posibilidad de obtener planos cbnicos a-

xiales para seguir la forma del rollo.



-~ Preparaci6tn de dos planos paralelos para fraguea-
do en trozos de rollo

- Transformacién del rollo o trozo del mismo en un
prisma de seccibn poliédrica

Preparado el rollo pasa 3 la fragueadora gue produ-

ce las chapas del espesor deseado.

Una vez fragueadas y manteniendo el orden de produc

cidn, las chapas se envian al secaderc de donde sa-

len con la humedad residual deseada.

Las chapas, ya secas, refilan para obtener rectdngu

los perfectos y, por filtimo, se atan en paguetes que

Se numeran para segulr la secuencia entre pagquetes

en caso de pedidos especiales.

Viviendas
La madera ingresa bajo forma de tablas y eliﬁ;g co-
mo placas.
Las maderas gue requieren tratamiento fungicida-in-
secticida se someten al tratamiento adecuado por im
pregnacidn.
Losequipos que ¢ omponen la planta son los siguien-
tes:

a) autoc1a§e

b) bomba de movimiento de ligquidos

c) bomba de vacio

d) bomba para presifn hidrdulica



e) tanque de trabajo

f) tangue para medicibn

g) tanque para disoluciones

h}) elementos de control y medicibn

Las operaciones de impregnacifn se realjzan a tra-
vEs de la siguiente secuela:

a} Introduccifn de la carga de madera en el auto-
clave y cierre del mismo.

b) Aplicacidn de vacio durante 30-45 minutos

c) Llenado del autoclave con el liquido preserva-
dor.

d) Aplicacidn de presién hidriulica con liquido
preservador hasta que el tanque de medici6n in
digue la absorcién deseada.

e) Descarga de la solucibn impregnante del auto-
clave

f) Vacio final durante 15-30 minutos.

g) Apertura del auto-clave y retiro de 1la carga
de madera.

La madera ya lista asi como la gue no necesita tra-
tamiento pasa por la machimbradora donde se le da
la forma adecuada y luego se le da el largo corres-
pondiente.

FMbs
Lo mismo se hace con el MFD que se utiliza en forma
de listones.

Se realizan asimismo otras operaciones segfin el des



tino,.

Todas las piezas ya terminadas pasan a sus depbsi-
de trabajo.

En lineas de produccifén se arman y, por determina-
dos pericdos se arman en serie,sdeterminados m&du-
los, puertas, ventanas, persianas, etc.

Luego se completan las paredes o médulos para su

despacho.

De acuerdo al modelo constructivo que se elija, se

producirdn las variantes.

Capacidad de produccibn.

Aserradero: 200.000 Ton madera rolliza/afio

Parquet mosaico: 990.000 m2/afo

Piezas molduradas, torneadas y fresadas: 60.000.000 piezas/
ano.

Tableros FMD (baée 19 mm) : 100.000 Ton/afio

Viviendas: 450,000 m2/afo |

Chapas para enchapado (veneer Sheets) : 1.000.000 m2/aﬁo
Listado de m&quinas y equipos
6.3.1. Aserradero

6.3.1.1. Linea para aserrado compuesta de:
1 Prealimentador de troncos DM 69.370
1 limentador de -troncos . DM 39,210
2 carros para alimentar la sie

rra ' DM 285,980



Las tres lineas:

sierras alternativas para

" troncos de hasta 900mm ¢

separadores a la salida de
la sierra

sistemas de rodillos accio
nados eléctricamente para
separar costaneras con sis
tema no eléctrico en su se
gunda parte

sistemas para descarga de
cuadros o tablas

sierras de péndulo (550mm
¢ hoja)

alimentadoras hasta la can
deadora

canteadoras para madera de
hasta 160mm x 1000 mm de
seccibn

transportador de trozas

(aprox.)

Total

DM 801.400

DM 140.000

DM 70.150

DM 9.110

DM 48.380

DM 8.510
DM 221.080
DM 70.000

DM1.763.230

DM 5.289.690

M&s 5% repuestos: DM 264,485

Total DM 5.554,175

Potencia consumida por linea:

2B0Kw aprox.



6.3.1.2.

6.3.1.3.

6.3.1.4.

Conjunto de mdquinas para el afilado y man-
tenimiento de las sierras propuestas en el
aserradero, formado por siguientes modelos:
1 tipo PMH

1 tipo VRBS-1

1 tipo VWMS

1 tipo HMS 1

1 tipe Canali

1l tipo PH2

1 tipo CHHT

Precio total estimado inclu-

yendo accesorios DM 225.000

Sistema de secado
20 secadores en paneles de a
luminio y con circulacién de

aire caliente $ 20.000.000.000

Planta completa para im-

pPregnacifn de madera con

una capacidad de 7.000 m3/

ano S 861.576.000
Compuesta por los siguientes elementos:

1 autoclave

1 electrobomba trasb. 40 m3

1 electrobomba para vacio

1 electrobomba 3 m3 15 Kgs/cm2



1l electrobomba carga 5 m3/h

1 tangue trasbase de 20 m3

1 tanque de medicién de 8 m3

Gl. elementos de control y registro
Gl. Ramales y cafierfias (accesorios)
1 tangue recup. condensado 4 m3

1 tangue 100 m3 almacenaje crecsota
Gl. sistema de movimiento de postes
1l medidor de la humedad de la madera

Gl. Tablero de comando de electrobombas

Vias de decauville y vagone-
tas, estimado (varia el cos-

to segfin disefio) $ 230.000.000

6.3.2. Planta para la produccién de tableros MDF con una

capacidad de 50.000 Ton/afio -~

6.3.2.1. Seccibn preparacidn de madera, astillado,

defibracién, secado, encolado, esparciﬁieg

to.

1 - Estacidn de carga

2 - Transportador de aceleracién con detec
tor de metales

3 - Astilladora de disco

4 - Dispositivo de transporte neum&tico

5 - Tornillo sinfin de carga, criba clasi-
ficadora y dispositivos de transporte

neumdtico



10-

11-

12-

13-

14-

. 15~

16-

17-

18-

19-

20-

21-

22-

23-

24-

25~

Transportador de banda

Tornillo sinfin

Elevador de cangilones, cinta de trans
porte

Canaleta en Y

Cinta transportadora

Cinta de lanzamiento para astillas
Carga del almacén al aire libre con
tornille sinfin inclinado y trampa de
distribucién

Separador magné€tico y criba vibratoria
Cinta de transporte

Caja de silos con vibradores
Instalacién de desfibrado

Preparacién y alimentacidén de cera
Preparacibén de cola y dosificacién
Secadero de las fibras de madera
Tornillo sinfin de transporte

Balanza de cinta

Silo de fibras

Transportador de rascadores

Tornillo sinfin de transporte

Maquina esparcidora de fibras



6.3.2.2. Instalacidén de Prensado

1

2

10
11
12
13
14
15

16

17
18
19
20
21
22

23

Cinta de formacién

Preprensa continua

Sierra escuadradora longitudinal
Instalacib6n de aspiraci6n neumitica
Transporte de cinta

Bobina detectora

Equipo medidor de peso por unidad de
superficie

Sierra escuadradora diagonal

Instalaci®dn neumitica

-Estacidn de aceleracién

Silo especial

Instalacién de transporte neumitico
Accionamiento de corriente contfnua
Dispositivo de carga

Prensa hidr&ulica caliente
Accionamiento oleO-hidriulico para
la prensa caliente

Dispositivo de descarga

Dispositivo de salida de tableros
Dispositivo de descarga

Dispositivo de salida de tableros
Aspiracidn de prensa

Via de rodillos en la balanza

Balanza de tableros



6.3.2.3.

6.3.2.4.

24

25

26

27

28

Volteador de estrellas

Sierra escuadradora

Plataforma elevadora con via de rodi-
llos montada

via de rod%llos

Via de aspiracibn

Linea de acabado

1

2

10

11

Vvia de rodillos

Plataforma de elevacibn

Dispositivo empujador

Via de rodillos

Grupo de miguinas lijadoras

Via de rodillos con espejo

Mecanismo de rodillos con dispositivo
de apilamiento para dos clases
Plataformas elevadoras con vias de ro
dillos

Vias de rodillos de apilamiento
Instalacién de aspiracidén de polvo de
lijado

Instalacién neumdtica de transporte de

pelvo

Equipcs auxiliares

1 Compresor de aire a 8 bar

2 Equipo de laboratorio completo



6.3.2.5.

(%
!

Afiladora de metal duro

-9
)

Afiladora de cuchillas
5> - Central de reconocimiento de chispas
(alarma de incendio)

6 - Grupo eléctrogenc de emergencia 260Kva

Precio aproximado de la linea completa con
capacidad de 50.000 Ton/afio, incluyendo a-
Siste ncia té&cnica en el momento de monta-
je y puesta en marcha

DM 22.000.000

&c;man& LQQDOOQcﬁhm
Los tableros ser&n de 1850 x 5500 mm

espesor de 8 a 38 mm

Demanda de Servicios

Planta de tableros FMD

Por ton. Por ano

Madera (como base
seca) i 50.000
Parafina 5 250.000

Urea Formaldehido
(Resina) 80 4,.000.000
Electricidad 350 17.500.000
Combustible (Fuel 0il) 0,150 7.500

Mano de obra indus=

trial (personas) 60

Ton

Kg

Kg
Kw

Tn



6.3.3.1.

6.3.3.2.

¥

6.3.3.3.

6.3.3.4.

6.3.3. Planta para madera moldurada Y torneada

Sierras

2 sierras circulares WSls

Seccidn tornos

Modelo Cantidad Precio Unit.
HH 12 4 DM 66.000
CH 12 4 DM 37.000
CH s 12 4 DM 59.000
IH 25 4 DM 40.600
Perfor. T 2 DM 32.300
Lijadora PD 1 DM 49.800
Accesorios para
los tornos a DM 10.000 c/u
1
Fresadoras
Fp 6 DM 47.000
FQB 6 DM 52.700
Lijad. PB 9 2 DM 44,300
Acces. a razdbn de DM 15.000/equip

Piezas pequenas y ajedres

Modelo VKR 4 DM 42,000

Accesrios DM 8.000/cada una

30.676

Total
264.000
148.000
236.000
182.400
64.600

49,800

160.000

.104.800

282.000
316.200

88.600

180.000

866.800

i68.000

32.000

200.000



6.3.3.5. Moldurado

Moldureras SP 4 R 6 DM 21.550c/u

mids DM 3.000 de accesorios 147,300
Total del equipamiento en DM 2.318.900
y u$s 30.676

6.3.4. Planta para viviendas

6.3.4.1. Machimbrador

Modelo Cantidad Precio

H 25R 1 DM 191.512
H 22B 1 DM 190.355
Mecanizacifén ambas machimb. DM 173.200

6.3.4.2. Planta para parquet mésaico con una produc
cién de 1000 mZ2 por 8 horas

Sierra tronzadora automitica mGltiple
Cepilladora automatica bilateral

Sierra automitica para.cortar tablillas
Estacidn clasificadora

7 cintas de transporte

100 cajas almacenadoras

Evector de laminillas DM 471.570

Total en DM 1.026.637



6.3.4.3.

Carpinterfa

2

1

sierras sinfin Mod. 900C
sierra sinfin Mod. 600 S
tupies Mod. Y 120 C
cepilladora S 63

garlopa Mod. F 5 L
seccionadora Mod. 2-~45
escuadradora Espigadora
doble Mod. 80-2400
lijadora autom&tica doble
banda Mod.LC-RT-1300
Rectificadora automdtica
sup. e inf,

prensa hidr&ulica 1300 x
2500 de 5 platos
escopleadora

colocadera de bisagras
sierras mGltiples
guillotina hidré&ulica
escopleadora a cadena

lijadora LL 2500 TT

Total en u$Ss

uss 6.092
uss 1.350
uss 5.722
uss 5.992
u$s  3.638
uss 21.773
uss 49,120
uss 32.330
uss 78.000
uss 25.000
uss 13.0988
uss - 15.186
uss 15.338
usSs 12.560
uss 4,890
uss 2.688

292.777



1 juntadora de chapa HAUG DM 16.000

2 mondureras SP 4R DM 49,100
1l picdadora JFA DM 18.300
1 AG 3 DM 6.700
1 JRP (ensambladora) DM 18.000
1 cargador automitico DM ©12.000

Total en DM 120.100

Total en DM 1.146.737

" Total en u$s 292.777

6.3.4.4. Planta para ennoblecimiento de tableros

1 - via de rodillos de alimentaci6n ac-
cionada

2 - Via de rodillos de apilamiento accio-
nada sobre plataforma elevadora

3 - Plataforma elevadora con accionamien-
to hidr&ulico

4 - Dispositivo empujador automitico de
tableros

5 - Miguina cepilladora

6 - Via de rodillos intermedia

7 - Maguina aplicadora de cola .

8 — Dispositivo autom&tico para depositar
tableros en bruto

9 - Dispositivo para juntar delante de 1la

prensa



10

11

12

13

14

15

16

17
18

15

Dispositivo de carga por barras de a-
priete con dispositivo de extraccibn
de tableros acabados

Estacidn de carga electrost&tica de-
lante de la prensa

Prensa hidrdulica caliente monopiso
con accionamiento 6leo-hidrdulico y
dispositivo completo para fijacibn
para planchas de prensado y juegos de
listones de sujecitn

Elevador de vacfo para cambio de plan
chas de prensado

Vias de rodillos accionadas con dispo
sitivo de centraje

Via de rosillos intermedia

Carro de ventosas para transporte de
tableros acabados

Vias de rodillos de apilamiento

Carro de desplazamiento

Mando eléctrico para el accionamiento

de planta

Precic FOR de la Planta DM 1.900.000



6.3.5. Planta para chapas para enchapado

6.3.6.

Sierra para preparar la troza

Trasporte a la fraqueadora

Fragueadora

Trasportador al segadero

Secadero

Trasportador

Refiladora

Empaquetadora

Precio FOB (estimado) : u$s 750.000.-

Nota:

este precio es estimativi ya que depende del gra-

do de autotacidn que se desee para esta planta en

el proyecto final. S e ha tomado un valor promedio
pues la variables son muchas ademés de la automacion

al punto que pueden variar desde .5 a 1.0 millones

de uss

Usina eléctrica

Caldera de B0 ton vapor hora a 40bar= $ 17.000.000.000

3 turbogeneradores de 5.000 kw completos (uno de re-

serva) = DM 9.675.000

El disefio final de usina se ajustard en el proyecto

final.

El combustible serd: astillas de madera



6.

4.

Obras civiles: (superficie estimada)

6.4.1. Aserradero

6.4.5.

6.4.12.1. Edificio industrial

6.4.1.2. Depbsito pre-secadero

6.4.1.3. Depbsito productos terminados

Planta FMD

6.4.2.1, Edificio industrial

6.4.2.2. Edificio producto intermedio

6.4.2.3. DepSsito producto final

Planta madera moldurada y torneada

Edificio incluyendo depSsito

Planta beneficiamiento FMD

Planta para viviendas inclufdo de-

pSsito de terminado

Planta de impregnaci®én

Planta para chapas

Usina

Total edificios industriales

2.000

1.000

1.000

12.000

2.000

6.000

1.000

1.000

10.000

500

1.000

1.000

38.500

m2

m2

m2

m2

m2

me

mZ2

m2

m2

m2

m2

m2

m2



6.4.9. Administracifn, vestuarios y otras

construcciones
6.4.10.Pavimientos
6.5. Mano de cbra

6.5.1. Personal de produccién

1.000 m2

10.000 m2

Aserradero 60 h/dia
Tableros MFD 120 h/dia
Planta de chapas 15 h/dia
Viviendas 250 h/dia
Madera moldurada y torneada 30 h/dia

Total 460 h/dia

Con los relevos se hace necesaria una

630 perscnas en planta

6.5.2. Personal de direccidn en planta
5 jefes de planta (ingenieros)
20 jefes de turno (ingenieros)

4 jefes de control de calidad

6.5.3. Costo de la mano de obra (90% cargas s
630 x 1.700.000 _ = 1.071.000.000

4 x 3.000.000

12.000.000
20 x 6.000.000

i

120.000.000

5 x10.000.000

50.000.000

dotacidén de

ociales)

1.253.000.000

x 1,9 x 12 = 28.564.400.000



6.6. Potencia requerida

Aserradero
Planta de troncos (estimado) 150 Kw/hr.
3 lineas aserrado (estimado) B40 XKw/hr.
Impregnacién , 150 Kw/hr.
Tableros-FMD 7.000 Kw/hr.
Madera Moldurada y torneada 240 Kw/hr.
Planta chapas 190 Kw/hr.
Planta para muebles 280 Kw/hr.

Total 9.200 Kw/hr
Se instalard una usina con dos calderas y grupos tur-

bina-generador de 15.000 Kw cada uno

€.7. Consumo de combustibles
Fuel o0il (planta FMD 7.500.000 Kg/ano

10.000 Kw/hr x 24 hr/dia x 330 dfas/afo
lena:

5 Kg/leha/Kw’

= 15.840.000 Kgs./ano



6.8.

Produccidn anual estimada

Madera aserrada 100.000
Madera para parquet 10.000
Tableros MFD 100.000

Madera moldurada, torneada vy

fresada : 60.000.000
Chapas para enchapado: 1.000.000
Viviendas: 450.000

Ventas ( en millones de pesos)

3 % 1.000.000 $/m>

2

Madera aserrada : 64.930 m

Chapas para enchapado : 1.000.000 m
3

x 4,200
Tableros MFD : 29.350 m°> x 1.000.000 $/m>
Madera moldurada, torneada y fresada:

60.000.000 piezas x 1.750 4/pieza

Viviendas : 450.000 m°x1.000.000 $/m® ( # )

ton/ano
ton/ano

ton/afo

piezas /afio
2, .
m~ /afio

m2/aﬁo

64.690
2
$/m 4.200

29.350

105.000

450,000

total

653.240

( # ) precio sin platea, cubierta exterior, artefactos de

bafio v griferia.



Su Referencla

FERROSTAAL ARGENTINA

Sociedad ‘Anénima, Comercial, Industrial, Financiera, Inmobiliaria y Agropecuaria

Sefior

Ing. Alvaro Iribarren
Paseo Colén 221
Buenos Aires

— — . ———— L - 2. S

Tel, 37 - 2063|655 38 .3076)3
Cables. Ferrosteal! Baoires
Telox: 214962 FERAQO AR

Nusstra Refersncla

De nuestra consideracién:

Casilla de Correc 3989
CORREC CENTRAL
1000 - Buanos Aires
Oficina: Talcahuano 26
1013 -~ Buanos Airas
ARGENTINA,

Setiembre 22, 1981

A De acverdo a lo conversado con Vd. en el
dfa de ayer, confirmamos o Vd. que el costo FOB de uno planta para
la produccién de 50.000 Ton/afic (medida en tableros de 19 mm. de
espesor) es de aprox. entre 11,000,000,~ de Marcos, incluyendo este
valor el apoyo necesario para montaje y puesta en marcha.

Asimismo confirmamos los siguientes:

@) Planta pdra ennoblecimiento de tableros:
El precio aprox. es de DM 1.900.000 FOB.

b) Plantas para producir chaopas pora encha-
pado con una produccién de 1.000.000, -
de m2, de 0,8 mm. de espesor.

El precio puede variar entre U5 500.000

y 1.000.000, segin el grado de compleji- -

dad deseado.

c) E1 conjunto de maquinas para el afilado
y compuesto eventualmente por los si-~
guientes;

Puede tener un costo aprox. de DM 225,000, - FOB,



FERROSTAAL ARGENTINA Hofa 2. de Carta dol 22 Q. 8] No
S.A.C.LFLyaA A Sr, Ing. Alvaro Iribarren

g Y A Pouk e e T O el P e G S gy

d) Ploya de clasificaciédn de rollizos.
Estimamos que su cllculo de U$S 1.000.000, -
estd dentro de una aproximacién razonable,

Esperando que la presente informacién sea de vuestra vtilidad, apro
vechamos la ocasién para saludarles muy atte.-

FERROSTAAL ARGENTINA S.A.

LES/mi




B BALIMBERTI S EIA. SA.

—— LS e S TRLF QIR A
HSDILIT T FAL ~fAf FaTeCle

COMENCIAL . _—— ———— o
¥ FINAMNCIE RA
AVDA. LA PLATA 1522
L f UTt- UGH - 3365
Bl y wzu-0007- 8004
1250 BURNOS AIRLES

luenos Aires, 28 de Octubre de 1981.

Ing® Alvaro Iribarren
Paseo Colén 221, 8° p.Cficina 8
Buenos Aires

Ref.: Proyecto planta industrial untilizacidn madera
cuna boscosa Provincia de Santa Fe.

De nuestra consideracidn:

Tenemos el agrado de informar a Vd. la consulta que nos
formulara, con respecto a una caldera para el proyecto de la referencia,

Consideramos la fabricacién de una caldera generadora
de vapor BADCOCK & WILCOX, construfda por nuestra Compafifa, en su condicién de
licenciatario y representante exclusivo, para las siguientes condiciones de ope-
racidn: ‘

. - peneracién: 80 t/h
~ presidn en vilvula de admisidn a turbina: 4O ate
- temperatura final: 390°C
- combustidn: astillas de madera
fuel-o0il, auxiliar de emergencia

El precio actual estimado de esta unidad, en condicio-
nes de ensayo de puesta en marcha es aproximadamente del orden de:

$ l?.m0.000.000,—-—

Con este motivo, saludamos a Vd. con nuestra distingui-

P.GALIMBERTI & CIA. P
Ing Si RodrfguEz Alon

Gerente de Operaciones

da consideracifn.

-

DIvisION IHDUSTRI1AL: AVODA, L. N, ALEM B22 - 86 Piso - 10021 BUENGS AIRES - TEL. 31 - 6004/08

PLaNTA INDUSTRIAL: C., PELLEGRINI 3820 - IB822 V. ALSINA - TEL. 208 - 910!

REPRESENTANTE EXCLUSIVC DE THE BABCCOCK & WILCOX COMPARNY (E. U

F. 501 - ADOG - 3~ T3



LINCK-HoIzverangstechnik GmbH

TELEPHONE. 07622/%07% - TELEX:; 075218 - APPENWE!SAER STRASSE 46 - D-7602 OBERKIRCH / WEST-GERMANY

LINCHK-Holzverarbeilungstechnik GmbH - P O, Box 32 « D-7602 Oberkirch

Your Ref.:

ALVARO IRIBARREN

Buenos Aires

ALL TYPES OF COMPLETE WOOD WORKING INDU-

STRIES.

SAWMILL MACHINERY SUCH AS CANTER CHIPFERS,

SASH GANG SawS, DOUBLE BOARD EDGERS, CROSS-
Pameo Colon 221 CUT SAWS, DEBARKERS.

CONVEYING EQUIPMENT FOR SAWMILLS AND FULL
MECHANIZED LOG AND LUMBER YARDS.

FULLY EQUIPPED FACILITIES FOR SAWKILLS AND

CHIPPER PLANTS.

Your ielfer did.: Our Ret.: Date:

Sche/1F 08.07.1981

QUOTATION

covering machines and conveying equipment for a Vertical Gang Saw Plant

1.)

2.)

i"-anagers. Jose! Traben, Heinz-Hubtert Linck, GOnter Traben - Registered Oiice: Obe-kirch

Bank-

HRQm 1 u

1 electrically driven log chain transfer with
5 chain strands, each approx. 6,00 m long,
for feeding Togs and cants, including the
complete drive mechanism with special geared

motor, the complete steel support structure,

HBe 1 t

one electric-automatic acting pre-release as
well as the roller bridges for logs and cants
onto the stop-and-losder in succession

To "RQm 1": 1 steel cover of drive sheft ...

1 electrically actuated stop-and-loader with

S lozding discs, including the complete drive
mechenism with special geared motor, the
compiete steel support structure, one electric-
automatic acting pre-release as well as the
b211-bearing equipped roller bridges for logs
and cants teo overlap the distance between
stop-and-icader device and the Quick Dogging
Carriage Combination in succession

To "Be 1": 1 steel cover to be mounted
between the loading discs Cearae

-2 -

8LZ- Kto.-Nr.* CWIFT-Adressa: | Bank: BLZ?-

DM

£9.370,--

DM

39.250,-~

Kio -Nr -

- Trade Register: Amtsgerich! Oberkirch HRS 133

CWIFrT . Arm rpee e



LINCK-Holzverarbeitungstechnik GmbH
OBERKIRCH in BADEN

Blatt zum Schreiben vom . an:
Page 2 ol letter dated 8.07.81 1o
Feuille iz ietie du L 3
3.) 1 Quick Dogging Carriage Combination for the

infeed side of the heavy-duty Vertical Gang
Saw, consisting of :

1 fully hydraulic Quick Dogging Carriage,

Model Ve, ». v-inforced design, complete
with mo".. - «n" ... d-vice, switch column
and switsy onr 4 0Lt relay, auxiliary

carriage pulling by /. 5 of wire ropes,
chains and slip clutches - predominant appli-
cable for hardwood mills and severe stress
as well as for the cutting of tropical logs
and for Gang Saws with a sash width from

850 to 915 mm - with overhead power Tine,
consisting essentially of the cable trolley,
the guide rail and flat cable for power
supply and steering - control current, de-
signed for a cutting lenath up to 8 m, how-
ever without mounting brackets respectively
supports for the guide rail.

Technical Data :

track gauge 900 mm
roller height at Gang Saw . 450 mm
driving power ' 11 ki
clamping capacity up to 1000 mm
range of lateral movement 300 mm
travel speed per minute 60 m/min.
net weight approx. 2350 kg

weight, seaworthy packed approx. 2950 kg
cubic contents, seaworthy packed,
approx. 3,6 m®

1 hydraulic Auxiliary Carriaage, Model Vy,
with hydraulic lateral adjustment and auto-
matic log release, with reversing rolls for
the cable supply tine, including 16 meters
of cable. o

Technical Data :

track gauge 900 mm
roller height at Gang Saw 450 mm
installed power 2 X 1.1 kW
range of lateral movement 358 mm
net weight approx. 300 kg

“weight, seaworthy packed approx. 1000 kg
cubic contents, seaworthy packed,
approx. 1 m?



LINCK-Holzverarbeitungsiechnik GmbH
OBERKIRCH in BADEN

Biat!
Page
Feuille

4.)

zum Schreiben vom an:
of letler dated 8.07.81 to:
la ieite du = a:

llGV 1II

1 cant-bridging arm at the log-rest of
Quick Dogging Carriage Va

26 linear meters of pit rail 93/18,3

1 Reavy-Duty Vertical Gang Saw, Model
£ 36/36

with hydraulic roller 1ifts with increased
roller pressure, reinforced hydraulic
feedworks, feed speed indicator, log dia-
meter indicating device, automatic central
lubrication, crankshaft in sleeve bearings
with forced lubrication, saw dust chute,
safety and locking device, fixed pulley as
well as standard accessories.

Technical Data :

stroke T 600 mm
max. number +f revslutions 280 RPM
internal widt": of sash 915 mm-
height of pass-°gz . 915 mm
feed speed, the~vetically 0 - 10 m/min.
saw blade speed ) 5,6 m/sec.

feed, hydr.
roller 1ifts, hydr.

net weight approx. - 17500 kg
weight, seaworthy packed approx. 19500 ka
cubic contents approx. 26 m?

DM 342.900,--

Electrical remote contrel for the hydraulic
roller 1ifts and the hydr. feedworks

DM 16.000,--

1 tripartite, axial-split feed roller, spe-
cially hardened, with serrated center section
and cleaner for the roller teeth

DM 4.110,--

1 electric drive motor for Vertical Gang Saw,
1500 RPM, 160 kW drive power, squirrel-cage

“motor, totally enclosed, fit for full load

start, protection type IP 44, construction
type B 3, including motor slides and founda-
tion bolts;

1 complete countershaft for 160 kW drive
power, consisting of motor pulley, heavy
motor and machine counter pulley, statically
respectively dynamically balanced. with 3

DM

142,990 ,--

DM

363.010,--




LINCK -Holzverarbeltungstechnik GmbH
OBERKIACH in BADEN

Blait
Page
Feuille

6.)

7.)

8.)

5.)

10.)

zum Schreiben vom an:
of ieiter cated 1o:
la lette gu | 8.07.81 a:

“Bm 1"

IIAr, 1!!

llNr 1 1]

"Ro 1"

HKU 1 11

tensionable base plates with pillow blocks
and self-aligning roller bearings as well
as foundation bolts and 2 Siegling flat belts ... DM 37.690,--

1 Outfeed Separator, Model Mh, with wedges,

3 driven fluted rolls, hydraulically driven

vertical pressure rolls, spring flaps, in-

cluding the hydraulic drive unit and special

geared motor as well as one pair of inter-

mediate wedges ........ f et i ettt e DM 70.000,-~

lelectrically driven roll case at the outfeed

side of the Gang Saw, of about 3,50 m conveying

length, consisting of 4 ball-bearing equipped

smooth rolls, each 216 mm @ x 2000 mm Tong, the

complete steel frame with den required steel

stands, the complete drive mechanism with spe-

cial geared motor, with brake and delayed acce-

leration, the drive chain, the chain cover, the

chain reversing rolls as well as one insertable

SUPPOrting roll Ll i i e e DM 23.860,--

1 non driven roll case with approx. 7,00 m

of Tength, consisting of 8 ball-bearing equipped

smooth rolls, each 152 mm @ x 2000 mm long,

including the required steel stands ........... DM 11.215,--

1 roller bridge, consisting of 5 roller bars,

each approx. 3,00 m long, for stacking main

material or cants, without supports and moun-

ting screws for installation on wooden beams ... DM 4,555 ,~-

1 Crosscut Saw, Model P 55 h, of hydraulic de-
stgn, consisting of one strong cast iron frame.

Technical Data:

saw blade diameter 550 mm
drive power 5,5 kW
rotation 2900 RPM
cutting width max. 725 mm
cutting height max. 180 mm
- net weight approx. 710 kg

weight, seaworthy packed, approx. 810 kg
cubic.contents - 2,2 m?
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2 steel tables, each table in front and behind
the Crosscut Saw, with non-driven ball-bearing
equipped rolls, including the steel stands °... DM 24,190 ,--

1 roller bridge for the transport of boards to

be edged, with 2 roller bars, each approx.

2,50 m long, and 3 roller bars, each approx.

3,00 m long, without supports and mounting screws,

for installation on wooden beams ............. DM 4.255,--

1 Heavy-Duty Double Board Edger, Model
S 16 S

with infinitely hydraulic adjustable and rein-
forced feed gear with separate drive motor, N =
4 kW, a hydraulic unit with separate drive mo-
tor, N = 1,5 kW, for the electro-hydraulic
operated width adjustment, electro-hydraulic
roller lifting with additional reversible com-
pressive-load application of the top rollers

as well as steel covering of the drive side and
roller covering, saw width adjustment and roller
lifting remote controllable by electric single-

lever-switch, including two control switches

as"well as standard accessories.

Technical Data:

passage width max. 1000 mm
passage depth max. 160 mm
saw blade diameter max. 525 mm
saw blade bore 115 mm
feed, forward and return 0 - 100 m/min.
feed drive 4 kW
hydraulic drive 1,5 kW
saw arbor diameter 80 mm
saw arbor speed 2100 RPM
net weight approx. ‘ 4000 kg
weight, seaworthy packed, approx. 4600 kg
cubic contents 9,5 m?

1 steel table for the infeed side with free
access between the rolls, including control

. rods,

1 steel table for the outfeed side of the Double
Board Edger i i e e DM 100.820,--




PREK
LINCK-Holzverarbeitungstechnik GmbH
OBERKIRCH in BADEN

. Blaut zum Schreiben vom an:

Page 6 o! letler daled 8.07.81 to:

Feuilie fa lette du &:
13.) 1 electrical drive motor for the Double Board

Edger, with 75 kW drive power, 1500 RPM, three-
phase motor with cage rotor, totally enclosed,
foot mounted type, including motor slides and

foundation boits ... . .. i, DM 9.690,--
14.) Saw Outfit
For "6V 1" 50 saw blades, pre-springset and pre-sharpened,

1805 mm Tong, 200 mn wide and 2,4 mm gauge;

20 pairs of hangers no. 10, ASS 71, with
keys;

50 hanger cheeks;

1 standard set of magnetic spacers, surface ground,
with hole for acceptance of shims;

1 hydraulic saw tensioner, heavy export design,
for 18 mm thinnest board cut for 10 tons, with
hydraulic pump, including blind frame;

1 special spanner

DM 31.270,--
For "KU 1" 3 circular saw blades of chrome-vanadium steel,
pre-sharpened and pre-springset, 550 mm @
DM 705,--
For “"KP 1" 6 circular saw blades of chrome-vanadium steel,
pre-sharpened and pre-springset, 525 mm @
DM 1.740,-- DM - 33.715,--
TOTAL PRICE: Machines and conveying equipment
for a Gang Saw Plant, item 1) through 14) ... DM 934.610,--
Price Basis : FOB Ramburg/Bremen, seaworthy packing
included _
Delivery: According to the attached general supply
. conditions LW 188/LW
Delivery Time: To be arranged
Terms : 40 % net cash with order. Balance against

irrevocable, bank confirmed and partial
shipments allowing Letter of Credit to be
established in our favour at the Dresdner
Bank AG, Branch Office Offenburg and

..... | . . Y Y L
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opened at the same time the order is
placed.

- The above mentioned prices do neither
contain German nor foreign turnover
taxes and duties. -

Not included in the above mentioned quotation are :

The electrical switch and control plant, its installation and
wiring, the necessary foundation, masonry and woodwork, all inter-
mediate storages, chutes, boxes, decks, platforms, catwalks,
railings, down-stairs and drop chutes, the loading and limit stands
at log chain transfer "RQm 1", the raiiroad yard, 3all machines and
conveying equipment not expressively mentioned herein, as well as
the entire instailstion.

- This quotation is not binding in
all of its parts. -

-2
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EC BROWN BOVERI SUDAMERICANA SA.

BROWN BOVERI

Acorgo der Ul Gold S_r. Ingeniero
ALVARO IRRIBARREN
Paseo Col6n 221 Piso 8 Ofic. 8
1399 - CAPITAL FEDERAL

V/Ret. ViCarta €el M/Rel. (Sirvase ciar) Fechsa

2/(1I1)1-UG/mcr 28.10.81
Objeta:

Proyecto Planta Industrial -
Utilizacién de madera cuna boscosa
provincia de Santa Fe

Muy senor nuestro:

_ Atentos a su consulta, tenemos el
agrado de informarle gue un turbogrupc de extraccibSn-condensacifn de
4.000 kW de las caracteristicas planteadas por ustedes:

- vapor vivo: aprox. 42 kg/cm2 - 4002C
- extracciones: 1. 16 t/h - 10 bar
2. 8,5 t/h - 8 bar,

deberd disponer de aprox. 35 t/h de vapor vivo para poder lograr la
potencia maxima con extracciones totalmente abiertas.

El precio estimadeo del turbogru-
po, incluyendo sistema de condensacidén, equipo de aceite y tablero
de control de turbina, asciende a: D.M. 2.900.000 (Dos millones nove-
cientos mil marcos alemanes) en condiciones FOB.

Gustosamente guedamos a su dispo-
sicibn para cualgquier aclaracifén y hacemos propicia la oportunidad
para saludarlo muy atentamente.

N BOVERI
MERICANA S.A
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ARGEMACG S.A.

Av. Santa Fe 1600 - 1640 Martinez - Pcla. de Buenos Aires - Argentina

Telélonos: 792-0348/9007/1671
Telex: 17923 Arge - Ar

Martinez, 19 de Octubre de 1981

Sefiores:

Complejo Féederal de Inversion

de la-Provincia de Santa Fé
Ingeniero Iribarren

Paseo Coldn 221 82 Of. 8

CAPITAL FEDERAL *

= e RO

COTIZACION

MAQUINAS BASE CADA UNA

Sierras sin fin Marca Centauro Mod. COMPACT 900 C y$s  3.046.-

Sierra sin fin Marca Centauro Mod. COMPACT 600 S " -—--
Tupies Marca S.C.M. Mod. T 120 C. " 2.861.-
Cepilladora Marca S.C.M. Mod. S &3 " ————
Gatlopa Marca S.C.M. Mod. F- 5L " ——_—
Escopleadora a cadena Marca S.C.M. Mod. OMS-360  *© i

MAQUINAS ESPECIALES U$S

Seccionadora Automat. Marca S.C.M. MOd. Z-45
Escuadradora Espigadora doble Marca S.C.M. Mod:
D- 80 2400

Lijadora Automatica doble banda Marca Stemac
Mod. LC-RT 1300

Rectificadora Aut. Sup. e Inf. Marca CREMONA

Prensa Hidra(ilica Marca Italpresse de 2500 x 1300.
5 platos

Maquina eécop]eadora a Bedano de 3 cabezales Marca
Simal Modelo Beda 4

TOTAL

6.092

1.350.-
5.722.-
5.992.-
3.638.-
2.776.-

49.120.-

32.330.-
78.000.-

25.000. -




ARGEMAC

ARGEMAC S.A.
Av, Santa Fe 1600 - 1640 Martinez - Pcia. de Buenos Aires - Argentina

Telélonos: 792-0348/9007/1671

Telex: 17923 Arge - Ar

uss
Colocadora de'Bizagras automatica Marca Simal
Modelo L.S./ E. 3 15.186.
Sierra miltiple Marca S.C.M. Mod. M- 3 15,338.
Picadora de celocias Mod. E.P.M. 70 Marca SAMCO 4.267.
Prensa de armado hidraulica Marca Italpresse Mod.
S R 3/100 de 3000 x 1700 7.650.
Lijaodra Marca SAMCO Mod. LL 2500 7T 2.688.
Juntadora de chapa Marca HAUG D.M.  16.000.
Guillotina Hidradlica Marca Monguzzi Mod.
T.R.A. P 3.000 / OL 12.560.
Escopleadora a cadena Marca S.C.M-MOD. O M S-4MP. 4.890.
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TALLERES

Gﬁ“E RTS.A.I.C. -
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Munro, 21 de Octubre de 19 81

Seliores

ING. IRRIBARREN

Avda., Paseo Coldn 221
8o Piso

1389 (CAPITAL FEDERATL

De nuestra mayor consideracidn:

Nos dirigimos a Uds. a fin de ad jun-—
tar precios informativos de la maquinaria solicitada en ocasidn de
la entrevista con el Sr. Ricardo Rutterschmidt.,

Torno copiador HENPEL : FOB ALENANIA DI 37.200,-
Accesorios Y herramental " ) 9.950,-
. Torno copiador HEMPEL HH 12 " " DM 66.000.-
Accesorios y Herramientas Varias o " DM 8.900,-
Torno copiador HEMPEL IH 25 " " DM 40.@00.-
Perforadora TaA : " " DM 32,300,.~
Fresadora FP ' " " DN 47.000.—-
Accesorios Varios ' " " DN 15.000,~
Fresadora FOB | " " DM 52.700,-
Accesorios " " DN 14.900,-
Lijadora PE 9 " DN 32.300,-
Torno VKR " " DM -39,400,~
Kccesorios . o " DM - 8.500,-
eea// 2

“RRITO 3315/19 - (1605) MUNRO F.C.B. - TEL. 766-6432/0109 - BS. AIRES - ARGENTINA



GOTTERT:.a:c. o2

Koldurera Festoc SP 4 R FOB ALEMANIA DM 21,550,~
Recalcadora FESTO AG-3 " " DM 70100,
Mesa armadora FESTO JRP " " DM 18.000,-
Picadora Persianas c/cargador JFA-85 " " DNV 32.000,-
Secadero HILDEBRAND Capacidad 150 m3

6 x 1,2/3 x 1,2/12 $ 1.005,000,000,-

(Mds el I.V.A,)

Hacemos saber a Uds. que estos precios
gon de caracter informativo,

Sin mds hacemos propicia la presente pa-
ra saludarlos muy atentamente,~-

e

TALLERE

NG/ 1w.—
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A LA ATENCIOM DEL SEHOR HEGRI

i e L R )
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ASUNTO: IMGENIEROQO JIRRIBARREH, BUEMOS AIRES - SU TELEX 12/10/81

A CONTINUACION LE OFRECEMOS:
,
HYDROMAT 25 R, SOLAMENTE PARA LA PRODUCCION DE MACHIHEMBRADO,

CON 6 HUSILLOS DE TRABAJO INCL. HERRAMIENTAS (SIFILAR A
ASERRADERO KOREND) DM 191,512,--

HYDROMAT 22 B, PARA LA PRODUCCIOH DE MACHIHEMBRADO , PUERTAS

Y VENTANAS (0 SEA COM MESA PLANEADORA), CON O HUSILLOS DE

TRABAJO (IMFERIOR-DERECHO-IZQUICRDO-DERECHO-SUPERIOR-IMNFERIOR~
SUPERIOR~-INFERIOR-UNIVERSAL), AVANCE HIDRAULICO DK 190.355,--

NATURALKENTE LA PRODUCCION A REALIZAR SOBRE ESTA MAQUINA
ES UN POCO REDUCIOA COMPARANDOLA CON LA H 25 R,

LOS PRECICS ARRIDA CITADOS SE ENTIENDEN FOB PUERTO ALEHAN IKCL.
EMBALAJE BARITIHO,

IHSTALACION DE MECANIZACIOM ADECUADA PARA AHBOS TIPOS DE MAGQUINA,
CONPUESYTA DE: :

1. CARGADOR LATERAL DE SUPERFICIL HORIZOHNTAL CON DISPOSI-
TIVO DE SEPARACION DE PIEZAS _ p#  15.020,--

2. APARATO ALIWMEMNTADOR CON RODILLOS DE EHTRADA TRACCICHA-~
DOS DM 23.400,~-

3. GUIA ESPECIAL POR ENMCIMA DE LA MESA PLANEADOKA
(NO POSIBLE PARA LA H 25 R, POR NO LLEVAR MKESA

PLANEADDRA) , oM 1.740,--
4, CINTA DE TRANWSPORYE DM 19,740 ,--
5. DISPOSITIVO VOLCADOR DE PIEZAS oM 18.200,--

ELEMENTOS ELECTRICOS DE INTERCONECCION ENTRE LAS
DISTINTAS POSICIONES DK 5.500,--
TOfAL - PUESTO EM FABRICA DE TAUBERBISCHOFSHEIM b  B3.600,--
SIN ERNBALAJE Y GASTOS DE MONTAJE EEEZE=ITEEISS T
1 INSTALACION PARA LA FABRICACION DE PARQUET HOSAICO, )
PRODUCCION DIARIA APROX, 1,000 METROS CUADRADOGS

PRECIO fOB PUERTO ALEMAN INCL,. EMBALAJE HMARITINMO DM 471,570,--
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7.1. Inversiones fijas (millones de pesos)

gast. int. gast. ext. total

a) Activo fijo

7.1.1.

7.1.2.

7.1.3.

7.1.4.

7.1.5.

7.1.6.

7.1.8.

7.1.9.

(
(

¢

Tierras {( 50 ha.) 300 300
Obras civiles 38.180 38.180
Instalaciones 3.000 3.000
Maguinarias y equipos 38.191 182.501 220.692
( ver anexo 7.1.4.1. )

Gastos de naciecnalizacidn 9.125 9.125
{ 5% de 7.1.4. )

Montaje de méguinas y

equipos ( 20% de 7.1.4.) 36.500 36.500
Rodados y equipos auxiliares3.000‘ 3.000 (i) 6.000
Infraestructura (*) 600 600
Fletes ( puerto de origen

hasta Reconquista por va-

por y barcéza) ( # ) 36.500 36.500
Sub-total a) - 165.396 185.501 350892

* ) accesos y conexidn con el ferrocarritl

# ) 20 % sobre 7.1.4.

} u%$s 500.000 al‘yalor de 6.000 %$/uts



b) Rubros asimilables

7.1.10. Investigaciones es-
tudios y proyecto
de ingenieria 21.000 21.000
7.1.11. Organizacidn de la empresa . 500 500
( no se tienen en cuen-
ta sellados ni tasas)
7.1.12 Patentes y licencias . no hay
7.1.13. CGastos de administra-
cidn e ingeﬁieria du-
rante la instalacidn 17.545 17.545
( S % sobre a). )
7.1.14. Intereses durante la

instalacidén (*) 55.388 47.302 102.640"

7.1.15. Gastos de puesta en mar

cha ( # ) 20.591 | 20.591
7.1.16 Otros: imprevistos (&) 38.090 38.090
sub-total b) 153.114 47.302 200.416

7.1.17. Total inversiones fijas 318.510 232.803 551.313

( * ) se computan 3 semeétres de magquinaria

(# ) el equivalente al costo de medio mes del costo
total anual

( # ) 10 % sobre a). + 3.000 de muebles y equipamiento

de la administracién



7.1.2.1. Costo de las obras civiles

( en millones de pesos)

Edificios industriales y depdsitos

35.000 m° x 1.000.000 $/m° = 35.000

Administracién

1.000 m x 3.000.000 $/m® = 3.000

Pavimentos

10.000 m° x  180.000 $/m2 = 180
total = 38.180

7.1.3.1. Instalaciones

Se cargan al rubro:
iluminacidén del predio
alambrados
torres de enfriamiento

otras no especificadas



7.1.4.1. Inversiones en maquinaria y equipo

( en divisas y pesos

DM uss $
Aserradero 5.289.690
Afilado 225j000
Secadero 20.000.000.000
Impregnacidn 961.576.000
Vias de decauville 230.000.000
Tableros MFD . 44.000.000
Madera moldurada,
y fresada 2.318.900 30.676
viviendas 1.146.737 292.777
Ennoblecimiento
de tableros MFD 1.900.000
Chapas para encha
pado 750.000
Caldera - 17.000.000.000
Turbogeneradores 9.675.000
Totales 64;555.327 1.073.453 38.191.576.000

a pesos segln cambio 1 u$s = 2,2 DM = 6.000 %
176.059,982.727
6.440.718.000

38.191.576.000

PESOS 220.692.276.727
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7.2.5.1. Determinacidén de los activos de trabajo para algunos

productos intermedios y finales

Productos intermedios: ( $/ton)

madera aserrada:—Tégggg-gglligé— x 1.4= —ééglggg— x l.4 = 816.667

Producteos finales:

madera aserrada:

3,4
volumen : _EE;Qg%_m_ﬁége__ = 5,833 m

precio: 220 u$s/m x 6.000 $/u$s = 1.320.000 $/m3

madera torneada y moldurada(valores promedio estimados)

volumen:—=ac- -l E-=222/ =2 = 2.500.000 piezas en stock

' 3
precio: costo madera aserrada por m % 1.4
sl oot s _S=xoo8d Bl oy L SN .
plezas por m. clUbico

3
- 818.667 $/m°_ . 1.4 - 1.906 $/pieza



7.2.5.2. Activo de trabajo de viviendas (stock)

Los valores estadisticos asignan a este tipo de construccidn un
consumo de madera de 100 pies cuadrados por metro cuadrado cu-
bierto. 2

Se asume una relacidn madera : MFD = 1:2, es decir lm3 de ma-
dera rolliza por m3 de tableros MFD

Si partimos de los 450.000 m2 programades y un stock en planta

de 10 dias tendremos un stok equivalentye a 14.000 m2 de vivien

da aproximadamente.

De acuerdo a lo dicho precedentemente

14.000 m2 edif. x 100 pies2de madera y MFD resultara:

14,000 m2 x 100 p2/m2 = 1.400.000 pies cuadrados de madera y MFD
lo que significa en unidades métricas:

1.400.000 p°

______________ _ 3.300 m>

que corresponden a 1.100 m3 de madera aserrada y 2.200 m3 de MFD

El valor del stock serd entonces:

1.100 m> x  B816.667 $/M eeunnn.. R G eeee...: B98.344.700
2.200 m3 X 1.066.800 $/m3....... ........ eresne--t 2.333.760.000
"mano de Obra.cssccesasscanns srenemeansanranrnaanal 467.142.665
aislacifn.ceeesccaaa EEREEEE sacescacasarsasassseal 1.808.333,333

parte eléctrica, herrajes, etc ( estimado)......: 2.050.000.000

Sub total .0.....‘.......: 7-557-580'689

cargo a servicios { 10%)eeeceenceesnsansnnnnanaal 755.758.070

TOtal--.---.-...-.---.- ----- P T S S 8-313-338-768



8. COSTO ANUAL DE PRODUCCION ( en millones de pesos )

B.1. Materias primas

madera rolliza: 200.000 ton x 350.000 %$/ton: 70.000
lefa: 232.00 ton x 150.000 $/ton: 34 .800
lana de vidrio: 2.100.000 m2 x 31.000 $/m2 (* ) :  67.200

resina urea formaldehido

8.000.000 kg x 5.724 $/kg : 45.792
parafina: 500.000 kg. x 7.000 $/kg : 3.500
enncblecedores : 1.900.000 m2 x 4.000 $/m2 : 15.200
colas de diverso tipo para muebleria: 100

pinturas ignifugas o tratamientos ignifugos

(estimado) : 6.000

8.2. Mano de obra {(segiin 6.5.) 28.564

B.3. Servicios ( # )

fue-o0il (para planta MFD 1.550.000 1 x 750 $/1 14.500

8.4. Amortizaciones ( ver 8.4.1. ) : 49.838
8.5. Seguros ( 5 % sobre 500.000 millones ) : 25.000
SUB TOTAL a) 360.494

8.6. Costo de administracié4n ( 18 % sobre a). ) 68.889
8.7. Costo de comercializacién ( 3 % sobre a). ) 10.815
8.8 Costo de financiacidn ( 20 % sobre créditos) 54.000

COSTO TOTAL ANUAL 494,198




8.4.1. Amortizaciones

( en millones de pesos )

Obras civiles ( 5 % sobre 38.180 ) 1.909
Instalaciones ( 10 % sobre 3.000 ) 300
Maquinas y equipos ( 10 % sobre 220.692) 22.069
Rodados y equipos auxiliares
( 20 % sobre 6.000) 1.200
Infraestructura ( 5 % sobre 600 ) 30
Gastos de montaje ( 33,33 % so-
bre 36.500 ) 12.165

Fletes ( 33,33 % sobre 36.500 ) 12.165

TOTAL 49,838



9. FINANCIACION DEL PROYECTO ( estimacién)

( en millones de pesos)

9.1. Capital propio *
Aportes genuinos: 100.000 (15,27):
Desgravaciones vy

diferimientos: 214,842 (32,81):

9.2. Créditos bancarios

9.3. Créditos proveedores ( con aval )

Totales

314.842 48,08
152,462 23,27
187.588 28,65
654.892 100, 00



10 RENTABILIDAD ESTIMADA

10.1 Sobre ventas:

653.240 - 494.198

653.240

mayor que la tasa de inflacidn americana ( 16 % )

10.2 Sobre inversidn total:

653.240 - 454,198

654.842

mejor que tasa LIBOR que se considara punto de indiferen

cia.



i1.

SELECCION FINAL DE PROYECTO O PROYECTOS

11.1. Eleccidn de productos

11.2.

Los productos que del andlisis de mercado o aprovechamien
to en funcién a tecnologias adecuadas aparecen aparecen
como convenientes para ser producidos en este proﬁecto son
los siguientes:

Madera aserrada (humedad no mayor de 15% )

Parquet mosaico

Tableros de fibra de mediana densidad

Madera moldurada

Piezas de madera torneada

Piezas de madera fresada

Viviendas de madera incluyendo en tal denominacién a las

puertas, ventanas,placares,muebles de cocina, persianas,

postigones, cabriadas, etc., Es decir la integracidn ver

tical en todo lo referente'a madera.
Quedan sujetos a la instancia del Proyecto Final a ser pre
sentado ante el Ministerio de Industria y Mineria la in-
clusidén de una briqueteadora y una planta para papeles pa-

ra empapelado ( no previstas ninguna de las dos en el pro-

yecto,

Conveniencia de varias plantas o ereccién de complejos
industriales.

Inicialmente se trabajd con el pensamiento‘puesto en varias
plantas industriales pertenecientes a un grupo econdémico

por planta.



11.3.

Sin embargo esta teoria dejaba en inferioridad de condicio
nes a las plantas de "segunda generacidédn" es decir aque-
llas que reciben la madera, el MFD, etc., como materia pri
ma ya que dependen de ellas para su subsistencia. Estas
plantasque son las que aportan mayor valor agregado al con
junto son en consecuencia las mas vulnerables.

Como solucién se considerd la posibilidad de obligar a las
plantas basicas a participar en las plantas de segunda ge-
neracidén. Tal situacidn tedbricamente era viable y practi-
camente resolvible cuando es el resultado de un acuerdo 1li-
bre de voluntades.

Sin embargoen este caso en que se trata de uno o unos pro-
yectos a licitar, la condicidédn de atadura de capitales se-
guramente esterilizaria el proyecto al ser licitado, lo
que desde todo punto de vista es totalmente indeseable.

Se ha optado entonces por englobar todo el sistema en un

solo paquete y proyectar un complejo industrial a licitar

como una sola unidad.

Localizacidn.

Con referencia a este punto dos localizaciones surgen como
deseables.

Ia primera: el cruce de la Ruta Nacional N2 98 con la Ru-
ta Provincial N2 3. Corresponde a un punto en plena cufa
boscosa que ademds del cruce de las dos rutas, posee ferro
carril. La distancia al puerto de Reconquista no es excesi
va y a pesar de estar ubicada sobre caminos de tierra de

buena transitabilidad aun en época de lluvias, el ferro-



carril ofrece la sequridad de llegar al puerto de Recon-

quista. A pesar de estas ventajas de localizacidn se des-

carta desde ya esta localizacidn por cuanto la infraestruc

tura a crearse no se reduce solo a viviendas para el perso

nal sino toda una infraestructura de una poblacidn tanto

en el aspecto sanitario, educacional, aprovisionamiento,

esparcimiento, vida espiritual, etc.

Descartado este primer lugar el segundo: lazcona de los mu

nicipios de Reconquista y Avellaneda son los Unicos que cum

plen con el requisito de ferrocarril pavimento y puerto en

vecindades
El déficit
la energia
emplear no

por cuanto

razonables.

de energia eléctrica no tiene importancia pues
serd autogenerada. La cantidad de personal a
producira un encarecimiento de la manc de obra

su incidencia en la relacidén oferta demanda no

es significativa.



FERFIL DEL PROYECTO
CONSULTA PREVIA ANTE EL

MINISTERIO DE INDUSTRIA Y MINERIA
(Decreto N°2541/77,Art.9¢% Resol.773/77)

INSTALACION DE UN COMPLEJO MADERERO
EN EL AREA RECONQUISTA AVELLANEDA
DE LA PROVINCIA DE SANTA FE

CONSEJO FEDERAIL DE INVERSIONES

SECRETARIO GENERAL

Cnel. (R} Carlos Benitoc Pajarino

GERENCIA DE ESTUDIOS Y PROYECTOS

ARE2ZA DESARROLLO Y MODERNIZACION INDUSTRIAL
-~ Industria Manufacturera

AUTOR:

Ing.Alvarc Iribarren

Bs. As, octubre 1981



2'

SINTESIS DEL

PROYECTO

2.1. El proyecto seré realizado por una empresa nueva.

2.2. Bienes a producir.

2.2.1.

Descripcién de cada uno: nombres corrientes.

2.2.1.1.

2.2.1.2.

2.2.1.3.

2.2.1.4.

Madera aserrada.

Madera moldurada y torneada: se trata de madera
que mediante la operacibn de moldurado permite

obtener varillas con distintas formas; mediante
torneado o fresado se obtienen piezas de madera -
usadas en mfiltiples aplicaciones como por ejem-
plo: hormas; mango de pinceles; herramientas ;

r

patas para mesa; sillas; sillones; regatones ;

r

piezas para muebleria, etc.

Parquet mosaico: se trata de la formacién de pe
guefias piezas gue se unen formando cuadros; 4 &
16 cuadros hacen una baldosa.

Tableros de fibra de mediana densidad: se trata
de un nuevo tipo de tablero de caras totalmente
lisas que puede sufrir todas las operaciones
realizables en una madera comfin.

Representan un avance tecnoldgico significati-

vo con respecto a los paneles de virutas o par-
ticulas.



2.2.1.5.

20.2.1.6.

2.2.1.7.

2.2.1.8

2.2.1.9.

Chapas para enchapado: se trata de chapas de 0,5
a 1 mn de espesor obtenidas por fraqueado de tro

zas escogidas por sus especiales caracteristicas
estéticas.

Tableros ennoblecidos: se trata de tableros de
FMD que han sido sometidos a procesos por los
cuales sus caras han sido enriquecidas por apli
cacibn de papeles prensados, por enchapado u o-
tro tipo de proceso.

Viviendas: comprende la fabricacidn de paredes
de madera y FMD o ambas caras en FMD con un ais
lante acfistico o térmico en el medio. Puertas,
ventanas, persianas, placares, muebles de coci~-

na, cabriadas, cielo raso, muebles, etc.

Clasificacidn segin la ndmina de actividades in
dustriales del Anexo I del Decreto N°2541/77.

Corresponden los items: 3311, 3319, 3320
Breve descripcibn del proceso de produccidn

2.2.1.9.1. Madera aserrada: la madera pasa por
una sierra(canteadora)gue separa las
costaneras y luego por una desdobla-
dora o alternativa donde separa las
otras dos costaneras y se producen
las tablas, tablones o postes.
Las costaneras se someten a un nuevo
aserrado para recuperacidn de madera
utilizable.



2.2.1.9.2. Parquet mosaico: tacos de madera corta
(recupero) se someten a una serie de
procesos hasta obtener un bastoncito
paralolepipédico que se clasifica por
color veta etc. Luego se arman cua-
dros con dichas piezas 9 & 16 piezas
sobre un papel especial o una malla

pléstica forman el mosaico.

2.2.1.9.3. Tablero FMD: lehas y desperdicios ma-
dereros se someten a un proceso por el
que transforman en fibra (no particulas
luego esas fibras se encolan, prensan,
escuadran y lijan.

2.2.1.9.4. Chapas para enchapar: madera especial-
mente seleccionada se "cocina" en agua
caliente durante un determinado tiempo
que varia segGn el grado inicial de hu.
medad de la madera y la dureza de la
misma. '
Ya"cocida® se la corta seglin &ngulos
determinados en funcidn de la "veta"
que se desee obtener.
Las trozas se fraquean, secan, refi-

lan, clasifican y enfardan.

2.2.1.9.5. Tablero ennoblecido: papeles, plasti-
cos y una serie importante de produc-
tos se utilizan para mejorar la apa -
riencia de los tableros. En la mayo-
ria de los casos se trata de un trata
miento que se completa por fijacibn

con prensado en caliente.

2.2.1.9.6., Viviendas: se trata de construcciones
industrializadas fundadas basicamente

en un sandwich de madera y/o tableros



con un aislante en el medio.
Las paredes se montan sobre una pla-
tea construida de acuerdo a especifi-

caciones,

Las paredes con sus aberturas y pla-

cares se montan in-situ

El techo es variable pudiendoc usarse

chapa, fibrocemento, teja, etc.

2.2.2. Destino del bien a producir

Consumo final: si (hormas, sillas)
Utilizacidn intermedia: si(patas,mangos

Bien de capital: si (viviendas)

2.3. Ko es una ampliacidn

2.4, Origen de la iniciativa

La decisidn de la Provincia de Santa Fé€ de lograr la utiliza-

cidn racional de la riqueza forestal existente en la llamada
cuna boscosa de dicha provincia.

Partiendo de un estudio de la rigqueza forestal existente en

la zona se han evaluado distintas posibilidades de utilizacidn
las que han llevado a la programacibn de un complejo que con
rotacidn de 60 afios por c / "espacio" permita asegurar una can
tidad adecuada de materia prima al complejo. La parte sur de

la cuna constituye una reserva adicional o el lugar adecuado
de otro complejo maderero.

La disponibilidad, el tipo de especies y el mercado existente
llevaron a dimensionar el complejo.

La madera aserrada es madera dura especialmente el guayacén

que su particular dureza y resistencia al agua resulta espe-



2.5.

2.7,

cialmente apta para puentes, muelles, malecones y tablestaca-
dos. El volGmen a vender es irrelevante en el consumo mundial
Yy no llega al 1% del mercado interno.

Las viviendas representar&n 450.000 metros cuadrados por aho.
Los calculos pesimistas del BANADE suponen que solamente el
5% de la construccibn anual serd capturada por la vivienda

industrializada de madera.

La cifra propuesta es el 60% de ese 5%.

La madera moldurada y torneada y fresada est& proyectada con

vistas a la exportacidn especialmente.

El volGmen es insignificante en el mercado mundial.

ESTUDIO DEL PROYECTO

La factibilidad basica y dimensionamiento del complejo ha sido rea
lizada por el Ing.Alvaro Iribarren como experto contratado por el

Consejo Federal de Inversiones con el acuerdo Ge la Provincia de
Santa Fé.

CREDITOS A SOLICITAR (millones de pesos)

Banco de la Provincia de Santa Fé: 100.000
Otros bancos oficiales : 52.412
Proveedores : 187 .588

Garantias: prendarias e hipotecarias

Plazo: 8 anos con 3 de gracia tasa LIBOR o menor en el caso de pro-
veedores,

BENEFICIOS SOLICITADOS AL MINISTERIO DE INDUSTRIA Y MINERIA

Acogimiento a los beneficios acordados por el Decreto 575/74
en los términos de la Ley de Promocibn Industrial de La Na-
cibn N°21.608 y su Decreto Reglamentario N°2541/77.



A) Impuestos a las ganancias: Desgravacifn, por un lapso

de DIEZ (10) anos a contar desde la puesta en marcha gde
la planta, de la materia imponible en el impuesto a las

ganancias o el que lo sustituya, de acuerdo con la si-
guiente escala:

ARO PORCENTAJE DE DESGRAVACION
1 100%
2 100%
3 100%
4 100%
5 100%
6 - 90%
7 80%
8 70%
9 50%

10 30%

B) Impuesto sobre capitales y patrimonios:

1) Desgravacidn, por un lapso de DIEZ (10) afios, de la
materia imponible respectiva, que se hari efectiva,
sobre el impuesto al capital mientras esté vigente
éste y con posterioridad sobre el impuesto al patri-
monio hasta completar el lapso correspondiente o, en
51U caso, los tributos gue los sustituyan, a partir
del ejercicio de 1la puesta en marcha de la planta in

dustrial Y de acuerdo con la siguiente escala:

ANO PORCENTAJE DE DESGRAVACION
1 ‘ 100%
2 ' 100%

3 : 100%



2)

ARO PORCENTAJE DE DESGRAVACION

100%

5 100%

6 90%

7 ' gos’

8 70%

9 50%

10 30%

Desgrayacibén del 100% para los tributos mencionados en
el punto anterior, en los ejercicios que cierren entre
la fecha de aprobacibn del proyecto, mediante el decre
to respectivo, y la puesta en marcha del mismo. Esta

exencién no podr8 exceder de TRES (3) ejercicios anua-
le.

C} Impuesto a los sellos:

Exencibn total, por un lapso de DIEZ (10) afios, del im-
puesto a los sellos; scobre los contratos de sociedad Yy

sus prbrrogas, incluyendo las ampliaciones de capital y
la emisidn de acciones.

D) Impuesto a las ventas:

1)

Desgravacibn por un lapso de-DIEZ (10) afios, del impues

to a las ventas o del que lo sustituya, de acuerdo con

" la siguiente escala:

aARO PORCENTAJE DE DESGRAVACION

1 ' 100%

2 - 1o00¢



2)

ARQ PORCENTAJE DE DESGRAVACION |
3 100% j
4 100%

5 100%

6 903 :
7 , BOS.

8 70%

9 ' 50%
10 30%

Los productores de materias primas o semi-elaborados,
de la zona promovida por este régimen, gozarin por
las ventas que realicen a las industrias prioritarias
de la regifn, de la desgravacibn del impuesto a las

ventas o del que los sustituya de acuerdo a la siguien
te .escala:

ARO | PORCENTAJE DE DESGRAVACION
1 100%
2 100%
3 100%
4 100%
5 100%
6 | 90%
7 J ' BO%
'8 ' . - 708
9 50%

10 - - 308



2.9,

2,10.

E) Exencibn total del pago de los derechos de importacidn, im-
puestos o gravémenes para la introduccibén de los bienes de
capital necesarios para la ejecucidn del plan de inversio-
nes asi como leos repuestos necesarios hasta un monto del 5%

del valor FOB de los bienes de capital importados.
Los irnversores gozardn asimismo de las siguientes franquicias:

a) Diferimiento del pagc de las sumas que deban abonar en con-
cepto de impuesto a las ganancias, impuesto sobre el capital
de las empresas, impuesto al patrimonio neto e impuesto al
valor agregado, correspondientes a ejercicios con vencimien

to general posterior a la fecha de la inversidn.

El monto de los impuestos a diferir seri igual al 75% de 1la
aportacibén directa de capital.

b)

Deduccibén del monto imponible a los efectos del cilculo del
impuesto a las Ganancias, de las sumas efectivamente inver-
tidas en el ejercicio fiscal como aportaciones directas de
capital.

En el orden provincial el proyecto recibirf todo el apoyo que las

leyes y disposiciones existentes puedan otorgar a un proyecto prio
ritario. |

Estado en que se encuentra el proyecto: en elaboracidn.

Se trabajarihn con marcas propias sin pago de licencias.



Divisas

Inversiones necesarias para el proyecto (en millones de $)

2.11.1. Activo Fijo

Gasto interno

Gasto externo

{(*}

2.11.2. Activo de Trabajo

Gasto interno

Gasto externo

2.11.3. Totales

DM

(]

usSs

1 uss:

Gasto interno

Gasto externo

64 .555.327

1.073.453

2,2 DM

(*)

a

a

318.510

232.803

103.579

422,089

232.803

2727 s

6000 S

(48,64)

(35,54

(15,82)

(64,46)

(35,54)

1 DM

1 uss.

Total %

551.313 (84,18)

103.579 (15,82)

654.8%92 (100,0)



2.12, Financiamiento previsto

millones de pescos %

2.12.1. Recursos propios

Aportes genuinos 100.000 15,27
Aportes por deduccio-
nes o diferimientos : 214.842 32,81

2.12.2, Cré&ditoes

- Locales

Banco Prov.de Santa Fe 100.000 15,27
Proveedores 32.462 4,96
Otros bancos oficiales 52.462 8,00

- Del exterior (*)

Proveedores (con aval) 155.126 - 23,69

2.12.3. Otros recursos _ _——

2.12.4. Total: 654892 100,00

ﬁ$s

912.435

DM : 54.872.028 ( representa en ambos casos el 85% del monto)



2.13, Efectos positivos de la iniciativa:

Cesada la explotacibn forestal destinada a la obtencién de ta-
nino hace aproximadamente cuarenta afios ninguna accibén ha sido
seguida para aprovechar racionalmente la masa boscosa gque gque-
d6é en esa oportunidad con més €l crecimiento de las especies

no tanineras ni los renovales de quebracho colorado que en mu- '

chas partes alcanzan a 30 cm de difmetro a altura pecho.

Sefiflase como ejemplo que en el "Area 1" en 113.243 ha bosco-

sas de un total de 353.343 ha relevadas el resultado final es
el siguiente en m3

CONDICION BUENA REGULAR MALA
Maderable 25.596.940 4.157.628 1.674.018
No maderable 12.274.281 1.799.226 669.657
Lefia 11.260.832 1.396.883 567.403
Nota:

Maderable: DiZmetro entre 30 cm y m&s de 60 cm

No maderable: Diametro entre 10 cm y 29 cm

Fuente:

C.F.I. Evaluacibn de los recursos forestales esponténeocs,
en la Provincia de Santa Fe (Area 1)- Informe Final

'y



Anexo I

DATOS BASICOS DEL PROYECTO

1. El proyecto una’vez obtenidos los beneficios de promocién industrial

solicitados seri licitado por el Gobierno de la Provincia de Santa Fe.

2. Domicilioc Legal: Casa de la Provincia de Santa Fe
San Martin
Capital Federal

bomicilio especial: Consejo Federal de Inversiones
San Martin 871 - 4°piso
Subarea Industria Manufacturera
T.E. 361-2662 / 2552 / 2482 / 2472/

Domicilio del experto: Paseo Colén 221 - Capital
T.E. 30-5722 y 33-3470

3. Ubicacibén de la planta industrial proyectada

En un espacio de 50 Ha vecinas al ferrocarril y Ruta Nacional 11

en el &rea de los municipios de Avellaneda o Reconguista (Pcia.
de SANTA FE).

-4, Descripcibn sintética de los productos a elaborar:

Madera aserrada
Madera moldurada, torneada y fresada

Tableros de fibra de mediana densidad comunes y ennoblecidos



Chapas para enchapado
Viviendas industrializadas

Parguet mos8ico

5. Capacidad de produccibn a instalar (por afio)
Se trabajar&n 330 dias afio - 3 turnos/dia.
Productos que se obtendrfn (finales e intermedios)

Madera aserrada : 100.000 Ton.

Madera para parquet y moldurado, torneado y

fresado : 10.000 Ton.

Parquet mos&ico

990,000 m?

Tableros MFD 100.000 Ton.

Tableros ennoblecidos :1900.000 m2
Viviendas : 450.000 m2
Madera moldurada, torneada y fresada :60.000.000 piezas

6. Plan de produccibn real para los tres primeros afios .

Primer ano : 70%
Segundo ano : 80%

Tercer ano : 90%

7. Valor FOB puerto de embarque de la maquinaria sin repuestos

DM ,: 64.555.327

u$s : 1.073.453



Cambioc utiliza

6000 $

2727 §

8. Inversidn total

(millones de

Activo fijo

Activo de traba

TOTAL

Cambio utilizad

6000 S
2727 §
1

9. Capital propio

10.Montos anuales

Madera aserrada

Chapas p/enchapado

do:

luss

1 DM

u$s= 2.2. DM

necesaria para desarrollar el proyecto

-‘pesos)
GASTO INTERNO GASTO EXTERNO TOTAL
318.510 288.141 551.313
jo 103.579 - 103.579
422 .089 288.141 654,892
o:
= 1 uSs
= 1 DM

us$s= 2,2 DM

necesario para financiar el proyecto

$ 314.842 millones de pesos

aportes genuinos: 100.000 millones
desgravac. y difer: 214.842 millones

de venta de los tres primeros afios (millones de §)

ler.ano 2do.ano 3er.ano con prod.l00!
45,283 51.572 58.221 64 .690
2.940 *3,360 3.780 4.200.



ler.afio 2do.ano 3er.ano con prod.l00%

Tablercs FMD 20.545 23.480 26.415 29.350

Madera moldg

rada,tornea-

da y fresada 73.500 84.000 94.500 105.000
Viviendas 3&5.000 350.000 ' 405.000 450 .000
TOTAL 457 .268 522.5592 587.916 ©53.240

1l. Plazo para la importacibn de miquinas y equipos

18 meses a partir de la apertura de carta de crédito.

12, Plazo para la puesta en marcha de la planta industrial {contado des .

de la fecha de aprobacifn del proyecto por la autoridad competente)

48 meses

13. Personal a ocupar:

Planta:
Personal de peones, obreros y capataces : 630
Personal superior : 29

Personal de administracidn(todos los niveles: 40

14. Superficie cubierta planta industrial:

38.500 m2



15. Potencia instalada

Se generar&n 10.000 Kw/hs

16. Consumo energia eléctrica en KW hs/afio

79.200.000 KW (autogenerada)

17. Consumo de gas natural en m3/afo

No hay provisidn de gas industrial



