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Aserrado

Introduccion

Segun datos de la FAQ, la industria de
madera aserrada consume un 27%
aproximadamente de lamadera en rollo
industrial (este concepto noincluye la
madera utilizada como combustible)
producida en el mundo.

En la Peninsula Ibérica, la produccion
de madera aserrada de confferas predo-
mina claramente frente a la de frondosas.
En el caso de la Eurorregion Galicia-Norte
de Portugal, los pinos pinaster y radiata
constituyen las especies dominantes, al
reunir conjuntamente una cifra préxima al
80% de la produccion de madera aserra-
da.

Tanto en Australia como en la
Eurorregion Galicia-Norte de Portugal o en
Chile, se sierra eucalipto blanco desde
hace mas de cien anos aunque, a
menudo, de forma marginal y comple-
mentando otras producciones.

Esta situacion surge como conse-
cuencia de peculiaridades propias del
género Eucalyptus, como sus elevadas
tensiones de crecimiento, que hacen
que su aserrado requiera unas caracteris-
ticas absolutamente particulares.

En el caso concreto de Galicia, si
bien el eucalipto blanco se ha converti-
do enla principal especie forestal por
volumen de cortas, tan solo representa
un 8% aproximadamente del total de
madera producida por la industria de
aserrado.

Los productos elaborados tradicio-
nalmente con eucalipto, se han destina-
do mayoritariamente a la fabricacion de
elementos de escaso valor anadido.
Cerca del ochenta por ciento de la
produccion corresponde a elementos
para envase y embalaje (tablilla para
palet, tacos, etc.) y cuadradillo para
mangos de herramienta. En ambos
casos se trata de semielaborados que
son expedidos en verde o bien oreados
en patio.

Esta situacion histérica esta cam-
biando enlos Ultimos anos, tanto como
consecuencia de la fuerte expansion
que han experimentado las plantaciones
de eucalipto blanco, como por la
creciente dificultad de abastecimiento
existente en maderas de calidad de
coniferas.

En estas circunstancias, el CIS-
Madera plante® un Proyecto CRAFT de

Investigacion Cooperativa, con el
objetivo principal de definir tecnologias
de aserrado adecuadas para procesar
eucaliptos blancos con elevadas
tensiones de crecimiento.

El Proyecto se organizd en torno a un
nlcleo de aserraderos de Galiciay
Portugal (Parquets Lorenzo, Maderas
Betanzos, Hermanos Sanchez Penay
Sardinha & Leite) y un fabricante aleman
de maqguinaria de aserrado de alta
tecnologla (Mohringer GmbH). Esta
estructura se complemento con la
participacion de dos Centros Tecnologi-
cos, el CIRAD-Forét de Franciay el CIS-
Madera de Espana que ejercio el papel
de coordinador.

Entre enero del ano 1999y junio del
20071 se realizaron 20 experiencias
industriales de aserrado, utilizando
distintas tecnologias. De este modo se
ha conseguido profundizar en el conoci-
miento del conjunto de las deformacio-
nes que tienen lugar durante el aserrado
de eucaliptos con elevadas tensiones
de crecimiento, lo que ha hecho posible
plantear estrategias que minimizan su
impacto.




FIGURA 1. ESQUEMA DEL PROCESO DE
FORMACION DE LAS TENSIONES DE
CRECIMIENTO

Tensiones de
crecimiento

Aligual gue ocurre con especies tan
habituales en el comercio como el haya
(Fagus sylvatica) o la limba (Terminalia
superba), el aserrado de lamadera de
eucalipto blanco se encuentra condicio-
nado por las elevadas tensiones de
crecimiento que presenta esta especie.

Esto es debido a que, sibienlas
tensiones de crecimiento iniciales que
presenta el arbol en pie se encuentran
totalmente equilibradas, durante las
operaciones de corta'y aserrado se
liberan de forma repentina, produciendo
una serie de defectos (fendas y curvatu-
ras) enlas trozas y los productos elabo-
rados.

Las causas que provocan las
tensiones de crecimiento estan vincula-
das con la actividad del tejido responsa-
ble del crecimiento del arbol (cambium).
Asl, las tensiones de crecimiento tienen
su origen en el crecimiento de las
células que produce el cambium, que al
expandirse lateralmente y contraerse
longitudinalmente durante su madura-
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cion, se enfrentan a la resistencia
opuesta por células formadas en afios
anteriores, generando un conjunto de
tensiones (figura 1).

La magnitud de las tensiones de
crecimiento es muy diferente depen-
diendo de la direccion que se considere.
Asf, en direccion axial es del orden de
diez veces mayor que en direccion
transversal y, dentro de esta Ultima,
mayor en la direccion tangencial que en
la radial.

Con el paso deltiempo, como
consecuencia de la acumulacion de los
esfuerzos generados anualmente, el
centro del tronco esta sometido a
tensiones de compresion cuya magni-
tud aumenta a medida que Nos aproxi-
mamos a la médula. Por el contrario, la
periferia se encuentra bajo esfuerzos de
traccion que aumentan en direccion a la
corteza.

Los estudios realizados, han permiti-
do constatar que existe una edad a partir
de la cual es observable un descenso
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en los valores de estas tensiones. Esta
conclusion aparece claramente vincula-
da a larelajacion de la actividad cambial
que se produce como consecuencia de
que el arbol va alcanzando sucesivos
estados de madurez.

Enel caso de los eucaliptares de la
Eurorregion, esta disminucion parece
iniciarse en toro a los 30 anos, debido a
sus excepcionales condiciones de
crecimiento.

Porotro lado, la selvicultura puede
ayudar a disminuir la magnitud de las
tensiones de crecimiento. Asimismo,
existen métodos que pueden ser
aplicados al arbol en pie, haciendo
posible disminuir parcialmente los
defectos que apareceran durante el
aserrado. Entre estas técnicas destaca
el “anillado”, que basicamente consiste
en producir una herida en los arboles en
pie, mediante un pequeno descorteza-
doalolargo de su perimetro.

Modelo de distribucion de las

tensiones de crecimiento

Durante el desarrollo del Proyecto
CRAFT se disen¢ un modelo tedrico de
la distribucion de las tensiones de
crecimiento alo largo de la seccion de
un tronco (figura 2 ) que permite interpre-
tar globalmente el conjunto de las
deformaciones que aparecen durante
cualguier opcion de aserrado.

Como consecuencia de las tensio-
nes de crecimiento, en un arbol en pie,
las fibras distribuidas en la periferia del
tronco se encuentran sometidas a
esfuerzos de tension longitudinal que
aumentan en intensidad hacia el exterior
del tronco.

Este conjunto de fibras «jovenes»
sometidas a esfuerzos de tension en el
interior del tronco presenta una longitud
mayor de lonormal. En el momento de
la corta del arboly posteriores operacio-
nes de aserrado, se produce una
liberacion de las tensiones a que estan
sometidas estas células, que como
consecuencia tienden a acortarse.

Debido al mismo efecto, las fibras de
la zona interior del tronco se encuentran
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FIGURA 2. MODELO TESRICO DE LA DISTRIBUCION DE LAS TENSIONES DE CRECIMIENTO A LO

LARGO DE LA SECCION DEL TRONCO

sometidas a esfuerzos de compresion
que aumentan su intensidad hacia la
médula. Estas fibras tenderan a expan-
dirse, aumentando su longitud, como
consecuencia de cualquier accion que
produzca una liberacion de tensiones.

La transicion entre las areas someti-
das a tension y compresion ocurre,
aproximadamente, entre un tercio y un
medio de la distancia de la periferia del
tronco a lamédula.

Como ejemplo, es posible aplicar
este modelo tedrico para interpretar las
deformaciones que se manifiestan
durante la liberacion de tensiones
producida por un aserrado con sierra de
banday una secuencia de cortes
paralelos (figura 3).

El primer corte tiene lugar por la zona
enla que las fibras se encuentran
sometidas a tension, produciéndose
una liberacion de estos esfuerzos. Esta
liberacion conlleva una reduccion de la
longitud de estas fibras, tanto mayor
cuanto mas nos aproximemos ala
corteza.

Por ello, el principal efecto durante el

— Fibras somelidas a tensiones longitudinales elevadas
]

= Flbras sometidas a tenslones longltudinales
=1

— Fibras sometidas a compresionas longitudinales
=

- — Fibras sometidas a compresiones longltudinales elevadas

aserrado del primer tablén es una curva-
tura de cara con su concavidad hacia la
corteza. Las curvaturas de canto son
despreciables frente a las de cara porque
las tensiones se encuentran equilibradas
conrespecto al eje central del tablon.

El segundo corte se produce por una
zona en la que las fibras contintian, en su
mayor parte, sometidas a esfuerzos de
tension longitudinal exceptuando una
reducida zona de fibras en la parte central
del tablén sometidas a esfuerzos de
compresion.

La liberacion de las tensiones produci-
da por este corte se traduce en una
reduccion de la longitud de las fibras
sometidas a esfuerzos de tensiony enun
incremento de la longitud de las fibras
sometidas a compresion,

Aligual que en el corte anterior, el
principal efecto en la tabla de madera
aserrada es una curvatura de cara, con
su concavidad hacia la corteza.

Eltercer corte se produce por una
zona del tronco enla que las fibras estan
sometidas tanto a esfuerzos de tension
como de compresion,

CORTE 4

FIGURA 3. DEFORMACIONES QUE SE MANIFIESTAN DURANTE LA LIBERACION DE TENSIONES
PRODUCIDA POR ASERRADO CON SIERRA DE CINTA Y UNA SECUENCIA DE CORTES PARALELOS

Amedida que los cortes se adentran
hacia elinterior del tronco, el conjunto de
las fuerzas que se manifiestan como
consecuencia de la liberacion de las
tensiones se equilibran entorno alos
cantos reduciéndose las curvaturas de
caraenlamadera aserrada.

En cuanto a las curvaturas de canto,
el esfuerzo se incrementa considerable-
mente, al acumularse el doble efecto
producido por el acortamiento de las
fioras situadas sobre la periferia del tronco
y el alargamiento de las fibras en su parte
central. Ambos efectos se superponen
creando una resultante que tiende a
producir una doble curvatura de canto
Con sus concavidades hacia el exterior.

Aungue estas fuerzas se encuentran
equilibradas respecto al gje central de la

tabla, sumayor intensidad genera
esfuerzos de traccion perpendicular en el
centro de la pieza que a menudo provo-
can la aparicion de fendas.

Elcuarto corte se produce por la zona
central del tronco donde los esfuerzos
gue generan traccion perpendicular ala
fibra se hacen méaximos y coinciden con
la porcion del ronco que posee una
menor resistencia frente a este tipo de
esfuerzos al incluirla médula y madera
juvenil,

En estas condiciones es normal la
aparicion de importantes fendas en los
tablones centrales.



Opciones de aserrado
de eucaliptos en
grupo de cabeza

Sierra de cinta y carro

portatroneos

La mayor parte de las empresas que
actualmente procesan madera de
eucalipto, trabajan con madera de pino
y/o frondosas, utilizando puntualmente
eucalipto en pequenas partidas.

Como consecuencia de esta
situacion, la tecnologia empleada
mayoritariamente es la utilizada para
madera de coniferas. Se compone de
un grupo de cabeza con sierra de cinta
y carro portatroncos, y una maguina
canteadora. La mayor parte de la
maquinaria fue desarrollada para trabajar
con madera de pinoy, en general, tiene
una antigliedad de mas de 10-15 anos .

El patron de aserrado méas empleado
en la Eurorregion, es el de corte al hilo o
paralelo. Como puede observarse en el
esquema anterior, la aplicacion de este
sistema induce la aparicion de curvatu-
ras de cara en las primeras tablas, y el
desarrollo de fendas enlas piezas
centrales.

Ademéas, los cortes iniciales no solo
producen tablas con curvaturas de cara,
sino que la porcion de la troza que
permanece en el carro suele curvarse
ligeramente en sentido opuesto. Debido
aesto, es normal que las primeras tablas
aserradas presenten variaciones en su
espesor con una sobredimension

FIGURA 4. DESPIECES CON GIROS DE LA
TROZA PARA EVITAR EL DESARROLLO DE
FENDAS EN LAS PIEZAS CENTRALES

caracteristica en la parte central de la
tabla.

Entre los despieces alternativos
tendentes areducir la aparicion de
fendas durante el aserrado en grupo de
cabeza, permitiendo controlar la libera-
cion de tensiones y el tipo de deforma-
ciones que se producen, cabe mencio-
narlas siguientes opciones:

FIGURA 5. ES POSIBLE EVITAR EL DESARROLLO DE FENDAS REALIZANDO UN PRIMER CORTE

POR EL CENTRO DE LA TROZA, PARA CORTAR POSTERIORMENTE «AL HILO» CADA UNA DE LAS

SEMITROZAS

Corte con giros

Para evitar el desarrollo de fendas en las
piezas centrales, cabe la posibilidad de
realizar una serie de giros durante el
despiece (figura 4), evitando entrarenla
zona central (se recomienda no cortar sin
girar mas de 2/3 del radio de la troza).

De esta forma serompela simetriadelos
esfuerzos que provocan fraccion perpendicu-
lar, sustituyéndolos por una liberacion de las
tensiones enforma de esfuerzos que
producen curvaturas de cara.

Este esquema de corte requiere

mayor tiempo de procesado por troza, 1o
que disminuye la produccion del aserra-
dero en el grupo de cabeza con respecto
al corte alhilo.

Corte al medio de la troza

Otro esquema que permite evitar el
desarrollo de fendas consiste en realizar
un primer corte por el centro de la troza
(figura 5), normalmente siguiendo la
mayor fenda de testa, para cortar poste-
riormente “al hilo” cada una de las
semitrozas. Con este método de despie-
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FIGURA 6. OTRA OPCION PARA EVITAR EL DESARROLLO DE FENDAS, CONSISTE EN INCORPORAR
A UN ESQUEMA DE CORTES PARALELOS, NUEVOS CORTES REALIZADOS DE FORMA SIMULTANEA
CON UNA O VARIAS SIERRAS CIRCULARES HORIZONTALES

ce, el primer corte provoca una gran
liberacion de tensiones.

En las piezas procedentes del corte al
hilo de las semitrozas, predominan las
curvaturas de canto que pueden ser
eliminadas durante el canteado final.

Ineorporacion de sierras

circulares en el grupo de cabeza
Un Ultimo ejemplo para evitar el desarrollo
de fendas consiste en incorporar a un
esquema de cortes paralelos, nuevos
cortes realizados de forma simultanea
CON una o varias sierras circulares
horizontales acopladas ala magquina de
cinta (figura 6).

El corte de la sierra circular permite
crear una «linea de referencia» a traves
de la cual se produce una fuerte libera-
cion de tensiones, consiguiendo que las

tablas obtenidas no desarrollen nuevas
fendas. Ademés, de este modo, se
consigue reducir las deformaciones
producidas durante el reaserrado poste-
rior, al haber liberado previamente un
porcentaje importante de las tensiones
internas de la pieza.

La incorporacion de dos sierras
circulares es interesante, si se dispone,
por ejemplo, de una canteadora automa-
tica como maquina de reaserrado. En
este caso las dos sierras circulares
permiten eliminar directamente en el
grupo de cabeza la parte central del
tfronco con defectos, facilitando el
posterior trabajo de la canteadora.

FIGURA 7. EFECTO EN LA LIBERACION DE LAS TENSIONES DE CRECIMIENTO EN GRUPOS DE
CABEZA FORMADOS POR UN CHIPPER CANTER CON SIERRAS CIRCULARES Y UN GRUPO DE
SIERRAS ENFRENTADAS

Sistemas de aserrado con cortes
dobles y simétricos (sierras
enfrentadas y chipper-canter con

sierras cireulares)

Apesar de las diferencias entre maquina-
ria, estos dos sistemas de aserrado
producen un efecto similar desde el
punto de vista de la liberacion de tensio-
nes de crecimiento.

Ambos sistemas permiten realizar
cortes simétricos que equilioran parcial-
mente las curvaturas de caray giros que
limitan la aparicion de fendas en las
piezas centrales. Para evitar la aparicion
de fendas enlas piezas centrales, debe
cumplirse la recomendacion general de
que los cortes producidos en cada
secuencia no se adentren en la troza una
distancia superior a los dos tercios del
radio.

Lafigura 7 representa el efecto en la
liberacion de las tensiones de creci-
miento de un esquema de corte
empleando un chipper-canter con un
grupo de sierras circulares.

Durante el primer corte, los chippers
eliminan las fibras mas tensionadas,
mientras las sierras circulares obtienen
tablas tangenciales respetando la
recomendacion de no adentrarse en la
troza a una distancia superior a los dos
tercios del radio. Una vez alcanzada
esta distancia de seguridad, se produ-
ce el giroy se repite la secuencia de
corte,

En el caso de las sierras enfrentadas
el efecto es muy similar (figura 7). El
giro de la troza puede producirse
después de cada secuencia de corte,
0 bien producir cortes paralelos hasta
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FIGURA 8. DEFORMACIONES QUE SE MANIFIESTAN DURANTE LA LIBERACION DE TENDIONES
PRODUCIDA POR EL REASERRADO DE UNA TABLA TANGENCIAL

alcanzar la distancia de seguridad y
girar la troza a continuacion.

Empleando esquemas de corte
como los descritos, ambos sistemas
producen una liberacion de tensiones
simétricay gradual que permite obtener
un nucleo central practicamente sin
defectos como curvaturas o fendas.

Las tablas producidas tienden a
desarrollar curvaturas de cara que
presentan tensiones residuales internas
gue se liberaran durante su posterior
reaserrado.

Opciones de
reaserrado

Durante el reaserrado contintian produ-
ciéndose deformaciones como conse-
cuencia de la liberacion de las tensiones
de crecimiento residuales. En sumayor
parte, estas nuevas deformaciones se
producen en forma de curvaturas de cara
y/0 canto en las tablas finales, estando
suimportancia influenciada por el
esquema de corte empleado en el grupo
de cabeza.

Reaserrado con fuerte liberacion

de tensiones de crecimiento
Entre las opciones que producen un
reaserrado de este tipo se encuentra un
grupo de cabeza formado por un carro
con sierra de banda, empleando un
esguema de cortes paralelos y una sierra
mliltiple de circulares para el reaserado
de los tablones.

Al finalizar el reaserrado, unas tablas

FIGURA 9. CUANDO EL REASERRADO PRODUCE UN NUMERO IMPAR DE PIEZAS FINALES, LA
TABLA CENTRAL SUELE ESTAR EQUILIBRADA, POR LO QUE LA LIBERACION DE LAS TENSIONES
DE PRODUCE DE FORMA SlMéTR]CA, SIN UNA RESULTANTE DEFINIDA Y POR LO TANTO SIN
PRODUCIR CURVATURAS IMPORTANTES

han desarrollado curvaturas de cara
mientras otras presentan un predominio
de curvaturas de canto, variando consi-
derablemente los valores obtenidos entre
unas tablasy otras.

De manera analoga al aserrado en el
grupo de cabeza, es posible aplicar el
mismo modelo tedrico parainterpretar las
deformaciones que tienen lugar durante
las distintas opciones de reaserrado de
madera de eucalipto.

Por ejemplo, durante el reaserrado de
una tabla tangencial (figura 8) las piezas
laterales tenderan a desarrollar curvaturas
de canto debido a la asimetria existente
respecto al eje de la pieza, con sus
cantos formados por las fibras sometidas
alos mayores esfuerzos de tension.
Durante la liberacion producida por el
reaserrado, estas fibras se acortan
induciendo la curvatura de canto de
estas tablas.

Enelcaso de las piezas centrales con
influencia de la zona de fibras comprimi-
das, laliberacion de tensiones tiende a

provocar curvaturas de cara al acumular-
se el doble efecto producido por el
acortamiento de las fibras sobre la cara
superior de latablay el alargamiento de
las fibras en su cara inferior.

De manera analoga, sila tabla
reaserrada tiene un despiece radial, las
piezas laterales tenderan a desarrollar
nuevas curvaturas de canto.

Asuvez, siel reaserrado produce un
nUmero impar de piezas finales, la tabla
central (formada por las fibras someti-
das a compresion) suele estar equilibra-
da porlo que la liberacion de estos
esfuerzos se produce de forma simeétri-
ca, sin unaresultante definiday por lo
tanto sin producir curvaturas (figura 9).

Por el contrario, cuando el
reaserrado de un tablon tangencial
produce un nimero par de piezas
finales, generalmente la pieza central
es aserrada alo largo de la linea de
maxima tension. De esta forma se
produce una importante liberacion de
las tensiones de crecimiento de las
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fibras comprimidas, que se alargan,
rompiendo la simetria de la piezay
provocando la aparicion de curvaturas de
canto.

Porlos motivos anteriores este
esquema de aserrado se caracteriza por
la aparicion de curvaturas de caray
canto en los productos finales, cuya
magnitud varfa considerablemente de
unas piezas a otras.

Reaserrado con liberacion
gradual de las tensiones de
crecimiento. Tecnologias S.D.R.
(Saw, Dry, Resaw)
Después del aserrado en grupo de
cabeza es posible provocar una libera-
cion gradual de las tensiones de creci-
miento antes del reaserrado final propia-
mente dicho, destacando entre las
distintas opciones las tecnologias de tipo
SDR (Serrar, Secary Reaserrar)

En esencia, las tecnologias SDR
producen tablones de espesor fijo en el

carro principal que son secados hasta
un contenido de humedad variable y
reaserrados posteriormente hasta su
ancho definitivo.

Estas tecnologias han sido amplia-
mente utilizadas por aserraderos de
Norteamérica, Australiay Tasmaniay es
conocido gue el proceso de secado
permite «relajars las tensiones de creci-
miento en diferentes maderas
optimizando su reaserrado posterior.

Durante el Proyecto CRAFT se
realizaron varias experiencias para
valorar este efecto en la madera de E.
globulus. En todos los casos se presecod
la madera hasta un contenido de
humedad del 30% , en un periodo de
tiempo razonable y con un bajo consu-
mo energetico.

En la primera experiencia se empled
un esquema que produce cortes
paralelos en el grupo de cabeza para
obtener tablas de 32 mm. de espesory
anchura variable. Una parte de estas
tablas fue reaserrada directamente en

FIGURA 10. EL PRESECADO DE LA MADERA PRODUCE UN IMPORTANTE EFECTO EN LA
REDUCCION DE LAS DEFORMACIONES QUE TIENEN LUGAR DURANTE EL REASERRADO DE LA

MADERA

un grupo de sierras circulares hasta un
ancho de 72 mm. La otra partida de
tablas fue presecada y reaserrada
posteriormente en el mismo equipo, de
modo analogo al empleado anterior-
mente.

Los valores delas curvaturas de la
madera presecada, fueron respectiva-
mente el 60% v el 46% de los que
presentaba la misma madera reaserrada
en estado verde.

En otra experiencia, complementaria
de la anterior, se realizd un canteado de
las tablas previo a su entrada en el
presecadero con el objetivo de facilitar
Su transporte y disminuir el espacio
requerido para su apilado.

De este modo, los valores de las
curvaturas de la madera canteada y
presecada, obtuvieron un valor equiva-
lente al 46% y 25% de las cifras corres-
pondientes a madera procesada en
estado verde.

Entodos los casos, los resultados
confirman el importante efecto

equilibrador que produce un presecado
de lamadera en las deformaciones que
tienen lugar durante su reaserrado
posterior (figura 10).



Recomendaciones
generales

Con independencia de la tecnologia
empleada, el aserrado de eucaliptos
con tensiones de crecimiento requiere
plantear estrategias de proceso que
minimicen los defectos asociados a la
liberacion de las tensiones, y planteen
despieces para obtener productos que
permitan absorber la variacion en
sentido radial que se produce enlas
propiedades de la madera.

Como consecuencia de laliberacion
de las tensiones, pueden producirse
dos tipos de defectos: fendas y/o
curvaturas. Frente a estos defectos,
existen opciones que permiten evitar el
desarrollo de fendas en el grupo de
cabeza para, posteriormente, orientar y/
o disminuir las deformaciones que se
producen durante el reaserrado.

Desde elmomento en que es
posible evitar el desarrollo de fendas en

el grupo de cabeza, se recomienda que
las trozas entren en proceso en el
minimo tiempo posible a partir de su
corta. Sifuese necesario que las trozas
permanezcan apiladas en parque, su
riego periodico ayudara a limitar el
desarrollo de las fendas de testa.

La elevada densidad y dureza de la
madera de Eucalyptus globulus exige
robustez en la maqguinaria de aserrado y
una elevada potencia para poder
trabajar a velocidades adecuadas.

En todos los casos se recomienda
trabajar con madera descortezada, a fin
de evitarlos elementos abrasivos que
incorpora la corteza de eucalipto,
producendo un rapido desgaste de la
herramienta de corte. Ademas es
frecuente que se produzcan atascosy
otros problemas de operacion en el
funcionamiento de la maquinaria.

Es esencial considerar la variacion
que existe enlas propiedades de la
madera de eucalipto en sentido radial,
Por ello, los esquemas de corte deben

distinguir las distintas zonas del tronco,
en especial lainfluencia de la parte
central gue tiene una densidad muy
reduciday concentra la presencia de
nudos.

Al plantear estos despieces debe-
mos considerar gue la madera de
eucalipto se encola sin dificultad, 1o que
permite aprovechar escuadrias reduci-
das de facil secado en camara, que
podran formar parte de un perfil lamina-
do para carpinteria o un tablero
alistonado. Ademas, la albura es
facilmente impregnable con productos
protectores y el conjunto de la madera
tiene una muy buena aptitud para recibir
acabados decorativos.

Por estos motivos, el aserrado de
eucaliptos no debe basarse exclusiva-
mente en la produccion, sino que una
parte de cada tronco debe orientarse a
mercados para una frondosa de cali-
dad.

Debido a las consideraciones
anteriores, no existe una solucion Unica
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para serrar eucaliptos, siendo posible
disenar lineas especfficas adaptadas a
materia prima y/o productos concretos.

En cualquier caso, es posible
mejorar sustancialmente la productivi-
dad de cualquier instalacion de aserra-
dointeresada en trabajar con eucaliptos
y disenar nuevas lineas con produccio-
nes inimaginables tan solo unos anos
atras.
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