En la anterior década se ha visto c6-
mo los paises africanos, exportadores
tradicionales de madera, imponian se-
veras restricciones a las exportaciones
de sus troncos, en el afan de conservar
éstas para sus industrias en expan-
sion.

Estas restricciones han sido hasta
hoy sustituidas, buscando otros merca-
dos, principalmente en Extremo Orien-
te y América del Sur, pero el ejemplo
del petréleo, estd concienciando a es-
tos tltimos paises y no tardardn en
aplicar el verdadero valor a sus ma-
terias primas.

Los paises importadores, conocedo-
res de estas perspectivas, estin desa-
rrollando métodos que tienden a redu-
cir esta dependencia exterior, tales
como:

— Desarrollo de una silvicultura
propia mucho mds productiva, utilizan-
do especies de crecimiento mas rapido,
dando tratamientos culturales que in-
cluso incluyen el abonado y por ultimo
aplicando unos turnos de corta mds
cortos, como consecuencia de aplicar
criterios econdmicos financieros a ésta.

— Optimizacién de los procesos in-
dustriales buscando los mayores rendi-
mientos de la materia prima.

— Preservacion de la madera y los
productos derivados de ésta contra sus
agentes destructores, con el fin de
procurarles una vida muy superior.

— Empleo racional de la madera y
sus derivados mediante el conocimien-
to de sus caracteristicas mecanicas,
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lo que permite su aplicacién con coefi-
ciente de seguridad mads bajo.

Uno de los sectores que se ha visto
mas afectado por estas medidas, es
el sector del aserrado, ya que hasta ha-
ce muy pocos afios su evolucién se
dirigia dnicamente en busca de una
mejor productividad de la mano de
obra, preocupindose de la materia pri-
ma, nada mis que de forma secun-
daria. Es por tanto, este cambio radi-
cal de orientacion, lo que ha hecho que
sea de los sectores en mds claro desa-
rrollo.

1.—Optimizacién de los procesos
industriales

La técnica mas puesta en practica,
hoy dia, para la optimizacién del ase-
rrado es la utilizacién de scanner (ex-
ploradores) que estudian la forma ex-
terna de los troncos, trnsmitiendo la
informacion codificada a un ordena-
dor, el cual cuantifica, interpreta, cal-
cula la mejor forma de aserrar la troza
en funcién de las dimensiones de los
aserrados mas deseados y comunica
esta forma bien al aserrador o bien di-
rectamente a la maquina, pilotandola
ella misma.

Los scanner basados en la luz vi-
sible, cuyo desarrollo ha permitido su
utilizacidn industrial, consta de una ca-
mara que va revelando la imagen del
tronco bajo forma de cuadrados unita-
rios. Cada elemento unitario se reen-
via al fotodiodo correspondiente, el
cual transmite, de forma codificada ci-
frada bajo forma digital, la informacién

al rnicroordenador .Este analiza de for-
ma independiente cada elemento. uni-
tario asi enviado, para después anali-
zar todos los elementos en conjunto.

Otrotipo de scanner, aunen fase de
laboratorio, es el que utiliza los rayos
infrarrojos, pero todavia estdn por so-
lucionar numerosos problemas, tales
como pérdida de precisién con el es-
pesor, fatiga con el tiempo, etc.

El microordenador, previa a la re-
cepcién de informacién suministrada
por el scanner se le programa con los
siguientes datos:

— Exigencias dimensionales de los
diferentes mercados, tolerancias de és-
tas y su precio.

— Material de aserrado disponible.

— Valor de los desechos.

Con esta informacion y con la obteni-
da a través del scanner, sobre la forma
de la troza (longitud, didmetro, conici-
dad, curvatura y defectos exteriores),
el microordenador, analiza, interpreta,
calculando de forma matematica, el
valor de la multiplicidad de productos
posibles a obtener, eligiendo de entre
ellos aquellos con los que se obtengan
un mayor valor econdmico para des-
pués transmitir sus resultados bien al
operador o bien a través de diferentes
mecanismaos, a las maquinas para que
éstas realicen los cortes programados.

Con este sistema, que puede adap-
tarse a cualquier tipo de serreria, se
obtiene una mejora entre el 8 y el 10%
en el rendimiento de la materia prima
y hasta un 20% en el valor de los pro-
ductos elaborados.

Mejores rendimientos se obtendrian
de la informacién por el scanner de la
superficie de la troza, si diese informa-
cién del interior de ésta. Hasta hoy no
se ha desarrollado industrialmente
ningdn sistema, pero se esta investi-
gando métodos llamados emisores, -
que consisten en emitir un tipo de on-
das que atraviesan la madera y des-
pués examinar los cambios sufridos
por éstas. Entre otros estidn los si-
guientes métodos:

— Por ultrasonidos. Consiste en
comparar el eco de la sefial inicial con
ésta. La comprobacion de diferencia de
amplitud es funcion de la distancia del
defecto respecto de la fuente emisora,



del espesor de la madera, de la dife-
renciadedensidad entrelamaderay el
defecto, de la dimension del defecto,
etc. Con estainformaciénel ordenador
puede conocer con gran exactitud el
estadointerior delamadera.

Sn embargo, existen numerosos
obstaculos para que este procedimien-
to puedaaplicarse industrial mente, co-
mo son la necesidad de interponer un
fluido entre la madera y el emisor, y
de aumentar la potenciacon el espesor
del producto a analizar.

— Por rayos X 0 ¥ . Al igua que
en el caso anterior, consiste en compa:
rar losrayosqueentran con los que sa-
len. Se mide la absorcién de energia,
la cual da una indicacién de los obs-
taculos que ha ido encontrando a
SuU paso.

H método de rayos X, no tiene mu-
cho futuro ya que estos encuentran
bastantes dificultades en atravesar la
madera.

El método derayos y por el contra-
rio puede dar excelentesresultados, de
todas formas debe procurarse el solu-
cionar algunos inconvenientes antes
de su puesta en préactica, como son la
relativa lentitud de la radioscopia, |a
proteccion del personal contrala posi-
bilidad dedifusién de losrayosy sobre
todo resolver los problemas en cuan-
to a seguridad.

2.—Preservacién delamaderay
productosderivadosdeella

En preservacion no ha existido tan-
to un cambio de técnicas o de produc-
tos, que apenas han cambiado en los
Ultimos afios, como de orientacion.
Hasta hace unos afies la preservacion
era un tanto esporadica, excepto pa-
ra productos muy concretos, como esel
caso de los postes de madera, apeas,
etc. Latendencia hoy dia es de incor-
porar € tratamiento de madera como
un proceso mas en la elaboracion del
producto, por unaparte porque las Ad-
ministraciones de los diferentes pai-
ses, con el fin de reducir la dependen-
cia exterior, estan estudiando la crea-
cién de normas coactivas que favorez-
can la aplicacion de tratamientos pro-
tectores en la madera, por otra parte,
porque los costos relativos del trata-
miento, se hacen mas asequibles (ac-
tualmente esta alrededor del 3% en
productos como ventanas).

3.—Conocimientodelas
car acter isticasmecanicas
delamadera.

A diferencia del hormigén o del ace-
ro, con caracteristicas practicamente
fijas, seglin su composicion, las carac-
teristicas de las maderas tienen gran-
desvariacionesdentro dela mismaes-
pecie, e incluso dentro del mismo
arbol, por lo que para su aplicacién
en la construccion, es necesario apli-
car unoselevados coeficientesde segu-
ridad (que por término medio son de
alrededor de 4), lo que lleva consigo
un despilfarro del material.

El conocimiento de los valores de
resistencias de la madera, implicaria
la aplicacion de coeficientes de segu-
ridad mas bajos, con los consiguientes
ahorros de material.

Los métodos propugnados para €
calculode los valores de resistenciade
la madera, pueden ser de dos tipos:

— Directos: Son aguellos que calcu-
lan, mediante ensayos no destructi-

-vos, el médulo de €elasticidad E y

derigidez G.

Uno de estos métodos, utilizado has-
taahora Unicamente a nivel de labora-
torio, essometer a la pieza de madera
aunavibracioncon unafrecuencia que
se hace vartiar hasta que se produz-
ca resonancia. En ese momento, €l
modulo de elasticidad es funcién Uni-
camente de la frecuencia, amplitud
y masade |la pieza, todas ellas conoci-
das, con lo que se puede calcular di-
chomédulodeélasticidad E.

Deforma parecida se puede calcular
el méduloderigidez G.

— Indirectos. Son aguellos que se
basan en que | as tensiones admisibles
de la pieza, son las tensiones basicas
disminuidas en un porcentaje que de-
pende de los defectos que contenga la
madera.

El célculo del coeficiente de reduc-
cion se redliza utilizando scanner y
ordenadoresdeigual tipo alos indica
dos en el punto 1. Los scanner anali-
zan las piezas de madera y los defec-
tos contenidos en ella, transmitiéndo-
loa ordenador, € cual hasido progra-
mado para cuantificar la pérdida de
resistencia de la pieza por cada uno
de los defectos y con €ello el coeficien-
tetotal de reduccion.
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