Encuesta de secado

Desde los primerosnimerosde la revista AZTZM, ha sido grande la atencion que s ha prestado a lostemas
relacionados con latecnologia del secado. Mas de 50 articulos y la traduccionadaptacion de un manual
de secado acreditan la aportacion de AITIM en este campo.

Sin embargo en toda eta labor que todavia hoy secontinua se echaen faltaun estudio sobre la estructura de
secado que presentan las industrias de primera y segunda transformacion de la madera en nuestro pais.

Gonzalo Medina
Ingeniero de Montes

B conocimiento sobre aspectos tales

como e grado de implantacion de los
distintossistemas de secado, la capacidad
mediainstalada, |0sgruesos y las especies,
los problemas mas frecuentes, etc. Son
datos que pueden ser de utilidad a los
propios industriales, alos suministradores
de equipos y a los laboratorios de
investigecion.
Conscientes  de este vacio informativo,
imciamos en € mes de Febrero del presen-
teelerciciounaencuestasobre estostemas.
pues hasta € momento no tenemos noticia
dc que se haya realizado ningln estudio
similar en nuestro paispor ningin centro
de investigacion. asociaciongremial, revis-
tas del sector etc. Por otra parte S se acude
a estadigticas oficiales NOS  encontramos
como dato més“préximo” el que reflelael
Anuariode Estadistica Agraria de 1984, en
el que figuran como volumen de madera
aserrada secada artificialmente 3.432 m3
con un valor de 58 millonesde pesetas.
Parahacerse unaideadelo absurdo de esta
cifra, haste decir que efvolumen total resul-
tante “sélo” enlas 150 empresas encuesta-
dasresulto ser de 372.000 m3. Superando
alguna de cllas los 25.000 m3,

El objeto de laencuesta hasido por una
purte obtener unos primeros datos genera-
iessobre lossistemas desecado, instalacio-
nes, consumos, etc de cada fébrica. Por
otra parte se aproveché la encuesta para

pulsar la opinién delos industrialessobre
aspectos relacionados con €l secado, como
por ejemplocualo cuaesserian a su juicio
las lineas Mé&s interesantes de investiga-
ci6n, qué problemasse les presentan més
frecucntementey qué controlesejercendu-
crjanteo despuésdela operaciones deseca-
o.
Para elly Se envid n cuestionario a unas
150 empresas asociadas a AITIM, cntre las
que figuranfabricasdecarpinterfa interiory
exterior, suclos de madera, mobiliario,
viviendasy estructuras de madera, ascrrz-
derosy fabricas deembalaey paet.
Hayguetener presentequelaintenciondel
estudionoha sidoen absoluto obtener una
estadfstica compl eta sobre todos |os parti-
culares  mencionados  anteriormente,
labor ésta, querequerirlaprobablemente
una encuesta persona y desde luego una
representacion mucho mas amplia. No
obstante se haobtenido una muestra sufi-
cientemente grande en la que figuran
emnresas condiferentes tamarios, nume-
ro de trabgjadores, volumen de factura-
cion, etc, dentro de cada subsector. La
distribucion deempresas de la encuesta
segUnlossubsectores de actividad seobser-
vaenel grafiw L
El volumen de madera secado por todas
estasfabricasen conjunto durante el gjerci-
ciodel 89fue de372.288 m3. La distribu-
cion segln procedencia (Importacion o
exportacitn)y tipo (Coniferas, frondosas de
zonas templadas y frondosastropicales), se
ilustraen € gréafico 2.
De esta cantidad, practicamente € 30%
corresponde a un reducido grupo de 11
empresascon granwnsumoy por tanto con
grandes instalaciones, secando por encima
de los 15.000 m3anuales. Lntre ellas figu-
ran los mayores aserraderos, fabricas de
tablero laminado o alistonado, paletas, y
embalgje, quesecaracterizan por efectuar
un secado a are o a menos un
presecado, generalmente sin- mandes exi-
genciasencuanto a homogeneidad, calidad
ni humedad del producto final. Otro 20% es
secado en fabricas con unconsumo medio-
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alto, deS5.000a 15.000 m3, entrelas que se
encuentran grandcsfabricasde carpinteria
y de mobiliario. Un 30% corresponde a
fabricas de tamafio medio w n consumos
deentre 1.500 a 2.000 m3 y destinos muy
diversos (es significativa la presenciade
bastantesfabricas de parquet en este gru-
po). El 10% restante se distribuye entre
pequefias carpinterias wn consumos alre-
dedor delos500m3.
Mas de la mitad de las fébricas secan el
100% de su consumo. Aproximadamente
una tercera parte secan cantidades que
oscilan entre e 40 y 60%. El resto de las
fabricaseabastece de maderaseca, otrata
en sus instalaciones pequenas cantidades
en tornoal 10-20%.
| a escasez de madera aserrada de nuestras
resinosas clasificada y/o calibrada hace que
su destinosea mayoritariamente hacia uti-
lizaciones de poco valoraiadido (tablon de
construccion, tabla de encofrado, embalaje
cte). Paraestos usos, secar a humedndes
del 16 al 20% essuficiente, porlo que se
puedewnseguir wn secado al aire. No
obstante la utilizaci6n creciente en destinos
tales wmo suelosde madera, carpinteria,
fabricacién de tablero alisionado para
muebles o piecerio de bricolage, hacenque
lasexigenciasdel secado sean mayores. ¥
quc sea preciso Por tanto un secado artifi-
cid mejor controlado. Fntre las frondosas
practicamente € 50 % de la maderasecada
encamara resulto ser deHaya, fundamen-
talmente para mobiliario y tarima (21.499
m3), lesiguee Eucalipto wn un 21,9%
(12.299 m3), destinado a la fabricacion de
tablillas para parquet mosaiw y taraceado.
En menor proporcion se secan  Roble
11.5%, Chopo 8.2%. Yy Castafio 7.6%. wn
cantidades que oscilan sobre los 5.000 m3.
Fl resto de lasfrondosassupone¢l 13% En
los gréficos 3y 4 representan lascantida-
des de madera de frondosas y coniferas
nacionales secadas en camara por las
empresas encuestadas.
No ha sido posible precisar con exactilud a
artirde losdatos de la encuesta cualcsson
asproporciones de |os distintos gruesos
que se secan. Entreladiversidad de made-
rasy dc wsos Se describe una gamaqueva
sn solucionde continuidad desde los 7 u 8
mmdelatablillaparaenvasehastalos 1000
105 mm de los tablones de construecién
més gruesos. No obstante, de toda esta
gama se puede destacar unaserieque se
repite wn mayor frecuencia. Eslasiguien-
te:

18-22-25-38-50-75

De estosvaloresse pueden wnsiderar “cri-
ticos” para el secadolos de 25, 38, y 75
mm. Otros vaores intermedios menos
utilizados pero también frecuentesson los
de27, 32, 63y 100 mm.

El sistema masutilizado (hay que tener en
cuenta que el 80% delos encuestadosson
industrias de segunda transformacionl es el
desecado en camara amediatcmperaiura,
60-100 °C, seguido debaja temperatura,
< 60°C. Enel 15% delasfabricas sewacti-
caun presecado d aire, hastahumedades
del 18-20%, seguido desecado en camara.
Las empresas de mayor volumen, tienen
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GRAFICO 2
DESGLOSE DE LAS CANTIDADES SECADAS SEGUN
TIPOS Y PROCEDENCIAS
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GRAFICO 3
DESGLOSE DE LAS ESPECIES FRONDOSAS
NACIONALES SECADAS EN CAMARA
(Datos referidos a 150 empresas)
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GRAFICO 4
DESGLOSE DE LAS ESPECIES RESINOSAS
NACIONALES SECADAS EN CAMARA
{Datos referidos a 150 empresas)
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GRAFICO 5
IMPLANTACION DE LOS DISTINTOS SISTEMAS
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CAPACIDAD UTIL INSTALADA EN m3

instalados ( ¢ sc encuentran en vias de ha-
cerlo) sistemas dc alta temperatura.

Enel gréfico 5, se aprecia la proporcion de
fabricas gue poseen instalaciones de cada
uno de los sistemas mas frecuentes.

la capacidad instalada oscila entre menos
dc 10 m3 hasta mds de 300 siendo lit méas
frecuenteentre 30y 90 N8. En el grafico6
s observa el porcentaje de empresas
segiin la capacidad de susinstalaciones.
Preguntados los fabricantes sobre los
problemas que mds frecuentemente en-
cuentranen las operaciones de secado, en
un 7% de los casos s¢ mostraban satisfechos
con lus resultados finales. T.os problemas
mds comunes son las deformaciones{30%}
en todas sus variantes, (alabeo, abargquilla-
do, y flechas de caray de canto, especial-
mente esta Ultima) y la falta de homoge-
neidad entre distintas zonas de la pila (en
instalaciones de gran capacidad). En
menor proporcién pero tambien importan-
te (20% de respuestas) preocupa la forma-
cidn de fendas superficiales o extremas,
seguido de las decoloraciones (16% ). En
un 6% de los secaderos no s alcanzan las
humedades previstasy un 3% de losindus-
triales encuentra esporddicamente proble-
mas decolapso (con especies especialmen-
te proclives a ello como el Chopo o el
Eucalipto).

Los aspectos del secado sobre los que los
industriales consideran mas necesariodes-
arrollar trabajos de investigacion, depen-
den como es Iégico suponer, de los proble-
mas con que s¢ encuentran en el secadoy
del tipo de producta que fabrican. Asi las
empresas con grandes volimenes de made-
ramanifestaron su prioridad por los pro-
yectos sobre secado a alta temperaturay
particularmente la mecanizacion de los
procesos de apiladoy enrrastretado. Las
fabricas de muebles por problemas como
las decoloracionesy cl rajade de los nucos,
sicndo un punto de vomuin acuerdo el tcmn
del ahorro energético v la rapidez.

El controlde calidad durante el secado se
limitaenla mayoria de los casos al segui-
miento mas 0 menos' preciso de  las
temperaturas y humedades relativa5 de la
cédula através dc los monitares del seca
dero. En un 14% de los casos s sigue la
humedadde la pila con testigos. Aproxima-
damentc enun 25% de las fabricas se efcc-
tua posteriormente un muestrec para de
terminacionde humedad con higrémetros
electronicos. Una sola empresa admitiét la
comprobacion de tensiones con tenedores
antes v despues del acondicionado, {en
determinadas circunstancias cuando s¢ es-
tansecando por ejemplo cargas valiosas
de especies frondosas tropicales delasque
se tiene poca experienciade secado). En
ningulin caso esta previstala calificacion de
las Vartidas deacuerdo conunos limitesim.
puestos por deformaciones, bumedades
estado de superficie o cualesquiera otros
pardmetros.



