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RESUMEN

Este trabajo entrega los primeros rcsuhauos de un estudio em
prendido por INFüR destinado a introducir en el ambiente nacion,!
los conceplos y procedimientos para evaluar y controlar la precisión
de corle en b producción de madcra aserrada.

Se entrega una definición del concepto de variahilidad de corLe,
con un ejemplo de sus implicancias técnic¡ls yeconómicas l.:1l la gcstiún
llc) aserradero.

Se analiza y discute los resultados de vari:¡bilidad de corte
observada en una muestra de ocho aserraderos operandu en la zona
del pino radiata.

AIlSTRACT

The work here presenled summarizcs lhe resuhs o[ a research
program slaned up by lhe Foreslry Institule whose main objelive is lo
introduce Chilenn sawmill managers anu opcralors to lhe conccpts
associalcd lo sawing accuracy ano lumbcr sizc control.

Thc resuhs of a preliminary slUdy on lumber size variability,
eonducted in a sample of eighl radiala pine sawmills an, an:dy,ed and
disCllsscd.

(") Ingeniero Forestal, Pil. D. (e), cspc(-ialisla en tecnología e industrias de la madera. Gerencia de Desarrollo.
Corporación de FO/llClllO de la Producción (CORFO).
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INTRODUCCION

La apertura y diversificación del comercio exterior chileno ocurrida en los últimos 10
a 15 años, ha significado para la industria nacional tener que enfrentar nuevos desafíos y
situaciones en lo que respecta a desarrollo e innovación tecnológica, en todos los niveles de
105 procesos productivos y de la gestión empresarial.

Dentro del sector de las industrias forestales, la industria del aserrío es quizás la que
muestra los avances más notables en cuanto a modernización de su estructura y sistemas
operacionales como resultado de la necesaria adecuación a las exigencias de los nuevos
productos que demandan los mercados internacionales.

En este sentido se puede mencionar en primer lugar, la incorporación del secado de
la madera, como actividad integrada y complementaria al proceso de fabricación de madera
aserrada.

En segundo término, la ampliación de los objetivos de producción de los aserraderos
hacia la obtención de productos elaborados dc mayor valor agregado, y mayor precisión en
sus atributos de calidad y terminación.

Ambas actividades, secado y elaboración, no sólo han transformado el concepto tradi
cional del aserradero en Chile, sino también han significado la necesaria mayor tecnificación
y profcsionalización de la industria del aserrío en general.

Aparte de los evidentes beneficios económicos que significan para la industria del
aserrío la transformación y diversificacióh de su producción, los aserraderos han debido
simultáneamente enfrentar una situación de costos crecientes de su materia prima madera,
lo cual está motivando ajustar a niveles cada vez más estrechos los tradicionales conceptos
de aprovechamiento o eficiencia en la conversión de la madera redonda en productos
elaborados.

Una variable que afecta de modo importante al rendimiento de la materia prima se
relaciona con la precisión de corte en el aserradero, por cuanto de esta última dcpende la
sobrcdimensión que debe darse a la madera aserrada.

Cuando por razones de imprecisión de corte esta sobredimcnsión no es la óptima, todo
exceso de la misma se traduce al final en pérdidas del proceso, bajo la forma de desechos.

En reconocimiento de lo anterior, la Corporación de fomento e Instituto forestal han
emprendido un programa de investigación ·cuyos primeros resultados aquí se informan·
tendientes a:

a) llamar la atención al sector industrial sobre la importancia y significación de la precisión
de corte como variable de proceso en el aserrío.

b) incentivar a este mismo sector a adoptar las técnicas y métodos de control de la
variabilidad de corte que hoy se conocen, e incorporen dichas técnicas a la función
normal de control de calidad en el aserradero.
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METODOLOGIA

Para mejor comprender y uniformar criterios respecto de algunos conceptos y términos
empleados en este trabajo, se ha eSlimado proeedenle describir la melodología en que se
enmarca esle esludio a lravés del desarrollo y análisis del siguiente ejemplo:

En la figura 1 se representan IJs dimensiones y sobrcdimcnsioncs que lh.:bcn conside
rarse cuando nuestro objetivo linal de producción es una tabla de madera cepillada yseca (S
10% de humedad), de dimensión F.

T representa la dimensión objetivo que se debe fijar par:J el prnc..IUí.:to qut: se ohtiene
directamente del aserradero, normalmente en CSI:Hlo vnJc.

Entre la dimensión linal para el producto ccpilbdo (F) y la diIlH.:nsil)Jl uc! prOllLu.:to
aserrado (T), existen tres faclores o elementos de sobrcdimcnsión :.1 considnar. siendo éstos:

a) La ncccs;uia sobrcdimcnsi6n P;1r3 compensar la p~nJida por cepillado.

b) La sobrcdimcnsión para compcns:lr b disminución uel cspl:sor (o ancho) por efecto de
la pérdida de humedad (secado).

e) La includiblc sobrcdimcnsión a consiuL'rar para COl1lpL'Il!\ar el cfcrlo ue la variahiliJad
de corte.

FIGURA 1

DI~IENS[ONES y SOBRED1~IENSIONES EN EL ASERRIO

T

F
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p

S" =
ST
F
T
O

Sobredimensión por cepillado
Sobrcdimcnsión por secado %
Sobredimensión por variabilidad de corle
Dimensión final, seco· ccpilb<..lo
Dimensión objetivo (aserrada-verde)
Dimensión crítica

Estos par;JmClrOS dimcnsionulc.:s se inlCrrcl~.I(:ional1 según el siguiente modelo:

T F+P

S"
)- ---

lOO

+ (1,65 S,)

Dimensión
objetivo

Dimensión
crílica

+ Variabilidad
de corle

Con estos antecedentes podemos definir el concepto de la \'ariabilid~ld de corte, y su
incitlcncia y significacitln partl el proceso de aserrín.

En la figura 2 se presenta una curva que representa la distribución de frecuencias de
los valores medios de espesor de un determinado número de tablas. En esta figura se destaca
el valor promedio de ¡as medias de todas bs tablas (x).

Scguidarncntc, se presentan \as expresiones matemáticas para el cálculo de tres impor
tanles variahles:

a) La ,-ariabilidad de corle en la misma tabla (S.):

Expresa para cflotal de una muestra la imprecisión de corte que se observa en cada
tabla.

Esta "ariahilidad de corte se atribuye al comportamiento de las hojas de sierra, y tiene
su origen en problemas de amado de );JS hojas, tcnsionado, estado general de mantención de
ejes motrices, etc.

h) L.. variabilidad de curte entre [..bias (S.):

Expresa para cllolal de una muestra, las diferencias de espesor O imprecisión de carIe
elllre labias_

Esta variabilidad se origina en problemas generales de mantención y operación de las
mjquinas, especialmente de los sistemas Je ~Jlimelltación y soporte de la madera durante el
corte (¡,;j.: alineamiento del carro).
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e) La \·ariabilidad de eorle tolal (S.J:

Expresa el efeelo conjunlo de las dos formas de imprecisión de corte definidas ante
riormcntc.

La aplicación de conceptos y factores estadísticos nos scilala que para una muestra dc
n labias en que la dimensión promedio de cada tabla es ~ el 95% de los valores o medidas
individuales de espesor (x) lomadas en cada tabla estará por sobre el valor:

~ - 1,65 S,

Donde x
~ x

n

Definimos enlances más precisamente la variabilidad de corle efecliva (ST) por la expresión:

ST 1,65 S,

FIGURA 2

VARIABILIDAD DE CORTE (S,)

o

\
e
" - '.55 sr x VOlores medios upesor 1 mm )
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ST Vsw' + Sb2 . : Variabilidad de corte lolal.

donde:

0s. : Variabilidad en la misma tabla.

/S,2 -
Sw2

S = : Variabilidad cnlre labIas.o n

Siendo:

52 promedio de las varianzas de todas las muestras (labIas)

Si" desviación estándar de la población de medias mueslrales.

n número de mediciones por Labia.

x = dimensión media de los valores promedio de cada labIa.

Para mejor comprensión de lo anterior se presenta a continuaciúll un ejemplo de
c"leulo en base a una mueslra hipotética de 5 labias (Cuadro 1), en las que se realizan 4
medidas de espesor en cada una, tal como se describe en la Figura 3.

FIGURA 3.

PUNTOS DE CONTROL DE LAS MEDIDAS DE ESPESOR
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CUADRO 1
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--------------------....r~)...¡.i...;[';;¡., ...L~1 Q T E..C..A

F ·~ é' ':: c::TALU. l/_'J 1

~IUESTRA HIPOTETICA PARA EL DESARROLLO DE UN EJEMPLO DE CALCULO

TABLA Medida espesor (mm)
x S S'

NQ
a b e d

1 27,8 28,3 28,1 27,5 27,9 0,350 0,123
2 26,9 26,4 26,8 27,2 26,8 0,330 0,109
3 27,5 27,1 28,6 27,9 27,8 O,(,~O 0,409
4 27,0 26,5 27,1 27,3 27,0 0.3~0 0,116
5 25,8 26,5 26,5 26,9 26,4 0,457 0,209

X 27,2 mm

S- = 0,650 mm,

S' 0,193 mm

S• V0,193' O,4~0 mm

S, ¡ 0,65'-
0,44'

0,612 mm
4

S, V0,612' + 0,44' 0,754 mm

Para la mueslra llí.::finiull, se obtiene una dimensión objetivo (T) de 27,2 111m y ulla
dimensión eríliea (D) de 26,0 mm (Figura 4).

Si la mueslra rUcrJ rcprcsclltJtiva t..lc una situaci6n dada, podemos afirmar que c19YYtJ
de las medid", de espesor de las {"bla, de I:t "p"nida", superan los 26,0 mm, y que 1"
variabilidad efeeliva de carIe observada (ST) es de 1,24 mm.

Volumen 4 . Nlllllcru 1, 1990/95
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FIGURA 4

DISTRIIIUCION DE FRECUlNClAS DE ESPESOR ~IEUlO

o

'.65 S'

x
27.1:

ESTUDIO DE CASOS

Llevemos ahora el ejemplo anterior, a la situación real de dos aserraderos de la VlII
Región, Ascrrac.kro A y A~crradcro B.

En cada aserradero se midió una muestra representativa de tablas eJe 27 mm. nominales
de espesor (tradicionalmente conocidas como dc "1 pulgada").

En las tablas 1 y2 a continuación se entregan los dalos de 20 unidades de cada muestra,
para caua ascrrautro, a partir de bs cuales se calculó los corn:spondicnlcs estadígrafos de
variabilidad que se presentan en el Cuadro Nc.! 2.

CUADRO NO 2

INDICADORES OE LA VARIABILIDAO DE CORTE (mm) EN PIEZAS DE 27 mm
DE ESPESOR NOMINAL

= S- S' S"X X S. 1,65 S,

Aserradero A 27,70 I ,OS 0,288 0,51 1,05 1,93
Aserradero B 27,80 1,53 O,33S 0,58 1,50 2,66

En este Cuadro los valores de la primera columna (x) corresponden a la Dimensión
Objetivo (T) de cada aserradero, en tanto que las cifras de la última columna (1,65 S)
representan la Variabilidad de Corte efecliva (ST), '
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TABLA I

ASERRADERO A: MEDJ[)AS DE ESPESOR DE UNA MUESTRA DE 20 PIEZAS DE
27 mm DE ESPESOR NOMINAL, SELECCIONADAS AL AZAR

MEDJ[)A DE ESPESOR (mm)

TABLA i S
NQ a b e d

1 29,5 30,6 29,2 30,5 30,0 0,70
2 26,9 27,1 27,4 27,8 27,3 0,39
3 25,9 27,0 26,9 26,7 26,6 0,50
4 28,5 28,2 28,7 28,2 28,4 0,17
5 27,4 28,2 28,0 27,7 27,8 0,35
6 27,2 28,0 28,0 27,2 27,6 0,46
7 28,0 27,9 27,4 27,6 27,7 0,36
8 28,7 28,6 27,8 28,6 28,4 0,42
9 28,9 28,3 28,3 28,4 28,5 0,29

10 27,8 27,9 27,7 28,3 27,9 0,26
11 26,9 26,2 26,2 27,3 26,7 0,55
12 28,2 27,9 27,4 29,8 28,3 1,04
13 28,1 28,8 29,7 28,6 28,8 0,67
14 27,3 26,7 27,3 26,8 27,0 0,32
15 27,1 27,5 27,6 27,5 27,4 0,22
16 31,0 30,1 29,4 29,4 30,0 0,75
17 27,1 26,6 26,7 26,7 26,8 0,22
18 26,0 25,4 25,9 26,4 25,9 0,41
19 26,7 27,2 27,2 27,9 27,3 0,49
20 26,4 26,7 25,8 27,5 26,6 0,71

x = 27,7 mm s, = 1,08 mm 5' = 0288,
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TARLA 2

ASERRADERO R: MEDIDAS DE ESPESOR DE UNA MUESTRA DE 20 PIEZAS DE
27 mm DE ESPESOR NO~IINAL,SELECCIONADAS AL AZAR

MEDIDA DE ESPESOR (mm)
TABLA x S
N" a b e d

1 30,9 31,5 32,0 29,9 31,1 0,90
2 26,9 26,8 27,8 28,0 27,4 0,61
3 28,8 29,4 29,2 29,7 29,3 0,38
4 28,0 28,7 28,5 27,9 28,3 0,39
5 25,8 26,1 26,5 26,6 26.3 0,37
6 26,0 25,4 26,3 25,4 25.8 0,45
7 27,3 25,8 27,& 27.3 27.1 0,87
8 30,6 29,5 30,5 29,2 30,0 0,71
9 27,1 26,9 27,4 27,8 27,3 0,39

10 27,0 25,9 26,7 26,9 26,6 0,50
11 28,2 28,5 28,2 28,5 28,4 0.17
12 28,3 28,9 28,3 28,4 28,5 0,29
13 27,9 27,8 27,7 28,3 27,9 0,26
14 26,2 26,9 26,2 27,3 26,7 0,55
15 27,9 28,2 27,4 29,8 28,3 1,04
16 28,8 28,1 29,7 28,6 28,8 0,67
17 30,1 51,0 29,4 29,4 30,0 0,76
18 26,6 27,1 26,7 26,7 26,8 0,22
19 25,4 26,0 25,9 26,4 25,9 0,41
20 25,7 25,4 24,8 26,5 25,6 0,71

;¡ = 27,8 mm s, = 1,53 mm s' = 0,338

Enseguida desarrollamos la situación para cada aserradero, considerando que ambos
tienen por objetivo final producir madera cepillada (seca) de 21,0 mm de espesor,
contemplándose una sobredimensión por cepillado de 3,5 mm, y una contracción por efecto
del secado de un 5% (hasta un contenido de humedad de 8%).

Se tiene entonces:
F 21,0 mm
P 3,5 mm
Sh 5%

Dimensión Crítica
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FIGURA 5

DISTRIBUCION DE ESPESORES Y DIMENSION CRITICA EN 2 ASERRADEROS.

ASERRADERO A ASERRADERO B

o
• I,

2~.e i 2:",7

espesores medios (mm)

i 27, e

Se observa y desprende que la dimensión crítica par;} ambos aserraderos, en base a los
datos antcriores, debe ser 25,8 mm, situación que s610 cumple el Aserradero A, producto de
su menor variabilidad de corte.

El Aserradero Ben cambio,con la variabilidad de corte que lo caractcriza (2,66mm) debe
aumentar su dimensión objetivo en 0,7 mm, para con ello elevar la dimensión crílica al mínimo
de 25,8 mm.

El Aserradero B en consecuencia debe fijar su dimensión objetivo de aserrado en 27,8
+ 0,7 = 28,5 mm esto es, 8 mm más que la dimensión objetivo del Aserradero A.

Debe entenderse también que así como en el caso de este ejemplo, la referencia son
los aserraderos A y B, el origen de la variabilidad de corte normalmente se origina en el
trahajo que ejecuta una miÍquina o sierra en particular. Tenemos entonces que las situaciones
Ay B aquí planteadas perfectamente podrían redefinirse como el grado de precisión de corte
comparado entre dos sierras de cinta ejecutando una operación de dimensionado, en el
mismo O distintos aserraderos

Ahora bien: ¿Qué significación tienen 0,8 mm de diferencia en la dimensión objetivo de
ascrrío?

Para responder, analicemos el caso sobre la base de un aserradero que opera según
condiciones (esquema de corte) representadas en la Figura 6, y que se explican como sigue:
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Volumen lroza media .
Troza media : diámetro extremo menor .

: diámetro extremo mayor .
Ancho de corte : s!erras lam~eadoras .

: SIerras parlidoras , .
: sierras canteadoras .
: sierras despuntadoras .

0,2476 m'
26,0 mm
30,0 mm

= StOrnm
3,5 mm
4,0 mm
5,0 mm

De acuerdo al esquema de corte de la Figura6 , es posible obtener 5 piezas aserradas de
175 mm de ancho y 2 piezas aserradas de 125 mm de ancho.

En el caso del Aserradero A, el espesor real de estas piezas es de 27,7 mm, en tanto en
el Aserradero B, es de 28,5 mm (6= 0,8 mm).

Los índices de recuperación y aprovechamiento calculados para cada caso son los que se
indican en la Tabla 3, desglosados para: madera aserrada, aSlillas y aserrín.

El resultado más inmediato que se desprende es que para producir las mismas 7 tablas
aserradas (eventualmente secas y cepilladas a 21,0 mm de espesor), el Aserradero A requiere
0,1247013 de madera, en l3nto el Aserradero B "consume" 0, 1283 m~.

fiGURA 6

ESQUEMA DE CORTE FIGURADO PARA UNA TROZA DE 26.0 ems. DE UfAMETRü

3,~ mm

)~:¡:¡:==:¡:¡:===rr===¡¡==::::nr==::;:r==\..-:--~o mm

3 •

_ J',1 : ~o cm Pm=26em l: 4.000 mm

M 30 cm m = 26 cm L = 4.000 mm v = 0,2476 m'
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TABLA 3

RECUPERACiÓN DE MADERA ASERRADA E INDICES DE APROVECHAMIENTO
EN ASERRADEROS A Y B

ASERRADERO A ASERRADERO B

5 pzas. 27,7 x 175 x 4000 = 0,0970 m' 5 pzas. 28,5 x 175 x 4000 = 0,0998 m'
2 pzas. 27,7 x 125 x 4000 = 0,0277 m' 2 pzas. 28,5 x 125 x 4000 = 0,0285 m'

Recuperación = 0,1247 m' Recuperación ~ 0,1283 m'

Aprovechamiento Aprovechamiento

m' % m' %

Madera aserrada 0,1247 50,3 Madcra ascrrada 0,1283 51,8
Astillas 0,0906 36,6 Astillas 0,0870 35,1
Aserrín 0,0323 13,1 Aserrín 0,0323 13,1

Troza 0,2476 100 Troza 0,2476 100

De lo antcrior se dcsprcnde que el Aserradero B, para producir el mismo volumen de
madera aserrada que el Aserradero A, necesita un abastecimiento de madera en trozas, 1,5%
mayor que el requerido por el aserradero más eficiente (aquel con menor variabilidad de
corte).

Un aserradero mediano que produce 25.000 m3 anuales de madera aserrada, requiere
para su abastecimiento de un volumen anual de madera en trozas del orden de 52.000 rn l

S.S.C.

Sobre este último volumen, un 1,5% significa 780 m' s.s.c. que en el caso del
Ascrradero B se pierden en un 100% puesto que van incorporados en el producto aserrado
como sobrcdirncnsión excesiva, que no se vende ni se paga.

El Aserradero A, más eficiente, traduce estos mismos 780 m3 s.s.c. en productos
comerciales qlle le reportan un mayor ingreso anual por velltas, del orden dc $ 7.500.000,
según se explica en el Cuadro 3, ganancia directamente alribuiblc a la sola diferencia de 0,8
mm en la dimensión objetivo.

Esta cifra permitiría con holgura, la contratación de un especialista para poner en
marcha y operar un programa de control de calidad en el aserradcro, programa que en última
instancia generaría beneficios muy superiores a los ilustrados en el ejemplo descrito, ya que
el control de la precisión de corle representa lan solo una parte de un proceso global de
racionalii'.ación y eficiencia en el aserradero.

Volumen 4 , Número 1, 1990 / 101



lA PRECISION DE CORTE EN EL ASERRADERO Y SU NECESIDAD DE CONTROL

CUADRO 3

RECUPERACION FISICA y MONETARIA SOBRE 780 M' S.S.c., PROCESADOS
POR EL ASERRADERO A.

Aprovechamiento Volumen Valor Unitario Valor Total(M3)

50,3% mad. aserrada 392 $ 15.200 1m' $ 5.958.400
36,6% astillas 286 $ 2.000 1m' esto $ 1.430.000
13,1% aserrín 102 $ 400 1m' est. $ 102.000

Total 780 $ 7.490.400

En el ejemplo presentado, la prúductividad del aserradero más eficicnte (A) se obtuvo
considerando para este caso, una sobredimensión por cepillado (1') de 3,5 mm. y una
sobredimensión por variabilidad de corte (ST) de 1,9 mm, totalizando ambos factores (1' + ST)
= 5,4 mm.

En los Estados Unidos, donde los programas de control de variabilidad de corte en ase·
rraderos datan desde comienzo de los años 70, se manejan las siguientes cifras, consideradas
óptimas y alcanzables a través de una operaci6n bien controlada:

CUADRO 4

U.S.A.: DIMENSIONES OPTIMAS DE ASERRIO

Dimensión F P S ST T•Nominal
(pulgadas) (Milímetros)

Espesor 1 19 2,0 0,65 0,80 22,5
2 38 2,0 1,20 0,80 42,0

Ancho 3 63 2,0 1,90 0,80 67,7
4 89 2,0 2,70 0,80 94,5
6 140 2.0 4,20 1,15 147,4
8 184 2,0 5,50 1,40 193,0

10 235 2,0 7,10 1,70 245,8

Se desprende de este cuadro que para un aserradero 6ptimamente controlado, no es una
utopía el fijarse un factor (1' + ST) de 2,8 mm.

Esto, comparado con el factor (1' + ST) de 5,4 mm de nuestro Aserradero A, nos está
indicando la posibilidad de disminuir signilicativameote la dimeosi6o objetivo deA, pudiéndose
llegar hasta un T = 25,1 mm, en lugar de los 27,7 mm actuales.
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En relación con nuestro ejemplo anterior, esto tendría un efecto de triplicar los
beneficios calculados para el aserradero que presentaba la menor variabilidad de corte.

Sobre la base de experiencias acumuladas en U.SA. y esludios locales realizados con
anterioridad, es posible fijar criterios de eficiencia o precisión de corte para la variabilidad
de corte en el proceso de aserrío, los que se anuncian en la Tabla 4 a continuación.

TABLA 4

CRITERIOS DE EFICIENCIA PARA LA VARIABILIDAD DE CORTE(Sn
EN EL ASERRÍO

Muy buena = hasta 0,65 mm

Normal buena = 0,70 a 1,20 mm

Normal aceplable = 1,05 a 1,60 mm

Deficienle = sobre 1,6 mm

Muy pobre = superior a 2,0 mm

RESULTADOS

La información requerida para los fines de esle esludio se obluvo de ocho aserraderos
medianos que operan en las zonas de Concepción y Constitución.

En cada uno de estos aserraderos se midieron 100 tablas, por cada una de las dimen
siones nominales de espesor y ancho que se pudo identificar en sus palios, en estado verde.

El análisis y procesamiento de esta información dio lugar a los resultados que se
entregan en el cuadro 5, y que para efectos prácticos, se sintetizan en los valores promedios
de variabilidad de corte para los espesores nominales de 25 mm y 50 mm.
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CUADRO 5

VARIABILIDAD DE CORTE PRO~IEDlOOBSERVADA EN 8 ASERRADEROS
DE LA 7' Y 8' REGION

Medida de Espesor
Aserradero

25 mm SO mm

A 2,29 mm 2,89 mm
B 2,57 mm 3,19 mm
C • 2,O~ mm
D 2,68 mm 2,70 mm
E 1,93 mm •
F 2,97 mm 2,8~ mm
G 1,59 mm 2,32 mm
H 3,32 mm •

• Sin informJción.

Si comparamos los valores del Cuadro 5 con los de la labia 4 precedenle se conduye
que, salvo en un sólo aserradero (G - espesor 25 mm), la variabilidad de corte cons(3tada en
la totalidad de las muestras estudiadas, renejada un nivel de precisión en el aserrío suma·
mente pobre.

En tono más optimista, digamos que estos resullados revclan un poh.:n<.:ÍaI atractivo de
mejoramiento en los niveles de precisión en las dimensiones de aserrado, y con ello, una
bu.coa perspectiva para superar los actuales estándares de aprovechamiento de la materia
prima.

CONCLUSIONES

La induslria de aserrío en Chile se verá enfrentada en el carla a mediano plazo, a
adecuarse a las tecnologías y modalidades de operación en que se desenvuelve hoy en día csl'
industria en los países de mayor desarrollo relalivo.

Un aspecto muy importante que estará ligado al advenimiento de la computación en
el proceso de aserrío, dice relación con la precisión de corle de las máquinas y hojas de sierra.

Debemos, en consecuencia, iniciar desde ya la debida capacitación en este campo, a fin
de que tanto técnicos como empresarios se familiaricen con los conceptos asociados a la
precisión del corte en el aserradero, y permitan con ello una mejor comprensión de la
importancia que reviste para el aserradero, el implementar programas de control de calidad
dimensional de la producción.

Los resultados preliminares del estudio nos permiten asegurar que nuestra industria de
aserrío debe incorporar, a la brevedad, programas de control de calidad, previéndose C0l110
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igualmente importante, que las industrias valoricen' los beneficios que pueden esperar de la
capacitación de su personal directamente involucrado en el proceso productivo, tales como
operadores de máquinas, técnicos en mantención y preparación de herramientas de corte,
supervisores de producción etc.

Los beneficios de controlar la prCCISlon de corte no sólo se derivan de la mayor
eficiencia de conversión y aprovechamiento de la materia prima que se logra, sino también
a través de la reducción en los costos de secado, que se ven favorecidos por el menor volumen
real de madera que ingresa al horno dc secado, en relación con el volumen final que se
uprovccha.
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