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

Roy W. Wotherspoon $(*)

RESUMEN

Este trabajo entrega los primeros resultados de un estudio em-
prendido por INFOR destinado a introducir ¢n ¢l ambicente nacional
los conceptos y procedimicntos para evaluar y controlar la precision
de corte en la produccién de madera aserrada.

Se entrega una definicion del concepto de variabilidad de corte,
con un cjemplo de sus implicancias t¢enicas y ccondmicas en la gestion
del ascrradcero.

Sc analiza y discute los resultados de variabilidad de corte
observada en una mucstra de ocho ascrraderos operando en la zona
del pino radiata.

ABSTRACT

The work here presented summarizes the results of a rescarch
program started up by the Forestry Institute whose main objetive is to
introduce Chilean sawmill managers and operators to the concepts
associated to sawing accuracy and lumber size control.

The results of a preliminary study on lumber size variability,
conducted in a sample of eight radiata pine sawmills arc analyzed and
discussed.

(*) Ingenicro Forestal, Ph. D. (c), especialista en tecnologia ¢ industrias de la madera. Gerencia de Desarrollo.
Corporacién de Fomento de la Produccién (CORIFO).
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INTRODUCCION

La apertura y diversificacién del comercio exterior chileno ocurrida en los tltimos 10
a 15 afios, ha significado para la industria nacional tener que enfrentar nuevos desafios y
situaciones en lo que respecta a desarrollo e innovacion tecnolégica, en todos los niveles de
los procesos productivos y de la gestién empresarial.

Dentro del sector de las industrias forestales, la industria del aserrio es quizis la que
muestra los avances mis notables e¢n cuanto a modernizacién de su estructura y sistemas
operacionales como resultado de la necesaria adecuacién a las exigencias de los nuevos
productos que demandan los mercados internacionales.

En este senlido se puede mencionar en primer lugar, la incorporacion del secado de
la madera, como actividad integrada y complementaria al proceso de fabricacion de madera
aserrada.

En segundo término, la ampliacion de los objetivos de produccién de los aserraderos
hacia la obtencién de productos elaborados de mayor valor agregado, y mayor precision en
sus atributos de calidad y terminacion.

Ambas actividades, secado y claboraci6n, no s6lo han transformado el concepto tradi-
cional dcl aserradero en Chile, sino también han significado la necesaria mayor tecnificacion
y profcsionalizacién de la industria del aserrio en general.

Aparte de los evidentes beneficios econémicos que significan para la industria del
aserrio la transformacion y diversificacién de su produccmn, los aserraderos han debido
simultdncamente enfrentar una situacion de costos crecientes de su materia prima madera,
lo cual estd motivando ajustar a niveles cada vez més estrechos los tradicionales conceptos
de aprovechamicnto o eficiencia en la conversién de la madera redonda en productos
elaborados.

Una variable que afecta de modo importante al rendimiento de la materia prima se
rclaciona con la precision de corte en el aserradero, por cuanto de esta ultima depende la
sobredimensién que debe darse a la madera aserrada.

Cuando por razones de imprecisién de corte esta sobredimension no es la 6ptima, todo
exceso de la misma se traduce al final en pérdidas del proceso, bajo la forma de desechos.

En reconocimiento de lo anterior, la Corporacién de Fomento e Instituto Forestal han
emprendido un programa de investigacién -cuyos primeros resultados aqui se informan-
tendientes a:

a) llamar la atencién al sector industrial sobre la importancia y significaci6n de la precision
de corte como variable dc proceso en el aserrio.

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 funcion
normal de control de calidad en el ascrradero.
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METODOLOGIA

Para mejor comprender y uniformar criterios respecto de algunos conceptos y términos
empleados en este trabajo, se ha estimado procedente describir la metodologia en que se
enmarca este estudio a través del desarrollo y andlisis del siguiente ¢jemplo:

En la figura 1 se representan las dimensiones y sobredimensiones que deben conside-
rarse cuando nuestro objetivo final de produccién es una tabla de madera cepillada y scea (8-
10% de humedad), de dimension F.

T representa la dimension objetivo que se debe [ijar para ¢l producto que se obticne
directamente del aserradero, normalmente en estado verde.

Entre la dimension final para ¢l producto cepillado (F) y la dimension del producto
ascrrado (T), existen tres factores o elementos de sobredimension a considerar, siendo ¢stos:

a)  La necesaria sobredimension para compensar la pérdida por cepillado.

b)  Lasobredimensién para compensar la disminucion del espesor (o ancho) por eleeto de
la pérdida de humedad (secado).

¢) Laineludible sobredimension a considerar para compensar ¢l efecto de la variabilidad
de corte.

FIGURA 1

DIMENSIONES Y SOBREDIMENSIONES EN EL ASERRIO
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= Sobredimensién por cepillado
Sobredimensién por sccado %

=  Sobredimensién por variabilidad de corte
=  Dimension final, scco - cepillado

=  Dimension objetivo (ascrrada-verde)

= Dimension crilica

OHmGe
|

Estos parimetros dimensionales se interrelacionan segiin ¢l siguiente modelo:

T = F+P + (1658)
Sh
&
Dimensidn = Dimensién + Variabilidad
objetivo crilica de corte

Con cstos antecedentes podemos definir el conceplo de la variabilidad de corte, y su
incidencia y signilicacion para ¢l proceso de aserrio.

En la figura 2 sc presenta una curva que representa la distribucion de frecuencias de
los valores medios de espesor de un determinado nimero de tablas. En esta ligura se destaca
cl valor promedio de las medias de todas las tablas (X).

Scguidamente, se presentan las expresiones matemdticas para el caleulo de tres impor-
tantes variables:

a)  La variabilidad de corte en la misma tabla (S_):

Expresa para ¢l total de una muestra la imprecisién de corte que se observa en cada
tabla.

Esta variabilidad de corte se atribuye al comportamiento de las hojas de sierra, y ticne
su origen cn problemas de afilado de las hojas, tensionado, estado general de mantencién de
cjes molrices, cle.

b)  La variabilidad de corte entre tablas (S)):

Expresa para ¢l total de una mucstra, las diferencias de espesor o imprecisioén de corte
entre tablas.

Esta variabilidad sc origina en problemas gencrales de mantencion y operacién de las

mdiquinas, cspecialmente de los sistemas de alimentacién y soporte de la madera durante cl
corle (¢j.: alincamicnto del carro).
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¢)  La variabilidad de corte total (S ):

Expresa cl cfceto conjunto de las dos formas de imprecision de corte definidas ante-
riormenlte.

La aplicacion de conceptos y factores estadisticos nos sciiala que para una muestra de
n tablas en que la dimensién promedio de cada tabla ¢s X, ¢l 95% de los valores o medidas
individuales de espesor (x) tomadas en cada tabla estard por sobre el valor:

X-165S,

= %

Donde : X =

n

Definimos entonces mis precisamente la variabilidad de corte efectiva (ST) por la expresion:
ST = 1,655,

FIGURA 2

VARIABILIDAD DE CORTE (S)

— ——
volores medios espssor (mm)

X

]
o
w
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ST = / Sw? + Sb? - : Variabilidad dc corte total.
donde:
S. =V & : Variabilidad cn la misma tabla.
S 2
5, = ng - =W . Variabilidad entre tablas.
n
Siendo:
S$? = promedio de las varianzas de todas las muestras (tablas)
S = desviaci6n estandar de la poblacién de medias muestrales.
n = nimero de mediciones por tabla.
X = dimension media de los valores promedio de cada tabla.

Para mcjor comprensiéon de lo anterior se presenta a continuacidon un cjemplo de
cilculo en basc a una mucstra hipotética de 5 tablas (Cuadro 1), en las quc 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 INSTITUTO  FOSRES

MUESTRA HIPOTETICA PARA EL DESARROLLQO DE UN EJEMPLO DE CALCULO

TABLA Medida espesor (mmm)
X S 52

e a b ¢ d

1 278 28,3 28,1 27,5 279 0,350 0,123
2 26,9 26,4 26,8 272 26,8 0,330 0,109
3 275 271 28,6 27,9 278 0,640 0,409
4 27,0 26,5 27,1 27,3 27,0 0.340 0,116
5 25,8 26,5 26,5 26,9 26,4 0,457 0,209

X = 272 mm
S; = 0,650 mm
$ = 0,193 mm

S, = \/ 0,193 = 0,440 mm

1
0,442
S, = 0,652 i = (0,612 mm
4
S, = \/ 0,6122 + 0,442 = 0,754 mm

Para la mucstra definida, se obticne una dimension objetivo (T) de 27,2 mm y una
dimensién critica (D) de 26,0 mm (Figura 4).

Si la mucstra fucra representativa de una situacion dada, podemos alirmar que cl 95%
de las medidas de espesor de las tablas de la “partida”, superan los 26,0 mm, y que la
variabilidad cfcetiva de corte obscrvada (ST) s de 1,24 mm.
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FIGURA 4

DISTRIBUCION DE FRECUENCIAS DE ESPESOR MEDIO

ESTUDIO DE CASOS

Llevemos ahora ¢l ¢jemplo anterior, a la situacion real de dos aserraderos de la VIII
Region, Aserradero A y Ascrradero B.

En cada ascrradero se midio una mucstra representativa de tablas de 27 mm. nominales
de espesor (tradicionalmente conocidas como de “1 pulgada”).

En las tablas 1y 2 a conlinuacidn se entregan los datos de 20 unidadces de cada muestra,
para cada ascrradero, a partir de las cuales se caleuld los correspondientes estadigrafos de
variabilidad que se presentan en el Coadro N2 2.

CUADRO N® 2

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

X - 5 S, S, 1,65 S,
Ascrradero A 27,70 1,08 0,288 0,51 1,05 1,93
Aserradero B 27,80 1,53 0,338 0,58 1,50 2,66

En este Cuadro los valores de la primera columna (%) corresponden a la Dimensién
Objctivo (T) de cada ascrradero, cn tanto que las cilras de la dltima columna (1,65 S)
representan la Variabilidad de Corte cfcctiva (ST).
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TABLA 1

ASERRADERO A: MEDIDAS DE ESPESOR DE UNA MUESTRA DE 20 PIEZAS DE
27 mm DE ESPESOR NOMINAL, SELECCIONADAS AL AZAR

MEDIDA DE ESPESOR (mm)
TABLA X S
Ne a b ¢ d
1 29,5 30,6 29,2 30,5 30,0 0,70
2 26,9 27,1 27,4 278 273 0,39
3 25,9 27,0 26,9 26,7 26,6 0,50
4 28,5 282 28,7 28,2 28,4 0,17
5 27,4 282 28,0 27,7 278 0,35
6 27,2 28,0 28,0 27,2 27,6 0,46
7 280 279 27,4 27,6 217 0,36
8 28,7 28,6 7.8 28,6 28,4 0,42
9 28,9 283 283 28,4 28,5 0,29
10 278 279 27,7 28,3 279 0,26
11 26,9 26,2 26,2 273 26,7 0,55
12 28,2 279 274 29,8 28,3 1,04
13 28,1 28,8 29,7 28,6 28,8 0,67
14 273 26,7 27,3 26,8 27,0 0,32
15 27,1 21.5 27,6 275 27,4 0,22
16 31,0 30,1 29,4 29,4 30,0 0,75
17 271 26,6 26,7 26,7 26,8 0,22
18 26,0 25,4 259 26,4 259 0,41
19 26,7 27,2 272 279 213 0,49
20 26,4 26,7 25,8 27,5 26,6 0,71
X = 27,7 mm S; = 1,08 mm §2 = 0,288
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TABLA 2

ASERRADERO B: MEDIDAS DE ESPESOR DE UNA MUESTRA DE 20 PIEZAS DE
27 mm DE ESPESOR NOMINAL, SELECCIONADAS AL AZAR

MEDIDA DE ESPESOR (mm)
TABLA X S
N a b c d
1 30,9 31,5 32,0 299 311 0,90
2 26,9 26,8 278 28,0 274 0,61
3 28,8 29,4 29,2 29,7 29,3 0,38
4 28,0 28,7 28,5 279 28,3 0,39
5 258 26,1 26,5 26,6 26,3 0,37
6 26,0 25,4 26,3 254 25,8 0,45
7 273 258 278 273 27,1 0,87
8 30,6 29,5 30,5 292 30,0 0,71
9 27,1 26,9 274 278 273 0,39
10 27,0 259 26,7 26,9 26,6 0,50
11 28,2 28,5 28,2 28,5 28,4 0.17
12 28,3 28,9 283 28,4 28,5 0,29
13 279 27.8 27,7 283 27,9 0,26
14 26,2 26,9 26,2 213 26,7 0,55
15 27,9 28,2 274 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 26,6 271 26,7 26,7 26,8 0,22
19 254 26,0 259 26,4 25.9 0.41
20 25,7 254 24,8 26,5 25,6 0,71
X = 27,8 mm S; = 1,533 mm S? = (0,338

Enseguida desarrollamos la situacion para cada aserradero, considerando que ambos
tienen por objetivo final producir madcra cepillada (seca) de 21,0 mm de espesor,
contemplandose una sobredimensién por cepillado de 3,5 mm, y una contraccién por efecto
del secado de un 5% (hasta un contenido dc humedad de 8%).

Se tiene entonces:

F = 21,0 mm
P = 3,5mm
Sh = 5%
F+ P
Dimension Critica = = 25,8 mm
1. Sh
100
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FIGURA 5

DISTRIBUCION DE ESPESORES Y DIMENSION CRITICA EN 2 ASERRADEROS.

ASERRADERO A ASERRADERO B

25.8 ¥ 277 28 % 27.8

espesorcs medios (mm)

Se observa y desprende que la dimensién crilica para ambos aserraderos, en base a los
datos anteriores, debe ser 25,8 mm, situacion que s6lo cumple el Aserradero A, producto de
su menor variabilidad de corte.

ElAscrradero B encambio, con lavariabilidad de corte que lo caracteriza (2,66 mm) debe
aumentar su dimensidn objetivo en 0,7 mm, para con ello elevar la dimension critica al minimo
de 25,8 mm.

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

Debe cntenderse también que asi como en ¢l caso de este cjemplo, la referencia son
los ascrraderos A y B, el origen de la variabilidad de corte normalmente se origina en cl
trabajo que ejecuta una miquina o sicrra en particular. Tenemos entonces que las situaciones
Ay B aqui planteadas perfectamente podrian redefinirse como el grado de precision de corte
comparado entre dos sicrras de cinta ejecutando una operacién de dimensionado, en el
mismo o distintos ascrradcros

Ahora bicn: ¢Qué signilicacién ticnen 0,8 mm de diferencia en la dimension objetivo de
ascrrio?

Para responder, analicemos ¢l caso sobre la base de un aserradero que opera segiin
condiciones (esquema de corte) representadas cn la Figura 6, y que se cxplican como sigue:
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VOUmen (roza MICHIA suuessssisesiims s st s i whsssisiiniy .= 02476 m®
Troza media 1 dIAMELro extremo MCMOT ...vieirsereinesesensnsienes .= 260mm
: dIAMELro eXtremo MAYOT ....vevcverereessensiesersnerenses . = 300mm

Anchode corle  : sierras lampeadoras ... = 5,0 mm
' : sierras partidoras ..o s = 3,5 mm
: sierras canteadoras ..ciieinnes s = 4,0 mm

: sierras despuntadoras ... s = 5,0 mm

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

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

Los indices de recuperacién y aprovechamiento calculados para cada caso son los que se
indican en la Tabla 3, desglosados para: madera aserrada, astillas y aserrin.

El resultado mis inmediato que se desprende es que para producir las mismas 7 tablas
ascrradas (eventualmente secas y cepilladas a 21,0 mm de espesor), ¢l Aserradero A requiere
0,1247 m® de madcra, ¢n tanto ¢l Ascrradero B “consume” 0,1283 m’.

FIGURA 6

ESQUEMA DE CORTE FIGURADQ PARA UNA TROZA DE 26.0 ¢cms. DE DIAMETRO

g M = 30 em £m=26em L=4.000 mm v=012¢76m’

M = 30 cm m = 26 cm L = 4000 mm v = 02476 m3
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TABLA 3

RECUPERACION DE MADERA ASERRADA E INDICES DE APROVECHAMIENTO
EN ASERRADEROS AY 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?
Rccuperacion = 0,1247 m* Rccuperacion = 0,1283 m?
Aprovechamiento Aprovechamiento
m’ % m® A

Madera aserrada 0,1247 50,3 Madcra ascrrada  0,1283 51,8

Astillas 0,0906 36,6 Astillas 0,0870 351

Aserrin 0,0323 13,1 Aserrin 0,0323 131

Troza 0,2476 100 Troza 0,2476 100

De lo anterior se desprende 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 més eficiente (aquel con menor variabilidad de
corte).

Un aserradero mediano que produce 25.000 m? anuales de madera aserrada, requiere
para su abastecimicnto de un volumen anual de madera en trozas del orden de 52.000 m*
5.5.C.

Sobre este Gltimo volumen, un 1,5% signilica 780 m? s.s.c. que en el caso del
Aserradero B se pierden en un 100% puesto que van incorporados en el producto aserrado
como sobredimensidn excesiva, que no se vende ni se paga.

El Aserradero A, més eficiente, traduce estos mismos 780 m*s.s.c.  en productos
comerciales que le reportan un mayor ingreso anual por ventas, del orden de $ 7.500.000,
segiin se explica en el Cuadro3, ganancia dircctamente atribuible a la sola diferencia de 0,8
mm en la dimension objetivo.

Esta cifra permitiria con holgura, la contratacién de un especialista para poner en
marcha y operar un programa de control de calidad en cl ascrradero, programa que en dltima
instancia gencraria bencficios muy supceriores a los ilustrados en ¢l ¢jemplo descrito, ya que
cl control de la precisidon de corte representa tan solo una parte de un proceso global de
racionalizacidn y eficiencia en ¢l aserradero.
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CUADRO 3

RECUPERACION FISICA Y MONETARIA SOBRE 780 M* §.5.C., PROCESADOS
POR EL ASERRADERO A.

Aprovechamiento vo(ll\‘;';)e" Valor Unitario Valor Total
50,3% mad. aserrada 392 $15.200 /m? $ 5.958.400
36,6% astillas 286 $ 2.000 /m’ est. $ 1.430.000
13,1% aserrin 102 $ 400 /m3cst. $ 102.000
Total 780 $ 7.490.400

En el ejemplo presentado, la productividad del aserradero mas eficiente (A) se obtuvo
considerando para este caso, una sobredimension por cepillade (P) de 3,5 mm. y una
sobredimension por variabilidad de corte (ST) de 1,9 mm, totalizando ambos factores (P + 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 afios 70, se manejan las siguientes cifras, consideradas
Optimas y alcanzables a través de una operacién bien controlada:

CUADRO 4

U.S.A.: DIMENSIONES OPTIMAS DE ASERRIO

Dimensién F P S, ST T
Nominal -
(pulgadas) (Milimetros)

Espesor 1 19 2,0 0,65 0,80 22,5
2 38 2,0 1,20 0,80 420
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 1474
8 184 2,0 5,50 1,40 193,0
10 235 2,0 7,10 1,70 2458

Se desprende de este cuadro que para un aserradero Gptimamente controlado, no es una
utopia el fijarse un factor (P + ST) de 2,8 mm.

Esto, comparado con el factor (P + ST) de 5,4 mm de nuestro Aserradero A, nos estd

indicando la posibilidad de disminuir significativamente la dimensi6n objetivo de A, pudiéndose
llegar hasta un T = 25,1 mm, en lugar de los 27,7 mm actuales.
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En relacion con nuestro ejemplo anterior, esto tendria un efecto de triplicar los
beneficios calculados para el aserradero que prescntaba la menor variabilidad de corte.

Sobre la base de experiencias acumuladas en U.S.A. y estudios locales realizados con
anterioridad, es posible fijar critcrios de eficiencia o precision de corte para la variabilidad
de corte en el proceso de aserrio, los que se anuncian en la Tabla 4 a continuacion.

TABLA 4

CRITERIOS DE EFICIENCIA PARA LA VARIABILIDAD DE CORTE(ST)
EN EL ASERRIO

Muy bUena c...coceeerereereeeensereenes = hasta 0,65 mm
NOrmAlDUEN: oz urssimsimssssss = (0,70 21,20 mm
Normal aceptable ...........cccvncueeees = 1,05a 1,60 mm
DEAGENE oo i = sobre 1,6 mm
Muy pobre .....ccoeveeeeeeccenrereenne = supcrior a 2,0 mm

RESULTADOS

La informacién requerida para los fines de este estudio se obtuvo de ocho aserraderos
medianos que operan en las zonas de Concepeion y Constitucion.

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

El andlisis y procesamiento de esta informacién dio lugar a los resultados que se

entregan en ¢l cuadro 5, y que para efectos précticos, se sintctizan cn 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 PROMEDIO OBSERVADA EN 8 ASERRADEROS
DE LA 77 Y 8 REGION

Medida de Espesor
Aserradero
25 mm 50 mm
A 2,29 mm 2,89 mm
B 2,57 mm 3,19 mm
[ 4 2,04 mm
D 2,68 mm 2,70 mm
E 1,93 mm =
F 2,97 mm 2,84 mm
G 1,59 mm 2,32 mm
H 3,32 mm *

* Sin informacidn.

Si comparamos los valores del Cuadro 5 con los de la tabla 4 precedente se concluye
que, salvo en un sélo aserradero (G - espesor 25 mm), la variabilidad de corte constatada en
la totalidad de las mucstras estudiadas, reflcjada un nivel de precision cn ¢l aserrio suma-
mente pobre.

En tono mds optimista, digamos que estos resultados revelan un potencial atractivo de
mejoramicnto en los niveles de precision en las dimensioncs de ascrrado, y con cllo, una
buena perspectiva para superar los actuales cstdndares de aprovechamicnto de la materia
prima.

CONCLUSIONES

La industria de aserrio en Chile sc verd enlrentada en cl corto a mediano plazo, a
adecuarse a las tecnologias y modalidades de operacidn en que se desenvuclve hoy en dia esta
industria en los paises de mayor desarrollo relativo.

Un aspecto muy importante que estard ligado al advenimiento de la computacion en
el proceso de aserrio, dice relacion con la precision de corte de las maquinas y hojas de sicrra.

Debemos, en consecuencia, iniciar desde ya la debida capacitacion en este campo, a fin
de que tanto técnicos como empresarios s¢ familiaricen con los conceptos asociados a la
precisioén dcl corte en el aserradero, y permitan con ello una mejor comprensién de la
importancia que reviste para el ascrradero, el implementar programas de control de calidad
dimensional de la produccién.

Los resultados preliminares del estudio nos permiten asegurar que nuestra industria de
aserrio debe incorporar, a la brevedad, programas de control de calidad, previéndose como
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igualmente importante, que las industrias valoricen los beneficios que pueden esperar de la
capacitacién de su personal directamente involucrado en ¢l proceso productivo, tales como
operadores de méquinas, técnicos en mantencion y preparacion de herramientas de corte,
supervisores de produccién ete.

Los beneficios de controlar la precisién de corte no sélo se derivan de la mayor

eliciencia de conversién y aprovechamiento de la materia prima que se logra, sino también
através de la reduccién en los costos de secado, que se ven favorecidos por el menor volumen
real de madera que ingresa al horno de secado, en rclacion con ¢l volumen final que se

aprovecha.
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