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RESUMEN I

El propdsito del presente estudio es contribuir a
opfimizar el uso de la materia prima en el proce-
so de aserrio, por lo que se evaluaron 11 acciones
correctivas tendientes a reducir la variacion en el
grosor de la madera aserrada de Pinus spp en tres
aserraderos de Durango. Cada accion fue eva-
luada mediante muestras de 10 tablas con grueso
nominal de 22.23 mm (7/8"); para conocer la vo-
riacion del grueso en la madera, se utilizd el méto-
do de medicion de puntos multiples, comparan-
do el efecto de cada accién con una muestra
testigo de tablas aserradas sin implementar nin-
guna accion. Los resultados mostraron que dos
de las once acciones evaluadas mostraron una
marcada reducciéon en la variacién del corte de
la madera aserrada desde 49 hasta 64%, lo cual
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se consiguid mediante la disminucion de la velo-
cidad de alimentacion del asierre y el ajuste de
las guias de la sierra.

ABSTRACT I

The purpose of this study is fo contribute to opfi-
mize the use of raw material in the sawmilling pro-
cess; therefore, so eleven corrective actions were
evaluated intended to reduce the variation in the
thickness of the lumber in three sawmills in Duran-
go. Each action was assessed using 10 samples of
Pinus spp boards with nominal thickness of 22.23
mm (7/8"). For the sawing variation of the lumber,
the method of multi-point technique was utilized,
comparing the effect of each action with a con-
frol sample of lumber without implementing any
corrective action. The results showed that two of
the eleven actions evaluated showed a marked
reduction in the sawing variation from 49% to 64%
which was achieved by reducing the feed rate
and adjustment of the saw guides.

INTRODUCCION I

El principal problema que aqueja la produccién
de madera aserrada en cuanto a la calidad di-
mensional, es la variacién del corte, provocando
con ello una baja productividad y una especulo-
cién en el precio por la falta de uniformidad en
sus dimensiones (Sdnchez, 2004). La madera que
se asierra a un grosor superior al requerido inclu-
ye un volumen que se pierde en el proceso de
cepillado durante la contraccién por la pérdida
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de humedad de la madera y por las variaciones
en el corte durante su procesamiento, lo que
repercute en una reduccién del coeficiente de
aprovechamiento y en las utilidades potenciales
de la empresa (Zavala, 1991). El uso sostenible de
la materia prima, el aumento de los costos y una
competencia cada vez mds internacional son al-
gunas de las razones por las que los aserraderos
deben mejorar sus prdcticas de produccién (Szy-
mani, 1999, citado por Vuorilehto, 2001). Variables
como el rendimiento y la calidad dimensional
de la madera aserrada se controlan positiva y
negatfivamente por factores asociados al carro
portatrozas y su trayecto hasta la sierra principal
(Barrera et al., 2010). Las descalibraciones en los
equipos de aserrio son frecuentes por las carac-
teristicas propias del trabajo y los hdbitos de man-
tenimiento del equipo, por lo que se debe estar
muy atento mediante comprobaciones periddi-
cas y sistemdticas de las medidas obtenidas en el
aserrio (Cuenca, 2006).

Existe poca informacion sobre la calidad di-
mensional de la madera aserrada en Durango,
pero ninguna referencia documentada sobre el
efecto de acciones correctivas en la disminucién
de la variacion en el grueso de asierre, por lo que
el objetivo del presente frabajo es evaluar la co-
lidad dimensional de la madera aserrada de tres
aserraderos de Durango mediante la implemen-
tacién de acciones correctivas tendientes a dis-
minuir las variaciones en el espesor de la madera
para obtener dimensiones nominales coinciden-
tes alas finales una vez seca y cepillada y contri-
buir al mejoramiento del proceso de aserrio.

MATERIALES Y METODOS I

Descripcion del drea de estudio

El presente tfrabajo se realizd en tres de los princi-
pales aserraderos banda de la regién de El Salto,
Durango, siendo uno perteneciente a la Socie-
dad de Produccién Rural “El Diamante” del gjido
El Brillante, otro al ejido “La Victoria” y el Ultimo
a la Cooperativa Escolar Engelmannii del Centro
de Bachillerato Tecnoldgico Forestal No.1, identi-
ficado como “Langer”.

El aserradero del Centro de Bachillerato Tec-
noldgico Forestal No. 1 consta de una sierra ban-
da marca Langer® de fabricacion brasilena, con
volantes de 1,100 mm de didmetro; utiliza hoja
de sierra cinta de 130 mm de ancho en calibre
19 (1.06 mm). El carro portatrozas estd equipado
con cuatro escuadras y un sistema de retorno

neumdtico, garras neumdticas y calibrador digi-
tal programable controlado por computadora
(figura 1).

Figura 1. Aserradero “Langer”.
Foto de Juan Abel Néjera Luna.

El aserradero del ejido La Victoria consta de
una torre vertfical con volantes de 1,370 mm
de didmetro, utiliza sierras banda de 200 mm de
ancho en calibre 17, el carro portatrozas tiene tres
escuadras, sistema de retorno neumdtico, siste-
ma de agarre y calibracién de gruesos manual.
Por Ultimo, el aserradero de “El Diamante” consta
de una torre principal con volantes de 1,473 mm
de didmetro, utiliza sierras banda de 254 mm de
ancho en calibre 17, consta de un carro porta-
trozas de tfres escuadras con sistema de retor-
no y calibracién de gruesos manual. El tipo de
sierra mds utilizada en los aserraderos tiene una
distancia de paso de diente 44.45 mm (1.75"),
profundidad de garganta de 12.70 mm (1/2") y
dngulo de diente de 30°. La capacidad instala-
da de produccién de los aserraderos evaluados
es en promedio de 12,000 pies tabla por turno de
ocho horas. En los aserraderos de la regién de El
Salto, Durango, se utiliza generalmente el sistema
de asierre tangencial.

Métodos

De acuerdo a las recomendaciones de Cuenca
(2006), para corregir las posibles fuentes de la
variacion en el grueso de la madera aserrada,
en cada aserradero se identificaron diferentes
acciones correctivas susceptibles de aplicacién,
considerando para ello las posibilidades técnicas
y operativas de los responsables y operarios de
los aserraderos, de tal forma que en los tres ase-
rraderos evaluados se contabilizaron 11 posibles
acciones de las cuales ocho se implementaron
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Tabla 1. Acciones correctivas implementadas en los aserraderos en estudio

Muestra Accion Aserradero
La Victoria El Diamante Langer
1 Ninguna. v v v
5 Alineaciéon de las escuadras del carro por- v v
tatrozas.
3 Rectificacion de los volantes. v
4 Rectificacion de las ruedas del carro portatro- v
zas.
5 Alineacion de las ruedas del carro portatrozas. v
6 Limpieza y ajuste de las guias de la sierra v v
cinta.
7 Limpieza de los rieles de rodado. v v v
8 Limpieza de las ruedas del carro portatrozas. v v
9 Aserrio utilizando todos los ganchos sujeta- v
dores de trozas.
10 Disminucion de la velocidad de alimentacion v v v
de las trozas.
11 Cambio del engranaje del sistema tensiona- v
dor de la sierra.
12 Alineacion del carro portatrozas. v

en el aserradero del ejido “La Victoria”, seis en el
aserradero “El Diamante” y cuatro en el aserra-
dero “Langer”. La aplicacion de las acciones en
los aserraderos fue con una separacion de una
semana; no obstante, llevan consigo el efecto
acumulativo de las acciones anteriores debido
a la imposibilidad de aislar, en forma individual,
el efecto de cada accién. Las acciones correc-
fivas que se implementaron en los aserraderos se
muestran en la tabla 1.

NUmero de observaciones

De acuerdo con Zavala (1991), una de las formas
en gue se selecciona la muestra cuando ya se
tiene un sistema establecido de andlisis continuo
de la variacion del espesor de las tablas, es se-
leccionar de 10 a 15 tablas por turno de traba-
jo tomando de 2 a 5 tablas al inicio del turno y
las restantes a intervalos equidistantes hasta el
cierre del turno. En este caso, por cada accion
correctiva realizada en cada aserradero se mi-
dieron 10 tablas con grueso nominal de 22.23 mm

(7/8") repartidas en dos tablas muestra por hora
de trabagjo; en total se midieron 210 tablas de las
cuales 90 correspondieron al aserradero del gjido
“La Victoria”, 70 al “Diamante” y 50 al aserradero
“Langer”.

Medicién de las tablas

Para evaluar la calidad dimensional de la
madera aserrada se utilizd el método de puntos
multiples sugerido por Brown (2000), el cual
consiste en fomar 10 mediciones por tabla, tres
en cada canto y ancho en forma equidistante
a lo largo de la misma. La primera medicién se
tomd a doce pulgadas de los extremos, evitando
puntos coincidentes con nudos, rajaduras u otfros
defectos que no fueran originados por efecto
del corte; otra medicién se tomd en el centro de
cada tabla. La medicion de las tablas se realizé
en forma inmediata después de haber sido
procesadas cuando el contenido de humedad se
encuentra por encima del punto de saturacién de
la fiora (30%).
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Determinacion de la variacion del proceso

de aserrio

Con la informacién anterior, se determind la des-
viacién estdndar dentro de la tabla (Sw), la cual
brinda informacién respecto a la forma de cdmo
estd cortando la sierra, y la desviacién estdndar
entre tablas (Sb), que indica el estado de la ali-
neacién de las guias. La variacién del corte en
el aserrio se determiné a través de la desviacion
estdndar total del proceso (St), la cual estd inte-
grada por (Sw) y (Sb) (Zavala, 1991).

Determinacién del grueso promedio de las tablas
El grosor promedio se obtuvo mediante la siguien-
te relacién:

X
1

— 1=
X=———
n

Donde:

X = Media total (mm).

Xij= el i- ésimo espesor de las distintos puntos
medidos a lo largo de una tabla en la j- ési-
ma tabla.

n = Numero total de mediciones.

Determinacidn de la desviacion estandar

dentro de las tablas

La desviacién estdndar dentro de las tablas se
determind a través de la siguiente ecuacion:

S =5

w

Donde:

S, = Desviacion estdndar del grosor de las seis
mediciones en cada una de las tablas.

S?= Promedio de las varianzas de todas las ta-

blas.

Para el cdlculo de la varianza se utilizd la foér-
mula:

Donde:

S? = Varianza de la tabla.

x?= Espesor de la tabla (mm).

n = NUmero de mediciones en cada tabla.

Determinacidén de la desviacion estandar

entre las tablas

El cdlculo de la desviacion estdndar entre tablas
se readlizd mediante:

s(ey- 62

Donde:
Sb = Desviacion estdndar entre tablas (mm).

—\2
El cdiculo de S(X) se efectud a través de la
férmula de la varianza:

S(x) = m—lm
Donde:

S(})Z = Varianza de la media de los espesores de
las tablas muestreadas.
% = Espesor de la tabla (mm).
m = NUmero de tablas muestreadas.

Determinacién de la desviacién estandar

total del proceso

Con los valores conocidos de Sw y Sb, se proce-
dié a determinar la desviaciéon estdndar total del
proceso o variacién del aserrio con la siguiente
formula:

St =(Sw)’ +(Sb)’

Donde:
St = Desviacién esténdar total del proceso o
variacion del proceso (mm).
Sw = Desviacién estandar dentro de las tablas
(mm).
b = Desviacién estdndar entre tablas (mm).

Determinacion de la dimensién 6ptima de corte

Para determinar la dimension dptima de corte en
la madera, a la dimension nominal se le agregd
una serie de refuerzos para tener una dimensiéon
final especifica, estos refuerzos representaron el
volumen que se pierde por confracciones de las
especies procesadas, en este caso se utilizd el va-
lor mds alto de contraccidn tangencial de ocho
especies de pino de la regién de El Salto, que fue
el determinado por Herndndez (2007) para Pinus
ayacahuite con un valor de 6.19%. Se considera-
ron 2 mm aftribuibles al volumen que se remueve
durante el cepillado y la dimensién optima de
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corte de la madera verde dspera se determind
através de:

DO =(DF + RC)/1-%C x(Z % St)

Donde:

DO = Dimensidon éptima de corte de la madera
verde dspera (mm).

DF = Dimensién final (mm).

RC = Refuerzo por cepillado (en ambos lados de
la tabla) (mm).

%C = Refuerzo por confracciones (de verde al
C.H=12%).

Z= Factor de dimensidbn minima aceptable
(1.65 desviaciones estdndar para una distri-
bucidn de frecuencia normal).

St = Desviacion estdndar del proceso.

30% CH.,,
%C = ———==*CP
30

Donde:

% C= Tolerancia por contraccion de la ma-

dera (%).

C.H final= Contenido de humedad final de la

madera (%).

CpP= Contraccion promedio de la especie

(%).

El factor de dimensidn minima aceptable es
un valor estadistico que especifica el nUmero de
tablas cepilladas que se producirdn con dimen-
siones inferiores a las requeridas aceptando en
la préctica hasta 5% (Duncan, 1974, citado por
Zavala, 1991).

Por ofra parte, se debe tener en cuenta la va-
riable dimensidn critica (Dc), la cual se relaciona
con la madera verde, si se pudieran obtener pie-
zas sin variacion del aserrado. La expresion que
se utilizd es la siguiente:

. DF+TC
(1-%C)

Donde:

Dc= Dimension critica de corte de madera ver-
de (mm).

DF= Dimension final después del secado y cepi-
llado (mm).

TC= Tolerancia por cepillado en ambos lados

del surtido (mm).
% C= Refuerzo por contracciones de la madera
(%).

RESULTADOS I

Aserradero del ejido La Victoria

Sin implementar ninguna accién correctiva para
mejorar la calidad dimensional en este aserrade-
ro, se encontrd que el grueso promedio al que se
asierra la madera de 22.23 mm (7/8") es de 27.33
mm, con una desviacion estdndar del proceso
de 2.03 mm, la cual representa 9.1% de la dimen-
sion nominal final para este grueso de asierre; asi
se considera alta. Para compensar tal variacién y
asegurar que 95% de la madera aserrada alcan-
ce una dimension final seca a 12% y cepillada de
22.23 mm debe aserrarse a 28.51 mm y no a los
27.33 mm actuales, lo que repercute negativo-
mente en el rendimiento volumétrico de madera
aserrada, por lo que se debe reducir tal variacién.
De las ocho acciones correctivas que se evaluo-
ron en este aserradero, se encontrd que seis mos-
traron una disminucion en la desviacion estandar
del proceso desde 20 hasta 57% en relacién con
los 2.03 mm estimados originalmente. Las accio-
nes que contribuyeron a disminuir la variacién del
corte y su nivel de reduccién fueron: a) la rectifi-
cacién de los volantes (20%); b) la alineacion de
las escuadras del carro portatrozas (35%); c) la su-
jecion de la troza con todos los ganchos durante
el aserrio (36%); d) la limpieza y ajuste de las guias
de la sierra (36%); €) la limpieza de las ruedas del
carro escuadra (37%); y f) la reduccion de la velo-
cidad de alimentacion de 68 a 46 m'min-1 (57%).
Esto representa también una disminucién en la
dimension 6ptima de corte de 28.51 mm al rango
de 26.59 a 27.84 mm (tabla 2).

Aserradero de la Sociedad de Produccién Rural
“El Diamante”

Sin implementar acciones para mejorar la ca-
lidad dimensional en este aserradero, el grueso
promedio al que se asierra la madera de 22.23
mm (7/8") es de 26.14 mm, con una desviaciéon
estdndar del proceso de 1.96 mm, la cual repre-
senta 8.81% de la dimension nominal final para
este grueso de asierre; asi es alta. Para compen-
sar tal variacion, se debe aserrar a 28.39 mm vy
no a los 26.14 mm:; sin embargo, esto impactard
en forma negativa en el rendimiento volumétrico
en madera aserrada, por lo que es importante
reducir la desviacién estdndar del proceso. Se
observd que las seis acciones evaluadas permi-
tieron una disminucién en la desviacién estdndar
del proceso desde 21 hasta 64% en relacién con
los 1.96 mm estimados inicialmente. El nivel de
reduccién fue: a) al alinear el carro portatrozas
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Tabla 2. Resultados de las acciones evaluadas en el aserradero del ejido La Victoria

Acciones correctivas n Media 207 319 U De Do

(mm) | (mm) [ (mm) | (mm) | (mm) | (mm)
1. Sin accioén alguna. 10 27.33 1.02 1.76 2.03 25.16 | 28.51
2. Alineacion de las escuadras del carro portatrozas. 10 26.32 1.05 0.78 1.31 25.16 | 27.31
3. Rectificacion de los volantes. 10 27.08 1.47 | 0.68 1.62 | 25.16 | 27.84
4. Alineacion de las ruedas del carro portatrozas. 10 26.75 1.60 1.58 2.24 25.16 | 28.86
5. Limpieza y ajuste de las guias de la sierra. 10 26.07 1.19 0.49 1.29 25.16 | 27.29
6. Limpieza de los rieles de rodado. 10 26.52 1.20 1.90 225 | 25.16 | 28.87
7. Limpieza de las ruedas del carro portatrozas. 10 25.89 0.82 0.98 1.28 25.16 | 27.27
8. Aserrio con todos los ganchos sujetadores. 10 26.12 0.74 1.07 1.30 25.16 | 27.30
9. Disminucion de la velocidad de alimentacion. 10 25.45 0.54 | 0.68 0.87 25.16 | 26.59

Sw= Desviacién estdndar dentro de las tablas; Sb= Desviacién estdndar entre tablas; St= Desviacién estdndar del proceso;

Dc= Dimensidn critica; Do= Dimensidn éptima de corte.

Tabla 3. Resultados de las correcciones realizadas en el aserradero El Diamante

Acciones correctivas n LT 5 <l el 2 oL

(mm) [ (mm) [ (mm) | (mm) | (mm) | (mm)
1. Sin accién alguna. 10 26.14 | 1.21 1.54 1.96 | 25.16 | 28.39
2. Cambio de engrane tensionador de la sierra. 10 26.11 0.87 1.18 146 | 25.16 | 27.58
3. Alineacion del carro portatrozas. 10 25.92 1.19 0.97 1.54 25.16 | 27.70
4. Limpieza de rieles de rodado. 10 26.66 | 0.70 0.76 1.04 | 25.16 | 26.87
5. Limpieza de ruedas del carro portatrozas. 10 26.27 0.90 0.85 1.23 25.16 | 27.20
6. Alineacion de escuadras del carro portatrozas. 10 25.69 | 0.52 1.10 1.22 2516 | 27.17
7. Disminucion de la velocidad de alimentacion. 10 2595 | 0.41 0.58 0.71 25.16 | 26.33

Sw= Desviacion estandar dentro de las tablas; Sb= Desviacién estdndar entre tablas; St= Desviacion estdndar del proceso;

Dc= Dimensién critica; Do= Dimension Optima de corte.

(21%); b) cambiar el engrane tensionador de la
sierra (26%); c) la limpieza de las ruedas del carro
portatrozas (37%); d) la alineacién de las escua-
dras del carro portatrozas (37%; €) la limpieza de
los rieles de rodado (47%); y f) la reduccion de la
velocidad de alimentacién de 49 a 33 m-min-1
(64%). Esto representa también una disminucion
en la dimension éptima de corte estimada de
28.39 mm al rango de 27.70 a 26.33 mm (tabla 3).

Aserradero “Langer”

En este aserradero sin implementar acciones
para mejorar la calidad dimensional, se encon-
tré que el grueso promedio al que se asierra la
madera de 22.23 mm (7/8") es de 26.01 mm, con
una desviacion estédndar del proceso de 1.58
mm, la cual se considera alta de tal forma que

para compensar tal variacion, la madera debe
aserrarse a 27.76 mm y no a los 26.01 mm actuo-
les; esto representa una disminucion en el rendi-
miento volumétrico. De acuerdo a lo anterior, se
observd que las cuatro acciones evaluadas mos-
traron una disminucién en la desviacién estdndar
del proceso desde 27 hasta 49% en relacidon con
los 1.58 mm estimados originalmente. Las accio-
nes que contribuyeron a disminuir la variacion de
corte y su nivel de reduccién fueron: a) la lim-
pieza de los rieles (27%); b) la rectificacién de las
ruedas del carro (37%); c) la disminucién de la
velocidad de alimentacion de 45 a 32 mmin-1
(37%) y d) el ajuste de las guias de la sierra (49%).
Esto representa también una disminucion en la
dimension 6ptima de corte de 27.76 mm al rango
de 27.55 a 26.48 mm (tabla 4).
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Tabla 4. Resultados de las correcciones realizadas en el aserradero Langer

. . Media Sw Sb St Dc Do
Acciones correctivas n

(mm) | (mm) [ (mm) [ (mm) [ (mm) | (mm)
1. Sin accion alguna. 10 26.01 0.77 1.38 1.58 | 25.16 | 27.76
2. Rectificacién de las ruedas del carro escuadra. 10 23.93 0.83 0.54 0.99 | 25.16 | 26.80
3. Ajuste de guias de la sierra. 10 24.51 0.55 0.58 0.80 | 25.16 | 26.48
4. Limpieza de los rieles de rodado. 10 25.87 0.60 0.98 1.15 | 25.16 | 27.06
5. Disminucion de la velocidad de alimentacion. 10 25.95 0.58 0.80 0.99 | 25.16 | 26.79

Sw= Desviaciéon estdndar dentro de las tablas; Sb= Desviacién estdndar entre tablas; St= Desviacién estdndar del proceso;

Dc= Dimensién critica; Do= Dimension dptima de corte.

DISCUSION S
En el presente estudio, la desviacién estdndar del
proceso con las acciones implementadas se re-
dujo hasta establecerse en promedio en los 0.79
mm. Usenius (1984) estudié la importancia del au-
mento y la disminucidon de medidas en los benefi-
cios de aserraderos y llegd a la conclusién de que
un aumento o disminucién de un milimetro lleva
a una ganancia o una pérdida de aproximada-
mente 1.8% en los ingresos del aserradero. Por
su parte, Steele et al. (1992) indican que en una
sierra banda, una desviacién estdndar de 0.75
mm es un valor que debe ser alcanzable para
mejorar la calidad dimensional de la madera; sin
embargo, Szymani (1999, citado por Vuorilehto,
2001) menciona que para obtener un sistema de
aserrio 6ptimo, la variacion del asierre debe ser
de 0.15 mm o menos; mientras que Williston (1988)
sugiere que una sierra banda alineada correcto-
mente deberd tener una precision en el corte de
0.4 mm o menos. Zavala (1981) encontré que la
utilizaciéon adecuada de métodos de control de
dimensiones pudiera incrementar el rendimiento
volumétrico 4.46% como promedio debido al em-
pleo de una dimensidon optima de corte menor
que la dimensidon actual, pero sin producir piezas
con dimensiones por debajo de las exigidas en el
mercado. Por ofro lado, el mismo autor, mencio-
na gue la reduccion de la variacion de corte en
el aserrio a valores aceptables se logra median-
te la realizacion de ajustes correspondientes a la
magquinaria. En este escenario, Ndjera et al. (2011)
estimaron el rendimiento en madera aserrada
para la dimensién nominal de 22.23 mm (7/8") en
el aserradero del ejido La Victoria de la region de
El Salto, Durango, en 29.43% para un grueso pro-
medio de 25.78 mm y una desviacién estdndar
del proceso de 1.54 mm. La dimensién éptima de
corte la estimaron en 27.80 mm, lo que representa

2.3% de volumen adicional para compensar las
variaciones en el grueso de asierre en esta me-
dida nominal y alcanzar la dimensidén éptima de
corte estimada. Considerando la menor variacion
enconfrada en el aserradero del ejido La Victoria
en el presente estudio, que fue al reducir la velo-
cidad de alimentacion a 46 m'min-1, seria nece-
sario aserrar entonces a 26.59 mm. Esto implicaria
s6lo 0.92% de volumen adicional en el rendimiento
volumétrico de madera aserrada para compen-
sar la desviacion estdndar del proceso de aserrio
de 0.87 mm y alcanzar el grueso nominal de 22.23
mm. Mientras que en el aserradero de la Sociedad
de Produccién Rural “El Diamante” los mismos au-
tores estimaron el rendimiento en 13.12% para un
grueso promedio de 25.78 mm y una desviacion
estédndar del proceso de 1.73 mm, la dimension
6ptima de corte la estimaron en 28.13 mm, lo
que representa 1.2% de volumen adicional para
compensar las variaciones en el grueso de asierre
en esta medida nominal y alcanzar la dimension
6ptima de corte estimada. Considerando la me-
nor variacién encontrada para este aserradero
de 0.71 mm que corresponde a la disminucién
de la velocidad de alimentacion a 33 m:min-1,
seria necesario entonces aserrar a 26.33 mm. Esto
implicaria sélo 0.27% de volumen adicional en el
rendimiento volumétrico de madera aserrada
para compensar la desviacion estdndar del pro-
ceso de aserrio de 0.71 mm y alcanzar el grueso
nominal final de 22.23 mm. En lo referente al ase-
rradero “Langer”, Ndjera et al. (2011) estimaron el
rendimiento en madera aserrada para la dimen-
sion nominal de 22.23 mm (7/8") de 17.76% para
un grueso promedio de 26.09 mm y una desvio-
cion estdndar del proceso de 1.34 mm, la dimen-
sion Optima de corte la estimaron en 27.47 mm, lo
que representa 0.96% de volumen adicional para
compensar las variaciones en el grueso de asierre
en esta medida nominal y alcanzar la dimensidn
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6ptima de corte estimada. Considerando la me-
nor variacion encontrada en el presente estudio
para este aserradero que corresponde al gjuste
de las guias de la sierra, seria necesario enton-
ces aserrar a 26.48 mm. Esto implicaria 0.27% de
volumen adicional en el rendimiento volumétrico
de madera aserrada para compensar la desvia-
cién estdndar del proceso de aserrio de 0.80 mm
y alcanzar el grueso nominal final de 22.23 mm de
este aserradero.

CONCLUSIONES I

En términos generales, las acciones correctivas
evaluadas en el proceso de aserrio permitieron
una reduccién en la variacién del corte en la
madera aserrada, de tal forma que en el ase-
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