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Prélogo

El aprovechamiento maderable de los bosques y selvas ha sido motivo de atencién publica
a lo largo de la historia. Esto ha sido asi, en primer lugar, porque los bosques son pro-
veedores de servicios importantes, como son la regulacién hidrolégica, el mantenimiento
del habitat para la vida silvestre, la provisiéon de materiales de construccién, lefia y plantas
medicinales. Gracias a los bosques y selvas, las comunidades rurales han tenido acceso al
agua, combustibles y materiales de construccion. El acceso a plantas medicinalesy “carne
de monte” ha jugado un papel fundamental en el mantenimiento de las condiciones de
salud de comunidades rurales y urbanas.

Conforme la poblacién se ha concentrado en las zonas urbanas y ha tenido mas acce-
so a la educacion, los bosques han jugado un papel mas importante como base para el
aprovisionamiento de agua, como fuente de materia prima para la produccién de papel
y como fuente de materiales para la construccion, que se emplean directamente en la
fabricacion de muebles o componentes de las viviendas, como pisos, puertas y ventanas,
o bien se emplea de manera indirecta en las cimbras para los colados de concreto. Para la
poblacién urbana, los bosques son un componente importante para asegurar la calidad
de vida, pues por ser espacios abiertos y diversos de belleza escénica, proporcionan servi-
cios culturales, de recreacién y educacion.

En las mejores areas agricolas del mundo, se hace un manejo muy cuidadoso de sus
semillas, suelos y agua porque los agricultores dominan la ciencia y el arte de su actividad
productiva. Estas areas conforman paisajes armonicos que expresan el balance que han
logrado las comunidades de agricultores después de siglos de desarrollo.

De manera semejante, la mejor forma de cuidar el interés publico legitimo que existe
sobre los paisajes forestales ha sido la consolidacion de areas donde las comunidades de
silvicultores estan interviniendo de una manera constante y cuidadosa, desarrollando la
ciencia y el arte del cultivo de las areas forestales naturales, en procesos de aprendizaje
que llevan siglos. Como en las zonas agricolas bien consolidadas, en los lugares del
mundo donde se han consolidado areas con un manejo forestal sostenible, se observan
paisajes armonicos de enorme belleza y gran importancia biolégica.

Para lograr areas de silvicultura sostenible, es necesario emplear practicas que sean
compatibles con la permanencia de los bosques y los elementos biolégicos, econdmicos y
culturales que van asociados a ellos. El empleo de précticas deficientes de tala, transporte

Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo., mayo de 2010.



y aserrio, genera dafnos a la vegetacion y desperdicios que se traducen en impactos am-
bientales inaceptables y en ineficiencias para la empresa forestal.

Si la base del mantenimiento de &reas forestales sanas es la presencia activa, continua
y cuidadosa de comunidades de silvicultores, la ineficiencia en las empresas de esas co-
munidades puede implicar la desaparicion de los cuidadores del bosque y marcar el inicio
de procesos de deterioro que pueden llevar a la deforestaciéon y al empobrecimiento de
la calidad de vida de la gente del lugar y de las areas cercanas. Por esa razén, Rainforest
Alliance, Reforestamos México y el Consejo Civil Mexicano para la Silvicultura Sostenible
estan emprendiendo esfuerzos para aumentar la eficiencia de las empresas de comunida-
des forestales. La eficiencia de dichas empresas es la base de sostenimiento de los siste-
mas de manejo que pueden llevar a la perduracion de las areas forestales.

Para ello, hemos analizado las practicas de administracion de aserraderos de comu-
nidades forestales del centro y norte de México, y junto con los lideres de las empresas
de las comunidades hemos identificado los sistemas que han dado mejores resultados.
La presente publicacion compila las mejores practicas empleadas por dichos aserraderos,
para gue sirvan como referencia en los ejercicios de mejoramiento de los procesos pro-
ductivos de comunidades forestales que estamos apoyando codo con codo, con los lideres
de esas comunidades.

Las practicas que se presentan no son las Unicas relevantes. Hay diversos aspectos den-
tro del manejo de los aserraderos que pueden mejorarse y podrian incluirse en una edicién
posterior de este Manual. Hay procesos antes de que la madera llegue al aserradero que
tienen alto potencial de mejorarse. Las comunidades tienen que enfrentar problemas de
manejo después de la venta de la madera, relacionados con la previsién de necesidades
econdémicas, transparencia en la gestién y rendimiento de cuentas, equidad y desarrollo
social. Todos estos temas pueden abordarse identificando las mejores practicas actuales y
mediante una compilacién semejante a la realizada en este Manual.

Por otra parte, las practicas que hoy se identifican como las 6ptimas también pueden
mejorarse. A través de los procesos de innovacion y transferencia de técnicas, se pueden
dar nuevas generaciones de mejores practicas, las que a su vez podran ser nuevamente
mejoradas, en un proceso sucesivo de mejora continua de las empresas de las comunida-
des forestales.

Esperamos que este modesto esfuerzo, contribuya de manera efectiva en aumentar la
viabilidad de las empresas de las comunidades forestales, reducir sus impactos ambienta-
les y aumentar su eficiencia y de esta manera, contribuya a consolidar paisajes forestales
armonicos que reflejen procesos ambiental y socialmente sanos y vigorosos.

Francisco CHAPELA, RAINFOREST ALLIANCE
ERNESTO HERRERA, REFORESTAMOS MEXICO
SerGlo MaDpRID, ConseJo Civit MEXICANO PARA LA SILVICULTURA SOSTENIBLE



Introduccion

Las empresas de ejidos y comunidades, llamadas empresas forestales comunitarias (EFC),
generalmente han construido economias colectivistas basadas en la extraccién y en la
transformacion primaria de sus materias primas forestales. Se ha estimado que las EFC
generan entre 25000 y 30000 empleos permanentes y temporales en sus aserraderos
y pequenas fabricas de productos secundarios en el pafs. Cominmente estos empleos
son ocupados por personas de los mismos nucleos agrarios —ejidatarios, comuneros y
avecindados—, aunque, en ocasiones, los aserraderos y minifabricas completan su planta
laboral con trabajadores de pueblos vecinos.

Las EFC se encargan de controlar el manejo del bosque, organizar las actividades de
extraccion forestal, transformar la madera en rollo en sus aserraderos y de vender sus pro-
ductos forestales —madera en rollo, madera aserrada, cajas de empaque, tarimas y otros
productos maderables— en los mercados regionales y, eventualmente, en los nacionales.

Aungue no hay estadisticas oficiales sobre la produccion global de las EFC en México,
se ha estimado que de los 7 millones de metros clbicos de madera en rollo que se apro-
vechan legalmente en nuestro pafs, las EFC logran la extracciéon y procesamiento anual de
alrededor de 4 millones de metros cubicos de madera en rollo, principalmente de varias
especies del género Pinus. Una vez que se transforma y vende este volumen, fluyen hacia
el interior de los nucleos agrarios casi 5 mil millones de pesos como ingresos brutos, que
impactan positivamente a sus economias a través de los empleos mencionados.

Vale la pena comentar que los otros 3 millones de metros cubicos, autorizados por la
Secretaria de Medio Ambiente y Recursos Naturales (Semarnat) en las regiones forestales
de México, son vendidos generalmente como arbolado en pie, en un claro esquema de
rentismo, en el cual un gran nimero de empresas privadas externas se encargan de las
operaciones extractivas y de transformacién primaria de las materias primas forestales.
Aungue en este esquema rentista, los habitantes de los bosques tienen escasa participa-
cién y muy pocos beneficios sociales, la mayoria de los casos de rentismo son justificados
econémicamente debido a que los predios forestales estdn muy fragmentados en las
cuencas forestales y, por ende, a que los volimenes por aprovechar son muy pequefos,
situacion que encarece de manera notable el proceso de extraccion y transporte de las
materias primas forestales.

Hay consenso en diversos estudios de agencias de gobierno y de organizaciones de la
sociedad civil en definir claramente que el objetivo principal de las EFC es la generacion
de empleos para ejidatarios y comuneros. Ello se justifica socialmente debido a que los
ingresos de las familias de las regiones forestales del norte de México —Chihuahua y



Durango— dependen casi totalmente de su empleo en las EFC. En cambio, en la mayoria
de las EFC del centro, sury sureste del pafs, normalmente sus economfas familiares se han
diversificado y se complementan con précticas agropecuarias a pequefia escala; aun en
este marco de economias diversificadas, los aserraderos y las fabricas de productos secun-
darios se instalan con el propdsito de generar empleos para su gente.

En general, se puede asumir que las EFC mexicanas se estan organizando y moviendo
hacia un modelo comunitario-corporativo, que requiere de herramientas de competiti-
vidad para disminuir costos de produccion e incrementar su productividad, ademas de
acceder y permanecer en mejores nichos de mercados.

Por otro lado, es relevante mencionar que los estandares minimos exigidos por el co-
mercio internacional de la madera aserrada —aplicados en México por las grandes firmas
minoristas— son, entre otros, los siguientes: a) clasificacion estricta de acuerdo con sus
normas de calidad; b) estufado de madera en ciertas clasificaciones; ) entrega puntual de
los pedidos acordados, en tiempo y en volumen; d) empaquetado y flejado por medida; e)
firma de un convenio de penalizacién para compensar fallas en la entrega de los pedidos,
y f) codigo de barras.

¢Cudntas EFC mexicanas estan actualmente en condiciones de cumplir con estas exi-
gencias del mercado? Para proveer esos nichos de mercados podemos afirmar que quizas
solamente dos o tres EFC de nuestro pais estan en posibilidades de cumplir con esos es-
tandares en el corto plazo.

Obviamente, es deseable que haya una incorporacion gradual de herramientas para
el mejoramiento de la competitividad de las EFC en el mediano plazo. En ese sentido, se
puede iniciar con un proceso de incorporacién de mejores practicas en los aserraderos y
otros centros de trabajo, para establecer un modelo de trabajo y organizacion mas propio
de empresas madereras modernas. También es deseable que la competitividad formal de
las EFC ya se mida oficialmente con algunos de los indicadores exigidos por el comercio
internacional.

Adicionalmente, con las mejores practicas de buen manejo de aserraderos se tratara
de vincular y hacer coincidir valores comunitarios como la identidad y la pertenencia con
los intereses corporativos de las EFC, orientados principalmente hacia el mejoramiento de
sus procesos productivos y a la generacion de empleos.

DuranGo, DGo. acosto be 2010



Manejo y control de madera en rollo en patio

Justificacion
La mayoria de ejidos y comunidades forestales en México que cuentan con ase-

rraderos manejan sus patios de materias primas forestales con una serie de defi-
ciencias, tales como:

e Ausencia de una clasificacion y ordenamiento de la troceria, ni por apariencia
ni por dimensiones, lo que ocasiona pérdidas debido al deterioro de las mate-
rias primas.

¢ Falta de coordinacién entre las areas de corta y los pedidos de los clientes.

e Carencia de controles en patio, en muchos casos sélo se cuenta con controles
elaborados desde las areas de corta.

¢ Generalmente los datos se registran en cuadernos o libretas de notas, no exis-
te un manejo de registros formales para almacenar la informacién.

e En la mayoria de los casos no se dispone de equipos de computo para siste-
matizar la informacion.

En este contexto se hace necesaria la incorporaciéon gradual de buenas practi-
cas que resuelvan la problematica antes mencionada. En esta seccién se propone
gue las empresas forestales comunitarias (ErC) apliquen algunas medidas que
permitan ordenar los patios de los aserraderos, vincular los pedidos comerciales
con el almacenamiento de materias primas y sistematizar los programas de pro-
duccion de madera aserrada desde las areas de corta.

Para la incorporacion de esta buena practica, de bajo costo de aplicacién, se
requiere una computadora y la capacitaciéon de un encargado documentador o
del jefe de patio y del jefe de aserradero en el manejo de hojas de calculo.

Objetivo

Ordenar los inventarios de madera en rollo con el fin de atender los pedidos de ma-
dera aserrada, procurando que dichos inventarios se conserven en un estado 6pti-
mo para su asierre y manteniendo el proceso de transformacion primaria alineado.
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Método de aplicacion
1. En la caseta de vigilancia se aplica un control de la troceria que ingresa al pa-

tio de almacenamiento. El vigilante en turno debera solicitar al operador del
camién, antes de permitir su ingreso y el de la carga, la remision forestal y la
lista de embarque.

La remision forestal es un documento expedido por las delegaciones de
la Secretaria de Medio Ambiente y Recursos Naturales (Semarnat) que acre-
dita, para efectos de transporte, la legal procedencia de las materias primas
forestales y mantiene un control del volumen de madera en rollo extraido.
Estd compuesta por tres hojas: original y dos copias; el destino final del docu-
mento original es la empresa forestal que transformara la materia prima. Una
de las copias la entrega el ejido forestal a la Semarnat; la otra se archiva en el
departamento de documentacién del ejido.

La lista de embarque es un control interno producido desde el area de
cortas por el personal encargado de las labores de extraccién. En ésta debe
aparecer una descripcion del producto, a saber: nimero de piezas, volumen
total en metros cubicos y calidad de la materia prima. El volumen total que
se registra en este documento debe coincidir con el volumen que ampara el
documento de la remision forestal. En resumen, este control se usa para regis-
trar las entradas de troceria a patio, permite comparar la cantidad de volumen
que llega de monte con la cantidad de volumen que se recibe en patio y, a
su vez, llevar un reporte periédico (semanal o quincenal, segun el periodo de
pagos) de las gruas, los fletes y los fleteros que han operado en las labores
de aprovechamiento en el bosque y transporte de la materia prima.

El responsable de la caseta de vigilancia permitira el ingreso de los vehiculos
con madera en rollo, una vez que sus conductores hayan acreditado la totalidad
de la documentacion citada.

El encargado de recibir la troceria en patio revisara con especial atencion
en la remision forestal, la informacion sobre la materia prima (nimero de tro-
zas, descripcion y volumen en metros clbicos) y el transporte empleado para
acarrearla desde el monte al patio.

. Después de que el encargado verifica la documentacién, se realiza el descar-

gue, la revision y medicion de la troceria. Al hacer la revision se descuenta el
volumen de madera en rollo que presenta pudricion, quemaduras, malforma-
ciones, etc. y se establecen las calidades de cada pieza: primaria, secundaria
o aprovechamiento (asociado generalmente con las puntas y ramas de los
arboles). Este criterio de calidad de la materia prima integra varias caracte-
risticas de forma de la troza: conicidad, curvaturas, cicatrices, aviejamiento y
dimensién (tanto el diametro como la longitud son considerados, este criterio
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varfa y depende de acuerdos comerciales entre productores y compradores,
generalmente se considera que una troza secundaria no puede tener un dia-
metro menor a 8 pulgadas, ni una longitud menor a 8 pies, por el contrario,
estas caracteristicas corresponden a la calidad de aprovechamiento).

El manejo de la troceria puede ser manual, semimecanizado o mecaniza-
do. El sistema empleado dependera del tamafo del aserradero, de los volu-
menes de madera que se manejen y de las caracteristicas del terreno donde
se ubica el patio de troceria. El sistema semimecanizado funciona como un
modelo ideal en aserraderos medianos; las labores de descargue, apilado o
acercamiento de las trozas al aserradero las realizan operadores con herra-
mientas como los ganchos troceros y pueden apoyarse con algunos equipos
como malacates, gruas, montacargas, etc.

Simulténea a la revision y clasificacion, se lleva a cabo la mediciéon de cada
una de las trozas: se miden en centimetros los diametros de ambos extremos
sin incluir la corteza (D1 y D2) y la longitud en pies lineales sin incluir los re-
fuerzos. Se recomienda que el refuerzo, en largos, de la troceria que llega de
monte no exceda las 3 pulgadas. Generalmente, los didmetros son medidos
con flexémetro y la longitud con cinta métrica. La informacion se registra en
la hoja de trabajo para la recepcién de troceria.

3. La informacién registrada en patio se lleva a la oficina de documentacion del
ejido y se captura en el sistema para obtener la cantidad total y por calidades,
del volumen en metros cubicos de madera en rollo recibida y dar de alta el
volumen en el inventario de materia prima.

4. En el patio de almacenamiento se hace fisicamente la separacién y clasifica-
cion de las trozas segun su calidad, didmetro y longitud. La troceria se enton-
ga o apila sobre rieles o trozas dispuestas transversalmente para evitar el de-

Manejo y control de madera en rollo en patio

Iza. Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo., mayo de 2010; Der. Comunidad Indigena de
Nuevo San Juan Parangaricutiro, Mich., mayo de 2010.
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terioro generado por su contacto directo con el suelo. Las tongas se orientan
de este a oeste para evitar dafos en los extremos de la troceria causados por
los vientos del norte y se ubican cerca a la descortezadora y/o aserradero, con
la finalidad de optimizar recorridos, uso de combustible e inversién de mano
de obra, asi como de evitar “tiempos muertos” y desgaste de los equipos y
herramientas.

Para disminuir el deterioro de la madera en rollo, especialmente si no se
va transformar en las siguientes semanas y, mas aun, si su almacenamiento en
patio coincide con la temporada de lluvia, se aplica sobre los extremos de las
trozas una mezcla de agua, baba de nopal (mucilago), sal y cal. El preparado
se elabora adicionando a 200 litros de agua 50 piezas o pencas de nopal, los
cuales se dejan reposar 3 dias dentro del agua, dia final en el que se extraen
los nopales y se continua adicionando a la mezcla un bulto de cal y 3 kilos de
sal entera; se deja reposar durante doce horas mas y se aplica con una brocha
de ixtle en ambos extremos de la troza.

5. La selecciéon de la materia prima que va a ingresar al aserradero depende del
patrén de produccion. Por patron de produccion se entiende el nimero de
piezas de dimensiones especificas que se deberdn producir en el aserradero
para cumplir con los pedidos de los clientes en un periodo determinado. Los
pedidos de los clientes son, pues, la pauta para acomodar y disponer de la
materia prima en patio, segun sus caracteristicas de calidades, didmetros y

oned Us 0]joJ Ua RIBpRW 3P [0J1U0d A Olaueyy

longitudes.

Un manejo ideal del inventario de la materia prima se alcanza en parte,
mediante la practica de “primeras entradas, primeras salidas”; en la cual se
da prioridad a la troceria que lleva almacenada mas tiempo en patio, para

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.



alimentar el proceso de transformacion en el aserradero. Se recomienda esta
practica para evitar que la troceria quede oculta y rezagada; condicién que
genera deterioro y pérdida del material, debido a la disminucién del contenido
de humedad, el ataque de mancha e insectos y el rajado en los extremos de
las trozas.

Después de la seleccion se procede a dimensionar la troceria, dando a
cada troza una longitud determinada en funcién de los pedidos de los clien-
tes. Es importante optimizar las largas longitudes al momento de hacer el
dimensionado; éstas aumentan el valor del producto, mientras se disminuyen
los tiempos en el proceso de asierre. Posterior, se induce al proceso de asierre
aquella troceria considerada como primaria y secundaria; la fabrica de tarimas,
generalmente es el destino final para la troceria de calidades inferiores.

El dimensionado de la troceria debe realizarse en patio, ya que dimen-
sionar en monte significa abaratar la materia prima, aumentar los costos de
extraccion y de flete, disminuir el volumen de madera transformable y elevar
los riesgos de aparicion de mancha en la madera en rollo, al tener mayor
superficie desprovista de corteza. Llevar el arbol completo hasta el patio de
troceria es una practica que evita la clasificaciéon desde monte y los habitos
viciados que generan pérdida a los productores del bosque.

Forestal Vizcaya, Durango, Dgo., abril de 2010.
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6. Los datos compilados diariamente en cada uno de los formatos se llevan al sis-
tema en un reporte diario de troceria recibida en el patio de almacenamiento.
Esta hoja de calculo permite llevar un control diario de las entradas de madera
en rollo a patio y sus existencias.

Formatos

e Remision forestal

e Lista de embarque de monte a patio

e Lista de recepcion de la madera en rollo

e Control de la madera en rollo que ingresa al patio de almacenamiento

e Reporte diario de ingresos de madera en rollo al patio de almacenamiento

Beneficios

e Se asegura que la materia prima que ingresa al patio proviene de bosques que
cuentan con un programa de manejo.

¢ Aumento de la eficiencia en las labores de patio, al disponer de una materia
prima clasificada y organizada.

¢ Se minimizan los retrabajos del manejo de la troceria y por lo tanto el esfuerzo
fisico invertido, asi como el desgaste de la maquinaria y el consumo de com-
bustibles y lubricantes.

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo., mayo de 2010.



Disminucion del deterioro o merma de calidad de la troceria.

Se favorece la existencia en patio de troceria de largas longitudes.

Se mantiene un control interno de las entradas de la materia prima a patio y
las salidas de la misma al aserradero.

Mayor productividad del aserradero al alinear el abastecimiento de la materia
prima con el patrén de produccion.

Fuentes de informacion

Comunidad Indigena de Nuevo San Juan Parangaricutiro, Nuevo Parangaricu-
tiro, Mich.

Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo.

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo.

Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo.

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo.

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo., mayo de 2010.
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Descortezado

Justificacion

Algunas empresas forestales comunitarias (ErC) iniciaron el descortezado de la
madera en rollo, por el surgimiento de ciertos mercados que permitieron hacer
un aprovechamiento integral de sus materias primas, posibilitando el estableci-
miento de economias mas diversificadas, en las que se logra hasta un aprove-
chamiento de la corteza, tanto como combustible para sus estufas de secado,
como abono organico en sus actividades agricolas. Sin embargo, la practica del
descortezado todavia no esta extendida en la mayoria de las EFC, ocasionando la
siguiente problematica:

¢ Pérdida de madera de la mejor clase (“2 y mejor”) que se va adherida en las
tiras y costeras de la troza.

¢ Altos costos en el mantenimiento de equipos de corte (principalmente sierras
cinta).

¢ Bajos rendimientos por exceso de maniobras en el asierre.

¢ Acceso limitado a los mercados de astilla para papel.

La implementacién del descortezado, si se opta porque esta practica sea me-
canizada, requerird de una inversion que oscilarad entre 500000 y un millén de
pesos. Los programas de la Conafor y otras instituciones pueden subsidiar par-
cialmente la adquisicion de este tipo de equipos.

Si algunas ErC deciden incorporar esta practica a través del descortezado ma-
nual, pueden generar entre cuatro y diez empleos por empresa comunitaria;
dependiendo de los volimenes de troceria disponibles y del programa de pro-
ducciéon de madera.

Objetivo

Eliminar la corteza de la madera en rollo con el fin de optimizar su transformacién
en madera aserrada, incrementar el rendimiento de madera de las mejores clases
y maximizar la vida util de las sierras cinta y otras partes del equipo de asierre.

Comunidad Indigena de Nuevo San Juan Parangaricutiro, Mich., mayo de 2010.
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Método de aplicacion

1. Separar la corteza de la madera es una practica que se realiza tanto de forma
manual como mecanizada. El descortezado manual se emplea en aserraderos
gue no manejan volumenes altos de madera en rollo y/o cuando la mano de
obra tiene un bajo costo; utiliza la fuerza de trabajo de los operadores y he-
rramientas como hacha, pala o cuchillo de descortezar. Otras caracteristicas
importantes que hacen mas eficiente el descortezado manual son las largas
longitudes y el minimo tiempo de almacenamiento de la troceria. Casi todos
los aserraderos que manejan grandes voliumenes de madera, poseen unidades
para el descortezado mecanico. Los equipos mas comunes son de dos tipos: la
descortezadora anular y la de cabeza movil; la primera consta de un eje porta
cuchillas que al girar corta la corteza y la arranca; en la segunda, la troza es
sostenida y girada por un sistema integrado, es la mas empleada actualmente
en los aserraderos mecanizados del pais.

El area de descortezado debe ubicarse cerca de la rampa de troceria del
aserradero. Si corresponde a un proceso mecanizado, es ideal que la descor-
tezadora esté instalada independiente del aserradero, por si se presenta cual-
quier falla o retraso en alguna de las dos areas, no se afecten las operaciones
normales de la otra.

2. La troza ya dimensionada y saneada en patio se induce al area de descorteza-
do; es importante resaltar que la troza debe llegar al equipo lo méas uniforme-
mente posible, libre de ramas, nudos secos sobresalientes, tableados, etc. que
disminuyan el funcionamiento 6ptimo de la maquina y eviten un desprendi-
miento de la corteza. La presencia de ramas en la troza puede ocasionar que
las bandas de la cabeza movil se aflojen, resultando en una disminucién de la
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produccion y en un mayor consumo de energia. En la descortezadora gene-
ralmente opera un encargado del equipo y un auxiliar, mas el responsable de
alimentar con la troceria la rampa de entrada del 4rea de descortezado.

3. En el caso de la descortezadora de cabeza movil, se recomienda que la cabe-
cilla flotante esté equipada con placas rectas, desmontables, de carburo de
tungsteno o de acero en su defecto debido al alto costo de las primeras. El
funcionamiento adecuado de las placas generan un desprendimiento unifor-
me de la corteza, sin necesidad de desgarrar el material alburente. Al tener las
placas dos filos, se hace aproximadamente un volteo de las placas cada mes,
para optimizar la operacion del equipo. El mantenimiento preventivo se realiza
una vez por semana y consiste en la revisién y ajuste de bandas, lubricacion,
engrasado y verificacion de los niveles de aceite hidraulico.

Es importante realizar ejercicios periddicos para medir la eficiencia del des-
cortezado; para ello se compara el diametro de la troza antes y después del
descortezado (sin tomar en cuenta la corteza). Asimismo, el funcionamiento
de la descortezadora se diagnostica observando la superficie de la troza des-
pués del desprendimiento de la corteza y el tipo de material que predomina
en el subproducto corteza. Si la superficie de la troza presenta pérdida del
material alburente, se recomienda calibrar la cabecilla del equipo.

4. El descortezado produce un subproducto que requiere de un manejo y un des-
tino final. El almacenamiento de la corteza dependera de su rotacion o salida
del rea de descortezado, se hace en tolva, silo, tréiler o sobre el suelo mismo;
su almacenamiento y transporte representan un costo bastante considerable
dentro de la practica. Usualmente, los aserraderos que tienen integrado cama-
ras de secado a su proceso productivo, utilizan la corteza como combustible

Descortezado

Iza. Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010; Der. Ejido Vencedores,
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para generar calor. Las comunidades que producen planta forestal general-
mente emplean este mismo subproducto, como sustrato o insumo para la
elaboracion de compostas, que incluso pueden llegar a ser comercializadas
para jardineria, actividades agricolas y/o acciones de acondicionamiento de

suelos.

. Para determinar el costo de la practica del descortezado mecanizado, se su-

man los costos asociados a: mano de obra invertida, consumo de energia del
area, reposicion de herramienta, aplicacion de lubricantes, labores de mante-
nimiento preventivo, remocion de la corteza y depreciacion del equipo.

Se estima en promedio, para varios aserraderos del estado de Durango,
que por turno de 8 horas se descorteza un volumen de madera en rollo igual a
127 m3, del cual se almacena cierta cantidad de madera en rollo descortezada,
por si se presentara alguna averia en el equipo que impida su funcionamiento
normal.

Mediante un ejercicio de descortezado manual de madera de pino, se re-
portd que un trabajador promedio, con una pala descortezadora, descorteza
aproximadamente en una hora, 8 trozas de dimensiones de 20 cm de diame-
tro por 8 pies de largo; lo que equivale a un volumen aproximado de madera
en rollo descortezada de 5 m3/turno de 8 horas/trabajador. En Michoacan se

Forestal Vizcaya, Durango, Dgo., abril de 2010.



reporta que una cuadrilla, operada por seis trabajadores usando hacha, des-
corteza un volumen aproximado de troceria fresca de 68 m3/turno.

Beneficios

Optimo rendimiento de los equipos y la maquinaria: velocidad de corte, volu-
men de produccién, precision en el dimensionado y calidad en el acabado de
la madera.

Aumento en la produccién de madera de las mejores clases. No descortezar
implica que la madera de precios de venta superiores en los mercados, se va
adherida en las costeras de la troza con los primeros cortes.

Descarta materiales abrasivos adheridos a la corteza (arena, piedras, clavos,
etc.) asegurando mayor durabilidad del equipo de corte.

Disminucién de costos al prolongar la vida atil de las sierras y evitar el desgaste
excesivo de herramientas y materiales.

Incremento de los residuos utilizables de aserrio.

Mejores precios de venta al ofertar un material celulésico de alta calidad con
menor porcentaje de corteza.

Aprovechamiento de la corteza.

Fuentes de informacion

Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo.
Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo.
Forestal Vizcaya, Durango, Dgo.
Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo.

Industrial Forestal El Yaqui,
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Asierre

Justificacion
Existen alrededor de 600 centros de transformacion primaria de productos fo-
restales en nuestro pais, sélo unas 20 empresas forestales comunitarias (ErFC)
cuentan con aserraderos debidamente equipados para la obtencién de madera
aserrada; han incorporado herramientas para optimizar el uso del carro escuadra
y de la torre principal. El coeficiente de asierre de estos aserraderos se ubica entre
50y 60% y su volumen de madera aserrada varia entre 212 y 230 pies tabla.
Esta situacion permite un buen nivel de competitividad en el mercado gené-
rico de la madera aserrada y contrasta con la realidad de la inmensa mayoria de
las EFC del pais, donde todavia se presenta una serie de situaciones que originan
la siguiente problematica:

¢ Exceso de maniobras para el manejo de trocerfa en el banco de volteo, carro
escuadra y torre principal.

e Bajo rendimiento por escaso mantenimiento de los componentes del carro
escuadra y de la torre principal.

¢ Baja produccion de madera de las mejores clases por falta de capacitacion del
aserrador y por equipos incompletos.

Para optimizar los equipos de asierre, disponibles en los aserraderos de la
mayoria de las EFC, se requerird de la instalacion fisica de herramientas comple-
mentarias, cuyo valor oscila entre 200000 y 500 000 pesos; ademas de los costos
de capacitacion del “maestro” aserrador y de los operadores del carro escuadra.
Actualmente los programas de la Conafor ofrecen financiamiento tanto para la
adquisicion de dichas herramientas como para la referida capacitacion.

Objetivo

Transformar la madera en rollo en madera aserrada, optimizando la productivi-
dad y la obtencion de piezas de alta calidad, para satisfacer los requerimientos
del mercado y mantener estable la produccién diaria.

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.
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Método de aplicacion

Para describir de una manera mas efectiva la practica de asierre, en esta seccién
se han agrupado las actividades correspondientes a los puestos de trabajo de la
rampa de trocerfa, el banco de volteo, el carro escuadra y la torre principal. Los
cargos de los puestos de trabajo corresponden, respectivamente, a volteadores,
clavadores y marcador, aserrador y primer manteador. Este conjunto es el ele-
mento responsable de la primera transformacién de la madera en rollo a madera
aserrada.

1. La troceria descortezada es transportada y acomodada sobre la rampa de tro-
cerfa, de forma que el extremo del didmetro menor de cada troza se oriente
hacia la direccion donde esté ubicado el compensador del carro escuadra, ge-
neralmente hacia la torre principal. Esta primera estacion de trabajo del aserra-
dero funciona como una “sala de espera” de volumen de madera en rollo, con
disponibilidad suficiente como para evitar tiempos muertos en el aserrado.

La rampa de troceria se ubica perpendicular al carro escuadra, con una
pendiente maxima de 3%. Cuenta con tres cargadores, ya sean de madera o
metalicos, de los cuales el central debe medir dos pulgadas mas alto que los
extremos, para que los volteadores puedan girar la troza con facilidad.

Sobre la rampa se mide fisicamente la trocerfa; calculando un didmetro
promedio a partir de dos medidas que se toman en cada uno de los extremos
de la troza. Los datos se registran en una hoja de trabajo que al ser llevados al
sistema, permiten manejar un control interno del volumen de madera en rollo
que se recibe diariamente en el aserradero. En la hoja de trabajo, se consignan
los didametros de la troceria ya dimensionada en una longitud en pies lineales

Izq. Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo., mayo de 2010; Der. Ejido Vencedores,
San Dimas, Dgo., mayo de 2010.
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conocida; en el control interno u hoja de célculo, se cuantifica el volumen de
madera en rollo que recibe diariamente el aserradero y que sale del inventario
de troceria del patio.

Simultdneamente se realiza una inspeccion ocular para identificar y elimi-
nar objetos incrustados en las trozas, con herramientas como: martillo y cincel
o cepillos de alambre.

2. Latroza es conducida al carro escuadra asegurando una alimentacién continua
y oportuna de materia prima hacia la torre principal. El nimero de trabajado-
res en el banco de volteo, conocidos como volteadores, dependera tanto de
su agilidad y rapidez en subir y voltear la troza en el carro escuadra, como del
grado de mecanizacion que exista en la rampa'y el carro. Si el volteo y acomodo
de la troza en el carro escuadra, se realizan manualmente utilizando ganchos
troceros, se recomienda emplear un apoyo de madera, conocido cominmente
como tacédn, que facilite las maniobras de los volteadores. Ademas de esta
practica, se puede instalar una solera metalica sobre los cargadores o vigas de
madera de la rampa de trocerfa, para facilitar el movimiento de las trozas.

Mecanismos como un freno y cargador de trozas, unas palometas o un
“negro” (volteador) son elementos que facilitan las maniobras en el banco
de volteo. Generalmente son sistemas hidraulicos activados por el aserrador;
su buen funcionamiento y la optimizacién de su productividad, dependeran
principalmente del mantenimiento rutinario que se les brinde. El grado de
mecanizacién mas adecuado responde mas bien al tamafio del aserradero y a
las dimensiones de la troceria que se manejan en él.

El carro escuadra es una herramienta del aserrador y su objetivo es empu-
jar el trozo hacia la sierra banda, para aplicar la cantidad de cortes necesarios

Asierre
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bajo las medidas que él defina. El carro escuadra debe tener un compensador
o “falsa escuadra”, que permite compensar de manera eficiente la diferencia
entre los gruesos de la troza y obtener la madera de las mejores clases en
largas longitudes.

El nimero de trabajadores que asisten en el carro escuadra o clavadores,
debe ser igual al numero de escuadras que tiene el carro; también depende de
su agilidad y experiencia en las maniobras de montaje, las mismas que asegu-
ran que la troza quede recargada en las escuadras del carro.

3. La troza se acomoda en el carro escuadra con su extremo de didmetro menor
en la parte delantera del carro, dirigido hacia el compensador. Esta accién
favorece el corte de la sierra, pues comenzara cortando por lo blando en vez
de lo duro; en la parte del didmetro mayor de la troza se encuentra la madera
mas vieja, cicatrices, desvio de las fibras, etc. Es importante que al llegar a la
parte dura de la troza, la sierra ya tenga una linea de corte definida con un
esfuerzo uniforme. Dicho acomodo de la troza permite ademas que el ase-
rrador observe con mayor facilidad su parte mas nudosa. De la alineacién de
la troza se encarga el aserrador, tarea que se realiza facilmente si toma como
referencia el saliente de las escuadras, con relacién a la distancia que pasan
de la sierra. Después del alineado los clavadores enganchan y fijan la troza,
empleando los ganchos sujetadores del carro escuadra, accién que evita mo-
vimientos y garantiza cortes mas precisos.

4. La decision de los cortes que se realizan en un aserradero depende de dos
factores principales: por un lado las caracteristicas de la troza y por otro los
pedidos de los clientes. Lo ideal es que se combinen ambos procedimientos.
El aserrador es el responsable de decidir como cortar la troza; mediante sefias

9.I9ISyY
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indica al marcador la siguiente posicion de la troza, la medida que requiere
el corte y cuantas piezas se van a producir; opera ademas el viaje del carro
escuadra y el equipo mecanizado de volteo de las trozas (freno y cargador de
trozas, palometas o “negro”). La escala del carro escuadra, en regla, tipo reloj
o tambor, debe estar ubicada al frente del marcador, y de forma muy visible
para maximizar la exactitud de la medida del corte.

Se recomienda como control de la produccién, realizar continuamen-
te ejercicios de calibres en las piezas aserradas, midiendo el espesor de una
muestra seleccionada al azar, para verificar tanto si la escala del carro esta
bien calibrada como si el marcador esta realizando con precisiéon la medida
del corte.

5. El aserrador debe calcular un corte para obtener una cara de 4" (pulgadas); si
no es suficiente en el primer paso por la sierra cinta, debera dar otro corte de
174", 3/8" 0 1/2" de espesor, segln se necesite para obtener la cara de 4" con sus
respectivos refuerzos; sin exceder un grueso de una pulgada. Esto en funcién
de elevar el coeficiente de aprovechamiento de la madera aserrada y maximizar
la produccion de madera ancha.

Es conveniente sefialar que el refuerzo estandar en el norte del pafs es de
1/8" para piezas de 7/8" y una pulgada de espesor; mientras que en el centro
y sur, el refuerzo estandar es de 1/4” tanto para piezas de 3/4” como de una
pulgada. A partir de los 5/4" de espesor se maneja 1/4” de refuerzo. A nivel
nacional el concepto de refuerzo en la madera aserrada, esta integrado a la
dimensién comercial de la pieza; por ejemplo, la madera de 3/4” de espesor
comercial, en realidad es de 7/8" si se cuantifica el 1/8" de refuerzo que asume
el productor. El aserrador buscara que el primer corte, el de la primera cara de

Asierre
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la troza, produzca una pieza de madera de 7/8” de espesor; con el objetivo de
disminuir los desperdicios de la madera al momento de sanear los cantos en
la maquina desorilladora.

Para lograr un asierre éptimo se emplean diferentes métodos y técnicas
para elaborar diagramas de corte. El método de asierre es el procedimiento
que se aplica a la troza para convertirla en una pieza aserrada. En la gran ma-
yoria de aserraderos a nivel nacional se emplea el patrén de asierre por volteos,
ya sea por el método de cortes tangenciales o el de asierre al cuarto. El asierre
al cuarto o radial se aplica para algunas maderas duras o cuando se desea
gue la cara de la pieza exhiba los radios medulares de la madera, como en el
caso de la madera de encino. El asierre mediante cortes tangenciales es el mas
comun para procesar la madera de pino, maximiza la produccién de piezas
de clase 3 y mejores, y se emplea para especies que exhiben en la cara de las
piezas la veta de la madera o sendas de los anillos de crecimiento.

. Se continlia cortando las piezas sencillas, o dobles si el aserradero tiene una

reaserradora, hasta que se obtenga el total de las piezas de clase 3; en el mo-
mento en que aparezca el duramen se debera dar vuelta a la troza, para no
mezclar diferentes clases de madera en una misma tabla y por consiguiente
no disminuir su precio en el mercado.

El aserrador activa el movimiento de avance y retroceso del carro escuadra
por medio de un sistema de friccion mecanico, hidraulico o neumatico; y con-
trola también la velocidad del movimiento del carro, misma que dependera de
las necesidades del corte y las caracteristicas de la troza.

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.



Si la troza no es de alta calidad el producto ideal que buscara el aserrador
serd la obtencién de madera ancha (8", 10" y 12" de ancho) y de larga longi-
tud (de 8 a 20 pies de largo); piezas mas largas de 20 pies son aprovechadas
para pedidos especiales como waldras, vigas y polines. Si la troza es de alta
calidad, el aserrador debera ser astuto para obtener madera aserrada de clase
3 y mejores, poniendo atencion en la madera de clase “2 y mejor”, que son
las de mayor demanda en el mercado de la madera para molduras.

Para aserrar troceria menor de 30 cm de diametro se recomienda que sélo
se le den tres volteos en el carro escuadra, para reducir tiempos muertos y
elevar el porcentaje de madera ancha. La troceria que presenta una curvatura
excesiva se acomoda en el carro escuadra con su parte irregular hacia la sierra,
nunca hacia arriba o abajo; al aserrar trozas torcidas sélo se deben producir
piezas de espesores menores a una pulgada. Si la troza presenta una rajadura,
el corte debe hacerse paralelo a ésta, para evitar que el mismo defecto se
repita en muchas piezas.

Un funcionamiento éptimo de los equipos es el resultado, en buena me-
dida, de aplicar una practica adecuada de mantenimiento preventivo, la cual
permite estandarizar la produccién de volumen de madera y mantener los
costos de produccion. Variables como el rendimiento y la calidad del maquina-
do de la madera se controlan positiva y negativamente por factores asociados
al carro escuadra y su trayecto hasta la torre principal.

Nuevamente el aserrador es el encargado mas competente para identifi-
car deficiencias originadas en este puesto de trabajo. Es necesario que aplique

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.
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una serie de controles para diagnosticar el funcionamiento del carro escuadra
y su intervencién en el rendimiento y calidad de la produccién, como:

9.I9ISyY

o Alineacién, limpieza y lubricacién de las vias.

o Existencia de un espacio o “luz” entre la via guia y la rueda del carro es-
cuadra.

o Tension del cable de acero que controla el avance y retroceso del carro
escuadra, el cual debe estar lo suficientemente tirante sin llegar a estar

tenso, para que facilite y eficiente esta accion.

La torre principal, el carro escuadra y su sistema: semimecanizado, meca-
nizado o automatizado, conforman un conjunto integral en el que no opera
uno sin el otro. La operacién de la torre principal esta ligada a la operacion del
carro escuadra y su sistema de avance y retroceso.

7. El equipo para los cortes de la troza es la sierra banda, la cual tiene ventajas
en comparacion con las sierras circulares usadas en décadas pasadas, ya que
favorecen el rendimiento del aserrado. Sus partes determinantes en el buen

funcionamiento del equipo de corte son:

° Volantes: superior e inferior
o Sierra cinta

o Chasis o0 base

o Torre

o Gufas (movil y fija)
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o Contrapeso
° Polea

Asierre

Otras piezas que influyen en el rendimiento de la operacion son el lim-
piador de los volantes, el desviador del aserrin y el gotero adaptado a la guia.
Para mantener la produccién y asegurar un maquinado gue permita la ob-
tencién de madera de calidad, el aserrador debera verificar constantemente
el tensado de la sierra cinta y su ubicacion respecto a los volantes, la posicion
de la guia, la aplicaciéon de lubricantes como diesel, el suministro de agua, la
alineacién y la limpieza de la cara de los volantes, y la lubricacién y engrasado
de sus baleros y chumaceras.

Para asegurar un maquinado éptimo de la madera, se recomienda que:

o E| drea dentada de la sierra trabaje 174" afuera del canto de los volantes
para evitar que se rompa algun diente.

° Los volantes estén alineados para evitar vibraciones del equipo, que inci-
den sobre el maquinado de la madera y roturas en la sierra cinta.

o Exista una placa para la limpieza permanente de la banda del volante. La
placa puede ser de plomo, bronce o metales suaves.

° Los baleros y chumaceras de los volantes estén lo suficientemente |u-
bricados y engrasados. Esta actividad estad integrada al mantenimiento
preventivo que se debe realizar como minimo una vez por semana.

° La guia esté dotada de unos taquetes de madera blanda o corchos, que
le den rigidez a la sierra y la mantengan fija.

Izq. Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo., mayo de 2010; Der. Ejido Vencedores,
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Haya un suministro continuo de agua por medio del gotero, evitando un
calentamiento de la sierra cinta y favoreciendo la limpieza del brazo gufa.
Se aplique diesel sobre la sierra cinta para lubricarla y disolver la resina
que se pega sobre la superficie de la sierra.

La sierra cinta se cambie cada 3 a 4 horas; aunque la rotacion de las
sierras dependa del programa de produccién, lo mas importante es no
castigar el acero de la sierra y mantener mayor velocidad y precision en el
corte.

El aserrador debe manejar el brazo guia hacia arriba o hacia abajo segun
el diametro de la troza para mantener firme la sierra cinta al momento del
corte. Que el brazo guia se disponga lo mas proximo posible al borde de
la troza implica mayor precisién en el corte, incremento en la velocidad
de avance y por ende mayor volumen de produccion.

El primer manteador desahoga el puesto de trabajo dirigiendo las piezas
aserradas o subproductos hacia el siguiente puesto o area de trabajo. Por
ejemplo, la madera aserrada es dirigida a la reaserradora, al desorillador
o al trocero péndulo, dependiendo de las condiciones del aserradero y del
producto final que se quiera obtener. En el caso del capote o subproduc-
to del asierre principal que resulta de las costeras de la troza, el mantea-

Forestal Vizcaya, Durango, Dgo., abril de 2010.



dor lo separa para enviarlo a la linea de recuperacién. De este puesto de
trabajo se obtienen subproductos como el aserrin y el capote; este Ultimo
se envia a la fabrica de recuperacién para ser transformado en tarima,
cuadrados para mango de escoba o material para caja de empaque.

Formatos

Registro de la madera en rollo que ingresa al aserradero
Reporte diario de ingresos de madera en rollo al aserradero

Beneficios

Incremento del volumen de la produccién al optimizar las maniobras de la
troceria y los cortes.

Aumento de la produccién de madera aserrada de alta calidad.

Disminucién de los costos de produccion al reducir tiempos muertos y al usar
y mantener debidamente los equipos y las herramientas de corte.

Se mantiene la continuidad del proceso y la velocidad del corte favoreciendo
el rendimiento del volumen de la madera aserrada.

Menor desperdicio de madera y refuerzos en gruesos adecuados al realizar
cortes de mayor precision.

Fuentes de informacion

Aprovechamientos Silvicolas del Noroeste, Santiago Papasquiaro, Dgo.
Comunidad Indigena de Nuevo San Juan Parangaricutiro, Nuevo Parangaricu-
tiro, Mich.

Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo.

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo.

Forestal Vizcaya, Durango, Dgo.

Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo.

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo.
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Desorillado y dimensionado

Justificacion
El mercado de la madera aserrada exige que las piezas estén debidamente di-

mensionadas en anchos y en largos, con sus respectivos refuerzos. Sin embargo,
todavia persisten practicas inadecuadas que generan las siguientes situaciones:

® Exceso de refuerzos en anchos y largos.

¢ Saneamiento ineficiente de la madera aserrada por falta de equipamiento y de
capacitacion.

e Volumenes elevados de madera angosta con poca demanda (4 y 6 pulgadas).

¢ Altos volumenes de subproductos de menor valor en los mercados.

Es necesario disefiar un programa de capacitacion para el manejo eficiente del
desorillador y del trocero péndulo. Las inversiones para optimizar el funciona-
miento de ambos equipos son muy bajas y pueden financiarlas los productores.

Tanto el saneamiento como el dimensionado en el desorillador y en el trocero
péndulo, son practicas que mejoran la clase de la madera aserrada y la ajustan
a las medidas comerciales que requieren los mercados. Con la aplicaciéon de esta
herramienta se asegura la disminucion de los desperdicios del aserradero y un
porcentaje moderado de recuperacion de subproductos.

Objetivo

Mejorar la calidad y clase de la madera aserrada y asignar a las piezas las dimen-
siones comerciales requeridas, para incrementar rendimientos en las maderas
anchas y aumentar el volumen de madera de los mejores grados.

Método de aplicacion

Se ha reunido en esta seccién los puestos de trabajo del desorillador y del troce-
ro péndulo, los cuales permiten sanear, en anchos y largos respectivamente, la
madera aserrada proveniente bien sea de la torre principal o de la reaserradora.

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo., mayo de 2010.
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El saneamiento de una pieza de madera aserrada implica uno o varios cortes que
aumentan el valor de la pieza.

1. La madera aserrada es inducida al desorillador para asignarle un ancho co-
mercial y/o para sanearla si asi lo requiere; con el saneamiento se elimina la
presencia de corteza y secciones de madera dafada, como: rajaduras, pudri-
ciones, gemas, faltantes de aristas, presencia de duramen en la tabla, etc.

El operador del desorillador deberd examinar la tabla para decidir cuantas
piezas son convenientes obtener, de qué anchos y cuantos cortes hacer. El
proposito es el de lograr el ancho maximo de la tabla, valorando apropiada-
mente la calidad de la pieza (caracteristicas tanto de formacién de la madera
como del maquinado) y permitiendo los defectos y tolerancias que acepta el
grado de clasificacion, para mantener el rendimiento de la produccion. No
es suficiente que el operador del desorillador sea un operador adiestrado, es
necesario que esté capacitado para tomar la decision mas apropiada.

2. La ejecucion de esta labor puede ser mecanica o manual. El equipo consta de
una escala y un brazo guifa portadiscos, que en ciertos casos tiene dos o tres sie-
rras. En el desorillador de tres sierras dos son fijas y una movil, conocida como
viajera. La sierra movil va dirigida mas hacia el centro y las dos fijas hacia ambos
extremos del desorillador, facilitando el dimensionado en ancho de las maderas
y su rendimiento. El desorillador tiene dos cuadrados metalicos tipo PTR (perfil
tubular rectangular) en ambos extremos de la maquina, conocidos como escan-
tillones, cuya area es de 2 x 2 pulgadas. Los escantillones tienen bisagras que
permiten su levantamiento para aumentar las posibilidades de anchos en los
cortes de las piezas, mientras se le da versatilidad y precision al corte.
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Las sierras fijas estan ubicadas, respecto a los extremos de la maquina
desorilladora, a una distancia conocida, condicién que permite obtener de
manera versatil y con mayor precision los anchos comerciales de las piezas.

En el desorillador de tres sierras, el escantillén del lado izquierdo permite
realizar cortes de tres medidas especificas, con diferencia de 2" (pulgadas) cada
una; mientras del lado derecho se obtienen dos medidas. Sélo las piezas de
madera que llegan al desorillador con un canto, se maniobran con los escanti-
llones, por el izquierdo las que permiten anchos comerciales de 4", 6" y 8”, y por
el derecho las que den 10" y 12" de ancho; incluidos los refuerzos. Realizando
este ejercicio se asegura que las tiras que se obtengan de los cortes, tendran el
ancho adecuado para inducirlas a cuadrado para mango de escoba.

Si se pretende sanear una pieza ancha o darle medidas comerciales con el
uso de la sierra movil en el centro del desorillador, se pueden lograr dos tablas
al mismo tiempo aumentando la eficiencia de la produccion. El refuerzo asig-
nado a las piezas en el desorillador, compensa el “enjutamiento” de la madera
por efectos del secado y equivale a 1/2"” para piezas de cualquier ancho.

Pocas costeras daran madera de menos de una pulgada de espesor, piezas
gue deben ser aprovechadas en una sierra recuperadora (tabletera), haciendo
tablas de 374", 5/8” 0 172" de espesor, que pueden ser vendidas para relleno de
triplay o para generar madera para empaque. Al aprovechar estas costeras se
puede incrementar el coeficiente de aserrio hasta en 3%.

El operador del desorillador debera revisar permanentemente las medidas
por el arrastre del brazo guia. El afilado de las sierras circulares o discos se
hace en funcion de la carga de trabajo, pero se recomienda un aproximado
entre dos o tres veces por turno.

Desorillado y dimensionado

Iza. Forestal Vizcaya, Durango, Dgo., abril 2010; Der. Proforsa,
Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.
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3. Similar que en el saneamiento en anchos, el trocerista u operador del trocero
péndulo, debera examinar la tabla y decidir rapidamente cuantos cortes debe-
ra realizar, la cantidad mas conveniente de piezas a obtener y sus longitudes.
Es fundamental que el operador esté lo suficientemente capacitado como
para responder acertadamente, evitar cuellos de botella en su puesto de tra-
bajo y mantener la produccién diaria de volumen de madera aserrada; en caso
contrario, lo que realizara el operador sélo serd un recorte de las cabezas de
las piezas para darles un largo comercial.

El trocerista debera manjar durante el turno de trabajo, un criterio que le
permita cumplir con las necesidades de la produccién, en cuanto a longitudes,
clase y numero de piezas de madera aserrada.

4. Tomada la decisién mas apropiada el operador realiza los cortes para sanear
y/o dimensionar la pieza. Si la decision es la de darle sélo una longitud comer-
cial a la pieza, sin optimizar la producciéon en cantidad y calidad, los cortes que
debera realizar serd uno o maximo dos. La maniobra dependera tanto de la
mecanizacion del equipo, como de la funcionalidad de la escala que facilita
al trocerista la medida del largo de la pieza y la precision del corte, las escalas
mas comunes van desde marcas de color visible a un costado de la mesa de
rodillos, donde el operador acomoda la tabla para realizar el corte, hasta la
presencia de topes o escantillones para recostar las piezas.

La madera de cortas longitudes varia entre 3y 7 pies, la de largas longitu-
des entre 8" y 20", La escala o la distancia entre topes, debe incluir las 2" de
refuerzo en largos que se le da a la madera aserrada.

La posicién del trocero péndulo dependera principalmente del flujo del
proceso en el aserradero, de los puestos de trabajo previos y de la cantidad y
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tipos de troceros con los que cuenta el aserradero. En este equipo se sanean,
dependiendo de su capacidad, tanto tablas como vigas, waldras y polines.

5. Los subproductos o recortes generados en ambos puestos de trabajo: des-
orillador y trocero péndulo, son reasignados segun sus dimensiones y calida-
des lo permitan, como madera aserrada de cortas longitudes, cuadrados para
mangos de escoba (Unicamente para el caso de las tiras generadas en el des-
orillador), componentes para empaque agricola o finalmente como material
para astilla.

Beneficios

e Mayor volumen posible de madera aserrada.

¢ Incremento en el coeficiente de asierre y en el valor de la produccion.

e Aumento en los grados de clase de la madera aserrada.

e Optimizacion de la produccion en dimensiones apetecidas por los mercados.

e Disminucién del volumen de los desperdicios.

¢ Menos volumen de madera de clase alta convertida en subproductos (cuadra-
do para mangos de escoba, tableta para cajas de empaque y astilla).

¢ Diversificacion de los subproductos y acceso a diferentes mercados.

¢ Se eleva el valor agregado de la produccion.

Fuente de informacién

¢ Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo.
e Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo.

e Forestal Vizcaya, Durango, Dgo.

¢ Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo.

Comunidad Indigena de Nuevo San Juan
Parangaricutiro, Mich., mayo de 2010.
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Clasificacion dela madera aserrada

Justificacion

En la mayoria de las regiones forestales de México, la madera obtenida en las
empresas forestales comunitarias (ErC) es vendida localmente como madera mill
run, es decir madera sin clasificar, esta situacién origina que haya uno o dos
eslabones adicionales en la cadena de valor, para llegar a los mercados finales o
a las industrias que agregan valor a las materias primas. Esta situacion es causal
de que una gran parte de los ingresos se quede en intermediarios o en agentes
externos a la comunidad, originando la especulacién y otros problemas, como:

* Poco acceso a mercados que demandan madera clasificada.
¢ Falta de uniformidad en los estdndares nacionales de clasificacion.

Las industrias que agregan valor a la madera aserrada mediante su procesa-
miento, requieren de un producto previamente clasificado. Por ejemplo, la in-
dustria mueblera requiere normalmente madera aserrada de clases 3y 4, y en
algunos casos, necesitan madera estufada de clase “2 y mejor”. Otro ejemplo es
la industria de la construccion, que requiere madera de clase 5, polines, vigas y
otros productos especiales.

La clasificacion de la madera aserrada es una de las herramientas para que
las EFC aumenten sus ingresos y generen utilidad neta; por lo tanto, uno de los
primeros pasos para ligar positivamente la produccién de la empresa forestal con
la rentabilidad financiera es la clasificacion.

Objetivo

Asignar un grado de clase a la madera aserrada por su apariencia, mediante un
sistema de clasificacion uniforme, con el fin de satisfacer la demanda de madera
de los mercados regionales y nacionales, que exigen materias primas forestales
para diversos y determinados usos.

Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.
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Método de aplicacion

El sistema mexicano de clasificacion de la madera aserrada se basa en las cualida-
des estéticas de las piezas, conocido como clasificacion por aspecto. Sin embar-
go, existe una amplia variedad de sistemas de clasificacién de madera aserrada
en otros paises, como los sistemas de clasificacion industrial y estructural, cimen-
tados en los posibles usos de la madera (fuerza, dureza, refabricacion de produc-
tos, etc.). Por ejemplo, los grados de clasificacion estructural norteamericanos
de mayor calidad, generalmente equivalen al grado 3 del sistema mexicano de
clasificacién por aspecto.

1. Después de que las piezas estan saneadas y dimensionadas con las longitudes
comerciales, el clasificador tiene la responsabilidad de clasificar visualmente
la madera, bajo normas y criterios establecidos para su comercializacion; sin
embargo, la mesa de clasificacién sélo estd condicionada para recibir la ma-
deras de largas longitudes generadas en el proceso de aserrio: torre principal,
reaserradora, desorillador o trocero péndulo. La madera comercial de cortas
longitudes no llega hasta este puesto de trabajo, no se clasifica, la madera
aserrada no clasificada se le conoce cominmente como mill run, que significa
gue todo el producto se vende junto, sin hacer una separacion en clases; se
empaqueta antes de pasar por el puesto del clasificador.

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo., mayo de 2010.



2. La madera aserrada es llevada o dirigida hasta las cadenas de arrastre, que
ademas de transportar o desplazar las piezas, permiten que el clasificador
realice agilmente la inspeccién ocular de la tabla para evitar la acumulacion
del material. Esta labor no debe ser desempafnada por cualquier operador, el
clasificador debe manejar claramente los conceptos y criterios de clasificacion
de la madera aserrada verde (preclasificacién) y de la madera estufada; en
condiciones ideales el mismo clasificador de la madera, debe ser el encargado
de darle seguimiento al producto. Su funcién es ponerle precio a la madera.

3. Con la pieza de madera en la mano el clasificador inspecciona rapida y com-
pletamente el producto. Observa la pieza por ambas caras, los cantos y los
extremos; verificando que los espesores y anchos coincidan con las medidas
comerciales frecuentes, incluyendo los refuerzos. Finalmente determina la cla-
se de la tabla y, haciendo uso de un crayon, la marca con signos convencio-
nales ya conocidos en el lenguaje comun del mercado. Sin embargo, a nivel
nacional, entre regiones de un mismo estado, se presentan variaciones en las
marcas de clasificacion colocadas sobre la madera.

Para que la clasificacion de la madera pueda realizarse de manera 4gil, los
criterios de clasificacion empleados deben ser lo mas descriptivo posibles de la
calidad de la madera y deben ser vistos y medidos facilmente, tal como: can-
tidad, tamafo, frecuencia y distancia entre nudos, presencia y profundidad de

Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.
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pudricién, manchas, bolsas de resina, nudos sueltos, proporcion de duramen,
rajaduras, fracturas y defectos del asierre (pérdida de aristas, maderas curvea-
das, variacion en las dimensiones de una misma pieza, ralladura debido a un
defecto de la sierra cinta, etc.). La longitud de la pieza también es un criterio
determinante para asignarle su clase. Por ejemplo, el grado de clase que se
asigna a una tabla que presenta nudos, puede variar entre 2 o0 3 si la pieza es
mayor o menor a 12 pies de longitud, respectivamente.

El sistema de clasificaciéon mas frecuente en los aserraderos del pais, em-
plea clases desde la 5 hasta la “2 y mejor”, en las que la calidad de la madera
aumenta segun disminuye el nimero de la clase. La madera “2 y mejor”
corresponde a las maderas selectas y de la clase 1 (maderas claras y alburen-
tes). En los estados del sur del pais no es comin emplear la clase 5, situaciéon
contraria a los estados del norte; en ambas zonas es una practica comun
combinar las clases 1y 2 en un mismo grupo. Ademas, hay consenso general
en la asignacion de grados; las diferencias se deben generalmente a la inter-
pretacion de manchas, bolsas de resina o pudricién en las piezas.

Existe un criterio de clasificacién en cuanto a tolerancias de defectos y
sus combinaciones, que es muy importante de manejar para no castigar de
manera injusta la clase de la madera. Por ejemplo, los defectos localizados

Comunidad Indigena de Nuevo San Juan Parangaricutiro, Mich., mayo de 2010.



en los refuerzos de las piezas son tolerados o una tabla que se le asigna una
clase 4 debido al tamafio de los nudos, pudiera llegar a ser de clase 3 si éstos
presentaran un diametro levemente menor.

. Después de designarle la clase a la madera se realizan maniobras de manteo
y empaquetado de las piezas, mientras éstas van avanzando por una cadena
transversal. Estas maniobras son realizadas por los manteadores o los topado-
res y el nimero de trabajadores depende del volumen y las clases de la pro-
duccién; por ejemplo un mismo trabajador encargado de empaquetar las pie-
zas tanto de clase “2 y mejor” como hasta de clase 3. Los paquetes se arman
segun la clase y dimensiones de la madera en anchos y largos. Este habito de
trabajo facilita la identificacién y el manejo del producto en patio.

La mesa de clasificacién debera estar sobre un terreno nivelado, con sufi-
ciente espacio para disponer los paquetes ya clasificados y el facil acceso para
las maniobras del montacargas sin provocar dafios a la madera.

Los bancos de madera o paquetes, se arman nivelados y distribuidos a lo
largo y cerca de la mesa de clasificacién. Las piezas se disponen sobre un par
de polines o de waldras para evitar el contacto directo con el suelo y cuidar
la base del paquete, mientras se va armando cada uno de los bancos de ma-
dera. Se recomienda acomodar los paquetes para que las piezas que tengan

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo., mayo de 2010.
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mas salida o rotacion, queden mas proximas y accesibles a las maniobras del
montacargas o su destino siguiente, ya sea el patio de madera o el camién de
embarque; esto con el fin de disminuir las maniobras de los empleados y el
uso y consumo de equipos y lubricantes.

5. Los principales motivos del empaquetado son facilitar y controlar la recepcién
diaria de madera aserrada al patio. Este control interno lo realiza preferible-
mente el encargado del patio de la madera aserrada; o en algunos aserraderos
emplean un trabajador nombrado “puntero checador”, quien se encarga Uni-
camente de registrar la produccion diaria de la madera clasificada.

Beneficios

e Se da inicio al proceso de valor agregado de la madera.

¢ Permite el acceso a diferentes mercados: molduras, fabricacion de muebles y
construccion (obras civiles y arquitectonicas).

e Disminucion de costos de operacién al reducir maniobras de empaquetado y
transporte de los bancos de madera.

e Aumento del precio promedio de venta, incremento en las utilidades y por lo
tanto mayor rentabilidad de la empresa forestal.

Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.



Fuentes de informacion

e Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo.

¢ Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo.

¢ Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo.
¢ Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo.
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Manejo de madera aserrada en patio

Justificacion

Los estandares minimos del mercado nacional exigen la entrega puntual de los
pedidos acordados, en tiempo y volumen, ademas del empaquetado y flejado
por medida. Es deseable que a estos requerimientos se agreguen estandares
como el cédigo de barras y la firma de contratos para que formalicen las transac-
ciones comerciales. Actualmente, existen algunos problemas que las empresas
forestales comunitarias (EFC) deberan resolver en el corto y mediano plazo:

¢ No existen controles formales sobre la madera aserrada en patios.

¢ Se carece de un disefio adecuado para el manejo de inventarios.

e Deterioro y pérdida de la madera seca al aire libre, por el manejo inadecuado
de separadores, bases y tapajuntas.

¢ Falta de uniformidad en la preparacion de paguetes que obliga a un mayor
numero de maniobras de carga y embarque.

La produccion de la madera aserrada, clasificada o sin clasificar, requiere de con-
troles de inventarios y un adecuado manejo en patio para su entrega inmediata,
secado al aire libre y preparacion de cargas que ingresaran a la estufa de secado.
El costo de aplicacién de esta practica es minimo, ya que sélo son necesarios
algunos subproductos del aserradero —separadores, waldras y polines, principal-
mente— y un programa de capacitacion.

Igualmente, la aplicaciéon de esta practica permitira que se mejore la rendicién
de cuentas y la transparencia de operaciones comerciales ante la asamblea co-
munitaria.

Objetivo

Ordenar los inventarios de la madera aserrada con el fin de atender los pedidos
comerciales, ya sea para pedidos de clientes que requieren madera verde (sin
secar), madera seca al aire libre y/o madera estufada.

Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010 .
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Método de aplicacion

1. El proceso en esta area de trabajo inicia con la recepcion de madera prove-
niente del aserradero, tanto de largas como cortas longitudes. La informacién
acerca de la produccion se registra diariamente para dar de alta el volumen
de madera clasificada al patio. El encargado, antes de mover los paguetes
ubicados a lo largo de la mesa de clasificacion, debera registrar en una hoja
de trabajo, nombrada recepcién diaria de madera clasificada, la produccién de
madera segun las dimensiones comerciales en espesor, ancho y largo. Accién
seguida por la marcacién de un distintivo visible sobre un extremo de cada
pieza, evidenciando asi su conteo. El se emplea para la recepciéon de la madera
de cortas longitudes y pedidos especiales.

2. Lainformacién levantada en patio es capturada en el sistema para generar los
controles u hojas de célculo de la produccién diario de madera clasificada y de
madera de cortas longitudes y pedidos especiales.

En estos controles internos se calcula automaticamente el volumen en pie
tabla de los productos. Sélo basta con ingresar en la hoja de célculo la informa-
cion del numero de piezas segun las dimensiones del producto, para obtener la
produccion diaria de volumen de madera aserrada seguin sus caracteristicas.

Los aserraderos que cuentan con una fabrica de recuperacion o linea de
aprovechamiento para la elaboracién de tarimas, cajas de empaque agricola,
cuadrado de escoba, tutores, etc. deberan incluir un control mas para adicio-
nar el volumen generado en este proceso.

Después de haber completado la informacién de la produccién en las
hojas de célculo de los controles anteriores, se genera automaticamente el re-
porte diario de produccién del aserradero. Este resumen o concentrado de la
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informacion, incluye el volumen de troceria que ingresé al aserradero ese mis-
mo dia, diferenciado por calidades y longitudes; el volumen de la produccién
de madera aserrada considerando los anchos, largos, espesores y clases de las
piezas obtenidas; el volumen de la madera de cortas longitudes y el volumen
de los materiales de la linea de recuperacion.

En este reporte diario se obtiene el volumen total procesado, el rendi-
miento de la produccion (pie tabla/m?R), el porcentaje de la producciéon de
madera en largos y anchos y el coeficiente de aserrio.

3. El encargado de patio dirigird el destino de la madera aserrada que entra a
esta area de trabajo. Teniendo en cuenta los pedidos de los clientes y el in-
ventario de madera seca, tanto al aire libre como estufada, procederé con las
maniobras de patio para, ya sea:

Manejo de madera aserrada en patio

o Enfajillar y estibar los paquetes de madera para secado al aire libre.
o Armar las cargas para ingresar a las camaras de secado.
o Embarcar la madera (madera verde sin enfajillar y madera seca).

Al armar completamente los bancos de madera por clases y dimensiones,
y dando de alta la entrada de volumen de madera clasificada al patio, estos
son transportados por un montacargas para enfajillarse o apilarse, segun lo
requieran los pedidos de los clientes.

4. El patio debera tener una ligera inclinacion para favorecer el escurrimiento del
agua y evitar el encharcamiento. Los espacios entre los pasillos y los carriles
del patio deberan ser uniformes para facilitar las maniobras y desplazamiento
del montacargas. Pasillos de 4 pies de ancho (1.20 m) son suficientes para que

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo., mayo de 2010.
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transite el personal; mientras que el anden de trafico debe permitir facilmente
las maniobras del montacarga y los camiones de embarque.

Para secar la madera al aire libre el encargado de patio coordina las ac-
ciones necesarias para armar las estibas, tomando en cuenta las siguientes
recomendaciones:

o Qrientar las estibas en una direccién norte-sur para que se logre un se-
cado mas uniforme y en menor tiempo, esto debido a la accién de los
vientos dominantes.

o Armar los bancos de madera o paquetes usando cargadores como base,
generalmente se emplean durmientes o cargadores de (7 x 8 pulgadas x
8 pies) para evitar el contacto directo de la madera con el piso, ademas
de permitir la entrada de las cuchillas del montacarga, la circulacion del
aire por debajo de la estiba y favorecer la estabilidad del paquete.

o Usar separadores, o también conocidos como fajillas, para facilitar el flujo
de aire entre las piezas; se recomienda que los separadores sean estufa-
dos para evitar que manchen la madera. Los separadores se elaboran de
los cuadrados para mango de escoba que no califican como tales, deben
tener dimensiones iguales para asegurar la uniformidad de la pila, gene-
ralmente de un espesor de 7/8 de pulgada.

Garantizar la misma distancia entre los separadores a lo largo de la ma-

dera aserrada, generalmente de 2 pies, para procurar una ventilacién uni-

forme entre las piezas y dar estabilidad al paquete. Entre tabla y tabla se
debe dejar una separaciéon de una pulgada para favorecer el movimiento
del aire.

o

Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010 .



o Mantener una misma linea entre los separadores y los cargadores ubica-
dos en la base de la estiba, esto con el fin de evitar torceduras y dafos en
las camas mas bajas de la estiba de madera.

° Para acomodar otro paquete de madera sobre el primer paquete ya enfaji-
llado, se emplea, a manera de cargador o durmiente, polines de 3 172 x 3 12
pulgadas.

o Tapar la madera al momento de completar la estiba. Esta practica evita
que se disminuya la calidad de la madera por las condiciones de intem-
perie. Las tapas, tapapilas o tapajuntas, deberdn exceder en un pie la
superficie de la estiba de madera ya enfajillada, tanto en ancho como en
largo, para evitar escurrimientos sobre los costados de la estiba y dafios
ocasionados por el sol. Los tapajuntas deben tener una inclinacién para
favorecer el escurrimiento del agua.

5. El periodo de duracién del secado de la madera al aire libre depende basica-
mente de las condiciones ambientales del sitio y de la temporada (temperatu-
ra, vientos, humedad relativa, asoleamiento); por ejemplo, en épocas de lluvia
se aumenta el tiempo necesario para obtener una madera seca. Cuando la
madera recién sale del aserradero su contenido de humedad varia entre 70 y
80%, conocida como madera saturada. El secado de la madera en patio debe
alcanzar un contenido de humedad entre 12 y 14% para que sea aceptable
en los mercados.

6. Siel objetivo es transferir la madera a la cdmara de secado o estufa, el patio de
madera clasificada es solo un eslabén de control y manipulacion de las piezas,
para inducirlas al proceso de estufado.

L

Iza. Comunidad Indigena de Nuevo San Juan Parangaricutiro, Mich., mayo de 2010; Der. Ejido
Vencedores, San Dimas, Dgo., mayo de 2010.
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7. El encargado del patio de madera aserrada recibe los pedidos de los clientes y
es el responsable de dirigir las labores para armar los paquetes de madera que
saldran del patio, embarcar la carga, realizar la lista de embarque de patio y
el documento de Reembarque Forestal. La lista de embarque es un registro de
las piezas que salen de patio; el reembarque forestal es un documento emitido
por las delegaciones de la Semarnat que acredita, para efectos de transporte,
la legal procedencia de los productos y subproductos forestales. Con ambos
documentos, uno de control interno y otro de control forestal, se realiza desde
el departamento de ventas o administracién la factura para el cliente.

Las dimensiones de los paquetes manejan ciertos estandares, debido a con-
diciones externas, como por ejemplo las alturas de puentes en vialidades. El
numero de camas por paquete dependera de las dimensiones de las piezas, se
debe asegurar una carga estable que facilite las labores de cargue y descargue.

Los paquetes se arman con piezas de las mismas dimensiones y son ama-
rrados con un fleje metdlico o plastico; las nuevas exigencias del mercado re-
quieren gue a éstos se les asigne un cddigo de barras. Sobre el paquete flejado
se escribe la informacién basica de la carga: espesor, clase, status (verde o es-
tufada), nimero de piezas y volumen. Los embarques deben ser programados
para que el flete se venda completo.

Cuando el aserradero esta certificado por emplear madera proveniente
de bosques bajo manejo forestal sostenible, es muy recomendable que los
paquetes se marquen claramente como certificados, pues esto indica a los
posibles clientes que el aserradero estd comprometido con la perduracion de
los bosques.

oned us epeliase eiapew ap ofaue
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El inventario de la madera aserrada se actualiza con los registros de entra-
das segun los formatos de recepcién y con las salidas de las listas de embar-
que. La informacién que se captura en patio sobre los embarques, es llevada
al sistema para registrarla y generar las hojas de calculo o controles internos
sobre los productos que se les dio salida. La informacién de embarque y venta
diaria es almacenada en un reporte de facturacion.

Formatos

Registro de recepcion de madera clasificada de largas longitudes

Registro de recepciéon de madera de cortas longitudes y de pedidos especiales
Control de produccién diario de madera clasificada

Control de produccién diario de madera de cortas longitudes y de pedidos
especiales

Reporte diario de produccién del aserradero

Lista de embarque de patio

Reembarque forestal

Control de embarque de madera de largas longitudes

Control de embarque de madera de cortas longitudes

Reporte diario de embarques y facturacion

Beneficios

Se conoce el rendimiento de la produccién y la eficiencia del proceso de aserra-
do, indicadores basicos para diagnosticar el funcionamiento de la empresa fores-
tal y proyectar lineas de trabajo que influyan positivamente en su rentabilidad.
Se mantiene la calidad de la madera mientras se aumenta su valor agregado.
Disminucién de los costos de produccion al evitar retrabajos, gastos y consu-
mo extra de equipos y materiales, y maderas dafadas.

Se cuenta con una cartera de clientes por el cumplimiento con los pedidos y
la alta calidad de los productos.

Aumento en el control de la salida de la madera aserrada o cualquier tipo de
producto que vaya a salir del aserradero.

Fuentes de informacion

Comunidad Indigena de Nuevo San Juan Parangaricutiro, Nuevo Parangaricu-
tiro, Mich.

Ejido San Pablo, Pueblo Nuevo, Dgo.

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo.

Industrial Forestal El Yaqui, Santiago Papasquiaro, Dgo.

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo.
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Fstufado de la madera aserrada

Justificacion
El desarrollo de mercados de la madera requiere que un segmento o una parte
de las materias primas, hayan sido secadas en rangos de humedad entre 8 y
12%, estos contenidos de humedad son imposibles de obtener en el proceso
de secado al aire libre; igualmente lo requieren aquellas industrias dedicadas a la
exportacion de materias primas forestales.

Para acceder a un desarrollo sostenible y competitivo, las EFC deberan resolver
los siguientes problemas:

¢ Pérdida de clientes y mercados inaccesibles por falta de madera estufada.
¢ Resistencia a las inversiones para adquirir estufas.
¢ Baja capacidad en la operacion de las estufas.

La inversion para instalar una estufa de secado varia principalmente en rela-
cion a su capacidad y nivel tecnolégico; es decir, si se trata de una estufa con
capacidad de 10000 a 20000 pies tabla, con controles automatizados, su precio
oscilara entre 1.5y 2 millones de pesos. Los programas de Conafor y otras insti-
tuciones como la Comisién Nacional para el Desarrollo de los Pueblos Indigenas
apoyan parcialmente el costo de los equipos.

El estufado de la madera permite cumplir con la normatividad y exigencias
de los estandares de los mercados, y acceder a otros nichos comerciales, tales
como: molduras, muebles, pisos, tarimas y otros productos. En general se estima
gue el precio de un pie tabla de madera estufada en el pais, se incrementa en los
mercados de 70 a 80 centavos.

Objetivo

Disminuir el contenido de humedad de la madera, con el propésito de lograr el
rango de humedad que exigen los estandares de los mercados; sin generar dafios
en las piezas, optimizando las secuelas y costos de secado, e incrementando los
precios de venta de sus materias primas, en nuevos nichos con valor agregado.

Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo., mayo de 2010.
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Método de aplicacion

Los aserraderos que tienen integrado a su proceso de producciéon el secado de
la madera en cdmaras, emplean una hoja de transferencia para registrar el mo-
vimiento de la madera clasificada, dentro del mismo aserradero; esta nota de
remision es emitida generalmente por el encargado de patio de madera aserrada
o por el encargado del aserradero. En esta seccion, aunque se utilicen términos
diferentes, como: cdmaras de secado, estufas, secantes o secadoras, guardan el
mismo significado.

1. Generalmente las empresas forestales usan como material combustible, para
alimentar las calderas de las cdmaras de secado, los subproductos del proceso
de aserrado, como son la corteza y el aserrin. Es muy importante que la fuente
de calor sea un recurso altamente disponible y que ademas, eficiente otros
procesos del sistema.

2. No todas las clases de la madera aserrada son inducidas al proceso de secado,
solo las clasificadas como “2 y mejor”, la 3 y en algunos casos, pero sélo bajo
pedido, se estufa la madera de clase 4. La preparacion de la carga se hace
en funcién del espesor de las piezas y de ocupar al méaximo la capacidad de
la cdmara de secado. Los separadores usados para armar las estibas que in-
gresan a la camara de secado, deben ser de iguales dimensiones y habra que
distribuirlos uniformemente en las estibas. A diferencia de las estibas secadas
al aire libre en el patio, la distancia entre los separadores no debe exceder mas
de 1172 pies.

3. La madera ya estibada es llevada desde el patio a la cdmara de secado me-
diante el uso de un trascabo o un montacargas. La carga es acomodada de-
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pendiendo del tipo de cdmara de secado, ya sea de tunel de vias y carga
frontal o aquellas que se cargan afuera de la camara. Esta ultima es la mas
empleada en el pais, pues al tener mayor libertad de movimiento facilita las
maniobras del trascabo.

La carga no debe tener vacios o huecos que formen tuneles, pues al no
asegurar un flujo uniforme del aire se originaran lunares verdes en la carga;
los extremos de la carga son las partes mas criticas en el secado. Otro detalle
gue hay que contemplar al momento de armar la carga, es la forma en que se
realizan los muestreos del porcentaje de humedad de la madera. En algunos
casos, estos muestreos se realizan con sondas, que habra que fijar en algunas
piezas o testigos, antes de ingresar la carga a la cdmara de secado.

Lo ideal es que las cargas contengan madera de un sélo espesor, asi se
garantiza que el aire no encontrara obstaculos y fluird parejo por todas las
piezas, disminuyendo el riesgo de dafios en la madera. Al preparar la carga
se recomienda poner en la parte mas alta del paquete un contrapeso, gene-
ralmente se emplea un blogue de concreto con el fin de mantener estable la
madera que queda libre, aquella que no tiene una fuerza de peso encima.

4. Ingresada la carga a la camara se inicia el proceso de secado o secuela. Por
secuela de secado se entiende el procedimiento que se aplica para secar la
madera en camaras. Al comienzo, el porcentaje de humedad de la madera
varia entre 60 y 100%, el cual ird descendiendo conforme se aplique calor.
Si dentro de una misma carga se tienen paquetes de madera con diferentes
porcentajes de humedad, debido a que algunos fueron presecados al aire libre
y otros no, se debe realizar un acondicionamiento o sprayeo, con el fin de
igualar los porcentajes de contenido de humedad de la madera.

Estufado de la madera aserrada

Iza. Comunidad Indigena de Nuevo San Juan Parangaricutiro, Mich., mayo de 2010; Der. Proforsa,
Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010 .
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El presecado al aire libre genera muchos dafios en las piezas de madera,
especialmente en condiciones ambientales extremas de vientos, asoleamiento
y humedad relativa. En regiones del norte del pafs, durante los meses de fe-
brero y marzo, se presentan “checaduras” en una tabla expuesta al sol, hasta
en menos de 3 horas.

Si se ingresa a la estufa madera de diferentes espesores, el tiempo que
dura cada secuela sera definido en funcién de la madera de mayor espesor,
para evitar que la madera se reviente.

Las variables que se controlan para obtener un secado 6ptimo son: el
espesor de las piezas, la temperatura, el tiempo, el porcentaje de humedad de
equilibrio de la madera, el porcentaje de humedad de la madera y la humedad
relativa del ambiente.

5. El operador encargado del secado de la madera controla las temperaturas (del
bulbo seco y del bulbo hiimedo) y las horas (periodo de tiempo) que aplica
una misma temperatura a la carga. Las temperaturas se observan y se modifi-
can en los controladores, los cuales se ubican préximos a la cdmara de secado
y a las calderas, definiendo una misma area de trabajo.

En los controladores, ademas de administrar las temperaturas, se debe
llevar un registro grafico de la evolucion de la temperatura del bulbo seco y del
bulbo himedo. También se debe emplear una hoja de trabajo para registrar
la secuela, que incluye informacién del cambio de la temperatura, tiempo en
el que se hace el cambio y las medidas de porcentaje de contenido de hume-
dad obtenidas en los muestreos. Para dirigir esta actividad se necesita de un
encargado con experiencia y lo suficientemente habil, como para determinar
cual es el proceso de secado que trabajara mejor.
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Siempre existird una diferencia entre las temperaturas registradas por el
bulbo secoy el bulbo hiimedo, diferencia conocida como depresion. La depre-
sién, la humedad relativa, el porcentaje de humedad de la madera, la hume-
dad de equilibrio de la madera (condicion que depende de la especie forestal,
por ejemplo, las maderas mas densas toman mas tiempo para estufarse) y el
espesor de las piezas, es la informacién que el encargado deberd manejar para
decidir cudl es la secuela mas apropiada.

6. Cuando los controladores son fisico-mecanicos o manuales, como en la ma-
yoria del pais, habra que revisar periédicamente el porcentaje de humedad de
la madera; mediante el uso de un medidor de humedad. El tiempo lo elige el
encargado, pero generalmente se realiza cada 24 horas.

El manejo de la informacion mediante el uso de tablas y el muestreo del
contenido de humedad de la madera, son las herramientas clave para com-
prender lo que le estd pasando a la madera en el interior de la cdmara de
secado.

El 95% de las secantes y los controles, a nivel nacional, emplean la tem-
peratura en grados fahrenheit; sin embargo, las secantes mas modernas de la
marca Nardi que operan con programas de computo, manejan las temperatu-
ras en grados centigrados y el proceso de la secuela lo realiza automaticamen-
te. Para convertir grados centigrados a grados fahrenheit se utiliza la férmula:
°F=(°C x 1.8) + 32.

7. La duracién del secado varfa segun la secuela que se aplique, con un prome-
dio de 5 a 10 dias. Al ir alcanzando la humedad de equilibrio, se debe realizar
un sprayeo o aplicaciéon de humedad dentro de la cdmara, debido a la alta
deshidratacion que presenta la madera. La parte mas critica de la secuela, en

Estufado de la madera aserrada

Izq. Forestal Vizcaya, Durango, Dgo., abril de 2010.; Der. Ejido Vencedores,
San Dimas, Dgo., mayo de 2010.
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la que aumenta el riesgo de dafios en las piezas, es cuando el porcentaje de
humedad de la madera pasa de 20% a 15%.

. Dependiendo de las condiciones ambientales afuera de las cdmaras de secado,

se debera decidir cudndo es el momento mas oportuno para abrir las ventilas
de la secadora y permitir la salida del excedente de humedad del interior de la
camara. Si el ambiente externo estda mas humedo que el interior de la cdmara,
en vez de bajar el porcentaje de humedad éste aumentara.

En lugares muy humedos se debe utilizar un higrémetro para medir la
humedad relativa externa (afuera de la estufa) y decidir cual es el momento
mas apropiado para abrir las ventilas. En lugares muy secos del pais sucede lo
contrario, en los que hay que cerrar las ventilas para que no se pierda comple-
tamente la humedad al interior de la cdmara.

. Al'sacar la carga de la cdmara se quitan los separadores y se arman nuevamen-

te los paguetes de madera estufada, ya sea para almacenarlos o embarcarlos.

Durante este proceso se inspeccionan nuevamente las piezas para obser-
var dafos ocasionados ya sea por el secado o por las condiciones de forma-
cion de la madera que aparecen sélo después del proceso de estufado, como
presencia de bolsas de resina, bolsas de corteza, desgarramiento, rajaduras,
etc. Las piezas se pueden sanear recortdndolas; en caso de que haya una dis-

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.
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minucién de su calidad habra que reclasificarlas o rechazarlas totalmente. El
almacenamiento de la madera estufada se debe hacer bajo techo; el manejo
de inventario se hace en almacén.

Formatos

¢ Nota de remisién de madera para estufar
¢ Grafica diaria de secado
e Registro de la secuela de secado

Beneficios

e Aumento en el precio de venta y en el proceso de valor agregado de la madera.

e Se asegura un contenido de humedad de la madera ideal para el mercado.

e Ampliacién de los mercados potenciales.

¢ Incremento del tiempo de almacenamiento de la madera sin aumentar consi-
derablemente su deterioro, para responder a unas dindmicas del mercado que
favorezcan las ventas y utilidades de la empresa forestal.

¢ Se disminuye el peso de la madera y por lo tanto su costo de embarque.

e Reduccién de los riesgos de pudricién y manchado de la madera.

Estufado de la madera aserrada

Fuentes de informacién

e Comunidad Indigena de Nuevo San Juan Parangaricutiro, Nuevo Parangaricu-
tiro, Mich.

e Ejido Vencedores, San Dimas, Dgo.

e Forestal Vizcaya, Durango, Dgo.

¢ Profosa, Santiago Papasquiaro, Dgo.

Proforsa, Santiago Papasquiaro, Dgo., abril de 2010.
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Informacién de empresas forestales

Aprovechamientos Silvicolas del Noroeste, S.A. de C.V.

Alfredo Navar Hernandez

Director general

Km. 10 Carretera Santiago-Tepehuanes

34600 Santiago Papasquiaro, Durango, México
Tel.: 01 (674) 862-1244, 862-2544
aprovechamientossilvicolas@hotmail.com

Comunidad Indigena de Nuevo San Juan
Parangaricutiro

Vicente Martinez Aguilar

Presidente del Comisariado de Bienes Comunales
Av. Cerro Prieto s/n

Fraccionamiento Félix Ireta

60490 Nuevo Parangaricutiro, Michoacan, México
Tel.: 01 (452) 594-1066, 594-0188, 594-0604
www.comunidadindigena.com.mx

Ejido San Pablo

Manuel Sanabria Soto
Presidente del Comisariado Ejidal
Domicilio conocido

Pueblo Nuevo, Durango, México
ejidosanpablo1937@gmail.com

Ejido Vencedores

José Antonio Rodriguez Rodriguez
Presidente del Comisariado Ejidal
Domicilio conocido

San Dimas, Durango, México

Tel.: 01 (674) 866-2055
ejidovencedores@hotmail.com

Forestal Vizcaya, S. de R.L. de C.V.
Gerardo Andrade Martinez

Director general

Km. 957 Carretera Panamericana
34030 Durango, Durango, México
Tel. y Fax 01 (618) 835-74 00, 01, 02
fvizcaya2006@yahoo.com.mx

Industrial Forestal El Yaqui S.A. de C.V.
Pedro Gamboa Favela

Director general

Km. 6.8 Carretera Santiago-Tepehuanes, s/n
34637 Santiago Papasquiaro, Durango, México
Tel. y Fax: 01 (674) 862-3338, 862-2564,
862-0358

elyaquil@prodigy.net.mx

Proforsa, S. de R.L. de C.V.

Javier Herrera Quinteros

Director general

Km. 6.9 Carretera Santiago-Tepehuanes, s/n
34637 Santiago Papasquiaro, Durango, México
Tel.: 01 (674) 862-0809

Fax: 01 (674) 862-1188

proforsa@live.com.mx
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