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Evaluacién de aserrio y trabajabilidad de madera

de pochote [ Bombacopsis quinatum]
de ocho anos de edad

RESUMEN
La posibilidad de industrializacién de trozas de diametros
menores es el tema de este articulo, que presenta los re-
sultados de una evaluacion del comportamiento de trozas
~ de madera de pochote (Bombacopsis quinatum) en un pro-
_ ceso de aserrio y elaboracion de productos finales. Las tro-
- zas provenian de una plantacion de ocho afos de edad,
ubicada al noroeste de Costa Rica.
~ En el proceso de aserrio se clasificaron 36 trozas en dos
clases diamétricas: de 10,0 cma 150 cmy de 15,1 cm a
~ 22,0 cm. Para la primera clase diamétrica se obtuvo un ren-
dimiento real de un 36% y para la segunda, un 41 por cien-
~ to. Luego de la obtencién de la madera aserrada, se llevé a
cabo un proceso de secado al aire y se elaboraron dos ti-
~ pos de productos: paneles modulares y mesas pequefias.
Por medio de la fabricacién de estos productos se evalua-
~ ron las caracteristicas de cepillado-moldurado, lijado y en-
colado de la madera.
- Los resultados logrados permiten afirmar que la madera de
pochote joven presenta un potencial para su industrializa-
- cion, tanto en procesos primarios como secundarios.

SUMMARY

~ Evaluation of wood technology characteristics of eight
- year old pochote [Bombacopsis quinatum]. The poten-
- tial industrialization of small diameter logs is the principal
_ topic of this article. Results of an evaluation on the behavior
of pochote (Bombacopsis quinaium) logs to sawing and
- other processes are presented. The logs were obtained
from an eight year old plantation, located in the northwest of
Costa Rica.

For sawing, 36 logs were classified in two diameter classes:
from 10,0 cm to 15,0 cm and from 15,1 em to 22,0 cm.
- Product recovery obtained for the first diameter class was
32% and for the second class 41 per cent. After conversion
to sawn timber, air-drying was carried out prior to processing
_ to two different products: modular panels and small tables.
During the manufacturing of these products the wood was
evaluated for planing-moulding, sanding and gluing.

- The results obtained permit to affirm that the wood of young
~ pochote presents a potential for its industrialization, as
much in primary as in secondary processes.

- Palabras claves: madera; productios forestales;
Bombacopsis quinatum; Costa Rica.
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La reforestacion en Costa Rica se ha venido
impulsando desde hace tres décadas, lo que ha
significado la inversion de millones de colones,
tanto de parte del Estado como de la empresa
privada. Sin embargo, no se ha planificado la
industrializacion de los productos intermedios
(raleos) ni de la cosecha final. Hasta ahora, al-
gunas personas involucradas en el proceso de
reforestacion estdn planificando, de antemano,
los productos y beneficios que se obtendrdn de
las plantaciones forestales.

antex;o

La empresa Maderas de Costa Rica
S.A. (MACORI S.A.), dedicada a la refo-
restacion, solicit6é al Centro de Investiga-
cién en Integracion Bosque Industria (CII-
BI), del Departamento de Ingenieria
Forestal del Instituto Tecnolégico de Cos-
ta Rica, ejecutar un estudio preliminar pa-
ra definir la potencial industrializacién de
trozas de pochote (Bombacopsis quinatum)
de ocho afios de edad, provenientes de
una plantacién ubicada en el poblado de
Garza, Guanacaste, al noroeste de Costa
Rica.

El pochote evaluado se obtuvo de una
plantacion establecida con base en seu-
doestacas, con un distanciamiento de 3 x 3
metros.

El pochote se clasifica como una made-
ra liviana respecto al peso especifico bési-
co, presentando un color blanco amari-
llento, con grano recto y textura media.
Las trozas utilizadas no presentaban dife-
renciaciéon de anillos de crecimiento ni
presencia de madera de duramen.

El CIIBI realizé las actividades necesa-
rias, con el propésito de cumplir con los
siguientes objetivos:
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a) determinar el rendimiento en operaciones de
aserrio y reaserrio;

b) determinar las caracteristicas de secado al aire
de la madera aserrada, y

) elaborar potenciales productos para la comer-
cializacion tomando en cuenta el comporta-
miento de la madera en operaciones de cepilla-
do-moldurado, lijado y encolado.

Es importante hacer notar que en el momento
de extraer las muestras a evaluar, la plantaciéon no
habia sido sometida a ningtin tipo de manejo silvi-
cultural, como podas y raleos, y las trozas presen-
taban alto grado de curvatura, conicidad y nudos.

Las siguientes fuentes consultadas sirvieron de
apoyo técnico para la metodologia empleada: CO-
SEFORMA (1993); Cérdoba et al (1990); Seminario
de Ingenieria en Maderas (1991) y Seminario sobre
Procesamiento Industrial (1992).

Un manejo silvicultural

adecuado mejoraria la calidad

de las trozas y el rendimiento

de la madera aserrada.

Materiales y métodos
Aserrio

Con el propésito de lograr alta productividad de
trozas de didmetros menores, se emple6 en el pro-
cesamiento una combinacién de sierra circular do-
ble, como maquina primaria, y sierra circular mul-
tiple en la operacion de reaserrio. Para el proceso
de despunte se utiliz6 una sierra circular doble.

Para realizar el estudio de rendimiento de la
madera aserrada, las trozas se agruparon en dos
clases diamétricas (didmetro medido sin corteza):
1) entre 10,0 cm y 15,0 cm, y 2) entre 15,1 cm y 22,0
cm.

Esta clasificacion se realizé con el propésito de
obtener el mayor rendimiento de la madera proce-
sada, segun el patron de corte empleado.

A las trozas de la primera clase se les aplic6é un
patrén de corte para obtener un bloque central de
78 mm de espesor, que posteriormente se reaserré
de tal forma que de las partes exteriores se obtu-
vieran piezas de 14 mm de espesor y de las partes
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centrales piezas con un espesor de 25 mm, ambas
con un ancho correspondiente al espesor del blo-
que original (78 mm). Las costaneras o costillas se
volvieron a pasar por la sierra doble para luego
reaserrarlas en piezas de madera de 78 mm de an-
cho por 14 mm de espesor (Figura 1).

Para la segunda clase diamétrica se aplicé un
patrén de corte similar al anterior, pero en este ca-
so el bloque central fue de 115 mm de espesor. En
el reaserrio se obtuvo madera de 115 mm de ancho
por 14 mm de espesor de las partes exteriores, y
del centro del semibloque, madera de 115 mm de
ancho por 25 mm de espesor. Las costillas se tra-
taron de igual forma que en la clase diamétrica an-
terior.

Para la obtencién del rendimiento real de la ma-
dera aserrada respecto al volumen de madera en
troza, se procedié de la siguiente forma: para cada
troza se determiné el didmetro en centimetros,
promediando los didmetros sin corteza en ambos
extremos medidos en forma de cruz, se midi6 el
largo en metros y con estos datos se calculd el vo-
lumen aplicando la siguiente férmula:

V =0,07854 x Dp2 x L

Donde:

V = Volumen real de troza (dm3)
Dp = Diametro promedio (cm)

L = Largo de la troza (m)

La madera aserrada, después del proceso de sa-
neado, se midié simplemente utilizando la férmu-
la del volumen de un prisma rectangular.

V=LxAxE

Donde:

AY Volumen de madera aserrada (dm3)
Largo de la pieza (dm)

Ancho de la pieza (dm)

Espesor de la pieza (dm)

b s
o
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Secado

Luego de la operacién de aserrio-reaserrio, la
madera obtenida se sometié a un proceso de seca-
do natural (al aire), apilando la madera, seleccio-
nada por espesor (14 mm y 25 mm), en forma ho-
rizontal y empleando separadores de 22 mm de
espesor espaciados a 40 cm. La pila de madera se
separo del nivel del suelo 50 cm y se le colocd una
cubierta (techo) para la proteccion de los rayos so-
lares y lluvia.

En la operacion de reaserrio, se empled una sierra circular miiltiple.
Los rendimientos reales estaban dentro de un nivel aceptable para el
rango diamétrico de las trozas. (Foto: R. Jiménez).

Para la evaluacién del secado, se pro-
cedi6 a determinar la variaciéon del con-
tenido de humedad de la madera res-
pecto al tiempo, por medio de muestras
testigo segin espesor de la madera y
cuantificacion de los defectos desarro-
llados durante el proceso.

Elaboracion de productos

Una vez seca, se procedi6 a la elabo-
racion de tablilla cepillada-machihem-
brada con la madera de 14 mm de espe-
sor. Las piezas de 25 mm de espesor
fueron cepilladas inicialmente por las
cuatro caras. Estas operaciones se reali-
zaron en una cepilladora/molduradora
de cinco ejes portacuchillas, permitien-
do la evaluacién de las caracteristicas de
cepillado y moldurado de la madera.

Con la tablilla machihembrada que no cumplia
con las especificaciones minimas del mercado en
cuanto a longitud (84 cm), se confeccionaron pane-
les modulares para revestimiento interno de vi-
viendas y edificios. La madera cepillada de 25 mm
de espesor se destin para la fabricacién de un

Revista Forestal Cenfroamericana N© 12, Afo 4, 1995

mueble auxiliar, que en este caso especifico consis-
ti6 en un juego de mesas pequefias denominado
“mesa nido”.

Por medio de estos dos procesos se evaluaron
las caracteristicas de lijado, empleando diferentes
equipos y granos de lija. En la fabricacién de las
mesas se observo el comportamiento de la madera
para el encolado (unién de piezas por medio de un
adhesivo).

Resultados

Aserrio

Segun los resultados obtenidos, el rendimiento
real fue 36% para la primera clase y 41% para la se-
gunda (Cuadro 1).

Es importante anotar que las trozas presenta-
ban cierto grado de tensiones de crecimiento, lo
cual se manifest6 al momento de realizar los cortes
en el proceso de aserrio, dando como resultado
cierta curvatura en la madera. Los aguijones (espi-
nas) que presenta esta especie sobre la corteza,
ejercieron algunos problemas para su manipuleo e
industrializacién.

Con la madera ;:ig 14 mm de espeso; , se procedid a la elaboracion de tablilla machi-
hembrada. (Foto: R. Jiménez).

Secado

La madera aserrada de pochote fue sometida a
un proceso de secado al aire por un periodo de 35
dias. Las piezas de 25 mm de espesor presenta-
ron un contenido de humedad promedio inicial
del 158%, llegando a obtener una humedad final
promedio del 21 por ciento. Con el otro espesor
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(14 mm), la humedad promedio inicial fue del
163% y la del promedio final un 18 por ciento
(Figura 2). Este tipo de madera puede clasificarse
de secado rapido y de calidad alta, ya que tinica-
mente manifesté pequefios pandeos (torceduras)
que significaron una pérdida total del 2% sobre el
volumen aserrado.
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A los pocos dias de apilada, la madera aserrada
present6 manchas superficiales por ataque de hon-
gos del tipo cromégenos y mohos, las cuales se eli-
minaron, en un alto porcentaje, con la operacion
de cepillado.

Elaboracion de productos

Al efectuar las operaciones de cepillado-machi-
hembrado, con los diferentes productos de aserrio,
se obtuvo madera de alta calidad. La especie no
present6 problemas de grano arrancado o grano
velloso cuando la velocidad de alimentacién fue
de 10 m/minuto.

La tablilla machihembrada que no cumplia con
las especificaciones comerciales, se saned y se fa-
bricaron paneles modulados de las siguientes di-
mensiones: 60 cm x 60 cm; 40 cm x 40 cm y de 20
cm x 20 cm, para formar posteriormente, con este
tltimo, un panel de 40 cm x 40 cm.

Con base en la madera de 25 mm de espesor,
obtenida de ambas clases diamétricas, se disefid y
elaboré un prototipo de “mesa nido”.

En cuanto a la operacién de lijado, necesario pa-
ra el acabado de los paneles modulares y de las
mesas, se utilizaron granos de 60, 80 y 100, logran-
dose superficies sin marcas y de un acabado su-
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perficial de alta calidad. No se presentaron pro-
blemas de embotado en ninguno de los diferentes
granos de lija empleados.

Respecto a la operacién de encolado, por medio
de un adhesivo de resina de polivinil acetato (cola
blanca), se puede clasificar como una madera facil
de encolar.

Discusion
=

En el proceso de aserrio se efectuaron cortes
multiples y paralelos, ya que la madera de planta-
cién se caracteriza por una alta manifestacion de
tensiones de crecimiento. En caso de no contar con
la maquinaria adecuada para realizar esa opera-
cién, el procesamiento primario de este tipo de
madera se dificulta, influyendo significativamente
sobre la calidad y rendimiento de la madera ase-
rrada.

Los aguijones presentes en la madera son los
que ejercen un efecto negativo para la colocacion
de la troza en la maquina de aserrio y problemas
para los operarios cuando la alimentacién de la
maquina es manual, por lo que es recomendable
eliminarlos, previo al aserrio, por medio de un
descortezado, por ejemplo.

La madera de pochote

joven proveniente de

plantacion sirve tanto

para el aserrio como para

la elaboracion de productos

de mayor valor agregado.

Los rendimientos de madera aserrada por clase
diamétrica (Cuadro 1) y por producto (Cuadro 2),
estan dentro de un nivel aceptable para el rango
diamétrico que presentaban las trozas procesadas.
El mayor rendimiento que se logré con la segunda
clase diamétrica era de esperarse, ya que a mayor
didmetro, mayor rendimiento. Datos reportados
en el Censo de la Industria Forestal 1986-1987, pre-
parado por la Direccién General Forestal (1988),
dan un rendimiento promedio del 49% para ase-
rraderos convencionales con trozas de un diame-
tro promedio de 55 centimetros.
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Cuadro 1: Rendlmlento de madera aserrada por
: clase diamétrica.

Diametro Volumen Volumen Rendimiento

~ Clase
diamétrica promedio  troza madera real
(cm) (cm) (dm?)  (dm) (%)
100 150 12,19 721,83 260,00 36,02
851,00 34500 40,54

15_,1_:_22,0 -~ 18,91

Cuadro 2: Rendimiento de madera aserrada segun
tipo de producto.

Clase

~ Dimensiones Volumen Ftendimier_lto
diamétrica  ancho espesor  de madera real
(em)  (mm) (mm) (dm?) (%) -
100-150 78 14 17000 2354
- 78 o5 90,00 12,48
- B 5 024 a7
151-220 116 14 157,56 - 1851

147,30

s o5 730

En un estudm llevado a cabo por Mufioz (1994)
con esta misma especie, se obtuvo un rendimiento
de madera aserrada del 37%, procesando trozas
con clases diamétricas iguales al presente trabajo
utilizando un patrén de corte para tablilla (14 mm
X 78 mm).

En cuanto al proceso de secado en condiciones
naturales, la madera experimenté un secado rapi-
do, contrario a lo que sucede con madera prove-
niente de arboles viejos (madera adulta). El po-
chote de plantaciéon presentaba tnicamente
madera de albura, mientras que en el pochote
adulto se manifiesta un gran porcentaje de made-
ra de duramen, la cual es muy dificil de secar por
ser impermeable, debido a la existencia de tilides y
extractivos propios de esta especie. Dado que la
madera de plantacién no presenta esa caracteristi-
ca de impermeabilidad, es necesario secarla co-
rrectamente antes de su transformacion secunda-
ria, ya que es altamente higroscopica (absorbe
mucha humedad); lo que no implica que la calidad
de la madera seca se vea disminuida.

m Dada la susceptibilidad
~ k de esta madera al ataque

de hongos, es recomen-
lf dable tomar las precau-
ciones necesarias para su
transporte, transforma-
cién y almacenaje.

En general, podemos
afirmar que el pochote
joven es una madera de
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facil procesamiento con
herramientas de corte y
desbaste, excepto en las
zonas donde la cantidad
de nudos es elevada. La
presencia de nudos, asi
como su tamafio y nime-
ro, se puede minimizar
con un buen manejo sil-
vicultural de la planta-
cidon. Asimismo los ren-
dimientos obtenidos, para las dos clases
diamétricas analizadas, podrian incrementarse
siempre y cuando los arboles en la plantacion hu-
bieran tenido un manejo silvicultural adecuado,
tal que permitiera eliminar defectos de crecimien-
to como son conicidad, torceduras y presencia de
ramas.

La madera joven de pochote no presenté pro-
blemas en el encolado, contrario a lo que sucede
con madera en estado adulto. Esta tltima mani-
fiesta dos fendmenos que interfieren con el proce-
so de encolado, a saber, alto contenido de hume-
dad y sustancias extrafias (extractivos), lo que no
sucede con la madera de albura evaluada.

En lijado se utilizaron granos de 60, 80 y 100, logrdndose superfi
cies sin marcas y un acabado de alta calidad. (Foto: R. Jiménez).

Cuando se trabaja con madera de didmetros
menores, se obtiene un alto porcentaje de madera
corta y angosta, por lo que se hace necesario el di-
sefio de productos en los cuales se aproveche este
tipo de materia prima de una forma eficaz. Con
base en este principio, se disefiaron y elaboraron
los dos prototipos propuestos, con el fin de apro-
vechar las piezas de caberia obtenidas en el proce-
so de aserrio, y lograr un producto de mayor valor
agregado y de aceptacién en el mercado.
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Madera de pochote joven sirve para elaborar productos de calidad.
En este caso se elboraron juegos de mesas denominados “mesa ni-
do”. (Foto: R. Jiménez).

Conclusiones y recomendaciones

1. Los rendimientos reales en aserrio, obtenidos
para ambas clases diamétricas, se consideran
normales para el tipo de trozas evaluadas.

2. Un manejo silvicultural adecuado, desde el ini-
cio de la plantacién, mejoraria significativa-
mente la calidad de las trozas, incrementando el
rendimiento de la madera aserrada.

3. Para el procesamiento de la madera de pochote

joven, proveniente de plantaciones artificiales,
es recomendable em-
plear un método de
aserrio de cortes multi-
ples y paralelos. Si és-
te no fuese asi, las ten-
siones de crecimiento
se verian reflejadas so-
bre la calidad de la
madera aserrada obte-
nida.

4. El pochote de plan-
tacién de ocho afios
es una especie facil
de secar y no pre-
senta defectos de se-
cado cuando se efec-
ttia naturalmente.

5. El pochote joven es
susceptible al ata-
que de hongos de
mancha, por lo que se recomienda aplicar un
tratamiento antimancha inmediatamente des-
pués de la operacién de aserrio.

6. La madera de pochote de ocho afios de edad
presenta caracteristicas adecuadas para su pro-
cesamiento industrial o artesanal, por su facili-
dad y calidad de cepillado, moldurado, lijado y
encolado.

7. Al destinar la madera
de didmetros menores
para la fabricacién de
productos que se ajus-
ten a las caracteristicas
propias de este tipo de
materia prima, se lo-
gra una mayor utiliza-
cién de la misma, em-
pleando las piezas no
comerciales en la ob-
tencién de productos
de mayor valor agre-
gado.
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