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El aprovechamiento de la madera de eucalipto blanco (Eucalyptus globulus) por la industria
transformadora esta limitado por la necesidad de realizar un secado lento y delicado debido a la
tendencia de la madera a sufrir fendas, colapso, deformaciones, etc.

A menudo se ha comercializado madera simplemente oreada, o seca de forma deficiente,
lo que ha repercutido en la calidad del producto final contribuyendo a devaluar la opinion de
muchos usuarios acerca de la madera de eucalipto.

En este articulo, se exponen las principales particularidades de esta madera con influencia
sobre el proceso de secado y se elabora una propuesta de secado industrial de madera de eucalip-
to blanco contrastada por numerosas experiencias realizadas en el Laboratorio del CIS-Madera.

En tablas radiales de 30 mm de espesor, un presecado en unas condiciones de 27°C y
80%HR, disminuye el contenido de humedad desde un 65% hasta un 30%, en 15-20 dias. Pos-
teriormente, el tiempo requerido para alcanzar una humedad final del 12%, es de unos 15 dias.

La realizaciéon durante el secado de diversas etapas de acondicionamiento de la madera
por medio de vaporizacion, durante periodos cortos de tiempo, es esencial para lograr una distri-
bucion homogénea del contenido de humedad.

Si la madera ha sido seleccionada previamente (edad adecuada, orientacion radial, etc.),

no debe existir presencia significativa de defectos como colapso ni fendas internas o superficiales.
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INTRODUCCION

En los tltimos afios, el eucalipto blanco (Eucalyptus
globulus Labill.) se ha convertido en la principal espe-
cie forestal de Galicia por volumen de cortas. Sin em-
bargo, el empleo de su madera por parte de la industria
transformadora esté limitado, entre otros motivos, por
la necesidad de realizar un secado lento y delicado
debido a la tendencia de la madera a sufrir fendas,
colapso, deformaciones, etc.

El esquema habitualmente empleado en Galicia
y laregion Norte de Portugal para secar eucalipto blan-
co suele combinar la realizacion de un oreo (secado al
aire) desde que la madera esta recién aserrada hasta
que alcanza un contenido de humedad del 25-30%,
con un secado posterior en camara.

Con la climatologia propia de la Eurroregion
(con periodos estacionales de bajas temperaturas y
elevada humedad relativa ), el proceso a menudo tiene
una duracion de unos 5-7 meses para el oreo y de 25-
30 dias de secado posterior en camara para alcanzar
un contenido de humedad final del 10-12%.

Dadas las caracteristicas propias del secado
al aire, no existe un control sobre las condiciones am-
bientales, pudiendo producirse importantes diferen-
cias en temperatura, humedad y velocidad de aire. Es-
tas diferencias, favorecen la aparicion de defectos (co-
lapso y fendas superficiales e internas) y producen
unos contenidos de humedad muy dispares entre las
tablas que forman la partida de madera.

Ademas, el elevado tiempo de oreo conlleva
un importante inmovilizado de madera que impide
adaptar la oferta de las empresas a la demanda del
mercado en un plazo de tiempo razonable.

En el posterior secado en camara hasta el
contenido de humedad final, las partidas de madera
previamente oreada, entran con un contenido de hu-
medad muy heterogéneo lo que conlleva unos tiem-
pos de secado del orden de 25-30 dias.

En el conjunto del proceso de secado, las
pérdidas por defectos y mermas suelen estimarse en
torno al 30% del volumen inicial de madera.

Esta situacion, es una de las razones que
mas han influido en restringir el empleo de madera de
eucalipto blanco en la fabricacién de elementos de
carpinteria y mobiliario.

Por otro lado, en numerosas ocasiones se ha
empleado madera simplemente oreada o bien secada
de forma deficiente lo que ha repercutido posterior-
mente en la calidad del producto final contribuyendo
a devaluar la opinion de los usuarios finales acerca de
la madera de eucalipto.
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PARTICULARIDADES DE LA MADERA DE EUCA-
LIPTO
Durante mucho tiempo, el secado industrial de la ma-
dera de eucalipto blanco ha constituido un verdadero
reto tecnoldgico debido a las particularidades de la
madera y a su tendencia a sufrir deformaciones.

A continuacion se resefian algunas de estas
particularidades, con influencia sobre el proceso de
secado:

Punto de saturacion de la fibra y coeficientes de con-
traccion

Para la mayor parte de las especies de madera, el pun-
to de saturacion de la fibra (PSF) se sitia en torno a un
contenido de humedad del 30% y se corresponde con
la transicion entre las distintas formas en que el agua
esta presente en la madera. Por encima del PSF, el agua
rellena el interior de las cavidades celulares (agua li-
bre) y su eliminacion se realiza de forma rapida y sin
alterar las dimensiones de la madera. Por debajo del
valor del PSF, el agua se encuentra fuertemente unida
a las paredes celulares (agua ligada) y su eliminacion
se realiza de forma mas lenta, con mayores consumos
energéticos y con alteraciones dimensionales de la
madera.

A su vez, las variaciones del contenido en
humedad, por debajo del punto de saturacion de la
fibra (PSF) traen consigo cambios dimensionales de-
bidos a procesos de hinchazén o merma.

Los movimientos de cada especie de madera
se expresan mediante sus coeficientes de contraccion
tangencial y radial. Estos coeficientes indican la varia-
cion dimensional en porcentaje y pueden ser totales
(desde el PSF hasta la madera totalmente seca) o bien
unitarios (referido a cada unidad porcentual de hume-
dad).

En la madera, los valores de una determinada
propiedad varian considerablemente en funcion de
numerosos factores como la edad, calidad de la esta-
cion, etc. En el caso del eucalipto blanco se ofrecen
valores medios determinados al estudiar diversas par-
celas en Galicia con edades proximas a los 30-35 afios.

En el eucalipto, el punto de saturacion de la
fibra es mucho mas elevado que el de la mayoria de las
especies, situandose a menudo entre un 35 y un 40%.
Los coeficientes totales de contraccion son también
elevados, estimandose en un 8-9% para la direccion
radial y en un 14-15% para la direccion tangencial.

El elevado valor del PSF esta relacionado con
la lentitud requerida, en condiciones normales, para
secar madera de eucalipto blanco, ya que con conteni-
dos de humedad del 40% el proceso de secado se
ralentiza de forma importante, al estar el agua fuerte-
mente vinculada a las paredes celulares.
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Por otro lado, los valores de los coeficientes
de contraccion unitarios son elevados por lo que debe
procurarse instalar la madera seca en las condiciones
mas similares posibles a las de su humedad de uso y
seleccionar despieces radiales que limiten las posi-
bles deformaciones.

Densidad

Otro de los factores con gran influencia en el proceso
de secado es la densidad de la madera ya que, al au-
mentar la densidad, los tiempos de secado se
incrementan, como consecuencia de la mayor resis-
tencia al movimiento del agua hacia el exterior.

Este fenomeno se produce porque las made-
ras densas suelen presentar una estructura anatomica
particular, con paredes celulares mas gruesas y cavi-
dades (limenes) mas reducidas que las madera mas
ligeras, por lo que ofrecen una mayor resistencia al
paso del agua. Ademas, a igual contenido de hume-
dad, normalmente una madera densa tiene una mayor
capacidad de fijacion de agua en su estructura.

Por ello, la edad de corta de la madera, influye
significativamente en el comportamiento durante el
secado. De este modo, la madera procedente de euca-
liptos jovenes (edad proxima a 15 afios) con una den-
sidad reducida, presenta contenidos de humedad ini-
ciales comparativamente mas elevados, aunque un rit-
mo de secado mas rapido (mayor proporcion de agua
libre facilmente eliminable) que el de madera de euca-
liptos de mayor edad.

La madera de eucaliptos con edades proxi-
mas a los 30 afios, presenta una densidad media eleva-
da con valores normalmente comprendidos entre 750
y 850 kg/m?, para una humedad del 12%. Sin embargo,
esta densidad no se distribuye uniformemente en el
tronco del eucalipto, existiendo diferencias proximas
al 100% entre la zona de la médula del tronco (valores
cercanos a 500 kg/m?®) y la zona cercana a la corteza
(valores superiores a 900 kg/m?).

Dado que las variaciones de densidad impli-
can distintos comportamientos, sera necesario consi-
derar estas particularidades de la madera de eucalipto
a la hora de conducir su proceso de secado.

Colapso

Como ocurre con otras frondosas de reducida per-
meabilidad como el roble o el haya, la madera de euca-
lipto tiene una elevada propension a presentar colap-
so.

El colapso se produce durante la salida del
agua libre de las células, normalmente en maderas con
baja permeabilidad, al generarse una tension capilar
muy elevada que puede llegar a superar la resistencia

mecanica de la madera, produciendo un aplastamiento
irregular de la estructura celular.

Este defecto, por lo tanto, sélo tiene lugar
durante las primeras etapas del secado cuando la ma-
dera esta todavia muy humeda (por encima del PSF) y
su aparicion esta vinculada a la presencia de tempera-
turas elevadas.

El colapso suele manifestarse externamente
mediante unos aplastamientos en la zona de madera
de primavera de los anillos (la parte de 1a madera con
una menor resistencia mecanica) que produce unas
ondulaciones caracteristicas de los despieces radia-
les. En ocasiones, estd también asociado a la presen-
cia de fendas internas.

Como norma general, las primeras indicacio-
nes de presencia de colapso se producen, como nor-
ma general, tras dos o tres dias del aserrado de la ma-
dera verde, y evoluciona en funcién de las condicio-
nes de secado a las que se somete la madera.

En el eucalipto es habitual también que se
produzcan pequeiias fendas de colapso, visibles en
los cantos de las tablas aserradas con despiece radial,
localizadas preferentemente en la madera proxima al
cambium y en la zona cercana a la médula.

Una de las formas mas razonables de evitar la
aparicion de colapso y fendas, consiste en emplear
temperaturas reducidas durante las primeras etapas
del secado, mientras no se alcance el valor del punto
de saturacion de la fibra.

Cuando el colapso no produce fendas inter-
nas, sus defectos pueden disminuirse considerable-
mente sometiendo la madera a un tratamiento de va-
porizacion (manteniendo la madera en camara a tem-
peraturas cercanas a 100°C y al 100% de humedad re-
lativa), recomendandose una duracion de 2-3 horas
por cada cm de espesor de la madera.

Otra opcidn consiste en eliminar las irregula-
ridades superficiales de 1a madera colapsada mediante
cepillado, lo que afectara sensiblemente al rendimien-
to final del proceso.

Manifestacion del colapso en un despiece radial

Revista CIS-Madera
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Fendas

Casi sin excepcion, las fendas se producen como con-
secuencia de someter la madera a unas condiciones
severas de secado, con temperaturas elevadas y esta-
dos higrométricos bajos. A su vez, la presencia de
fendas puede estar ligada, o no, al colapso por lo que
pueden producirse durante cualquier etapa del seca-
do.

Como se comento anteriormente, en el euca-
lipto es habitual que se produzca un pequefio porcen-
taje de fendas superficiales en la madera proxima al
cambium'y en la zona cercana a lamédula. Estas fendas
suelen producirse nada mas iniciarse el proceso de
secado y, a menudo, son de escasa importancia des-
apareciendo cuando la madera es cepillada hasta su
dimension definitiva sin afectar a la calidad del pro-
ducto.

Fendas superficiales producidas, al iniciarse el secado,
en las proximidades de la médula

Otro tipo de fendas que pueden presentarse
durante el secado son las fendas internas. En ocasio-
nes estan asociadas a la presencia de colapso, y sue-
len aparecer de forma agrupada, en la madera de albu-
ra y alo largo de la zona de primavera de los anillos de
crecimiento.

La madera de primavera es mas proclive a la
presencia de este defecto al estar formada por fibras
de crecimiento rapido, con un gran diametro y poco
lignificadas, por lo que poseen una resistencia meca-
nica inferior a las de la madera de verano. Durante el
secado se producen importantes diferencias entre la
madera de primavera (de reducida densidad) y la ma-
dera de verano, lo que genera tensiones que pueden
producir fendas cuando se supera la resistencia meca-
nica ante una solicitud de traccion interna.

Por motivos similares, es posible que conti-
nuen apareciendo fendas internas internas durante las
siguientes etapas de secado, ya por debajo del punto
de saturacion de la fibra. En este caso, suelen estar
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asociadas a las diferencias de humedad entre la super-
ficie y el centro de las tablas lo que contintia generan-
do tensiones internas que pueden provocar la apari-
cion de nuevas fendas.

Presencia de fendas internas localizadas en la madera
de primavera

La presencia de fendas internas es uno de
los defectos mas graves de secado ya que arruinan la
posibilidad de aprovechar la madera afectada. A ve-
ces es posible reconocer este defecto por la presencia
de pequeiias fendas superficiales que, de producirse
en estas etapas, indican siempre la conveniencia ur-
gente de suavizar las condiciones de secado.

Otras particularidades presentes en la made-
ra como nudos, desviacion de la fibra, fibra revirada,
etc., alteran el comportamiento de la madera en sus
proximidades pudiendo producir nuevos defectos
durante el secado.

Deformaciones durante el proceso de secado, debidas a
la desviacion de fibra originada por la presencia de
nudos

PRINCIPALES REFERENCIAS DE SECADO EN
CAMARA DEEUCALIPTO

El programa de secado recomendado en Francia por el
Centre Technique du Bois et de 1’ Ameublement (CTBA)
para secar madera de eucalipto blanco, se inicia con
unas condiciones suaves y constantes hasta que la
madera alcanza un contenido de humedad del 35%. A
partir de este valor, las condiciones de humedad y
temperatura se endurecen progresivamente hasta al-
canzar una temperatura maxima de 65°C.
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CTBA
Humedad Temperatura Humedad
miadera (") relativa (%)
Viernde 30 B2
35 30 B0
k| 4y &0
15 50 T
20 ) 57
13 65 42

La facultad de Tecnologia de la Madera de la
Universidad del Bio-Bio (Chile), recomienda el siguien-
te programa de secado:

UNIVERSIDAD DEL BIO-BID
Humedad Temperatura Humedad

madera (*C) Relativa (%)
i) 35 B2
1 | 40 B2
44 45 T
30 S T5
20 55 57
1D Gl 43

Como se puede comprobar, tomando como
referencia el modelo del CTBA, en este caso se endu-
recen considerablemente las condiciones iniciales,
suavizando por el contrario las condiciones de tempe-
ratura de las ultimas fases.

En Portugal, el Instituto Nacional de
Engenharia e Técnica Industrial (INETI) recomienda
condiciones en las que se llegan a alcanzar temperatu-
ras superiores a los 70°C. Las referencias sobre este
modelo de secado cifran en 25 dias el tiempo necesa-
rio para alcanzar un contenido de humedad del 10% en
madera de 30 mm de espesor.

INETI
Humedad Temperatura — Humedad
madcra (™) relativa (o)
50 a3 7
40 36 71
30 38 i
F 4] 47 45
20 55 35
12 2 27

La tltima referencia proviene de la Division
de Investigacion y Productos Forestales del
Australia’s Commonwealth Scientific and Industrial
Research Organisation (CSIRO) y ha sido empleada
para secar madera de eucalipto blanco de despiece
radial y con un espesor de referencia de 25 mm.

CSIRD
Humedad Temperatura  Humedad

tmadera =) relativa (%)
Verde 45 B3

1] 45 T8

40 50 75

35 50 75

k1] 35 (i)

25 i} 58

20 T 47
1 5-Final T 35

Los autores del programa de secado indican
que en Australia es frecuente el oreo preliminar de la
madera de eucalipto hasta un contenido del 20-25%
de humedad seguido de un secado en camara en las
condiciones descritas.

Como tiempos de referencia para llevar la
madera hasta el 12% de humedad se da una duracion
de entre 21-28 dias si la madera esta verde.

La cédula recomienda un tratamiento de va-
porizado al final del proceso o, al menos, un
reacondicionado en unas condiciones de 70°C y 80%
de humedad relativa.

RECOMENDACIONES GENERALES PARA
SECARMADERA DE EUCALIPTO BLANCO

Los siguientes puntos recogen unas recomendacio-
nes generales a considerar de cara al secado industrial
de una partida de madera de eucalipto blanco.

Clasificacion de la madera

Es importante que la partida a secar esté formada por
madera homogénea en cuanto a su calidad y propie-
dades. Para ello debe evitarse mezclar en una misma
partida la madera procedente de la parte central del
tronco (con una reducida densidad) con el resto del
despiece.

En el eucalipto blanco, todas las propieda-
des (a excepcion del punto de saturacion de la fibra)
presentan una fuerte tendencia a variar en el sentido
radial, incrementandose de forma mas o menos acusa-
da desde la médula y hacia la corteza.

Esta tendencia esta relacionada con la mayor
o menor presencia de madera juvenil y tiene una gran
importancia durante el secado ya que, propiedades
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sentido tangencial que, practicamente, du-
plican a las obtenidas en sentido radial. Por

ello, los despieces mas estables seran aque-
llos con orientacion radial y en los que la
anchura de la tabla sea aproximadamente el
doble de su espesor.

Sin embargo, es necesario conside-

rar también que la maxima variacion de las

propiedades se produce, precisamente, en
sentido radial. Por este motivo, cuanto ma-
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Figura 1. Evolucion del peso especifico a lo largo del radio del

tronco de un eucalipto

como los coeficientes de contraccion pueden llegar a
variar en una proporcion de 1 a 3 y la densidad desde
1 amasde 2.

En las proximidades de la médula, la varia-
cion de las propiedades se hace exponencial y este
hecho justifica la seleccion de los despieces evitando
emplear la parte central de la troza en productos de
calidad.

Por otro lado, los defectos presentes en la
madera (nudos, desviacion de la fibra, etc.), producen
durante el secado deformaciones en la zona de influen-
cia afectada. Para evitar este hecho, es conveniente
realizar una preseleccion de la madera, desechando
aquella fraccién que por sus caracteristicas no sea
apta para el proceso de secado.

En general, la mayor parte de las trozas de
eucalipto presentan una buena conformaciéon aunque
es importante destacar la presencia ocasional de des-
viacion de la fibra. Este defecto tiene una gran influen-
cia al provocar importantes deformaciones no recupe-
rables en las tablas.

Si se desea secar una tabla con una fuerte
desviacion local de la fibra (producida, por ejemplo,
por la presencia de un nudo) es preferible sanear la
zona de la tabla afectada antes de iniciar el proceso de
secado a tener que rechazar posteriormente un area
mayor.

Pauta de aserrado radial

La madera de eucalipto blanco tiene unos coeficientes
de contraccion elevados por lo que, si se desea obte-
ner productos para mercados de elevado valor afiadi-
do en carpinteria y mueble, se recomienda trabajar ex-
clusivamente con despieces radiales.

Un despiece radial minimizara la incidencia
de las posibles deformaciones de la madera una vez
puesta en servicio. En este sentido, el eucalipto pre-
senta un comportamiento similar al de la mayoria de
las maderas, con unas variaciones dimensionales en
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radial, mayor complejidad presentara la con-
ducciodn del secado y también seran mayores
las pérdidas volumétricas por merma de ma-
dera.
La figura 1 permite visualizar lo anterior al
representar la evolucion del peso especifico a lo largo
del radio. Como ejemplo, se muestra su influencia en
dos tablas de despiece radial y 75 mm de anchura.
En el caso de latabla A, obtenida en las proxi-
midades de lamédula, el valor del peso especifico puede
oscilar hasta un 25% dentro de una misma tabla y esa
variacion producira problemas durante el secado y la
puesta en servicio de la madera. Sin embargo, en el
caso de la tabla B la variacion del peso especifico es
tan s6lo de un 10% a lo largo de su anchura lo que
permitira elaborar un producto homogéneo y con un
comportamiento previsible.

Presecado

Una de las alternativas mas adecuadas para reducir el
tiempo de secado de madera procedente de eucaliptos
de elevada densidad, consiste en sustituir el oreo na-
tural por un presecado en camara, hasta alcanzar un
contenido de humedad préximo al punto de satura-
cién de la fibra (30-35%).

Este proceso puede realizarse en condicio-
nes fijas o bien por etapas, endureciendo progresiva-
mente las condiciones de secado a medida que dismi-
nuye el contenido de humedad de la madera.

Utilizando unas condiciones suaves de
presecado (temperatura reducida y humedad relativa
elevada) hasta alcanzar el punto de saturacion de fi-
bras, es posible minimizar la influencia de defectos
como el colapso y reducir considerablemente el tiem-
po de secado de la madera en comparaciéon con un
secado al aire.

Al margen de los aspectos positivos que pre-
senta el presecado industrial frente al secado al aire,
desde el punto de vista de la rapidez del secado y de la
calidad de la madera obtenida, existen ventajas afiadi-
das de tipo organizativo, al permitir planificar la rota-
cion de stocks.
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Acondicionado o vaporizado

Esta técnica consiste en aplicar un tratamiento bajo
condiciones de elevada humedad relativa y tempera-
tura, durante periodos cortos de tiempo. De este modo,
junto a una distribucion homogénea del contenido en
humedad final, puede lograrse una recuperacion im-
portante del colapso en caso de existir.

Normalmente se establecen unas condicio-
nes de saturacion de humedad relativa del aire, duran-
te un periodo de 2 a 4 horas por centimetro de espesor
de la madera a secar, junto con unas condiciones de
temperatura que se endurecen a medida que progresa
el programa de secado.

En el caso de secar madera de eucalipto blan-
co con un despiece radial, estos tratamientos tienen
una gran importancia ya que ejercen un importante
papel equilibrador de las diferencias de densidad.

En la figura 2 se representa el efecto de los
acondicionados durante el proceso de secado de una
partida de madera de eucalipto de 30 mm de espesor.
Al finalizar el presecado, es posible encontrar diferen-
cias de mas de 15 puntos entre el contenido de hume-
dad en el centro de la tabla y su superficie. Esta situa-
cion, frecuente en otras especies de madera como el
roble, esta relacionada con la reducida permeabilidad
del eucalipto que hace que sea dificil que pierda la
humedad contenida en el centro de la pieza.

Con estas diferencias de humedad entre el
centro y la superficie de la pieza, es facil que se desa-
rrollen fendas internas en cuanto se endurezcan las
condiciones de secado.

Durante el acondicionado, el contenido de
humedad de la superficie de la tabla aumenta en unos
puntos y, al mismo tiempo, disminuye en su parte cen-
tral. De esta forma, se logra equilibrar el gradiente de

humedad y, es posible endurecer las condiciones del
proceso de secado evitando la aparicion de fendas
internas.

Es importante sefialar que, tras las experien-
cias realizadas en diversas partes del mundo comienza
a considerarse de manera unanime que los tratamien-
tos de acondicionado deben formar parte absoluta-
mente integrada en cualquier secado de calidad de
madera de eucalipto.

PROPUESTA DEL CIS-MADERA

A partir de las consideraciones anteriores, en el Labo-
ratorio del CIS-Madera se realizaron una serie de 10
experiencias de secado sobre madera de eucalipto blan-
co, con una edad superior a los 30 afios y aserrada con
un despiece radial.

En cada una de las experiencias se secd un
volumen de 4 m* de madera con unas escuadrias de
referencia de 2.500x100x32 mm (elementos de carpinte-
ria y mobiliario). Las pilas de madera se organizaron
mediante rastreles de pino seco de 25x25 mm de sec-
cion, colocados con una separacion de 400 mm.

La realizacion de un presecado en camara,
estableciendo unas condiciones suaves y constantes
de 27+ 2°C y 80£5% HR, con una velocidad de aire
entre las pilas de 1 m/s, permite disminuir el contenido
medio de humedad de la madera desde un 65% hasta
un 30%, en un periodo aproximado de 15 a 20 dias, sin
presencia significativa de defectos de colapso, ni
fendas internas o superficiales.

El periodo de tiempo mencionado, varia en
funcion del espesor y contenido de humedad inicial
de la madera, incrementandose hasta los 25-30 dias si
la escuadria de la madera pasa a 35 mm de espesor, y el
contenido de humedad inicial de la madera es del 75%.

En el caso de piezas destinadas a la fabrica-

cién de mangos de herramientas, con un con-

50 e e tenido de humedad inicial del 80% y 50 mm
 Povmakks de seccion, este periodo se alarga hasta los
- 45-50 dias.
- = = [Praposnadn

Posteriormente, cuando la madera al-
canza un contenido de humedad medio proxi-
mo al 30%, existe en la madera un gradiente

% confenido ds humedad
]

de humedad que es necesario igualar, para
iniciar las siguientes fases de secado en con-
diciones dptimas. Para ello, es preciso reali-

zar un primer acondicionado consistente en
exponer a la madera a una humedad relativa
cercana al 100%, con una temperatura de

mn : :

Eszpssor mm

B L] 25

unos 45°C, durante un periodo equivalente a
2-4 horas por centimetro de espesor.

Figura 2. Efecto de los acondicionados en la distribucion de
densidades durante el secado de una partida de madera de

eucalipto de 30 mm de espesor

A continuacion se recomienda pro-
seguir el proceso siguiendo las condiciones
detalladas en el siguiente programa:
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Humedad Temperatura  Humedad
madera (%) (°C) relativa (%)

=3 7 B

Acondicionado 45 100
30 35 75

25 45 ELL

20 55 1]

I* Acondicionado 35 100
15 L) 35

12 63 45

3* Acondicionado LY 100

El segundo acondicionado, requiere la apli-
cacion de una temperatura de 55+ 2°C durante un pe-
riodo de unas 10 horas.

Con este programa de secado se consigue
alcanzar una humedad final del 12%, partiendo de un
30% de humedad, en un tiempo aproximado de 15-20
dias, con una buena calidad de secado, sin defectos
significativos y con una buena distribucion de la hu-
medad en las tablas. La figura 3 representa la evolu-
cion del programa de secado.

Al llegar a la humedad final especificada, la
realizacion de un acondicionado final con temperatu-
ras de 70°C y una humedad relativa proxima al 100%
permite homogeneizar la humedad en las tablas, recu-
perando parte del posible colapso producido en el pro-
ceso.

Dadas las particularidades de la madera de
eucalipto, la conduccion del secado no debe realizar-
se exclusivamente de forma automatica, sobre la base
de la informacion proporcionada por las sondas de
humedad que disponen los secaderos industriales.

Por ello, deben escogerse tablas testigo y
determinar periddicamente su humedad en estufa, tanto
en probetas procedentes de la superficie como de la

iy

Detalle de recuperacion del colapso producida tras el
acondicionado final

parte central de las tablas. De esta forma, obtendre-
mos informacion adicional sobre la distribucion del
gradiente de humedad en el interior de las tablas o la
presencia de defectos como las fendas internas.

CONCLUSIONES

Es posible secar madera radial de eucalipto blanco,
con espesores de referencia comprendidos entre 15 y
35 mm, en condiciones razonables y con una buena
calidad final.

Un despiece radial minimizard la incidencia
de las posibles deformaciones de la madera una vez
puesta en servicio, aunque cuanto mayor sea la an-
chura de una tabla en sentido radial, mayor compleji-
dad presentara la conduccion del secado y también
seran mayores las pérdidas volumétricas por merma
de madera.

Por estas razones no se recomienda secar ta-
blas radiales con una anchura superior a los 100-110
mm. Si fuese necesario obtener productos con
escuadrias mayores es posible encolar posteriormen-

te estos elementos.

En todo caso, el secado de la made-

ra de eucalipto siempre serd mas delicado que
el de otras maderas y, en consecuencia, mas
caro. Por ello se recomienda seleccionar la
calidad de la madera a secar, tratando de ob-
tener tablas de madera de duramen y orienta-
cion radial que formaran parte de un produc-
to de elevado valor afiadido y con posibili-
dades de mercado.

El presecado en camara se confirma

p = — Fumedad madara
- — Tamp, Airm
— Hurm Al
8t
E B0
i -
20
o
o & 10 18 20 25
Duracitn dol sacad (dias)

30 como una opcion ventajosa frente al oreo
tradicional, tanto por las ventajas derivadas

Figura 3. Evolucion del programa de secado de una partida de ma-

dera de eucalipto de 32 mm de espesor.
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de la disminucion de las existencias en rota-
cion como por la reduccion de pérdidas por
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Secado industrial de Eucalipto en la empresa LAMINA-
DOS VILLAPOL, S.A.

los defectos asociados a la madera expuesta a la in-
temperie.

Un presecado en unas condiciones de 27°C
y 80% HR y una velocidad de aire entre las pilas de
1m/s, permite disminuir el contenido medio de hume-
dad de madera de 30-32 mm de espesor desde un 65%
hasta un 30%, en un periodo de 15-20 dias.

Posteriormente, el tiempo requerido para al-
canzar una humedad final del 12%, a partir de madera
presecada (30% de humedad) es de 15-20 dias y permi-
te obtener una buena calidad de secado.

La realizacion durante el secado de diversas
etapas de acondicionamiento de la madera por medio
de vaporizacion, durante periodos cortos de tiempo,
permite lograr una distribuciéon homogénea del conte-
nido de humedad y disminuir la influencia de las dife-
rencias de densidad existentes.

Sila madera ha sido seleccionada previamen-
te (edad adecuada, orientacion radial, influencia de la
médula, desviacion de la fibra, etc.), no debe existir
presencia significativa de defectos como colapso ni
fendas internas o superficiales.
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