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1. INTRODUCCIÓN  

Las anomalías de la madera aserrada pueden provenir de condiciones naturales de crecimiento del 
árbol, procesos de aserrado o secado, ataque de agentes biológicos, y daños originados por el empleo 
de técnicas inapropiadas para el almacenamiento o transporte (Jiménez, 2007). El rajado/agrietado y 
alabeos, se originan por las tensiones internas del árbol y en el proceso de secado, que ocasionan una 
disminución en el rendimiento y calidad de la madera, como también, restringiendo sus aplicaciones. 
Esto podría minimizarse mediante el empleo adecuado de técnicas de apilado y colocación de 
separadores, entre otros (Freitas et al., 2008). 

Para el género Eucalyptus, las rajaduras producidas en el proceso de secado, así como la liberación 
de tensiones de crecimiento durante el proceso de aserrado y de secado son uno de los defectos más 
frecuentes. Por otro lado, las deformaciones y contracciones son causadas principalmente por el tipo 
de madera, especie, variedad y calidad de sitio y su corrección aumenta los costos y reduce el 
rendimiento (Diez et al., 2001).  

Teniendo en cuenta que los defectos afectan la producción de madera aserrada para determinados 
requisitos de calidad, el objetivo de este trabajo fue determinar la presencia y proporción de defectos 
derivados del proceso de secado natural de tablas aserradas de dos materiales clonales híbridos de E. 
grandis x E. camaldulensis y dos clones puros de E. grandis. 

2.  MATERIALES Y MÉTODOS 

Los materiales genéticos derivado de un ensayo de 15 años de edad, ubicado en la EEA Concordia del 
INTA, Entre Ríos. Se seleccionaron 8 árboles por material genético y de cada uno se extrajo dos rollizos 
consecutivos de 3,20 m de longitud, procedente del fuste a partir de 1,30 m. Para este estudio se 
emplearon tablas aserradas de 1” de espesor con ancho variable. Se trabajó con 753 tablas proveniente 
de 80 rollos (2 rollizos/árbol, denominados basales y superiores, respectivamente). 

Los defectos se determinaron de acuerdo con las normas Panamericana COPANT N° 746 para 
maderas aserradas y cepilladas. El rajado fue medido en cada extremo de las tablas obteniendo por 

sumatoria de las rajaduras de cada 
extremo la longitud de rajado total 
presente. Los alabeos contemplados 
fueron combado, abarquillado, 
encorvado y revirado (Figura 1). 

 

Figura 1: Defectos en tablas 
aserradas. a) Combado. b) 
Abarquillado. c) Encorvado. d) 
Torcedura o revirado. Vignote (2006). 
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3. RESULTADOS 

El 80 % de las tablas no presentaron médula en ninguna de las caras, siendo el GC INTA 24 el que 
menor cantidad de tablas con médulas presentó (14 %) y el GC INTA 27 el que arrojó mayor cantidad 
de piezas con este defecto (20 %). La presencia de médula fue superior en las tablas proveniente del 
rollizo 2 (superior), lo cual se debe a la disminución de los diámetros de los mismos con respecto al 
rollo 1 (Cuadro 1). Se tuvo en cuenta la presencia de la médula en al menos en una cara de la tabla 
aserrada. 

Cuadro 1: Proporción de médula y de pérdida debido al rajado, en tablas aserradas. 

Materiales genéticos Presencia de médula (%) 
Pérdida de madera debido 

al rajado (%)* 
EG INTA 157 15 6 
EG INTA 36 15 11 
EG INTA HSP 17 8 
GC INTA 24 14 5 
GC INTA 27 20 13 

* Porcentaje de pérdida de madera sobre el volumen de rollizos procesados debido al rajado en tablas. 

Los EG INTA 36 y GC INTA 27 fueron los materiales con mayores porcentajes de pérdida de madera 
sobre volumen de rollizos procesados, debido al rajado en tablas, sin discriminación de presencia o 
ausencia de médula (Cuadro 1). 

Las tablas con presencia de médula presentaron un mayor porcentaje de pérdida por rajado. En 
aquellas tablas sin médula, las mermas de volumen ocasionado por este defecto, disminuyeron en 
todos los materiales evaluados (Gráfico 1).  

 
Gráfico 1. Perdida porcentual por rajado en tablas con médula presente. 

En la Cuadro 2 se presentan la longitud total de rajado por tabla para cada material genético.  

Cuadro 2: Valores promedio de longitud total de rajado (en cm) para cada material genético.  

Materiales 
genéticos 

N 
Promedio 

(cm) 
 C.V. 

(%) 
Mín. 
(cm) 

Máx. 
(cm) 

EG INTA HSP 161 42,17 bc 61,27 3,00 127,50 

EG INTA 157 113 38,29 ab 53,80 7,00 105,20 

EG INTA 36 178 57,41 cd 48,69 8,00 173,00 

GC INTA 24 105 24,04 a 61,57 3,00 82,00 

GC INTA 27 137 73,03 d 46,36 10,00 210,00 

N: cantidad de tablas medidas, Promedio: media de longitud de rajado total en tablas. C.V.: coeficiente 
de variación. Mín.: mínimo. Máx.: máximo. 

La longitud media de rajado por metro de tabla aserrada, osciló entre los 7,5 cm/m a 22,8 cm/m. La 
presencia de rajadura se presentó en el 90 % de las tablas evaluadas (Grafico 2). 
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Gráfico 2. Longitud promedio de rajadura por metro de tabla aserrada 

El alabeo que ocurrió en menor proporción fue el revirado, mientras que el encorvado, combado y 
abarquillado sucedieron con mayor frecuencia en las tablas aserradas. 

 

 

Gráfico 3. Defectos en tablas aserradas, según presencia de médula. a) Combado. b) Encorvado. c) 
Abarquillado. d) Revirado. 

Para combado no se observaron diferencias significativas entre los materiales genéticos evaluados, 
arrojando valores medios similares. Se obtuvo menores valores de combados en tablas con médulas. 

Se observaron entre 93 % a 99 % de tablas con combado (Gráfico 3a). 

Los mayores valores de encorvado ocurrieron en tablas con médula (Gráfico 3b), principalmente en el 
material seminal; donde no se presentaron diferencias significativas entre los materiales genéticos. 

Hubo una presencia de 67 % a 82 % de tablas encorvadas. En tablas sin médulas, los mayores valores 
medios de encorvado sucedieron para el clon GC INTA 27, sin diferencias significativas con los demás 
materiales, excepto con GC INTA 24.  

En abarquillado, el material que mayores valores mostró fue el GC INTA 27. El clon EG INTA 36 tuvo 
un comportamiento similar a este último, en las tablas que contenían médula.  En general hubo una 
presencia de 79 % a 96 % de tablas abarquilladas (Gráfico 3c). 

No existieron diferencias entre el material genético para la presencia de revirado en tablas. De todos 
modos, se observaron, en tablas sin médula, menores valores de revirado para el clon EG INTA 157, y 
mayores para el material de GC INTA 27. En tablas con médula, el clon EG INTA 157 presentó menores 
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valores de revirado. Solamente se observaron entre 8 % y 17 % de tablas reviradas según material 
genético (Gráfico 3d). 

4. DISCUSIÓN 

En todos los materiales genéticos evaluados en el presente trabajo, la incidencia de la médula en las 
tablas puede tener un efecto negativo en cuanto apariencia como también estructuralmente, 
coincidiendo con Yang et al. (2002). Se debe considerar que la proporción de tablas con presencia de 
médula puede minimizarse con el aumento de los diámetros de los árboles a talar y utilizando otro 
sistema de aserrado (Brennan et al., 1992; Tinto, 1986).  

Se considera que las rajaduras presentes en los extremos de las tablas aserradas afectan el 
rendimiento del producto obtenido y son atribuidas por una parte al proceso de secado y también a las 
tensiones de crecimiento propias de cada material genético (Rosales-Solórzano, 2008). García y Lima 
(2000) consideraron al rajado de las tablas como posible indicador para seleccionar materiales 
genéticos para aserradero.  

Entre los defectos de alabeo de las tablas, el revirado y abarquillado son los que más limitan la 
producción, dificultando o llegando a hacer inviable el cepillado de las piezas. Los defectos de forma 
pueden ser atenuados tomando los recaudos técnicos necesarios, como, por ejemplo, correcto 
estivado, secado, aserrado y acondicionamiento. El encorvado y el combado pueden mitigarse o incluso 
eliminarse reduciendo la longitud de las piezas (Rocha y Trugilho 2006).  

5. CONCLUSIONES 

Los diferentes materiales genéticos y la presencia de defectos afectan al rendimiento del producto final 
obtenido, ocasionando una disminución de la producción. 

La presencia de médula en las tablas favoreció la aparición del defecto de rajado, causando una 
reducción en el rendimiento del producto final. 

En futuros estudios se propone evaluar distintos materiales genéticos en cuanto a la presencia de 
defectos, rajados y proporción de médula en tablas y tirantes provenientes de distintos sistemas de 
corte en el aserrado. 
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