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En 1970, AITIM publicé el "Manual de la desenrolladora. Comprobacio-
nes yreglajes”. Este documento se esforzaba en dar todas las explicaciones pricticas so-
bre el montaje y la puesta a punto de la mdquina que permitia el desenrollo.

Pero, seguia existiendo la carencia de una publicacién en espafiol sobre la des-
cripeién de dicha técnica. El presente trabajo trata de cubrir este hueco.

De una manera sencilla, se ha resumido la bibliografia actualizada existente en
otros paises sobre las nociones generales del desenrollo; la descripcién de sus
herramientas; las incidencias corrientes en el funcionamiento de la desenrolladora;
el aspecto, la causa y la correccion de las chapas con defectosy, por tltimo, la me-
jora del rendimienfo.

Este "Manual del desenrollo” va dirigido fundamentalmente a todos
aquellos que deseen conocer la técnica del desenrollo asi como a los que trabajan en
ella.



Cuchilla : Herramienta de corte,

Barra de presion : Herramienta complementaria pero indispensable pues reali-
za la compresién de la madera justo antes de ser cortada .

Puntillas : Pequefias herramientas accesorias que trazan por incisién el ancho de
la chapa durante el desenrollo.

Porta-cuchilla : Pieza robusta y rigida que recibe a la cuchilla.
Porta-barra de presién : Pieza robusta y rigida que recibe ala barra de presion.
Carro : Soporte mévil constituido por el porta-cuchillay el porta- barra de presién.

Cara de la cuchilla : Superficie de 1a cuchilla que mira hacia la troza que se desen-
rolla,

Espalda de la cuchilla : Superficie de Ia cuchilla opuesta a la cara.

Angulo de afilado de la cuchilla (¢ ) : Es el formado por la caray la espalda de cu-
chilla,

Angulo de ataque («) : Es el formado por la espalda de la cuchilla y el radio en el
punto de corte.

Angulo de desahogo (8 ) : Es el formado por la cara de la cuchilla y la vertical en
el punto de corte.

Angulo de compresién (C) ; Es el dngulo suplementario del que forman las caras
de la cuchilla y de la barra de presion(C’). Por tanto : C + C* = 1802 .



Angulo de inclinacién de Ia barra (i) : Mide la inclinacién de la barra con respec-
10 a la horizontal.

Cota vertical (Cv) : Distancia vertical entre la arista de la barra de presiény el fi-
lo de la cuchilla.

Luz de paso o paso (p) : Es la distancia entre la espalda de la cuchillay un plano
paralelo a ésta que pase por la arista de la barra de presion.

Espesor de la chapa (e) : Grueso de la chapa obtenida.

Tasa de compresién (%C) : Es igual a 100(e-p) / e

Cara abierta

Guchilla

Figura 1



2.1 - PRINCIPIOS DEL DESENROLLO

El desenrollo es la operacién de corte consistente en agarrar vy fijar una troza de
madera haciéndola girar contra una cuchilla cuyo filo se conserva paralelo al eje de gi-
roy, a su vez, se desplaza paralelamente a si mismo. Por consiguiente, va obtenién-
dose la chapa como una espiral de Arquimedes.

Los criterios seguidos para calificar un desenrollo son : la calidad de la super-
ficie y la uniformidad en el espesor de la chapa.

En cuanto a la calidad de la superficie es fundamental la funcién de la barra de
presién pues si no existiera una compresién justo encima del filo de la cuchilla, és-
ta desgarraria en vez de cortar.

Por otro lado, para que exista un control de espesores el avance del carro ha de
ser tal que cada rotacién completa de la troza sea equivalente al espesor de la chapa
(figura 3%

La calidad del desenrollo S AT
es independiente de la especie e i b
desenrollada. En efecto, chapas de oy

buena calidad se pueden obtener :
con numerosas especies con la et
condicién de que la desenrolla- ‘
dora esté en buen estado y ade- o
cuadamente reglada. En las NS

especies mds dificiles de desenro- R I
llar, los defectos inherentes a la R Cuchilla
madera son atenuados con tra- ¢ « i w = 360°
tamientos térmicos previos o con 2= -— entonces : a = e

1 3 360 :
reglajes mds precisos de [a desen-

rolladora o con ambos. Figura 3



2. 2 - TRATAMIENTOS PREVIOS
2.2.1 - Su objetivo

Las maderas se trabajan mejor cuando est4n calientes y saturadas de agua. Por
ello, se someten alos tratamientos previos : el "vaporizado" (también llamado estufa-
do)y el "cocido".

Es importante tener en cuenta que los tratamientos tienen un limite ya que, si
son excesivos, la madera puede volverse repelosay, en este caso, practicamente initil
para su elaboracién posterior.

El objetivo de dichos tratamientos es ablandar o plastificar la lignina de la ma-
dera para que el corte sea més suave, el consumo de energia sea menor, asi como el
desgaste de la cuchilla, y favorecer el descortezado y el secado posterior de la chapa.

En general, estos tratamientos se deben utilizar para todas las maderas. Existen
€xcepclones, como es el caso del chopo verde, que se desenrolla directamente.

2.2.2 -Tipos

El "vaporizado" es un tratamiento que consiste en introducir la madera en
unos estanques cubiertos, de dimensiones aproximadas a 6x12x4 m., en donde se so-
mete a vapor de agua. Dicho vapor procede de la parte inferior del estanque bien me-
diante calentamiento de agua liquida por un serpentin o mediante inyeccién de vapor
de agua procedente de la caldera.

El"cocido" es un tratamiento que consiste en sumergir las trozas en agua fria que
poco apoco se va calentando hasta alcanzar la temperatura deseada. Se suele realizar
a temperaturas inferiores a 100°C.

La gran ventaja del vaporizado es su sencillez frente al cocido. Por otro lado, en
el cocido el nimero de fendas de testa es mucho menor.

En general, el "vaporizado” se utiliza para maderas blandas y semiduras y el "co-
cido" para maderas duras,

En cuanto al tiempo de tratamiento es funcién del didmetro de los troncos (a
mayores didmetros, mayores tiempos) y de la clase de madera ya que influye la difu-
sibn térmica que ésta tenga. El vaporizado dura entre 1 y 4 dias, el cocido algo mas
pues el agua caliente es del orden de un 5 a un 10% mas lenta que el vapor.

Las temperaturas a utilizar dependen de la densidad de la madera (a mayor den-
sidad, mayor temperatura). En general, las coniferas requieren temperaturas mas altas
que las frondosas por su mayor presencia de madera de verano.
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2. 2. 3 - Modificaciones que provocan

Dichos tratamientos previos modifican la humedady la temperatura de la made-
ra.

Humedad : Sabemos que la madera tiene un Punto de Saturacién de la Fibra
(P.S.F.) que es cuando las paredes de las células constitutivas estdn saturadas de
agua dejando libres los limenes. Este P.S.F. estd alrededor del 30% de contenido de
humedad.

Cuando se desciende del P.S.F. se produce la merma de la maderay, al contrario,
la hinchazdn se para al alcanzar el P.S.F. Por encima del P.S.F. las caracteristicas
mecanicas son constantes.

Cuando se pasa de una humedad del 12% al P.S.F,, disminuye la resistencia al
aplastamiento y la resistencia a la flexién. Ambas caracteristicas son muy importan-
tes para el desenrollo.

Por lo tanto, cuanto mds hiimeda esté la madera se cortard mejory la chapa
flexard mds sin romperse. Siempre dentro de un limite puesun sobreestufado pro-
duce una madera demasiado saturada, repelosa e imiitil.

Temperatura : Calentar la madera supone ablandarla y aumentar su permeabi-
lidad, con lo cual es mdés fécil cortarla pues la resistencia mecénica es menor.
Se desenrolla mejor a 1002C, De ahf la importancia de los tratamientos previos.

2.3 - GEOMETRIA FUNDAMENTAL DEL DESENROLLO

La base de dicha geometria es la superficie de apoyo "h" de la cara de la cuchi-
lla sobre la troza. Dicha superficie debe ser sensiblemente constante y del orden de
3 a4 mm. El aumento de "h" provocarfa un "talonamiento” de la cuchilla y su disminu-
cién provocaria un "picado” de la misma (figura 4).

‘ Para mantener "h" constante en todos los radios, el d4ngulo de desahogo p debe
ir disminuyendo. Dicha variaciéon continua de g se puede lograr por dos métodos :

1) Algunas desenrolladoras poseen un dispositivo de variacién automdtica de g
consistente en una traslacién horizeontal del carro unida a una leve rotacion del mis-
mo alrededor del filo de la cuchilla (figura 5).

2) La ausencia de dicho dispositivo obliga a una elevacién de la arista de la cu-
chilla con respecto al plano horizontal que pasa por el eje de garras. Manteniendo una
elevacion entre 0.5 y 1 mm se asegura la variacién necesaria del dngulo de desa-
hogo. El inconveniente es que este desplazamiento no permite la medida exacta del
dngulo de desahogo.
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2.3.1-Angulos caracteristicos

Los tres dngulos caracteristicos del desenrollo son (figura 6) :
o = dngulo de ataque

o = dngulo de afilado de la cuchilla

p = angulo de desahogo

La suma de los tres debe ser un dngulo recto :

o+ o+ p =902

Estd comprobado que el 4ngulo de afilado més conveniente en todos los
casos es de 212, Al ser dicho d4ngulo material, es inmutable.

Sabemos que el dngulo de desahogo debe ir disminuyendo a medida que avan-
za ¢l desenrollo, esto implica el crecimiento de «.

Figura 6

Cuchilla
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2.3.2-Angulo de compresién

La arista de la barra de presi6n se sitiia un poco por encima y por detrds de la
arista de la cuchilla.

Debe cumplirse siempre que el dngulo que forman las superficies afiladas de
la cuchillay de la barra de presién (C’) sea de 1652 (+/-) 12. Dicho 4ngulo se mide
a través de su suplementario que es el angulo de compresién (C).

Desplazando la barra hasta que su arista se confunda con el filo de la cuchilla
podremos medir C que serd de 152 (+/-) 12 (figura 7) .

LS
..-'.".: 8 d\\ Barra de
; .

- compresién

Cuchiila

Figura 7
C+C = 180°
i = dngulo de inclinacién
ob = 4ngulo afilado barra

C+ob+1=090°
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