THICK-SCAN

Ahorro de costes mediante la medicién
continua paraincluir mediciéon de espesores

La produccion de tableros que exceden las
tolerancias tiene como consecuencia el
incremento de los costos de fabricacién. Este
incremento es debido a un mayor consumo de
material y cola. Ademas se prolonga el tiempo de
prensado, ya que esta determinado por el espesor
del tablero.

Los equipos para la medicion de espesores de
EWS que se montan detras de las prensas en
caliente, ayudan a optimizar el proceso, a reducir
costos y a cumplir con las exigencias habituales a
la calidad. Mediante el montaje de un equipo para
la medicion de espesores en la linea de pulido, se
reduce el desgaste de las bandas de pulido y se
asegura la calidad del tablero acabado.

Atras han quedado los tiempos....

...en los que las tolerancias de espesor se controlaban regularmente con equipos manuales. Hoy en dia
se hace de manera continua y automatica, es decir "enlinea". El control de la calidad no es el inico motivo
parala adquisicién de un sistema de medicién de espesores en linea. Se ha de tener en cuenta también el
enorme potencial de ahorro en el consumo de madera, colay energia.

En la actualidad, cuando se traspasa el limite superior de la tolerancia en el espesor, se gastan
innecesariamente valiosos recursos. Esto se puede evitar gracias a THICK-SCAN. Este equipo de EWS
es tan robusto y fiable, que lo lo llamamos "caballo de trabajo". Y otro detalle: El equipo también puede ser
instalado en lineas de trabajo continuas, ya que la calibracién se puede realizar en linea.

Funcion

Los cabezales de medicion son montados
enfrentados entre si, de forma que determinan el
espesor del tablero continuamente durante la
produccion.

Lugares de instalacién

® Detrasdelaprensa
® Delante/enmedio/detras delapulidora

Evaluacion de datos mediante el
"GAUGE-CONTROLLER" de EWS

Sistema operativo a tiempo real

Conexién a red para la visualizacién a través
delPC



Opciones
® Conexion a PLC

®* Ampliable para la deteccion de
delaminaciones

® Incorporaciéon de una bascula de tableros
para el calculo de densidades

® "Calibracién en linea" con "pista de
referencia" separada, fuera de la linea de
produccion.

Recomendada para lineas de produccion
continuas

Visualizacion
® Perfil longitudinal y transversal

® Tendencia por pista

®* Tendencia de valor minimo, maximo
y promedio

®* Historial
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1. Pistas de medicion de espesor
(el ejemplo muestra cinco pistas)

2. Perfil de espesor transversal a la produccion

3. Valor promedio espesor
(cada barra muestra un tablero)

Pista de referencia para la "calibracién en linea”

Datos técnicos

Tecnologia: Ruedas de medicion con
contacto (sin contacto
interno)

Garantia: Garantia de por vida en
los sensores lineales

Medicion de 0,01 mm

resolucion: (por cada pista de
medicion)

Velocidad max. de

produccioén: 3,5m/s

Software para la visualizacion

Prensas individuales
Prensas multiples
Prensas continuas
Lineas de pulido

Mantenimiento a distancia

Dispondra de ayuda y apoyo en todo
momento a través del "EWS Online
Support".

www.electronic-wood-systems.com
Sujeto a cambios técnicos (Rev. 04/2015)



	1: Vorderseite
	2: Rückseite

