BLOW-SCAN

Los equipos de deteccion precoz de fisuras

reconocen automaticamente las fisuras, estallidos
y zonas sin cola durante la produccién de placas
de madera. Envian ultrasonido silencioso que atra-
viesa las placas y pueden ser utilizados en un
entorno de produccion duro, con polvo, vapor y a-
Itas temperaturas.

Los equipos se calibran automaticamente en los
huecos entre placas. Se compensan auto-
maticamente los sedimentos de suciedad y las
divergencias de temperatura.

Los requisitos a la produccién varian de una placa a otra

Las fisuras, los estallidos y las zonas sin cola, e.d. las burbujas de aire no las quiere tener nadie. Esos
defectos de calidad se pueden reconocer con ultrasonido y comunicar de forma automatica. Mientras
en la produccién de madera contrachapada se puede limitar a la medicién "ranura si/no", en la
produccién de madera aglomerada, tableros de fibra y tablas OSB se puede conseguir mucho mas.
Con la modificacion de propiedades de la tabla ya se puede reconocer, para conseguir una deteccién
precoz de fisuras y para informar sobre la calidad de la tabla. Una caracteristica de calidad importante
de la deteccién precoz de fisuras es que se puede optimizar directamente la capacidad de produccion.
Se pueden evitar las dimensiones demasiado grandes.

Los equipos de deteccién precoz de fisuras se emplean sobre todo en la produccion de madera
aglomerada, MDF, OSB y contrachapado. Ademas de la deteccidn precoz de fisuras también se muestran
cambios en las propiedades de la tabla en un grafico de ultrasonido de varios colores. Antes de que haya
fisuras, el operario recibe la informacidn para adaptar los parametros de proceso que reduzcan las fisuras.

Espada de aire "AirKnife"

Con el uso de la espada de aire "AirKnife" se mejora la funcion de deteccién precoz de fisuras todavia
mas.

La espada de aire genera una corriente de aire continua transversal al ancho de la tabla. Esa corriente
crea relaciones aerodinamicas homogéneas en la zona de medicidn, garantizando asi que el ultrasonido
siempre entre en la placa con la misma intensidad.

Las turbulencias de aire, que se generan por el transporte debajo de la tabla ya no pueden interferir en
la sefial de medicion.



Peculiaridades

« "Calibracion online" automatica
No hace falta ninguna construccién de
bastidor.

« Ajuste automatico de todos los sensores
con la misma sensibilidad
No hacen falta placas de calibracion.

» Compensacion automatica
de la carga de polvo sobre los sensores

» Compensacion automatica de la variacion
de temperatura

« Sistema a tiempo real
conlleva gran estabilidad del sistema
(CONTROLADO POR CALIBRE)

» Permite altas velocidades de producciéon
de hasta 5,5 m/s (330 m/min.)

» Interfaz para funciones de servicio
permite la configuracién directa en el equipo
de medicion

Opciones
- Espada de aire "AirKnife"

para una funcion de deteccién precoz
mejorada de fisuras

JHHY

« Conexion en el sistema guia del proceso
y el PLC
» Marca a color

Datos técnicos

Tecnologia:

NuUmero de canales de medicion:

Distancia entre canales:
Punto de error detectable:

Grosor max. de tabla:
(dependiendo de la densidad
de la tabla)

Densidada min. de tabla:
(dependiendo del grosor de la tabla)

NuUmero de colores:

Automaticos
Calibracion:

Compensacion automatica

de variaciones de temperatura:
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Compensacion automatica
de suciedad de sensor:

Mantenimiento a distancia
"EWS Online Support"

Visualizacion
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hasta 60 mm

550 kg/m?
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« Ubicacion y tamafo de los puntos de error

Funcion tendencia/historial
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Esquema de ultrasonido en varios colores
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