Medicion Automatica de
Troncos, por el Sistema de
Proyeccion (‘’Scanning’’

El precio de la madera, como
el de casi todas las materias
primas utilizadas en procesos
industriales, esta sufriendo un
continuo aumento. Esta tenden-
cia debe de seguir mantenién-
dose, por lo menos en lo que a
la madera se refiere, por au-
mentar la demanda de produc-
tos elaborados con madera de
una forma muy superior al in-
cremento de la produccion fo-
restal.

En estas circunstancias es de
la méaxima importancia el apro-
vechar de la mejor forma posi-
ble la madera disponible. Esto
se consigue, en primer lugar,
mediante una racionalizacién
precisa del proceso industrial.

En la industria de la madera,
una de las fases productivas
con mas dificultades en este
proceso racionalizador es la de
aserrado, que a la vez es el que
mayor proporcién de desperdi-
cios produce. Segun tipos de
madera, calidades v despieces,
el tanto por ciento de desperdi-
cio oscila entre el 30 v el 50.

La madera en rollo que se
asierra debe de ser ubicada con
exactitud para poder controlar
el proceso productivo. Tam-
bién es importante el conoci-
miento de las dimensiones de
los troncos y las relaciones en-

tre ellas, especialmente para de-
cidir la industria de transfor-
macién en que su utilizacién
es idénea v, en el caso de ase-
rrio, el despiece maéas conve-
niente.

La casa Kockums ha desarro-
llado un sistema completo de
control de una instalacién de
aserrado mediante equipos elec-
tronicos, que como operacion
inicial emplea el dimensionado
automatico de las trozas, me-
diante un ordenador de peque-
fia capacidad que procesa vy al-
macena los datos correspon-
dientes a los troncos que se
miden.

El sistema anterior de me-
dida electrénica automaética de
troncos se estd extendiendo en
todo el mundo por su exacti-
tud, economia y rapidez, ya
que esta operacién se realiza
mientras el tronco circula en
una cinta transportadora en el
proceso normal de su elabora-
cién, sin que se produzca in-
terferencia con el proceso de
aserrado. El uso posterior dc
esta informacién es también
automatico y se realiza por un
ordenador programado ade-
cuadamernte.

En el esquema adjunto pue-
de verse el funcionamiento del
aparato, que sc compone de

una fuente intensa de luz (A),
del tipo convencional, que pro-
duce un haz estrecho perpen-
dicular al eje del tronco y de
una altura superior al méaximo
didmetro que deba medirse.

Este plano de luz se encuentra
al tronco (B) y proyecta su
sombra (C) contra un reflec-
tor parabdlico (D) que concen-
tra los rayos de luz proceden-
tes de (A) en el espejo (E).

Este espejo gira a una velo-
cidad de 30 r.p.s., producien-
do una iluminacién pulsante,
de la citada frecuencia, sobre
el fototransistor (F), que a su
vez transforma estos impulsos
luminosos en corriente eléctri-
ca con intensidad variable de-
pendiente del nivel de ilumina-
cién que le llega del espejo (E).
La magnitud de esta corriente
generada por el fototransistor
se lleva directamente al orde-
nador que la traduce en la di-
mensiéon del diametro que en
ese instante esta iluminado por
el haz luminoso.

La méxima intensidad lumi-
nosa que llega al fototransistor
v por lo tanto el mayor valor
en la tensién que éste produce,
ocurre cuando no estd el tron-
co situado entre la fuente de
luz y el espejo parabdlico. El
valor de los picos de tensién



producidos por efecto del giro
del espejo (E) disminuyen al
aumentar la sombra proyecta-
da por la seccién del tronco y
por lo tanto al aumentar el
didmetro de éste.

El primer paso que se realiza
en la «interface» medidor-orde-
nador es el pasar de los valo-
res de la tensién producida por
el fototransistor a medidas del
diametro del tronco. Estos ul-
timos valores son introducidos
en la memoria del ordenador
que los procesa para calcular
el volumen de la troza, en el
caso de que interese su cono-
cimiento. Para calcular el vo-
lumen de la troza existen unos
sensores 6pticos en el camino
del tronco que miden su lon-
gitud.

FIGURA 1

Dispositivo de 2 haces perpen-
diculares.

A Fuente luminosa de haz es-

trecho.

B Tronco.

C Sombra producida por el
tronco.

D Espejo parabdlico.

E Espejo giratorio.

F Fototransistor.

Con un dispositivo como el
descrito, podemos conocer con
todo detalle el perfil del tron-
co, pero Unicamente en una
seccién, lo que en el caso de
ser troncos de seccién no cir-
cular conduce a errores impor-
tantes en la cubicacién. En es-
tos casos se utilizan dos o tres
dispositivos como los descri-
tos, con las direcciones de ilu-
minacién cruzadas, de forma
que se obtienen distintas sec-
ciones longitudinales (una por
cada fuente Iuminosa). En el
caso de emplearse dos de estos
dispositivos —que es el mas
frecuente— se colocan con sus
ejes de iluminacién formando
un angulo de 90°, En la figura 2
puede verse un esquema de un
dispositivo de este Lipo.

El empleo de dos medidores,
como hemos indicado anterior-
mente, permite medir inmedia-
tamente troncos con cualquier
forma, por muy irregular gue
¢ésta sea, sin que sea preciso co-
locar el tronco de forma espe-
cial. Esta operacién, ademas, se

realiza mientras el tronco se
desplaza en la cinta de alimen-
tacién siguiendo el proceso in-
dustrial que le corresponda.

El ordenador puede suminis-
trarnos los didmetros maximo
y minimo, o el diametro medio,
el volumen de cada tronco, la
suma por partidas, etc., depen-
diendo del programa suminis-
trado al ordenador.

Las posibilidades (actualmen-
te realidades) del sistema se de-
ducen de la tabla de caracteris-
ticas técnicas de un equipo con
dos haces de iluminacién per-
pendiculares (MR2-75 de Ko-
ckums):

© maximo que puede medir:
750 mm.

© minimo que puede medir:
5 mm.

Resolucion: 1 mm.

Velocidad maxima que puede
tener la cinta de alimentacidén:
3 m/sg.

FIGURA 2




