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커터 디스크의 방사형 편차 측정

레이저변위센서
optoNCDT
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합판 목재로 베니어 스트립 제조 시,  커터 디스크의 정밀도가 최종 제품의 품질을 좌우

합니다. 치수 적합성 측면에서 베니어 스트립에 대한 수요가 상당히 높습니다. 스트립

의 두께는 1 mm 미만이어야 하며, 공차는 마이크로미터 범위 이내여야 합니다. 그보다 

두꺼운 부품이 있거나 파편이 발생해서는 안 됩니다. 이러한 하자 (또는 문제)가 발생할 

경우 추후 베니어 스트립을 압축해서 플레이트 재료를 형성할 때 부적절하게 성형될 

수 있습니다. 그 결과, 플레이트 단면에서 천공이 발생하게 되어 베니어 스트립의 품질

과 강도가 실질적으로 떨어지게 됩니다.

목재 플레이트 재료의 품질은 칩 또는 베니어 스트립의 품질에 따라 결정됩니다. 후자

는 생산 조건 및 부하에 따라 커터 디스크 및 관련 공차 (주조 본체, 블레이드 홀더, 슬라

이싱 블레이드)의 정밀도에 따라 크게 좌우됩니다.

품질 기준을 유지하기 위해 생산 공정에서 optoNCDT 2300 시리즈의 비접촉식 레이

저삼각측량센서를 사용하여 커터 디스크의 방사형 편차를 측정하고 모니터링합니다.

이는 측정 시스템에 대한 수요가 매우 높다는 것을 의미합니다. 또한 먼지, 마모 및 타겟

의 광택 표면이 측정의 정확도에 영향을 미쳐서는 안 됩니다.

측정 시스템 요건

 • 측정 범위: 50 mm
 • 반복성: 5 μm
 • 직선성: 12 μm
 • 측정 속도: 최대 49 kHz

커터 디스크 캐리어

레이저센서

커터 디스크 엣지

커터 디스크의 직경은 3,200 mm이며 24개의 블레이드가 장착되

어 있습니다. 회전 속도는 180 ~ 210 rpm입니다. optoNCDT 2300

은 이러한 까다로운 조건에서도 일정한 측정 결과를 제공합니다. 

보호 하우징은 그림자를 투사하여 측정 결과에 지장을 미칠 수 있

는 먼지와 치핑으로부터 레이저 빔을 보호합니다. 내장된 고성능 

광학 시스템은 커터 디스크의 반사율이 높은 표면에 대해서도 신속

하고 정확한 결과를 보장합니다. 측정 결과는 추가 처리를 위해 시

리얼 인터페이스를 통해 PC로 직접 출력됩니다.


