
Felgenwuchtanlage– RBM
AllesauseinerHand.Made inGermany.
Technik

Die SEIB IndustrieWuchtanlage zeigtgleichzeitig statischeunddynamischeUnwucht
an.Es lassensich13-22ZollFelgen wuchten. DerAußendurchmesser kann360-600mm
und4-12Zoll betragen. DieFelgen-Breite lässtsichvon 114mm-340mmbearbeiten.

Felgenbreite

DasAusgabegerät,einMicrosoftWindows Industrie PC, kanneine Speicherkapazität von500000
Messergebnissemit folgenden Inhalten speichern: FormatDatum,Uhrzeit,MesswertUnwucht,
Felgentyp,Messergebnis(Statuskorrekt– „inOrdnung” oderinkorrekt– „nicht inOrdnung”).
Zusätzlichstehendrei Zugangsberechtigungen zurVerfügung:Operator,
TechnikerundeineGruppe fürdasWartungspersonal.

SEIB IndustrieGmbH
Stahlbaustr.30
D-64560Riedstadt

Service 24/7:08006647105
www.seib-industrie.com

Seib – IhrPartnerfürmodernePrüftechnik
Montieren,Auswuchten,Prüfen.

Länge: 4774mm,Breite: 1850mm,Höhe:2204mm
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Statistikfunktionen

Nach jedemVorgangkanndieGesamtmenge,dieMenge
proTyp,Ni.O,MengeproSchicht, Verteilungsintervall,
Unwucht proFelgentyp ausgewertet werden(Standardwert
0,1g-Intervall 5g).

Die StatistikfunktionenzurAnalysedererfasstenMesswerte
gibt dieWerte (Minimum,Maximumsowiedie Standard-
abweichung) alsSäulendiagrammbzw.Oszillogrammaus.

Kamerastation

VertikaleWuchtspindelkraftmessend.

•Taktzeit10,5– 12,5sec. jenach Felgentyp inMix-Produktion

•MaschinengehäusemitMessbrückeundPiezoelektrischen
Kraftmessaufnehmern

•Präzisionswuchtspindelmit pneumatischer Spannvorrich-
tung (Die RädermüssenLagerichtig eingelegt werden)

•DerVentilvorhalt kannvariabel eingestellt werden

•DieToleranzschwellen für i.O.undn.i.O.-Rädersindvariabel
einstellbar

•Messeinrichtung mitTFT-BildschirmmitAuswertepro-
grammundSchnittstellen zuexternenDatenspeichernsind
imSchaltschrankeingebaut. ElektrischerAntrieb SEWmit
SPS-SteuerungundProfibusanschluss

•Schnittstelle zueinemexternenBelader oder zurIntegration
in einRollenband

•DieAnlage istnetzwerkfähigundbesitzt einenexternen
Datenspeicher

•Die Felgendatenwerden eingegeben, gespeichert und
könnenextern aufgerufenwerden

•variables Spannfutters (pneumatisch)mit einemSpann-
bereich von 50-120mm

AblaufWuchtprozess

1. Alu-Felgenmit “Standard“ Design

2. EinförderungderFelge in dieZentrierstation

3. Zentrierung der Felgemittels 4-Rollen-Außenzentrierung

4. KameraErkennungDesign/Ventillochposition
Datenübermittlung

5. Weiterfördern der Felge aufdenHubtischder
Wuchtstation

6. Handlingsystem,HubtischfürWuchtstation

7. Inklusive2StückFarbmarkiereroder1StückFarbmarkierer

8. Permanentmarkierer(je nachAnforderung)

9. Hubtisch fürWuchtstation zumWuchten vonAlu-Felgen

10.Einförderungder Felge ausderKamerastationaufden
HubtischderWuchtstation

11.Absenkenaufdie SpannvorrichtungderWuchtstation

12.Spannen

13.Ventilkompensation/Messen/Eindrehen der Felge auf
die zumarkierendePosition/Markieren

14.Anheben desHubtischesaufAusförderhöhe/Ausfördern
aufAusförderband


