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Ventajas para su empresa

La galga automatica de peso y ponderacion de compuestos
7403 ha sido disefiada para reducir el importante tiempo de Opcion de 1-5 estaciones para hasta 1-5 tamafios/
trabajo asociado con las comprobaciones manuales de peso y tipos a la vez sin cambio de piezas

ponderacion de compuestos, al tiempo que reduce el riesgo de

) ; Reduce significativamente el tiempo de trabajo
error humano en este proceso manualmente intensivo.

Reduce el riesgo de error humano

Peso compuesto y ponderacién juntos en un solo

Caracteristicas de medicidn:

proceso
Peso del compuesto +/-04mg 10 mg Impresion y verificacién de etiquetas de codigo de
Peso preforrado Se obtiene a partir del peso barras en envolturas de cualquier color
postlineado para obtener el peso incl i6n de d i6n de “h los”
compuesto. Se inc uye una estacion de deteccion de oyuelos
Peso postlineado Peso prealineado obtenido a partir para identificar la pistola de revestimiento 1, lo que
del peso postalineado para obtener : » ,
el peso compuesto. proporciona una trazabilidad mas detallada para el
Distancia promedio del borde de +/- 0.05 mm 0.1mm analisis de datos SPC
corte (360°)
Promedio alto de resalto (360°) +/- 0.05 mm 0.1 mm
Promedio del compuesto +/- 0.05 mm 0.1 mm
Ancho de banda (360°)

4 ELECTRICIDAD E ifi iones técni o
," AIRE COMPRIMIDO Materiales de la carcasa Aluminio/acero
5bar /73 PSI

Etapas de los componentes Carcasas

PESO Rango de didmetro de la carcasa @211 - @ 307
770 kg
Haga clic aqui para

- DIMENSIONES ver el video =
‘n (P) 1728 mm x (A) 1818 mm
= (D) 1686 mm (3 estaciones)


https://www.youtube.com/watch?v=QpAMIOoR_WU&t=14s
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1. Peso del compuesto

Después de que las lineas hayan pasado por el proceso de “forrado”,
el operario horneara las lineas de la manera habitual y las devolvera a
la galga. Cada carcasa se identificard automaticamente y se pesara de

nuevo. La funcién de verificacion del cédigo de barras garantiza que
el riesgo de “mezcla” o de errores de introduccién manual de datos se

elimine por completo del proceso, y el peso compuesto se calculara

automaticamente y se mostrara al operario para cada carcasa.

2. Ponderacion del compuesto

Después de pesar el compuesto también se puede comprobar la
ponderacién del compuesto. Esto se realiza mediante hasta 5 prensas de

“desenrosque” opcionales dentro de la galga, para plantas que producen

diferentes didmetros y tipos de carcasas.
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3. Desenrosque
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Una vez “desenroscadas’, las carcasas son inspeccionadas por hasta 5

camaras de alta resolucién mientras giran 360 grados.

Se proporciona informacién detallada sobre la distancia
del borde cortado y la altura del hombro (HOS) en toda la

circunferencia de la carcasa.
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