Kompaktes Design —
Einfache Handhabung
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Der Table Top Arbeitsplatz ist die ideale Losung fiir die effiziente Produktion
von Kleinserien, Versuchsdurchfiihrungen, Prozessentwicklungen sowie

fiir den Muster- und Prototypenbau.

Mit seinem kompakten Design lasst sich der
Arbeitsplatz problemlos auf der Werkbank
integrieren und ist intuitiv zu bedienen. Sie bendti-
gen keinerlei Programmierkenntnisse.

Aufstellen, anschlieRen und in Betrieb nehmen.

Dank des integrierten Lichtvorhangs wird die
Sicherheit des Bedieners wahrend des Einle-
gens und Entnehmens der Werkstlcke gewahr-
leistet. Der Arbeitsplatz wird von PROMESS
schllsselfertig geliefert und kann auf Wunsch
vor Ort in Betrieb genommen werden.

Platzsparendes Design

Optimiertes Preis-Leistungs-Verhaltnis
Plug & Play

Einfache Handhabung

Integrierte Kraft-Weg-Uberwachung
Speicherung und Auswertung aller
qualitatsrelevanter Daten

Schneller Programmwechsel durch
numerische Steuerung eriibrigt
mechanische Anschlage und das
Einstellen von Regelventilen

PRO

ASSEMBLY + SENSOR TECHNOLOGY



Spezifikationen m Kraftbereiche: 1/ 3 kN
Sicherheitseinrichtung: Lichtvorhang
m Abgesetzter Schaltschrank (variable Aufstellmoglichkeit)

Optionen 1 PDM-IO in separatem Gehause

Externer Kraftaufnehmer

1 Kennfeldkalibrierung mit 11 Stitzpunkten bei
ext. Kraftaufnehmer

AbmaRe m Aufstellflache (mm) 764 x 614 (B x T)
m Arbeitsraum (mm) 570 x 400 x 560
(lichte Breite x lichte Hohe x Tiefe)
m Gewicht: 125 kg

Lieferumfang = Universelles Fligemodul Line5s, Pressengestell, Lichtvorhang, PC,
Bediensoftware, abgesetzter Schaltschrank inkl. Kabel
m CE-Kennzeichnung (baumustergepriift)

Krafterzeugung 3000 N Versorgungsspannung 400 VAC +/-10%
Maximaler Hub 200 mm Frequenz 50 Hz +/-10%
Max. Verfahr- Leistungsaufnahme 11,9 kVA
. 200mm/ s
geschwindigkeit
Umweltdaten / -bedingungen
Lebensdauer /
N 10 Jahre
Einsatzdauer
Betrieb: +/-0° bis +40°C
Temperatur L :110° bis +50°C
Schallabgabe Schalldruckpegel < 85 dB agerung:
) ) Schutzklasse P54
Weitere Informationen (Schaltschrank)
Krafterzeuger / Antrieb Line5s [0,88 kW] Einsatzbereich Industrieumgebung
Typ [Leistung]
Drehgeber R Zulassige Werkzeuge
Typ [Genauigkeit] [45 Winkelsekunden]
Notwendiger
Antriebsregler Mindestabstand 200 mm
. 9 UNIDRIVE M702 zum bewegten Teil
Max. Gewicht 30kg

PROMESS Gesellschaft fiir Montage- und Priifsysteme mbH Pn n M Ess
Nunsdorfer Ring 29 | D-12277 Berlin | Phone +49 (0)30/ 62 88 72 -0

promess@promessmontage.de | Www.promessmontage.de ASSEMBLY + SENSOR TECHNOLOGY




PROMESS

PROMESS

PROMESS

Flgen, Clipsen, Biegen, Prifen, Messen, Pragen, Bordeln, Verstemmen
e Kompaktpresse hinstellen und direkt produzieren
® 100% Qualitatskontrolle mit Dokumentation

Automobil Elektrotechnik Mikrotechnik Medizintechnik Uhrenindustrie




PROMESS

Baureihe Mittel

mit DMS-Kraftaufnehmer und Die robuste Mechanik gepaart mit der leistungsfahigen Software UFM V5.xx ermdglichen
hochauflosender Kennfeld-Kalibrierung dynamische Fiigeprozesse mit Echtzeit-Uberwachung des Kraft-Weg-Verlaufes.
Kraftabstufungen: 10 kN und 30 kN e compact, «All-in-one»
e Varianten, Nennbereich von 50 N bis 30 kN
Baureihe Klein ¢ flexibel, fir NEUE Einsatzgebiete
mit Piezo-oder DMS-Kraftaufnehmer und e extrem schnell, fur kurze Taktzeiten
hochauflésender Kennfeld-Kalibrierung* * komplexe Arbeitsschritte in einem Prozess

* 100% Qualitatssicherung, dokumentiert
¢ |eise, sauber—ohne Ol und Luft

e im Nu umgeristet, einsetzbar fir Kleinserien
Werkzeugwechselsystem

Messbereiche:
0...200N

0...1000N
0...3000N

PROMESS

PROMESS

Neue Einsatzgebiete: sequentielles Verpressen
NC-Servopressen bieten, dank den NC-gesteuerten
Kraft- und Wegvorgaben, ganz andere Einsatzmdglich-
keiten als herkémmliche Pressen.

*ab 2014 auch fur
Piezo-Kraftaufnehmer

Prazisionsfligen Flgen auf Anschlag Pragen/Umformen Prifen/Messen Haptik prifen Verstemmen Kalibrieren
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Weg s [mm] Weg s [mm] Weg s [mm] Weg s [mm] Weg s [mm] Weg s [mm] Weg s [mm] Weg s [mm] Weg s [mm] Weg s [mm]

Kraft f [kN]
Kraft f [kN]
Kraft f [kN]

Kraft f [kN]
Kraft f [kN]

)

Kraft f [kN]
Kraft f [kN]
Kraft f [kN]
Kraft f [kN]
Kraft f [kN]

Prézisionsfligen <0.002mm Flgen auf Anschlag mit Nieten mit programmierter Pragen und Umformen mit Protokollieren von Kraft- Protokollieren von Kraft-Weg- Verstemmen mit geregelter Uberwachtes Biegen von Fligen von Kunststoff-und Kalibrieren mit Qualitats-
ohne Anschldge dank elek- genauer Kraftabschaltung Presskraft und Kontrolle der Detektion der Teilhéhe und Weg-Verlaufen an meh- Verldufen an Schaltpunkten. Kraft auf relativen Weg. Laschen, Klammern etc. Medtech-Teilen mit tGber kontrolle anhand der
tronischer Kompensation von bei absoluter Schulterauflage. Umformenergie. relativem Umformweg. reren Positionen. an Sicherheitsteilen. wachter Schnappkraft. Uberwachten Kraft.
Biegungen.




PROMESS

e Kraft, Weg, Zeit, Geschwindigkeit, Beschleunigung und Bremsrate sind flr jeden
Schritt individuell und einfach programmierbar

* Prazise \Wegprogrammierung bis in den pm-Bereich

e Genaueste Kraftregelung und Steigungsauswertung

e Presskraft ist Uber den gesamten Hub verfligbar

Weltweit gibt es keine einfachere und verstandlichere Programmiersoftware
als die UFM V5.xx von PROMESS. Sie gehort standardmafdig zum
Lieferumfang jeder UFM-C-Compact Einheit und ist auf einem
Industrie-Panel-PC mit installiert.

Positionieren . &J Datei Bearbeiten Anzeige Grafik Kommando Service Plugins Fenster Hilfe  UFM —| T X
| Parameter |Trigger(0)| D & m!\@\\a.M@qqe\\%gmp; Ey
Kraft Posii
Parameter 0000 ovisor
Position: | 159.000 ! [mml] ® Absolut Bewegunsschritte Demo_VR.prg [ Teile 1d: ) A\
Geschwindigkeit: | 150.000 I [mm/s] > Relativ Sehrt] Funktion Paameter ||| B 83| @] veron o vie 7600 1 Kurvenmesswert | [a |
Beschleunigung: | 2000.000 ] [mm/s2] WI 1| Positioni 159.000 [mm] Fiigen auf Signal 1 $L -
| l_ Y3 ; B 2 Tarieren Kraft T . [ T L
Bremsrate: 2000.000 l] [mm/s ! 3A | Fiigen auf Signal | Kraft >= 24.000 % ! [ ntere Grenze ! . I;(L
Uberlast ml _____Kurvenmesswert1_ 2 | [v] Obere Uberlastgrenze | i
. " N B L el H o 2 Messwert
Uberlastquelle Uberlastgrenze Rl 4| Verzbgerung 01008 ' |mlObereGrenze | r e ff mn
igenjatr 5 Positionieren 145.000 [mm] 1541 [V Kraft Iy = = = = ? =
[raft > [>= > | 0500 ¥IkN] S0 6| Zys Sop | Kanenmesswer = s = 2 ds/ct = af = As
v LL - = = IZD] — y IZDZI — -
Aufzeichnung Positonieren 159.000 [mrm] N R T TN =+ & I YA + & + £ % %
8 | Positionieren 145.000 [mm] = ‘ = g — ™ ™ 3 ¥
[ Aufzeichnen o TP = 0000 |_0.000
| 5 o 3 ‘ 4 Weg's [mm] Weg's [mm] Weg's [mm] Weg's [mm] Weg s [mm]
Kommentar = 0000|0000 . . . . .
D= 5 ‘ 5 Funktion: Funktion: Funktion: Funktion: Funktion:
oK | Abbruch P s ! - : | - | 0000 |_0.000 Messen Zahnrad fligen Biichse fligen Nabe fligen Biichse
159 160 161 162 163 164 7 8
Eingabemaske Positionieren: ﬁ Position [mm] Abs. 0.000 ‘ 0.000 ‘ ﬁ a verstemmen
’ I T Min. X: 158.997 [mm] Min. Signal: ~ -0.035 [kN] Anzahl Pu 9 10 .
Parameter  Programmende Max. X: 163.785 [mm] Max Signal: 24116 [kN] Startzeit 0.000 0.000
In jeder Eingabemaske werden j Status Schritt 3 Startpostion: 158.996 [mm]  Sehritdau| | ‘ -
verschiedene Parameter wie Position p— T
% 13 14
f . = e il o _ . . . . . . .
labsolut oder relativ), Geschwindigksit etc. |t _{4LEHL__ __ L Bl ot |_oxo b Die Baugruppenmontage mit verschiedenen Bauteilen lasst sich in
elngegeben sowie dle zu IaSS|ge U berlast Funktionzn 2 Programm Lange: 59/300 Longs Gesamt | 3. Fiigen auf Signal
definiort. | [opioeozer oot W ISR (Y5030 © Prones iorage i einem einzigen Fligeprogramm mittels unterschiedlicher Programm-
Programmerstellung - , _ schritte zusammenstellen. Nach jeder Flgeoperation eines Bauteils
Trigger Im Hauptfenster sind alle Programmschritte mit ihren Funktionen aufgelistet,

offnet sich die Schutztlr und der Bediener legt das nachste Bautell
ein. Je nach Teil ist ein automatischer Werkzeugwechsel notwendig
und wird durch die Presse selbstandig durchgeflthrt.

die als Schrittkette #...4...#... abgearbeitet werden. Jede Funktion hat ihre eigene Ein-
gabemaske, siehe unten. Wenn die bendtigten Eingabemasken definiert sind,
ist das Fligeprogramm fertiggestellt.

Bis zu sieben Trigger verschleifen
Geschwindigkeiten, schalten in Echtzeit
Ausgénge und vieles mehr.

Eingabemasken:

Fiigen auf Signal

Parameter | Option | Zustellbewegung | Trigger (0) |

Parameter
Signalquelle Kraft ~|
Signalgrenze >= v 24.000 v/ [kN]
Vorpostion 160.000 v/ [mm]
Geschw. bis Vorpos. 10.000 ! [mmys]

i 2000.000 ! [mm/s2]
Mac. Position [ 168.000 ¥/ [mm]

Einpress Geschw. 3.000 v [mm/s]

@ Absolut
O Relativ

Uberlast
i

|Kraft v |>:

~I [27.000 I [kN]

Tarieren

Kurvenmesswerte

Parameter
Eingang Kraft ~|
Sensor Offset nicht testen [

Kommentar |Werkzeuggewicht 0 setzen

Ok |  Apbruch |

Aufzeichnung

[~ Aufzeichnung

Auflésung 0.100  [mm]
Signalquelle X | Position v
Signalquelle Y | Kraft
Signalquelle Y2 |--- ~l

Uberwachung
[Hakurverniiberwachung ]

Kurvenmesswert |

Kommentar |

0k Abbruch

Kraft und Geschwindigkeit
lassen sich innerhalb des Press- oder

Flgevorganges individuell programmieren.

Aufzeichnung Schritt 3
Auflésung 0.100 [mm]

Messwerte aus Aufzeichnung EE

1.Kurvenmesswert |

t [ 1.Kurvenmesswert =]
Typ [ Fenster ~l
Bezugspunkt | Absolut vl

18.000 v] [KN]
1
16250 v | [N | S| [ 16450 v|
[mm] | [mm]
10,000 ] [kN]

Kraft v/

Fenster

Optionen

Abbruch |

Variable editieren

Variablenzuordnung und Berechnung
Variable [variable 1 >l [= ~I|

Z
[ Alle Variablen Iéschen
Sollwert in kN

10.000 v

Kommentar

| Variable 1=10.000

ok | Abbruch |

Variablen editieren

Mittels Variablen kénnen Sollwerte
Ubergeben, Berechnungen ausgeflhrt
und Zahler generiert werden.

Positioniergenauigkeit < 0,01 mm
Positionen und Verfahrwege werden
permanent mittels Encoder Uberwacht
und kontrolliert.

Taktzeitgewinn durch optimales
Geschwingigkeits-Profil:
schnell zustellen und kontrolliert figen

Geschwindigkeit




« All-in-One » Bedien-und Steuereinheit mit kompletter Prozessuberwachung

Datei Bearbeiten  Anzeige Grafk Kommando ~Senice  Plugin

Fenster  Hiffe  Admin

Dy B (A BEhEQRRQASRED] YT

O

Einpressen Medical. prg ‘Teile Id:

Positonieren 118,500 mm]
Tarieren Kraft

Funktionieren Parameter Al ‘ = o]

X 114112 Yi: -0,012

Press to signal 1

Messwert 1 = (K] Maimal Wert
Messwert 2 = [Kraft Einzelwert

i | Figen auf Sigral | Kraft > = 0,00 [kN]
Kurvemosswett 4 | — [Kiaft Fonstor {Endy
Verrbqarure
Var. zuorinen

0.000 [mm]

[V Untere Grenze
~*|[¥ Obere Uberlastrenze | |
__|[VI Obere Grenze

2 Messwert
U 0030 [k
Y0021 [k
LL 0000 [kN]
X 130017 [mm]

3 Messwert
u

—
g | o]
0041 |_0021

20 |_oimo]
0020|0000

5 6
0,000 | 0,000

IR (KT

122 124 126 7 8
Positon [mm Abs. 0000 | 0000

Min. X:
Max. X:

118,50 [mm] Min. Signal 0000 KN  AnzahiPd[ 9 ‘ 10 ‘

130,978 [mm] Max,. Signal: 0051 [N  Startzelt:{|0.000 | 0,000

Status Schritt 5:
Kein Fehler

Startposition: 118,500 [mm]  Schittda || 12

0,000 ‘ 0,000

<

I >

‘ ‘
— 0,000 | __0,000
Pragramm Lange: 947300 Lange Gesamt | 5. Fiigen auf Signal’

[192.168.0.237" [Schritt: 1

| I /503,04 G Promess Montage Gk

P @ >
‘ i ‘Schiecht ‘ ta Operateur Verfass:
_ “ Bediener Ebene: Opérateur L

Benutzer auswéhlen

mit verschiedenen
Zugriffsleveln und
LOG-Funktionen

Operator
Machine setters
Engineer

Benutzerverwaltung
bei Sicherheitsteilen

snster  UFM

PN | X:123Y:123 | Legende

Fiigen auf Signal (Uberwachung)

124 126
Position [mm] Abs.

128 130

132

Anzahl Punkte: 66 Startposition 118,50 mm
Min. Y Wert: 0,000 [kN] Zielposition: 132 mm

5. Fiigen auf Signal* |
Cyxles | Cuvers |Gaugings Variacles UserlOs | Programs Version

K o<1 von5 | » M Filter |

| An Aus [w]- B

kompletten Pressbereich.
Dazu gibt es eine untere und obere, frei
editierbare Kurve. Prozesswerte, welche
die Hullkurve Uber oder unterschreiten,
beenden den Fligevorgang und flihren
zu einer NIO-Bewertung.

ﬂ Hillkurventechnik
¢/\Jl Hallkurven tberprifen einen

) Eine Exklusivitat:

! dF/ds: Steigungs-

1 abschaltung in Echtzeit
1

Fenstertechnik

Messfenster sind rechtwinklig und
dienen dazu Max-, Min- und Mittel-
werte im Fensterbereich zu lokalisieren
und mit Toleranzgrenzen zu vergleichen.

Sie kénnen ebenfalls den Kurvenein- und
-ausgang im Fenster Uberwachen, z.B. links
rein und oben raus oder nur unten rein.

Definierter Fensterein-/ausgang

SbEA T4 S |
N\ _,’u Eingang

links ret l—;\"l ~S—

Kraft f [kN]

Weg's [mm]

Messfenster sind deshalb interessant,
weil sie sich relativ zu den Teile-Toleranzen
ausrichten kénnen.

Fenster relativ zurTeiletoleranz
Teiletoleranz

2l Sl
= "
po N N
S| Teill o = eil2 .
Q mons et
Weg's [mm]

Qualitatsmanagement mit Statistiksoftware fiir
Prazisionsteile und Sicherheitsbaugruppen

100 % Qualitatskontrolle

Alle Kraft- und \Wegdaten werden auf-
gezeichnet und mit den Vorgabewerten
verglichen. Beim Uberschreiten des
Toleranzbandes (Hullkurve), erfolgt eine

Fehlermeldung. Die Prozessdaten kénnen
angezeigt, gespeichert, statistisch ausge-

wertet und ausgedruckt werden.

Curveld | Cyclels = ProgramName CycleDate Step No Step Type Anchor |a
| I 230 s et 11012073174 ] ireice]|
22 20 Einpressen Medi... 31.01.2013 1 Signalpos Absolute
21 19 Einpressen Medi... 31.01.201317:4... 5 Signalpos Absolute |
»

4

100 % Prozessdokumentation

Die Auswertung und Archivierung der
Prozessdaten erfolgt Gber die Ethernet-
Schnittstelle der «All-in-One» Bedien- und
Steuereinheit. Die Daten und ihre Auswer-
tungen sind jederzeit ausdruckbar (doku-
mentierte Qualitatskontrolle,
Berechnungsgrundlage Normalverteilung).

Plexiglas-Schutzverschalung

Vor der Freigabe der Pressung schlie3t die leich-
te Plexiglas-Schutzverschalung blitzschnell den
Arbeitsraum ab. Dadurch kdnnen die Pressungen
in kirzesten Zyklen erfolgen. Eine Kollision mit der
Hand ware kaum spUrbar und stoppt die Presse.

Viel Platz fiir Werkstiicke

Der Arbeitsraum bietet Freiraum fir die

optimale Anordnung von vormontierten
Teilen und Werkstlcken.

100% Prozessanalyse

CP-/CPK-Werte und Histogramme

Fir jedes Qualitatsmerkmal ist eine CP-
und CPK-Analyse pro Fertigungsauftrag auf

Knopfdruck maglich. An den Histogrammen
sind Daten schnell analysiert und sie helfen
Toleranzen zu setzen und Trends aufzuzei-

gen.

QS-STAT

Die Servopressen UFM-C-Compact
bieten eine standardisierte Schnittstelle

zu QS-STAT.

absolute Haufigkeit—>

Z Fahigkeitsindex—>

0.00
erkmal—> 1.1/Kraft F1

PROMESS

Moderner Industrie-PC mit Touchscreen
Er ist direkt an der Presse montiert und
durch Tippen mit dem Finger einfach
bedienbar. Somit bleibt auf dem Maschinen-
tisch viel freier Platz fir Montageteile.

usG X 0SG
ormalverteilung |

80 15 1
60 i)
02

40 3
0 Se
g

0 g ®

1995 1997 19.99 20.01 20.03 2005
Kraft F1 [N] MV—>




Arbeitstisch elektrisch hohenverstellbar
Eine massive SchweiflRkonstruktion aus
Stahl. Die Arbeitsplatte besteht standard-
maRig aus grauem Kunststoff, optional
aus Edelholz oder Laminat und kann fir
eine Pressenabsenkung ausgeschnitten
werden.

800-900mm _ 1200 mm

N

Standard-Arbeitstisch
Hohenverstellbar

800 - 1100 mm

Startknopf

Er ist Uber ein 2m langes PROMESS
Anschlusskabel mit der Steuerung
verbunden - eine perfekte Erwei-
terung fur die Mikrotechnik und
Uhrenindustrie.

Start libers FuBpedal
Der Operator kann dabei bequem und
schnell mit beiden Handen arbeiten.

Panel-IPC mit Touchscreen 15“

und Ethernet-Netzwerkanbindung
Industrie-PCs an Servopressen erlauben
das permanente Visualisieren von Pro-
zessdaten. Kleine Eingriffe in die Prozess-
parameter oder Anderungen am Programm
sind direkt am Touchscreen ohne Tastatur
und Maus ausfihrbar.

Individueller Arbeitsplatz
UFM-C-Compact Einheit
versenkt in einem Uhrmacher
Arbeitstisch. Tischplatte und
Schubladenfront in Edelholz.

MenUflihrung mit
Stlickzahler Prozessvisualisierung

Maschinenbedienzone )
(Start, Referenz fahren, Gut/Schlecht- s

Anzeige, Statusmeldungen)

[ Manual |

Pr3073 / SN 48463 with 1D 4953464076 nn 192.168.0.327 D

7Y Jog position Kraft: 0,000 kN
Position: €,002 mm

B8] (o e

Signal Analog
ket ]>= ¥ ¥ oess ||

Schritt
10 mm

Geschwin.

e e e i P
Einrichten mit Touchscreen-Handrad
Das NC-Handrad erlaubt feinstes Positio-
nieren und Einrichten der Servopressen.
Eine in der Software skalierbare Aufldsung
macht das Verfahren im Handbetrieb hochst

komfortabel. Eine Umschaltung auf Kraft-
abschaltung ist ebenfalls enthalten.

;,
,I

) \
7 s
Iﬁlll\‘\

Hochste Sicherheit - Baumustergepriift - CE-Konform
Fir Servopressen, bei welchen Teile von Hand eingelegt
werden, ist ein Personenschutz zwingend vorgeschrie-
ben. Bei der UFM-C-Compact wird er durch eine elekt-
risch betatigte Schutzvorrichtung gewahrleistet.

Die UFM-C-Compact Baureihen sind baumustergeprdft.

Jede Servopresse wird mit einer CE-Konfor-
mitatserklarung ausgeliefert.

Prazisions-Tastkopf fiir: Baureihe klein

e Antasten von Referenzhohen auf Teilen
vor dem Verpressen

e Einpresstiefe auf dem Einpressteil di-
rekt nach dem Verpressen kontrollieren

e Einpressvorgange mit Genauigkeiten
kleiner +/-0.005 mm sollten unbedingt
mit dem Tastkopf ausgeflhrt werden

Kreuztisch, fiir Baureihe klein

Fir Montage von Uhrenplatinen und
mikrotechnischen Teilen. Luftlager,
2 Prazisions-Linearmotoren, X, Y
Glasmalstabe +/- 0.002mm und Z
NC-gesteuert. Dies ermdoglicht eine
Komplettmontage mit perfekt
beherrschten Einzelschritten.

PROMESS

Luftgelagerter Prazisions-Lineartisch

wird flr das frei programmierbare

Positionieren von Teilen benutzt, z.B:

e |dentische Teile seriell verpressen

e Prazises Greifen eines Teiles in Position
A und verpressen in Position B

Hub 70 mm, frei programmierbar
Positioniergenauigkeit +/-0.005 mm
Planlauf +/-0.01Tmm

Luftgelagerter Prazisionsrundschalttisch
mit 2 Positionen und elektrischem
Prazisionsantrieb. Er halbiert die Taktzeit der
Servopresse. Wahrend die Presse arbeitet,
kann der Bediener bereits das nachste Teil
einlegen.
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UFM-C-Compact Technische Daten

Die 2 Baureihen des Servo-Pressen-Lieferprogrammes sind in den
Funktionen identisch. Sie unterscheiden sich einzig durch ihre Krafte.
Baureihe Klein: 0...200 N, 0...17000 N, 0...3000 N,
Baureihe Mittel: 0.05-10kN, 0.170-30 kN

A Baureihe Klein

Servopressenantrieb

Inline

UFM10-350-300-C-Compact

DMS-Kraftaufnehmer
Art.-Nr. 507LNI0100
UFM10-350-300-C-Compact

Art.-Nr. 50765802
UFMO01-100-400-C-Compact
Piezo-Kraftaufnehmer
Art.-Nr. 50764830
UFMO01-100-400-C-Compact
DMS-Kraftaufnehmer
Art.-Nr. 50764017
Piezo-Kraftaufnehmer
Art.-Nr. 50766830
UFM03-200-250-C-Compact
DMS-Kraftaufnehmer
Art.-Nr. 50766030
DMS-Kraftaufnehmer
Art.-Nr. 507LNP0100

Flgekraft, Druck/Zug

Auflésung Kraft

l Auflésung Weg
Wiederhol-
15 genauigkeit

Fihrungsgenauigkeit mm
T StoRel
Rotationsspiel Stolel

Uberlastsicherheit
Servopressenantrieb

Spannungs-
versorgung

Inline

3x400
50/14

400
50/14

Gewicht 330 33

A H Gesamthohe

g
]

:_l.D A Wz-Aufnahme-

StoBel Front

bohru

473

~4 ||Arbeitsbereich
~y 160x217

160

C Gewinde-Position

E StoRel-Durchmesser

ol
N //
< 217 >
244 N

B Gewindebo
Bot

winkelt | Inline

UFM30-350-250-C-Compact

DMS-KraftaufnOehmer
Art.-Nr. 507LNI0300

3

320
Q@

Abgewinkelt

ca. 1500
63H7 |,785 | @63H7|,785 | mm

Baureihe Mittel

Servopressenantrieb:
Abgewinkelt

Flgekraft, Druck/Zug
Auflgsung Kraft

Standardhub

kN

Geschwindigkeit

Wiederhol-
genauigkeit

Uberlastsicherheit

|

Spannungs-
versorgung

Masse Werkzeugaufnahme

mm

mm

400 3x400 VAC
50/22 50/22 Hz/A

H Gesamthohe

FH Freie Hohe

S Schutzhauben-Hub

A Wz
bohru

B Ge
StoRkel

Inline

Bohrbild StoRel

/ ¢
Bi@ ——®

o/
i

StoBel Front

A

~
-
©

A Arbeitsbereich
218x330
Qe O
[qV| V)
|10 \@20 H7
\
- 330 R

350

1



e Kraftbereich: 0,2 — 500 kN

e Kraft-, Positionier- und Signalregelung integriert
Kraft-Weg-Auswertung realtime direkt im
Leistungsverstarker

Digitale Kraftmesstechnik

Hullkurven- und Fenstertechnik
Absolutwertgeber ertibrigt Referenzfahrt
Einfache Programmierung

Lebensdauer Lager und Gewindetrieb

> 12 Mio. Zyklen

PROMESS entwickelt, produziert und vertreibt
Komponenten und Systeme flr die Montage- und
Automationsindustrie.

Neben hochwertigen Standardkomponenten
entwickelt PROMESS komplette Technologien zur

Losung komplexer und individueller Montage- und
Prifaufgaben.

Die Produkte werden in der Serienproduktion aller
namhaften Automobilkonzerne sowie in Priif- und
Laborumgebungen eingesetzt.

PROMESS

Hohe Funktionalitat durch transparente

Technik
[ )

Hohe Funktionalitat

Hullkurven- und Fenstertechnik
Absolutwertgeber erlbrigt Referenz-
fahrt

Einfache Programmierung
Lebensdauer Lager und Gewindetrieb
> 12 Mio. Zyklen

PROMESS Gesellschaft flr

Montage- und Prifsysteme mbH
Nunsdorf er Ring 29 | D - 12277 Berlin
Tel. +49 (0)30 62 88 72-0

Fax +49 (0)30 62 88 72-59
promess@promessmontage.de
www.promessmontage.de
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