
NC-Servopresse mit Rundtisch 
UFM-C-RE165-Compact
•	 2-Stationen-Rundtisch für doppelte Produktion 
•	 Vorne einlegen, hinten μm genau einpressen 
•	 Kompaktpresse hinstellen und direkt produzieren 
•	 100% Qualitätskontrolle mit Dokumentation

MedizinaltechnikMikromotoren Uhrenteile Automobil-Mikromechanik
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NC-Servopresse UFM-C-RE165-Compact 
verdoppelt die Produktion bei 100%iger Prozess-Überwachung
Dieser hochpräzise Handarbeitsplatz rationalisiert die Montage von Mikroteilen und 
lässt µm-genaue Einpressungen am Touchscreen schnell und einfach programmieren.
Die objektorientierte Software ist für weitere Automatisiermöglichkeiten offen.

Der 2-Stationen-Rundtisch verdoppelt 
die Produktion
Während auf der vorderen Station der Be-
diener das Bauteil einlegt erfolgt auf der 
hinteren Station, innerhalb der Schutzver-
schalung, die Verpressung. 
Dies erlaubt einen doppelten Teileauss-
toss.
 
Reinraum-Anwendungen
Der aus rostfreiem Stahl gefertigte Pres-
senständer in C-Bauform ist auch für 
Reinraum-Applikationen geeignet.

Maximale Prozess-Sicherheit
Mit der integrierten Kraft-Weg-Überwa-
chung hat der Kunde seine Prozesse 
jederzeit unter Kontrolle. Die mitgelieferte 
Prozessdatenbank garantiert eine durch-
gängige Rückverfolgbarkeit.

Arbeitsplatz-Gestaltung
Je nach Aufstellort und Bedienung kann 
die Servopresse im Tisch versenkt oder 
erhöht auf den Tisch gestellt werden.

Intuitive Bedienung
Die Bedienung erfolgt über einen Panel-
IPC mit Touchscreen. Mit der Software 
„Compact Advanced“ werden werk-
stückbezogene Rezepturen erstellt. Diese 
können über die integrierte Auftragsver-
waltung per Knopfdruck geladen werden. 
Die Umrichtzeit wird dadurch auf ein 
Minimum reduziert.

Virtuelles Handrad
Das präzise Einrichten wird durch ein 
virtuelles Handrad vereinfacht.

Einpresskurven 
werden in der Software „Compact Advan-
ced“ dargestellt. Schlechtteile werden er-
kannt und unter Fehlerangabe aussortiert. 

Zusätzliches Softwarepaket
AxNum Tool-Control-Software zur pro-
zesssicheren Überprüfung der verwende-
ten Werkzeuge mittels Handscanner.

Automatisierungsmöglichkeiten
Durch die offene, objektorientierte Soft-
ware können zusätzliche Sensoren und  
Aktoren (Vakuum und Druckluft) sowie 
pneumatische und elektrische Achsen 
eingebunden werden. Der Kunde kann 
eigene Lösungen selbst erstellen. 
Beispiele: Vakuum-Ansaugung am Pres-
senstössel, Ansteuerung von Vakuum / 
Druckluft in den Werkstückaufnahmen, 
Werkstückzuführung über Handling-Ach-
sen, Ansteuern von Auswerfern, Vision-
Überwachung von Teilen, etc.

Das hochpräzise
NC-Servopressen-Element

•	Mit integrierter Kraft-/Weg-
Messung

•	Wegauflösung 0.00025 mm
•	Taktzeitgewinn duch freies 

Geschwindigkeits-Profil  
für Schnellzustellungen

•	Hochpräzise Stösselführung 
 
 

Weitere 
Daten auf der 
Prospekt-
Rückseite.

Hochpräziser, starrer Rundschalttisch
•	Er ist aus gehärtetem, rostfreiem Stahl 

und in der Grundplatte des Pressen C-
Ständers flächig versenkt

•	Beim Drehen schwebt der Tisch tempo-
rär auf der harten, plangeläppten Fläche 
auf einem µm-Luftkissen

•	Für die Mess- und Pressvorgänge liegt 
der Tisch starr auf der hartgeläppten 
Planfläche auf. Dies erlaubt hohe Be-
lastungen und einen verschleissfreien 
Betrieb

•	Positioniergenauigkeit +/- 0.002 mm
•	Planlauf                        +/- 0.002 mm
•	Rundlauf                       +/- 0.002 mm 

Sicherheit
CE-Konform und Baumustergeprüft
Für Servopressen, bei welchen Teile von 
Hand eingelegt werden, ist ein Personen-
schutz zwingend vorgeschrieben. Diese 
schlüsselfertige Montage-Presse wird 
mit einer CE-Konformitätserklärung und 
Baumustergeprüft ausgeliefert. Riser aus PE  

zur Steigerung der Produktivität 
Die Kunststoff-Abdeckung ist in der Höhe 
bündig zur Werkstückaufnahme, sodass 
der Rundtisch nach dem Teileeinlegen, 
ohne Öffnen der Schutztüre, sofort in die 
Arbeitsposition drehen kann. Dies ermög-
licht ein ruhiges, kontinuierliches Arbeiten 
und verkürzt die Taktzeiten wesentlich. 

Werkstück-Aufnahmen
Die an zwei Positionierstiften ausgerichte-
ten Werkstückaufnahmen sind im Nu für 
eine andere Anwendung ausgewechselt.  
Wir liefern Werkzeug-Adapter mit ø10H6, 
ø12H6, ø16H6 und ø33.5 H6 oder kun-
denspezifische Abmessungen. 

Wartung
Die Maschine ist weitgehend wartungs-
frei. Zur periodischen Kontrolle der Mess-
systeme stehen dem Wartungspersonal 
automatische Kalibrierprogramme zur 
Verfügung.

Ausbau-Varianten 

Zusätzliche Rundtischpositionen
Für mehr als 2 Positionen mit entspre-
chenden Bohrwerksarbeiten. Wenn 
mehrere Arbeitspositionen für zusätzliche 
Prozesse notwendig sind. 

Vakuum-Ansaugung 
in den Aufnahme-Nestern. Damit die 
eingelegten Teile während der Drehbewe-
gung sicher in den Werkstückaufnahmen 
fixiert sind. 
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Untere Grenze
Obere Überlastrenze
Obere Grenze
Kraft
1.Messwert
2.Messwert
4.Kurvenmesswert

  STOPP           Zyklusende        Überlast        Unt. Grenzwert       Keine Kraft      Ob.Grenzwert

                       Position:        20.000 mm                Kraft:         0.28 N

Produktion

Intranet

Rezepturen

Parameter

Störungen

Schliessen

  Schutztür               Reset           Initialisieren

Bildschirm
verkleinern
Bildschirm

reinigen

Maschine bereit

Einpressfehler

Rundtisch takten

Werkzeug
wechseln

Schritt-
Modus Start               Bestätigen

Optimierter Zoom          23 : Positionieren

 Anzahl OK-Teile             55       

 Anzahl KO-Teile               2                3.63%  

 Anzahl  alle Teile             57                       

 % Geschwindigkeit           100%  

          OK  KO 

  Auftrags nr.                                          Aktuelle Rezekptur  
    45.446.667           Modèle 14

Pressprogramm
Place Piee Bocal.prg

Rezeptur laden

 1. Kurvenmesswert

  min.             Messwert           max

-10.00N          0.00 N         10.00 N

2. Kurvenmesswert

  min.             Messwert           max
-10.00N          0.00 N         10.00 N

Produktion        15:50                       Admin  
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Hinstellen – Produzieren
Die Inbetriebnahme ist in wenigen Minu-
ten erledigt. 

ALL-IN-ONE-Lösung
Die UFM-C-RE-Compact ist eine ALL-IN-
ONE-Lösung mit im Gehäuse integrierter 
Steuerung. Durch die sehr kompakte 
Bauform lässt sie sich überall hinstellen.
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AxNum AG   
Solothurnstrasse 142 
CH-2504 Biel  /  Bienne 
Tel. : +41 (0)32 343 30 60 
Fax +41 (0)32 343 30 69 
E - Mail : office@axnum.ch 
www. axnum. ch
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Fügekraft, Druck/Zug N 0…200 0…1000 0…4000

Auflösung Kraft N 0.055 0.27 0.83

Standardhub mm 60 100 200

Geschwindigkeit mm/s 250 300 250

Auflösung Weg μm 0.15 0.25 0.31

Wiederholgenauigkeit mm   +- 0.001  +- 0.001  +- 0.001

Führungsgenauigkeit Stössel mm   +- 0.005  +- 0.005  +- 0.010

Rotationsspiel Stössel Spielfrei Ja Ja Ja

Überlastsicherheit kN 10 12 12

Servopressenantrieb Direkt Direkt Direkt

Kraftmessung Typ Piezo Piezo Piezo

Spannungsversorgung VAC
Hz/A

230
50/6

230
50/10

230
50/10

Gewicht kg 70 75 80

      Masse Werkzeugaufnahme 

H   Gesamthöhe  Einbau
                             Standalone

mm
mm

621
654

752
805

983
1036

FH  Freie Höhe    Montage oben 
                            Montage unten

mm
mm

153
103

153
108

191
  –

S    Schutzhauben-Hub mm 215 215 215

A    Wz-Aufnahmebohrung mm Ø 10 H6 Ø 10 H7 Ø 10 H7

B    Gewindebohrung mm M5 M6 M6

C    Gewindeposition mm 10 12 12

D    Bohrungstiefe mm 14 28 28

E    Stössel-Durchmesser mm Ø 22.5 Ø 25 Ø 30

F    Sockelhöhe  Einbau
                            Standalone

mm
mm

40
93

40
93

40
93

G    Werkstückaufnahme-Durchmesser

K    Werkstückaufnahme-Tiefe

mm

mm

10 H6, 12 H6, 16 H6, 33.5 H6

22 22 22

Technische Daten 
UFM-C-RE165-Compact
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