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NC-Servopresse mit Rundtisch
UFM-C-RE165-Compact

e 2-Stationen-Rundtisch fir doppelte Produktion

¢ Vorne einlegen, hinten pm genau einpressen

e Kompaktpresse hinstellen und direkt produzieren
¢ 100% Qualitatskontrolle mit Dokumentation
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NC-Servopresse UFM-C-RE165-Compact

verdoppelt die Produktion bei 100%iger Prozess-Uberwachung

Dieser hochprézise Handarbeitsplatz rationalisiert die Montage von Mikroteilen und
l&asst pm-genaue Einpressungen am Touchscreen schnell und einfach programmieren.

Die objektorientierte Software ist flr weitere Automatisierméglichkeiten offen.

Der 2-Stationen-Rundtisch verdoppelt
die Produktion

Wahrend 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.

ALL-IN-ONE-LG6sung

Die UFM-C-RE-Compact ist eine ALL-IN-
ONE-L6sung mit im Gehause integrierter
Steuerung. Durch die sehr kompakte
Bauform lasst sie sich Uberall hinstellen.

Hinstellen - Produzieren
Die Inbetriebnahme ist in wenigen Minu-
ten erledigt.

Reinraum-Anwendungen

Der aus rostfreiem Stahl gefertigte Pres-
senstander in C-Bauform ist auch fiir
Reinraum-Applikationen geeignet.

Maximale Prozess-Sicherheit

Mit der integrierten Kraft-Weg-Uberwa-
chung hat der Kunde seine Prozesse
jederzeit unter Kontrolle. Die mitgelieferte
Prozessdatenbank garantiert eine durch-
gangige Ruickverfolgbarkeit.

Arbeitsplatz-Gestaltung

Je nach Aufstellort und Bedienung kann
die Servopresse im Tisch versenkt oder
erhoht auf den Tisch gestellt werden.

Sicherheit

CE-Konform und Baumustergepriift
Flr Servopressen, bei welchen Teile von
Hand eingelegt werden, ist ein Personen-
schutz zwingend vorgeschrieben. Diese
schlisselfertige Montage-Presse wird
mit einer CE-Konformitatserklarung und
Baumustergeprtift ausgeliefert.

Hochpraziser, starrer Rundschalttisch

e Er ist aus gehéartetem, rostfreiem Stahl
und in der Grundplatte des Pressen C-
Standers flachig versenkt

e Beim Drehen schwebt der Tisch tempo-
rér auf der harten, plangeléppten Flache
auf einem pm-Luftkissen

¢ Fir die Mess- und Pressvorgénge liegt
der Tisch starr auf der hartgelappten
Planflache auf. Dies erlaubt hohe Be-
lastungen und einen verschleissfreien
Betrieb

¢ Positioniergenauigkeit +/- 0.002 mm

¢ Planlauf +/- 0.002 mm

¢ Rundlauf +/- 0.002 mm

~ >~ Das hochprazise
NC-Servopressen-Element

* Mit integrierter Kraft-/Weg-
Messung

¢ Wegaufldsung 0.00025 mm

¢ Taktzeitgewinn duch freies
Geschwindigkeits-Profil
fur Schnellzustellungen

® Hochprazise Stésselfiihrung

Weitere
Daten auf der
Prospekt-
Rickseite.

Geschwindigkeit
ﬁgj‘ng

Intuitive Bedienung

Die Bedienung erfolgt tiber einen Panel-
IPC mit Touchscreen. Mit der Software
»,Compact Advanced” werden werk-
stiickbezogene Rezepturen erstellt. Diese
kénnen Uber die integrierte Auftragsver-
waltung per Knopfdruck geladen werden.
Die Umrichtzeit wird dadurch auf ein
Minimum reduziert.
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Riser aus PE

zur Steigerung der Produktivitat

Die Kunststoff-Abdeckung ist in der Hohe
biindig zur Werkstiickaufnahme, sodass
der Rundtisch nach dem Teileeinlegen,
ohne Offnen der Schutztiire, sofort in die
Arbeitsposition drehen kann. Dies ermdg-
licht ein ruhiges, kontinuierliches Arbeiten
und verkirzt die Taktzeiten wesentlich.

Automatisierungsmaéglichkeiten
Durch die offene, objektorientierte Soft-
ware kénnen zusatzliche Sensoren und
Aktoren (Vakuum und Druckluft) sowie
pneumatische und elektrische Achsen
eingebunden werden. Der Kunde kann
eigene Losungen selbst erstellen.
Beispiele: Vakuum-Ansaugung am Pres-
senstdssel, Ansteuerung von Vakuum /
Druckluft in den Werkstlickaufnahmen,
Werkstiickzufiihrung Uber Handling-Ach-
sen, Ansteuern von Auswerfern, Vision-
Uberwachung von Teilen, etc.
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\\ Parameter

Anzahl OK-Teile
Anzahl KO-Teile [ 363% |
Anzahl alle Teile
% Geschwindigkeit 100%
OK

Stoérungen

STOPP Zyklusende Uberlast Unt. Grenzwert

Position: 20.000 mm Kraft:
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Virtuelles Handrad
Das prézise Einrichten wird durch ein
virtuelles Handrad vereinfacht.

Einpresskurven

werden in der Software ,Compact Advan-
ced” dargestellt. Schlechtteile werden er-
kannt und unter Fehlerangabe aussortiert.

Zusatzliches Softwarepaket

AxNum Tool-Control-Software zur pro-
zesssicheren Uberpriifung der verwende-
ten Werkzeuge mittels Handscanner.

Auftrags nr. Aktuelle Rezekptur

45.446.667

Pressprogramm

Rezeptur laden

Keine Kraft ~ Ob.Grenzwert

| Kuvenmesswert ]
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Einpressfehler
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Position [mm] Abs.

Optimierter Zoom 23 : Positionieren

_Rundtisch takten

Werkzeug Schrit
|

Werkstiick-Aufnahmen

Die an zwei Positionierstiften ausgerichte-
ten Werkstiickaufnahmen sind im Nu fiir
eine andere Anwendung ausgewechselt.
Wir liefern Werkzeug-Adapter mit o10H6,
212H6, 16H6 und ©33.5 H6 oder kun-
denspezifische Abmessungen.

Wartung

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

Ausbau-Varianten

Zusatzliche Rundtischpositionen

FlUr mehr als 2 Positionen mit entspre-
chenden Bohrwerksarbeiten. Wenn
mehrere Arbeitspositionen flr zusatzliche
Prozesse notwendig sind.

Vakuum-Ansaugung

in den Aufnahme-Nestern. Damit die
eingelegten Teile wahrend der Drehbewe-
gung sicher in den Werkstiickaufnahmen
fixiert sind.




Technische Daten
UFM-C-RE165-Compact

UFM 083-04/200/250-C-RE165-Compact

UFM 01/100/300-C-RE165-Compact
Art.-Nr. AXNO10185

UFM 002/60/250-C-RE165-Compact
Art.-Nr. AXNO10182

Art.-Nr. AXNO10180

Typenbezeichnung
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Flgekraft, Druck/Zug

Auflésung Kraft
Standardhub

Geschwindigkeit 250 300
Auflédsung Weg um 0.15 0.25
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Wiederholgenauigkeit mm +0.001 | *0.001

Flihrungsgenauigkeit Stossel mm +0.005| t0.005

Rotationsspiel Stossel Spielfrei | Ja NE
Uberlastsicherheit kN 10 12 12

Servopressenantrieb Direkt Direkt Direkt

Kraftmessung Piezo Piezo Piezo

F_Standalone

Spannungsversorgung 230 230 230
50/6 50/10 50/10

Gewicht 70 75 80

Masse Werkzeugaufnahme

H Gesamthdéhe Einbau
Standalone

FH Freie Hohe Montage oben
Montage unten

Schutzhauben-Hub

S

A Wz-Aufnahmebohrung

B Gewindebohrung M5 M6 M6
C Gewindeposition 10 12 12
D
E
F

Bohrungstiefe 14 28 28
Stossel-Durchmesser @225 a25 a30

Sockelhéhe Einbau 40 40 40
Standalone 93 93 93
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Stossel Front

Werkstlickaufnahme-Durchmesser 10 H6, 12 H6, 16 H6, 33.5 H6

Werkstuckaufnahme-Tiefe
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