
Grunddaten
Nennkraft (Druck/Zug) 1 / 1 kN
Hub 200 mm
Nenngeschwindigkeit 300 mm/s
Nennbeschleunigung 5000 mm/s²
Haltezeit der Nennkraft mind. 4 s
Gewicht 12,7 kg
Max. Werkzeuggewicht* 10 kg

Kraftmessung
Messprinzip DMS 

Systemgenauigkeit**
<0,5% v.E. mit 2-Punkt-Kalibr.
<0,1% v.E. mit Kenn-
feldkalibrierung

Vorverstärker
Typ PDM-S RX
Ausgangssignal Digital
Schutzart IP54
Spannungsversorgung 24 VDC (-15 / +20 %)
Leistungsaufnahme (max.) 14 W

Wegmessung
Gebersystem Multiturn
Wiederholgenauigkeit*** < 0,01 mm

Leistungsverstärker
Typ M702-034-00025-A
Abmessungen (BxHxT) 83 x 382 x 200 mm
Anschlussspannung 3 AC 380 V… 480 V, +/-10 %
Kabelquerschnitt Eingang IEC 1,5 mm² / UL 18 AWG
Kabelquerschnitt Ausgang IEC 1,5 mm² / UL 18 AWG
Schutzart nach DIN 60529 IP20
Gewicht 4 kg

Empfohlene Absicherung IEC 10 A gG
UL/USA 10 A CC or J

Temperaturbereich -20 °C...+50 °C
Verlustleistung 94W

Netzfilter
Gewicht 2 kg
Kabelquerschnitt Eingang 4 mm² / 12 AWG
Verlustleistung 13W

Netzfilter
Abmessungen (BxHxT) 83 x 426 x 41 mm
Schutzart nach DIN 60529 IP20

Steuerung
Typ Controller RX

SPS Feldbus
Profinet (RT), Profibus,
EtherCAT, Ethernet/IP

Schutzart IP20
Spannungsversorgung 24 VDC (-15 / +20 %) SELV
Leistungsaufnahme (max.) 25 W

* Bei größeren Werkzeuggewichten bitte Rücksprache mit PROMESS.
** Kraftmesssystem statisch kalibriert bezogen auf das Referenzsystem
/ ***im thermisch eingeschwungenen Zustand
Alle Nennwerte beziehen sich auf 400 V Anschlussspannung.
Bei horizontalem Einbau ist ein Kippen des Stößels in Abhängigkeit vom
Werkzeuggewicht zu berücksichtigen.
Radialkräfte dürfen 8% der Nennkraft der Einheit nicht überschreiten.
Wenn das Verhältnis Pausenzeit / Zykluszeit < 0.5 ist, bitte Rücksprache mit
PROMESS.

Universelles Fügemodul
UFM Präzision RX 1-200-300
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09/2020 technische Änderungen vorbehalten

XX=folgende Buchstaben haben keine Ausw
irkungen auf die Anschlussm

aße
       follow

ing letters have no effect to the connection dim
ensions

Zum
 Schm

ieren des Kugelgew
indetriebes w

ird der G
ew

indestopfen (A) in der Schm
ierposition des Stem

pels abgeschraubt und ein 
Schm

iernippel in die M
6 Schm

ierbohrung des KG
Ts eingeschraubt. Anschließend w

ird der KG
T m

it 0,2cm
³ Fett abgeschm

iert. 
Schm

ierintervall 1000 h oder 250000 H
übe. Schm

ierfett: KLÜ
BER

-ISO
FLEX N

C
A 15

In order to lubricate the ball screw
, m

ove the ram
 to the lube position, rem

ove the cap (A) and attach a grease nipple in the ball screw
. 

Afterw
ards, lubricate the ball screw

 w
ith 0,2 cm

³ grease.Lubricating intervals 1000 h or 250000 strokes. 
U

sed grease: KLÜ
BER

-ISO
FLEX N

C
A 15

*Schm
ierposition: 64,5 m

m
*Lube position:     64,5 m

m


