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Informacion general e
g -
Herramientas modulares de HARTING adaptadas a necesidades especificas del cliente

Prensa neumatica

® Facil manejo

® L imitacion de
fuerza de insercion
a presion ajustable

® |[donea para series
medias

Prensa de banco manual

® Facil instalacion

® No requiere potencia eléctrica
ni neumatica

® |[donea para prototipos

y series pequeinas

La maquina press-in CPM mas avanzada

® Maquina press-in totalmente programable
® [donea para series de volumen

CPM prestige

La CPM prestige con estacion de insercion y extraccion, un gran éxito
de ventas,se adapta a todas las maquinas press-in de HARTING
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HARTING

Herramientas compatibles con toda la gama de conectores de interfaz

Maquina press-in CPM prestige con
interfaz de usuario grafica

La CPM prestige es un desarrollo de las acla-
madas maquinas press-in  CPM 2001. EI
excelente disefo, respaldado por una amplia ga-
ma de herramientas, ofrece una forma practica,
cémoda y sencilla de procesar backplanes y tar-
jetas hijas. La maquina es totalmente programa-
ble y cuenta con una interfaz de usuario grafica
para el control y visualizaciéon del proceso com-
pleto. El uso de un control de microprocesador
permite el reconocimiento y almacenamiento de
diferentes alturas de componentes para que la
insercion de los diversos componentes comien-
ce simultdneamente con un solo botdn. La intui-
tiva pantalla tactil guia al usuario a través de los
controles de proceso de tipo mend.

La visualizacion de todo el proceso de inser-
cion a presion (posicion del conector, fuerzas de
insercion, etc.) permite un rapido reconocimien-
to y eliminacion de posibles fuentes de errores.
Con la incorporacion de un lector de cédigos de
barras (1D y 2D), V es posible almacenar los
parametros de cada disefo de PCB y cargarlos
en el programa de insercién a presion auto-
matizado. Las numerosas funciones de control
del funcionamiento simplifican la reparacién y el
mantenimiento de la maquina.

La maquina emplea el sistema de desconexién
automatica “autosense” (autodeteccién), conoci-
do mundialmente por su fiabilidad. Los diferentes
tipos de conector y las tolerancias de la PCB
se reconocen automaticamente y se tienen en
cuenta en la operacion de insercién a presion,
maximizando asi la seguridad del proceso.

) opcional

Sistema de guiado visual
mediante monitor tactil
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Datos del proceso

Distribucién con la posicién
actual resaltada

@ e
Curva de fuerza frente a

distancia

—1  Tipode

conector

Superficie

de la

PCB
Espesor
de
la placa

Diametro de orificio

Se muestran los cuatro factores que tienen mas influencia en el
proceso press-in.
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Herramientas compatibles con toda la gama de conectores de interfaz

Control de calidad de la terminacion
press-in

La fuerza de insercion a presion guarda correlacion

con el diametro del taladro metalizado y con el co-

S i o

eficiente de friccion de la superficie; por lo tanto, se

puede emplear para un control continuo del proceso.

La fuerza de retencién, como medida indirecta de

la fuerza normal, permite calificar el proceso o las
pruebas aleatorias.

N.2 de referencia 09 89 040 0000

Caracteristicas técnicas

Accionamiento electro-mecanico, servo
Fuerza de insercién

a presion 100 kN

Dimensiones de PCB max. 600 x 1000 mm
Superficie cubierta 1200 x 1150 mm

Peso 980 kg

Fuente de alimentacion 208 /380 /400/ 415V
Consumo <1kW

Color bajo pedido

CPM prestige

(incluye PC, software de control, lector de cédigo de barras,
teclado y pantalla tactil)

Caracteristicas integradas: ® Carriles guia (carbono/a resorte) para la colocacion segura de la PCB

Control del proceso
y control de calidad:

Opciones:

® Pantalla tactil y PC Industrial con UPS (suministro eléctrico ininterrumpido)

® | ector de codigo de barras para facilitar la gestién de los programas press-in

® Todas las dimensiones permiten una facil integracion en las lineas de
produccion

® Interfaz de pantalla tactil con menus graficos y verbales para todas las funciones
de la maquina

® Autodeteccion: interrupcidon automatica con fuerzas de insercién incorrectas

® Almacenamiento y validacion de todos los parametros press-in mediante software
de control de calidad (tolerancias de las fuerzas de insercion a presion)

® Medicién continua de alta precision y registro de fuerzas de insercion a presion y
distancias

® Deteccion de errores y mantenimiento remotos

e Gran flexibilidad gracias a la gama de herramientas modulares

® Cambiador de herramienta giratorio
® Estacion de insercion y extraccién
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Herramientas compatibles con toda la gama de conectores de interfaz

Estacion de insercién y extraccién Fuente
de alimentacion 220V /50 Hz

Presion de aire 6 bares (15 -16 I/min.)

N.2 de referencia 09 89 040 3000

para dimensiones
de la PCB de max.
710 mm x 540 mm

La CPM prestige con estacion de inserciéon y
extraccion, un gran éxito de ventas, se adapta a todas
las maquinas press-in de HARTING

Se cargan todos los Se insertan todos los Se coloca la placa

conectores macho con conectores magnética
aislantes para un ciclo con un troquel plano

de insercion

Se retira la PCB procesada
de la maquina

Herramientas
press-in

Se retiran todos los Se coloca la siguiente PCB Se cargan todos los conecto-
aislantes press-in en premontada en la maquina res macho en una operacion
una operacion press-in

La estacién de insercion y extraccion se ha desarrollado tanto para la CPM prestige como para la CPM 2001/s. 30
Ademas, se puede utilizar como equipo independiente. 05
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HARTING

Herramientas compatibles con toda la gama de conectores de interfaz

Actualmente casi todos los conectores hembra estan disehados para herramientas “flat rock”. Para cada tipo
de conector macho se requiere una herramienta especifica y un alto grado de precisién en el proceso X-Y. Por
lo tanto, HARTING ofrece bloques de aislantes press-in que ofrecen las conocidas ventajas de montaje de los

conectores hembra a los conectores macho.

Herramientas robustas

del contacto

Ventajas de los aislantes press-in

No se aplica fuerza lateral al taladrado de la PCB

El troquel no produce abrasion en la superficie de conexion

HARTING ha desarrollado aislantes
press-in para las principales familias de
conectores macho con pasos de 2,54
mm, 2,5 mmy 2 mm.

Se pueden desarrollar aislantes para
otros componentes especiales bajo
pedido.

El proceso adicional parainsertary extraer
los aislantes press-in se puede llevar a
cabo de manera eficiente con la estacion
de insercidn y extraccion. La estacion ex-
trae todos los aislantes press-in con una
placa magnética en una operacioén y los
inserta en la siguiente PCB premontada
con la precisién necesaria. (Principio, ver
pagina 30.05).

El tiempo del ciclo para cargar todos los conectores macho es de entre 4 y 6 segundos, independientemente

de la cantidad de aislantes press-in.

La carga automatica de las piezas supone también que se reconoceran los conectores montados incorrecta-

mente y por lo tanto se evitaran errores.
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HARTING

Herramientas compatibles con toda la gama de conectores de interfaz

Sistema de herramientas modular
para iniciar la insercién
a presion del conector

La diversidad de tipos de conectores con
terminaciones press-in y los cambiantes estilos
de las terminaciones obligan a contar con un sis-
tema de herramientas sencillo y flexible que pue-
da actualizarse continuamente.

El sistema de herramientas modular de
HARTING posee ventajas significativas en
cuanto al montaje econdémico de los nume-
rosos tipos de conectores con terminaciones
press-in. Los moédulos basicos del sistema de
herramientas que siempre son necesarios son
los siguientes:

® Prensa

® Herramienta superior
® Herramienta inferior
® Soporte base

Il

Para aumentar la automatizacién y la productivi-
dad, es posible afadir los siguientes mddulos al
conjunto basico:

® Bastidor guia con soporte base
para una colocacion precisa
de la PCB hasta una longitud de 600 mm

® Bastidor guia “Estandar”
para prensa de banco manual y prensa neu-
matica y altura de la PCB
de 123,5 a 309,5 mm

® Bastidor guia “Largo”
para prensa neumatica
y altura de la PCB de 123,5 a 668,5 mm

Herramientas
press-in

30

Sistema de herramientas modular HARTING 07
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HARTING

Herramientas compatibles con toda la gama de conectores de interfaz

Indicaciones de manejo

Para configurar una maquina de montaje no es
necesario establecer la altura de trabajo de la
prensa y ajustar el soporte base mas de una vez. No
es necesario realizar ajustes adicionales. Todas las
demas adaptaciones para diversas aplicaciones se
realizan eficientemente y dependen de varias com-
binaciones de mddulos individuales.

Colocacion de la herramienta inferior en
relacion con la superior

El piston de la prensa HARTING suele suministrar-
se con una ranura en forma de X que coloca con
precision la herramienta superior en pasos de 90°.

Dos contactos guia colocan la herramienta inferior
en relacion con la superior de forma sencilla y pre-
cisa.

Estos contactos guia no se pueden utilizar para
colocar la PCB ni el conector.

Dos pares de contactos en el soporte base situan la
herramienta inferior en relacion con la superior en
pasos de 90°.

Herramienta inferior (version estrecha)

Ademas de la herramienta inferior cuadrada con
propiedades multifuncionales, HARTING ofrece la
alternativa de una herramienta inferior estrecha para
montaje de conectores con terminaciones press-in
rectas. Esta herramienta soporta la PCB en la zona
del conector press-in, haciendo posible montar los
conectores en aquellas zonas en las que se coloca-
ran componentes electrénicos proximos entre si.

Piston con ranura en forma de X

Colocacion de la herramienta inferior en relacion con la superior

Soporte base con pares de contactos de colocacién a 90°

Version estrecha de la herramienta inferior para aplicaciones especiales
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Herramientas compatibles con toda la gama de conectores de interfaz

Identificacion N.° de referencia

Prensa
de banco manual

09 99 000 0201

Prensa
neumatica
40 kN

09 99 000 0282

Herramienta

superior 09 99 000 0197

Soporte base
09 99 000 0255

llustracion

1186

200

HARTING

Dimensiones en mm

s10]-——| 86
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Caracteristicas técnicas
Carrera util

Fuerza de presién

@ del orificio en el pistén
Peso neto

[Dimm

.

250

300

420

c:_iz:
130
170
200

575

Caracteristicas técnicas
Carrera total

Carrera util

Fuerza de presion
Presién de aire

@ del orificio en el martillo
Peso neto

Fuente de alimentacion

25 mm

15 kN max.

2 10 mm
aproximadamente 23 kg

=

48 mm

0-6 mm

40 kN max.

6 bares

2 10,01 mm

136 kg

110V /220V AC

% Herramienta superior

Herramienta inferior

Soporte base

Herramientas
press-in

30
09



Harmif” - Sub-D =

Herramientas especificas para har-mik y Sub-D

Identificacion N.2 de referencia

Herramienta inferior

para har-mik 60 99 000 0031
Herramientas press-out
para har-mik
60 99 000 0032

Herramienta inferior
estrecha para Sub-D

Una herramienta para todas las
polaridades, con o sin pines de
masa

9-37 contactos 09 99 000 0600
50 contactos 09 99 000 0523

Herramienta inferior

Herramienta de insercion de
plastico con soporte metalico
para Sub-D macho

Herramientas
press-in

9 contactos 09 99 600 0709 g_‘J =+

15 contactos 09 99 600 0715
25 contactos 09 99 600 0725

.&1-’:5.'7-"‘53-.

30

1 0 Otras herramientas bajo pedido



SEK

Herramientas especificas para SEK macho estandar

Identificacion

Herramienta
superior

para conectores SEK
macho estandar

10 contactos
14 contactos
16 contactos
20 contactos
26 contactos
34 contactos
40 contactos
50 contactos
60 contactos
64 contactos

N.2 de referencia

09 99 000 0710
09 99 000 0714
09 99 000 0716
09 99 000 0720
09 99 000 0726
09 99 000 0734
09 99 000 0740
09 99 000 0750
09 99 000 0760
09 99 000 0764

llustracion

e

3,17

8 BA Socket head
cap screws x 2

0,89

2 slots for connector
polarizing keys

2,54

In lower block only :
Drill : ¢ 1,02

Countersink : ¢ 1,78 Mini

La longitud de X depende del nimero de contactos

HARTING

Dimensiones en mm

8,89

3,18

14,27

1,57

6,25 Mini

Bloque
superior

Bloque
inferior

Herramientas
press-in
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SEK

Identificacion

Herramienta inferior
estrecha para SEK

Herramienta

superior

para conectores SEK
macho de perfil bajo

6 contactos
10 contactos
14 contactos
16 contactos
20 contactos
26 contactos
34 contactos
40 contactos
50 contactos
60 contactos
64 contactos

Herramienta superior

incluido aislante » 4
Aislante modular » 5

N.2 de referencia

09 99 000 0256

09 99 000 0 L 06
09990000 L~ 10
09990000 Lt 14
09990000 L~ 16
09 99 000 0 L 20
09 99 000 0 L 26
09 99 000 0 L 34
09 99 000 0 Lt 40
09 99 000 0 LI 50
09 99 000 0 LI 60
09 99 000 0 L 64

Herramientas
press-out

para conectores SEK
macho completos
con terminaciones

S e i 09 99 000 0220

Herramientas
press-in

Blogue de apoyo

09 99 000 0218

30
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* Mas versiones bajo pedido

Herramientas especificas para SEK macho de perfil bajo

110
' To | ®
& ST
| [® &

Herramienta superior incluido aislante

$10

12

La longitud de X depende del nimero de contactos

Aislante modular

]
TN

...0220

...0218*

_%_5.

HARTING

Dimensiones en mm



