
emmancher, presser, sertir, mesurer, tester, plier, clipser 
•  Servopresse en station compacte prête à l‘emploi pour  

produire instantanément
•  Contrôle qualité à 100% avec documentation du process

Servopresses UFM
UFM–C–Compact

D‘EXAMEND
E

 TY P E

ATTESTATIO
N

Industrie horlogère MicrotechniqueAutomobile Electrotechnique Industrie médicale 
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UFM–C–Compact, nouveau concept...
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Emmanchement < 0.01mm 
sans butées mécaniques 
grâce à une compensation  
de flexion électronique.

Emmanchement de précision

 Distance s [mm]
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Emmanchement en butèe 
avec détection de force  
précise au plaquage sur  
un épaulement.

Emmanchement en butée
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Riveter avec force program-
mée et contrôle de l‘énergie
de déformation.

Rivetage

Distance s [mm]
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F1

F2

L1 L2

Validation de signatures
force/distance et de 
valeurs mesurées.

Tester/Vérifier
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Montage de pièce en
plastique avec force de 
clipsage contrôlée.

Clipsage
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Sertir avec force maitrisée 
sur distance relative à la 
surface.

Sertissage
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Pliage contrôlé sur crochets,
accolades etc. pièces de
sécurité.

Pliage
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Calibration de perçages
avec contrôle de qualité
selon la signature force/
distance

Calibration
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Marquage et formage à froid
avec détection de hauteur 
pièce et déplacement en 
relatif.

Marquage
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Evaluation de points de dé-
formations par rapport à une
signature force/distance.

Test déformation

Assemblage consécutif de différentes pièces
Nouveaux champs d‘applications: L‘assemblage consécu-
tif. Les servopresses offrent grâce à la commande CN la
possibilité de changer des paramètres de chassage pour
chaque pièce avant chaque cycle d‘emmanchement

Série Small
avec capteur de force piézo ou à jauges
contraintes et linéarisation en haute
résolution* modèle:
0...200 N
0...1000 N
0...3000 N

Série Medium 
avec capteur de force à jauges de contraintes 
et linéarisation en haute résolution
modèle: 10 kN et 30 kN

...polyvalent dans son utilisation 
La mécanique robuste combinée avec le logiciel UFM-NC V5.xx
permet des processus d‘emmanchement hautement dynamique avec un contrôle
de force et distance en temps réel.
•  compacte, « All-in-one »
•  modèles de 200 N à 30 kN
•  flexible, pour de nouveaux champs d‘applications
•  extrèmement rapide, pour des temps de cycles courts
•  montages complexes en un seul processus
•  100 % contrôle de qualité, documenté
•  silencieuse, propre – sans huile ni air comprimé
•  réglages rapides, pour petites séries
•  changement rapide, idéale pour les productions  

en faible quantité 

Emmanchements consécutifs

* piézo avec linéarisation 
multiple à partir de 2014

Assemblage simplifié de différents éléments

Système changeur outil

Traction Pression
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fenêtre adaptive 
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UFM V5  –   Logiciel pour programmation intuitive

...  pour assemblages  complets ...

Unique au monde...
Aucun logiciel de programmation n‘est simple et plus compréhensible que
le UFM-NC V5.xx de PROMESS. Il est fourni de base avec chaque servopresse 
du type UFM–C–Compact et installé sur un PC industriel à écran tactile.

•  Force, distance, temps, vitesse, accélération, décélération 
sont paramétrables individuellement pour chaque étape

•  Programmation de distances avec une précision dans le μm
•  Réglage précis de la force appliquée
•  Détection et analyse de pente possible
•  Force nominale disponible sur toute la course

La programmation
Dans la fenêtre principale sont listés tous les pas de programme, à exécuter
successivement, avec leur fonction. Chaque fonction dispose de son propre masque de
paramétrage ( voir ci-dessous ). Quand tous les masques nécessaires à un
emmanchement sont complétés, le programme est prêt à assembler.

Les opérations de montage de différentes pièces sont réunies 
dans un seul programme d‘assemblage. Après chaque séquence 
d‘emmanchement, la protection de sécurité de la servopresse
remonte afin que l‘opérateur puisse rajouter le prochain élément. La 
servopresse peut gérer un changeur d‘outils automatique selon les 
besoins de l‘assemblage.

Masque de saisie

Edition de variables
A l‘aide de variables se définissent les
valeurs de consigne,calculs arithmétiques 
ou simplement les compteurs de pièces.

Vitesses et accélérations
bien adaptables au processus diminuent 
le temps de cycle et maîtrisent le
processus.

Précision de positionnement < 0.01mm
les positions et les distances sont suivis
minutieusement par l‘encodeur et arrêtent 
la servopresse dans le domaine
du micromètre.

Force et vitesse
se laissent paramétrer individuellement
dans les étapes du programme.

Fonction:
Sertir moyeu

Fonction:
Mesurer
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Palpage d‘hauteur

Fonction:
Emmancher un arbre
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Fonction:
Emmancher roue

Fonction:
Emmancher douille
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Détection de pente

ds/dt
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Arrêt sur force
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f

Arrêt sur delta force

s

Arrêt sur delta distance

Masque de paramétrage
pour positionnement:
Divers paramètres comme position
(en absolu ou relatif), vitesse, surcharge
admissible pour protéger les outils en
cas de collision etc. sont définis dans
chaque masque de paramétrage.

Trigger
Jusqu‘à sept trigger permettent une
transition entre différentes vitesses
ou font commuter des sorties digitales
en temps réel durant le cycle et bien
d‘autres choses encore.

Parameter

Position: 159.000 [mm] Absolut

Vitesse: 150.000 [mm/s] Relatif

Accélération: 2000.000 [mm/s2] 

Décélération: 2000.000 [mm/s2]

Seuil de surcharge

 Signal de surcharge Valeur limite

Force >= 0.500 [kN]

Graphique

 Enregistrer la courbe

Commentaires 

 OK Annuler

Positionner
Paramétrage Trigger (0)

Paramétrage

Signal source Force

Valeur limite >= 24.000 [kN]

Préposition 160.000 [mm] Absolut

Vitesse en préposition 10.000 [mm/s] Relativ

Accélération 2000.000 [mm/s2]

Position de contact maxi. 168.000 [mm]

Vitesse de contact 3.000 [mm/s]

Presser suivant un signal
Paramétrage Options Position d’avange Trigger (0)

Seuil de surcharge

Signal de surcharge                          Valeur limite

Force >= 27.000 [kN]

Graphique

 Enregister la courbe Surveillance

Résolution 0.100 [mm] Surveillance des courbes enveloppantes

Signalquelle X Position

Signalquelle Y Kraft

Signalquelle Y2 ---  Fenêtre de mesures

Commentaires

Ok Annuler

Tarage

Ok Annuler

Paramétrage

Entrée Force

Ne pas tester l’offset du capteur

Commentaires Poids de l'outil mettre à 0

Graphique de l’étape 3

Résolution 0.100 [mm]

Fenêtre 1.Fenêtre de mesures = Force

Typ Fenêtre

Point de Référence Absolut

1.Fenêtre de mesures

Supprimer une fenêtre de mesures

Fenêtres de mesures

Fenêtre
18.000

162.50

[kN]

+-

[kN]

[mm][mm]
164.50

Options

10.000

Ok Annuler

Paramétrage

Variable Variable 1 = 10.000

 Effacer toutes les variables

Commentaires      Valeur de consigne en kN

Variable 

Ok Annuler

Variable 1=10.000

In Out

Etape Fonction Paramètre

1 Positionner 159.000 [mm]

2 Tarage Force

3 A Presser suivant un s Force >= 24.000

 Fenêtre de mesures 1 =[Force] Fenêtre

4 Décélération 0.100 s

5 Positionner 145.000 [mm]

6 Arrêt de cycle

7 AM Positionner 159.000 [mm]

8 Positionner 145.000 [mm]

9 Fin du programme

Demo_VR.prg

Fichier Edition Affichage Graphique  Exécuter Service Plugins Fenêtre Aide UFM

Longueur de programme: 59/300 Longs

192.168.0.237 Etape: 1 Courbe 7 Arrêt d'urgence V5.03.04 © Promess Montage GmbH

Total 3. Presser suivant un signal

 Force Position
0.014 kN 145.000 mm

1.Fenêtre de la courbe
UL 
Y Ok
LL 
X 

2.Fenêtre de mesures
UL 
Y
LL   

1
0.000

3
0.000

5
0.000

7
0.000

9
0.000

11
0.000

13
0.000

2
0.000

4
0.000

6
0.000

8
0.000

10
0.000
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0.000

14
0.000
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Position [mm] Abs.
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Presser suivant un signal 1

Min. X: 158.997 [mm] Force mini.:    -0.035 [kN] Nombre de Points
Max. X: 163.785 [mm] Force maxi.:   24.116 [kN]Temps au démarrage:
      Position de départ: 158.996 [mm] Durée étape 

pas d'erreur

X: 161.911 Y1: -7.609

Code Id de la Pièce:

Limite inférieure

Charge supérieure admissible

Limite supérieure

Force

Mesure de courbes

Etat de l‘étape 3:

Fonctions 2

Fin du 
programme

Arrête cycle

Régulation

Presser suivant 
un signal

Positionner

Fonctions 1

Etapes mouvement

Vi
te

ss
e

Temps

A
cc

él
ér

at
io

n
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0,06

0,05

0,04

0,03

0,02

0,01

0

-0,01

118 120 122 124 126 128 130 132

Fichier Affichage Extras Fenêtre UFM 

Abfrage: Exécuter

Last 1000
TOP 1000
WHERE

AND [Cycleld]>=17
ORDER BY [Cycleld] DESC

C:\...64076\ufm_4953464076.mdb

X: 123 Y:123 | Légende

SELECT TOP 100* FORM [Cycles]
WHERE ([Cycleld]>= 17) ORDER BY
[Cycleld] DESC

Records: 5

Nombre de Points 66 Position de départ: 118,50 mm
Valeur min. Y: 0,000 [kN] Positionnement ciblé: 132 mm

5.  Presser suivant un signal*

Cyxles Cuvers Gaugings Variacles UserIOs Programs Version

1 de 5 Filtre On Off

Curveld Cyclels Nom Programme CycleDate Step No Step Type Anchor

23 21 Chasser méd… 31.01.2013 17:4… 5 Signalpos Absolute

22 20 Chasser méd… 31.01.2013 17:4… 5 Signalpos Absolute

21 19 Chasser méd… 31.01.2013 17:4… 5 Signalpos Absolute

Position [mm] Abs.
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[k

N]
   

   
   

Presser suivant un signal (surveillance)
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Press to signal *1

In Out

Etape Fonction Paramètre

1 Positonner 118,500 [mm]

2 Tarage Force

3 Valeur 1 = [Force] Valeur maxim

4 Valeur 2 = [Force] Valeur individ

5 AM* Chasser sur signal Force> = 0,050 [kN]

 Valeur de courbe 4 = [Force] Fenêtre

6 Décélération 0,100s

7 Attribuer Var. Variable 1 = Valeur me

8 Attribuer Var. Variable 2 = Valeur me

9 Attribuer Var. Variable 3 = Variable 3

10 Attribuer Var. Variable 3 = Variable 3

11 Positionner 0,000 [mm]

12 Fin du programme

Einpressen Medical. prg

MAIN
[F1]

SYSTEME
[F5]

MANUEL

ALARME

Compteur
Pièces

23

14

9

Reset

Fichier Edition Affichage Graphique Exécuter Service Plugins Fenêtre Aide Admin

Porte Mauvais Bon QuitterReference
Presse prête

Opérateur
Niveau utilsateur: Opérateur

Longueur du programme: 94/300 

192.168.0.237* Etape: 1 Not Stop V5.03.04 © Promess Montage GmbH

Total 5. Presser suivant un signal*

Min. X: 118,50 [mm] Force min. :     0,000 [k˙N] Nombre de Points
Max. X: 130,978 [mm] Force max.:     0,051 [kN] Temps au démarra
   Position de départ: 118,500 [mm] Durée étapeEtat de l‘étape 5:

pas d'erreur

Untere Grenze
Obere Überlastrenze
Obere Grenze
Force
1.Messwert
2.Messwert
4.Kurvenmesswert

X: 114,112 Y1: -0,012

ID pièce:

Printemps Force Position

0,01 kN/mm 0,000 kN 0,002 mm

1.Fenêtre de mesures
UL 0,047 [kN]
Y 0,041 [kN]
LL 0,015 [kN]
X 127,054 [mm]

2.Fenêtre de mesures
UL 0,030 [kN]
Y 0,021 [kN]
LL 0,000 [kN]
X 130,017 [mm]

3.Fenêtre de mesures
UL
Y
LL

1
0,041

3
0,020

5
0,000

7
0,000

9
0,000

11
0,000

13
0,000

2
0,021

4
0,000

6
0,000

8
0,000

10
0,000

12
0,000

14
0,000

UFM–C–Compact avec PC industriel
performant et écran tactile...

...pour un poste de travail compact«All-in-One» : Unité de commande et de pilotage avec visualisation de processus

Beaucoup d‘espace libre 
Le poste de travail laisse beaucoup de
liberté pour un agencement idéal des
pièces et des assemblages.

Contrôle de la qualité à 100%
Toutes les signatures force/déplace-
ment sont analysées en temps réel.
Ces données de processus peuvent
être affichées, mémorisées, imprimées
et statistiquement analysées.

Documentation des processus à 100%
L‘archivage automatique des données
de processus se fait via ethernet sur des
serveurs en format SQL, ORACLE ou
ACCES. Les données peuvent être filtrées,
analysées et imprimées.

Chargement rapide
Le capôt de protection se ferme ultra-rapidement
avant le démarrage du cycle d‘emmanchement.
Une collision entre le bord en caoutchouc et la 
main serait à peine perceptible et arrêterait immé-
diatement la presse.

Panel-PC industriel avec écran tactile
Monté directement sur la servopresse
et pilotable simplement au toucher.
Cela laisse un grand espace de travail
disponible pour les pièces.

Menu administratif
d‘utilisateurs:
Le niveau d‘utilisateur
choisi attribue les
droits correspon- 
dants nécessaires  
à l‘utilisation de la
machine et évite de
fausses manipulations.

Enveloppes de limites 
Les enveloppes inférieures
et supérieures délimittent

une zone de pièces conformes. Elles sont
librement modifiables et le franchisse-
ment de la courbe du processus fait 
immédiatement stopper la servopresse et 
déclare la mauvaise pièce non-conforme.

Fenêtres de mesure 
Les fenêtres sont rectangulaires.
Elles capturent des valeurs maxima-

les, minimales ou moyennées dans leurs
limites et une valeur en dehors des
limites déclare la mauvaise pièce immédiate-
ment non-conforme. Les fenêtres sont aussi 
capables de surveiller l‘entrée et la sortie 
de la courbe du processus, p.ex. entrée 
à gauche et sortir en haut, ou bien entrée 
uniquement en bas.

dF/ds: Arrêt sur pente

Distance s [mm]
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e 
F 

[k
N

] -5 -5

pièce 1 pièce 2

Tolérance pièces
Fenêtre relative sur tolérance de la pièce

entrée
uniquement

entrée à gauche

sortir en haut

Distance s [mm]
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e 
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N

]

Entrée / sortie de fenêtre définie

Analyse de processus à 100%
Valeurs Cp/ Cpk et Histogrammes
Différents logiciels sont proposés pour
l‘analyse de process. Une analyse des
valeurs Cp / Cpk par ordre de fabrication
et par critère de qualité se fait en toute
simplicité. Les Histogrammes permettent
une analyse de données rapide et aident
à définir les tolérances et à visualiser des
tendances.

Gestion de la qualité avec logiciel statistique

Log Off

Administrateur

Ingénieur

Régleurs

Opérateur

Selection utilisateur

Fenêtres 
de mesure

Enveloppes de limitation

Normalverteilung

Les fenêtres de mesure sont d‘autant plus
intéressantes parce qu‘elles peuvent 
s‘adapter aux tolérances des pièces.
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UFM – C – Compact  avec des atouts exceptionnels:

postes de travail individualisés               écran tactile	                               accessoires de précision		
La tête de palpage de précision pour:
Série Small
•  mesurer une hauteur de référence sur 

une pièce avant l‘opérationd‘insertion
•  contrôler la position finale d‘un compo-

sant directement aprèsl‘assemblage
•  emmanchement avec une précision 

inférieure à +/- 0.005 mm doit absolu-
ment être effectué avec une tête 

Panel-PC industriel avec écran tactile
15“ relié à votre réseau d‘entreprise.
Le PC industriel connecté à la servopresse
permet la visualisation permanente des
données de processus. Les petites
modifications des paramètres ou des
programmes se font directement à l‘écran
tactile sans clavier ni souris.

Réglage avec le vernier CN tactile
Le vernier CN virtuelle permet un réglage
très précis des servopresses. La résolution
ajustable dans le logiciel offre un confort
apprécié. Le vernier CN dispose d‘un mode 
de positionnement ainsi qu‘un mode de 
régulation en force.

Table de travail,
électriquement réglable en hauteur
Construction en mécano-soudé massif.
Le plateau de travail se compose en standard
de matière synthétique grise, en option laminé
ou en bois précieux et peut être découpé pour
l‘insertion d‘une presse.

Priorité principale: La sécurité
Les servopresses UFM–C–Compact sont des modèles
expertisés et sont attestées ISO 13849-1. La protection
humaine est réalisée à l‘aide de capôts de sécurité
actionnés électriquement. Le capôt de sécurité doit
obligtoirement être fermé avant le déclenchement de la
presse et fait office de protection des mains ainsi que
des yeux contre d‘éventuels éclats et débris. Chaque
servopresse UFM-C-Compact est livrée avec une
déclaration de conformité CE.

La table électrique coulissante
avec palier sur coussin d‘air
permet un positionnement libre de pièces
sous la presse, p. ex. :
•  pressage de plusieurs pièces identiques 

en série sur un posage multiple
•  préhension précise par vacuum d‘une  

pièce à une position A et son assembla-
ge avec une autre pièce à une position B

Course: 70mm, librement programmable
Précision: +/- 0.005mm
Planéité: +/- 0.010 mm

Visualisation du
processus

Gestion par menus avec
compteur de pièces

Zone de pilotage machine (Start cycle, Bon/
Mauvais, Référence, Messages status)

Plateau tournant électrique de précision
avec 2 positions par contrôle numérique 
de haute précision. Permet de réduire les 
temps de cycle. Pendant l‘assemblage 
l‘opérateur peut préparer la pièce suivante.

Déclenchement par pédale
Ainsi l‘opérateur est libre de
travailler avec ses deux main.

Bouton Start
Il est relié à la commande par
un câble de raccordement de 

2m–une extension indispensa-
ble pour la microtechnique et 

l‘industrie horlogère

La table croisée de précision pour:
Série Small
est destinée au montage de pièces en
microtechnique. Les axes X/ Y à moteurs
linéaires et à règles optiques +/- 0.002 
mm, palier à air, changeur d‘outils et
logiciel CN performant, permettent le
montage complet dans des étapes pas  
à pas parfaitement maîtrisés.

Poste de travail standard
Réglable en hauteur

Poste de travail individuel
Servopresse UFM–C–Compact  
intégrée dans un établi d‘horloger  
réglable électriquement avec pla-
teau et front de tiroirs en bois.

D‘E
XAM
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TATION

Manual

Pr3073 / SN 48463 with ID 4953464076 on 192.168.0.327

Manual Mode

Jog position
Force: 0,000 kN

Position: 0,002 mm

HOME

Analog
0,01665 kN

Signal

Pas

Vitesse

charge excessive

Force

10 mm

10 mm/s

0,0333 kN

>=

Erreur
EStop

Jog analogue

Port Fermer

Jog position
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Série Small

Servopresses à
entraînement direct

UFM–C–Compact  Données techniques

Les fonctionalités des 2 gammes de servopresses compact sont identiques.
Elles se différencient uniquement par leurs forces.
Série Small : 0...200 N, 0...1000 N, 0...4000 N
Série Medium : 0.05 –10 kN, 0.10 – 30 kN

Série Medium
Servopresse à entrainement:

en ligneparallèle par 
courroie

Porte-outil sur coulisseau

Porte-outil sur coulisseau
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Force d‘emmanchement,
traction /pression

N 0…200 0…1000 0…1000 0…3000 0…3000 10 10 30 30 kN Force d‘emmanchement,
traction/pression

Résolution force N 0.055 0.27 0.27 0.83 0.83 0.46 0.46 1.39 1.39 N Résolution force

Course standard mm 60 100 100 200 200 310 310 330 330 mm Course standard

Vitesse mm/s 250 400 400 250 250 300 300 250 250 mm/s Vitesse

Résolution course μm 0.15 0.25 0.25 0.31 0.31 0.08 0.08 0.06 0.06 μm Résolution course

Précision en répétition mm   +- 0.001   +- 0.001   +- 0.001   +- 0.001  +- 0.001   +- 0.01   +- 0.01   +- 0.01  +- 0.01 mm Précision en répétition

Précision de guidage
du coulisseau

mm   +- 0.002  +- 0.002  +- 0.005  +- 0.005  +- 0.005  +- 0.05  +- 0.05 +- 0.05 +- 0.05 mm Précision de guidage 
du coulisseau

Jeu de rotation
du coulisseau

sans
jeu

Oui Oui Oui Oui Oui  +- 0.05  +- 0.05  +- 0.05 +- 0.05 mm Jeu de rotation du
coulisseau -Ø

Sécurité de surcharge kN 10 12 2 12 5 15 15 45 45 kN Sécurité de surcharge

Entraînement servopresse Direct Direct Direct Direct Direct en ligne parallèle par
courroie

en ligne parallèle par
courroie

type Entraînement servopresse

Mesure de force type Piezo Piezo JDC Piezo JDC JDC JDC JDC JDC type Mesure de force

Alimentation VAC
Hz/A

230
50/6

230
50/10

230
50/10

230
50/10

230
50/10

3x400
50 /14

3x400
50/14

3x400
50/22

3x400
50/22

VAC
Hz/A

Alimentation

Poids kg 60 65 65 70 70 330 330 350 350 kg Poids

Dimensions porte-outil Dimensions porte-outil

H    Hauteur totale mm 621 752 752 983 983 1490 ca. 1100 1818 ca. 1500 mm H   Hauteur totale

FH  Hauteur libre mm 160 160 160 198 198 312 312 332 332 mm FH  Hauteur libre

S    Course du capot
      de sécurité

mm 215 215 215 215 215 320 320 320 320 mm S   Course du capot
      de sécurité

A    Alésage porte-outil mm Ø 10 H6 Ø 10 H7 Ø 10 H7 Ø 10 H7 Ø 16 H7 Ø 38H7  8 Ø 38H7  8 Ø 63H7  7.85 Ø 63H7  7.85 mm A   Alésage porte-outil

B    Taraudage mm M5 M6 M6 M6 M6 6xM6   12 6xM6   12 6xM8   18 6xM8   18 mm B   Taraudage

C    Position du taraudage mm 10 12 12 12 12 Ø 50 +-  
0.2 Ø 50 +-  

0.2 Ø 80 +-  
0.2 Ø 80 +-  

0.2 mm C   Cercle partiel Ø

D    Profondeur de perçage mm 14 28 24 24 36 Ø 6H7   15 Ø 6H7   15 Ø 8H7   12 Ø 8H7   12 mm D   Perçage goupille  
coulisseau

E    Diamètre du coulisseau mm Ø 22.5 Ø 25 Ø 30 Ø 30 Ø 38 Ø 65f7 Ø 65f7 Ø 95f7 Ø 95f7 mm E   Diamètre du coulisseaur
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Nos produits

 AVANTAGES  

•  Effort: 0.2 – 500 kN
•  Commande numérique pour le contrôle  

force, position et signaux 
•  Analyse temps-réel effort sur variateur 
•  Mesure d’effort numérique
•  Surveillance par enveloppes et fenêtres
•  Positionnement sur encodeur absolu
•  Programmation simplifiée
•  Durée de vie mécanique  

> 12 millions cycles

 AVANTAGES  

•  Haute performance en intégration 
•  Fonctions performantes
•  Surveillance par enveloppes et 

fenêtres
•  Positionnement sur encodeur absolu
•  Programmation simplifiée
•  Durée de vie mécanique  

> 12 millions cycles

Sous réserves de modifications sans préavis 22. 01. 14, Marketing-Werbung-PR.ch

Contrôleurs couple/angle motorisésServopresses électriques 

PROMESS conçoit, fabrique et commercialise 
des composants et systèmes pour l’assemblage 
automatisé. 

En complément de ses composants standards 
de très-haute qualité PROMESS développe un 
savoir-faire technologique de solutions pour des 
applications de tests ou d’assemblage de haute 
performance. 

L’ensemble de nos produits s’adaptent aussi bien 
aux lignes d’assemblage de très haute cadence 
pour l’industrie de grande série que pour les labo-
ratoires et banc d’essais en R&D.

PROMESS Gesellschaft für 
Montage- und Prüfsysteme mbH
Nunsdorf er Ring 29 I 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


