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SCHMIDT® ServoPress 
Síly od 500 N do 250 kN

605 616 617 620  650 / 655 / 660 / 680
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SCHMIDT ® ServoPress
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Modul
S lisovacími silami od 15 N do 250 kN

605 616 617 620 650 655 660 680

 F max. S3 25 %, 20 s kN 1 5 14 35 75 110 160 250

F 100 % ED kN 0,5 3 7,5 20 50 80 110 200

mm 150 200 300 400 500 500 350 350

µm 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

mm/s 0 – 300 0 – 200 0 – 200 0 – 200 0 -200 0 -100 0 – 100 0-50

N/inc 0,3 1,5 3,75 10 24 32 48 75

µm/inc 2,2 3,2 4,6 6,1 7,6 7,6 5,4 5,4

 ca. kg 11,6 25 64 113 225 225 283 283

max. kg    5   15   25   50   100   100   100   100

  (50 – 60 Hz) VAC 200 – 240 200 – 240 400 – 480, 3~ 400 – 480, 3~ 400 – 480, 3~ 400 – 480, 3~ 400 – 480, 3~ 400 – 480, 3~

  /  / mm 636 / 89 / 155
599 / 124 / 

258
892 / 144 / 

318
1077 / 190 

/ 384
1250 / 243 

/ 561
1250 / 243 

/ 561
1249 / 249 

/ 552
1249 / 249 

/ 552

mm 6H7 10H7 20H7 20H7 20H7 20H7 20H7 20H7

mm Ø 25 Ø 40  42  55  65  65 Ø 90 Ø 90

605 616 617 620 650 655 660 680

g C mm 130 130 150 160 160 160 160 160

D mm ø 20H7 ø 20H7 ø 40H7 ø 40H7 ø 40H7 ø 40H7 ø 40H7 ø 40H7

  (ServoPress 680 F mm 246 300 387 518 612 507 500 500

K mm 93 113 128 155 190 220 220 178

B x T mm 160 x 140 220 x 175 250 x 200 300 x 200 370 x 230 370 x 230 370 x 230 370 x 230

 (ServoPress 680 ) SL 6 mm 365 405 460 563 636 725 761 614

 (ServoPress 680 ) SH 1 mm 510 630 780 1080 1050 1050 1097 942

SH 2 mm 1016 1062 1467 1810 2012 2112 2036 2062

 ca. kg 45 101 166 334 553 757 805 867



800 N / 5 s

600 N / 4 s

400 N / 3 s

200 N / 2 s
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SCHMIDT ® ServoPress / TorquePress

 

 

  

 

 

 

 

 

  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ServoPress-Modul PressControl 7000 HMI

(Digitali
)

 

PressControl 7000 RT

PressControl 700



TorquePress 560TorquePress 520
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SCHMIDT ® TorquePress
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TorquePress 520 TorquePress 560

 F max. S3 25 % 20 sec kN 20 100

 F 100 % ED kN 10 50

mm 250 300

µm < 1 < 1

mm/s 0 – 260  0 – 200 

N/inc 6,25 30C

µm 4 4,6

kg 95 230 

max. kg 25 100

 (50 - 60 Hz) VAC 400  480, 3~ / 16 A 400  480 V 3~ / 32 A

/  / mm 1132 / 163 / 315 1438 / 304  / 255 

mm ø 20H7 ø 20H7

mm ø 50H6 ø 60H6

TorquePress 520 TorquePress 560

C mm 160 160

D mm ø 40H7 ø 40H7

F mm 340 420

 K mm 132 180

B x T mm 300 x 230 370 x 230

SL 6 mm 530 620

SH 1 mm 670 880

SH 2 mm 1662 2098

kg 222 584

kg 95 230

Modul
 20 kN  100 kN



Aby bylo možné spojování v rozsahu 1/100 mm, je nutná kompenzace 

elasticity systému. Při zhotovování lisovaných spojů se obrobek, 

nástroj a stroj kvůli působícím silám elasticky deformují. Po odlehčení 

systému se tento podíl deformace opět protahuje. To znamená, že 

obrobek je „delší“ než v zablokované poloze při působení lisovací síly. 

Při silně kolísajících silách proto není ani při přesném reprodukování 

blokovací pozice možné vyrobit vysoce přesné spoje.

Aby mohl systém provést kompenzaci, je nejprve nutné kompletní 

procesní znázornění křivky síla-dráha, zatížení a odlehčení.

Inteligentní kompenzace
Patentovaná technologie

sí
la

 (
F)

dráha (s)

Konvenční postupy končí

v blokovací poloze – ale zde

není proces ještě uzavřen. 

Systém je pod napětím.

Patentovaná technologie SCHMIDT Technology

dráha (s) dráha (s)

sí
la

 (
F)

sí
la

 (
F)

bez kompenzace s kompenzací

skutečně dosažená pozice 

dráhy (bez zatížení)

cílová pozice cílová pozice

systém vypočítá pozici dráhy 

nezávisle na síle

  S
1

  S
2

Při spojování kolísají lisovací síly typicky až o 30 až 40 %. Při volném 

polohování, stejně jako při pevném dorazu nástroje, se při zatížení 

dosáhne stejná cílová pozice. Jestliže se ale součást odlehčí, získáme, 

nezávisle na lisovací křivce, různé  skutečné dosažené cílové pozice 

a tím různé rozměry součásti.

Abychom tomuto efektu zabránili, kompenzují systémy SCHMIDT ® 

ServoPress / TorquePress kolísající lisovací síly dynamicky. Součásti 

tak mají v odlehčeném stavu požadované rozměry.

Příklad: Zalisování kolíku do pouzdra

Elasticita součásti závisí na procesu spojování a na geometrii součásti. 

Příznačný je tento efekt u konstrukčních sestav, u nichž se elasticity 

jednotlivých součástí navzájem silně liší. To lze jasně poznat zejména 

na zobrazeném příkladu.

 
 S

1

 
 S

2

„  S“ se mění proporcionálně k lisovací síle, to znamená, že podle 

požadované lisovací síly  mají součásti různé rozměry.

nízká síla (viz průběh síly) vysoká síla (viz průběh síly)

s 
n
ez

at
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á
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n
á

  Systém SCHMIDT ® ServoPress / TorquePress jednoduše a precizně 

určuje systémovou elasticitu a dynamicky ji kompenzuje v reálném 

čase

  Pouze s kompenzací lze dosáhnout koncovou polohu s přesností 

na 1/100 mm

  Volné polohování s kompenzací elasticity systému je přesnější než 

lisování na pevný doraz nástroje

  Kompenzace nevede ke snížení procesní rychlosti

  Kompenzace ve spojení s  dalšími inteligentními funkcemi, jako 

např. posun tolerančních dat, je patentována
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