SCHMIDT® ServoPress/TorquePress

Priklad pro precizni spojovani

Hospodarna a efektivni montaz rozhoduje o Uspéchu vasich vyrobkd.
Cilem je spojovat pfesné montazni sestavy z cenové vyhodnych
jednotlivych dilll v rdmci povolenych toleranci. Elektricky pohanéné
vietenove lisy, servolisy, se z hlediska preciznosti pro takové ukoly
idedlné hodi. Systémy SCHMIDT ® ServoPress nabizeji integrované
feSeni fidici jednotky SCHMIDT® PressControl 600 nebo 5000
a moduld SCHMIDT® ServoPress. Ty spliuji nejkomplexnéjsi
pozadavky, at uz jako ,nezavislé” stroje nebo integrované
v automatickych vyrobnich linkach.
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ServoPress

Velmi vysoky tocivy moment zafizeni SCHMIDT® TorquePress
umoznuje velmi vysoké sily bez dodatecnych mechanickych prevodu.
Viyrazné vyssi stalost otacek v porovnani s béznymi pohony ma za
nasledek adekvatné vyssi strojni pfesnost.

Ve srovnani s elektromotorickymi  vietenovymi lisy ma
SCHMIDT ® TorquePress podstatné niZsi vlastni moment setrvacnosti
a tudiz vysokou dynamiku. Z tohoto ddvodu je i doba rozbéhu ze
zastaveni na pracovni otacky velmi kratka. Vznik hluku zlstava pfi
vSech stavech zatizeni na obdivuhodné nizké Urovni.

TorquePress 520
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SCHMIDT® ServoPress/TorquePress

Nadstandardni prabéh regulace

Kombinace vietene se servopohonem nestaci k tomu, abychom
obdrzeli optimalni vysledky lisovani. Klicem k inteligentnimu lisovani
je rychlé a exaktni regulacni chovani lisu.

Modul SCHMIDT ® ServoPress
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Lisy SCHMIDT® ServoPress/TorquePress pracuji se skutecnym

regulatorem sily (sila jako regulacni veli¢ina), na rozdil od
jednoduchych  spinacich  requldtorll  ostatnich  vyrobc(*.
To znamena:

= Rychlé dosazeni pozadovanych hodnot

= Neprekracovani cilovych hodnot

= Pfesné polohovani v rozsahu 1/100 mm i pfi silné kolisajicich
lisovacich silach

= \elmi pfesna, nepfetrzita regulace sily

= Regulacni parametry Ize nastavit
- optimalni pfizplsobeni Vasi aplikaci
- neni nutné programovani
- systém pracuje s pfedem nastavenymi optimalnimi hodnotami

zrychleni (neni mozné chybné zadani)

= Optimalizace procesnich casd je mozna diky doplikovému
grafickému zndzornéni sila/Cas [F/t], draha/Cas [s/t] k analyze
regulacniho chovani. Klasické zndzornéni sila/draha [F/s] béZnych
elektrickych os neni srovnatelné s komfortnimi moZnostmi snimani
a vizualizace list SCHMIDT ® ServoPress/TorquePress
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To vyZzaduje integrovany systém tvoreny hnaci jednotkou, procesni
méfici technikou a fidici jednotkou. V systémové architekture
SCHMIDT ® ServoPress/TorquePress jsou tyto poZadavky obsaZeny.

PressControl 5000 HMI

regulace os sila/draha
PressControl 5000 RT

SCHMIDT © PressControl 600

zadany cil

sila (F)

mn 5ystémy SCHMIDT © ServoPress/TorquePress
s jiné elektrické lisovaci osy

\/

cas (t)

Tyto vlastnosti se dosahuji vyhradné diky kombinaci téchto

vlastnosti:

= |ntegrovana méfici technika (rychlost snimani 2000 Hz)

- snimani sily bez vile, méfeni sily bez pfi¢nych sil

Zesileni procesnich signall na modulu SCHMIDT® ServoPress /

TorquePress

- chrdnéné vici elektromagnetickym porucham (EMC)

Regulace probiha na jednotce SCHMIDT ® PressControl 600 nebo

PressControl 5000 (systém zalozeny na PQ), tj. servozesilovac

a motor dostavaji zadani od fidici jednotky

- optimalizovany regulacni algoritmus PLC

- sila [F], draha [s] nebo dal3i externi fidici veliCiny jsou zpracovavany
simultanné béhem procesu

- fidici velicinu Ize libovolné definovat

Rychlé zpracovéani signald na PLC zaloZeném na softwaru

s integrovanym CNC

= CNC s rozsifenym souborem instrukci specialné ke zvladnuti silové
regulovanych polohovacich ukold



SCHMIDT® ServoPress/TorquePress

Mechanicka kvalita bez kompromisd

Jedine¢nd mechanika lisi SCHMIDT® ServoPress / TorquePress
je zakladnim predpokladem pro precizni vysledky spojovani
i v nejdrsnéjsim primyslovém prostredi.

Test ve zkuSebni stanici

Pfed sériovou vyrobou jsou nové moduly podrobeny zatéZovému
testu za nejtvrdsich podminek.

V neposledni fadé je vysledkem téchto testl fada vlastnosti, které
budou vasi aplikaci ku prospéchu

= Test po dobu 3 mésicl

= 20 mil. zatéZovych cykll po cely pracovni zdvih se jmenovitou
silou a pficnymi silami pfi piné pojezdové rychlosti

= Doba taktu cca 2 sekundy

Moduly odolavajicimu plnému zatiZzeni
= Po cely zdvih beranu
= PFi rychlych procesnich ¢asech
= Po pfesném, valeckovém vedeni beranu bez vile
= Diky hranatému beranu
- necitlivé vadi pri¢nym silam
- zabezpecené proti pfetoceni

Vlastni ochrana stroje

= PIné automatické mazani vietene

= Mechanicka spojka k ochrané stroje proti pretizeni pfi narazu
» Aktivni chlazeni a tepelna kontrola mechaniky a elektroniky
= Omezeni proudu pfi prekroceni pfipustného zatizeni

= Poskozeni kvili nespravné obsluze je vylouceno

Jednoduchy servis

= Nendro¢né na udrzbu

= MozZnost jednoduché vymény moduld. Rizeni rozpozna novy
modul. Nejsou nutné zmény datovych vét. Toho se dosahuje diky
vysoce presné poloze beranu v referenénim bodé, vztazeno na
dosedaci plochu.

Zabudovana bezpecnost v systému se svételnou zavorou s typovou
zkouskou ES
= Dvoukanalovy bezpecnostni obvod PLe

Soucet téchto faktorud pro vasi aplikaci znamena:
v Maximalni G¢innost

v Maximélni disponibilitu zafizeni
v Velmi vysokou spolehlivost vyroby
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Inteligentni kompenzace
Patentovana technologie

Aby bylo mozné spojovanivrozsahu 1/100 mm, je nutna kompenzace
elasticity systému. Pfi zhotovovani lisovanych spoji se obrobek,
nastroj a stroj kvdli plsobicim silam elasticky deformuji. Po odlehceni
systému se tento podil deformace opét protahuje. To znamena, Ze
obrobek je , delsi” nezZ v zablokované poloze pfi plsobeni lisovaci sily.
PFi silné kolisajicich silach proto neni ani pfi pfesném reprodukovani
blokovaci pozice mozné vyrobit vysoce presné spoje.

Patentovana technologie SCHMIDT Technology
bez kompenzace

A

skutecné dosazena pozice
dréhy (bez zatizeni)

sila (F)

cilova pozice

>

draha (s) las,
AS,

PFi spojovani kolisaji lisovaci sily typicky az o 30 az 40 %. Pfi volném
polohovani, stejné jako pfi pevném dorazu nastroje, se pfi zatizeni
dosahne stejna cilova pozice. Jestlize se ale soucast odlehci, ziskame,
nezavisle na lisovaci kfivce, rizné skutecné dosazené cilové pozice
a tim rGzné rozméry soucasti.

Priklad: Zalisovani koliku do pouzdra

Elasticita soucasti zavisi na procesu spojovani a na geometrii soucasti.
Pfiznacny je tento efekt u konstrukénich sestav, u nichZ se elasticity
jednotlivych soucasti navzajem silné lii. To Ize jasné poznat zejména
na zobrazeném prikladu.

= Systém SCHMIDT ® ServoPress/TorquePress jednoduse a precizné
urcuje systémovou elasticitu a dynamicky ji kompenzuje v redlném
Case

= Pouze s kompenzaci Ize dosahnout koncovou polohu s pfesnosti
na 1/100 mm

= \/oIné polohovani s kompenzaci elasticity systému je pfesnéjsi nez
lisovani na pevny doraz nastroje

= Kompenzace nevede ke sniZeni procesni rychlosti

= Kompenzace ve spojeni s daldimi inteligentnimi funkcemi, jako
napf. posun toleran¢nich dat, je patentovana
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Aby mohl systém provést kompenzaci, je nejprve nutné kompletni
procesni znazornéni kfivky sila-draha, zatizeni a odlehceni.

/.

sila (F)

Konvendni postupy kondi
v blokovaci poloze — ale zde
neni proces jeSté uzavren.

dréha (s) Systém je pod napétim.

s kompenzaci
A systém vypocita pozici drahy
nezavisle na sile

sila (F)

cilova pozice

>
draha (s)

Abychom tomuto efektu zabranili, kompenzuji systémy SCHMIDT®
ServoPress/TorquePress kolisajici lisovaci sily dynamicky. Soucasti
tak maji v odlehceném stavu pozadované rozméry.

nizka sila (viz prabéh sily) vysoka sila (viz prabéh sily)

o
<

el

s nezatizena
zatizena

s nezatizena
zatizena

LAS" se méni proporcionalné k lisovaci sile, to znamena, Ze podle
pozadované lisovaci sily maiji soucasti rlizné rozméry.



SCHMIDT® ServoPress/TorquePress

Lisovaci profily a aplikace

Lisy SCHMIDT® ServoPress /TorquePress umoziuji jednoduché
nastaveni parametrl lisovacich profili. Pro realizaci rychlého sefizovani
jsou k dispozici rlizné standardni lisovaci profily. Podle zkusenosti tyto
standardni jizdni profily a kombinace pokryvaji vétsinu aplikaci.

zacatek lisovani, zacatek snimani procesnich dat"
dotykova poloha (podle geometrie soucasti)
mezipoloha" (je nutna ke kontrolnim tGceldim)

OT = horni mrtvy bod procesu™
PB =

AP =

P =

EP = koncové poloha”

"nastavitelné

Polohovani na , drahu”

Normalni lisovaci profil,
predevsim se kombinuje
s kompenzaci ohybu.

oT

PB

1
)
'

EP

Lisovani na zadany pozicni rozmér
vede k presnym vysledkim ve
spojeni s kompenzaci ohybu.

Regulace na ,silu”

Pro procesy, pfi nichZ dosazena
sila predstavuje méfitko pro
kvalitu procesu, napf. procesy
stlaCovani materidlu.

oT

PB

.
>
=

EP

Uzavfeni slepych dutin — kulicka
se vlisuje a zatemuje. Nezavisle na

draze je vytlaceny materidl resp.

lisovaci sila méfitkem pro tésnost

a pfidrznou silu.

Lisovani na drahu delta ,delta
Weg” s dotykovou silou

Pro procesy, pfi nichZ je nutné
rozeznat tolerance soucasti. Lis
ovefi kontakt s dilem a odsud
lisuje na urcity diferen¢ni rozmér.

Lisovani na zadany  funkéni
rozmér s kontrolou hrany télesa
se silové regulovanym dotykem.

Lisovani na ,nardst sily”

K zahajeni zpétného zdvihu
dochdzi  pifi definovaném
narlstu sily (slope).

D oT

m PB

w ZP

EP
Vlisovani koliku ,Beta” nebo
expandérl  Konig.  Utésnéni
a pevnostni  funkce  jsou

zavislé na narlstu sily, ktery je
povazovan za kritérium  pro
zahajeni zpétného zdvihu lisu.
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SCHMIDT?® ServoPress

Moduly s Sirokou oblasti pouziti
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Moduly

S lisovacimi silami od 15 N do 150 kN

ServoPress typ

__dos 415 at6 417 420 | aso | 460 |
0,8 4,5 5 14 35 75

Sila F max F kN 150
Sila F pfi 100 % ED F kN 0,5 1.5 3 7.5 20 50 100"
Zdvih beranu mm 150 200 200 300 400 500 500
Rozliseni regulace pohonu yum <0,1 <0,1 <0,1 <0,1 <0,1 <0,1 <0,1
Rozliseni snimani mérenych dat
- draha pum/inc 2,4 4 4 5 6 8 8
-sila N/inc 0,25 1 1 3,75 10 24 48
Rychlost beranu mm/s 0-300 0-200 0-200 0-200 0-200 0-200 0-100
Pojistka proti pretizeni - me;h. me;h. me?“' me?h' me;h mec\h
spojka spojka spojka spojka spojka spojka
ﬁ'goht:gj;céﬁ“gr’;me standardni- 2x107 2x107 2x107 2x107 2x107 2x107 1x107
kulickovy kulickovy kulickovy kulickovy planetovy zavi- planetovy zavi- planetovy zavi-
Pohon . P . A . o . P P P P
Sroubovy pfevod | Sroubovy pfevod | Sroubovy pfevod | Sroubovy pfevod = tovy pfevod tovy prevod tovy prevod
Napéjeni (3232%;\/1;56"33% (32x32%g/v1; / /1166/2) (32X32%8VV1; / JW%AA) 230V 1~/16A  400V3-/16A  400V3-35A 400V 3-/35A
Hmotnost (standard) cca kg 20 27 27 70 120 240 240
A mm 590 560 560 762 978 1166 1166
B mm 309 330 330 412 535 677 677
C mm 440 434 434 600 763 992 992
D mm 109 109 109 134 180 236 236
Kabelova pripojka E mm ~75 ~75 ~75 ~90 ~100 ~90 ~90
F mm ~60 ~60 ~60 ~60 ~60 ~60 ~60
Pfiruba G mm 47 77 77 92 122 120 120
H mm 75 75 75 130 140 150 150
J mm=+0,1 60 88 88 120 160 210 210
K  mm=0,1 60 63 63 115 120 130 130
L mm=0,1 40 59,4 x 59,4 59,4 x 59,4 75
M Zmm 45h6 45h6 45h6 65h6 90h6 100h6 100h6
N mm 11 11 11 19 32 33 33
o mm 4 4 4 4 5 5 5
AA O mm 53 6,3 6,3 84 10,1/M12 12,0/ M14 12,0/ M14
AB @ mm M5 M6 M6 M8
AC O mm 12,0/ M14 12,0/ M14
Beran
Uchyceni beranu P mm 214 32x32 32x32 42 x42 55x55 65 x 65 65 x 65
Otvor beranu Q @ mm 6H7 10H7 10H7 20H7 20H7 20H7 20H7
R mm 18 30 30 50 40 50 50
S M5 M8 M8 M10 M10 M10 M10
T mm 8 10 10 20 20 20 20
nejvyssi pracovni poloha U mm 40 50 50 60 60 60 60
nejvys3si poloha beranu \' mm 30 39 39 33 45 45 45
pro otvor pro kolik W  mm=+0,02 22 22 32 40 40 40
pro zavit X mm 22 22 32 40 40 40
Y M5 M5 M6 M8 M8 M8
4 @ mm 5H7 5H7 5H7 8H7 8H7 8H7
" 100 kN S3 66% 30's; 90 kN 100% ED
servopress typ | _sP405 |sP415416 _SP417 | SP420 | SP450 | _SP460 |
Stander
VyloZeni C mm 130 130 150 160 160 160
Otvor stolu D Omm 20H7 20H7 40H7 40H7 40H7 40H7
Pracovnivyska F mm 246 300 387 518 612 602
Vyska stolu K mm 93 113 128 155 190 220
Velikoststolu BXT mm  160x 140 220x 175 250x200 300x220 370x230 370x230 3
Odstavnd plochaBxSL6 mm | 160x345 220x405 250x460 300x563 370x635 = 370x760 T K 7
o gmm 9 11 11 13 13 13 Lot
SL1  mm 50 80 80 85 95 95
SL2 mm 220 250 250 300 350 350 w
SL3  mm 50 50 50
SL4  mm 350 400 400 .
SL5 mm 325 390 430 528 600 725
SL6 mm 345 405 460 563 635 760
SH1 mm 510 630 780 1080 1150 1192
SH2 mm 1016 1100 1430 1835 2150 2170 ST
SB1 mm 140 200 220 280 350 370 E=a ]
SB2 mm 160 220 250 300 370 390 ° ( %E a3
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SCHMIDT® TorquePress
Opakovatelna dynamika

o
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TorquePress 200

Idealni komponenta pro automatizaci

Lisovaci systém SCHMIDT® TorquePress pohanény zcela nové
vyvinutym torznim motorem je perfektni lisovaci komponenta pro
rychlé a vysoce pfesné pojizdéni a polohovani. Nova pohonna
technologie umoziuje vysokeé lisovaci sily a soucasné nizké momenty
setrvacnosti, které vyrazné zvysuji presnost lisovaci sily a polohovani.
Tak Ize v automatizacnich feSenich dosdahnout vyrazné zlepSeni v
kvalité a efektivité.

Inovativni pohon s vysokou dynamikou

Ve srovnani se servomotory a prevodovymi motory maji torzni
motory podstatné nizsi vlastni moment setrvacnosti a tudiz vysokou
dynamiku. Doba rozbéhu ze zastaveni na pracovni otacky ini pouze
cca 100 ms.

Stabilné vysoky tocivy moment

Diky dimenzovani torzniho motoru s vysokym poctem jader se
maximalni tocivy moment doséhne jiZ pfi nizkych otackach.
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TorquePress 520

8 = \ysoka dynamika

N = Kompaktni provedeni

o | = Maximalni sila pfi nizkych
‘o9 N Lvp s

= otackach
L] % ° '

=

o

S

-

—

Vysoka stalost otacek
Je vy3si priblizné o faktor 10 nez u béznych elektrickych pohond —
vysledkem je adekvatné vyssi presnost stroje.

PIné integrované snimani procesnich dat

Méfeni sily a drahy pomoci absolutniho systému méfeni drahy
je realizovano pfimo na beranu s rozliSenim 0,1 um. Diky absenci
prevodovky a jinych mechanickych prevodovych komponentd je
konstrukce témér bez vlle, coZ spolecné s nizkou vlastni setrvacnosti
systému vyhovuje nejvyssim naroklm na presnost.

Modularni rozhrani

Vyménu dat s nadfazenym fizenim Ize realizovat flexibiln&ji a snadnéji.
UZivatel ma pfi tom volnou volbu: Bud'se zvoli pfeddefinované profily
lisovani nebo jizdni polohy, rychlost a dobu setrvani pIné flexibilné
ovlada nadfizena fidici jednotka.



Moduly
S lisovacimi silami od 20 kN do 230 kN

Technické udaje TorquePress 520 TorquePress 200

Sila F max. " 20 kN

Sila F pfi 100% ED? 10 kN
Zdvih beranu 250 mm
Rozliseni regulace pohonu <0,1pm
Rozlideni snimani méfenych dat

- drdha 4 um/inc.
-sila 6,25 N/inc.
Rychlost beranu (max.) 260 mm/s

Pojistka proti pretiZeni elektronicka

Zivotnost - cykly podle standardni-
ho lisovaciho profilu

Pohon

Napajeni

Hmotnost / vy3ka resp. délka
Ridici jednotka

2 x107

kulickovy $roubovy prevod

400V 3~/16 A

95 kg /1100 mm

SCHMIDT © PressControl 5000 / 600
" Casové omezena Spickova zatéz

2 jmenovitd sila v trvalém provozu

230 kN
200 kN
500 mm
<0,1 pm

8 pm/inc.
100 N/inc.
200 mm/s
mechanicka

1x107

planetovy zavitovy prevod

400V 3~/32 A, 400 V zésuvka CEE
770 kg /2300 mm

SCHMIDT © PressControl 5000 / 600

Hmotnost kg 120 980
VyloZeni C mm 160 =9
Otvor stolu D O mm  40H7 40H7 .
Pracovni vyska  F mm 340 560 Ly
Vyska stolu K mm 132 115
Velikost stolu  BXT mm 300 x 230 =9
Odstavna plochaBxSL6 mm  300x530 810x610 ol }
O Jmm 12,5 17,5
SL1 mm 8 155 ’ N
SL2 mm 300 == &
SL3 mm 492 -3
SL4 mm 520 300
SL5 mm
SL6 mm
SH1 mm 670 850 C
SH2 mm 1662 2990 I
SB1 mm 280 600 “ 7
SB2 mm 300 810 % F N
3) =) i 1
verze s portalem J s 0
SL1 SL2
=
1
o -
B E 4 O |5

CAD data naleznete ke staZeni na strankach www.schmidttechnology.de.

Simply the best! | 61



