ServoPress SCHMIDT®
Reference pro precizni spojovani
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Hospodarna a efektivni montaz rozhoduje o Uspéchu Vasich
vyrobkd. Cilem je, z pohledu nakladd, spojovani jednotlivych
dilG s toleranci v pfesné montazni sestavy. Elektricky pohanéné
vietenové lisy, servolisy, se z hlediska preciznosti pro takové
Ukoly idedlné hodi. Systémy SCHMIDT ® ServoPress nabizeji
integrované feseni fidici jednotky SCHMIDT ® PressControl
4000 a modult SCHMIDT ® ServoPress. Ty splfiuji nejkom-
plexnéjsi poZadavky, at uz jako ,nezavislé” stroje nebo v auto-
matickych vyrobnich linkach..

Vlastnosti:
e Lepsi rezim regulace procest v porovnani s béznymi NC
osami
—rychlé
— reprodukovatelné
— |ze optimalizovat na Vasi aplikaci
e Inteligentni kompenzace
— diky vypoctu individualnich toleranci dild pro vyrobu
— elasticita systému (kompenzace ohybd)
e VVoIné polohovani pfi proménlivych procesnich silach
— bez pevného dorazu nastroje
— v rozsahu 1/100 mm
e VVyhodnocovani v redlném case
— bezprostredni reakce na proces a kvalitativni data
— 7&dné prodlevy kvdli pomalému pfenosu procesnich dat
— okamZita disponibilita SPC dat
e Systém je okamzité pfipraven k provozu
— standardni pribéhy zalisovani vyZaduji pouze zadani polohy
a rychlosti
— systém se parametrizuje automaticky
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ServoPress SCHMIDT®
Nadstandardni rezim fizeni

Kombinace vietene se servopohonem nestaci k tomu, abychom
obdrzeli optimalni vysledky spojeni. Klicem k inteligentnimu
spojovani je rychlé a exaktni regulacni chovani lisu. To vyzaduje
integrovany systém skladajici se z pohonné jednotky, procesni
méfici techniky a fizeni. V systémové architektufe ServoPress
SCHMIDT © jsou tyto pozadavky zohlednény.

PressControl SCHMIDT ® 4000
fidici jednotka

ServoPress SCHMIDT ©
modul
digitalizované signaly
sila/draha
zesilovac sig-
nalu (digitali=——— >
zace pred- ———>
zpracovani)

servo-

) , =
zesilovac
regulace
vieteno 05
sila/draha
beran

Lisy ServoPress SCHMIDT ® pracuji s opravdovym regulatorem
sily, na rozdil od jednoduchych spinacich reguldtor ostatnich
vyrobcl.To znamena:
- rychlé dosazeni pozadovanych hodnot
- 7zadné prekracovani cilovych hodnot
- pfesné polohovani v rozsahu 1/100 mm i pfi silné kolisajicich
lisovacich silach
- vysoce pfesna regulace sily
e Regulac¢ni parametry Ize nastavit.
- optimalni pfizpdsobeni na Vasi aplikaci
- neni nutné programovani
- systém pracuje s pfedem nastavenymi optimalnimi hodno-
tami zrychleni (neni mozné chybné zadani)

e Optimalizace procesnich ¢ast je mozné diky doplrikovému
grafickému znazornéni sila/Cas [F/t], draha/cas [s/t] k analyze
regulacniho chovani. Klasické znazornéni sila/draha [F/s]
béznych elektrickych os neni srovnatelné s komfortnimi
moznostmi snimani a vizualizace list ServoPress SCHMIDT ©

g Presstantral 4000 - [0 Projects\ Deme\ Demaccry + 0e\Prajects| Dema) Demastol = &)
L Fie Edt View Zoom Extras Options System Window ?

=181
I |
Dak

/I ahBaa i

Xrgy §E N

B 4 & & 3 0 no R

Time (2]
100% ion | 1w 00 O o7/tL0s 111247

L Oupst | LiGiaph | spc | 32 Daterets | Sysiom |

“ —— — I
| zadanydl / _ )
E i —
=
m SyStémy ServoPress SCHMIDT ©

jiné elektrické lisovaci osy

v

cas [t]

Tyto vlastnosti se dosahuji vyhradné diky kombinaci

téchto znaku:

e Integrovana méfici technika [rychlost snimani 2000 Hz]

- snimani sily bez vile, méreni sily bez pficnych sil

e Zesileni procesnich signald na modulu ServoPress
SCHMIDT ®
- necitlivé vaci elektromagnetickym porucham (EMC)

e Regulace probiha na jednotce PressControl SCHMIDT ©
4000 (systém zalozeny na PC), tj. servozesilova¢ a motor
dostavaji zadani od fidici jednotky
- optimalizovany regulac¢ni algoritmus PLC
- sila [F], draha [s] nebo dalsi externi fidici veli¢iny jsou zpraco-

vavany simultanné béhem procesu
- Fidici veli¢inu Ize volné definovat

e Rychlé zpracovani signald na PLC zaloZeném na softwaru s
integrovanym CNC

e CNC s rozsifenym souborem instrukci specialné k zvladnuti
silové regulovanych polohovacich ukold



Inteligentni kompenzace
Patentovana technologie

Aby bylo mozné spojovani v rozsahu 1/100 mm, je nutna kom-
penzace elasticity systému. Pfi zhotovovani lisovanych spoji se
obrobek, nastroj a stroj kvili plsobicim sildm elasticky defor-
muji. Po odlehceni systému se tento podil deformace déle pro-
tahuje. To znamen4, Ze obrobek je , delsi” nez v zablokované
poloze pfi plsobeni lisovaci sily. Pfi silné kolisajicich silach proto
neni ani pfi pfesném reprodukovani blokovaci pozice mozné
vyrobit vysoce presné spoje. Aby mohl systém provést kompen-
zadi, je nejprve nutné kompletni procesni znazornéni kfivky sila-
draha, zatiZzeni a odlehceni.

Patentovana metoda SCHMIDT Technology

bez kompenzace
A

skute¢né dosazena
pozice drahy (nezatizena)

sila [F]

cilova pozice

=

dréha [s] | 'gg;

|

|

| >
PFi spojovani lisovaci sily typicky kolisaji o0 30 aZ 40 %. P¥i
volném polohovani, stejné jako pfi pevném dorazu nastroje se
pfi zatiZzeni dosahne stejna cilova pozice. Jestlize se ale soucast
odlehi, ziskame, nezavisle na lisovaci kfivce, riizné skutecné
dosaZené cilové pozice a tim rdzné rozmeéry due to the forces
in the operation. (figure 1) In order to overcome this effect,

Vlisovani koliku do pouzdra

Elasticita soucasti zavisi na procesu spojovani a na geometrii
soucasti. Signifikantni je tento efekt u konstrukcnich sestav, u
kterych se elasticity jednotlivych soucasti navzajem silné lisi. To
|ze zfetelné poznat zejména na zobrazeném piikladu

e Systém ServoPress SCHMIDT ® jednoduse a precizné urcuje
systémovou elasticitu a dynamicky ji kompenzuje v realném
Case.

e Pouze s kompenzaci Ize dosahnout koncovou polohu s pres-
nosti na 1/100 mm.

e VVoIné polohovani s kompenzaci elasticity systému je pfesnéjsi
nez lisovani na pevny doraz nastroje.

e Kompenzace nevede ke sniZeni procesni rychlosti.

e Kompenzace ve spojeni s dalsimi inteligentnimi funkcemi,
jako napf. pfesah tolerancnich dat, je patentovana.

P J
SCHMIDT®

/ Technology

Conventional procedures end
in the block position - but the
process is not finished yet.
The system is under force.

sila [F]

draha [s]

s kompenzaci
A Systém vypocita pozici
drahy nezavisle na sile

sila [F]

cilova pozice

>

draha [s]
soucasti. Abychom tomuto efektu zabranili, kompenzuiji sys-
témy ServoPress SCHMIDT © kolisajici lisovaci sily dynamicky.
Soucasti tak maji v odleh¢eném stavu poZzadované rozmery.

(viz prabéh sily) vysoka sila (viz pribéh sily)
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s se méni proporciondlné k lisovaci sile, to znamena, Z e
podle poz adované lisovaci sily maji soucasti rzné rozméry.
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ServoPress SCHMIDT®
Lisovaci profily a aplikace

Lisy ServoPress SCHMIDT ® umoziuji jednoduché nastaveni
parametrd lisovacich profild. Pro rychlejsi realizaci sefizovani
jsou k dispozici rdzné standardni lisovaci profily. Podle zkuse-
nosti tyto standardni lisovaci profily a kombinace pokryvaji
vétsinu aplikaci

Polohovani na ,,drahu Regulovani na ,silu”

oT

)
w

e |

i
v
.

EP

Pro procesy, pfi kterych dosa-
Zend sila predstavuje méfitko
pro kvalitu procesu, napf.
procesy stlacovani materialu.

Normalni lisovaci profil,
typicky se kombinuje s kom-
penzaci ohybU.

Lisovani na zadany pozi¢ni Uzavfeni slepych dutin — kuli-
rozmér vede k pfesnym Cka se vlisuje a zatemuije.
vysledklim ve spojeni s kom-
penzaci ohybU.

material resp. lisovaci sila
méfitkem pro hustotu a pfid-
rznou silu.

Nezdavisle na draze je vytlaceny

OT = horni mrtvy bod procesu "

PB = zac4tek procesu, zacatek snimani procesnich dat "
AP = dotykovéd poloha (podle geometrie soucasti)

ZP = mezipoloha " (pouziva se ke kontrolnim Gceldm)
EP = koncova poloha "

" nastavitelné

Lisovani na ,drahu delta” s  Lisovani na ,narust sily”

dotykovou silou
T—"7 oT

PB

ZP

e

N
~
AP _VE i zp

EP

Pro procesy, ve kterych je
nutné rozeznat tolerance sou-
¢asti. Lis ovéfi kontakt s dilem
a odsud lisuje na urcity difere-
ncni rozmeér.

K zahajeni zpétného zdvihu
dochézi pfi definovaném
naradstu sily (slope).

Vlisovani koliku , Beta” nebo

expandérd Konig. Utésnéni a

pfidrzovaci funkce jsou zavislé
na narustu sily, ktery je pova-
Zovan za kritérium zpétného

zdvihu lisu.

Lisovani na zadany funkéni
rozmér se snimanim hrany
télesa silové regulovanym
dotykovanim.




ServoPress SCHMIDT®
Nekompromisni mechanicka kvalita

Solidni, jedine¢nd mechanika lisG ServoPress SCHMIDT ® je
zakladnim predpokladem pro precizni vysledky spojovani i v
nejdrsnéjsim prdmyslovém prostiedi.

Test ve zkusebni stanici

Pfed sériovou vyrobou jsou nové moduly podrobeny zat-
éZovému testu za nejtvrdsich podminek. V neposledni fadé z
téchto testl vyplyva fada vlastnosti, které Vam budou k prospé-
chu.

e Test po dobu tfi mésicl

e 20 mil. zatézovych cykld po cely pracovni zdvih s jmenovitou
silou a pficnymi silami pfi pIné pojezdové rychlosti

e doba taktu cca 2 sekundy

P
SCHMIDT®

/ Technology

Moduly odolavaji plnému zatizeni
e Po kompletni zdvih beranu
e Pi rychlych procesnich ¢asech
e Pres presné, valeckové vedeni beranu bez viile
e Diky hranatému beranu
- necitlivé vaci pFicnym sildm
- zabezpecené proti pretoceni (bez tfeni jako napf. pfi vedeni
v drazce)

Individudlni ochrana stroje

e PIné automatické mazani vietene

e Mechanicka spojka k ochrané stroje proti pretizeni pfi narazu
e Chlazeni a tepelna kontrola mechaniky a elektroniky

e Omezeni proudu pfi pfekroceni pfipustného zatizeni

e ZniCeni kvUli nespravné obsluze je vylouceno.

Jednoduchy servis

e Nenarocné na Udrzbu

e Jednoduchd vyména moduld. Rizeni rozpozna novy modul.
Nejsou nutné zmény datovych kritérii. Toho se dosahuje diky
vysoce presné poloze beranu v referencnim bodé, vztazeno
na dosedaci plochu.

Zabudovana bezpecnost v LV systému, s typovou
zkouskou ES
e Dvoukanalovy bezpecnostni obvod kategorie 4

Soucet téchto faktor pro Vasi aplikaci znamena:
o Nejvyssi ucinnost

e Maximalni disponibilitu zafizeni

¢ Vysokou jistotu vyroby
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ServoPress SCHMIDT®
Moduly s velkou oblasti pouziti
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Moduly SCHMIDT®

. L, .. . Technology
s lisovacimi silami od 15 kN do 150 kN -
Technické udaje
ServoPress typ 405 415 416 417 420 450 460
Sila F max kN 0.8 4.5 5 14 35 75 150
Sila F pfi 100% ED kN 0.5 1.5 3 7.5 20 50 100
Zdvih beranu mm 150 200 200 300 400 500 500
Rozliseni regulace pohonu  pm <0.1 < 0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <01
Rozliseni snimani méfenych dat
- dréha pgm 2.4 4 4 5 6 8 8
-sila N /inc 0.25 1 1 4 10 24 48
Rychlost beranu mm/s 0 to 300 0 to 200 0 to 200 0 to 200 0 to 200 0 to 200 0 to 100
Pojistka proti pretizeni - mech. spojka mech. spojka mech. spojka mech. spojka mech. spojka mech. spojka
Zivotnost - cykly podle 2 x 107 2x 107 2 x 107 2 x 107 2 x 107 2 x 107 1x107
standardniho jizdniho profilu
Pohon zavitovy zavitovy zavitovy zavitovy zavitovy zavitovy zavitovy
Napéjeni napétim 230V 1~/63A 230V 1~/16 A 230V 1~/16 A 230V3~/16 A 400V 3~/16 A 400V 3~/35A 400V 3~/35A
(3x208V 3~/63A) (3x208V 3~/16A) (3x208V 3~/16 A)
Hmotnost (standardné) cca kg 20 27 27 70 120 240 240
Rozméry modull
ServoPress typ 405 415/ 416 417 420 450 / 460
Pouzdro
A mm 590 560 762 978 1166
B mm 309 330 412 535 677
C mm 430 434 600 763 992
D mm 109 109 134 180 236
Kabelova pripojka
E mm ~75 ~75 ~90 ~ 100 ~90
F mm ~ 60 ~ 60 ~ 60 ~ 60 ~ 60
Pfiruba
G mm 47 77 92 122 120
H mm 75 75 130 140 150
J mm 0.1 60 88 120 160 210
K mm +0.1 60 63 115 120 130
L mm +0.1 40 59.4 x 59,4 75
M @ mm 45H7 45H7 65H7 90H7 100H7
N mm 11 11 19 32 33
(o] mm 4 4 4 5 5
Beran
Vnéjsi rozméry beranu P mm R 14 32x32 42 x 42 55 x 55 65 x 65
Otvor beranu (s pouzdrem) Q @ mm 6H7 10H7 20H7 20H7 20H7
R mm 18 30 50 40 50
S M5 M8 M10 M10 M10
T mm 8 10 20 20 20
Nejvyssi pracovni poloha U mm 40 50 60 60 60
Nejvyssi poloha beranu \' mm 30 37.5 35 50 45
Pro otvor koliku W mm +0.02 22 32 40 40
Pro zavit X mm 22 32 40 40
Y M5 M6 M8 M8
z @ mm 5H7 5H7 8H7 8H7

Standardni lisovaci profil

A prisuv s max. rychlost beranu (bez zatéze)

Vimax I

\ naraz

I

\ jmen. silou

1/4 Vmax

3/4 Smax

Smax

pojezdova rychlost

- Vimax \

|
I
I
|

zpétny zdvih s max. rychlosti beranu (bez zatéze)
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ServoPress SCHMIDT®
Rucni pracovisté se sveételnou zavorou

Rucni pracovisté ServoPress SCHMIDT ® jsou dodavana a pfi-
pravena k provozu s podstavcem lisu, prhlednym ochrannym
krytem a svételnou zavorou.U téchto systémd se jedna o samo-
statna pracovisté, ktera Ize dodat se viemi moduly ServoPress
SCHMIDT®.

Soucasti dodavky jsou:

e Modul ServoPress SCHMIDT ® namontovany na stojanu
e PressControl SCHMIDT © 4000 se systémem otocného
nosného ramene

o Podstavec lisu PU 10 r

e Prahledny ochranny kryt se svételnou zavorou
e Nastavitelna vzdalenost svételné zavory, aby byl zarucen bez-
pecny odstup od nastroje o SCHMIDT°
e Spinaci skfifi se zapojenymi kabel
P pojEny y ServoPress

Vsechny systémy maji typovou zkousku ES.




P .
Pracovisté SCHMIDT®

. L, .. . Technology
s lisovacimi silami od 15 kN do 150 kN -
Kompletni systém se svételnou zavorou
Rozméry samostatného pracovisté 405 415/ 416 417 420 450 / 460
Sirka B mm ~ 1120 ~ 1120 ~ 1120 ~ 1120 ~ 1120
Hloubka T mm ~ 890 ~ 890 ~ 890 ~ 890 ~ 1100
Vyska H min. mm 1880 min. 1880 min. 2570 min. 2630 min. 2810
Pracovni prostor mm~ 850 x 700 x 650 ~ 850 x 700 x 650 ~ 850 x 700 x 650 ~ 850 x 700 x 650 ~ 875 x 980 x 650
Svételna zavora - stfed beranu mm 260 260 300 300 600
Hmotnost cca kg 305 310 390 570 790
ServoPress ¢ 405 415/416 417 420 450/460
Stojan
Vylozeni C mm 130 130 150 160 160
Otvor stolu D g mm 20H7 20H7 40H7 40H7 40H7
Pracovni vyska F mm 246 300 387 515 512
Vyska stolu K mm 93 113 128 155 190
Velikost stolu B x T mm 160 x 140 220 x 175 250 x 200 300 x 220 370 x 230
Dosedaci plocha mm 160 x 345 220 x 405 250 x 460 300 x 563 370 x 635
(o] g mm 9 1 11 13 13
SL1 mm 50 80 80 85 95
SL2 mm 220 250 250 300 350
SL3 mm 50 50
SL4 mm 350 400
SL5 mm 325 390 430 528 600
SL6 mm 345 405 460 563 635
SH 1 mm 510 630 780 1080 1050
SH 2 mm 1016 1100 1430 1835 2050
SB 1 mm 140 200 220 280 350
SB 2 mm 160 220 250 300 370
/‘"T‘\\\ A

\

»”r—ﬂw//ur

SH 2

SH 1

w 1qE
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P i L& \ Sg‘
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st sL2
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e *‘C‘E* alm  CAD data naleznete ke
|

—_ : stazeni na strankach
- www.schmidttechnology.de.
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Typicka struktura systému ServoPress SCHMIDT ®©

PFi integrovani systému ServoPress SCHMIDT ® do mon-
tdznich linek je nutné zavazné stanovit délky kabeld. Pfi
poptavkach a objednavkach prosim uvadéjte kabelové délky
podle nize uvedené tabulky. Propojeni kabely je zobrazeno na
nasledujicim schématu.

fid. veden nosného ramene

bezp. kabel 15pdl.

bezp. kabel 15pdl.

sitovy kabel
sitovy kabel
N E—
CAN1 kabel CAN1 kabel ServoPress | zakoncovaci odpor 120 Ohm
PressControl ServoPress T TTTTTTTTTETTTTT .
4000 dul 1 el
CAN2 kabel ot CAN2 kabel modul zakoncovaci odpor 120 Ohm,

fid. veden nosného ramene

(ovlad. tlacitko)

nebo pfipojeni sbérnic. konektoru

spinaci skfin

bud

nebo

Sbérnicovy konektor CAN s dopl. I/0
k ovladani dalsi periferie nebo rozhrani k
nadfazenému fizenf

CAN-Profibus-Gateway
pro pfipojeni k nadfazenému Siemens
SPS s pfipojkou profibus

Oznaceni kabelu

Standardni délka

PressControl 4000 -> ServoPress modul 1

CAN 1/2

ServoPress modul 1 -> ServoPress modul ,,N”

CAN 1/2

Spinaci skfin -> PressControl 4000

- sitové vedeni
- fidici vedeni

3m

4 m
4m

Spinaci skfin -> ServoPress modul 1 ... ,N”
- bezpecnostni kabel

Spinaci skfin -> modul 1 ... ,N”

- kabel sbérnice popf. rozhrani

5m

3m

Maximalni délka
max. 25 m v souctu

max. 25 m v souctu

max. 25 m v souctu

Pozadovana délka




