
伺服压力机

伺服压力机采用简洁高刚性机架，尺寸小，结构紧凑，使用固高智能驱控平台，搭配高性能伺服电缸、压力传感器和高分辨率光栅尺，实现高
精度压装，适合0~2T的推力场合。
伺服压力机广泛应用于电机、汽车零部件等生产过程中存在过盈配合的压装场合、线缆连接器、风扇转子、充电器、可穿戴设备屏幕贴合、热
压烫金等场合。

概述

性能参数

型号指南

PM 伺服压力机

S 压机有效行程

05
1 1KN
10 10KN
20 20KN

0.5KN

P 压机推力 T 压机类型

200 200mm 1 标准型
2 桌面型
3 精密型

0 无扩展
1 特殊工艺要求
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精密位置、压力控制
压力精度0.2%F.S
位置定位精度±0.01mm1

多重安全保护2

灵活的检测模式4

安装部署便捷6
支持远程状态查询
数据分析7

压装数据实时显示
易追溯5

多种压装模式3

  压机类型   桌面型压机
  行程   150mm
  推力   0-300Kgf 0-500Kgf 0.1~1T 0.1~2T
  压力精度   0.5%FS
  最大速度   250mm/s 250mm/s 250mm/s 125mm/s
  压装速度   0-30mm/s
  定位精度（任意速度、负载）   ±0.02mm
  重复定位精度   ±0.005mm
  工作电压   220V 50Hz
  功率   750W 1000W 2000W 3000W
  设备总重量   100Kg
  工作台尺寸   300*200mm

±0.005mm
220V 50Hz/380V 50Hz

500Kg
400mm*300mm

  标准型压机
250mm

0.5%FS

0-30mm/s
±0.01mm



伺服压力机
应用案例
案例1 一 汽车马达转子轴压装

产品结构：

转子轴 转子铁芯

精密位置控制

压力

位置控制&位置停止

位置

上下限判断

公差

规划速度

压入深度40mm，
到位误差0.02mm
以内

生产过程可视化，
良次品实时检测

S(mm)

F(
kN

)

0

位置判断窗口 ：在终止
位置区域检测压装压力
是否符合上下限要求

压力判断窗口 ：检测接
触起力位置是否在要求
范围内

位置判断窗口 ：检测压
装平稳阶段是否有过松
或过紧

压力判断窗口：在接近最大压力
时检测，要求最大压入力产生的
位置点符合上下限要求



应用案例

伺服压力机

案例2 一 马达转子轴与叶轮压装

产品结构：

叶 轮 带转子轴的机壳 成品

压力

位置控制&位置停止

位置

上下限判断

公差

规划速度

外部触发停止
时允许位置偏
差±0.01mm

压入深度约15mm

节拍10s

精密位置控制

压装过程
实时检测

F(kN)

0

△=±0.01mm

位置判断窗口:检
测终止压力是否
符合上下限范围

压力判断窗口:检测实际接触
位置是否符合上下限范围

S(mm)



伺服压力机
应用案例
案例3 一 汽车底盘摆臂衬套压装

产品结构：

橡胶衬套
公差±0.2mm

摆臂钢环
公差0-0.2mm 

摆臂
压力精度1%F.S

S1

钢衬套
公差±0.2mm

摆臂钢环
公差0-0.2mm

S2

精密压力控制

压力

位置

上下限判断

公差

速度保护

压力控制&压力停止

压力规划

S1产品目标压力30KN 
S2产品目标压力50KN
压力精度1%FS

产品压入深度约60mm ，深
度行程一致性0.02mm以内

节拍10s



应用案例
案例3 一 汽车底盘摆臂衬套压装

伺服压力机

产品压装信息
全追溯

压装过程实时质检，
保证产品100%合格

S(mm)

F(
kN

)

0

压力判断窗口:检测终
止压力区域内压头实
际位置是否符合上下
限范围

位置判断窗口:检测衬
套压入过程中压力是
否符合上下限范围

产品结构： 

案例4 一 摩托车发动机箱体轴承压装

轴承 缸盖 发动机缸盖
重复定位精度0.01mm



伺服压力机
应用案例
案例4 一 摩托车发动机箱体轴承压装

精密过程控制

压力

位置控制&压力停止

位置

上下限判断

公差

规划速度 确保上顶电缸可靠支
撑到发动机缸体底部

上 顶 电 缸

下 压 电 缸

压力

位置

上下限判断

公差

速度保护

压力控制&压力停止

压力规划

检测终止位置是否满
足上下限要求

压力精度1%FS

生产过程可视化，
良次品实时检测

S(mm)0

F(
kN

)

①

②
压力判断窗口 ：检测
压装极限阶段的到位
情况 ，检测目标压力
和位置值

位置判断窗口 ：检测
压装平稳阶段配合松
紧程度及压力值



伺服压力机
应用案例
案例4 一 摩托车发动机箱体轴承压装

产品压装信息
全追溯

产品结构： 

案例5 一 高压线缆连接器压装

端子 扭簧

工装与分拣： 

端子固定工装 压头卡紧衬套 产品分拣通道



伺服压力机
应用案例
案例5 一 高压线缆连接器压装

精密位置控制

压力

位置控制&位置停止

位置

上下限判断

公差

规划速度

产品深度一致性
0.02mm以内

压装过程可视化
并实时检测

S(mm)

F(
kN

)

0

压力判断窗口 ：检测
终止压力是否在正常
范围内

位置判断窗口 ：检测
配合过程是否过松或
过紧

产品压装信息
全追溯



应用案例

伺服压力机

案例6 一 光电传感器保护罩压装

产品结构： 

保护罩 底座 成品

工装：快速上料定位、
保护罩压入准确导向

连 接 头

机 米 螺 丝

弹 簧

压 头 零 件 1

顶 针

压 头 零 件 2

铜 帽

传 感 器 座

底 座

精密位置控制

压力

位置控制&位置停止

位置

上下限判断

公差

规划速度

产品深度一致性
0.02mm以内



伺服压力机
应用案例

固高科技（深圳）有限公司
Tel.: +(86) 755-26970817
E-mail: googol@googoltech.com
Web: www.googoltech.com.cn

固高科技（台湾）有限公司
Tel.: +886-4-2358-8245
E-mail: googoltw@googoltech.com

东莞固高自动化技术有限公司
Tel.: +(86) 769-26628610
E-mail: googoldg@googoltech.com

声明：对于上述产品型号及描述，固高公司保留未经事先声明加以修改的权利。

固高科技（香港）有限公司
Tel.: +(852) 2358-1033
E-mail: sales@googoltech.com
Web: www.googoltech.com

精密压力控制

案例7 一 空调外罩烫金

产品结构：空调内机罩边沿烫金装饰带 

平移轴位置

到位判断

公差

速度保护

压力控制&位置停止

压力规划
烫
金
轴
压
力

压力16Kgf，波动
量不超过1Kgf

平移速度达60mm/s

实时显示烫金
过程压力曲线

烫金效果


