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Komplette L6sungen aus einer Hand
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Als Familienunternehmen

international anerkannter Technologiefthrer

SCHMIDT Technology ist ein familiengefthrtes, mittelstandi-
sches Unternehmen auf hdchstem technologischen Niveau. Der
Erfolg spricht fur sich: In Uber 80 Lander der Welt werden heute
Produkte und Dienstleistungen aus dem Hause SCHMIDT
Technology exportiert. Sicherheit und Qualitdt machen Produkte
der Marke SCHMIDT® auf dem globalen Markt einzigartig und
damit seit Jahrzehnten begehrt.

Die internationale Ausrichtung des Unternehmens und die
Kombination kreativer und intelligenter Losungen zusammen
mit wirtschaftlicher und effizienter Fertigung — ausschlieBlich in
Deutschland — bilden die Grundlage der erfolgreichen und zu-
kunftsorientierten Position des Unternehmens.
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SCHMIDT Technology gilt deshalb international als solider, zu-
verlassiger und kompetenter Partner. Zu den markanten Eigen-
schaften erfolgreicher Firmen gehort ein von Visionen gepragtes,
starkes Innovationspotenzial.

SCHMIDT Technology hat dies friihzeitig erkannt und mit Nach-
druck in die Bereiche Forschung und Entwicklung investiert. Zu-
gleich steht das Unternehmen traditionell in enger Verbindung zu
externen Forschungsinstituten und Hochschulen.

Auf dem Weltmarkt verbindet man heute mit dem Namen
SCHMIDT Technology uneingeschrankt Qualitatsstandards, die
Vorbildcharakter besitzen. SCHMIDT Technology verfligt kon-
sequenterweise Uber alle relevanten Qualitatszertifikate wie DIN
EN ISO 9001.



Wirtschaftlichkeit

an erster Stelle

Wer zwei oder mehr Bauteile zusammenfligen muss, steht vor
der Entscheidung tber die Art der Verbindungstechnik. Klassische
Techniken wie Schrauben, SchweiBen, Loten und Kleben werden
aus wirtschaftlichen Grinden verstarkt durch kostengtnstige und
rationelle Press- und Fligeoperationen ersetzt.

Genau hier liegen unsere Starken.

Unser ,,Know-how" fir Ihre Aufgaben

Aus der Applikation ergibt sich die Wahl des richtigen Pressen-
typs. SCHMIDT® Pressen stehen heute weltweit fUr erstklassige
Fugetechnologie. Dies gilt gleichermaBen fur Einzelarbeitsplatze
als auch in komplexe Automationslinien integrierte Figemodule.

Als Technologiefthrer fur intelligente Fugetechnik besitzt
SCHMIDT Technology die umfassendste Produktpalette
aller Hersteller in diesem Marktsegment. Von der SCHMIDT®
ServoPress oder TorquePress (ber die SCHMIDT® Electric-
Press und PneumaticPress, bzw. HydroPneumaticPress bis
hin zu unserem SCHMIDT® ManualPress-Programm werden
wir lhren Prozessanforderungen gerecht. Neben den Pressen
ist es die Sicherheits- und Steuerungstechnik der SCHMIDT®
PressControl, die mit ihrer Systemphilosophie, Kraft-Weg-Uber-
wachung und integrierter Messtechnik MafBstabe setzt. Durch-
gehende Prozesskontrolle und die unerlassliche 1SO-konforme
Dokumentation stellen in der effizienten Montage die Grundla-
ge fur hohe Produktivitat dar. Diese Leistungsmerkmale machen
SCHMIDT Technology zum Uberragenden Technologiefihrer im
Bereich der Flgetechnik.

Darauf baut der exzellente Ruf von SCHMIDT Technology,
besonders in den SchlUsselbranchen wie Automobiltechnik,
Luft- und Raumfahrttechnik, Elektrik/Elektronik, Mikromechanik
und Medizintechnik auf.
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Partnerschaftlich
zum Erfolg

Eine globalisierte Welt erfordert vernetzte Prozesse. Die Anbin-
dung Uber Ethernet-Technologie versetzt Sie jederzeit in die Lage,
sicher Uber Ihre Prozessdaten zu verfligen. Dartber hinaus ist die
Prasenz vor Ort und schnelle Reaktion im Bedarfsfall unerlasslich.
Ein engmaschiges Vertriebsnetz mit Tochtergesellschaften und
gut geschulten Vertriebspartnern steht lhnen rund um den Glo-
bus zur Verfigung. Alle Stiitzpunkte verfligen tUber Serviceperso-
nal, welches speziell auf unseren Produkten ausgebildet wurde.
Dies gibt Ihnen Produktionssicherheit.

Die Entscheidung fur unsere Technik ist der erste Schritt in eine
erfolgreiche Partnerschaft.

Der wirtschaftliche Erfolg zeigt sich dann im Produktionsalltag.
Qualitativ hochwertige und fur Figeanwendungen optimierte
Produkte sind dafir genau so wichtig wie ein effektiver ,After
Sales Service”. Dafuir stehen wir mit unserem guten Namen.

‘T

Kompetenz zu lhrem Vorteil

In unseren Kompetenzzentren stehen lhnen die Maschinen und
Steuerungen sowie das Wissen von Experten zur Verfligung, mit
denen umfangreiche Erkenntnisse Uber lhre Applikationen ge-
wonnen werden kénnen.

Basierend darauf projektiert ein Team von spezialisierten Ingeni-
euren wirtschaftliche Losungen vom einfachen Einzelarbeitsplat-
zen bis hin zur vollautomatischen Montagelinie.

Kompetente technische Kundenberatung ist unsere Starke. Wir
bieten im Rahmen des SCHMIDT® TrainingCenters Anwender-
schulungen und Seminare an. Mit nachhaltigen Kenntnissen Gber
Pressen und deren praktische Anwendung, erlangen lhre Mitar-
beiter neue Fahigkeiten, die Ihren Produkten zugute kommen.

| 04 | SCHMIDT® Pressen
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Mit Sicherheit keine Kompromisse

Im Jahr 2006 wurden die EG Maschinenrichtlinien erneuert und in
der Folge in den Mitgliedstaaten der EU zu nationalem Recht. Die
Paragrafen dieser Norm waren schon in der ersten Fassung 1995
richtungsweisend fur den Aufbau von Sicherheitssteuerungen fir
die Flige- und Pressentechnologie. Darlber hinaus wurde fur An-
wendungen bei Einzelarbeitspldtzen eine EG-Baumusterprifung
erforderlich.

Schon bevor die neuen Richtlinien jeweils rechtskraftig wurden,
hat SCHMIDT Technology alle Pressensysteme konform zu den
neuen Regelungen ausgeliefert. Dieser Weg wird weiter konse-
quent beschritten, auch in Landern mit weniger strikten Gesetzen.

Es entspricht unserer Philosophie, dass die Sicherheit und Ge-
sundheit der Bediener keine Kompromisse erlaubt.

CERTIFICAT F




SCHMIDT® ManualPress
Von 1,6 kN bis 22 kN

Wirtschaftliche Fertigung bedeutet, angemessene Produktions-
mittel einzusetzen — und nicht Automation um jeden Preis.
Gerade bei Kleinserien ist ein Handarbeitsplatz mit mechanischen
Pressen oftmals die wirtschaftlichste Losung.

Damit Sie lhre Produktionsziele erreichen, haben wir die
mechanischen Pressen standig weiterentwickelt. Produktions-
erfahrungen aus einer Vielzahl von Anwendungen sind konse-
guent in die aktuellen Modelle eingeflossen. Somit kénnen wir
Ihnen ein breites Sortiment an mechanischen Pressen anbieten,
welches lhren Applikationen gerecht wird.
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Merkmale
= Flexibilitat
- Schnelle Umrustbarkeit durch einfache und sichere Ver-
stellung der Arbeitshéhe
- Geschliffene Pressentische erlauben eine reproduzierbare
Positionierung lhrer Werkzeuge
- Durch Passbohrungen in StéBel und Tischplatte verlieren Sie
keine Zeit mit dem Ausrichten der Werkzeuge
= Ergonomie
- Die Ausgangsstellung des Handhebels kann um 360° variiert
werden
- Ergonomische Horizontalzugvarianten (111/113)
- Ausfuhrung fur Links- und Rechtshander lieferbar
- Die StoBelrtickstellkraft kann an verschiedene Werkzeug-
gewichte angepasst werden
= Prazision
- Fluchtung < 0,05 mm zwischen Ober- und Unterwerkzeug
= Wartungsfreiheit
- Keine Schmierung notwendig
Lange Lebensdauer

Je nach Anwendungsfall konnen Sie zwischen einer Vielzahl von
Zahnstangenpressen und Kniehebelpressen wahlen. Dartber
hinaus bietet Ihnen ein modularer Produktaufbau die Moglich-
keit, vielfaltige Ausstattungsoptionen zu wahlen.

schmidttechnology.de | Il 01



SCHMIDT® Zahnstangenpressen

Die konstante Kraft Gber den gesamten Hub

Sie bendtigen einen langen Hub und linearen Kraftverlauf fur

Montageprozesse? Dann sind SCHMIDT® Zahnstangenpres-

sen die richtige Wahl.

Merkmale

= Langer Hub

= Linearer Kraftverlauf (siehe Diagramm unten)

= Prazise Einstellung der Einpresstiefe Gber geharteten Tiefenan-
schlag moglich

= Gehonte St6Belfihrung und geschliffene StoBel sorgen fir
lange Lebensdauer und préazise Fiihrung

Pressentyp 5R Pressentyp 3/6

Optimierter Ruckhubme-
chanismus fur Zahnstangen-
pressen Nr. 3 und 6 mit Hub
100 mm und 160 mm

Ein speziell fir groBe Hube
optimiertes Federpaket flhrt
zu einer deutlichen Verbesse-
rung der Ergonomie. Zusatzlich
sorgt der Einsatz des Ergo-
handles dafir, dass auch bei
Drehwinkeln von >360° kein
Umsetzen der Hand nétig ist.
Die auftretenden Krafte am
Handhebel werden durch ein
Ausgleichsgewicht Uber den
gesamten Hub konstant ge-
halten.

I 02 | SCHMIDT®Pressen

Pressentyp 1/2

st
somor P
e

Presseneinheit

mit geschliffener Flachfihrung
bei Nr. 1 und Nr. 2 mit zwei-
seitig nachstellbaren, teflonbe-
schichteten Fiihrungsleisten fur
spielfreie Fihrung.



Von 1,6 kN bis 2,5 kN
-m—mnm—m-“

Presseneinheit-Typ

P
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Nennkraft kN 1,6 1,6 2,4 2,4 2,4 2,4 2,5 2,5 2,5 2,5

Arbeitshub A  mm 40 40 70 70 70 70 80 80 80 80
160 100 160 100 100 100 100 100

Hohe Presseneinheit S mm 240 240 350 350 350 350 400 400 400 400
350 350 350 350

Ausladung C mm 65 65 86 86 86 86 86 86 86 86

StoBelbohrung g  mm 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7

Spannzange (Stand. @10) &  mm 1-17 1-17 1-17 1-17

Handhebel links (e} o (e} o [e} (e} ° o . °

Drehwinkel /mm Hub 4,1° 4,1° 32° 3.2° 32° 3.2° 2,2° 2,.2° 2,2° 2,2°

gs:nS:rvkvziTg 2 kg 1.5 1 2,5 2 2,5 2 1 1 1 1

Riickhubsperre "

Mindestarbeitshub mm 17 18 18 26 26

Sperrstellung 1 mm vor UT 11,5 13 13 19,5 19,5

Sperrstellung 2 mm vor UT 3,5 4,5 4,5 7 7

Ausrastgenauigkeit mm 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08

Arbeitshohe F

Stander Nr. 13 mm | 55-200 55-200

Stander Nr. 3 mm 75-220 75-220 120-260 = 120-260

Stander Nr. 2 mm 100-355 = 100-355 145-360 | 145-360

Stander Nr. 2-600 o mm 200-600 200-600 200-600 200-600 245-650 245-650 245-650 245-650

Stander Nr. 2-1000 o mm 330—1030 330—1030 330—1030 330—1030 380— 1080 380-1080 380-1080 380-1080

Gewicht ca. kg 1M 23 31 31

-“—m-m—“-m

Mechanischet Zahler

e ©o o o o o o o o

Zuséatzliche Tischplatte passend zur ° ° ° ° ° ° ° °

Ausladungsadaption
Mikrometeranschlag

Stinderiibersicht Pressent Standerhohe ischgroBe ischbohrung [Tischhéhe Stellflache
yP M (mm) B x T (mm) D (@ mm) K (mm) B x L (mm)

110 x 80 20H7 110 x 185
Nr. 3 3, 1 400 150x 110 20H7 60 150 x 260
Nr. 2 6,2 536 185x 110 20H7 60 185 x 280
Nr. 2-600 3,6,1,2 810 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Nr. 2-1000 3,6,1,2 1250 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Optionen
® Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis — &, ~— | |
" Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage moglich H\:
2 Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach vorne o T | @
(Richtwerte) bei Standardhub (nicht Sonderhub) —\—@S
3 Typische Werte; konnen auf Grund von Guss- und Fertigungs- ) ™~
T 7" ]
toleranzen + 3 mm abweichen rﬁlg / . i 7 2
Sonderausfihrungen Il E/ <] - | i © ol
= Vernickelte Ausfiihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile Har i | ]
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile bruniert, A 0 107
Aluminiumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank /L\ M
= Sonderlackierung RAL-Farben e
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage % OF
200 = L C
20 5 3+6 BxT - 2 10H9
3 U ==
S 100 (s o BV k —
E 80 IRl 17
60
5 40 L‘Z’_D_‘
=20
z O
0 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5

Druckkraft (kN) CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® Kniehebelpressen

Die grof3e Kraft am Hubende, wo es drauf ankommt

Sie bendtigen eine groBe Kraft am Hubende fir materialum-  Merkmale

formende Prozesse? Dann sind SCHMIDT® Kniehebelpressen  ® GroBe Kraft am Hubende (siehe Diagramm unten)

genau die richtige Wahl. B Gehonte Bohrung und geschliffene StoBel sorgen fur lange
Lebensdauer und prazise Fihrung

Pressentyp 13RFZ Pressentyp 11/14 -17

4,0
3,5
3,0
2,5
2,0
1,5
1,0
0,5
0

4,0
3,5
3,0
2,5
2,0
1,5
1,0
0,5

o o5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Druckkraft (kN)

0 2 4 6 8 10 12 14 16
Druckkraft (kN)

Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)
N
-

Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)

1 = Nr. 13 Kraft am Handhebel 200 N 1 = Nr. 17 Kraft am Handhebel 200 N

2 = Nr. 13 Kraft am Handhebel 120 N 2 = Nr. 17 Kraft am Handhebel 120 N
3 =Nr. 11, 14, 15, 16 Kraft am Handhebel 200 N
4 =Nr. 11, 14, 15, 16 Kraft am Handhebel 120 N

Die Maximalkraft wird kurz vor Strecklage erreicht

Il 04 | SCHMIDT®Pressen



Von 5 kN bis 15 kN

P
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13 13R 1 11R 14 14R 16R 17
13F 13RF 11F 11RF 14F 14RF 16RF 17F

11R-45 | 11-60  11R-60
11RF-35 11F-50 11RF-50
12 12 12
45 60 60
35 50 50
86 86 86
520 500 500
540 520 520
10H7 10H7 10H7
o
110° 125° 125°
2/4  1,5/25  1,5/25
2/6 2/5 1,5/4
20 24
12 14
1,5 1,5
0,03 0,04
90-220  90-220
65-195 | 65-195
100-345
80- 325

200-585 200-585 200-585 200-585 210-595 210-595

175-560

185-570 | 185-570

11-60  11R-60 | 11-20
11F-50 11RF-50 11F-20
12 12 15
60 60 20
50 50 20
86 86 86
500 500 620
520 520 640
10H7 10H7 10H7

(e}
125° 125° 90°
1,5/2,5  1,5/25  25/-
2/5 1,5/4 2,5/-
24
14
1,5
0,04
65-200
50-185
65-315
50-300
110-360 110-365
85-335 | 85-335
210-595  210-595 190 - 575
185-570 | 185-570 | 175-560

330-1020 330-1020 330-1020 330-1020 340-1030 340-1030 340-1030 340-1030 315-1015

Pressentyp
Pressencinheit-T 13-40  13R-40  11-45  11R-45  11R-45
yp 13F-35 | 13RF-35 | 11F-35 | 11RF-35 | 11F-35
Nennkraft kN 5 5 12 12 12
. 40 40 45 45 45
Arbeitshub A mm 35 35 35 35 35
Ausladung C mm 65 65 86 86 86
. . 385 385 520 520 520
Hohe Presseneinheit S mm 7200 200 540 540 40
StoBelbohrung g mm 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7
Handhebel links (o} o o
Drehwinkel 95° 95° 110° 110° 110°
Max. Gewicht Oberwerkzeug? K 1,2/3,5 1,2/35 2/4,5 2/4 2/4,5
standard/verstéarkte Feder 9 1,5/3 1,5/3 2,5/6 2/6 2,5/6
Ruckhubsperre
Mindestarbeitshub mm 25 20
Sperrstellung 1 mm vor UT 13,5 12
Sperrstellung 2 mm vor UT| 1,5 1,5
Ausrastgenauigkeit mm 0,03 0,03
Arbeitshohe ¥ F
u 65-180 65-180
Stander Nr. 13 mm | 40 455 | 40-155
u 75-210 @ 75-210
Stander Nr. 3 mm 50-185 | 50-185
Stander Nr. 5
. 100-345
Stander Nr. 2 mm 80-325
Sténder Nr. 2-600 © o 175-560 | 175-560 | 175-560
Stander Nr. 2-1000 © mm 30% wooo 30% wooo Do% wooo
Gewicht ca. kg

305 WOOO

?1‘5 1010 ’15 WOWO

?15 1010 ?1‘5 WOWO ?OO WOOO

13 13R 15 14R 16 16R 17
13F 13RF 15F 14RF 16F 16RF 17F

Mechanischer Zahler
Ausladungsadaption (Gesamt-
ausladung) 111 mm, 131 mm

Zusatzliche Tischplatte passend
zur Ausladungsadaption
[e] ¢}

e O O
e e O O

Anschlagklemmsttick 2

o

o

OO0 @ O
OO @ O

O (©]
L L] L]
o o o
@] O

standeriibersicht Pressent Standerhohe TischgroBe Tischbohrung Tischhéhe Stellflache
yP M (mm) B x T (mm) D (@ mm) K (mm) B x L (mm)

475
Nr.3 11,14,17 540
Nr. 5 17 536
Nr. 2 15, 16 700
Nr. 2-600 11, 14,15, 16, 17 974
Nr. 2-1000 11,14, 15,16, 17 1410
Optionen

® Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis

" Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage moglich

2 Hubverkirzung um 10 mm bei Variante gegen Aufpreis

3 Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach vorne
(Richtwerte)

4 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen + 3 mm abweichen

Sonderausfihrungen

= Vernickelte Ausfhrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile bruniert,
Aluminiumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank

= Sonderlackierung RAL-Farben

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

110 x 80
150x 110
185x 110
185x 110
200 x 160
200 x 160

20H7
20H7
20H7
20H7

20H7
20H7

110 x 185
60 150 x 260
60 185 x 275
60 185 x 280
98 200 x 290

98 200 x 290

—
T
- T
m Ir\\}
s o}
D 10H7
]

Nr. 113, 13: @25
Nr. 11, 14-17: @32
—

S 10H9

K

7+

17+

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.

schmidttechnology.de | Il 05



SCHMIDT® Kniehebelpressen mit Horizontalzug

Die grof3e Kraft am Hubende, wo es drauf ankommt

Sie bendtigen eine groBe Kraft am Hubende fur materialumfor-
mende Prozesse? Dann sind SCHMIDT ® Kniehebelpressen die

richtige Wahl.

Pressentyp 113RFZ

4,0
3,5
3,0
2,5
2,0
1.5
1,0
0,5
0

Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)

Merkmale

= GroBe Kraft am Hubende (siehe Diagramm unten)
= Gehonte Bohrung und geschliffene StéBel sorgen fir lange
Lebensdauer und prazise Fihrung

Pressentyp 111RF

0

0,5

1,0

1,3

20 25 3,0
Druckkraft (kN)

1 = Nr. 113 Kraft am Handhebel 120 N
2 = Nr. 113 Kraft am Handhebel 50 N

Il 06 | SCHMIDT®Pressen

3,5

4,0

4,5

5,0

Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)

4,0
3,5
3,0
2,5
2,0
1.5
1,0
0,5

Ergonomische Horizontal-
zugpresse

Bei der Presse Nr. 113 und
Nr. 111 wird die Handkraft
durch Ziehen am Hebel zum
Korper hin eingeleitet. Diese
Presse eignet sich besonders
fur schnelles Produzieren bei
kleinen Kraften. Der ergono-
mische Handgriff ist bei der
Presse 111 im Standard-Liefer-
umfang bereits enthalten.

8 10 12 14 16

Druckkraft (kN)

1 =Nr. 111 Kraft am Handhebel 200 N
2 =Nr. 111 Kraft am Handhebel 120 N

Die Maximalkraft wird kurz vor Strecklage erreicht
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Von 2,5 kN bis 12 kN

Presiim 113 113R 111 111R
yp 113F 113RF 111F 111RF

. . 113 113R 111-45 111R - 45
Presseneinheit-Typ 113F 113RF 111F - 50 111RF - 50
Nennkraft kN 2,5 2,5 12 12

. 28 28 45 45
Arbeitshub A mm 28 78 0 50
Ausladung C mm 65 65 86 86

. . . 170 190 215 240
Hohe Presseneinheit S mm 180 200 225 250
StoéBelbohrung (%] mm 10H7 10H7 10H7 10H7
Handhebel links - - . _
Drehwinkel/mm Hub 80° 80° 90° 90°
Max. Gewicht Oberwerkzeug? K 1/3 0,5/2,5 2,5/- 2,5/-
standard / verstarkte Feder 9 0,6/3 3/- 3/-
Riickhubsperre "
Mindestarbeitshub mm 22 24
Sperrstellung 1 mm vor UT 12 14
Sperrstellung 2 mm vor UT 0,5 1,5
Ausrastgenauigkeit mm 0,03 0,07
Arbeitshohe? F

u 50-165 50-165
Stander Nr. 13 mm 20-155 20-155

u 120-205 120-205
stander Nr. 3 mm 105-195 105-195

“ 120-345 120-345
Stander Nr. 2 mm 105-335 105-335

. 200-580 200-580
Stander Nr. 2-600 © mm 185-570 185-570

. 330-1020 330-1020
Stander Nr. 2-1000 © mm 310-1000 310-1000
Gewicht ca. kg

113 113R 111R
113F 113RF 111F 111RF
Mechanischer Zahler

Ausladungsadaption (Gesamtausladung)
111 mm, 131 mm

Zusétzliche Tischplatte passend zur Ausladungsadaption

Anschlagklemmsttick 2

Standeriibersicht Pressent Standerhohe ischgréBe ischbohrung ischhéhe Stellflache
yp M (mm) B x T (mm) D (@ mm) K (mm) B x L (mm)

113 110x 80 20H7 110 x 185
Nr. 3 111 540 150x 110 20H7 60 150 x 260
Nr. 2 111 700 185x 110 20H7 60 185 x 280
Nr. 2-600 111 974 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Nr. 2-1000 111 1410 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Optionen
o Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis B
Y Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage maoglich T |
2 Hubverkirzung um 10 mm bei Variante gegen Aufpreis ° A
3 Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach hinten M O S
(Richtwerte) L -
4 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs- ]
toleranzen + 3 mm abweichen © o107
Nr. 113: @25
s Nr. 111: @32
Sonderausfiihrungen
= Vernickelte Ausfiihrung gegen Aufpreis, Pressenstander,Gussteile
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert,
Aluminiumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank w
= Sonderlackierung RAL-Farben 5 5 10H9
= quder—Tischbohrungen und Sonder- — &
StoBelbohrungen auf Anfrage L @_ F e v 3 i
- —/] 17+

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® Kniehebelpressen mit VierkantstoBel

Optimale Fihrung und Verdrehsicherung

Sie bendtigen eine groBe Kraft am Hubende fur materialumfor-  Merkmale
mende Prozesse? Dann sind SCHMIDT ® Kniehebelpressen die = GroBe Kraft am Hubende (siehe Diagramm unten)
richtige Wahl. = Verdrehgesicherter  VierkantstoBel (keine saulengeflihrte
Werkzeuge notwendig)
= Zweiseitig spielfrei einstellbare Teflonflhrung

: \ ¥
. ST ‘
4 L ————

Pressentyp 11 VRFZ Pressentyp 15 VF
13 VRFZ 16 VF Pressentyp 19 VF
14 VRFZ

= €

£ £

< 4,0 < 4,0

Qo o

Z 35 2 35

£ 3,0 2 3,0

~ N2

8 2,5 8 2,5

g 2,0 o 2,0

S 1,5 1 - 1,5 2 1

@ 1,0 2 2 1,0

%05 %05

S o g o

‘:(E:) 0 2 4 6 8 10 12 14 16 '% 0 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Druckkraft (kN) Druckkraft (kN)

1=Nr. 11, 14, 15, 16 Kraft am Handhebel 200 N
2 =Nr. 11, 14, 15, 16 Kraft am Handhebel 120 N 1 =Nr. 19 Kraft am Handhebel 200 N
Nr. 13 siehe Seite 8 2 = Nr. 19 Kraft am Handhebel 120 N

Die Maximalkraft wird kurz vor Strecklage erreicht

Il 08 | SCHMIDT®Pressen



P
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Von 5 kN bis 22 kN

Prestent L EAY 13 VR 1V 15V 11 VR 15 VR 14V 16V 14 VR 16 VR 19V 19 VR
ypP 13VF | 13VRF | 11VF 15VF | 11 VRF | 15VRF | 14 VF 16 VF | 14 VRF | 16 VRF | 19 VF | 19 VRF

Presseneinheit-Typ 13V-40 13VR-40 11v-45 11y-45 11VR-45 11VR-45 11V-60 11V-60 11VR-60 11VR-60 19V-40" 19VR-40"
3VF-40 [13VRF-40| 11VF-45 | 11VF-45 |11VRF-45| 11VF-45 | 11VF-60 | 11VF-60 |11VRF-60|11VRF-60
Nennkraft kN 5 5 12 12 12 12 12 12 12 12 22 22
Arbeitshub A | mm 40 40 45 45 45 45 60 60 60 60 40 40
40 40 45 45 45 45 60 60 60 60 40 40
Ausladung C mm 65 65 86 86 86 86 86 86 86 86 131 131
Hohe Presseneinheit s | mm 385 385 510 510 510 510 510 510 510 510 620 620
400 400 530 530 530 530 530 530 530 530 620 620
StéBelbohrung @ mm 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 = 20H7 = 20H7
Handhebel links o o o o o ° °
Drehwinkel/mm Hub 95° 95° 110° 110° 110° 110° 125° 125° 125° 125° 175° 175°
Max. Gewicht Oberwerkz.? v 1,2/4  1,2/4 16/42 16/42 16/42 16/42 1/35 1/35 1/35 1/35 2/- 2/-
standard / verstérkte Feder 91 235 | 235 2/5 2/5 2/5 2/5 1/3,5 | 1/3,5 | 1/35 1/3,5 2/- 2/-
Riickhubsperre?
Mindestarbeitshub mm 26 20 20 28 28 10
Sperrstellung 1 mm vor UT 14,5 12 12 14 14 4,5
Sperrstellung 2 mm vor UT 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 0,9
Ausrastgenauigkeit mm 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,02
Arbeitshohe® F
. 65-180 65-180
Stander Nr. 13 mm 50-165 | 50-165
. 80-210 80-210 80-210 80-210
stander Nr. 3 mm 60-190 60-190 60-190 60-190
—— - 105-350 105-350 105-350 105-350
85-330 85-330 85-330 85-330
. 200-585 200-585 210-590 210-590
Stander Nr. 2-600 0 mm 185-570 185-570 195-575 195-575
330-1020 330-1020 340-1030 340-1030
Stander Nr. 2-1000 o = 315-1000 315-1000 325-1015 325-1015
Stander Nr. 19 mm 90-220  90-220
Stander Nr. 19-400 o mm 160-400 160-400
Stander Nr. 19-500 0 mm 260-550 260—550
Gewicht ca. kg 12

13V 13 VR 1MV 15V 11 VR 15 VR 14V 16V 14 VR 16 VR 19V 19 VR
13 VF 13 VRF 11 VF 15 VF 11 VRF | 15 VRF 14 VF 16 VF 14 VRF | 16 VRF 19 VF AT
Mechanischer Zahler

Ausladungsadaption (Gesamtaus-
ladung) 111 mm, 131 mm

Ausladungsadaption 151 mm ¢} o

Zusatzliche Tischplatte passend
zur Ausladungsadaption

stinderiibersicht Pressent Standerhohe ischgroBe ischbohrung Tischhohe Stellflache
yP M (mm) B x T (mm) D (@ mm) K (mm) B x L (mm)

o o o o o o o (e} O o

110 x 80 20H7 110 x 85
Nr.3 11,14 540 150 x 110 20H7 60 150 x 260
Nr. 2 15,16 700 185 x 110 20H7 60 185 x 280
Nr. 2-600 © 15, 16 974 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Nr. 2-1000 © 15,16 1410 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Nr. 19 19 640 200 x 160 25H7 112 200 x 370
Nr. 19-400 © 19 840 250 x 200 40H7 145 250 x 460
Nr. 19-500 © 19 1000 250 x 200 40H7 145 250 x 480
Optionen

o Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis

" Sonderhtibe 12 mm und 50 mm auf Anfrage

2 Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage moglich

3 Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach vorne
(Richtwerte)

4 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen + 3 mm abweichen

)

= &,
—
i
Y
—
—_ o
L

10H9

g =02

Sonderausfihrungen

= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, Alu-
miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank

= Sonderlackierung RAL-Farben

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

7+

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® NockenPresse 11N

Das Beste aus zwei Pressen-Welten

Wir haben das Beste aus den zwei Handhebelpressengattungen
Kniehebelpresse und Zahnstangenpresse verschmolzen und dar-
aus die SCHMIDT® NockenPresse 11N entwickelt. Dank dieser
cleveren Mechanik zeichnet sich die patentierte Montagepresse
durch besonders leichtlaufige Bedienung und starker Kraft am
Hubende aus. Die ausgekligelte Kinematik macht die manuel-
le NockenPresse 11N besonders ergonomisch und anwender-
freundlich.

SCHMIDT® NockenPresse
11N mit Rickhubsperre und
Feineinstellung

II'10 | SCHMIDT®Pressen

Die einzigartige Kinematik schafft einen hohen, linearen Kraft-
verlauf mit hohem Losbrechmoment bereits bei Beginn der St6-
Belbewegung und einen steilen Kraftanstieg am Hubende; und
das bei gleichbleibender Handkraft.

Der Einsatz der Ausgleichsgewichte sowie des ,ErgoHandles”
sorgt flr einen leichtgangigen Bewegungsablauf und gelenk-
schonende Betatigung des Handhebels. Diese beiden Kompo-
nenten sowie Hohenverstellung mit Kurbel sind Bestandteil des
Standardlieferumfangs. Naturlich kénnen hier auch die bewahr-
ten Optionen wie Rickhubsperre, Feineinstellung und mechani-
scher Zahler eingesetzt werden.

Ausgleichsgewicht und
ErgoHandle fur gelenk-
schonende Betatigung
des Handhebels

ul
o
T~
~—r——

! 77/}
7.5
5,0 | = //2

— T

2 4 6 8 0 12 14 16 18 20 22 24
Hub [mm]

1) Kraft am Handhebel 170 N 2) Kraft am Handhebel 120 N



SCHMIDT® NockenPresse 11N

Beispiele flir prozesssichere Arbeitsplatze

P
SCHMIDT’
/ Technology

Pressentyp 1111I\'1“F 2

34 36 38 40 42 44 46

: Kraft am Handhebel 200 N

A 11N-23 i
Presseneinheit-Typ INF-23 20
Nennkraft kN 20
23 2
Arbeitshub A mm -
- .15
Ausladung C mm 86 2
$£125
Hohe Presseneinheit S mm 458 S l
481 o
StoBelbohrung g mm  10H7 /
Handhebel links 75 ‘\
Drehwinkel/Hub i 180 . N /
Max. Gewicht Oberwerkz.? kg 2 =
Riickhubsperre? 25
Mindestarbeitshub mm 10,3 .
Sperrste“ung ‘| mm vor UT 12‘7 0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28
Hub [mm]
SperrSte”ung 2 mm vor UT 1.8 === Nockenpresse: Kraft am Handhebel 200 N === Knichebelp : Kraft am Handhebel 200 N
Ausrastgenauigkeit mm 0,05
ArbeitshGhe® F Nockenpresse 11N im Vergleich zu einer typischen Kniehebel- und Zahnstangenpresse
. 75 -320
Stander Nr. 5 mm cz 300
Gewicht ca. kg 40

11N
11NF

Mechanischer Zahler

standeriibersicht Pressent Standerhohe ischgréBe ischbohrung ischhéhe Stellflache
yP M (mm) B x T (mm) D (@ mm) K (mm) B x L (mm)

1IN 185x 110

Optionen
o Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis

20H7

2 Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage moglich

3 Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach vorne
(Richtwerte)

4 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen £ 3 mm abweichen

Sonderausfihrungen

= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, Alu-
miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank

= Sonderlackierung RAL-Farben

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

Patentierte Mechanik mit steilen Kraftanstieg am Hubende

9102

185x 273

ﬁ

10H9

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® DuplexPress 8

Bei minimaler Handkraft von 0,12 kN eine hohe Kraft von 7 kN

Die SCHMIDT® DuplexPress 8 begeht mit einem vollig neuen
Wirkprinzip neue Wege fir alt bekannte Handhebel-Pressen. Die
Herausforderung, hohe Krafte (7 kN) bei gleichzeitig groBem
Hub (bis 140 mm) zu generieren, ist heute weder mit der her-
kémmlichen Zahnstangen- noch der Kniehebelpresse moglich.
Daher stellt diese neuentwickelte Presse eine sehr universelle L6-
sung fur Pressaufgaben dar, die dazu noch enorm ergonomisch
bei geringem Kraftaufwand (120 N) einsetzbar ist.

!l

T Presse

< SCHMIDT T

12 | SCHMIDT®Pressen

Der linke Handhebel betatigt den Eilhub, um den St6Bel schnell
zum Werkstiick zu fahren.

Uber die rechte Handkurbel kann jederzeit mit geringer Hand-
kraft ein Krafthub betatigt werden. Durch die Ubersetzung des
Planetengetriebes wird eine hohe Wirkkraft am StoBel erzielt.
Das ist beispielsweise dann nutzlich, wenn ein groBer Hub beno-
tigt wird, jedoch ein langerer Weg zurickgelegt werden muss,
bevor man das zu bearbeitende Bauteil erreicht und die hohe
Krafte der Presse benotigt wird.

Warum hat die Presse einen Druckluft-Anschluss oder einen
Druckspeicher?

Die Druckluft fihrt den StoBel mit gleichmaBiger Kraft und
Geschwindigkeit zurlick in die Ausgangsposition. Zudem kann
die Geschwindigkeit mittels Drehregler individuell eingestellt
werden, so erhoht die pneumatische Rickfeder die Ergonomie
gegenUber einer herkdmmlichen Federlésung.. Dartber hinaus
sorgt der Zwei-Kammer-Aufbau des Speichers dafir, dass Gber
den einstellbaren Differenzdruck das Gewicht des Oberwerkzeu-
ges kompensiert werden kann.

Fur den autarken und maximal energieeffizienten Betrieb
der Presse steht die Version mit Druckspeicher zur Verfi-
gung. Durch intelligentes Umspeichern der Druckluft ist der
Druckluftverlust absolut minimal und es ist ausreichend,
den Druckspeicher etwa einmal wochentlich zu befullen. Alter-
nativ kann die Presse auch direkt an die Druckluftversorgung an-
geschlossen werden.

Kraft [kN]

\
1\
)

0O 10 20 30 40 50 60 70 8 90 100 110 120 130 140 150 160
Hub [mm]
== Kniehebelpresse: Kraft am Handhebel 120 N

=== Zahnstangenpresse: Kraft am Handhebel 120 N

=== DuplexPress 8: Kraft am Handhebel 120 N
== Nockenpresse: Kraft am Handhebel 120 N

DuplexPress im Vergleich zu einer typischen Kniehebelpresse,
Zahnstangenpresse oder Nockenpresse



P
SCHMIDT’
/ echnology

SCHMIDT® DuplexPress 8

GroBer Hub von 140 mm und super ergonomischer Bedienung

Pressentyp “

Nennkraft kN 7
Arbeitshub mm 140
Ausladung mm 86
StéBelbohrung mm 1007
Max. Kraft an Kurbel (Krafthub) N 120
Max. Gewicht Oberwerkzeug kg 5
Arbeitshohe mm 35 - 285
Hohenverstellung Serie
Gewicht Schieber 8RDS ca.kg 19,5
Mechanischer Zahler Serie
Mindestarbeitshub mm | 120,4
Sperrstellung 1 (vor UT) mm 19,6
Sperrstellung 2 (vor UT) mm 6,8
Ausrastgenauigkeit mm  +0,04
Max. Betriebsdruck

Netzbetrieb bar 6
Speichermodul (autarker Betrieb) bar 8

Stander Standerho6he | TischgroBe Tischbohrung Tischhohe  Stellflache Gewicht

M (mm) B x T (mm)
Nr. 5 536 110 x 80
Nr. 2-600 974 200 x 160

D (@ mm) K (mm) B xL(mm)
2017 60 110x 185
2017 98 200 x 290

" Typische Werte; kdnnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen £3 mm abweichen

Sonderausfihrungen
= Sonderlackierung RAL-Farben
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

&

DuplexPress 8R(S)

DuplexPress 8D (S)

DuplexPress 8RD(S)

DuplexPress 8

Nomenklatur \/

R = Ruckhubsperre
D = Duplex (Eilhub)
S = Speichermodul

(autarker Betrieb)

VolumenmaBe mit Stander Nr. 5

DuplexPress 85

schmidttechnology.de | Il 13



SCHMIDT® ManualPress

Optionale Ausstattung fir lhre Anwendung

I 14 | SCHMIDT®Pressen

Die Ruckhubsperre garantiert das Erreichen der geforderten
Einpresstiefe bei jedem Hub

o OT-Position

QErste Raststellung: Lose Werkzeuge kénnen noch ausge-
richtet werden

eZWeite Raststellung vor UT-Position — aus dieser Position ist
nur die Weiterfihrung zur UT-Position méglich

ORaststellung in UT-Position: nach vollstandigem Durchzug
bis zum Anschlag wird die Rickhubsperre freigegeben. Dies
garantiert das reproduzierbare Erreichen des unteren Tot-
punktes und damit eine konstante Einpresstiefe

e Die Not-Entriegelung l6st die Sperrfunktion in jeder Position

Feineinstellung mit Mikrometerskala dient als Anschlag fur
Zahnstangenpressen

Eine speziell fur Pressen entwickelte Mikrometerschraube zur
Feineinstellung des unteren Totpunktes. Die robuste und prazise
Bauform stellt sicher, dass auch bei hoher Hubzahl eine exakte
Reproduzierbarkeit der Anschlagposition gegeben ist.

Feineinstellung mit Mikrometerskala fur Kniehebelpressen
und NockenPresse 11N

Durch Lésen der Spannschraube o und Drehen der Einstell-
mutter 9 mit dem gleichen Werkzeug, erfolgt die schnelle und
prazise UT-Einstellung im ¥, ,, mm-Bereich. Dieses Zubehér ist fur
Kniehebelpressen sehr zu empfehlen, da die Maximalkraft erst

kurz vor Strecklage erreicht wird.



SCHMIDT® ManualPress

P
SCHMIDT’
/ echnology

Optimale Ausstattung far lhre Anwendung

Mechanischer Zahler

Ein vierstelliges Zahlwerk ermdg-
licht die Verfolgung der Produk-
tionsstlickzahl. Das Zahlwerk ist
mit einem "Reset" ausgestattet.

Ausladungsadaption

Fur die Arbeit mit groBBen Werk-
stlicken stellen wir unterschiedli-
che Ausladungsadaptionen bereit.

Ergonomische Linksausfihrung
Bei den meisten Pressentypen
gibt es die Moglichkeit der Links-
oder Links/Rechts-Ausfiihrung.
Bitte bei Anfragen oder Bestel-
lungen angeben.

Vernickelte Ausfihrung
Pressenstander und Gussteile
sind chemisch vernickelt, Stahl-
teile sind braniert, Aluminium-
teile sind eloxiert, geschliffene
Bauteile bleiben blank.

Pressengrundplatte
Aus Kunststoff (250 x 340 mm),
inkl. Befestigungsmaterial.

Bestellhinweise

Schlissel fir Ausstattungsoptionen

R =inkl. Ruckhubsperre mit Not-Entriegelung

F =inkl. Feineinstellung mit Mikrometerskala

Z =inkl. mechanischem Zahler

RF= inkl. Riickhubsperre mit Not-Entriegelung und
Feineinstellung

= Spannzange
Bei den Zahnstangenpressen
Nr. 1 und Nr. 2 erméglichen
Spannzangen die Aufnahme von
Werkzeugen mit 1 bis 17 mm
Durchmesser.

Sondertischplatten

In Verbindung mit der Ausla-
dungsadaption erlauben Son-
dertischplatten die zentrische
Aufnahme der Werkzeuge.

Adapter

Fur die Aufnahme von Werkzeu-
gen mit einem Durchmesser von
5 bis 20 mm.

Ergonomischer Handgriff
Drehbarer Handgriff zur Entlas-
tung des Handgelenkes; einfache
und flexible Montage am Hand-
hebel.

Anschlagklemmstiick
Fur Kniehebelpressen.

Bestellbeispiele

Nr.3R=  SCHMIDT® Zahnstangenpresse Nr. 3
inkl. Rtickhubsperre mit Not-Entriegelung

oder

Nr. 13 RFZ = SCHMIDT ® Kniehebelpresse Nr. 13
inkl. Rtickhubsperre mit Not-Entriegelung,
Feineinstellung und mechanischem Zahler

schmidttechnology.de | Il 15



SCHMIDT® ManualPress Serie 300

Mechanische Pressen mit Prozesstiberwachung

Kontinuierliche Kraft-Weg-Uberwachung des Flgeprozesses,  Prozesssicherheit — nicht nur ein Schlagwort
Prozesssicherheit und EN ISO-gerechte Dokumentation der Ein-  Die Systemsoftware erlaubt durch bedienerfreundliche, SPS-
pressergebnisse sind Themen, die standig an Bedeutung gewin-  basierende Programmierung eine unmittelbare Reaktion in den
nen. Dies gilt insbesondere auch fur kleine und mittlere Stiickzahlen ~ Prozessen und dies in Echtzeit.

in Verbindung mit Handarbeitsplatzen.

Das Pressensystem SCHMIDT® ManualPress Serie 300 mit
SCHMIDT © PressControl 700 zeichnet sich aus durch:

= |Integrierte, storsichere Messtechnik und Signalverstarkung

= Hohe Auflésung der gewonnenen Prozessdaten

= Grafische und numerische Ausgabe der Prozessergebnisse

= Qualitatstiberwachung Uber frei wahlbare Toleranzen

p=

Pressentyp 311 Pressentyp 307

SCHMIDT

Montagesystem mit patentierter Hubsperre und programmierba-
rer Kupplung und Erkennen von IO/NIO-Teilen = Pressentyp 305

16 | SCHMIDT®Pressen



SCHMIDT® ManualPress Serie 300

P
SCHMIDT’
/ Technology

Prozesssicherheit bei Handarbeitsplatzen, Kraftbereich von 0,4 kN bis 12 kN

Funktionskomponenten
= Elektronische Hubsperre

Merkmale

= Linearer Kraftverlauf fur Nr. 305 und Nr. 307

= GroBe Kraft am Hubende fur Nr. 311 (siehe Diagramm unten)
= Prazise Einstellung der Einpresstiefe Uber Mikrometer-Feinein-
stellung

Fihrungen sind wartungsarm, verschleiBarm und verdrehge-
sichert — damit ergibt sich ein prazises Arbeiten bei langer
Lebensdauer

Optimaler Festsitz und Formschluss durch Schwalbenschwanz-
fuhrung an der Presseneinheit

- Kraftsensor
- Inkrementalweggeber

= Programmierbare Kupplung

= |ntegrierte Messwertaufnehmer

= |ntegrierte Messwertverstarkung

= Schnell umristbar ’e .
lucht St6Bel zu Tisch < 0,05 mm
G?naue Fluchtung | zu Tisch < 0, a .
- Hohenverstellung mittels Kurbel © ]
- Passbohrungen H7 in StéBel und Pressentisch \?‘v l
Nr. 305 Nr. 307 Nr. 311
242
229 ‘ 232
n | T ]
== = TfT °§° . |[ll [ i H“‘OO
— in F="Tw= =3
Epes s P R s
" m| o | i 0 Nlﬁ 2
/ Q6H7 @ 10H7 [ To10H7
L @25
216 230
s - Nennkraft
w . &‘“ I ‘ Kraft am Handhebel ca.N 50 200 200
d ~ k L Arbeitshub A mm 42 54 50
¥ / Ausladung C mm 129 129 129
\ BxT . — 170 Hohe Presseneinheit S mm 310 417 555
‘L | . StoBelbohrung g mm 6H7 10H7 10H7
Abbildung H .
| | v ubfeineinstellung mm 0,02 0,02 0,02
. ManualPress 305 -
Y H H Hubauflésung mm 0,005 0,005 0,005
Drehwinkel/mm Hub 3,3° 4,8° nicht linear
ManualPress 311 Auflésung Mess- Weg pm/inc 5 5 5
4,0 datenerfassung Kraft N/inc 0,125 1,25 3,5
35 Arbeitshohe ¥ F
"= 3.0 Stander Nr. 7-420 mm 60-420 50-410 50-290
SE Stander Nr. 7-60020 mm 90-600 80-600 80-480
Tg20 Max. Gewicht
£ °
e ks A 1 Oberwerkzeug kg U6 L 1l
2 Ep :
59 e Gewicht ca. kg 41 41 60
=3 0' Schutzart IP 54 IP 54 IP 54
0 2 4 6 8 10 12 _—_
Druckkraft (kN) - -
M P o Starkere Ruckholfeder o o
= Kraft am Handhebe "
2 = Kraft am Handhebel 120 N lEagpelbremse 2 o
Ausladungsadaption V? (Gesamt-

Die Maximalkraft wird kurz vor Strecklage erreicht ausladung) 169, 209, 249 mm

Standeriiber- Pressent Standerhohe | TischgroBe | Tischbohrung | Tischhohe Stellflache
sicht yp M (mm) BxT(mm) D @ mm K (mm) B x L (mm)
220 x 362
220 x 465

Nr. 7-420 305, 307, 311 180 x 150
Nr. 7-600 O 305, 307, 311 960 180 x 280
Optionen Sonderausfiihrungen

o Variante mit Aufpreis

" Ausladungsadaption nur in Verbindung mit Stander Nr. 7-600

2 VergroBerte Ausladung und hoherer Stander fihren zu kleineren
Nennkraften bei Nr. 311

3 Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach vorne
(Richtwerte)

4 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen + 3 mm abweichen

= Sonderlackierung RAL-Farben

20H7
20H7

110

= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander,
Gussteile und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert,
Aluminiumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StoBelbohrungen auf Anfrage

schmidttechnology.de | Il 17



SCHMIDT® ManualPress Serie 300

Optimale Ausstattung fur lhre Anwendung

Steuerungshalterung
Zur Befestigung der Steuerung SCHMIDT ® PressControl 700,

entweder in Tisch- oder Wandmontage. Die Halterung ermdg-

licht ein Schwenken der Steuerung um 70° (Basislieferumfang).

Kalibriervorrichtung

Das Kalibrierwerkzeug ist eine Hilfsvorrichtung mit dem
eine konstante definierte Kraft auf den Kraftaufnehmer der
SCHMIDT ® ManualPress Serie 300 aufgebracht wird. In Ver-
bindung mit dem Referenzmesssystem SCHMIDT ® LoadCheck
wird dann die Kalibrierung vorgenommen. Bild links fur die
SCHMIDT® ManualPress 305, Bild rechts fir die SCHMIDT ©
ManualPress 307. Die SCHMIDT © ManualPress 311 wird tber
die Feineinstellung in Strecklage kalibriert.

Vorschub-Olbremse

Um eine moglichst hohe Wiederholgenauigkeit beim Pressen
auf Kraft oder Weg zu erreichen, kann optional eine Vorschub-
Olbremse eingebaut werden, welche den Pressvorgang kurz vor
Erreichen der Endlage abbremst.

Il 18 | SCHMIDT®Pressen

Externer Quittiertaster
FUr raue Produktionsumgebungen empfehlen wir einen externen
Quittiertaster, mit dem Fehlermeldungen bestatigt werden.

=)

dea WA

EtherCAT Kompakt Box

8 digitale Kanale, einsetzbar als Ein- oder Ausgédnge, Signalan-
schluss schraubbar Gber M8-Steckverbinder, Spannungsversor-
gung (24 V) Uber EtherCAT-P, Laststrome der Ausgdnge bis 0,5 A
Summenstrom aller Ausgange 3 A

Ergonomischer Handgriff
Drehbarer Handgriff zur Entlastung des Handgelenkes; einfache
und flexible Montage am Handhebel.

Pressengrundplatte
Aus Kunststoff (250 x 340 mm), inkl. Befestigungsmaterial.



SCHMIDT® PneumaticPress

P
SCHMIDT’
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Maximale Presskraft von 1,6 kN bis 60 kN

Bei der Produktfamilie SCHMIDT® PneumaticPress handelt es
sich um ein modulares System, welches im Presskraftbereich von
1,6 bis 60 kN den Anforderungen aus den Bereichen Umformen,
Flgen und Montieren optimal gerecht wird.

In Kombination mit der Steuerung SCHMIDT® PressControl 75
oder 700 werden die Pressen zu EG-baumustergepriiften, CE-
konformen Arbeitsplatzen, wahlweise mit Prozesstiberwachung.
Die Pressensysteme kénnen sowohl im Einzeltakt, als auch im Au-
tomatikbetrieb eingesetzt werden.

Eine applikationsgerechte Auswahl des Pressensystems sowie die
flexible Gestaltung des Montageplatzes, unter Berlcksichtigung
von ergonomischen und sicherheitstechnischen Aspekten, wer-
den durch eine fein abgestimmte, modular aufgebaute Produkt-
palette erreicht. Tausendfach bewahrt in Einzelarbeitsplatzen,
teilautomatisierten Montageanlagen und vollautomatisierten
Produktionslinien, verrichten diese Pressensysteme weltweit ihre
Aufgabe, deutlich die Produktionsqualitdt und Prozesssicher-
heit zu erhéhen.

schmidttechnology.de | lll 01



SCHMIDT® PneumaticPress

Systemaufbau am Beispiel einer direktwirkenden Presse

Il 02 | SCHMIDT®Pressen

Zylindereinheit
speziell entwickelt fur die Montagetechnik; mit Abluftdrossel
zur Geschwindigkeitsregulierung des Abwartshubes.

Presseneinheit

schnell und exakt einstellbare Arbeitshéhe durch leicht
bedienbare Héhenverstellung mit Winkelgetriebe. Ohne
Stander als Bearbeitungsstation in automatischen Anlagen
einsetzbar.

Pneumatischer Steuerblock
zweikanalig aufgebaut mit modularem Ventilblock (siehe
Steuerungskonzept).

Wartungseinheit

Uber das Druckregelventil mit Manometer kann die Press-
kraft vorgewahlt werden. Der Druck fur den Hub kann bis
auf 3 bar reduziert werden. Die erreichte Presskraft steht in
direkter Relation zu dem eingestellten Druck.

StoBel
mit Passbohrung zur Werkzeugaufnahme und Fixierung tber
Gewindestift.

Stander
mit feingefraster Presseneinheitfiihrung.

Tischplatte
geschliffen mit T-Nut und Passbohrung zur Werkzeugauf-
nahme.

Presskraftvorwahl (optional)

Uber das zusatzliche Druckregelventil mit Manometer kann die
Presskraft vorgewahlt werden. Der Druck fur den Krafthub kann
bis auf 1 bar reduziert werden. Die erreichte Presskraft steht in
direkter Relation zu dem eingestellten Druck.



SCHMIDT® PneumaticPress

Funktionsprinzip

Funktionsbeschreibung am Beispiel eines 3-Kammer-Pneu-
matikzylinders

Im Arbeitshub werden die drei durch die Kolbenstange @ ver-
bundenen Kolben @ tber den Luftanschluss @ mit Druckluft
beaufschlagt und bewegen sich nach unten. Die Luft unterhalb
der Kolben entweicht aus den Zylinderkammern tber den ge&ff-
neten Anschluss €, sowie die Entliftungen € und @. Der StoBel
© fshrt bis zum max. Arbeitshub aus dem Zylinder hinaus.

Beim Rickhub werden die oberen Zylinderkammern Uber den
Anschluss @ entliiftet und nur der unterste Kolben wird ber
den Anschluss @ mit Druckluft beaufschlagt. Uber die Entlif-
tungen € und @ stromt Umgebungsluft in die beiden tbrigen
Zylinderkammern. Der StoBel mit den drei Kolben bewegt sich
nach oben.

Diese Konstruktion wirkt wie eine Parallelschaltung von drei Zy-
lindern. So erreicht man einen kraftvollen Arbeitshub bei kom-
pakter Bauweise sowie einen wirtschaftlichen Einsatz durch den
geringen Luftverbrauch im Rickhub.

Der Anschlag kann begrenzt werden, indem das Anschlagklemm-
stiick @ in einer gewlinschten Position fixiert wird. Der Abstand
zwischen Anschlagklemmstiick und Anschlag-Feineinstellung @
stellt jetzt den max. Arbeitshub dar, den der StéBel fahren kann.
Zur Feinabstimmung dieses Anschlags kann die Anschlagschraube
© justiert werden.

Alle direkt wirkenden Pressen haben einen eingebauten Dauer-
magneten . Dieser Magnet erméglicht die Abfrage der StoBel-
position Uber Sensoren.

Merkmale

= Optimale Anpassung an individuelle Anforderungen durch mo-
dularen Aufbau

Prozessoptimierung durch einstellbare Parameter (Hub, Kraft,
Geschwindigkeit)

Einfache Anpassung an unterschiedliche Werkzeug- und Werk-
stickhéhen durch stufenlose Hub- und Héhenverstellung
Zusatzlicher Unfallschutz bei Verwendung schwerer Werkzeuge
durch StéBelhochhalteeinrichtung (z.T. optional)
Endlagenabfrage Uber Zylinderschalter

Niedriger Gerauschpegel (< 75 dBA)

Doppelt wirkende, verschleiBarme Zylinder mit geringem Luft-
verbrauch fir den Rickhub

Hohe Flexibilitat durch kurze Umristzeiten

Langlebig und prazise durch wartungsfreie, teflonbeschichtete
Lager

Geschliffener StoBel

Prazise, doppelte StoBellagerung

> |

P
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SCHMIDT® PneumaticPress

Direktwirkend mit konstantem Kraftverlauf Gber den gesamten Hub

Merkmale
= RundstdBel mit Verdrehsicherung

= Genau einstellbare StdBelposition in UT durch Prazisionstiefen-

anschlag mit Skala (1 Teilstrich = 0,05 mm)
= Querbohrung mit Feststellschraube im Pressentisch

Pressentyp 20 Pressentyp 23

Pneumatikzylinder

Uber Zylinderschalter.

20

mit Pres:

O = NWwWMUUIO

Pressentyp 24

mit Kolben und Magnetbau-
satz fur die Endlagenabfrage

Arbeitsbereich mit
Standardsteuerblock

kraftvorwahl

Betriebsdruck (bar)

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Druckkraft (kN)

Il 04 | SCHMIDT®Pressen

13 14 15

Pressentyp 25



Von 1,6 kN bis 12,5 kN

P 4
SCHMIDT®

/ Technology

pressemyp G, S

Arbeitshub

Nennkraft bei 6 bar
Ausladung

Ausladungsadaption o

Zusatzliche Tischplatte passend zur Ausladungs-
adaption
StoBelbohrung
StoBeldurchmesser
Arbeitshohe ¥
Stander Nr. 3
Stander Nr. 2 o
Stander Nr. 2-600 o
Sténder Nr. 2-1000 o
Gewicht
Flanschausfiithrung
Zylinder

Flansch
Schltsselweite
Zentrieransatz

A

(SRS

z
FL
SW

mm

kN
mm

mm

ca. kg

& mm
@ mm
mm
@ mm

50, 75
100, 125
160, 200
250, 300

1,6
86
111,131
160, 200

o

20H7
40

80-220
110-360
200-600

330-1040
30
20-FL
69
110
80

50, 75
100, 125
160, 200
250, 300

4,2
86
111,131
160, 200

[¢]

20H7
40

90-210
120-350
210-580
335-1020
35
23-FL
106
140
112

50, 75
100, 125
160

8,4
86

111,131
160, 200

o

20H7
40

90-210
120-350
210-580

335-1020
40
24-FL
106
140
112

50, 75
100

12,5
86
111,131

20H7
40

90-210
120-350
210-580

335-1020
45
25-FL
106
140
112

Standeriibersicht Pressent Standerhohe TischgroBe Tischbohrung Tischhohe Stellflache
yP M (mm) B x T (mm) D @ (mm) K (mm) B x L (mm)

Nr. 3 20, 23, 24, 25
Nr. 2 20, 23, 24, 25
Nr. 2-600 © 20, 23, 24, 25
Nr. 2-1000 o 20, 23, 24, 25
Optionen

© Variante mit Aufpreis

" Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-

toleranzen + 3 mm abweichen

Ansicht der Presseneinheit von unten
Befestigungsbohrbild Flansch/StéBel

SW

700
974
1410

150 x 110 20H7
185x 110 20H7
200 x 160 20H7
200 x 160 20H7
Sonderausfuhrungen

60
98
98

150 x 260
185 x 280
200 x 290
200 x 290

= Vernickelte Ausflhrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile

miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank

= Sonderlackierung RAL-Farben

und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, Alu-

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

50

LLL_M10

20

17+

(D)
N\

1

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® PneumaticPress

Direktwirkend mit konstantem Kraftverlauf Gber den gesamten Hub

Merkmale

= RundstdBel mit Verdrehsicherung

= Genau einstellbare StéBelposition in UT durch Prazisionstiefen-
anschlag mit Skala (1 Teilstrich = 0,05 mm)

Pressentyp 27 Pressentyp 29

Prazisionstiefenanschlag

= 6
© 27-1K
2 5
~ g Arbeitsbereich mit
o Standardsteuerblock
2 3
3
8 2 mit Presskraftvorwahl
@
= 1
]
@ o+ T y T
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Druckkraft (kN)

Il 06 | SCHMIDT®Pressen

Betriebsdruck (bar)

Hoéhenverstellung

mit Winkelgetriebe zum
stufenlosen Einrichten des
Arbeitsbereiches.

Druckkraft (kN)

: 29-1K 29-2K 29-3K 29-4K

4 — St

z / / // mit Presskraftvorwahl

1 —]

° 4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 44




Von 7 kN bis 43 kN

P
SCHMIDT’
/ echnology

50, 75, 100 50, 75 50, 75 50, 75 50, 75 50, 75 50, 75
Arbeitshub A mm 160, 200 100, 125 100, 125 100, 160 100, 125 100, 125 100
250, 300 160, 200 160 200, 300 160, 200 160
Nennkraft bei 6 bar kN 7 13 20 11 22 32 43
Ausladung C mm 131 131 131 140 140 140 140
Ausladungsadaption o mm 151 151 151 160, 185 160, 185 160, 185 160
Zusatzliche Tlschplatte passend zur o o o ° ° ° o
Ausladungsadaption
StéBelbohrung (4] mm 20H7 20H7 20H7 20H7 20H7 20H7 20H7
StéBeldurchmesser [4) mm 40 40 40 50 50 50 50
Arbeitshohe " F
Stander Nr. 34 mm 90-270 90-270 90-270
Sténder Nr. 301 © mm 160-400 160-400 160-400
Stander Nr. 301-500 o mm 310-550 310-550 310-550
Stander Nr. 29 mm 80-290 80-290 80-290 80 - 290
Stander Nr. 29-500 o mm 150-500 150-500 150-500 150 - 500
Stander Nr. 29-600 o mm 250-600 250-600 250-600 250 - 600
Gewicht (Standard) ca. kg 85 85 85 120 120 120 120
Flanschausfiihrung 27-1K-FL 27-2K-FL 27-3K-FL 29-1K-FL 29-2K-FL 29-3K-FL 29-4K-FL
Zylinder Y4 Zmm 132 132 132 170 170 170 170
Flansch FL  @mm 180 180 180 220 220 220 220
Schltsselweite SW mm 140 140 140 180 180 180 180
Zentrieransatz
Standeriibersicht Pressent Standerhohe TischgréBe Tischbohrung Tischhéhe Stellflache
yp M (mm) B x T (mm) DO (mm) K (mm) B x L (mm)
Nr. 34 200 x 160 200 x 370
Nr. 301 27 830 250 x 200 4OH7 145 250 x 460
Stander Nr. 301-500 o 27 990 250 x 200 40H7 145 250 x 480
Sondertischplatte mit 3 Langs- 300 x 220 40H7
nuten © 400 x 230 40H7
Stander Nr. 29 29 690 300 x 220 40H7 141 300 x 460
Stander Nr. 29-500 o 29 990 300 x 220 40H7 166 300 x 540
Stander Nr. 29-600 o 29 1110 300 x 220 40H7 166 300 x 565
Sondertischplatte mit 3 Langs- 355 x 225 40H7
nuten © 400 x 230 40H7
" Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-  Optionen
toleranzen + 3 mm abweichen o Variante mit Aufpreis
Sonderausfiihrungen
= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile e F:\]I_ }
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile bruniert, Alu- : s ﬂ
miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank R | e
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-St6Belbohrungen auf Anfrage PR
@ 20H7
. o 2 40 F_ |
Ansicht der Presseneinheit von unten
) . N Nr. 27 @ 40 'T'—\
Befestigungsbohrbild Flansch/StoRel NI 29 @ 50 |
3 _10H9 /1.\
e BEEY
~ T =
- c
17+ w
T BxT
S
g @ | ]
D I
: =P
|
M 0D -
N ) v
i [ I o ‘ S = T
NN N LIl
Fa | B oo
4 :
I7A

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® PneumaticPress

Pneumatik-Kniehebelpressen mit maximaler Kraft am Hubende

Merkmale

= Querbohrung mit Feststellschraube im Pressentisch zur sicheren
Werkzeugfixierung

= Genau einstellbare StéBelposition Uber Feineinstellung (Typ 33)

= Querbohrung mit Feststellschraube im Pressentisch

Pressentyp 33

Variable Hubeinstellung
reduziert den Luftverbrauch
bei kiirzeren Hiben.

Feineinstellung
fr Presse Nr. 33 mit Skala
1 Teilstrich = 0,02 mm

4,0
35
3,0
2,5
2,0
1,5
1,0
05

32/33-12

Hub vor Strecklage des
Kniehebels [mm]

3 4 5 6 7 8 9 0 M1 12 13 14 15
Druckkraft (kN)
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Bis 15 kN
presmyp S,

0-12 0-12
Arbeitshub A mm 4-40 4-40
6-60

Nennkraft bei 6 bar kN 15 15
Ausladung C mm 86 86
Ausladungsadaption o mm 111, 131 111, 131
Zusétzliche Tischplatte passend zur Ausladungsadaption o o
StoéBelbohrung (4] mm 20H7 20H7
StoBeldurchmesser (%] mm 40 40
Feineinstellung .
Arbeitshohe ! F
Stander Nr. 3 mm 80 - 205
Stander Nr. 5 mm 80 - 350 35-295
Stander Nr. 2-600 o mm 200 - 575 155 - 520
Stander Nr. 2-1000 o mm 330 - 1020 285 - 965
Gewicht ca. kg

M (mm) B xT (mm) D @ (mm) K (mm) B x L (mm)
Nr. 3 150x 110 20H7 150 x 260
Nr. 5 32, 33 536 185x 110 20H7 60 185 x 280
Stander Nr. 2-600 o 32,33 974 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Sténder Nr. 2-1000 o 32,33 1410 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Optionen
® Serie ohne Aufpreis © Variante mit Aufpreis

" Typische Werte; konnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen + 3 mm abweichen

Sonderausftihrungen
= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, Alu-
miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank )

= Sonderlackierung RAL-Farben
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage
Y
|
o |
T e k= f : »
. ks
g | s é =1 <«
PR c
@ 20H7 w|
2 40 BxT
L5 |
3 10H9 N T
¢ 1 T !: ‘ 1
SH= led
17+|

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® PneumaticPress

Pneumatik-Kniehebelpressen mit maximaler Kraft am Hubende

Merkmale

= Verdrehsicherung durch VierkantstéBel mit zweiseitig spielfrei
einstellbaren Fihrungsleisten fur prazises Arbeiten auch mit
Werkzeugen ohne Fihrung

= Genaue Positionierung durch Feineinstellung mit Skala (1 Teil-
strich = 0,05 mm)

Pressentyp 36

VierkantstoBel

Feineinstellung

Druckkraftdiagramm
Betriebsdruck: 6 bar

4,0
3,5
;(5’ 36-40/60 36-12
2,0
1.5
1,0
0,5
0

Kniehebels [mm]

Hub vor Strecklage des

8 12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60
Druckkraft (kN)
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Von 28 kN bis 60 kN
Pressentyp | 3% | 3% |

0-12 0-12
Arbeitshub A mm 4-40 4-40
6-60 6-60
Nennkraft bei 6 bar kN 28 60
Ausladung C mm 131 160
Ausladungsadaption o mm 151 185
Zusétzliche Tischplatte passend zur Ausladungsadaption o o
StoéBelbohrung (4] mm 20H7 20H7
StoBelausmaBe GxH mm 36 x 63 46 x 86
Arbeitshohe " F
Stander Nr. 34 mm 100-250
Stander Nr. 301 mm 160-400
Stander Nr. 301-500 o mm 310-550
Stander Nr. 35 mm 100-250
Stander Nr. 35-500 o mm 150-500
Sténder Nr. 35-600 o mm 250-600
Gewicht ca. kg 150
Standerhéhe TischgroBe Tischbohrung Tischhéhe Stellflache
Nr. 34 200 x 160 25H7 111 200 x 370
Nr. 301 34 830 250 x 200 40H7 145 250 x 460
Nr. 301-500 34 990 250 x 200 40H7 145 250 x 480
300 x 220
Sondertischplatte mit 3 Ldngsnuten © 200 i 230 40H7
Nr. 35 36 700 300 x 220 40H7 141 300 x 480
Nr. 35-500 36 990 300 x 220 40H7 166 300 x 560
Nr. 35-600 36 1110 300 x 220 40H7 166 300 x 585
355 x 225
Sondertischplatte mit 3 Léngsnuten o 400 i 280 40H7
Optionen
© Variante mit Aufpreis /
V' Typische Werte; konnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen + 3 mm abweichen / /
Sonderausfiihrungen /
= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile o
|
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, Alu- :
miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank
= Sonderlackierung RAL-Farben
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage l =
s £
I
i e ¢
o 1 ‘LY w
o Q‘ b BxT
@ 20H7 [{ h ]
T
GxH X
T ]
2D
';. 10H9 ——————
&> T
i ==
l H |

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® PneumaticPress

Direktwirkende Pneumatikpresse mit Kraft-Weg-Uberwachung

SCHMIDT® PneumaticPress mit kontinuierlicher Kraft-Weg-
Uberwachung werden als Komplettsystem mit der Steuerung
SCHMIDT® PressControl 700 angeboten. Die Besonderheit an
diesen Systemen ist die in den Presseneinheit integrierte Sensorik
und Signalverstarkung. Diese Signale werden in Echtzeit ausge-
wertet.

Pressentyp 327, 329 N r

—

12 | SCHMIDT®Pressen

Merkmale

= Direkte Kraftaufnahme durch den in den StoBel eingebauten
Kraftsensor, unempfindlich gegen Querkrafte

= Gegen Umwelteinflisse abgeschirmte Signalaufnahme durch
ein verschmutzungsunempfindliches Wegmesssystem

= |n der Presseneinheit integrierte Messdatenverstarkung sorgt
fur kurze Ubertragungswege unverstérkter Signale

= Verdrehsicherung durch VierkantstéBel mit zweiseitig spielfrei
einstellbaren Flhrungsleisten fur prazises Arbeiten auch mit
Werkzeugen ohne Fihrung

329-4K

Arbeitsbereich mit
Standardsteuerblock

329-1K 329-2K

e

0 4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 44

329-3K

mit Presskraftvorwahl

Betriebsdruck (bar)
o = N W b~ U1 O

Druckkraft (kN)
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SCHMIDT®
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Von 1,6 kN bis 43 kN
mmm

50, 75, 100, 125,

Arbeitshub mm 50, 75, 100 50, 75, 100, 150 150 50, 75, 100
Nennkraft bei 6 bar kN 20 22 32 43
Auflésung Messdatenerfassung
Weg pym/inc 5 5 5 5
Kraft N/inc 6,25 6,25 10 12,5
Ausladung C mm 131 160 160 160
Ausladungsadaption o mm 151
Zusatzliche Tischplatte passend zur Ausladungsadaption (e}
StoBelbohrung (4] mm 20H7 20H7 20H7 20H7
StoBelausmaBe GxH mm 70 x 50 90 x 60 90 x 60 90 x 60
Arbeitshéhe F
Stander Nr. 7-420 mm
Stander Nr. 7-600 o mm
Stander Nr. 301 mm 140 - 350
Stander Nr. 301-500 o mm 310 - 500
Stander Nr. 329 mm 130 - 300 130 - 300 130 - 300
Stander Nr. 329-460 o mm 190 460 190 460 190 460
Gewicht (Standard) ca. kg
Standerhohe TischgroBe Tischbohrung Tischhohe Stellflache
Nr. 301 250 x 200 250 x 460
Nr. 301-500 327 990 250 x 200 4OH7 145 250 x 480
300 x 220
Sondertischplatte mit 3 Ldngsnuten® o 200 i 230 40H7
Nr. 329 329 810 300 x 230 40H7 147 300 x 550
Nr. 329-460 329 990 300 x 230 40H7 147 300 x 620
400 x 280
N Q o 2)
Sondertischplatte mit 3 Léngsnuten?® o 500 x 280 40H7
Optionen |
o Variante mit Aufpreis F—_!'I
" Typische Werte; konnen auf Grund von Guss- und Fertigungs- <
toleranzen +3 mm abweichen
- +
Sonderausfthrungen
. ; . . . |
= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, Alu-
miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank
= Sonderlackierung RAL-Farben l T
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StoBelbohrungen auf Anfrage
C
=
S 10H9 BxT .
r\
Ansicht der Presseneinheit von unten ~ k I T ﬂjl
Befestigungsbohrbild Flansch/StoBel | ( —— )
+1
Pressentyp 327 Pressentyp 329 v T ¥
1 i Il
chn | ! i 1 £ (] f |
131 @D
91 40 172 -
62 16 32| 25 T
_/ = I
é - & © \ !
33— g &0
o | o_+H |
gg & - ~ | | R Euo ! e
§ -% — - B § ég ! 17 } )
£ s's |
mlv|10‘*‘lv[ & 5 ¢ % @-%-—'—Jl@—éb
—H - = / L
g10H7><7t|ef |1 M10 ®10H7X7Uef L M10
Gewinde 30 £0,1|_" Gewinde 30 0.1/~ CAD-Daten finden Sie unter
Stiftbohrung 30 +0,01 stiftbohrung 30 £0,01 www.schmidttechnology.de zum Download.
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https://www.schmidttechnology.de/produkte/maschinen/

SCHMIDT® PneumaticPress mit PressControl 700 und Zwei-
handauslésung auf hohenverstellbarem PU40 und transparenter
Schutzumhausung als EG-baumustergeprifter Einzelarbeitsplatz

Il 14 | SCHMIDT®Pressen
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SCHMIDT® HydroPneumaticPress
Maximaler Kraftbereich von 15 kN bis 220 kN

Bei der Produktfamilie SCHMIDT® HydroPneumaticPress
handelt es sich um ein modulares System, welches im Presskraft-
bereich von 15 — 220 kN den Anforderungen aus den Bereichen
Umformen, Fligen und Montieren optimal gerecht wird.

In Kombination mit der Steuerung SCHMIDT® PressControl 75
oder 700 werden die Pressen zu EG-baumustergepruften, CE-
konformen Arbeitspldtzen, wahlweise mit Prozessiberwachung.
So kénnen die Pressensysteme sowohl im Einzeltakt, als auch im
Automatikbetrieb eingesetzt werden.

»
SCHMIDT
~_~ Technology

Eine applikationsgerechte Auswahl des Pressensystems sowie die
flexible Gestaltung des Montageplatzes, unter Bertcksichtigung
von ergonomischen und sicherheitstechnischen Aspekten, wer-
den durch eine fein abgestimmte, modular aufgebaute Produkt-
palette erreicht. Tausendfach bewahrt bei Einzelarbeitsplatzen,
teilautomatisierten Montageanlagen und vollautomatisierten
Produktionslinien, verrichten diese Pressensysteme weltweit ihre
Aufgabe, mit dem Ziel, die Produktionsqualitdt und Prozess-
sicherheit zu erhohen.

SCHMIDT
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SCHMIDT® HydroPneumaticPress

Systemaufbau

Il 16 | SCHMIDT®Pressen

Hubabfrage

StéBel mit gefrasten Nuten
fur Schaltnocken zur indukti-
ven Positionsabfrage. Optio-

" nal: wegabhangige Zuschal-

tung des Krafthubes mittels
Naherungsschalter.

Zylindereinheit
hydropneumatisch

Abluftdrossel Eilhub
zur Geschwindigkeitsregulierung des Abwartshubes

Presseneinheit
mit schnell und exakt einstellbarer Arbeitshohe durch leicht

bedienbare Hohenverstellung mit Winkelgetriebe. Ohne
Stander als Bearbeitungsstation in automatischen Anlagen
einsetzbar

Pneumatischer Steuerblock
zweikanalig aufgebaut mit modularem Ventilblock (siehe
Steuerungskonzept)

Presskraftvorwahl

Uber das zusatzliche Druckregelventil mit Manometer kann
die Presskraft vorgewahlt werden. Der Druck fur den Kraft-
hub kann bis auf 1 bar reduziert werden. Die erreichte Press-
kraft steht in direkter Relation zu dem eingestellten Druck

VierkantstoBel
mit zweiseitig spielfrei einstellbaren Fuhrungsleisten und
StéBelpassbohrung

Stander
mit feingefraster Pressenfhrung (bei Nr. 68 und 368 als
Schwalbenschwanzflihrung ausgebildet)

Tischplatte
geschliffen mit T-Nut und Passbohrung fur Werkzeugauf-
nahme
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SCHMIDT® HydroPneumaticPress

Funktionsprinzip
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Eilhub

Eilhub

Im Eilhub werden die Luftanschlisse @ und @ mit Druckluft
beaufschlagt. Die Luftanschltsse @ und @ sind drucklos. Der
Arbeitskolben @ und der Zustellkolben @ fahren mit geringer
Kraft, bis der StoBel Q auf Widerstand trifft.

Krafthub

Trifft der StoBel 9 auf Widerstand, schaltet ein Ventil die Druck-
luft von @ auf Anschluss € um und der Ubersetzerkolben @
bewegt sich nach unten. Dabei trennt er die hydraulische Verbin-
dung zwischen Zustell- @ und Arbeitskolben @. Der StoBel @
fahrt mit verstarkter Kraft aus.

Ruckhub

Fiir den Riickhub werden die Anschltisse @ und € drucklos ge-
schaltet und die Anschliisse @ und @ mit Druck beaufschlagt.
Arbeits- @ und Ubersetzerkolben @ fahren gleichzeitig zurtick.
Nachdem die hydraulische Verbindung zwischen Arbeits- @ und
Zustellkolben @ wieder gedffnet wurde, fahrt der mit Oldruck
beaufschlagte Zustellkolben in Grundstellung.

=P

<=

Krafthub

?D—@ ©

—

el

Ruckhub

Merkmale

= Optimale Anpassung an individuelle Anforderungen durch
modularen Aufbau

Hohe Flexibilitdt und Wirtschaftlichkeit durch kirzeste Umrst-
zeiten

Einfache, genaue Positionierung von Werkzeugen durch zent-
rische Passbohrung im geschliffenen Pressentisch
Presskraftvorwahl ermdglicht die Reduzierung des Drucks fur
den Krafthub bis auf 1 bar. Dadurch reduziert sich die nomi-
nale Presskraft auf 1/6 der max. Kraft.

Endlagen des StdBels sind Uber induktive Naherungsschalter
abfragbar

Lange Lebensdauer, auch bei hohen Hubfrequenzen, durch
hydropneumatisches System ohne Spiralfeder im Zylinder

= Wartungsarm, daher hohe Verfligbarkeit

= |anglebig und prazise durch wartungsfreie Lager

= Werkzeugschonend — Umschaltung Eilhub auf Krafthub

= Zusatzlicher Unfallschutz bei Verwendung schwerer Werk-
zeuge durch StéBelhochhalteeinrichtung am pneumatischen
Steuerblock (z. T. optional)

Niedriger Gerduschpegel (< 75 dBA)

schmidttechnology.de | Il 17



SCHMIDT® HydroPneumaticPress

In C-Bauweise

Merkmale

= Die C-Bauweise bietet eine sehr gute Zuganglichkeit bei manu-
ellem Einlegen und Entnehmen der zu bearbeitenden Teile

= Einfache Anpassung an unterschiedliche Werkzeug- und Werk-
stickhéhen durch stufenlose Hohenverstellung mit Winkelge-
triebe

Pressentyp 61/62

Pressentyp 65

Eilhub

Betriebsdruck (bar)
o

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5
Druckkraft (kN)

Krafthub
6

N W b~ U

Betriebsdruck (bar)

—_

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Druckkraft (kN)

I 18 | SCHMIDT®Pressen

= Verdrehsicherung durch VierkantstéBel mit zweiseitig spielfrei
einstellbaren Flhrungsleisten fur prazises Arbeiten auch mit
Werkzeugen ohne Fuhrung

= Hohe Prézision durch lange, genaue Fuhrung des Vierkant-
stoBels, teflonbeschichtet und zweiseitig spielfrei einstellbar

Verstellbare Nutensteine
zur Positionsabfrage

VierkantstoBel

mit zweiseitig spielfrei ein-
stellbaren  Fuhrungsleisten,
Passbohrung zur Werkzeug-
aufnahme.

Rickhub
6

61 62 65

Betriebsdruck (bar)

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5
Druckkraft (kN)

Betriebsdruck < 3 bar: Betrieb nur mit Presskraftvorwahl méglich!



Von 15 kN bis 52 kN im Krafthub

Gesamthub - Krafthub " mm
Nennkraft bei 6 bar kN
Ausladung C mm
Ausladungsadaption o mm
Zusatzliche Tischplatte passend zur

Ausladungsadaption

StoBelbohrung () mm
StoBelauBenmale GxH mm
Arbeitshohe F

Stander Nr. 34 mm
Stander Nr. 301 © mm
Stander Nr. 301-500 o mm
Stander Nr. 35 mm
Stander Nr. 35-500 o mm
Stander Nr. 35-600 o mm
Gewicht (Standard) ca. kg

50-6, 100 - 12 50-6, 100 -12
15 30
131 131
151 151
o [e]
20H7 20H7
36 x 63 36 x 63
100 - 250 100 - 250
160 - 400 160 - 400
310-550 310 -550

P
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50-6, 100 -12
52
160
185

o

20H7
46 x 86

80 -270

150 - 500

250 - 600
160

Stinderiibersicht Pressent Standerhohe TischgréBe Tischbohrung Tischhohe Stellflache
yp M (mm) B x T (mm) D @ (mm) K (mm) B x L (mm)

Nr. 34 61, 62
Nr. 301 61, 62
Nr. 301-500 61, 62

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten O

Nr. 35 65
Nr. 35-500 65
Nr. 35-600 65

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten O

Optionen
o Serie mit Aufpreis

" Hub