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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.

P
SCHMIDT’
/ Technology

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.
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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
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/ echnology

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’
/ echnology

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 323, 327, 329

320/ 323-1K 323-2K

327-2K | r
Arbeitsbereich mit
Stanldardsl'euerblo:k

|
/ / mit Presskraftvorwah
/ /

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Druckkraft (kN)

Betriebsdruck (bar)
o = N W hH 1O

12 | SCHMIDT®Pressen

Merkmale

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

= Gegen Umwelteinflisse abgeschirmte Signalaufnahme durch
ein verschmutzungsunempfindliches Wegmesssystem

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

= Verdrehsicherung durch VierkantstdBel mit zweiseitig spielfrei
einstellbaren Fuhrungsleisten flr prazises Arbeiten auch mit
Werkzeugen ohne Fihrung (nicht fur Typ 320, hier spezielle
Verdrehsicherung im rollengefthrten Rundst6Bel)

Pressentyp 320

329-1K 329-2K

pzizace

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

329-3K 329-4K

Arbeitsbereich mit
Standardsteuerblock

mit Presskraftvorwahl

Betriebsdruck (bar)
o = N W » U1 O

Druckkraft (kN)



Von 1,6 kN bis 43 kN
mmmmmm

Arbeitshub

Nennkraft bei 6 bar
Auflésung Messdatenerfassung
Weg

Kraft

Ausladung
Ausladungsadaption ©
Zusatzliche Tischplatte passend
zur Ausladungsadaption
StéBelbohrung
StoBelausmaBe

Arbeitshéhe

Stander Nr. 7-420

Stander Nr. 7-600 o

Stéander Nr. 301

Stander Nr. 301-500 ©
Stander Nr. 329

Stander Nr. 329-460 o
Gewicht (Standard)

GxH

50, 75, 100,
mm 100 125, 150
kN 1,6 4,2
pym/inc 5 5
N/inc 0,5 1,25
mm 129 131
mm 151
[¢]
mm 20H7 20H7
mm @40 70 x 50
mm 50-420
mm 85-600
mm 140-350
mm 310-500
mm
mm
ca. kg

50,

8,4

2,5
131
151

20H7
70 x 50

140-350
310-500

75, 100

50, 75, 100,
125, 150

13

131
151

20H7
70 x 50

140-350
310-500

50, 75, 100

20

6,25
131
151

20H7
70 x 50

140-350
310-500

50, 75, 100,

P
SCHMIDT’
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50, 75, 100,

150 125, 150 50, 75,100
22 32 43
5 5 5
6,25 10 12,5
160 160 160
20H7 20H7 20H7
90 x 60 90 x 60 90 x 60
130-300 130-300 130-300
190-460 190-460 190-460

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

Nr. 7-420
Nr. 7-600
Nr. 301

Nr. 301-500

Sondertischplatte mit 3 Léngsnuten® o

Nr. 329
Nr. 329-460

320 960
323,327 830
323, 327 990

329 810

329 990

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten® ©

Optionen
O Variante mit Aufpreis

Y Typische Werte; konnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-

toleranzen + 3 mm abweichen

2 Bei Pressen Typ 320 nur in Verbindung mit Stander Nr. 7-600
mit 168 mm, 208 mm oder 248 mm

Sonderausfihrungen

= Vernickelte Ausfiihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile und

Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, Aluminiumteile

eloxiert, geschliffene Bauteile blank

= Sonderlackierung RAL-Farben

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

Ansicht der Presseneinheit von unten
Befestigungsbohrbild Flansch/StoRel

Pressentyp 323/327

131

40

¥

N
|

o L
YT

Stiftbohrung 50 +0,01
Gewinde 50 +0,1

112

5
D

M1oﬁ 4

@10H7x7tief
Gewinde 30 0,1
Stiftbohrung 30 £0,01

M10

Pressentyp 329

172
62

632| 25

@ o

Gevr/inde 70 +:'O, 1

Stiftbohrung 70 £0,01

146

®10H7X7Uef
Gewinde 30 +0,1
Stiftbohrung 30 £0,01

180 x 150
180 x 280
250 x 200
250 x 200

300 x 220
400 x 230

300 x 230
300 x 230

400 x 280
500 x 280

20H7
20H7
40H7
40H7

40H7

40H7
40H7

40H7

Pressentyp 320

110
145
145

147
147

==
—=

220 x 362
220 x 465
250 x 460
250 x 480

300 x 550
300 x 620

= 2 +
ik il
7 I L
n ' io
H i ~N
© 40 T
ﬁ
s
i 10H9 BxT
= 1
I 1 | ;
a _ [1E5)
17+ - o
TRIY T
T T T fg—.D-
T
——
r
&%**~1‘$—$ I
i Ty
‘ N7 ' 4]
@ue&———%m
L

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

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

schmidttechnology.de | Il 15



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



<)
SCHMIDT"
/ echnology

SCHMIDT® HydroPneumaticPress

Funktionsprinzip
© M ©
|

<

@ 1)

— —

> = @‘:
o e

<== 3 ] —
® ¢ (5] e

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
SCHMIDT’
/ echnology

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

" Hubvarianten Gesamthub/Krafthub auf Anfrage
2 Typische Werte; kdnnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-

toleranzen £ 3 mm abweichen

830
990

700
990
1110

200 x 160 25H7 111 200 x 370
250 x 200 40H7 145 250 x 460
250 x 200 40H7 145 250 x 480
300 x 220
400 x 230 sl
300 x 220 40H7 141 300 x 480
300 x 220 40H7 166 300 x 560
300 x 220 40H7 166 300 x 585
355 x 225
400 x 280 neull
F1],
|
L
. fT
o =
n @
BxT -
=)
~ v
S 10H9 ‘
o |
1] oo
~ 1
5 :
————
17+ [ ‘
N
e
I
o |
| |

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

In C-Bauweise mit geschweiBBtem Pressenstander

Merkmale

= Der geschweifte Pressenstander bietet hochste Stabilitat

= Platzsparend und kompakt durch separaten Arbeitszylinder bei
der Presse Nr. 68

VierkantstoBel
mit zweiseitig spielfrei ein-
stellbaren  Flhrungsleisten,

Pressentyp 68 Pressentyp 64 Passbohrung zur Werkzeug-
aufnahme und zusatzliche
Adaptionsbohrungen.
Eilhub
6
= 64/ 68
S
S 5
¥
= .
2 4 Tischplatte
£ (far Presse Nr. 64) mit drei
@ 3 T-Nuten und zentrischer
30 35 40 45 5,0 55 6,0 65 7.0 Passbohrung zur Werkzeug-
Druckkraft (kN) aufnahme.
Krafthub Rickhub
6
68 64 6
5 i 64/68
© ©
8, 25
¥ ¥
2 2
= B 4
< <
E2 £
& @ 3
1
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100105 25 3.0 35 4,0 4,5 5,0 55
Druckkraft (kN) Druckkraft (kN)

Betriebsdruck < 3 bar: Betrieb nur mit Presskraftvorwahl moglich!

Il 20 | SCHMIDT®Pressen
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Von 72 kN bis 100 kN im Krafthub

Gesamthub - Krafthub mm 50-6, 100 -12 50-6, 100 - 12
Nennkraft bei 6 bar kN 100 72
Ausladung C mm 160 160
StoBelbohrung E @ mm 25H7 20H7
StoBelauBenmaBe GxH mm 60 x 90 60 x 90
Arbeitshohe * F
Stander Nr. 64 mm 180 - 350
Stander Nr. 64-600 o mm 430 - 600
Stander Nr. 682 mm 130 - 300
Stander Nr. 68/52 © mm 190 460
Gewicht (Standard) ca. kg
Standerhohe TischgroBe Tischbohrung Tischhohe Stellfliche
Standerubersicht Pressentyp B x T (mm) D @ (mm) oL (i)
Nr. 64 400 x 290 40H7 185 400 x 625
Nr. 64-600 o 64 1200 400 x 290 40H7 185 400 x 685
Nr. 682 68 810 300 x 230 40H7 147 300 x 550
Nr. 68/52 0 68 990 300 x 230 40H7 147 300 x 620
. . . 400 x 280
Sondertischplatte mit 3 Léngsnuten O 500 x 280 40H7
Optionen
© Serie mit Aufpreis
" Hubvarianten Gesamthub/Krafthub auf Anfrage
2 Stander 68/5 unbedingt erforderlich fur Krafthub ab 30 mm
3 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen = 3 mm abweichen
||
\
. o S [ 1 s
Ansicht der Schiebereinheit von unten s Jj m—
. . . | L |e
Befestigungsbohrbild Flansch/StoBel ! I I \
R o =T Hl f )
Pressentyp 64 Pressentyp 68 ! } ' 2—[ c X
1
160 172 M s
50 _36 26 32|25 62 163225 BxT -
= I GxH L
azz:—:al | P &6 1\
y N s s 55 )]
o ¢ 5.3 @ = \ &
s e 2te g 2fe o T N
3 #ﬁ[ i ';lg' © SEN — |5l e I 10HY L o
- . s 2 % - - 2 _% - .14 .1. .!‘ I
— © 2 o||e] 2 ~ r
3| [ T
@10H7 %7 =[] “-AEm_I 210H7*7 % [[] Mw_l
Gewinde3020,1| 77| Gewinde30£0,1| 77| 17+ W\
Stiftbohrung 30 £0,01 Stiftbohrung 30 0,01 |
R St o P
I
o @ © @ |
L ;

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

In C-Bauweise mit Kraft-Weg-Uberwachung

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

Pressentyp 361 Pressentyp 362

Eilhub
6
e 361 362 365
E
=
-~
o
o}
S
&4
QL
L
3
0,5 1 1.5 2 2,5 3 3,5 4 4,5
Druckkraft (kN)
Krafthub

6
. 361 362 365
4

VAL

2 5 0 15 20 25 30 35 40 45
Druckkraft (kN)

Betriebsdruck (bar)
w

50 52

Il 22 | SCHMIDT®Pressen

Merkmale

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

= Gegen Umwelteinflisse abgeschirmte Signalaufnahme durch
ein verschmutzungsunempfindliches Wegmesssystem

= |In der Presseneinheit integrierte Messdatenverstarkung sorgt
fur kurze Ubertragungswege unverstarkter Signale

= Verdrehsicherung durch VierkantstdBel mit zweiseitig spielfrei
einstellbaren Fuhrungsleisten flr prazises Arbeiten auch mit
Werkzeugen ohne Fiihrung

Pressentyp 365

Ruckhub

361 362 365

Betriebsdruck (bar)
S

3
0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5
Druckkraft (kN)
Betriebsdruck < 3 bar: Betrieb nur mit Presskraftvorwahl moglich!



Von 15 kN bis 52 kN im Krafthub
Pressentyp | 3% | 32 | 365 |

50-6, 100-12

Gesamthub - Krafthub "

Nennkraft bei 6 bar

Auflésung Messdatenerfassung

Weg

Kraft

Ausladung C
Ausladungsadaption o

Tischplatte passend zur

Ausladungsadaption

StéBelbohrung @
StoBelauBenmaBe GxH
Arbeitshohe ? F

Stander Nr. 301
Stander Nr. 301-500 o
Stander Nr. 329
Stander Nr. 329-460 o
Gewicht (Standard)

50-6, 100-12
kN 15
pym/inc 5
N/inc 4,5
mm 131
151
(o]
mm 20H7
mm 70 x 50
mm 160-355
mm 310-500
mm
mm
ca. kg

50-6, 100-12
30

160

20H7

90 x

60

130-300
190 460

P
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52
160

20H7
90 x 60

130-300
190 460

Stinderiibersicht Pressent Standerhéhe TischgroBe Tischbohrung Tischhéhe Stellflache
yp M (mm) B x T (mm) DO (mm) K (mm) B x L (mm)

Nr. 301
Nr. 301-500 ©

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten O

Nr. 329
Nr. 329-460 o

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten ©

Optionen
© Serie mit Aufpreis

361 990
362, 365 810
362, 365 990

' Hubvarianten Gesamthub /Krafthub auf Anfrage
2 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-

toleranzen + 3 mm abweichen

Ansicht der Presseneinheit von unten
Befestigungsbohrbild Flansch/StoBel

Pressentyp 361

131
91 40
[

iz
2% lelih 1o
53 e ] =
5%
£8 iR
% M12p]
10 H7 1 M0
Gewinde 30 0,1 |— |lm—ro

Stiftbohrung 30 £0,01

Pressentyp 362/365
172

62 16 32|25
- =]

J"() _\

}

&

L
146

Gewinde 70 £0,1

Stiftbohrung 70 +0,01

©

B10H7 X7 tief
Gewinde 30 +0,1
Stiftbohrung 30 £0,01

i
=
° U

|

20

250 x 200
250 x 200 4OH7
300 x 220
400 x 230 40H7
300 x 230 40H7
300 x 230 40H7
400 x 280
500 x 280 i
/Ai—/\

-
e o
5 | A

= R

ST
T

[

@ 20H7
L ——
GxH
10H9

7+
TTTg <oz

17+

250 x 460
145 250 x 480
147 300 x 550
147 300 x 620
||
||
|
+ Ly
L
I
Gl
C
BxT .
[ NG|
I v
gla
T
P
SIS
[ & o
I
L A
i = o
I
o @ o o |
L

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

In C-Bauweise mit Kraft-Weg-Uberwachung

SCHMIDT® HydroPneumaticPress mit kontinuierlicher Kraft-
Weg-Uberwachung werden als Komplettsystem mit der Steuerung
SCHMIDT® PressControl 600 angeboten. Die Besonderheit an
diesen Systemen ist die in der Presseneinheit integrierte Sen-
sorik und Signalverstarkung. Diese Signale werden in Echtzeit
ausgewertet.

Pressentyp 364

Eilhub

o

364/368

(O}

Betriebsdruck (bar)
D

w

w

3,5 4 4,5 5 55 6 6,5 7
Druckkraft (kN)

Krafthub

368 364

Betriebsdruck (bar)

0 10 20 30 40 5

0 60 70 80 90 100
Druckkraft (kN)
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Merkmale

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

= Gegen Umwelteinflisse abgeschirmte Signalaufnahme durch
ein verschmutzungsunempfindliches Wegmesssystem

= |In der Presseneinheit integrierte Messdatenverstarkung sorgt
fur kurze Ubertragungswege unverstarkter Signale

= Verdrehsicherung durch VierkantstdBel mit zweiseitig spielfrei
einstellbaren Fuhrungsleisten fUr prazises Arbeiten auch mit
Werkzeugen ohne Flihrung

: 4
il

Pressentyp 368

Rickhub
6
n 364/368
©
=
v
v
=
2 4
<
=1
[
[aa}
2,5 3 35 4 45 5 5,5

Druckkraft (kN)



Von 72 kN bis 100 kN im Krafthub

Gesamthub - Krafthub "

Nennkraft bei 6 bar

Auflésung Messdatenerfassung
Weg

K

raft

Ausladung
StoBelbohrung
StoBelauBenmaBe
Arbeitshéhe 2
Stander Nr. 64
Stander Nr. 64-600 o
Stander Nr. 682
Stander Nr. 68/52 0

G

ewicht (Standard)

mm
kN

pum/inc
N/inc

g mm
g mm

mm
mm
mm
mm

ca. kg

50-6, 100-12
100

5
32
160
25H7
90 x 60

180-350
430-600

P
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50-6, 100-12
72

20

160
20H7
90 x 60

130-300
190 460

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

N
N
N
N

r. 64

r. 64-600 o
r. 682

r. 68/52 0

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten ©

(0]

ptionen

© Variante mit Aufpreis
' Hubvarianten Gesamthub /Krafthub auf Anfrage
2 Stander 68/5 unbedingt erforderlich fur Krafthub ab 30 mm

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

Ansicht der Presseneinheit von unten

Befestigungsbohrbild Flansch/StoBel

Pressentyp 364

160

160
36_26 16

3225

o o

jo
B

—_

Gewinde 70 £0,1
stiftbohrung 70 £0,01

146

@10 H7 ¥ tief
Gewinde 30 £0,1 |~

Stiftbohrung 30 +0,01

=g

L

|

400 x 290 40H7 185 400 x 625
364 1200 400 x 290 40H7 185 400 x 685
368 810 300 x 230 40H7 147 300 x 550
368 990 300 x 230 40H7 147 300 x 620
400 x 280
500 x 280 40H7
I
o T [
=
s ; | i
Pressentyp 368 ]4 ol 2 e
o | A
[T c
172 i s
62 161_3225“= OE BxT "
<l> © I\ GxH
N HEREIER =
@ 3|53 *
— 1% 10H9 .
i k il I
- 1o —
010H7X7tiel _I r\# ! I
| _.m10
Gewinde 30 0,1
Stiftbohrung 30 £0,01 17+

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

In Portalbauweise mit und ohne Kraft-Weg-Uberwachung

1

Merkmale

= Stabiles Portal mit geringer Aufbiegung zur Aufnahme hoher
Krafte

= Flexible Werkzeugaufnahme in der Tischplatte durch aus-
tauschbare Zentrierbuchse mit Passbohrung

= Der groBzligig ausgelegte Arbeitsraum bietet auch fur groBe
Werkzeuge Platz

= Die Kraftermittlung bei Kraft-Weg-tberwachten Pressen erfolgt
Uber einen Drucksensor

Verdrehgesicherter Rund-
stéBel mit  OT-Schalter
(74/76) bzw. Wegmesssys-
tem (374/376) an der Siche-
rungsstange

SH

—
186

c =
| w
2D
VA I
Pressentyp 74/76 [ L [1] >
374/376 (mit Kraft-Weg-Uberwachung) 10H9 .
< B1
3 w:
Koo o o o @/
Eilhub ° °
=G 16 = — O - -
\3’5 Qc‘o .00. 0’@9%
< 74 76
54
34
o 3} :
£ 3 5 7 9 1
n Druckkraft (kN)
Krafthub Ruckhub
= 6 = 6
© ©
£ 5 Q 5
¥ 74 76 ¥ 74 76
2 4 2 4
° )
w w0
2 3 8 3 . |
£ 50 75 100 125 150 175 200 220 £ 2 4 6 8 9
o Druckkraft (kN) o Druckkraft (kN)
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Von 100 kN bis 220 kN im Krafthub

Gesamthub — Krafthub "
Nennkraft bei 6 bar
StéBelbohrung
StoBelauBenmaBe
Arbeitshéhe 2
Schieberhthe
Tischhéhe
Portalhohe
Stellflache
TischgroBe
Tischbohrung
Lichte Weite

Lichte Weite seitlich
Gewicht (Standard)

Pressentyp

Gesamthub — Krafthub "
Nennkraft bei 6 bar

Auflésung Messdatenerfassung

- Weg

- Kraft
StoBelbohrung
StoBelausmaBe
Arbeitshohe ?
Schieberhohe
Tischhéhe
Portalhohe
Stellflache
TischgroBe
Tischbohrung
Lichte Weite

Lichte Weite seitlich
Gewicht (Standard)

Optionen

mm 100-12
kN 100
G g mm 2517
@ mm 90
F 350
SH 919
K mm 78
M mm 692
BxT mm 630 x 440
B1 x T1 mm 370 x 300
D & mm 4017
C mm 490
| mm 220
ca. kg 550
mm 100-12
kN 100
yum/inc 5
N/inc 32
G @ mm 251
@& mm 90
F 350
SH 919
K mm 78
M mm 692
BxT mm 630 x 440
B1xT1 mm 370 x 300
D @ mm 4017
C mm 490
I mm 220
ca. kg 550

" Hubvarianten Gesamthub /Krafthub auf Anfrage
2 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs-
toleranzen £3 mm abweichen

Zubehor

Hochdruckschalter

Nach der Umschaltung von Eil-
auf Krafthub baut sich im Hyd-
rauliksystem der Oldruck auf. Der
Hochdruckschalter kann so ein-
gestellt werden, dass ein poten-
tialfreies elektrisches Signal bei
Erreichen des Oldrucks zur weite-
ren Verwendung zur Verfiigung
steht, z.B. zum sicheren Erreichen
einer ermittelten Presskraft.

Ol-Pumpe

Zum blasenfreien Nachfillen der
SCHMIDT® HydroPneumatic-
Press mit Hydraulikél, einschlieB-
lich 1 Liter Hydraulikél.

150-22

100
25H7

90
350
1181

78
692

630 x 440
370 x 300

A0H7
490
220
605

150 - 22

100

5
32
25H7
90
350
1181
78
692

630 x 440
370 x 300

407
490
220
605
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100-12 150-20
220 220
32H7 32H7

90 90
350 350
1157 1400

78 78
692 692

630 x 440 630 x 440

370 x 300 370 x 300
40H7 40H7
490 490

220 220
610 665

376

100-12 150 - 20

220

5 5
62,5 62,5
32H7 32H7

90 90
350 350
1157 1400

78 78
692 692

630 x 440 630 x 440

370 x 300 370 x 300
4017 4077
490 490
220 220
610 665

Stellhtlse fur SCHMIDT® Hydro-
PneumaticPress Nr. 74 und 76
Zur stufenlosen Verstellung der
Arbeitshohe mit einem Verstell-
weg von 100 mm. Dadurch sind
umstandliche Arbeitshéhenan-
passungen bei Werkzeugwechsel
weitgehend vermeidbar.
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SCHMIDT® Zylindereinheiten

FUr flexiblen Einsatz

SCHMIDT® Zylindereinheiten, doppelt wirkend, sind hilfreiche
Komponenten fur den Sondermaschinenbau. Lageunabhéngig
einbaubar, sind alle Zylindereinheiten mit einem Magnetbau-
satz zur Abfrage der jeweiligen Endlage mittels Zylinderschalter

SCHMIDT

Schieberausfihrung

Technische Daten

Typ Nr. Schieberausfiihrung
20-29 °
32-36 .
61-68 .
323 -368 .

Die Leistungsdaten entnehmen Sie bitte den Kapiteln SCHMIDT®
PneumaticPress und SCHMIDT® HydroPneumaticPress, optio-
nal mit Kraft-Weg-Uberwachung.

Bestellhinweise
Schltssel fir Ausstattungsoptionen

Zylindereinheit / Hub / Ausfuhrung
Bestellbeispiel 65-50-6
Pressen-Nr.

Gesamthub
Krafthub

= SCHMIDT® Zylindereinheit Nr. 65

mit Gesamthub 50 mm und Krafthub 6 mm in Schieber-
ausfiihrung

Il 28 | SCHMIDT®Pressen

ausgerustet. Als Flansch- oder Schieberausfiihrung, mit Kniehe-
bellbersetzung oder als hydropneumatische Zylindereinheit im

Kraftbereich bis 100 kN.
,_.ﬁ

=

Flanschausfthrung

SCHMIDT® Zylindereinheit

Flanschausfiihrung
L]

.
(nicht far Nr. 61, 62, 65)
.

Zylindereinheit / Hub / Ausfuhrung
Bestellbeispiel 20 -50 - FL
Pressen-Nr.

Hub

Ausfuhrung

= SCHMIDT® Zylindereinheit Nr. 20
mit Hub 50 mm in Flanschausfiihrung



SCHMIDT® ElectricPress
Neue Wege in der Montagetechnik

Heutzutage ist es Stand der Technik, elektrische Antriebe in der
Montagetechnik einzusetzen. Die solide Mechanik aus dem Hause
SCHMIDT Technology nutzt auch diese Antriebstechnik fir den
Betrieb von Montagepressen flr den Einsatz in der industriellen
Produktionsumgebung. Der bekannt hohe Wirkungsgrad von
elektrischen Antrieben muss nicht unbedingt allein fir die Wahl
des Antriebes ausschlaggebend sein; der individuelle Prozess, die
Infrastruktur sowie die Qualitat des Druckluftnetzes sollten in die
Entscheidung mit einflieBen.

Der Erfolg lhrer Produkte hangt in héchstem MaB von der pro-

zesssicheren und vor allem wirtschaftlichen Montage ab:

= prozesssicher durch zuverldssige Qualitatsaussagen

= wirtschaftlich auf Grund deutlicher Reduktion der Betriebs-
kosten durch elektro-motorische Antriebstechnik.

Die Synergie beider Kriterien erfillt das Pressensystem SCHMIDT®

ElectricPress mit bis zu 20 kN Maximalkraft und den Steuerun-

gen SCHMIDT® PressControl 75 fir SCHMIDT® ElectricPress

43 und 45 oder SCHMIDT® PressControl 700x fur die Kraft-

Weg-Uberwachten Systeme. Diese bekannten und bewdhrten

Komponenten fiir den robusten Einsatz in der Automatisierungs-

technik gewabhrleisten genau diesen Erfolg.

= Reproduzierbare Fahrprofile
= Rein elektrischer Antrieb
= Hohenverstellbar

= Echtzeit-Prozesstiberwachung
= Hohe Energieeffizienz
= Einfache Integration

ElectricPress 347

P
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SCHMIDT® ElectricPress bietet deutliche Vorteile:

= Einfache Parametrierung minimiert die Inbetriebnahmezeit

= Schnelle UmrUstvorgdnge durch abrufbare Fahrprofile

= Steigerung der Flexibilitat

= Kostenreduktion von Werkzeugen und deren VerschleiB durch
freie, genaue Positionierung

= Der bauartbedingte nicht vorhandene Stick-Slip-Effekt opti-
miert den Montageprozess gegenlber pneumatischen An-
trieben, speziell bei geringen Geschwindigkeiten

= Der geringe Gerauschpegel bietet ein stressfreies Arbeitsumfeld

Den erwarteten hohen Qualitatsanspriichen wird nicht zuletzt
auf dem Prifstand Rechnung getragen. Zur Ermittlung der typi-
schen Lebensdauer von 2 x 107 Presszyklen wurden der Priifung
Mindestanforderungen zugrunde gelegt. Die mechanischen,
elektrischen und motorischen Komponenten sowie das thermi-
sche Verhalten des Gesamtsystems haben diesen Stresstest mit
Bravour bestanden.

ElectricPress 345

schmidttechnology.de | IV 01



SCHMIDT® ElectricPress 43/45 mit PressControl 75

T - Durch die Steuerung SCHMIDT® PressControl 75 kann die
ElectricPress 43 / 45 einfach parametriert werden. Das ermdg-
licht die schnelle Inbetriebnahme oder Umristung auf andere
Produkte.

Die Kombination kann sowohl in Einzelarbeitsplézen als auch in
Automationslésung eingesetzt werden.

Einzelarbeitsplatz SCHMIDT® ElectricPress mit SafetyModule
und Zweihandauslésung auf PU 20

Einfache, effiziente Losung komplexer Montageautomation.

Merkmale

= Reproduzierbare Werte fur Position, Geschwindigkeit,
Beschleunigung und Abbremsung

= Flexible Gestaltung von Fahrprofilen mit bis zu 14 Verfahr-
satzen mittels handelstblicher SPS

= Regeln auf Position

= Fahren auf Kraft (Vorgabe des Motorstroms als Eingabepara-
meter), z.B. fur Funktionen wie:
- positionieren auf Endkraft
- positionieren auf Weg => Abbruch

- i bei vorzeitig erreichter Kraft
® \ - Bauteil antasten

D
SCHMIDT
/ Technology

scHm|pT

SCHMIDT® ElectricPress 43 Automation
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SCHMIDT® ElectricPress 343/345/347 mit PressControl 700

Durch die Kombination mit der SCHMIDT® PressControl 700
oder PressControl 7000 wird die ElectricPress zum Kraft-Wege-
Uberwachten System. Die kontinuierliche Kraftregelung ermég-
licht ein Hochstmal3 an Genauigkeit und damit die Realisierung
komplexer individueller Fahrprofile fir die Montagetechnik.

SCHMIDT® ElectricPress arbeitet neben dem Positionsregler

auch mit echtem Kraftregler (Kraft als RegelgréBe).

= Schnelles Erreichen der Sollwerte

= Kein Uberfahren der Zielwerte

= Prazise Positionierung im 1/100 mm-Bereich auch bei stark
schwankenden Einpresskraften

= Optimale Anpassung an lhre Applikation

= Das System arbeitet mit voreingestellten optimalen Be-
schleunigungswerten (keine fehlerhaften Eingaben maéglich)

= Optimierung der Prozesszeiten moglich durch zusatzliche
grafische Darstellung Kraft/Zeit [F/t], Weg/Zeit [s/t] zur Analyse
des Regelverhaltens.

Einzelarbeitsplatze

In Verbindung mit baumustergeprifter Sicherheitstechnik Zwei-
handauslésung, Lichtvorhang und SCHMIDT® SmartGate

Automation
SCHMIDT® ElectricPress 343, 345 und 347 mit der Steuerung
SCHMIDT® PressControl 7000 fur Automationslésung

1 AS_monce-gase

o3 wa

Prozessvisualisierung

SCHMIDT® ElectricPress 347 Automation

schmidttechnology.de | IV 03



SCHMIDT® ElectricPress
Technische Daten 43/343/45/345

Pressentyp 43 343 45 345

Kraft F max." kN 4 4 10 10

Kraft F 100 % ED ? kN 2,5 2,5 6 6

StoBelhub A mm 100 100 150 150

Geschwindigkeit max. mm/s 200 200 200 200

Auflésung Antriebsregelung um <1 <1 <1 <1

Auflésung Messdatenerfassung

- Weg um/inc 1,69 2,4

- Kraft N/inc 1,25 3,0

Ausladung C mm 129 129 129 129

Gerduschpegel dBA 60 60 60 60

Spannungsversorgung

- Last 208 - 240V AC £10% 208 - 240V AC £10% 208 -240V AC £10% 208 -240V AC £10%

- Logik 24V DC/2A 24V DC/2A 24V DC/2A 24V DC/2A

Arbeitshohe Stander 7-420% r mm 62 - 420 62 -420 50 - 360 50 - 360

Arbeitshohe Stander 7-600% 100 -610 100 -610

S-Hx S-B x S-T mm 402 x 207 x 385 402 x 240 x 385 530 x 245 x 410 530 x 275 x 410

Gewicht Pressenmodul kg 35 35 59 59

PRC Gateway, Anzahl E/As 16 Eingange / 16 Ausgange 16 Eingénge / 16 Ausgange
anderhéh TischgroBe Tischbohrun Tischhoh liflach

Nr. 7-420 43, 343, 45, 345 180 x 150 207 220 x 362

Nr. 7-600 43, 343 960 180 x 280 2017 110 220 x 465

" Zeitlich begrenzte Spitzenlast

2 Nominalkraft im Dauerbetrieb

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

StoBel Pressentyp 43 StoBel Pressentyp 343
7 7 1
2 W[ B | 0
o TN o 1S .
N < = Nl |0 “H Eil
ﬁI;‘ 5,04 =001 F] 9“ ‘ ‘ ‘5 0a 200 . .
| @ 10" 2 s
53 g 107
@30
Nut-Tiefe 6 =001 @35 o
Nut-Tiefe 6 001
StoBel Pressentyp 45 StoBel Pressentyp 345
BxT
7 7 A
7 | | 7 3 | T 1
H H —
F— ~

o
n

9 +02

50
0
o
Q
7+ /

2

5.0y =001

‘ ‘ L= 138

28

20
28

L0
2
10,
‘;L
Wl
|

17+

5,04 001

@ 207 | @ 20" |
@ 40 @36

@ 40

Nut-Tiefe 5 =001 .
ut-hiere Nut-Tiefe 5 +001

S-B 43/45
S-B 343/345
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SCHMIDT® ElectricPress

Technische Daten 347

T S A

Kraft F max. S3 25 % 10 sec'
Kraft F 100 % ED ?

StéBelhub

Geschwindigkeit max.
Auflésung Antriebsregelung
Auflésung Messdatenerfassung
- Weg

- Kraft

Ausladung

Gerauschpegel
Spannungsversorgung

— Last Nennleistungsaufnahme
- Logik

Arbeitshohe

Stander 354

Stander 35-500 4

Stander 35-600 ¥
S-HxS-BxS-T

Gewicht Pressenkopf
PRC Gateway, Anzahl E/As

16 Eingange / 16 Ausgdnge

208 -240VAC £10%
1,3 kW

13
150
100
<1

2,30

6,25
160
66

24VDC/2A

roBe

18 - 225

80 - 495

196-612
464 x 298 x 261

66

Tischbohrung

P
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Standeriibersicht Pressentyp
Nr. 35 347
Nr. 35-500 347
Nr. 35-600 347

" zeitlich begrenzte Spitzenlast
2 Nominalkraft im Dauerbetrieb

kN
A mm
mm/s
E um
pum/inc
N/inc
C mm
dB A
[F mm
mm
kg
Standerhohe Tischg
M (mm) BxT(
688/(846) % 300 x
983/(1371)9 300 x
1100/(1488)° 300 x

4 typische Werte; konnen auf Grund von Guss- und
Fertigungstoleranzen + 3 mm abweichen
9 inkl. Gewindestange Hohenverstellung

mm)
220
220
220

D (@ mm)
40H7
40H7
40H7

Tischhéhe Stellflache Standerge-

K (mm) B x L (mm) wicht (kg)
141 300 x 475 99
166 300 x 560 213
166 300 x 590 242

S-T

| .
E V"
= > < T
.. I i g
c bl 3 S‘; g =) z
oD =
. e 20H7 \- Gewindestift
\/R o Q43 DIN 913 M10x10
|i|7 | | J \ fur Einspannzapfen
BT DIN ISO 10242-1

7+

17+

N
giO,Z
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SCHMIDT® ServoPress
Krafte von 1 kN bis 250 kN

)
Y 3
. SCHMIDT
e lechnology
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SCHMIDT® ServoPress 605
SCHMIDT® ServoPress 616

w D [ Cap F Y,

Pressentyp 605 Pressentyp 616 Pressentyp 617 Pressentyp 620 Pressentyp
650/655/660/680

Die wirtschaftliche Montage ist mitentscheidend fur thren Pro-  j==7=======-
dukterfolg. Das Ziel ist, aus preiswerten, toleranzbehafteten Ein-
zelbauteilen prazise Baugruppen zu fugen. Elektrisch angetrie-
bene Spindelpressen — Servopressen — sind bezlglich Prazision
ideal fur solche Aufgabenstellungen geeignet. Die hochgenauen
SCHMIDT® ServoPress Systeme bieten ihnen die perfekte Lo-
sung im Zusammenspiel von SCHMIDT® ServoPress Modulen
und der dafir entwickelten Steuerung SCHMIDT® PressControl
700 bzw. PressControl 7000. Diese werden den komplexesten
Anforderungen gerecht, als ,,stand alone” Maschinen oder in au-
tomatisierten Fertigungslinien.

Die volllastfesten Module der SCHMIDT® ServoPress Baureihe
sind EG-baumustergepruft in Verbindung mit den Sicherheits-
technikoptionen SmartGate, SmartGuard und Lichtvorhang.
Weiter verfligen die ServoPressen (ber ein integriertes automa-
tisches Spindel-Schmiersystem und sind ab Typ 616 durch Uber-
lastkupplung geschutzt.

SH 2

SH 1

la]
ol
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SCHMIDT® ServoPress

Module mit groBem Einsatzbereich

Die solide, beispiellose Mechanik der SCHMIDT® ServoPress ist
Grundvoraussetzung fur prazise Fligeergebnisse, selbst in raues-
ter Industrieumgebung.

Prifstandtest

Vor der Serienfertigung werden neue Module einem Belastungs-
test unter hartesten Bedingungen ausgesetzt. Nicht zuletzt aus
diesen Tests resultieren viele Eigenschaften, welche den Anwen-
dungen zugutekommen. Im Test fahren Uber 20 Mio. Lastzyklen
Uber den vollen Arbeitshub mit Nennkraft und Querkraftkompo-
nenten bei voller Verfahrgeschwindigkeit mit einer Taktzeit von
ca. 2 Sekunden

Absolutes, direktes Wegmesssystem

= prazise Wiederholgenauigkeit durch hohe Systemauflésung
= Kompensation mechanischer Kompressionen unter Volllast
= Ausgleich von Steigungsfehlern der Spindel

= Materialldangendnderungen werden weitestgehend eliminiert

Volllastfeste Module

= mit Nominalkraft bei 100 % Einschaltdauer
= (iber den kompletten StoBelhub

= bei kurzen Prozesszeiten

= (iber genaue, spielarme Fihrung des StoBels
= Spitzenkraft im S3-Betrieb

P
22z

&
:
|
§
§
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Maschinenselbstschutz

= vollautomatische Spindelschmierung

= Mechanische Kupplung als Uberlastschutz der ServoPress bei
.Crash”

® aktive Kiihlung mit thermischer Uberwachung von Mechanik
und Elektronik

= Strombegrenzung bei Uberschreiten von zuldssigen Lastauf-
nahmen

= Zerstorung durch fehlerhafte Bedienung ist ausgeschlossen

Servicefreundlich

® wartungsarm

= einfacher Modulwechsel durch hochgenaue StéBelausstéande
= Modul wird automatisch erkannt

= keine Anderungen vorhandener Datensétze

Eingebaute Sicherheit im LV-System, Arbeitsplatzschutz mit
SmartGate oder mit Schutzumhausung SmartGuard ausgerUstet
und natdrlich EG-baumustergeprift.

ServoPress 650/655/660/680 haben ein integriertes Energiema-
nagement mit Zwischenspeicherung der Bremsenergie.

Die Summe dieser Faktoren bedeutet fir Ihre Anwendung:
v hochste Wirkungsgrade

v maximale Anlagenverfiigbarkeit

v"sehr hohe Produktionssicherheit

%
MPIQSS 517

']

scHMIDT
/
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Module
Mit Einpresskraften von 1 kN bis 250 kN

Kraft F max. S325%, 20's kN 110 160
Kraft F 100 % ED kN 0,5 3 7,5 20 50 80 110 200
StoBelhub mm 150 200 300 400 500 500 350 350
Auflésung Positionsregelung um 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
StéBelgeschwindigkeit mm/s 0-300 0-200 0-200 0-200 0-200 0-100 0-100 0-50
Auflésung MDE - Kraft N/inc 0,3 1,5 3,75 10 24 32 48 75
Auflésung MDE — Weg um/inc 2,2 3,2 4,6 6,1 7,6 7,6 5,4 5,4
Uberlastsicherung keine mechanisch = mechanisch  mechanisch  mechanisch ~ mechanisch ~ mechanisch  mechanisch
Antrieb Kugelgewindetrieb Planetenrollengewindetrieb
Gewicht ca. k9 11,6 25 64 113 225 225 283 283
max. Werkzeuggewicht kg 5 15 25 50 100 100 100 100
(55"5’1“5‘6‘9;2")9’5”9“”9 VAC ~ 208-240  208-240 400-480,3- 400-480,3~ 400-480,3~ 400-480,3~ 400 - 480, 3~ 400 - 480, 3~
Abmessung H/B /T mm  636/89/ 155 5992/51824/ 8923/11844/ 10322/3290 125/5(;21243 12!/3(;21243 124/195é2249 121/1?3é2249
StéBelbohrung mm 6" 10" 20" 20" 20" 20" 20" 20"
Abmessung StoRel mm @25 @ 40 042 o055 065 065 @90 @90
Ausladung C 130 130 150 160 160 160 160 160
Tischbohrung D mm @ 20" @ 20" @ 40" @ 40" @ 40" @ 407 @ 407 @ 40"
Arbeitshéhe (ServoPress 680 Portal-Version) F mm 246 300 387 518 612 507 500 500
Tischhohe K mm 93 113 128 155 190 220 220 178
TischgroBe BxT mm 160x 140 220x 175 250 x200 300 x 200 370x 230 370x 230 370x230 370x 230
Tiefe Stander (ServoPress 680 Portal-Version) SL6 | mm 365 405 460 563 636 725 761 614
Hohe Stander (ServoPress 680 Portal-Version) SH1 mm 510 630 780 1080 1050 1050 1097 942
Gesamthohe SH2  mm 1015 1062 1467 1810 2012 2032 2036 2062
Gewicht ca. kg 45 101 166 334 553 757 805 867
L1 1 S
A mm 574 535 800 957 1130 1130 1249 1249
B mm 155 252 318 384 555 555 552 552
C mm 62 119 165 210 260 260 200 200
D mm 89 124 144 190 244 244 249 249
E mm 105 497 237 256 823 823 370 370
[ mm ~60 ~60 ~60 ~60 ~60 ~60 ~60 ~60
Flansch | | | |
G mm 62 63.5 92 120 120 120 - -
H mm 75 75 130 140 150 150 230 230
J mm?" 60 88 120 160 210 210 130/210  130/210
| mm 75 109 134 180 235 235 230 230
K mm?" 60 63 115 120 130 130 130 130
L mm " 40 59.4 75 - - - - -
M  amm 45h6 45h6 65h6 90h6 100h6 100h6 120h6 120h6
N mm 10,5 15 19 32 28 28 - -
0 mm 3,5 3,5 4 5 5 5 8 8
AA g mm 5,5 6,3 8,4 10,3 12,1 12,1 - -
BB  @mm M5 M6 M8 M12 M14 M14 M14 M14
CcC mm 130 239 272 344 542 542 482 482
StoBel
StéBelaufnahme mm 225 240 42 x 42 55 x 55 65 x 65 65 x 65 290 290
StoBelbohrung g mm 6H7 10H7 20H7 20H7 20H7 20H7 20H7 20H7

mm 18 30 50 50 50 50 50 50
M5 M8 M10 M10 M10 M10 M10 M10
mm 8 10 20 20 20 20 20 20

oberste Arbeitsposition mm 40 50 60 60 60 60 67 114

N<XS<CHw=3O D
3
3
©
w1

oberste StoBelposition 27.8 38,1 44,6 55 55 67 14
fur Stiftbohrung mm? --- 22 32 40 40 40 40 40
fur Gewinde mm 22 32 40 40 40 40 40
--- M5 M6 M8 M8 M8 M8 M8
g mm --- 5H7 5H7 8H7 8H7 8H7 8H7 8H7

"'+0,01 2 £0,02
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SCHMIDT® ServoPress/TorquePress

Uberlegenes Regelverhalten

Die Kombination einer Spindel mit einem Servo- bzw. Torque-
antrieb reicht nicht aus, um optimale Fugeergebnisse zu erhalten.
Der Schlussel zu intelligentem Flgen ist ein schnelles und exaktes
Regelverhalten der Presse.

5 ServoPress-Modul

Signalverstarker
(Digitalisierung
Vorverarbeitung)

<

SCHMIDT ® ServoPress-Module arbeiten mit einem echten Kraft-

regelkreis (Kraft als FihrungsgréBe); das heifBt:

= schnelles Erreichen der Sollwerte

= kein Uberfahren der Zielwerte

= prazise Positionierung im 1/100 mm-Bereich auch bei stark
schwankenden Einpresskraften

= hochgenaue, kontinuierliche Kraftregelung

= die Regelparameter konnen eingestellt werden

= optimale Anpassung an lhre Applikation

= keine Programmierung notwendig

= das System arbeitet mit voreingestellten optimalen Beschleu-
nigungswerten (keine fehlerhaften Eingaben maoglich)

= Optimierung der Prozesszeiten ist moglich durch zusatzliche
grafischne Darstellung Kraft/Zeit [F/t], und Weg/Zeit [s/t]
zur Analyse des Regelverhaltens. Die klassische Kraft/
Weg [F/s] Darstellung konventioneller Elektroachsen ist
nicht vergleichbar mit den komfortablen Erfassungs- und
Visualisierungsmaglichkeiten der SCHMIDT® ServoPress

= stabile Kraftregelung Uber langen Zeitraum

= kein Uber- bzw. Unterschwingen (keine Vibrationen) wéhrend
des Regelprozesses

Diagramm Kraft/Zeit

0.80
| [sop |/ sls
0.60
60D N|/ 4fs
—
=Z 040
X< 400 N|/3|s
A
3=
©
©
v
0.20
ROQN f 2
0.00
0.00 5.00 10.00 15.00 20.00 25.00
Zeit (s)

<« <« i
Umrichter l

Dies erfordert ein integriertes System bestehend aus Antriebsein-
heit, Prozessmesstechnik und Steuerung. In der Systemarchitektur
der SCHMIDT® ServoPress/TorquePress sind diese Anforder-
ungen bertcksichtigt.

Achsregelung Kraft/Weg
PressControl 7000 RT

PressControl 7000 HMI

PressControl 700

Diese Eigenschaften werden durch die Kombination folgender

Merkmale erreicht:

= integrierte Messtechnik (Abtastrate 2000 Hz)

= spielfreie Wegaufnahme, Kraftmessung ohne Querkréfte

= Verstarkung der Prozesssignale am ServoPress-Modul

= unempfindlich gegen elektromagnetische Stérungen (EMV)

= Regelung erfolgt in der SCHMIDT® PressControl 700 oder
PressControl 7000 RT, d.h. Servoverstarker und Motor
bekommen die Sollvorgaben von der Steuerung

= optimierter SPS Regel-Algorithmus fr externe FihrungsgréBen

= Kraft[F], Weg[s] oder weitere externe FlhrungsgréBen werden
simultan wahrend des Prozesses verarbeitet

= die FihrungsgroBen kénnen frei definiert werden

= schnelle Signalverarbeitung auf Software-basierender SPS mit
integrierter CNC
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SCHMIDT® TorquePress

Kompakt, mit hohem Wirkungsgrad und Hohlwellen-Motor

Erganzend zur ServoPress Baureihe zeichnet sich die SCHMIDT®
TorquePress durch eine Reihe von Besonderheiten aus. Unter
anderem kommt ein Hohlwellen-Torque-Motor zum Einsatz, der
mit sehr hohem Motordrehmoment ohne zusatzliche mechani-
sche Ubersetzungen sehr hohe Presskrafte erméglicht.

Auch die Geraduschentwicklung bleibt im Vergleich zu anderen
elektrischen Pressen bei allen Lastzustanden bemerkenswert ge-
ring. Die Spindelmutter, die ohne den Einsatz von zusatzlichen
Getrieben direkt angetrieben wird, ermdglicht sehr hohe Wir-
kungsgrade. Dank des Hohlwellen-Motors baut die TorquePress
besonders kompakt und ermdglicht kurze Bauldngen.

SCHMIDT® TorquePress sind EG-baumustergepriift in Verbin-
dung mit den Sicherheitstechnikoptionen SmartGate, Smart-
Guard und Lichtvorhang sowie optional mit der besonders wirt-
schaftlichen 2-Hand Bedienung.

CHMIBT: ‘
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TorquePress 520

TorquePress 560
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Kompromisslose Qualitat

Die solide, beispiellose Mechanik der SCHMIDT® TorquePress ist
Grundvoraussetzung fur prazise Fligeergebnisse, selbst in raues-
ter Industrieumgebung.

Vor der Serienfertigung werden neue Module einem Belastungs-
test unter hartesten Bedingungen ausgesetzt. Nicht zuletzt aus
diesen Tests resultieren viele Eigenschaften, welche den Anwen-
dungen zugutekommen. Im Test fahren Uber 20 Mio. Lastzyklen
Uber den vollen Arbeitshub mit Nennkraft und Querkraftkompo-
nenten bei voller Verfahrgeschwindigkeit mit einer Taktzeit von
ca. 2 Sekunden

Absolutes, direktes Wegmesssystem

= prazise Wiederholgenauigkeit durch hohe Systemauflésung
= Kompensation mechanischer Kompressionen unter Volllast
= Ausgleich von Steigungsfehlern der Spindel

= Materialldangenanderungen werden weitestgehend eliminiert

Volllastfeste Module

= mit Nominalkraft bei 100 % Einschaltdauer
= (iber den kompletten StéBelhub

= bei kurzen Prozesszeiten

= (iber genaue, spielarme Fuhrung des StoBels
= Spitzenkraft im S3-Betrieb

Maschinenselbstschutz

= vollautomatische Spindelschmierung

= mechanische Kupplung als Uberlastschutz der TorquePress bei
.Crash”

® aktive Kiihlung mit thermischer Uberwachung von Mechanik
und Elektronik bei TorquePress 560; TorquePress 520 mit
Konvektionskihlung

= Strombegrenzung bei Uberschreiten von zuldssigen Lastauf-
nahmen

= Zerstorung durch fehlerhafte Bedienung ist ausgeschlossen

Servicefreundlich

= wartungsarm

= einfacher Modulwechsel durch hochgenaue StéBelausstande
= Modul wird automatisch erkannt

= keine Anderungen vorhandener Datensatze

Eingebaute Sicherheit im Lichtvorhang-System, Arbeitsplatz-
schutz mit SmartGate oder mit Schutzumhausung SmartGuard
ausgerustet und naturlich EG-baumustergepruft.

TorguePress 560 hat ein integriertes Energiemanagement mit
Zwischenspeicherung der Bremsenergie.

Die Summe dieser Faktoren bedeutet fir Ihre Anwendung:
v hochste Wirkungsgrade

v maximale Anlagenverfiigbarkeit

v"sehr hohe Produktionssicherheit



Module

Mit Einpresskraften von 20 kN bis 100 kN

Kraft F max. S3 25 % 20 sec

Kraft F 100 % ED kN
StoBelhub mm
Auflésung Positionsregelung um
StéBelgeschwindigkeit mm/s
Auflésung MDE — Kraft N/inc
Auflésung MDE — Weg pum
Uberlastsicherung

Antrieb

Gewicht ca. kg
max. Werkzeuggewicht kg
Spannungsversorgung (50-60Hz) V AC
Abmessung H/B/T mm
StoBelbohrung mm
Abmessung StoBel mm

100

10 50
250 300
<1 <1

0-260 0-200

6,25 30

4 4,6

elektrisch mechanisch
Kugelgewindetrieb  Planetenrollengewindetrieb

95 230

25 100

400 bis 480, 3~/ 16 A 400 bis 480 V 3~ /32 A
1132/163/315 1438/304 /255
@ 20" @ 20"
@ 50" @ 60"

TorquePress 560 mit SmartGuard und
PressControl 7000 RT/HMI auf PU40

Gesamtabmessungen mit Stéander | TorquePress 520 TorquePress 560

Ausladung C mm
Tischbohrung D mm
Arbeitshohe F mm
Tischhéhe K mm
TischgroBe BxT mm
Tiefe Stander SL6 mm
Hohe Stander SH1 mm
Gesamthohe SH 2 mm
Gewicht ca. kg

160 160

@ 40" @ 40"
340 420
132 180

300 x 230 370 x 230

530 620
670 880
1662 2098
222 584

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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Intelligente Kompensation
Patentiertes Verfahren

Um das Figen im 1/100 mm-Bereich zu ermdglichen, ist die
Kompensation der Systemelastizitat erforderlich. Bei der Herstel-
lung von Pressverbindungen werden Werksttick, Werkzeug und
Maschine durch die wirkenden Kréfte elastisch verformt. Nach
der Entlastung des Systems federt dieser Anteil der Verformung
wieder aus. Das bedeutet, dass das Werksttick ,langer” ist als
in der Blockposition bei Einwirkung der Presskraft. Bei stark
schwankenden Presskraften ist es daher selbst bei exakter Repro-
duzierung der Blockposition unméglich, hochprazise Fligeverbin-
dungen herzustellen.

Patentiertes Verfahren von SCHMIDT Technology

A Unkompensiert

Tatsachlich erreichte
Wegposition (unbelastet)

Kraft (F)

Zielposition

T >

Weg (s)

Bei Fligeprozessen schwanken die Einpresskrafte typischerweise
um 30 bis 40%. Beim freien Positionieren sowie beim Werk-
zeugfestanschlag wird unter Last jeweils die gleiche Zielposition
erreicht. Wird nun das Bauteil entlastet, erhalt man, abhangig
von der Einpresskurve, unterschiedliche tatsachlich erreichte Ziel-

= Das SCHMIDT® ServoPress/TorquePress-System bestimmt
einfach und préazise die Systemelastizitat und kompensiert diese
dynamisch in Echtzeit

= Nur mit Kompensation kann die Endlage auf 1/100 mm genau
erreicht werden

= Freie Positionierung mit Kompensation der Systemelastizitat ist
genauer als Pressen auf Werkzeugfestanschlag

= Die Kompensation fuhrt nicht zu einer Verringerung der
Prozessgeschwindigkeit

= Die Kompensation in Verbindung mit weiteren intelligenten
Funktionen, wie z.B. Toleranzdatenversatz, ist patentiert

Beispiel: Einpressen von Stift in Buchse

Die Bauteilelastizitat hangt vom Flgeprozess und von den Bau-
teilgeometrien ab. Signifikant wird dieser Effekt bei Baugruppen,
bei denen die Elastizitdten der einzelnen Bauteile stark vonein-
ander abweichen. Dies ist besonders beim abgebildeten Beispiel
deutlich erkennbar.

IV 12 | SCHMIDT® Pressen

_——

Damit das System eine Kompensation vornehmen kann, ist zu-
nachst eine komplette Prozessdarstellung der Kraft-Weg Kenn-
linie, das Belasten und das Entlasten notwendig.

Konventionelle Verfahren enden
in der Blockposition — aber hier
ist der Prozess noch nicht ab-
geschlossen. Das System steht
unter Spannung

Kraft (F)

Weg (s)

A Kompensiert Das System errechnet die
Wegposition unabhangig

von der Kraft

Kraft (F)

Zielposition

>
Weg (s)

positionen und damit unterschiedliche Bauteilabmessungen. Um
diesen Effekt zu vermeiden, kompensieren SCHMIDT® Servo-
Press/TorquePress-Systeme dynamisch die schwankenden Ein-
presskrafte. Die Bauteile haben somit im entlasteten Zustand
die gewlinschten Abmessungen.

Niedrige Kraft (siehe Kraftverlauf) Hohe Kraft (siehe Kraftverlauf)

1
I I
AS,

belastet

s unbelastet
belastet
s unbelastet

.AS" verandert sich proportional zur Einpresskraft, das bedeutet
je nach benétigter Einpresskraft haben die Bauteile unterschiedliche
Abmessungen



SCHMIDT® PressControl

Maschinensteuerungen

Die SCHMIDT® PressControl 75, 700 und 7000 ermdglichen
die Konzeption moderner Produktionsprozesse vom Einzelar-
beitsplatz bis zur Vollautomatisierung. Sie profitieren von unserer
Kompetenz in

= Sicherheitstechnik — EG-baumustergeprifte Gerate

= Prozessmesstechnik — simultane Messtechnik im Prozess

= Prozessdokumentation

SCHMIDT® PressControl 75

e

SCHMIDT"

SCHMiDT
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SCHMIDT® PressControl Steuerungen haben folgende Merk-

male:

= Effizient durch intuitive Bedienoberflachen

® Schnelles und sicheres Einrichten von Prozessen, z.B. durch
.TouchScreen” sowie zusatzliche Handradfunktion bei der
SCHMIDT® PressControl 700 und 7000 in Verbindung mit
ServoPress/TorquePress

= Die integrierte SPS erlaubt die Ansteuerung von weiteren Ein-/
Ausgangen bzw. Sensorik / Aktorik und damit die applikations-
spezifische Einrichtung des Arbeitsplatzes bzw. der Anlage

= Die integrierte Messdatenverarbeitung ist unempfindlich ge-
gen Storeinflisse (EMV). Daraus resultiert eine hohe Mess-
sicherheit des Gesamtsystems

= Mit der eingebundenen Sicherheitstechnik wird das Gesamt-
system zum EG-baumustergepriften Einzelarbeitsplatz

= Service-Funktionen ermdéglichen einfache und effiziente
Wartung

= Gewadhrleistung der vollstandigen Prozessdokumentation mit
eindeutig nachvollziehbarer Bauteilzuordnung

SCHMIDT® PressControl 7000 RT

SCHMIDT,



SCHMIDT® PressControl 75

Funktionalitat auf kleinstemn Raum

Die hochkompakte und dennoch multifunktionale Pressen-
steuerung SCHMIDT® PressControl 75 findet ihren Einsatz in
den Pressensystemen

= SCHMIDT® ElectricPress

= SCHMIDT® PneumaticPress

= SCHMIDT® HydroPneumaticPress

Die einfache und intuitive Bedienerfihrung Uber TFT-Touch-
screen versetzt den Anwender in die Lage schnell und effizient
einen Prozessablauf einzurichten oder umzurUsten. Die prozess-
spezifischen Daten kdnnen in bis zu 24 Datensatzen abgelegt
und bei Bedarf wieder aufgerufen werden.

In Verbindung mit dem SCHMIDT® SafetyModule sind Einzel-
arbeitsplatze mit Zweihandauslésung, Schutztir oder Lichtvor-
hang mit baumustergeprdifter Sicherheitstechnik realisierbar.

Technische Daten

Versorgungsspannung 24V DC

Strom <3A
Betriebstemperatur 0-40°C
Schutzart IP 54

Schnittstellen = CANopen fiir PRC - Gateway oder
CANopen Kompakt Box IP 2401
Elektrische Anschlisse alle Anschlisse sind steckbar
Anzeige = 2 8" TouchScreen
B Prozessinformationen

Bedienung = 4 Funktionstasten

3-sprachig, umschaltbar

Betriebsarten = Zweihandauslésung mit SafetyModule

= |ichtvorhang mit SafetyModule

® Start-Taster fir Betrieb ohne SafetyModule
Zusatzfunktionen = Werkstiick-Kontrolle

Schiebetisch-Ansteuerung

Ruckhubeinleitung mit externem Signal
Ausblas-/Abblasfunktion
Stlick- oder Vorwahlzahler

Bedienfunktionen
® Einrichtbetrieb

= UT-Verweilzeit

= Benutzerverwaltung

90x120x60 (HxBxT)
Befestigungsschrauben, Magnethalter

MaBe
Montage

P
SCHMIDT’
/ echnology

Benutzer

Ausldsung

SCHMIDT® PressControl 75

Verweilzeit Endposition
| D4a8s

Vorwahlzahler
Aus

Vorwahl Stickzahl
I 10 Stk

Dateneingabe

G:{ﬁmr

A
Sttckzahl 10 —a
Stickzahl NIO 1 Stk =2
—

Verweilzeit 0,5 'GP

% \\

A D

Datenausgabe

Stuckzahl 10

Stuckzahl NIO

Datenausgabe
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SCHMIDT® PressControl 700

LAll in one” Steuerung und Visualisierung fur den Einzelarbeitsplatz

Die SCHMIDT® PressControl 700 fur Einzelarbeitsplatze zur
Steuerung und Uberwachung von Press- und Flgevorgédngen.
Neben prazisen Montageaufgaben nimmt die schnelle Erfassung
von umfangreichen Prozessdaten und bidirektionalem Datenaus-
tausch mehr und mehr an Bedeutung zu.

Die Echtzeitsteuerung SCHMIDT® PressControl 700 kommu-
niziert mit den Prozesskomponenten Uber den leistungsfahigen
und schnellen Feldbus EtherCAT mit einer Ubertragungsrate von
100 Mbit/s und Ubertragungsgeschwindigkeit von 0,5 ms. Damit
erfullt die Pressensteuerung die Voraussetzung fur das schnelle
Verarbeiten von groBen Datenvolumen. Der Sprung in andere
Feldbus-Welten wird durch den Einsatz von optionalen Feldbus-
Gateways realisiert.

Die Prozessvisualisierung erfolgt direkt auf der PressControl 700.
Uber die Schnittstelle Ethernet kommuniziert die Steuerung mit
Ubergeordneten MES-Systemen und externen PCs sowie der
Software PRC DataBase und PRC FileXchange.

Die Maschinensteuerung ist optimal ausgelegt fur SCHMIDT®
Pressensysteme. Dank der integrierten SPS, der Prozessvisuali-
sierung wird bestmogliche Kompatibilitdt und Performance er-
zielt. Alle Komponenten sind im Verbund getestet und aufeinan-
der abgestimmt und damit sofort einsatzbereit.

Bedieneroberflache

= 10,1" Full HD Multi-Touch-Bildschirm

= Einricht- und Parametrierfunktionen per ,drag & drop”

= Kompakte Darstellung des gesamten Prozesses in der Home-
Ansicht

= ndividuelle GroBeneinstellung der Prozessfenster (Splitter-
funktion)

= Sprachumschaltung
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Technische Daten

Industrie-PC

Schnittstellen

Stromversorgung
Stromaufnahme
Gewicht
Umgebungstemperatur
Luftfeuchtigkeit

Schutzart

Intel E3990 Prozessor

2 GB Hauptspeicher

16 GB onboard Flash (eMMC)
4 GB CFAST

Linux Betriebssystem

2 xUSB 2.0

2 x USB 3.0

1 x Ethernet, M12 (LAN1)
1 x Ethernet, M12 (LAN2)
1 x EtherCAT-P, M8

1 x CAN optional

24V DC (EtherCAT-P)

max. 1,3 A

ca. 1,9kg

0°C ... +40 °C

0 ... 90 % relative Feuchte (nicht kondensierend)
IP 54
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SCHMIDT® PressControl 7000 RT und 7000 HMI

Echtzeitsteuerung und Visualisierung tdber 21 Full HD Multi-Touchscreen

SCHMIDT® PressControl 7000 RT in Kombination mit Press-
Control 7000 HMI zur Steuerung und Uberwachung von Press-
und Fugevorgangen. Neben prazisen Montageaufgaben nimmt
die schnelle Erfassung von umfangreichen Prozessdaten und
bidirektionalem Datenaustausch mehr und mehr an Bedeutung
zu; im Einsatz an manuellen Arbeitsplatzen oder im Automati-
onsumfeld.

Die Echtzeitsteuerung SCHMIDT® PressControl 7000 RT kom-
muniziert mit den Prozesskomponenten Uber den leistungsfahi-
gen und schnellen Feldbus EtherCAT mit einer Ubertragungsrate
von 100 Mbit/s und Ubertragungsgeschwindigkeit von 0,5 ms.
Damit erfullt die Pressensteuerung bestens die Voraussetzung fur
das schnelle Verarbeiten von groBen Datenvolumen. Der Sprung
in andere Feldbus-Welten wird durch den optionalen Einsatz von
dezidierten Feldbus-Modulen realisiert.

Technische Daten PressControl 7000 RT

Industrie-PC Intel E3990 Prozessor
2 GB Hauptspeicher
16 GB onboard Flash (eMMC)
4 GB CFAST
Linux Betriebssystem

Die Prozessvisualisierung erfolgt tber die Schnittstelle Ethernet
zur Steuerung SCHMIDT® PressControl 7000 HMI sowie zu
Ubergeordneten MES-Anwendungen (Manufacturing Execution
System) und externen PCs als auch der Einsatz von der Software
SCHMIDT® PRC DataBase und PRC FileXchange. Die Prozess-
Visualisierung kann alternativzu SCHMIDT® PressControl 7000
HMI auch auf PCs mit Windows-Betriebssystem realisiert werden.
Die Maschinensteuerung ist optimal ausgelegt fir SCHMIDT®
Pressensysteme. Dank der integrierten SPS, der Prozessvisuali-
sierung wird bestmdgliche Kompatibilitat und Performance er-
zielt. Alle Komponenten sind im Verbund getestet und aufeinan-
der abgestimmt und damit sofort einsatzbereit.

SCHMIDT® PressControl 7000 HMI

= 21,5"” Full HD Multi-Touch-Bildschirm

= Multi-Achsanwendungen visualisierbar

= Einricht- und Parametrierfunktionen per ,drag & drop”

= Die Installation von optionalen Software-Tools wie SCHMIDT®
PRC DataBase oder PRC FileXchange ist vorbereitet.

SCHMIDT,

Technische Daten PressControl 7000 HMI

Industrie-PC Intel i5-7xxx Prozessor
64 GB CFAST Betriebssystem
512 GB HDD Datenspeicher
Windows 10 Betriebssystem

Schnittstellen

1 x Display Port

2 xUSB 2.0

2 x USB 3.0

3 x Ethernet, RJ45 (LAN1 Uber integrierten
Switch auf 3 Ports)

1 x Ethernet, RJ45 (LAN2)

1 x EtherCAT, RJ45

Universeller Feldbus, integrierter Schacht zur

Modul-Aufnahme

Stromversorgung 24V DC (uber 3-pol. Stecker)

Stromaufnahme 1A

Gewicht 7304

Umgebungstemperatur  0°C ... +65 °C

Lagertemperatur -20°C ... +70°C

Luftfeuchtigkeit 0 ... 90 % relative Feuchte (nicht kondensierend)
Schutzart IP 20; PressControl 7000 RT im Schaltschrank

untergebracht

Bildschirm

Schnittstellen

21,5" Full-HD (1920 x 1080) mit kapazitivem
Multi-Touchscreen

1 x HDMI

2xUSB2.0

2 x GBit Ethernet, M12, X-codiert (LAN1, LAN2)
2 x integrierte Lautsprecher

Stromversorgung 24V DC (Uber 4-pol. M12 Stecker, T-codiert)
Stromaufnahme 2A

Gewicht 9,5 kg

Umgebungstemperatur 0°C ... +40°C

Lagertemperatur -20°C ... +60°C

Luftfeuchtigkeit 5 ... 90 % relative Feuchte (nicht kondensierend)
Schutzart IP 54

Montage VESA 75

schmidttechnology.de | V 04



Bedienoberflache zum professionellen Fligen

FUr PressControl 700 und 7000

Die Bedienoberflache zum professionellen Fligen ist bei der Steu-
erung SCHMIDT® PressControl 700 und 7000 vorinstalliert. Die
Funktionalitat ist speziell fir Montageoperationen mit unmittel-
barer Reaktion in den Prozess entwickelt worden.

Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

= Prozessvisualisierung

= Prozessdatenmanagement

= Entwicklungswerkzeug (SPS-Editor)

= SCHMIDT® PRC DataBase, PRC FileXchange, PRC OPC
optional

Prozessiiberwachung

= hohe grafische Kurvenauflésung fur detaillierte Betrachtung
von Kurvensegmenten

= drei grafische Anzeigen; Kraft/Weg, Kraft/Zeit und Weg/Zeit
zur Prozessanalyse und -optimierung

= umfangreiche Werkzeugliste

= Ergebnisvisualisierung IO/NIO (griin/rot)

= Toleranzbeobachter

Bedienoberflache SCHMIDT® PressControl 700

5: 150.00 mm
o Fi 00D KN

Prozessausgabe

Aktuelle Systemzustande werden sowohl textorientiert als auch
grafisch dargestellt und ermdéglichen dadurch die transparente
Prozesstbersicht zur schnellen Analyse und Fehlerbehebung.

Software-Optionen

Die umfangreichen Software-Pakete zum Prozessdaten-Manage-
ment und der Prozessoptimierung sind individuell aktivierbar und
spezifisch in Datensdtzen ablegbar.

Merkmale

= Einfaches und schnelles Parametrieren der Prozesse

= Festlegung der Datensatze und Fahrprofile durch Parametrierung

= Prozessoptimierung durch Umschalten der Prozessdarstellung
(F/s, F/t, s/1)

= Einfache Definition und Auswertung der Prozesse Uber
Qualitatsbeobachter

= 12 QS-Beobachter sind beliebig als F/s-Fenster oder Weg-
toleranzen definierbar

= Sicheres Erkennen von Schlechtteilen (NIO)

= Eindeutige Dokumentation und Bauteilzuordnung

= Software SPS um Abldufe frei zu programmieren

= Service-Funktionen flr Diagnose- und System-Updates
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SCHMIDT® ServoPress/TorquePress

Fahrprofile und Anwendungen

SCHMIDT® ServoPress /TorquePress ermdglichen eine einfache
Parametrierung der Fahrprofile mit Fahrsatzen. Um ein schnelles
Einrichten zu realisieren, stehen verschiedene Standardfahrprofile

Positionieren auf "Weg"
Normales Fahrprofil, wird typi-
scherweise kombiniert mit der
Aufbiegungskompensation.

Pressen auf ein vorgegebenes
PositionsmaB flhrt zu prazisen
Ergebnissen in Verbindung mit
der Aufbiegungskompensation.

Regeln auf "Kraft"

Flr Prozesse, bei denen die er-
reichte Kraft ein MaB fur die
Prozessgute darstellt, z.B. mate-
rialverdichtende Prozesse

Verschluss von Blindbohrungen
— Kugel wird eingepresst und
verstemmt. Unabhdngig vom
Weg ist das verdrangte Ma-
terial bzw. die Einpresskraft
ein MaB fur die Dichtheit und
Haltekraft oder der sichere
Festsitz von Lager auf Wellen.

P 4
SCHMIDT’
/ echnology

zur Verfugung. ErfahrungsgemaB decken diese Standardfahrpro-
file und Kombinationen die meisten Anwendungen ab. Bis zu 8
Fahrsatze lassen sich beliebig kombinieren.

Fahren auf "delta Weg" mit
Antastkraft

Far Prozesse, in denen Bau-
teiltoleranzen erkannt werden
mussen. Die Presse tastet die
Oberflache ab und presst ab
hier auf ein bestimmtes Diffe-
renzmaf ein

Pressen auf ein Funktionsmaf3
mit kraftgeregeltem Antasten
der Korperkante und anschlie-
Bender Relativbewegung (del-
ta Weg).

Fahren auf "Kraftanstieg"
Die Einleitung des Ruckhubs
erfolgt bei einem definierten
Kraftanstieg (Slope).

Einpressen von Expandern
oder Crimpen von Kabelschu-
hen. Die Abdichtung bzw.
Haltefunktion ist abhéangig
von der Wechselbeziehung
Kraft und Weg.

schmidttechnology.de | V 06



Visualisierung und Prozessanalyse

FUr PressControl 700 und 7000

Visualisierungsoberflache

Wichtige KenngréBen fur die Beurteilung der Qualitat von Press-
verbindungen sind die Presskraft und der Pressweg. Die Daten
dieser MessgroBen werden wahrend des Prozesses erfasst und
durch die Software als Kraft-Weg-Verlaufskurve F/s oder F/t
bzw. s/t dargestellt.

Zur Qualitatssicherung des Flgeprozesses werden frei definier-
bare Toleranzen in Form von Kraft-Weg-Fenstern und Wegtole-
ranzen zur Verfigung gestellt. Mit Hilfe dieser Kriterien kénnen
die qualitatskritischen Bereiche exakt Uberwacht werden. Wenn

Prozessanalyse — Grafische Darstellung Kraft Uber Weg

o0}

=28 {Hrhos 00082

040

die Toleranzen in den tberwachten Kurvenbereichen nicht ein-
gehalten werden, kénnen applikationsspezifisch entsprechende
Reaktionen erfolgen (z.B. SelektionsmaBnahmen).
Toleranzkriterien lassen sich sehr leicht erstellen und Verlaufs-
kurven exakt darstellen. Fur die Beurteilung der Verlaufskurven
sind nicht nur der Arbeitshub, sondern auch der Rickhub be-
deutend. Die hohe Auflésung unserer Messsysteme erméglicht
eine Vielzahl von Messpunkten, die fir eine prozesssichere Aus-
wertung erforderlich sind. Integrierte Zoom- und Messfunktionen
ermoglichen detaillierte Aussagen zu den Fligeprozessen.

Kraft-Weg-Fenster

0:30-

Messcursor
A

0.20:

0.10-

Wegtoleranz
im Arbeitshub

. f
i Zoom-Bereich |

LR L B S

Wegtoleranz
im Ruckhub

400 i i

T T
11050 1100 1180 112.00 11250 111.00

SCHMIDT® MoveTol

T T
11450 1500 116.00

Patentierter Toleranzdatenversatz fur PressControl 700 und 7000
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Montageteile unterliegen bestimmten Fertigungstoleranzen.
Hohenabweichungen der Teile ergeben einen Versatz der Kurven
im Kurvenfenster. Die Kurven der Teile mit groBeren Toleranz-
abweichungen kénnen dann auBerhalb der angelegten Toleranz-
grenzen liegen und werden als Schlechtteil deklariert.

Mit der Funktion ,Toleranzdatenversatz” kénnen die Hohen-
toleranzen der Bauteile berlcksichtigt werden. Die definier-
ten Toleranzfenster und Wegtoleranzen werden um den Ab-
stand zu einer Referenzposition verschoben. Danach wird die
Gut-/Schlecht-Bewertung durchgefihrt.

Versatz der Toleranzdaten ist relativ zu den frei wahlbaren Re-
ferenzen.



SCHMIDT® Software-Tools
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Die Werkzeuge zur Archivierung, Auswertung und Steuerung

Um die vielseitigen Anforderungen im Bereich Datenmanage-
ment abzudecken, bietet SCHMIDT Technology modulare
Software-Tools. Diese umfassen Mdglichkeiten im Bereich Anla-
gensteuerung, Datenspeicherung und Austausch sowie Visuali-
sierung und Analyse. Dadurch kénnen vielseitige Anforderungen
der Qualitdtssicherung, Nachverfolgbarkeit und Optimierung
der Produktionsabldufe realisiert werden. Eine Vielzahl aktuel-
ler Schnittstellen stehen auf Feldbus-Ebene zur Verfigung und
erlauben die einfache Integration des Pressensystems in Uber-
geordnete Systeme. Die beim Pressprozess gewonnenen Daten

Ethernet

SCHMIDT® PRC DataBase

Y
scamiBr:

Coppwight 71/ SCHMIDT Tecurology Gt
A8 ey s ried

SCHMIDT* PRC FileXchange

Loy bl 2907 TN |y il
2 g e

SCHMIDT® PRC DataBase

Datenbank-Software fir
PressControl 700 und 7000

SCHMIDT® PRC DataBase ist eine optionale Software fur das
modulare Steuerungssystem SCHMIDT® PressControl 7000
oder die SCHMIDT® PressControl 700. Die Datenbank-Soft-
ware dient zur Speicherung und Auswertung der im Steuerungs-
system anfallenden Daten — Prozessvorgaben und Prozessergeb-
nisse —insbesondere unter Qualitatssicherungsaspekten.

erlauben Ruckschlisse auf Qualitatsschwankungen bei Bautei-
len oder auch Vorprozessen in der Produktion. Deshalb spielt
nicht nur die Datengewinnung und Speicherung sondern auch
die Analyse und Auswertung eine zentrale Rolle. Hierzu wird
durch SCHMIDT® PRC DataBase oder auch PRC FileXchange
eine Vielzahl an Moglichkeiten geboten. Eine Auswertung kann
entweder mit Bordmitteln durchgefiihrt werden oder durch an-
wenderseitige IT-Systeme, an welche die Prozessergebnisse Uber-
tragen werden.

Feldbus

SCHMIDT* PRC
DataXchange

Copprigh 2018 SHMDT Techrokgy Gri
ARt v

»
SCHMIDT:  SCHMIDT* PRC
- OpenFieldBus

Coarpght 2013 KHHDT Techrokgy Db
Al e

!
020 ¢ J—I

xro HWD NI p4D NS0 HED  ATD

PR O e
ey T

M0 MO MO

(b SR b

A
T e ey - e = e

Merkmale

= Dokumentation

= Analyse

= Qualitatssicherung

= Traceability (Ruckverfolgung)

= Datenexport im CSV-Format

= Q-DAS-Schnittstelle mit Zertifizierung

schmidttechnology.de | V 08



SCHMIDT® PRC FileXchange

Sicherer Austausch von Prozessdaten

Neben dem Datenaustausch innerhalb einer Automationslésung
Uber Feldbus kann der Datenaustausch auch tber Dateien erfol-
gen.

Prozessergebnisse, Toleranzen, Observer und Parameter werden
je Pressvorgang in eine Datei geschrieben, deren Format und In-
halt Uber eine intuitive Oberflache konfiguriert werden kénnen.
Als Ausgabeformate stehen zur Verfligung:

= Microsoft Excel (CSV)

= Q-DAS

= SCHMIDT® CRV/TOL

= XML

Die Daten werden dabei produktionssicher von der PressControl
an den PC (Dateisystem) Ubertragen. D.h. falls die Verbindung

- [T -
FA Wi
Euponezsites SCHIOT CRWTAL
{ET
Esposterat Fieasenjetes Exportntall wedries Erjeitesy’
[ Processergetes mL e L1 Promessengetriy
[ Tewsrwrasn [] Taksrraass 0l ] Bascbesthint
[ Bectackier
] Faremmes
] Farveedin
[ -
A (Ko
* [Purk}
oK kbrazte

Konfiguration des Ausgabeformates und -inhaltes

Ablage der Ergebnisse im
vordefinierten Verzeichnis

FileXchange Visualization

zwischen der PressControl und PC abbricht, wird dies registriert
und der Prozess gestoppt. Steht die Verbindung spéter wieder,
werden bei Bedarf die Daten der letzten Pressung noch einmal
Ubertragen.

Es kénnen auch Vorgabewerte fiir Pressvorgange aus einer Kon-
figurationsdatei eingelesen werden. So kann zum Beispiel ein
mehrere unterschiedliche Produkte umfassendes Produktions-
spektrum Uber eine Standard-PC Anwendung verwaltet und als
Produktionsdatenbank genutzt werden.

Die jeweilige produktspezifische Konfigurationsdatei kann tber
die SCHMIDT® PressControl HMI fir alle relevanten Pro-
zessparamter erstellt und an die kundenseitige Verwaltungs-
Software mittels xml-Datei Ubergeben werden.

Ubernahme ins Zielsystem
zur Auswertung und Wei-
terverarbeitung

. PP320

.
BRNORTIE WNILTE) WGBS MCEITTER (GBI VRGA295) (RIS WA 565

Visualisierungsbeispiel

Import

Zielverzeichnis

CAPRCFX_Setu

Dateiname

[Produki A

Beschreibung
| Einpressen von Buchse
Toleranzfenster A-01. 4105

Erzeugen von Vorgabedateien
(Parameter fur Flgeprozesse je Produkt)

V 09 | SCHMIDT®Pressen

Verwaltung der Produkt-
1 Vorgabedateien

eV Ubergabe der Prozesspara-
meter mittels xml-Datei
Steverungsname Steuerungsname
T R | Anwender ——— S

Anwender

Automatischer Import | Manueller Import |

Quellverzeichnis

Dateiname

Beschreibung

Automatischer oder manueller Import
in die Pressensteuerung



SCHMIDT® PRC DataXchange
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Bi-direktionaler Datenaustausch mit Ubergeordneter Steuerung

Zur Kommunikation zwischen einem SCHMIDT® Pressensystem
und einer Ubergeordneten Steuerung steht die Schnittstelle PRC
DataXchange zur Verfligung.

Eum=
- rtEme

DataXchange Input
Parameter-Transfer zur PressControl

Dynamische Anpassung der Prozesse

= Regelart (Kraft, Position, ext. Signal, Relativposition, ...)
= Position

= Geschwindigkeit

= Kraft

= Fahrsatzwechsel (stoppend, fliegend, ext. Triggersignal)
= Verweilzeit

SCHMIDT® PRC OpenFieldBus

OpenFieldBus erlaubt die komplett freie Vorgabe und Program-
mierung von Fahrprofilen und Ablaufen durch eine Ubergeord-
nete Steuerung sowie die bidirektionale Ubertragung aller rele-
vanten Daten. Zur Umsetzung individueller Anforderungen im
Fligeprozess kann auf den kompletten Befehlssatz zugegriffen
werden. Gleichzeitig konnen die Vorteile der intergierten Kraft-
Wege Uberwachung und Steuerung des Pressensystems mit allen
Auswertefunktionen genutzt werden.

i

sue

EWE
[T —
i ;:;E

e

Master-SPS

PRC OpenFieldBus

.

EEE=
- R

DataXchange Output
Daten-Transfer an Master SPS

zur Anbindung an MES und ERP Systeme
= Erreichte Position

= Erreichte Kraft

= Aktuelle Werte Position und Kraft

= Kurvenergebnisse

= Toleranzwerte

= Statussignale System

= Fehlerzustande

= Pressachsen-Informationen

Merkmale

= Zugriff auf den gesamten Befehlssatz der SCHMIDT® Pressen-
steuerung

= Ubertragung der Prozessergebnisse an die (bergeordnete
Steuerung

= |ndividuelle Definition von Fligeprozessen, Fahrsatzen und des
Datenaustauschs

Master-SPS

Datenaustausch tUber SCHMIDT® PRC OPC

OPC stellt eine universelle und herstellerunabhédngige Moglich-
keit zur Datentbertragung fur industrielle Anwendungen dar.

Hardware (Presse)

i

L

TEE

a6 " oy
.

| TorquePress 520
it

Pressen-Steuerung

=

Der OPC-Server empfangt die relevanten Prozessdaten Uber Ether-
net basierend auf dem Kommunikationsprotokoll der SCHMIDT®
PressControl und stellt sie als OPC-Objekte zur Verfigung. Der
OPC-Client kann entsprechend der Kundenanforderungen alle
relevanten Daten, die vom Server bereitgestellt werden, abholen
und zur Analyse oder Steuerung nutzen.

OPC-Server,
z.B. PressControl 7000 HMI

OPC-Client

schmidttechnology.de | V 10



SCHMIDT® Hardware-Tools

Bewadhrte Komponenten fur die System-Integration

Die Kommunikation zu Ubergeordneten Steuerungssystemen
erfolgt bei SCHMIDT® PressControl 700 und 7000 Uber ein
standardisiertes Schnittstellenprogramm.

SCHMIDT® PRC Gateway

® EtherCAT-Anschlisse zur PressControl (Master) und MDE
(Slave), mit 24V-Spannungsversorgung Uber EtherCAT-P

= 24 V-Interface mit 16 Ein- und 16 Ausgangen (bis 0,5 A /
Ausgang)

= Kurzschlussfest und Uberlastsicher

= Status-LEDs fur EtherCAT-Bus und Ein- / Ausgdnge

= Encoder-Schnittstelle

= Schnittstelle fir externes Handrad als Handheld

= Hutschienenmontage

Externes Handrad als Handheld

fur die Steuerungen SCHMIDT® PressControl 700 und 7000 RT
in Verbindung mit SCHMIDT® ElectricPress mit Prozessuber-
wachung oder SCHMIDT® ServoPress/TorquePress, Anschluss
Uber SCHMIDT® PRC Gateway.

V 11 | SCHMIDT®Pressen

Alle relevanten Systemzustdande sowie Schlechtteiledetektion
erfolgen Uber einfachen Signalaustausch von der einen zur an-
deren Steuerung.

PIRJONFI I B
BJull's

CANopen

Ethen\'et/IP
—
EtherCAT. ™ siave

Wechselmodule
UniversalFieldBus (UFB)

Kommunikation tber Feldbus-Systeme

Alle gangigen physikalischen Schnittstellen kénnen zum Signal-
austausch mit der Automatisierungsumgebung genutzt werden
= \Wechselmodule UniversalFieldBus (UFB)

= weitere Feldbusanbindungen Uber externes Gateway

= USB

EtherCAT-P Kompakt Box

= 8 digitale Kanale, einsetzbar als Ein- oder Ausgange
= Signalanschluss schraubbar Uber M8-Steckverbinder
= Spannungsversorgung (24 V) Uber EtherCAT-P

= |aststrome der Ausgange bis 0,5 A

= Summenstrom aller Ausgange 3 A



SCHMIDT® PressControl

Systemarchitektur

SCHMIDT® PressControl dient gleichermaBen zur Anlagensteue-
rung und Prozesstberwachung. Die verwendeten Hard- und
Software-Komponenten bilden ein Systemkonzept mit Echtzeit-
verhalten. Gewahrleistet wird dies durch eine Systemarchitektur
mit CANopen-Feldbus.

SCHMIDT® PressControl 700

Systemarchitektur

SCHMIDT® Presse

Ll TorquePress 520

EthercAT~

E/A Schnittstelle

EtherCAT Kompakt Box PRC Gateway

SCHMIDT® PressControl 7000 RT mit

Systemarchitektur
SCHMIDT® PressControl 7000 HMI

SCHMIDT® Presse

i

SCHMIDT® PRC FileXchange

P
SCHMIDT"
/ Technology

Uber diesen wird dabei eine SCHMIDT® ManualPress, SCHMIDT®
(Hydro-) PneumaticPress, SCHMIDT® ElectricPress (jeweils mit
Prozesstberwachung) oder SCHMIDT® ServoPress/Torque-
Press gesteuert und erfasste Messdaten sowie E/A-Daten aus-
getauscht.

Windows™ PC

Windows PC
SCHMIDT® PRC DataBase i

FOUNDATION

EtherNet
TCP/IP

SCHMIDT® PressControl 700

Barcode-Scanner

7000 HMI oder 700 HMI

Windows™ PC
SCHMIDT® PRC DataBase
SCHMIDT® PRC FileXchange

Windows PC
256 *

FOUNDATION

EtherNet
T TCP/IP
£
- A - EtherCAT~
SCHMIDT® o ELk Anlagensteuerung
PressControl E]‘ u UFB (in / Out)
EtherCAT — 7000 RT um‘» Universal Field Bus
§E
s Feldbus Gateway
R
E/A Schnittstelle PRC Gateway UsB

EtherCAT Kompakt Box

EthercAT~ CANopen
B[Uls

Barcode-Scanner
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SCHMIDT® Einzelarbeitsplatze

Ergonomische Einzelarbeitspldatze mit geprifter Sicherheit

Einzelarbeitsplatze werden betriebsbereit mit zertifizierter Sicher-
heitstechnologie und entsprechenden Bedienelementen geliefert.
Je nach Kundenanforderungen kénnen Arbeitsplatze mit folgen-
den Sicherheitskonzepten ausgestattet sein:

= SCHMIDT® SmartGuard Schutzhaube

= SCHMIDT® SmartGate Schutzumhausung mit Automatikttren
= Lichtvorhang

= Zwei-Hand-Auslésung

Zum Lieferumfang gehoren:

= Modul SCHMIDT® Pressen montiert auf Stander bzw. Portal

= SCHMIDT® PressControl 75 (in den Ausfihrungen Zwei-
Hand-Auslésung und Lichtvorhang), PressControl 700 oder
PressControl 7000 mit schwenkbarem Tragarmsystem

= Pressenuntergestell PU 20/ PU 40 in starrer oder hohenverstell-
barer Ausfiihrung, abhangig vom Sicherheitskonzept optional
oder als Standard

Alle Systeme sind EG-baumustergepruft!

Pt
srrs

=

SL LI S B T Ry 5
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SCHMIDT® SmartGate
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Klrzere Prozesszeiten und erhdhte Sicherheitsstandards

SmartGate ist eine Schutzumhausung mit Automatiktiren. Der
Zugang zum Prozessraum wird durch zwei transparente horizon-
tal geflihrte TUrelemente realisiert. Hauptvorteile von SmartGate
gegenuber anderen Sicherheitskonzepten wie Lichtvorhang- oder
Zweihand-Systemen sind die deutliche Erhdhung der Ergonomie
und Effizienz durch die Reduzierung von geforderten Sicherheits-
abstanden und die hervorragende Zuganglichkeit des Prozessraums.
SmartGate setzt neue Malstabe im Bereich Sicherheit, indem der
Prozessraum komplett abgeschlossen ist und so ein unbeabsich-
tigter Eingriff durch Dritte komplett ausgeschlossen ist. Durch den
Schutz vor herausfliegenden Teilen oder Abplatzungen eignet sich
SmartGate besonders fiir Prozesse mit der Gefahr von Splitterbil-
dung.

Beim Design von SmartGate wurde bewusst darauf geachtet, dass
alle Oberflachen méglichst einfach zu reinigen sind und es keine
Bereiche gibt, in denen sich Rickstdnde oder Partikel ansammeln
kénnen. Hohe Anforderungen an Reinheit und Sauberkeit wie sie
zum Beispiel bei Anwendungen in der Medizintechnik auftreten,
koénnen dadurch erfillt werden.

SmartGate

max. Offnungsweite 720 mm
variable Geschwindigkeit 50 - 350 mm/s
typische Offnungszeit 2,2s

typische SchlieBzeit 1,85

Gerauschemmission <60 dB(A)
ZellengroBe 1 1010 x 883 mm
ZellengroBe 2 1010 x 1049 mm

Schutzttr VSG-Sicherheitsglas
Sicherheitskategorie Ple

Merkmale

= Schutz des Arbeitsraumes vor unbeabsichtigtem Eingriff

= Splitterschutz vor abplatzenden Teilen

= Einsehbarer Arbeitsraum

= Optimierung der Sicherheitsabstdnde zum abgeschlossenen
Gefahrenbereich

= Berlcksichtigung von Qualitatssicherungsvorgaben (NIO
Verhalten)

= Taktzeit- und Prozessoptimierung durch parametrierbare
Offnungs- und SchlieBgeschwindigkeit sowie Offnungsweite

= Sehr gute Energiebilanz durch Linearmotorantrieb

= Baumustergepruft

schmidttechnology.de | VI 02



SCHMIDT® SmartGuard

Das smarte Sicherheitskonzept flr Servo- und Torquepressen

Die transparente Haube umschliet den Arbeitsbereich wahrend
des Pressvorgangs komplett, wodurch der Bediener und Dritte
vor Eingriff in den Gefahrenbereichs und vor eventuell heraus-
geschleuderten Teilen oder Splittern effektiv geschltzt sind.
Durch minimierte Abstdnde zum Arbeitsraum lassen sich Arbeits-
prozesse in Ergonomie und Effizienz deutlich steigern. Die hohe
Dynamik der NC-gesteuerten Schutzhaube sowie deren variable
Positionierbarkeit und Verfahrgeschwindigkeit optimieren den
Arbeitstakt. Eine Gefahr durch Quetschen in der sich schlieBen-
den Schutzhaube ist konstruktiv ausgeschlossen.

Die durchdachte Schutzhaube SCHMIDT® SmartGuard ist fur
die TorquePress 520 und TorquePress 560 sowie ServoPress
605 bis 620 einsetzbar.

.. N
gCHMID

/ Technology
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SmartGuard Typ SP 605 SP616 SP 617 SP 620 TP 520

Variabler Offnungshub bis mm 280 350 410 500 390

Geschwindigkeit Offnen  mm/s 200 - 1000
Geschwindigkeit SchlieBen mm/s 200 - 500

Antrieb Typ Linearmotor

Tiefe mm 434 485 573 644 599
Breite mm 232 286 312 359 343
Hohe mm 1018 1111 1440 1840 1640
Material Schutzhaube PC antistatisch / transparent
Sicherheitskategorie Ple

Merkmale

= Schutz des Arbeitsraumes vor unbeabsichtigtem Eingriff

= Splitterschutz vor abplatzenden Teilen

= Einsehbarer Arbeitsraum

= Optimierung der Sicherheitsabstdande zum abgeschlossenen
Gefahrenbereich

= Berlicksichtigung von Qualitdtssicherungsvorgaben (NIO Ver-
halten)

® Taktzeit- und Prozessoptimierung durch parametrierbare Off-
nungs- und SchlieBgeschwindigkeit (< 2 s) sowie Offnungs-
hohe

= Sehr gute Energiebilanz durch Linearmotorantrieb

= Baumustergepruft

= ESD- Ausfiihrung maoglich



P
SCHMIDT"
/ Technology

Klassische Sicherheitskonzepte bei Einzelarbeitsplatzen

Lichtvorhang mit transparentem Schutzgehéause

Die Lichtvorhangsteuerung bietet hochste Bedienersicherheit.
Der Gefahrenraum ist mit Makrolon-Scheiben vor Eingriffen ge-
schitzt. Auf der Einlegeseite sichert ein Lichtvorhang den Zugriff
in den Gefahrenraum. Beim Eingriff wird der Arbeitsprozess
sofort unterbrochen und die Presse stoppt. In Verbindung mit
der SCHMIDT® ServoPress stellt die Lichtvorhangsteuerung die
Basisvariante dar. Die Presse lasst sich Uber den Lichtvorhang
auslosen. Je nach Anwendungsfall kann zwischen 1-Takt- oder
2-Takt-Auslésung gewahlt werden.
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Zweihand-Sicherheitsschaltung

In der Basisausfihrung werden SCHMIDT® PneumaticPress,
HydroPneumaticPress sowie ElectricPress und TorquePress
mit Zweihand-Sicherheitsschaltung ausgefuhrt. Fir den Bedie-
ner ist es erforderlich, beide Schalter in Ausléseposition zu hal-
ten. Das vorzeitige Loslassen eines Schalters hat zur Folge, dass
der Pressenhub abgebrochen wird. Dies gilt fur alle Positionen
oberhalb der automatischen Hubtbernahme, welche dadurch
definiert ist, dass die gefahrliche SchlieBbewegung beendet ist.
Ab dem Punkt der HubUbernahme, wird der Hub automatisch
fortgefihrt.

schmidttechnology.de | VI 04



ZZ

SCHMIDT® Pressenuntergestelle

Ergonomie ernstgenommen

SCHMIDT® Pressenuntergestelle PU 20 und PU 40 bieten die  Beide Pressenuntergestelle sind in zwei Varianten verflgbar:

sichere und schwingungsfreie Aufstellung aller SCHMIDT® = Starre Saulen in individuellen Héhen von 780 mm bis 1200 mm

Pressensysteme. = Elektrisch héhenverstellbar, stufenlose Einstellung der Arbeits-
hohe von 725 mm bis 1075 mm

PU 20 mit zwei variablen Saulen PU 40 mit vier starren Saulen PU 40 mit vier variablen Saulen

Starre Saulen individuell 780 - 1200 mm 780 - 1200 mm

Elek. héhenverstellbare 2 BefestigungsmaB Z Stander auf PU20, resultierende

Ssulen z stufenlos 725-1075 mm 725-1075 mm Hohe des Pressentisches variiert je Standertyp (siehe

MaB K in den jeweiligen Pressenkapiteln).

Hubkraft kg 600 1200 Beispiel: Standertyp 3 fiir Presse Nr. 25

Breite x Tiefe auf Anfrage auf Anfrage K'=60 mm, PU20 (725 mm bis 1075 mm) und

FuBaufl v Pressentischhohe 60 mm ergibt Gesamtpressen-
ubaurlage - tischhéhe stufenlos von 785 mm bis 1135 mm

SCHMIDT® Vier-Saulen-Portale

SCHMIDT® Vier-Saulen-Portale kommen zum Einsatz bei Ein-  Merkmale Grundplatte
zelarbeitsplatzen sowie automatisierten Montagelinien und eig- = Lackiert: RAL 7035 (lichtgrau)
nen sich fir alle SCHMIDT® Pressen mit auBergewdhnlichen = Kreuz T-Nut 45° 147
Anforderungen an den Arbeitsraum. = Mittenbohrung 40",

andere nach Absprache
Um der Vielfalt der Applikationen und Anwendungsfalle Rech-
nung zu tragen, erfolgt die Auslegung spezifisch auf lhren Bedarf ~ Merkmale Deckplatte
abgestimmt. Alle individuellen Anforderungen kénnen berlick- = Lackiert: RAL 7035 (lichtgrau)
sichtigt werden. Durch Eigenfertigung werden kurze Lieferzeiten = Anschlussbohrbild fir die

realisiert. Fir ein Angebot bendtigen wir die FunktionsmaBe (siehe bendtigte Presse
Tabelle). = Sjulen lackiert: RAL 7035
(lichtgrau)
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SCHMIDT® Schiebetische

FUr die rationelle Fertigung

SCHMIDT® Schiebetische sind speziell fur die hohen Krafte
von Pressensystemen konzipiert und positionieren mit hoher
Genauigkeit gegen einen einstellbaren Anschlag. Sie sind beson-
ders wirtschaftlich einsetzbar fur hohe Teile und Einlegearbeiten
auBerhalb des Gefahrenbereichs. Ihr Einbau kann, je nach Typ,
sowohl langs als auch quer vorgenommen werden und ist fur
automatische Arbeitsabldufe geeignet.

ST 100M / 80
i in Garmany

ST 100M / ST 100P

ST 150M / ST 150P

P
SCHMIDT’
/ echnology

Merkmale

= Kraftschluss durch einzigartiges Amboss-System

= Spielfreie FUhrungssysteme fiir gleichbleibende Laufruhe Gber
den gesamten Hub

= Bedienersicherheit durch Verkleidung der Gefahrenstellen (kei-
ne Quetschstellen)

= Hohe Lebensdauer durch Schutz vor Partikeleintritt

= Dynamische Endlagendéampfungen vermeiden hartes Anschlagen

= Auslosen des Pressenhubs Uber justierbare Stellungsabfragen

= Validierung unter Realbedingungen unter maximaler Belastung

SCHMIDT® Schiebetisch
ST 100M langs mit Bugelgriff,
manuell

li.ﬁv_.
I

P

=

Befestiung Arbatsplate Presse

Befestigung Arberfsplatfe Presse

Arbeitsposition

85

SCHMIDT® Schiebetisch
ST 100M quer mit Adapter-

platte zum Befestigen auf dem
® Pressentisch
° o -]
o )
h ® o o o e
@ ® . o o
) (]
o o
]
0 Luvmrer 8
° o s
4 7 o

Schiebetisch Typ - ST 100M ST 100P ST 150M ST 150P

Max. Belastung 100 100 150 150
Max. Hub V1 - 79 80 129 130
Max. Hub V2 159 160 199 200
Wiederholgenauigkeit | 0,01 £0,01 0,01 0,01
Arbeitsposition

flEsplo=natioket | | +0,2 +0,01 0,2 +0,01
Beladeposition

Abmessungen B/H/T V1 mm 142/39/220 188/39/211 159 /557301 159/55/279
Abmessungen B/H/T V2 142 /39/300 188/39/291 212/55/271 212/55/349
Gewicht V1 K 3,6 4,2 10,8 12,7
Gewicht V2 9 6.9 7.6 18 14,1
Max. Werkzeuggewicht kg 10 10 10 10
Bedienart manuell pneumatisch manuell pneumatisch

schmidttechnology.de | VI 06



SCHMIDT® Kundenspezifische Lésungen

Rund um die Presse — als zentrale Komponente — realisiert
SCHMIDT Technology komplette Systeme. Fur die Konzeption,
Planung und Realisierung entwickelt ein Projekt-Team von spezi-
alisierten Ingenieuren Losungen nach lhren Anforderungen. Da-
bei reicht die Bandbreite vom teilautomatisierten Einzelarbeits-
platz bis zur voll integrierten Montagelinie.

Die groBe Erfahrung mit verschiedensten Applikationen sowie
das breite Pressenspektrum, ermdglichen es, individuelle Systeme
zu realisieren. Diese enthalten selbstverstandlich das komplette
Automationszubehor, wie beispielsweise Teilezufihrungen oder
Handlingsysteme.

Entscheidend zum sicheren Beherrschen eines Fligeprozesses ist
nicht zuletzt die eingesetzte Werkzeugtechnik. Fur deren Aus-
legung und Optimierung stehen neben den , Design Tools” auch
umfangreiche Versuchseinrichtungen zur Verfigung.

Neben den flexiblen Pressen bildet die hochwertige Steuerungs-
und Sicherheitstechnik die Basis fur wirtschaftliche Produktion.
Intelligente Montage, geringer Ausschuss sowie die sichere
Trennung von NIO-Teilen sind der Schltissel zu hoher Produktions-
sicherheit.

Wir sehen Ihre Anforderungen als Herausforderung und projek-
tieren gerne optimal zugeschnittene Lésungen fir Sie.

e B
SCHMIDT

Technology

VI 07 | SCHMIDT®Pressen

SCHMIDT® ElectricPress 43/343 Automation

Einfache und schnelle Einbindung in die Automationsumgebung;
flr neue Projektkonzepte oder Integration/Substitution in bereits
bestehenden Linien.
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SCHMIDT® Kundenspezifische Lésungen

Alle SCHMIDT® Pressentypen kénnen in ein Rund- und Linear-
taktsystem integriert werden. So vielfaltig wie die Anforderungen
sind auch die Maschinenausfihrungen. Je nach Kundenanforde-
rung wird individuell projektiert.

Applikation Hybride Montagezelle mit

= PneumaticPress Kraft-Weg-tberwacht (links)
= ServoPress Kraft-Weg-Uberwacht (Mitte)

= HydroPneumaticPress konventionell (rechts)

Alle Pressensysteme, die Rundtakteinheit sowie die pneumati-
schen Komponenten werden von einer SCHMIDT® PressControl
7000 RT angesteuert. Sie nimmt auch sémtliche Prozessdaten der
Kraft-Weg-Uberwachenden Systeme auf, welche wiederum mit
der Software SCHMIDT® DataBase in einer Datenbank abgelegt
werden koénnen.

Applikation ,,Compliant Pin"

Die Technologie der SCHMIDT® ServoPress-
Systeme ist das ideale Betriebsmittel fur
Press-Fit-Anwendungen.  Sowohl  die
Montage als auch Demontage der elektro-
nischen Komponenten kann mit der inte-
grierten Prozesstiberwachung und der ech-
ten Kraft-Regelung optimal durchgefihrt
werden. Die Press-Fit-Verbindung als Alter-
native zum Loten erfordert einen geregelten
und exakt definierten Fligevorgang mit der
Realisierung der geforderten, sehr geringen
Geschwindigkeiten.
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SCHMIDT® Dienstleistungen

Wir unterstltzen Sie vor Ort und bei uns im Haus

SCHMIDT® DemoBus

Unsere Pressen-Technologie kommt zu lhnen ins Werk. Der

SCHMIDT® DemoBus ist ein Vorfiihrbus, welcher eine Auswahl

an voll funktionsfahigen Pressen und Zubehor enthalt.

= Sehen Sie Innovationen in der Fligetechnologie

= Bekommen Sie einen ausflhrlichen Uberblick Gber unsere
Produkte

= Verlieren Sie keine Zeit und sparen Sie die Reisekosten

= Besprechen Sie Ihre Applikationen mit Experten

= Durchfiihrung von Versuchen mit lhren Werkstticken (nach
vorheriger Absprache)

:'lm_se?

| Sireghy the bt} |

SCHMIDT® CompetenceCenter

In unserem umfangreich ausgestatteten Ausstellungs- und Ver-
suchsraum stehen lhnen unsere Pressen und Pressensysteme fur
Versuche zur Verfligung.

Von der anwendungstechnischen Beratung bis hin zu Tests mit
Kundenwerkzeugen oder bereitgestellten Versuchswerkzeugen
unterstUtzen wir Sie gerne.

VI 09 | SCHMIDT®Pressen

SCHMIDT® TrainingCenter

SCHMIDT Technology bietet umfassende Anwenderschulungen
und Seminare zu den komplexen technologischen Produkten an.
Sowohl| das Handling der Produkte selbst, als auch der sichere
Einsatz von Steuer- und Prozess-Software gehéren zu den Inhalten
dieser Lehrgange. So steht SCHMIDT Technology fiir qualitativ
hochwertigste Produkte und deren effizienten Einsatz vor Ort.
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SCHMIDT® Service

Weltweit lokal prasent

Um den hohen Qualitdtsanforderungen einer modernen Fer-  SCHMIDT® Sicherheits-Check
tigung und Auflagen des Gesetzgebers zu entsprechen, sind  flr alle SCHMIDT® Pressensysteme mit EG-Baumusterprifung
zyklische Kalibrierungen und Sicherheitsprifungen nach DIN ISO = Priifung nach den einschlagigen Normen
9000 und der Unfallverhttungsvorschrift bei Pressensystemen  ® Messung und Priifung der ZH-Schaltung
erforderlich. = Nachlaufmessung
= Sicherheitstechnische Funktionspriifung
SCHMIDT Technology unterstltzt Sie bei der Einhaltung dieser = Allgemeine Funktionsprifung
Forderungen mit einem starken Service-Paket. = Ausstellung eines Prifprotokolls
= Prifaufkleber an der Maschine
SCHMIDT® Kalibrierung
fur die Kraft-Weg-tberwachten Pressensysteme mit Fur Lichtvorhangsysteme
SCHMIDT® PressControl = Zusatzliche Prifung nach den einschlagigen Normen
= Uberpriifung des Messsystems
= Kalibrierung
= Ausstellung eines Prifzertifikats inkl. Prufbericht
= Kalibrieraufkleber an der Maschine

Service-Zentren weltweit

Head Quarter

SCHMIDT Technology GmbH

Feldbergstr. 1 - 78112 St. Georgen im Schwarzwald
Deutschland

support@schmidttechnology.de - Tel. +49 7724 899 300

Service Center US — 24/7 Hotline

SCHMIDT Technology Corp.

280 Executive Drive

Cranberry Township, PA 16066

USA

service@schmidtpresses.com - Tel. +1 (724) 814-5241

Service Center Asia

NIXMA TECHNOLOGY CO., LTD.

9/79 Moo 5, Phaholyothin Road, T. Klong Nueng,

A. Klong Luang, Pathum Thani 12120

Thailand

www.schmidtservicecenter.asia - Tel. +66 2902 2394

Service Center UK

APS Ltd

Unit 21, Easter Park - Benyon Road

Reading - Berkshire, RG7 2PQ

UK

vincent.small@aps-Itd.co.uk - Tel. +44 777 358 9201

Service-Telefon
Unser Service steht lhnen Montag bis Freitag von 7.30 Uhr bis  Service Center Hungary, Bulgaria, Romania
16.30 Uhr (GMT +1) zur Verfigung. Telefonische Soforthilfe und  Eckerle Industrie Kft.
eine Reaktionszeit binnen 24 Stunden gehdren bei uns zum Stan-  Ddzsa Gyorgy Ut 44 - 6200 Kiskoros
dard. Hungary
info@hu.eckerle-gruppe.com - Tel. + 36 (0) 78 /511 400
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