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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-
quent in die aktuellen Modelle eingeflossen. Somit kénnen wir
lhnen ein breites Sortiment an mechanischen Pressen anbieten,
welches lhren Applikationen gerecht wird.

<)
SCHMIDT®
/ Technology

Merkmale
= Flexibilitat
- Schnelle Umristbarkeit durch einfache und sichere Ver-
stellung der Arbeitshéhe
- Geschliffene Pressentische erlauben eine reproduzierbare
Positionierung hrer Werkzeuge
- Durch Passbohrungen in StoBel 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)
- Ausfuihrung fur Links- und Rechtshander lieferbar
- Die StoBelrtckstellkraft kann an verschiedene Werkzeug-
gewichte angepasst werden
= Prdzision
- 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 Méglich-
keit, vielfaltige Ausstattungsoptionen zu wahlen.
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SCHMIDT® Zahnstangenpressen

Die konstante Kraft Gber den gesamten Hub

Sie benttigen 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 Uber geharteten Tiefenan-
schlag méglich

= Gehonte StoBelfihrung und geschliffene StoBel sorgen fir

lange Lebensdauer und prazise Fihrung

Pressentyp 5R Pressentyp 3/6 Pressentyp 1/2

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

Ein speziell fur groBe Hube
optimiertes Federpaket fuhrt
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 noétig ist.
Die auftretenden Krafte am
Handhebel werden durch ein
Ausgleichsgewicht Uber den
gesamten Hub konstant ge-
halten.
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Presseneinheit

mit geschliffener Flachfihrung
bei Nr. 1 und Nr. 2 mit zwei-
seitig nachstellbaren, teflonbe-
schichteten FUhrungsleisten fur
spielfreie Fihrung.
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Von 1,6 kN bis 2,5 kN
-“-“-.“—“—m

Presseneinheit-Typ

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 o o . . . .

Drehwinkel/mm Hub 4,1° 4,1° 3,2° 3,2° 3,2° 3,2° 2,2° 2,2° 2,2° 2,2°

g"s:r\g:r‘ﬁ’z'zt; ) kg 15 1 2,5 2 2,5 2 1 1 1 1

Rickhubsperre "

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 11 23 31 31
-“—mn“—“-m

Mechanischet Zahler

Ausladungsadaption (Gesamtausladung)
111 mm, 131 mm, 160 mm, 200 mm

Zusétzliche Tischplatte passend zur
Ausladungsadaption

Mikrometeranschlag

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

110x 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

o Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis

" Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage maglich

2 Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach vorne
(Richtwerte) bei Standardhub (nicht Sonderhub)

3 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs- ™
toleranzen +£3 mm abweichen RERR
o L3
15 AT !

- i \\ 1
Sonderausfiihrungen - ‘ e i 2|
= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile ]

und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, @ 10k7
. . . . . Nr. 3 + Nr. 6: @32
Aluminiumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank Nr. 5: 028
= Sonderlackierung RAL-Farben
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage
200
180 w 10H9
Z 160 5 3+6 3
T 140 142 . ¢ o —1 | f
% 120 '\k i !
100 v
c 17+1
& 80
s 60
© 40
=020
<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 groBe 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

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

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

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

Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)
N
-

Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)

Die Maximalkraft wird kurz vor Strecklage erreicht
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Von 5 kN bis 15 kN

Presaet 13 13R 11R 14 14R 16R 17
yP 13F 13RF 11F 11RF 14F 14RF 16RF 17F

Presseneinheit-Typ 13-40 13R-40 11-45 11R-45 11R-45 11-60 1R-60 11-60 11R-60 11-20
13F-35 | 13RF-35 | 11F-35 | 11RF-35 | 11F-35 11RF35 11F-50 HRFSO 11F-50 | 11RF-50 | 11F-20
Nennkraft kN 5 5 12 12 12 12 12 12 12 12 15
Arbeishub N S - - - - - T - T - - I
Ausladung C mm 65 65 86 86 86 86 86 86 86 86 86
Héhe Presseneinheit s mm 385 385 520 520 520 520 500 500 500 500 620
400 400 540 540 540 540 520 520 520 520 640
StoBelbohrung @ mm  10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7 10H7
Handhebel links [¢] o [¢] o [¢]
Drehwinkel/Hub 95° 95° 110° 110° 110° 110° 125° 125° 125° 125° 90°
Max. Gewicht Oberwerkzeug? K 1,2/3,5 | 1,2/35 2/4,5 2/4 2/4,5 2/4 1,5/25 1,5/2,5  15/25 1,5/2,5 2,5/-
standard/verstérkte Feder 9 15/3 1,5/3 2,5/6 2/6 2,5/6 2/6 2/5 1,5/4 2/5 1,5/4 2,5/-
Ruckhubsperre »
Mindestarbeitshub mm 25 20 20 24 24
Sperrstellung 1 mm vor UT 13,5 12 12 14 14
Sperrstellung 2 mm vor UT 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
Ausrastgenauigkeit mm 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04
Arbeitshéhe® F
Stander Nr. 13 mm gg'gg 4613 122
Stander Nr. 3 o 75-210 75-210 90-220 90-220 65-200
50-185 | 50-185 65-195 | 65-195 50-185
Stander Nr. 5 23_2(1)8
Stinder Nr. 2 mm 100-345 100-345 110-360 110-365
80-325 | 80-325 85-335 | 85-335
. 200-585 200-585 200-585 200-585 210-595 210-595 210-595 210-595 190 -575
Stander Nr. 2-600 © mm 175-560 | 175-560 | 175-560 | 175-560 | 185-570 | 185-570 | 185-570 | 185-570 | 175-560
. 330-1020/330-1020330-1020/330-1020 340-1030 340-1030 340-1030 340-1030/315-1015
Stander Nr. 2-1000 0 mm 305-1000/305- 1000/305-1000/305-1000315-1010/315-1010/315-1010/315-1010|300- 1000
Gewicht ca. kg 12 12 23 24 29 29 24 24 29 29 23
i A A
13F 13RF 11F 11RF 15F 15RF 14RF 16F 16RF 17F
Mechanischer Z&hler [} o o (¢} (¢} o o o o o o
Ausladungsadaption (Gesamt-
ausladung) 111 mm, 131 mm o o o o o) o) o) o
Zusichs Tischgltt pasend O R A T R
" o o ° ° ° ° o o o o °
Anschlagklemmsttick 2 o . . o o ° @ o
. . . Standerhohe TischgroBe Tischbohrun Tischhéhe Stellflache
Nr. 13 13 475 110 x 80 20H7 110 x 185
Nr. 3 11,14, 17 540 150 x 110 20H7 60 150 x 260
Nr. 5 17 536 185x 110 20H7 60 185 x 275
Nr. 2 15, 16 700 185x 110 20H7 60 185 x 280
Nr. 2-600 11,14,15, 16,17 974 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Nr. 2-1000 11, 14,15, 16, 17 1410 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Optionen
e Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis ’\r\
" Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage moglich o I
2 Hubverkirzung um 10 mm bei Variante gegen Aufpreis ° s
3 Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach vorne ~ r S
(Richtwerte) i “t
4 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs- @10|—‘|7
toleranzen +£3 mm abweichen - -
Nr. 113, 13: @25
Nr. 11, 14-17: ©32
Sonderausfithrungen L A
= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile an
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile bruniert, Y & 4
Aluminiumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank ‘!‘ R ‘
= Sonderlackierung RAL-Farben
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage 3 S 10H9
—] o
- &) ~ :
== 17
Sy
L

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

Die groBe Kraft am Hubende, wo es drauf ankommt

Sie benotigen eine groBe Kraft am Hubende fur materialumfor- ~ Merkmale

mende Prozesse? Dann sind SCHMIDT ® Kniehebelpressen die
richtige Wahl.

Pressent

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

Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)

= GroBe Kraft am Hubende (siehe Diagramm unten)
= Gehonte Bohrung und geschliffene StéBel sorgen fur lange

Lebensdauer und prazise Fihrung

B
S DT

yp 113RFZ Pressentyp 111RF

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
far schnelles Produzieren bei
kleinen Kraften. Der ergono-
mische Handgriff ist bei der
Presse 111 im Standard-Liefer-
umfang bereits enthalten.

=
§ 4,0
» 35
[
§ 3,0
-é 2,5
o 2,0
]
2 1 g 10
’I: 1,0
g 05
20
0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 2 0 8 10 12 14 16
Druckkraft (kN) 2 Druckkraft (kN)
1 =Nr. 113 Kraft am Handhebel 120 N 1 =Nr. 111 Kraft am Handhebel 200 N
2 = Nr. 113 Kraft am Handhebel 50 N 2 = Nr. 111 Kraft am Handhebel 120 N
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Die Maximalkraft wird kurz vor Strecklage erreicht



Von 2,5 kN bis 12 kN
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pre i 113 113R 11 111R
yp 113F 113RF 111F 111RF

Presseneinheit-Ti 13 113R 111-45 111R - 45
yp 113F 113RF 111F - 50 111RF - 50
Nennkraft kN 2,5 2,5 12 12
. 28 28 45 45
Arbeitshub A mm 28 8 50 50
Ausladung C mm 65 65 86 86
. L 170 190 215 240
Hohe Presseneinheit S mm 180 200 225 250
StoBelbohrung (4] mm 10H7 10H7 10H7 10H7
Handhebel links - - - -
Drehwinkel/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 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
. 120-205 120-205
Stander Nr. 3 mm 105-195 105-195
« 120-345 120-345
Stander Nr. 2 mm 105-335 105-335
R 200-580 200-580
Stander Nr. 2-600 O mm 185-570 185-570
. 330-1020 330-1020
Stander Nr. 2-1000 © mm 310-1000 310-1000
Gewicht ca. kg 11 1" 28 28
113 113R 111 111R
113F 113RF 111F 111RF
Mechanischer Zahler o o o o
Ausladungsadaption (Gesamtausladung)
o o
111 mm, 131 mm
Zusatzliche Tischplatte passend zur Ausladungsadaption o
° ° ° °
AnschlagklemmstUick 2 o

o o o
TischgroBe Tischbohrung Tisch Stellflache
B xT (mm) D (@ mm) K ( B x L (mm)

Standeriibersicht Pressentyp Stalad(z':]c;he r:::]l;e
Nr. 13 113 475 110x 80 20H7 46 110 x 185
Nr. 3 111 540 150 x 110 20H7 60 150 x 260
Nr. 2 111 700 185x 110 20H7 60 185 x 280
Nr. 2-600 11 974 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Nr. 2-1000 11 1410 200 x 160 20H7 98 200 x 290
Optionen
e Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis r\r\
" Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage moglich T
2 Hubverkirzung um 10 mm bei Variante gegen Aufpreis ° P s
¥ Gewicht wurde ermittelt in Handhebelstellung 45° nach hinten ” N 5
(Richtwerte) il -
4 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs- N
toleranzen +3 mm abweichen zﬂ?ﬂ”
Nr. 113: @25
s Nr. 111: 932
Sonderausfihrungen
= Vernickelte Ausfiihrung gegen Aufpreis, Pressenstander,Gussteile
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briiniert,
Aluminiumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank
= Sonderlackierung RAL-Farben & 5 10Ho
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder- — &
StoBelbohrungen auf Anfrage | @7 ' w % :
S 17+

CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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SCHMIDT® Kniehebelpressen mit Vierkantst6Bel

Optimale Fihrung und Verdrehsicherung

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

bl e

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

o
=}

Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)
N
SoND e
Hub vor Strecklage des Kniehebels (mm)

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

N W W
Ul O un

o - =
OLHOLH
N

-

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

o
N
IN

Die Maximalkraft wird kurz vor Strecklage erreicht

Il 08 | SCHMIDT®Pressen



<)
SCHMIDT*
/ Technology

Von 5 kN bis 22 kN

Pressent L EAY LEA'L 1V 15V 11 VR 15 VR 14V 6V 14VR | 16 VR 19V 19 VR
yp 13VF | 13VRF | 11VF 15VF | 11 VRF | 15VRF | 14 VF 16 VF | 14VRF | 16 VRF | 19 VF | 19 VRF

Presseneinheit-Typ 13V-40 | 13VR-40 11V-45 | 11V-45 11VR-45 11VR-45 11V-60 | 11V-60 11VR-60| 11VR-60 19V-40" 19VR-40"
13VF-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
) 40 40 45 45 45 45 60 60 60 60 40 40
Arbeitshub Apmm g 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 | § | mm | 382 385 510 510 510 510 510 510 510 510 620 620
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/Hub 95° 95° 110° 110° 110° 110° 125° 125° 125° 125° 175° 175°
Max. Gewicht Oberwerkz.? v 1,2/4  1,2/4 | 1,6/42 1,6/42 1,6/42 1,6/42 1/35 | 1/35 1/35 | 1/35 2/- 2/-
standard / verstérkte Feder 9 2/3,5 | 2/3,5 2/5 2/5 2/5 2/5 1/3,5 | 1/35 | 1/35 | 1/35 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
Stnder Nr. 3 o 80-210 80-210 80-210 80-210
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 © mm 185-570 185-570 195-575 195-575
330-1020 330-1020 340-1030 340-1030
Sténder Nr. 2-1000 o e 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 o mm 260-550 260-550
Gewicht ca.kg 12 12 24 32 24 32 24 32 24 32 85 85
13VF [ 13VRF | 11VF | 15VF | 11VRF | 15VRF | 14VF | 16 VF | 14 VRF | 16 VRF | 19 VF | 19 VRF
Mechanischer Zahler o o o o o o o e} e} e} o o
T e 2 N B B R B
Ausladungsadaption 151 mm o o
Zuséatzliche Tischpl n
e o o o o o o o o o o
Nr. 13 13 475 110 x 80 20H7 46 110 x 85
Nr. 3 11,14 540 150 x 110 20H7 60 150 x 260
Nr. 2 15,16 700 185x 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

Sonderausfiihrungen

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

= Sonderlackierung RAL-Farben

[] Sonder.Tischbohrungen und Sonder.st68e|bohrungen auf Anfrage 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 leichtldufige Bedienung und starker Kraft am
Hubende aus. Die ausgeklUgelte Kinematik macht die manuel-
le NockenPresse 11N besonders ergonomisch und anwender-
freundlich.

SCHMIDT® NockenPresse
11N mit Rickhubsperre und
Feineinstellung

I 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 fur 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
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1) Kraft am Handhebel 170 N 2) Kraft am Handhebel 120 N
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SCHMIDT® NockenPresse 11N

Beispiele flr prozesssichere Arbeitspldtze

Pressentyp m 2
A 11N-23 e
Presseneinheit-Typ 11NE-23 N
Nennkraft kN 20
23 L2
Arbeitshub A mm
23 s
Ausladung C mm 86 )
£ 125
Hohe Presseneinheit s |mm| 48 S l
481 "
StoBelbohrung g  mm 10H7 /
Handhebel links & \\
Drehwinkel/Hub ® 180 . N /
Max. Gewicht Oberwerkz.? kg 2 = y
Riickhubsperre? &
Mindestarbeitshub mm 10,3 R
Sperrste”ung 1 mm vor UT 12‘7 0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 Zil bZ[Z ;4 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 46
ui mm
Sperrstellung 2 mm vor UT 1.8 === Nockenpresse: Kraft am Handhebel 200 N === Kniehebelpresse: Kraft am Handhebel 200 N = 7ahnst, esse: 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 oe 300
Gewicht ca. kg 40

11N
11NF

Mechanischer Zahler

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

11N 185x 110 20H7 185 x 273

Optionen

o Serie ohne Aufpreis o Variante mit Aufpreis

2 Anpassung der Sperrstellung auf Anfrage moglich

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

4 Typische Werte; kénnen auf Grund von Guss- und Fertigungs- e
toleranzen +3 mm abweichen 1

M8

Sonderausfiihrungen S )
= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile o h FE i
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile briniert, Alu- @ ;m
miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank
= Sonderlackierung RAL-Farben |
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StoBelbohrungen auf Anfrage |

10H9

h
:
9102

Patentierte Mechanik mit steilen Kraftanstieg am Hubende 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 fur 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.

sc..p,nr.ll presst
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Der linke Handhebel betatigt den Eilhub, um den StéBel schnell
zum Werkstick 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 ldngerer Weg zurickgelegt werden muss,
bevor man das zu bearbeitende Bauteil erreicht und die hohe
Krafte der Presse bendtigt wird.

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

Die Druckluft fuhrt den StoBel mit gleichmaBiger Kraft und
Geschwindigkeit zurtick 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]
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=== DuplexPress 8: Kraft am Handhebel 120 N === Kniehebelpresse: Kraft am Handhebel 120 N

== Nockenpresse: Kraft am Handhebel 120 N === Zahnstangenpresse: Kraft am Handhebel 120 N

DuplexPress im Vergleich zu einer typischen Kniehebelpresse,

Zahnstangenpresse oder Nockenpresse
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SCHMIDT® DuplexPress 8

GroBBer Hub von 140 mm und super ergonomischer Bedienung
Pressentyp |8 |

Nennkraft kN 7
Arbeitshub mm 140
Ausladung mm 86
Schieberhohe mm 446
StoBelbohrung @ | mm 100
Max. Kraft an Kurbel (Krafthub) N 120
Max. Gewicht Oberwerkzeug kg 5
Arbeitshohe F  mm 35-285
Hohenverstellung Serie
Gewicht Schieber 8RDS ca. kg 19,5
Drehwinkel Kurbel (Krafthub) °/mm -34
Drehwinkel Handhebel (Eilhub) D °/mm -2
Mechanischer Zahler Serie
Mindestarbeitshub mm 30
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

Sténder |Stéanderhohe TischgréBe Tischbohrung Tischhohe | Stellflache Gewicht

M (mm) BxT(mm) D (@ mm) K (mm) BxL(mm) kg
Nr. 5 536 110x 80 201 60 110 x 185 26
Nr. 2-600 974 200 x 160 20M 98 200 x 290 52

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

Sonderausfiihrungen
= Sonderlackierung RAL-Farben
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StoBelbohrungen auf Anfrage

Nomenklatur
R = Ruckhubsperre
D = Duplex (Eilhub)
q S = Speichermodul
(autarker Betrieb)
DuplexPress 8R(S)
DuplexPress 8D (S)
DuplexPress 8
DuplexPress 8RD(S) DuplexPress 85 VolumenmaBe mit Stander Nr. 5
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SCHMIDT® ManualPress

Optionale Ausstattung fur lhre Anwendung
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Die Ruckhubsperre garantiert das Erreichen der geforderten

Einpresstiefe bei jedem Hub

o OT-Position

QErste Raststellung: Lose Werkzeuge kénnen noch ausge-
richtet werden

OZweite Raststellung vor UT-Position — aus dieser Position ist
nur die Weiterfihrung zur UT-Position moglich

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

9 Die Not-Entriegelung I6st die Sperrfunktion in jeder Position

Feineinstellung mit Mikrometerskala dient als Anschlag fur
Zahnstangenpressen

Eine speziell fir 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 ftr Kniehebelpressen
und NockenPresse 11N

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

kurz vor Strecklage erreicht wird.

Hubfreigabe Handhebelpressen fir mehr Sicherheit
Monotone, mit der Hand bediente Pressanwendungen kénnen
zur Gefahrenquelle werden, mit potentiell ernsthaften Verletzun-
gen. Abhilfe ist die Ausristung unserer Handhebelpressen mit cle-
verer Mechanik. Hiermit werden diese zu sicherheitstechnischen
Einrichtungen mit 2-Hand-Bedienung zur StéBelbewegung. Die
mechanische Hubfreigabe erfolgt durch die Entriegelung der
Sperrmechanik Uber eine Hand; erst dann kann der StéBel Gber
den Handhebel mit der zweiten Hand bewegt werden. Alternativ
kann die Sperrmechanik durch einen Taster entriegelt werden.



SCHMIDT® ManualPress

Optimale Ausstattung fir lhre Anwendung

Mechanischer Zahler

Ein vierstelliges Zahlwerk ermog-
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 Mdglichkeit der Links-
oder Links/Rechts-Ausfuhrung.
Bitte bei Anfragen oder Bestel-
lungen angeben.

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

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

Der PartProtector Schnell-
wechsler fir Werkzeuge besteht
aus zwei Teilen: einem starren
Adapter und einem Grundhalter
zur Befestigung im StéBel. Der
Schnellwechsler wird ohne Hilfs-
mittel in der Grundhalterung
befestigt. Ein zylindrischer Stift
hilft dabei, den Schnellwechsler
zu positionieren und zu fihren.

Presskraft max.: 50 kN
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Spannzange
Bei den Zahnstangenpressen
Nr. 1 und Nr. 2 ermdglichen
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.

Der PartProtector Kraftbe-
grenzer in Verbindung mit
dem Grundhalter ermoglicht die
Presskraft zu begrenzen sowie
den Hub der Federn zu bestim-
men. Als Uberlastschutz eignet
sich besonders fur Kniehebel-
pressen. Presskraft max.: 17 kN,
einstellbarer Kraftbereich: 0,6 —
12 kN
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SCHMIDT® ManualPress Serie 300

Mechanische Pressen mit Prozessiiberwachung

Kontinuierliche Kraft-Weg-Uberwachung des Fligeprozesses,
Prozesssicherheit und EN ISO-gerechte Dokumentation der Ein-
pressergebnisse sind Themen, die standig an Bedeutung gewin-
nen. Dies gilt insbesondere auch fur kleine und mittlere Stiickzahlen
in Verbindung mit Handarbeitsplatzen.

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

= |ntegrierte, storsichere Messtechnik und Signalverstarkung

= Hohe Auflésung der gewonnenen Prozessdaten

= Grafische und numerische Ausgabe der Prozessergebnisse

= Qualitatstiberwachung Uber frei wahlbare Toleranzen

A
o
| =

Pressentyp 311

L]
/

Pressentyp 307

SCHMIDT

Montagesystem mit patentierter Hubsperre und programmier-
barer Kupplung und Erkennen von IO/NIO-Teilen
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Prozesssicherheit — nicht nur ein Schlagwort

Die Systemsoftware erlaubt durch bedienerfreundliche, SPS-
basierende Programmierung eine unmittelbare Reaktion in den
Prozessen und dies in Echtzeit.

Pressentyp 305




<)
SCHMIDT®
/ Technology

SCHMIDT® ManualPress Serie 300
Prozesssicherheit bei Handarbeitsplatzen, Kraftbereich von 0,4 kN bis 12 kN

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

Funktionskomponenten

- Kraftsensor

Elektronische Hubsperre
Integrierte Messwertaufnehmer

- Inkrementalweggeber

Integrierte Messwertverstarkung
Programmierbare Kupplung

Fhrungen sind wartungsarm, verschleiBarm und verdrehge-
sichert — damit ergibt sich ein prézises Arbeiten bei langer =
Lebensdauer

Optimaler Festsitz und Formschluss durch Schwalbenschwanz-

fihrung an der Presseneinheit

= Schnell umrUstbar S >
- Genaue Fluchtung StoBel zu Tisch < 0,05 mm A @ .
- Héhenverstellung mittels Kurbel ©

- Passbohrungen H7 in StéBel und Pressentisch

Nr. 305 Nr. 307 Nr. 311
@42
29 ‘ @32
o : I
= T Sy llll \[ [H‘\‘w
£l A
B ® ® s ” =|
ya IR i) et
D 6H7 @ 10H7 10H7
i —— @25
216 230
= _“_“
10H9 Pressentyp
Nennkraft
I ‘ Kraft am Handhebel ca.N 50 200 200
T Arbeitshub A mm 42 54 50
Ausladung C mm 129 129 129
| ‘ 17+ Héhe Presseneinheit S mm 310 417 555
g‘ ST 1T ) StoBelbohrung g mm 6H7 10H7 10H7
Abbildung Hubfeineinstell 0,02 0,02 0,02
g « M 1P 305 ubteineinstellung mm , , ,
] anualpPress =
I = — 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
3,5 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
Y 220 .
2R Max. Gewicht
24 :z 2 1 Oberwerkzeug ? kg 0.6 ! 1.3
_5 g 0'5 Gewicht ca. kg 41 4 60
T3 0' Schutzart IP 54 IP 54 IP 54
L D:Ck:;ﬁ;k,:)zoo " Starkere Ruckholfeder o o
= Kraft am Handhebe A
2 = Kraft am Handhebel 120 N BlERugbelbremse o °
Ausladungsadaption ¥ (Gesamt-

Die Maximalkraft wird kurz vor Strecklage erreicht

ausladung) 169, 209, 249 mm

Standeriiber- Pressent Standerhohe | TischgréBe | Tischbohrung | Tischh6he Stellflache
sicht yp M (mm) B x T (mm) D @ mm K (mm) B x L (mm)

Nr. 7-420 305, 307, 311 180 x 150 220 x 362
Nr. 7-600 © 305, 307, 311 960 180 x 280 20H7 1 10 220 x 465
Optionen Sonderausfiihrungen

o Variante mit Aufpreis

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

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

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

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

= Vernickelte Ausfihrung 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

schmidttechnology.de | Il 17


https://www.schmidttechnology.de/produkte/maschinen/

SCHMIDT® ManualPress Serie 300

Optimale Ausstattung fur lhre Anwendung

Steuerungshalterung Externer Quittiertaster

Zur Befestigung der Steuerung SCHMIDT ® PressControl 700,  Fur raue Produktionsumgebungen empfehlen wir einen externen
entweder in Tisch- oder Wandmontage. Die Halterung ermég-  Quittiertaster, mit dem Fehlermeldungen bestatigt werden.

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

Kalibriervorrichtung EtherCAT Kompakt Box

Das Kalibrierwerkzeug ist eine Hilfsvorrichtung mit dem 8 digitale Kanéle, einsetzbar als Ein- oder Ausgange, Signalan-
eine konstante definierte Kraft auf den Kraftaufnehmer der  schluss schraubbar Gber M8-Steckverbinder, Spannungsversor-
SCHMIDT® ManualPress Serie 300 aufgebracht wird. In Ver-  gung (24 V) Uber EtherCAT-P, Laststrome der Ausgdnge bis 0,5 A
bindung mit dem Referenzmesssystem SCHMIDT ©® LoadCheck  Summenstrom aller Ausgange 3 A

wird dann die Kalibrierung vorgenommen. Bild links fur die
SCHMIDT ® ManualPress 305, Bild rechts fur die SCHMIDT ®©
ManualPress 307. Die SCHMIDT © ManualPress 311 wird tUber
die Feineinstellung in Strecklage kalibriert.

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

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.

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