SCHMIDT® PneumaticPress

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 600 werden die Pressen zu EG-baumustergepriften, CE-
konformen Arbeitspldtzen, wahlweise mit Prozessiiberwachung.
Die Pressensysteme kdnnen sowohl im Einzeltakt, als auch im Au-
tomatikbetrieb eingesetzt werden.

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 in Einzelarbeitsplatzen,
teilautomatisierten Montageanlagen und vollautomatisierten
Produktionslinien, verrichten diese Pressensysteme weltweit ihre
Aufgabe, deutlich die Produktionsqualitdt und Prozesssicher-
heit zu erhéhen.
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SCHMIDT® PneumaticPress

Systemaufbau am Beispiel einer direktwirkenden Presse
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Zylindereinheit
speziell entwickelt fur die Montagetechnik; mit Abluftdrossel
zur Geschwindigkeitsregulierung des Abwartshubes.

Schiebereinheit

schnell und exakt einstellbare Arbeitshéhe durch leicht
bedienbare Hohenverstellung 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 Gber
Gewindestift.

Stander
mit feingefrasten Schieberfiihrungen.

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

Presskraftvorwahl (optional)

Uber das zuséatzliche 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 Uber den ge&ff-
neten Anschluss €, sowie die Entliiftungen € und @. Der StoBel
© fahrt bis zum max. Arbeitshub aus dem Zylinder hinaus.

Beim Ruckhub werden die oberen Zylinderkammern tber 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 StéBel 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-
stick @ in einer gewtinschten Position fixiert wird. Der Abstand
zwischen Anschlagklemmstiick und Anschlag-Feineinstellung @
stellt jetzt den max. Arbeitshub dar, den der StoBel 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 StoBelhochhalteeinrichtung (z.T. optional)
Endlagenabfrage Gber Zylinderschalter

Niedriger Gerauschpegel (< 75 dBA)

Doppelt wirkende, verschleiBarme Zylinder mit geringem Luft-
verbrauch fur den Ruckhub

Hohe Flexibilitat durch kurze UmrUstzeiten

Langlebig und prazise durch wartungsfreie, teflonbeschichtete
Lager

Geschliffener StoBel

Prazise, doppelte StoBellagerung
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SCHMIDT® PneumaticPress

Direktwirkend mit konstantem Kraftverlauf Gber den gesamten Hub

Merkmale

= RundstdBel mit Verdrehsicherung

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

= Querbohrung mit Feststellschraube im Pressentisch

Pressentyp 20 Pressentyp 23 Pressentyp 24 Pressentyp 25

Pneumatikzylinder
mit Kolben und Magnetbau-
satz fur die Endlagenabfrage
Uber Zylinderschalter.

20

Arbeitsbereich mit
Standardsteuerblock

mit Presskraftvorwahl

O =N WA O

Betriebsdruck (bar)

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

Arbeitshub

Nennkraft bei 6 bar
Ausladung

Ausladungsadaption o

Zusatzliche Tischplatte passend zur Ausladungs-
adaption
StéBelbohrung
StoBeldurchmesser
Arbeitshéhe
Stander Nr. 3
Stander Nr. 2 o
Stander Nr. 2-600 0
Stander Nr. 2-1000 o
Gewicht
Flanschausfiihrung
Zylinder

Flansch
Schltsselweite
Zentrieransatz

A

Q

Z
FL
SW

ca. kg

@& mm
g 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

[¢]

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 Standerhéhe TischgroBe Tischbohrung Tischhéhe 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 © 20, 23, 24, 25
Optionen

© Variante mit Aufpreis

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

toleranzen + 3 mm abweichen

700
974
1410

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

60
98
98

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

= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile

und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile brniert, Alu-

miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank
= Sonderlackierung RAL-Farben
= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

Ansicht der Schiebereinheit von unten - o -
Befestigungsbohrbild Flansch/StoBel ; | = (1]
g | = | I <
0 20H7
2 40
. - ny '
g -+ S 10mg ; {
- ? ‘ = /[
)
174-1
C
| [ ,_—TW BxT
St gy
. & - ¥
S—! ]
: o0

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

= RundstoBel mit Verdrehsicherung

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

Pressentyp 27 Pressentyp 29
Hoéhenverstellung
mit Winkelgetriebe zum
stufenlosen Einrichten des
Prazisionstiefenanschlag Arbeitsbereiches.

—~ 6 6

5 27-1K 5 29-1K 29-2K 29-3K 29-4K

Q 5 Qo5

beitsb h Arbeitsbe h mi

fg 4 s::rn;:fdse{:u‘:mmk é 4 — / Starnsa(nfset;e\lI:rb'\ﬂolc(k

= 3 = T

E 2 mit Presskraftvorwahl E 5 / // mit Presskraftvorwahl

< [

s o1 % 1 / l

2 od | | | 2 o

o 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 0 4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 44
Druckkraft (kN) Druckkraft (kN)
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Von 7 kN bis 43 kN

Arbeitshub A

Nennkraft bei 6 bar

Ausladung C
Ausladungsadaption o

Zusatzliche Tischplatte passend zur
Ausladungsadaption

StoBelbohrung (0]
StoBeldurchmesser
Arbeitshohe " F
Stander Nr. 34

Stander Nr. 301 o

Stander Nr. 301-500 o

Stander Nr. 29

Stander Nr. 29-500 o

Stander Nr. 29-600 o

Gewicht (Standard)

Flanschausfiihrung

Zylinder 4
Flansch FL
Schltsselweite SW
Zentrieransatz

]

mm

kN
mm
mm

50, 75, 100

160, 200
250, 300
7
131
151

o]

20H7
40

90-270
160-400
310-550

85
27-1K-FL
132
180
140

50, 75
100, 125
160, 200

13
131
151

o]

20H7
40

90-270
160-400
310-550

85
27-2K-FL
132
180
140

50, 75
100, 125
160
20
131
151

o]

20H7
40

90-270
160-400
310-550

85
27-3K-FL
132
180
140

50, 75
100, 160
200, 300

11
140
160, 185

o]

20H7
50

80-290
150-500
250-600

120
29-1K-FL
170
220
180

50, 75
100, 125
160, 200

22
140
160, 185

o]

20H7
50

80-290
150-500
250-600

120
29-2K-FL
170
220
180

50, 75
100, 125
160
32
140
160, 185

o]

20H7
50

80-290
150-500
250-600

120
29-3K-FL
170
220
180

50, 75
100

43
140
160

20H7
50

80 -290
150 - 500
250 - 600
120
29-4K-FL
170
220
180

Standeriibersicht Pressent Standerhéhe TischgréBe Tischbohrung Tischhéhe Stellflache
yP M (mm) B x T (mm) D@ (mm) K (mm) B x L (mm)

Nr. 34

Nr. 301 27
Stander Nr. 301-500 o 27
Sondertischplatte mit 3 Langs-

nuten ©

Stander Nr. 29 29
Stander Nr. 29-500 o 29
Stander Nr. 29-600 o 29

Sondertischplatte mit 3 Langs-
nuten o

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

toleranzen + 3 mm abweichen

Sonderausfihrungen

830
990

690
990
1110

200 x 160
250 x 200
250 x 200
300 x 220
400 x 230
300 x 220
300 x 220
300 x 220

355 x 225
400 x 230

Optionen

4OH7
40H7
40H7
40H7
40H7
40H7
40H7

40H7
40H7

O Variante mit Aufpreis

= Vernickelte Ausfihrung gegen Aufpreis, Pressenstander, Gussteile
und Tischplatte chemisch vernickelt, Stahlteile bruniert, Alu-

miniumteile eloxiert, geschliffene Bauteile blank

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

Ansicht der Schiebereinheit von unten

Befestigungsbohrbild Flansch/StoBel

|
)

50

Lid—-M 10

ol ]

20H7
2 40
Nr. 27 © 40

145
145

141
166
166

200 x 370
250 x 460
250 x 480

300 x 460
300 x 540
300 x 565

Nr. 29 @ 50

10H9

7+
4T<—

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

= Querbohrung mit Feststellschraube im Pressentisch zur sicheren
Werkzeugfixierung

= Genau einstellbare StoBelposition Uber Feineinstellung (Typ 33)

= Querbohrung mit Feststellschraube im Pressentisch

Pressentyp 32 Pressentyp 33
Feineinstellung Variable Hubeinstellung
fr Presse Nr. 33 mit Skala reduziert den Luftverbrauch
1 Teilstrich = 0,02 mm bei klirzeren Hiben.

m 4,0

ks 35

o E 32/33- 12

& E 3,0

~ 7 2,5

[

22 20

22 15

SE 10

o ¥

S 0,5

T

0

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

0-12
Arbeitshub A mm 4-40

6-60
Nennkraft bei 6 bar kN 15
Ausladung C mm 86
Ausladungsadaption o mm 111,131
Zusatzliche Tischplatte passend zur Ausladungsadaption o
StoBelbohrung (0] mm 20H7
StoBeldurchmesser (4] mm 40
Feineinstellung
Arbeitshéhe F
Stander Nr. 3 mm 90-210
Stander Nr. 2 mm 120-340
Stander Nr. 2-600 © mm 210-580
Stander Nr. 2-1000 o mm 340-1020
Gewicht ca. kg

0-12
4-40

15
86
111,131
o
20H7
40
°

70-290
160-530
290-970

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

Nr. 3 150 x 110

Nr. 2 32, 33 700 185x 110 20H7
Stander Nr. 2-600 0 32,33 974 200 x 160 20H7
Stander Nr. 2-1000 o 32,33 1410 200 x 160 20H7
Optionen

e Serie ohne Aufpreis © Variante mit Aufpreis

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

Sonderausfihrungen

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

= Sonderlackierung RAL-Farben

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

™M 10

S 10H9
(=)}

7+

17+

150 x 260
60 185 x 280
98 200 x 290
98 200 x 290
1 y a

= . \

NEeY
<

C

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 VierkantstoBel mit zweiseitig spielfrei
einstellbaren Fuhrungsleisten flr prazises Arbeiten auch mit
Werkzeugen ohne Fihrung

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

Pressentyp 34 Pressentyp 36

VierkantstoBel Feineinstellung

Druckkraftdiagramm
Betriebsdruck: 6 bar

4,0
3,5
;: 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

presemyp S

Arbeitshub A

Nennkraft bei 6 bar

Ausladung C
Ausladungsadaption o

Zusatzliche Tischplatte passend zur Ausladungsadaption

StéBelbohrung 4]
StoBelausmaBe GxH
Arbeitshohe " F

Stander Nr. 34

Stander Nr. 301
Stander Nr. 301-500 o
Stander Nr. 35

Stander Nr. 35-500 o
Stander Nr. 35-600 o
Gewicht

0-12 0-12
mm 4-40 4-40
6-60 6-60
kN 28 60
mm 131 160
mm 151, 170 185
o] o]
mm 20H7 20H7
mm 36 x 63 46 x 86
mm 100-250
mm 160-400
mm 310-550
mm 100-250
mm 150-500
mm 250-600
ca. kg 150

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

Nr. 34
Nr. 301 34 830
Nr. 301-500 34 990

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten ©

Nr. 35 36 700
Nr. 35-500 36 990
Nr. 35-600 36 1110

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten o

Optionen

© Variante mit Aufpreis

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

Sonderausfihrungen

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

= Sonderlackierung RAL-Farben

= Sonder-Tischbohrungen und Sonder-StéBelbohrungen auf Anfrage

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 ul

300 x 220 40H7 141 300 x 480
300 x 220 40H7 166 300 x 560
300 x 220 40H7 166 300 x 585
355x225

400 x 280 el

|
|
CL 0
s NEdY%
<
i) i <
; w
Q s
g q‘" R BxT
|,
0 20H7 LT ]
T
GxH X
— ]
oD
o T
=I5
T I I
e e
I O i o
- m

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

Simply the best! | 31



SCHMIDT® PneumaticPress

Direktwirkende Pneumatikpresse mit Kraft-Weg-Uberwachung

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

Pressentyp 323, 327, 329

Arbeitsbereich mit
Standardsteuerblock

mit Presskraftvorwahl

Betriebsdruck (bar)
O = N W hH U1 OO

O e

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

= |n den Pressenschieber integrierte Messdatenverstarkung sorgt
fur kurze Ubertragungswege unverstérkter Signale

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

Pressentyp 320

329-1K

msnamge

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

329-2K 329-3K 329-4K
Arbeitsbereich mit

Standardsteuerblock

mit Presskraftvorwahl

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

Druckkraft (kN)



Von 1,6 kN bis 43 kN

50, 75, 100

Arbeitshub mm 100
Nennkraft bei 6 bar kN 1,6
Auflésung Messdatenerfassung

Weg pm/inc 5
Kraft N/inc 0,5
Ausladung C mm 129
Ausladungsadaption o mm

Zusatzliche Tischplatte passend

zur Ausladungsadaption

StéBelbohrung @ | mm 20H7
StoBelausmaBe GxH mm @ 40
Arbeitshohe " F

Stander Nr. 7-420 mm 50-420
Stander Nr. 7-600 0 mm 85-600
Stander Nr. 301 mm

Stander Nr. 301-500 o mm

Stander Nr. 329 mm

Stander Nr. 329-460 o mm

Gewicht (Standard) ca. kg

50, 75, 100,
125,150

4,2

1,25
131
151

20H7

70 x 50

140-350
310-500

8.4

2,5
131
151

20H7
70 x 50

140-350
310-500

50, 75, 100,
125,150 50, 75, 100
13 20
5 5
4 6,25
131 131
151 151
o o
20H7 20H7
70 x 50 70 x 50
140-350 140-350
310-500 310-500

50, 75, 100,

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

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

Nr. 7-420

Nr. 7-600 320
Nr. 301 323,327
Nr. 301-500 323, 327
Sondertischplatte mit 3 Léngsnuten® o

Nr. 329 329
Nr. 329-460 329

Sondertischplatte mit 3 Langsnuten® o

Optionen
© Variante mit Aufpreis

960
830
990

810
990

" 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-StoBelbohrungen auf Anfrage

Ansicht der Schiebereinheit von unten
Befestigungsbohrbild Flansch/StoBel
Pressentyp 323/327

Pressentyp 329

131
91 40 172
62 _16 32| 25
-/ =
> -
S5 o o _
o H N - g
e | 5.3
58 (D PN
RS ANy I L 5[5
] - IR
Qg _ 2,5
E 0 5
& K-
M 10 BT Py a
ﬂ.l 1] = i
ief ief
LIOH77_H U w0 210077 Il Il Sq0
Gewinde 3001/ |~ Gewinde 30 0,1 ||

Stiftbohrung 30 £0,01

Stiftbohrung 30 £0,01

180 x 150 20H7 220 x 362
180 x 280 20H7 110 220 x 465
250 x 200 40H7 145 250 x 460
250 x 200 40H7 145 250 x 480
300 x 220
400 x 230 40H7
300 x 230 40H7 147 300 x 550
300 x 230 40H7 147 300 x 620
400 x 280
500 x 280 o
]
<
Pressentyp 320 5
Tk Kl
vl E‘ ani i
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' o
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CAD-Daten finden Sie unter www.schmidttechnology.de zum Download.
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Luftverbrauchsberechnung

Der Luftverbrauch pro Hub wird in Normalliter (NL)" bei einem  Der Gesamtverbrauch setzt sich zusammen aus einem konstanten
Betriebsdruck von 6 bar ermittelt. und einem, vom Hub abhdngigen, variablen Anteil.

SCHMIDT® PneumaticPress Luftverbrauch pro Hub
bei 6 bar in Normalliter (NL)

= max. Hub /50 mm x 1 NL 0,02 NL G 1/4"
23 = max. Hub /50 mm x 2,5 NL 0,05 NL G1/4"
24 = max. Hub /50 mm x 2,5 NL 0,1 NL G1/4"
25 = max. Hub /50 mm x 2,5 NL 0,15 NL G 1/4"
27-1K =max. Hub /50 mm x 4 NL 0,08 NL G 3/8"
27-2K = max. Hub / 50 mm x 4 NL 0,16 NL G 3/8"
27-3K = max. Hub / 50 mm x 4 NL 0,24 NL G 3/8"
29-1K =max. Hub /50 mm x 6,5 NL 0,13 NL G1/2"
29-2K = max. Hub /50 mm x 6,5 NL 0,26 NL G1/2"
29-3K = max. Hub / 50 mm x 6,5 NL 0,39 NL G1/2"
29-4K =max. Hub /50 mm x 6,5 NL 0,52 NL G 12"
320 = max. Hub /50 mm x 1 NL 0,02 NL G 1/4"
323-1K = max. Hub /50 mm x 2,5 NL 0,05 NL G 1/4"3)
323-2K = max. Hub /50 mm x 2,5 NL 0,1 NL G 1/4"3)
327-2K = max. Hub /50 mm x 4 NL 0,16 NL G 1/2"3)
327-3K = max. Hub /50 mm x 4 NL 0,32 NL G 1/2"3)
329-2K = (max. Hub +25 mm) /50 mm x 6,5 NL 0,26 NL G 1/2"3)
329-3K = (max. Hub +25 mm) /50 mm x 6,5 NL 0,39 NL G 1/2"3)
329-4K = (max. Hub +25 mm) / 50 mm x 6,5 NL 0,52 NL G 1/2"3)
32-12 1 NL 0,09 NL G1/4"
32-40 1,5NL 0,045 NL G 1/4"
32-60 2 NL 0,035 NL G1/4"
33-12 1 NL 0,09 NL G1/4"
33-40 1,5 NL 0,045 NL G 1/4"
34-12 1,5 NL 0,12 NL G 1/4"
34-40 2,2 NL 0,08 NL G 1/4"
34-60 3NL 0,06 NL G 1/4"
36-12 4 NL 0,36 NL G 3/8"
36-40 6 NL 0,2 NL G 3/8"
36-60 8 NL 0,18 NL G 3/8"

Gesamtverbrauch = konstanter Verbrauch (Liter)? + variabler Verbrauch (Liter)

Variabler Verbrauch = Luftverbrauch pro mm Hub (Liter/mm)? X Arbeitshub (mm)

SCHMIDT® HydroPneumaticPress Luftverbrauch pro Hub
bei 6 bar in Normalliter (NL)

Pressentyp Standard Eilhub/Rickhub (konstant) Krafthub pro mm (variabel) LuftanschluB3®

61-50-6 /361-50-6 2 NL 1,25 NL G 1/4"
61-100-12/361-100-12 4 NL 1,9 NL G 1/4"
62-50-6 /362-50-6 3NL 1,85 NL G 1/4"
62-100-12 / 362-100-12 6 NL 2,6 NL G 1/4"
65-50-6  /365-50-6 5NL 2,1 NL G 1/4"
65-100-12 / 365-100-12 10 NL 3,1 NL G1/4"
64-50-6  /364-50-6 8 NL 4 NL G12"
64-100-12 / 364-100-12 16 NL 6 NL G12"
68-50-6  /368-50-6 8 NL 3,2 NL G1/2"
68-100-12 / 368-100-12 16 NL 5,2 NL G12"
74-50-6  /374-50-6 8 NL 4 NL G12"
74-100-12 / 374-100-12 16 NL 6 NL G1/2"
76-100-12/376-100-12 26 NL 10 NL G1/2"

Gesamtverbrauch = konstanter Verbrauch (Liter)? + variabler Verbrauch (Liter)

Variabler Verbrauch = Luftverbrauch pro mm Hub (Liter/mm)? X Krafthub (mm)

" Das Luftvolumen wird unter Standard- bzw. Normalbedingungen (1,013 x 10° Pascal = 1 atm und einer Temperatur von 25 °Celsius [298 Kelvin]) gemessen
2 \Wert gemaB Tabelle Bei Pressen mit Kraft-Weg-Uberwachung bezieht sich der Luftanschluss auf den von uns eingesetzten zweikanaligen Steuerblock
“Zur Verbrauchsermittlung wird der einfache Hub herangezogen, der Rickhub ist automatisch im Ergebnis enthalten

34 | SCHMIDT® Pressen





