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ENZING

PRESSEN Zahnstangen Pressen
HP 40 HP 150 HP 150 T

Typ HP 40 HP 150 HP 150 T HP 225 T HP 200 Z HP 250 Z
Druckkraft kN 0,75 0,75 0,75 0,75 2,0 2,0
Arbeitshub mm 35 36 36 36 55 55
Ausladung A mm 40 60 60 60 75 75
Arbeitshohe B mm 60 50 - 135 55 - 145 45 - 240 55 - 190 55 - 250
TischgroBe CxD mm 35 x 80 50 x 80 50 x 80 80 x 120 80 x 120
StéBelbohrung @ x Tiefe mm 7% x 20 7% x 20 7% x 20 7" x 20 1017 x 25 10" x 25
StoBel @ mm 14 14 14 14 20 20
Tischbohrung mm 127 1217
T-Nut mm Sl il 1@ Q"
Platzbedarf ExF mm 80 x 120 90 x 160 90 x 150 90 x 150 140 x 220 140 x 220
Gewicht kg 4,0 65 6,0 6,5 20,0 20,5



Zahnstangen Pressen

BENZING Zahnstangen Pressen wurden speziell
fur feinmechanische Arbeiten entwickelt. Die
direkte und konstante Ubermi‘r‘rlung der einge-
sefzten Handkraft ermoéglicht feinfUhliges und
exaktes Arbeiten.

Der Pressentisch wird in zwei Varianten
hergestelltf:

Tischbohrung:

Mit der Tischbohrung kénnen Werkzeuge schnell
und wiederholgenau zentriert werden. Uber die
Querbohrung mit Gewinde kann das Werkzeug
fixiert werden.

T-Nut:

In der T-Nut mit definierter Passung k&énnen Werk-
zeuge ausgerichtet und befestigt werden.

Die verschiedenen BaugréBen der Pressen
ermoglichen eine an das Werkstlick angepasste
Auswahl der Presse.

Der bei fast allen Modellen hdbhenverstelloare
Pressenkopf erlaubt schnellen Werkzeugwechsel
und das Einrichten auf verschiedene Arbeitshd-
hen.

Der StéBel der Presse wird zus&tzlich mit einem
Zylinderstift gefuhrt und ist somit praktisch

verdrehgesichert.

Der bendtigte Arbeitshub Iasst sich Uber eine HP 225 T

HP 200 z
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Stellschraube einstellen.

Technische Anderungen vorbehalten

HP 250 Z
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Typ
Druckkraft
Arbeitshub
Ausladung
Arbeitshéhe
TischgroBe
StoBelbohrung @ x Tiefe
StoRel @
Tischbohrung
T-Nut
Platzbedarf
Gewicht

CxD

E X[

kN

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

kg

Kniehebel-Pressen
HP 150 K HP 150 KT HP 225 KT
HP 200 K HP 250 K
HP 150 K HP 150 KT HP 225 KT HP 200 K HP 250 K
2 2 2 B B
30 30 30 B85 B85
60 60 60 75 75
50 - 105 60 - 110 50 - 205 50 - 185 50 - 250
50 x 80 50 x 80 80 x 120 80 x 120
7" x 20 7" x 20 7" x 20 10M7 x 25 10"7 x 25
14 14 14 20 20
123
8HH 8HH '|0H11 '|0H11
80 x 160 90 x 150 90 x 150 140 x 220 140 x 220
6,0 6,5 70 20 20,5




ENZING

HKP Linie PRESSEN
HKP 500 HKP 750 HKP 1200
Upgrades fiir HKP Typ Kniehebelpressen
Mit den Upgrades kdnnen die HKP Kniehebelpressen
optfimal an lhre Anwendung angepasst werden:
UTP = Feineinstellung fur den Totpunkt
Kniehebelpressen entwickeln ihre Kraft erst am Ende des Hubs im
unteren Totpunkt. Nachdem die Arbeitshéhe des Pressenkopfes
eingestellt wurde, kann mit der UTP Feineinstellung der Totpunkt
der Presse prdzise eingestellt werden.
UTP Feineinsiellung Bestellbeispiel: Pressentyp + Upgrade
2.B. HKP 500 UTP

Typ HKP 500 HKP 750 HKP 1200

Druckkraft kN 5 75 12

Arbeitshub mm 40 40 60

Ausladung mm 63 80 80

Arbeitshéhe mm 40 - 213 58 - 265 62 - 240

Arbeitshéhe mit UTP mm 20-197 38 - 250 48 - 231

TischgroRe CxD mm 110 x 65 167 x 115 1567 x 237

StoBelbohrung @ x Tiefe mm 10" x 25 1017 x 25 10" x30

StoBel @ mm 20 24 30

T-Nut mm 10 12 12

Platzbedarf ExF mm 110 x 164 167 x 237 167 x 237

Gewicht kg 10,0 20,0 24,0

Technische Anderungen vorbehalten
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Aufspannplatten mit T-Nut

Mit den Aufspannplatten ASP 150 und ASP 200
kann ein schneller und praziser Werkzeugwechsel
durchgefuhrt werden: Der Zentrierstift des Werk-
zeugs wird in die 12" Bohrung eingesetzt und
miftels des Gewindestifts geklemmt.

Im Lieferumfang der Aufspannplatten sind Nuten-
steine und Befestigungsschrauben enthalten.

ASP 150
ASP 200
Aufspannplatte mit T-Nut ASP 150 ASP 200
BaugréBe mm 80x40x 18 100 x 50 x 20
HP 150 * HP 200 *
FUESEALTE HP 225 * HP 250 *

Zubehor fur Handhebel-Pressen

AusladungsvergréBerung

Bei sperrigen und gréBeren Teilen reicht eine
Ausladung von 75 mm oft nicht aus. Zusammen
mit dem Distanzblock DB 136 und der Tischplatte
T 135 kann bei den Pressentypen HP 200* und
HP 250" eine Ausladung von 135 mm erreicht
werden.

Distanzblock und Aufspannplatte werden
zusammen mit den passenden Schrauben und
Nutensteine ausgeliefert.

AusladungsvergroBerung DB 136 T135
Ausladung mm 60

BaugréBe mm 60 x 80 x 100 140 x 120 x 25
T-Nut mm 1011
Gewicht kg 36 3,0
oz | EET



Richtwerkzeug
far Handhebel-Pressen

Rundlauf priifen und richten.

Zur Nachbearbeitung Ihrer Teile verwenden
Sie am besten BENZING Handhebelpressen
mit der passenden BENZING Vorrichtung zum

Richten.

Die Richtvorrichtung ist ideal fur Teile bis zu
@ 10 mm. Bitte beachten Sie, dass die bend-
tigte Richtkraft auch von der WerkstUckldnge

abhdangt.

Fur eine komplette Ausrtstung bestellen Sie
am besten die Richtvorrichtung zusammen mit
einer der beiden BENZING Messuhren.

Messtaster
TRT 200

Richtstempel

RSt-H

ENZING
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Richtplatten Paar
RP 1-W

Richtbdcke und Richtplatten werden nur paarweise geliefert.

Richtbécke RB 1/200

bestlickt mit Richtplatten

RP 1-W

Hand-Kniehebelpresse mit

Vorrichtung zum Richten

Modell RT 1/200
GroBe AxB mm 400 x 80
Héhe mm 60
GroBe Richtplatte mm

T-Nut mm 10
Spannzapfen mm

Gewicht kg ca. 7,5

Technische Anderungen vorbehalten

B02A
B02A-S
RB 1/200 RP 1-W
55 x 25
60
35x30x10 35x30x10
10
ca. 1,0

Richttisch RT 1/200

B02A B02A-S
Skalenteilungswert 0,01 mm 0,01 mm
Messspanne 10 mm 10 mm
1 Zeigerumdrehung 1 mm 1 mm
AuBenring-@ 58 mm 58 mm
Einspannschaft-@ 8m 8m
nach DIN EN nach DIN EN
Ausflihrungsmerkmale ISO 463/ ISO 463/
DIN 878 DIN 878
StoBschutz °
Anfangsmesskraft 07N+10% 07N=10%
RSt-H Modell TRT 200
Messuhraufnahme mm 8t
Messbereich mm 5
10"
Gewicht kg ca.05
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Typ
Schlagkraft

Arbeitshub max.
Federspann Hub
Ausladung

Arbeitshéhe

TischgroBe
StoBelbohrung @ x Tiefe
StoRel @

T-Nut

Platzbedarf

Gewicht

CxD

ExX[F

kN

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

mm

kg

HP 200 FE
55
60
20
75

35-170

80 x 120

10"7x 20
22

10M"

140 x 220

20,0

HP 250 FE
55
60
20
75

35 - 230

80 x 120

10"7x 20
22

1081

140 x 220

20,5

Federschlag Pressen

Federschlag Pressen erzeugen ihre Kraft schlag-
artig. Mittels Handkraft wird eine Feder gespannt.
Nach einem definierten Federspann-Hub wird
die gespeicherte Energie dann in einem Schlag
freigesetzt und auf das Werkzeug Ubertragen.

Uber einen Sterngriff kann die Schlagkraft der
Presse stufenlos eingestellt werden.

Federschlag Pressen werden deshalb oft als
Pr&gepressen eingesetzt.



DRP direktwirkende Druckluftpressen

DRP direktwirkende Druckluftpressen erzeugen ihre
Kraft konstant Gber die gesamte Hubldnge. Es ste-
hen Standard Hublédngen von 40 mm bis 120 mm
in 20 mm Stufung zur Verfugung. Sonderldngen
sind auf Anfrage lieferbar. Wegen ihres modularen
Aufbaus ist das Preis/Leistungsverhdltnis optimal.
DRP Pressen sind praktisch wartungsfrei, da alle
beweglichen Teile gelagert sind. Die Zylinder sind
vorgefettet und deshalb fur Ol freien Betrieb
geeignet.

Tandemzylinder

Fur gréBere Krafte wird die energieglnstige Tan-
demzylinder-Bauweise eingesetzt. Mehrere Pneu-
matik-Zylinder werden hinfereinander geschaltet
und so die Kraft des Zylinders entsprechend
vervielfacht.

Der Luftverbrauch wird optimiert, weil der Ruckhub
nur Uber eine Zylinderkammer erfolgt. Da die Luft-
fuhrung innerhalb des Pneumatik-Zylinders stattfin-
deft, kann die Presse Uber nur zwei LuffanschlUsse
betrieben werden.

Technische Anderungen vorbehalten

Sensoren sind nicht im Lieferumfang enthalten

Hubldngen-Einstellung

DRP Pressen sind serienmd&Big mit einem innovati-
ven, prazisen und leicht zu handhabenden System
ausgerustet, das genaue Hubeinstellungen ermog-
licht und den StéBel gegen Verdrehen sichert.

Funktion:

* Die Einpresstiefe kann auf 0,01 mm Ablesege-
nauigkeit Uber maximal 80 mm Hubldnge mittels
einer Stellmutter eingestellt werden. Uber die
seitliche Skala und den Nonius auf der Stell-
muftter kann die Hubldnge abgelesen werden.

* Die Positionsabfrage des StéBels ist mif
Reed-Kontakten moglich, die auf die serien-
md&Bige Skala aufgeschoben werden.

* Die Sensoren mussen bei einer Verdnderung
der Hubldnge nicht neu eingestellt werden, da
die integrierten Magnete der Hubldngen-
Einstellung immer in die gleichen Endlagen
fahren.

ENZING
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PRESSEN Druckluftpressen
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Druckluftpressen

DRP 150-80-63 DRP 250-80-80

ENZING
PRESSEN

DRP-L 1300-40-80

Typ DRP 150-80-63 DRP 250-80-80 DRP-L 250-80-80 DRP 450-*-80
Druckkraft bei 6 bar kN 1,6 2,5 2,5 4,5
Arbeitshub max.* mm 80 80 80 4%3%/ 28/
Ausladung A mm 63 80 80 80
Arbeifshdhe B mm 40-215 70 - 280 65 - 390 58 - 243
TischgroRe CxD mm 100 x 65 157 x 115 1567 x 115 157 x 115
Nutbreite dhnlich DIN 650 mm 10 12 12 12
StéBelbohrung @ x Tiefe E mm 16" x25 20 x25 20" x25 20" x 25
StoRel @ F mm 30 40 40 40
Luftanschluss G 1/4* G 1/4* G 1/4* G 3/8"
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub | 0,2 0,3 0,3 1,0
Platzbedarf CxGmm 110x164 157 x237 1565x280 155 x 237
Sténderhdhe K mm 355 450 570 450
Gewicht kg ca. 115 ca. 26 ca. 31 ca. 28
Extras (siehe Seite 5) Bei Bestellung bitte angeben.

Tischbohrung 12H7 B B B B

* Bei Bestellung Hubldnge angeben.
Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfiihrung kann abweichen.

Technische Anderungen vorbehalten

DRP-L 450-*-80

4,5
40/60/80/
100/120
80

65 - 3560
157 x 115
12
20" x 25
40
G 3/8"
1,0
1566 x 275
570
ca. 34

B

DRP 850-*-80

8,56
40/60/80/
100/120
80

58 - 243
157 x 115
12
2017 x 25
40
G 3/8"
1,5
165 x 237
450
ca. 31

B

DRP-L 850-*-80 DRP-L 1300-*-80

8,6 13
40/60/80/  40/60/80/
100/120 100/120
80 80
65 - 350 65 - 350
157 x 115 157 x 115
12 12
2017 x 25 2017 x 25
40 40
G 3/8" G 3/8"
1,5 2,1
166 x 275 166 x 275
570 570
ca. 37 ca. 40
B B

1
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25 kN
20 kN
15 kN
10 kN
5kN —
—
O kN
0 bar 1 bar 2 bar 6 bar
——DRP 1700-*-**
~——DRP 1300-*-**
——DRP 850-*-**
——DRP 450-*-**
M8\
E h\ O OI L
= —
F
=)
A
|
D
G

Typ

Druckkraft bei 6 bar kN
Arbeitshub max.* mm
Ausladung A mm
Arbeitshéhe B mm
TischgroRe CxDmm
Nutbreite dhnlich o
DIN 650

StoBelbohrung

@ x Tiefe = |
StéRel @ F mm
Luftanschluss
Luftverbrauch/cm |
Zyl. Hub

Platzbedarf CxGmm
Stdnderhéhe K mm
Gewicht kg

* Bei Bestellung Hubldnge angeben.

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfiihrung kann abweichen.

12

45 kN

40 kN

35 kN

30 kN

25 kN

20 kN

15kN

10 kN

0 kN

0 bar

Direktwirkende Drucklufpressen

100

60 - 285
185 x 145

12

2017 x 25

40

G 3/8"

2,1

185 x 320

520

ca. 68

DRP 450-*-100 DRP 850-*-100 DRP 1300-*-100 DRP 1700-*-100

13,0
40/60/80/
100/120

17,0

40/60/80/

100/120
100

60 - 285
185 x 145

12

20" x 25

40
G 3/8"
2,6

185 x 320
520
ca. 71

5 bar 6 bar

~——DRP 3400-*-130
——DRP 2800-*-130
——DRP 2100-*-130

DRP 450-*130 DRP850-*-130 DRP 1300-*-130 DRP 1700-*-130

17,0

40/60/80/  40/60/80/
100/120 100/120

130

70 - 325 70 - 325
200x 190 200 x 190

14

20" x 25 2017 x 25

40

G 3/8" G 3/8"

2,6

200x 385 200 x 385

580

ca. 83 ca. 86



DRP Serie mit RundstéRel Ressan

DRP 850-40-100 DRP 1300-40-130 DRP 3400-40-130

Typ DRP 2100-*-130 DRP 2800-*130 DRP 3400-*-130
Druckkraft bei 6 bar kN 21,0 28,0 34,0
Arbeitshub max.* mm 40/60/80/100/120 40/60/80/100/120 40/60/80/100/120
Ausladung A mm 130 130 130
Arbeitshdhe B mm 75 - 330 75 - 330 75 - 330
TischgroBe CxD mm 200 x 190 200 x 190 200 x 190
Nutbreite dhnlich DIN 650 mm 14 14 14
StoBelbohrung @ x Tiefe E mm 20" x 25 20" x 25 207 x 25
StoRel @ F mm 40 40 40
Luftanschluss G 3/8" G 3/8" G 3/8"
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub | 3,0 37 4,5
Platzbedarf CxG mm 200 x 385 200 x 385 200 x 385
Sténderhohe K mm 580 580 580
Gewicht kg ca. 92 ca. 99 ca. 105

* Bei Bestellung Hubléinge angeben.

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfiihrung kann abweichen.

Technische Anderungen vorbehalten
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Tisch @

Teilkreis @

Teilung
Aufnahmebohrungen
Bauhohe
Schaltgenauigkeit
Betriebsdruck
AnschluBgewinde
Gewicht

14

mm
mm

mm
mm
bar

kg

ST 250

250

200
12

'|OH7

61,5

0,02
6

G 1/8" + G 1/4*

13

100

Rundschaliteller

ST 250

40

Der pneumatische BENZING Rundschaltteller
ST 250 ist ideal zum Anbau an Pressentypen mit
Druckkr&ften bis 13 kN.

Mit 12 Stationen kann der Tisch optimal ausge-
lastet werden. Mit der Steuerung BST-AX-2H-ST
k&dnnen aber auch Stationen Uberfahren und
eine 6er oder 4er Teilung erreicht werden.

F1
fe
|

439

265



Steuerungen und Sicherheit

Die 2-Hand-Sicherheitssteuerung fiir BENZING
Druckluftpressen

Die beiden Sicherheitsteuerungen BST-A-2H und
BST AX-2H fUr BENZING Pressen entsprechen den
Anforderungen an sichere 2-Handsteuerungen
far Pneumatik Pressen mit Handbestickung.

Ihr redundanter Aufbau mit gepruften und fur
Pneumatik Pressen zugelassenen Sicherheitskom-
ponenten gibt Sicherheit.

BENZING Sicherheitssteuerungen des Typs BST-A-
2H und BST-AX-2H erfullen die Bedingungen der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG und anderer fur
Pneumatik Pressen relevanten Sicherheitsnormen
und sind CE konform.

BENZING Sicherheitssteuerungen sind in folgen-
den Versionen lieferbar. Die Details sind in der
Tabelle unten aufgefuhrt.

BST-A-2H Typ
Dieser Typ ist in verschiedenen Ausbaustufen und
Gehdausen lieferbar.

BST-AX-2H Typ

Zusatzlich kann bei dieser Variante die Presse
unter Beachtung der Arbeitssicherheit extern, z.B.
mit einem FuBpedal, angesteuert werden.

BST-AX-2H-ST Typ

Zweihandsteuerung in Kombination mit Rund-
schaltteller ST 250. Der ST 250 hat 12 Stationen.
Uber die Folientastatur kann die Steuerung auch
so programmiert werden, dass nur 4 oder 6 Statio-
nen angefahren werden.

2-Hand Extern
BST-A-2H .
BST-A-2H BS .
BST-A-2H-Z .
BST-A-2H-Z BS .
BST-AX-2H . .
BST-AX-2H BS . .
BST-AX-2H-Z . .
BST-AX-2H-Z BS O .
BST-AX-2H-ST . .
BST-AX-2H-ST BS o 0

Technische Anderungen vorbehalten

einstellbare Haltezeit im UT Ansteuerung ST 250

Anbau-Gehiuse

ENZING
PRESSEN

Beistell-Gehduse

15



Kennen Sie auch unser Messtechnikprogramm?

Rundlaufpriifgeréte |

Kegelmessgerdre |

Messtische

Mess-Stative

Tiefenmessbriicken |

Innenfuhlhebel

Winkelfuhlhebel

Kleinmessgerdite |

ENZING

Horst BENZING Feinwerktechnik GmbH

Spittelbronner Weg 16
78056 VS-Schwenningen
Germany

Tel: +49-7720-85579-0
Fax: +49 - 7720 - 85579 - 50

info@horst-benzing.de
www.horst-benzing.de



