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Presses hydrauliques manuelles et raccordables 
“DIELESS” pour sertissage des cosses tubulaires et manchons cuivre,
des cosses et embouts aluminium et alu./cuivre

• Barre étalon en aluminium pour contrôle de la
profondeur de sertissage.

Équipement complémentaire :

• Barre étalon en aluminium pour contrôle 
de la profondeur de sertissage.

Équipement complémentaire :

Tête
pivotante
sur 90°

Équipée d’un
demi-raccord

       Code article : 7 512 051                Référence : HPM 400

       Code article : 7 512 050                 Référence : BE 6468

Presse hydraulique manuelle 
HPM 400 :       
• Sans changement de matrice ni poinçon.
• Cosses tubulaires et manchons cuivre de 16 à 
400 mm2 (séries CT, CU et DE).

• Cosses, embouts, aluminium et aluminium cuivre série 
NFC 33 090-1 de 50 à 240 mm2 et de Ø extérieur 38,5 mm maxi.

• Longueur : 550 mm.
• Poids : 5,900 kg.

Livrée en coffret métallique.

Force : 120 kN

Presse hydraulique raccordable 
HPH 400 : 
• Presses hydrauliques raccordables sur pompes
hydrauliques 700 bars : voir page 224.

• Sans changement de matrice ni poinçon.
• Cosses tubulaires et manchons cuivre de 16 
à 400 mm2 (séries CT, CU et DE).

• Cosses, embouts, aluminium et aluminium cuivre série
NFC 33 090-1 de 50 à 240 mm2 et de Ø extérieur 
38,5 mm maxi.

• Longueur : 380 mm.
• Poids : 3,700 kg.

Typede raccord à préciser 
lors de votre commande : 
voir page 287.

Force : 120 kN

       Code article : 7 512 045               Référence : HPH 400 K

       Code article : 7 512 046               Référence : HPH 400 E

       Code article : 7 512 049               Référence : HPH 400 X        Code article : 7 512 050                 Référence : BE 6468

Bras isolés en PVC 

Avance rapide
du piston

Détermination
automatique de
la profondeur de
sertissage

Sertissage par
poinçonnage en
"V" sans
changement de
matrice

Détermination
automatique de
la profondeur de
sertissage

Sertissage par
poinçonnage 
en "V" sans
changement 
de matrice
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