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Wedge Clamps for Straight Clamping Edge 
double acting, operating force 35 up to 120 kN, hydraulic clamping and  
unclamping, without and with position monitoring at the side

Application
Double-acting wedge clamps are particularly 
suitable for safe clamping of dies with straight 
clamping edge on a press bed or ram or for 
clamping dies in injection moulding machines 
with Euromap mounting grid.

Description
The wedge clamps consist of a hydraulic block 
cylinder connected with a clamping bolt in a 
floating manner. 
Clamping cycle: the clamping bolt which is in-
clined by 5° performs an idle stroke and simul-
taneously a clamping stroke. The clamping bolt 
is lowered axially onto the clamping edge. The 
5° angle of the housing has been determined 
so that the hydraulic pressure is sufficient for 
unclamping, despite the frictional engagement 
on the clamping edge.
Since the clamping force is axially transmitted 
to the clamping point, only low side loads oc-
cur. 
The wedge clamp is available with or without 
position monitoring.

Advantages
 ● Safe clamping of dies with straight clamping 
edge 
 ● Side loads are compensated by drill bushings
 ● High operational safety by position monitoring 
and automatic motion sequence
 ● Very sturdy and compact design
 ● Well-proven clamping element with high de-
gree of safety and long service life
 ● Retracting clamping bolt ensures unrestricted 
mould and die change
 ● Minimum space requirement due to position 
monitoring without lateral overhang

Maximum operating force
This is the force that can be absorbed by the 
clamping element and the fastener (screws). 

Important notes!
Please observe: in case of incorrect operation 
of the wedge clamps, the clamping bolt may 
fully retract into the guide housing and thus 
cause a die halve falling off.

When using wedge clamps on the press ram 
or a vertical press, it is recommended that mul-
tiple-circuit hydraulic supply of the clamping 
elements and pilot-controlled check valves are 
used for securing hydraulic clamping.

The greasing intervals (high-temperature 
grease) should be scheduled in accordance 
with the operating conditions (at least  once a 
week). Please note that greasing of the wedge 
bolts should only be made with the elements 
being retracted.

Application example

Max. operating force [kN] 35 – 120
Max. clamping pressure [bar] 50
Unclamping pressure [bar] 200 – 350

Versions
 • without position monitoring 
max. temperature: 160 °C  
(300 °C on request)  

 • with position monitoring at the side 
max. temperature: 100 °C 

Position monitoring
The integrated position monitoring is coupled 
to the clamping bolt and signals:

1. Clamping bolt in unclamping position
2. Clamping bolt in clamping position
3.  Error message when overrunning the 

clamping position

Technical data

Выпуск 1-17 R

Клиновые зажимы для зажима на прямых кромках
двустороннего действия, рабочее усилие от 35 до 120 кН,
гидравлический зажим и разжим, без контроля и с контролем положения

Преимущества
Надежный зажим штампов с прямыми
кромками
Компенсация боковых нагрузок с
помощью специальных втулок
Высокая надежность работы благодаря
контролю положения и автоматической
последовательности движений
Прочная и компактная конструкция
Проверенный в эксплуатации зажимной
элемент с длительным сроком службы и
высокой степенью надежности
Полностью отводимый зажимной болт не
препятствует смене штампа или пресс-формы
Минимальное занимаемое пространство
благодаря тому, что датчики контроля
положения не выступают за боковую
поверхность корпуса

Применение

Клиновые зажимы предназначены пре-
имущественно для надежного закрепления 
штампов с прямыми зажимными кромками на 
столе и ползуне прессов и для закрепления 
пресс-форм в машинах литья пластмасс под 
давлением с сеткой крепления Euromap.

Технические характеристики

Максимальное рабочее усилие

Важно!

Исполнения

Контроль положения

1. Зажимной болт в положении разжима
2. Зажимной болт в положении зажима
3. Ошибка - перебег зажимного болта за 
пределы положения зажима

Описание

Пример применения

Клиновой зажим состоит из гидравлического 
блочного цилиндра, соединенного с корпусом, 
в котором установлен с возможностью 
плавающего перемещения специальный 
зажимной болт.
Процесс зажима: зажимной болт, установленный 
с наклоном в 5°, совершает холостой ход и 
одновременно ход зажима, зажимной болт 
опускается аксиально поверхности зажимной 
кромки. Угол наклона корпуса выбран 5°, так 
чтобы гидравлическое давление, несмотря на 
фрикционное замыкание на зажимной кромке, 
было достаточным для разжима.
Поскольку сила зажима направлена аксиально, 
то на зажимной элемент воздействуют 
небольшие поперечные силы. 
Клиновой зажим может поставляться с/без 
системы контроля положения.

Это сила, которую могут выдерживать зажимной 
элемент и крепежные винты.

При неправильной эксплуатации клинового 
зажимного элемента зажимной болт может быть 
полностью втянут в направляющий корпус, что 
приведет к падению верхней части штампа.

Для обеспечения надежного зажима при 
установке клиновых зажимных элементов на 
ползуне пресса рекомеднуется многоконтурная 
подача масла к гидравлическим элементам 
и использование обратных управляемых 
клапанов.

Интвервал смазки (используется высоко-
температурная смазка) должен соответствовать 
условиям работы (но не менее одного 
раза в неделю). Смазка зажимного болта 
осуществляется во втянутом состоянии.

Встроенная система контроля положения  
выдает следующие сигналы:

без контроля положения, макс.
температура 160 °C (300 °C по
запросу)

с контролем положения (датчики на
боковой пверхности корпуса), макс.
температура 100 °C

Макс. рабочее усилие

Макс. давление зажима

Давление разжима [бар]

[кН] 

[бар]

Актуальный выпуск – см. www.roemheld-group.com Возможно внесение изменений
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35 60 120 35 60 120
M 12 M 16 M 20 M 12 M 16 M 20
50 50 50 50 50 50

200 – 350 200 – 350 200 – 350 200 – 350 200 – 350 200 – 350
25 40 50 25 40 50
20 25 25 20 25 25
10 32 50 10 32 50
12 16 17 12 16 17
123 160 197 123 176 197

18 H7 x 7 26 H7 x 9 30 H7 x 11 18 H7 x 7 26 H7 x 9 30 H7 x 11
60 78 109 60 95 109
14 16 20 15 33 32
70 95 120 95 100 140
48 65 85 70 70 105
65 85 100 65 85 100
109 142 180 109 158 180
75 99 131 75 115 131
36 50 65 36 50 65
12 5 0 0 0 0
30 40 55 30 40 55
60 81 103 60 81 103
13 17 20 13 17 20
13 17 21 13 17 21
20 26 32 20 26 32
22 25 35 22 25 35
52 68 100 52 85 100
27 29 75 27 45 75
2,5 6,0 11,0 2,5 6,0 11,0

8 2403 5020 8 2404 5020 8 2405 5020 8 2403 5030 8 2404 5030 8 2405 5030
8 2403 5120 8 2404 5120 8 2405 5120 8 2403 5130 8 2404 5130 8 2405 5130

12 x 12 17 x 16 21 x 20 12 x 12 17 x 16 21 x 20
3300 285 3300 287 3300 288 3300 285 3300 287 3300 288

Subject to modificationsWZ 2.2451 / 1 -17 E

2 Actual issue see www.roemheld-group.com Hilma-Römheld GmbH

* Higher temperatures up to 300 °C on request, ** clamping edge height As per Euromap Standard on request, tolerance ± 0.1 mm

Connector
M 12 x 1
4 pole

Cable length: 250 mm

G 1/4

Drill bushings
to compensate
side loads

Section A - A

Total stroke

Mounting grid
Max. admissible operating force
Screw DIN 912 8.8 [kN]
Screw DIN 912 8.8 (4 off)
Clamping pressure max. [bar]
Unclamping pressure [bar]
Cylinder Ø [mm]
Total stroke [mm]
Max. oil consumption [mm]
Clamping stroke [mm]
a [mm]
Ø c H7 x depth [mm]
b [mm]
e [mm]
f [mm]
g (± 0.2 mm) [mm]
h [mm]
i [mm]
k [mm]
l [mm]
m [mm]
Ø o [mm]
r [mm]
s [mm]
Ø t [mm]
Ø u [mm]
v** (± 0.1) [mm]
x [mm]
y [mm]
Weight [kg]
Part no. 
without position monitoring up to 160 °C*
with position monitoring up to 100 °C

Wedge clamps 
with position monitoring (at the side)
Clamping bolt with a 5 ° bevel

Standard as per Euromap

Dimensions
Technical data

Position monitoring 
(see catalogue sheet WZ 2.2460)

2.5 6.0 11.0 2.5 6.0 11.0

Accessories
Drill bushes DIN 179
Part no.

Размеры
Технические характеристики

с датчиками контроля положения сбоку
Клиновые зажимы

Зажимной болт c углом наклона 5º

Контроль положения

Стандартная Согласно Euromap

(см. каталожный лист WZ 2.2460)

Общий ход

3 макс.
A – A

Втулки для
компенсации
боковых нагрузок

Вилка
M12 x 1
4-полюсная

Длина кабеля 250 мм

* Более высокие температуры (до 300 °C) – по запросу,  ** высота зажимной кромки согласно стандарту Euromap – по запросу, допуск ± 0.1 мм

WZ 2.2251 / 1 - 17 R Возможно внесение изменений

Актуальный выпуск – см. www.roemheld-group.com

Сетка крепления
Макс. допускаемое рабочее усилие
Винт DIN 912 8.8

без контроля положения  до 160°C*

Принадлежности

№ изделия

№ изделия

Винт DIN 912 8.8 (4 шт.)
Макс. давление зажима

Макс. давление разжима
Цилиндр Ø
Общий ход

Макс. расход масла
Ход зажима

c H7 x глуб.

(± 0,2 мм)

Вес

Втулки DIN 179

[кН] 

[бар]

[мм]
[мм]

[мм]

[мм]

[мм]
[мм]

[мм]

[бар]

[мм]
[мм]

[мм]
[мм]

[мм]

[мм]
[мм]

[мм]
[мм]
[мм]

[мм]

[мм]
[мм]

[мм]

[мм]

[кг]

[см3]

с контролем положения до 100°C
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