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Subject to technical modification

Double-T clamping bar

Applications:

 for clamping dies on press bed and press slide

 when the available space is limited

Double-T clamping bar, single-acting with spring 

return, without support rollers: usually for use in a press 
slide but also suitable for use in a press bed. 

The double-T clamping bar is installed by pushing it into 
the T-slots of the press slide or the press bed in any desi-
red position. The bar is manually secured in position using 
locking screws in the root of the T-slot. 
The double-T design requires T-slots in the die and in the 
press slide or press bed. 
The clamping force is generated by applying hydraulic 
pressure to the pistons, and unclamping is carried out me-
chanically by spring return.

Double-T clamping bar, double-acting without 

support rollers: usually for use in a press ram but also suit-
able for use in a press bed. 
Installation of the double-T clamping bar and generation 
of the clamping force are as described above, but with one 
additional clamping circuit for unclamping. The bar is au-
tomatically secured in position using locking pistons in the 
root of the T-slot.

Double-T clamping bar, double-acting with support 

rollers for lifting and clamping: usually for use in a press 
bed. 
Installation and generation of the clamping force as 
des-cribed above, but with additional support rollers. A 
double-acting piston causes the support rollers to lift the 
die and to be clamped by a second clamping circuit. Before 
clamping the die is placed on the support rollers, i.e. it is 
not in contact with the press bed and can easily be moved 
in a linear direction and be positioned.
Lifting, moving, positioning and clamping uses only
one element.

Special features:

 max. operating pressure 400 bar, 
 therefore no low-pressure circuit is required

 the complete clamping surface can be used

 no collision edges

 easy and quick retrofit

 ideal, uniform power transmission.

Since double-T bars are composed of modular segments, 
various lengths are available.

Двутавровая зажимная планка

Применение

Двутавровая зажимная планка двустороннего 

действия, без опорных роликов: преимущественно 
для установки на ползуне, но может устанавливаться и на 
столе пресса.
Установка двутавровой зажимной планки и генериро-
вание усилия зажима описаны выше, при этом добав-
ляется линия (контур) для разжима. Фиксация зажимной 
планки в установленном положении осуществляется 
автоматически посредством стопорного поршня в 
основании Т-образного паза.

Отличительные особенности

Для зажима штампов на столе и ползуне пресса

В условиях ограниченного пространства

Двутавровая зажимная планка одностороннего 

действия с пружинным возвратом, без опорных 

роликов: преимущественно для установки на ползуне,
но может устанавливаться и на столе пресса. 
Двутавровая зажимная планка устанавливается в
Т-образный паз в столе или ползуне пресса в любом 
положении. Фиксация зажимной планки в установ-
ленном положении осуществляется вручную посред-
ством стопорных винтов в основании Т-образного паза. 
Для установки двутавровой зажимной планки требуют-
ся Т-образные пазы в штампе, а также в ползуне и столе 
пресса. 
Усилие зажима генерируется гидравлическим давле-
нием, воздействующим на поршни, разжим осуществ-
ляется механически за счет возвратной пружины.

Двутавровая зажимная планка двустороннего 

действия, с опорными роликами: преимущественно 
для установки на столе пресса.
Эта двутавровая зажимная планка дополнительно 
оснащена опорными роликами. Ее установка, а также 
генерирование усилия зажима описаны выше. 
Под действием встроенных поршней двустороннего 
действия происходит подъем опорных роликов с 
последующим зажимом штампа при подаче давления 
во второй контур зажима. Перед зажимом штамп 
устанавливается на опорные ролики, при этом он 
не контактирует со столом пресса и может легко 
передвигаться и позиционироваться. 
Подъем, перемещение и зажим осуществляется одним 
элементом. 

Макс. рабочее давление 400 бар, вследствие
этого не требуется контур низкого давления

Полностью используемая поверхность зажима

Отсутствие выступающих кромок

Простота использования при модернизации

Идеальная равномерная передача усилия.

Двутавровые зажимные планки могут иметь
различную длину поскольку составляются из
отдельных модульных сегментов.

Возможно внесение изменений
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18 22 28

28 35 44

11,5 15,0 19,0

55 70 89

63 80 101

11 15 18

30,5 41,0 46,0

33,5 + 6 41,0 + 8 53,0 + 10

8 10 12

400 400 400

8.1832.1810** 18   150   16,6   3,3

8.1832.1812 18   300   33,2   6,6

8.1832.1814 18   450   49,8   9,9

8.1832.1816 18   600   66,4 13,2

8.1832.1818 18   750   83,0 16,6

8.1832.2210** 22   300   39,2   9,8

8.1832.2212 22   600   78,4 19,6

8.1832.2214 22   900 117,6 29,4

8.1832.2216 22 1200 156,8 39,2

8.1832.2218 22 1500 196,0 49,0

8.1832.2810** 28   300   64,0 19,3

8.1832.2812 28   600 128,0 38,6

8.1832.2814 28   900 192,0 57,9

8.1832.2816 28 1200 256,0 77,2

8.1832.2818 28 1500 320,0 96,5
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Subject to technical modification

Double-T clamping bar on press bed and press slide

Double-T clamping bar

single-acting with spring return

  * Intermediate length dimensions and extra-long bars are available on           
     request.
** Connection thread on one end

Locking screws
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Sintered metal air filter

Connecting thread on both ends
G 1⁄8 for T-slot 18
G ¼ for T-slots 22 and 28

Slot a (mm) 

b (mm)

c (mm)

d min (mm)

d max (mm)

e (mm)

g (mm)

Clamping dimension (mm)

Stroke h* (mm)

Max. operating pressure (bar)

The double-T clamping bars are composed of individual 
segments. When clamping or unclamping, make sure
that there is an overlap of >90% of the length of the 
segment.

Length of the segment:  T-slot 18 = 150 mm
    T-slot 22 = 300 mm
    T-slot 28 = 300 mm

* Reduction of stroke on request

Part no. T-slot (a) 
(mm)

Length (l)*
(mm)

Clamping force
(kN) at 400 bar

Oil consumpt. 
(cm3) clamping

^
^
^

Двутавровая зажимная планка 

одностороннего действия с 

пружинным возвратом

Резьбовые отверстия для 
подсоединения с двух сторон
G 1/8 для T-обр. паза 18
G 1/4 для T- обр. пазов 22 и 28

Металлокерамический 
воздушный фильтр

За
ж

им
но

й

ра
зм

ер

Хо
д 
h

Стопорные винты

Возможно внесение изменений

№ изделияПаз a [мм]

b [мм]

c [мм]

d мин. [мм]

d макс. [мм]

e [мм]

g [мм]

Зажимной размер [мм]

Ход h* [мм]

Макс. рабочее давление [бар]

* Уменьшенный ход - по запросу

Т-паз (a) 
[мм]

Длина (l)* 
(мм)

Сила зажима
(кН) при 400 бар

Расход масла,
(cм³) при зажиме 

* Промежуточные значения длин и сверхдлинные зажимные
   планки доступны по запросу

** Резьбовые отверстия для подсоединения с одной стороны

Двутавровые зажимные планки на столе и ползуне пресса

Двутавровые зажимные планки составляются из
отдельных сегментов. При зажиме и разжиме
убедитесь в перекрытии >90% длины сегмента.

Длины сегментов: T-обр. паз 18 = 150 мм
T-обр. паз 22 = 300 мм
T-обр. паз 28 = 300 мм

<
<

<
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18 22 28

28 35 44

11,5 15,0 19,0

55 70 89

63 80 101

11 15 18

13,5 18,0 23,0

30,5 41,0 46,0

33,5 + 6 41,0 + 8 53,0 + 10

8 10 12

2,5 3,0 4,0

400 400 400

8.1832.1820** 18   150   16,6 3,3 6,4

8.1832.1822 18   300   33,2 6,6 12,9

8.1832.1824 18   450   49,8 9,9 19,4

8.1832.1826 18   600   66,4 13,3 25,8

8.1832.1828 18   750   83,0 16,6 32,3

8.1832.2220** 22   300   39,2 9,8 20,9

8.1832.2222 22   600   78,4 19,6 41,8

8.1832.2224 22   900 117,6 29,4 62,7

8.1832.2226 22 1200 156,8 39,2 83,6

8.1832.2228 22 1500 196,0 49,0 104,5

8.1832.2820** 28   300   64,0 19,3 40,2

8.1832.2822 28   600 128,0 38,6 80,4

8.1832.2824 28   900 192,0 57,9 120,6

8.1832.2826 28 1200 256,0 77,2 160,8

8.1832.2828 28 1500 320,0 96,5 201,0
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Subject to technical modification

Double-T clamping bar 

double-acting

Connecting thread on both ends
G 1⁄8 for T-slot 18
G ¼ for T-slots 22 and 28

Locking piston
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Slot a (mm) 

b (mm)

c (mm)

d min (mm)

d max (mm)

e (mm)

f (mm)

g (mm)

 Clamping dimension (mm) 

Stroke h* (mm)

Locking stroke k** (mm)

Max. operating pressure (bar)

  * Reduced stroke is available on request
** Locking screw (see double-T bar single-acting) instead of locking         
     piston is available on request.

  * Intermediate length dimensions and extra-long bars are available
     on request.
** Connection thread on one end

Part no. T-slot (a)
(mm)

Length (l)
(mm)*

Clamping force
(kN) at 400 bar

Oil consumpt. (cm3)
clamping  unclamp.

The double-T clamping bars are composed of individual 
segments. When clamping or unclamping, make sure that 
there is an overlap of >90% of the length of the segment. 

Length of the segment:  T-slot 18 = 150 mm
    T-slot 22 = 300 mm
    T-slot 28 = 300 mm

^
^
^

Двутавровая зажимная планка

двуостороннего действия 

Резьбовые отверстия для 
подсоединения с двух сторон
G 1/8 для T-обр. паза 18
G 1/4 для T- обр. пазов 22 и 28
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Стопорный поршень

Хо
д 
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 k

№ изделия Т-паз (a) 
[мм]

Длина 
(l)* (мм)

Сила зажима
(кН) при 400 бар

Расход масла, (cм³)
   зажиме        разжим

Паз a [мм]

b [мм]

c [мм]

d мин. [мм]

d макс. [мм]

e [мм]

f [мм]

g [мм]

Зажимной размер [мм]

Ход h* [мм]

Ход стопорения k** [мм]

Макс. рабочее давление [бар]

* Уменьшенный ход - по запросу
** Стопорные винты (см. двутавровую зажимную планку
     одностороннего действия) вместо стопорных поршней доступны
     по запросу

Длины сегментов: T-обр. паз 18 = 150 мм
T-обр. паз 22 = 300 мм
T-обр. паз 28 = 300 мм

<
<

<

Двутавровые зажимные планки составляются из
отдельных сегментов. При зажиме и разжиме
убедитесь в перекрытии >90% длины сегмента.

Возможно внесение изменений

* Промежуточные значения длин и сверхдлинные зажимные
   планки доступны по запросу
** Резьбовые отверстия для подсоединения с одной стороны
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18 22 28

28 35 44

11,5 15 ,0 19,0

56 71 90

64 81 102

12 16 19

13,5 18,0 23,0

30,5 41,0 46,0

33,5 + 6 41,0 + 8 53,0 + 10

8 10 12

2,5 3,0 4,0

400 400 400

8.1832.1830** 18   150     9   16,6   3 3,3 6,4

8.1832.1832 18   300   18   33,2   6 6,6 12,9

8.1832.1834 18   450   27   49,8   9 9,9 19,4

8.1832.1836 18   600   36   66,4 12 13,3 25,8

8.1832.1838 18   750   45   83,0 15 16,6 32,3

8.1832.2230** 22   300   32   39,2   5 9,8 20,9

8.1832.2232 22   600   64   78,4 10 19,6 41,8

8.1832.2234 22   900   96 117,6 15 29,4 62,7

8.1832.2236 22 1200 128 156,8 20 39,2 83,6

8.1832.2238 22 1500 160 196,0 25 49,0 104,5

8.1832.2830** 28   300   37,5   64,0   5 19,3 40,2

8.1832.2832 28   600   75,0 128,0 10 38,6 80,4

8.1832.2834 28   900 112,5 192,0 15 57,9 120,6

8.1832.2836 28 1200 150,0 256,0 20 77,2 160,8

8.1832.2838 28 1500 187,5 320,0 25 96,5 201,0
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Subject to technical modification

Double-T clamping bar double-acting

lifting and clamping

* Reduced stroke is available on request

Connecting thread on both ends
G 1⁄8 for T-slot 18
G ¼ for T-slots 22 and 28

The double-T clamping bars are composed of individual 
segments. When clamping or unclamping, make sure that 
there is an overlap of >90% of the length of the segment.

Length of the segment: T-slot 18 = 150 mm
    T-slot 22 = 300 mm
    T-slot 28 = 300 mm

^
^
^

If the dies have a slight lateral offset when loading into the machine, the 
double-T clamping bars are protected by die entry chamfers at the con-
nection end.

Guide rail with
locking screw

Locking piston
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Slot a (mm)

b (mm)

c (mm)

d min (mm)

d max (mm)

e (mm)

f (mm)

g (mm)

Clamping dimension (mm)

Stroke h* (mm)

Locking stroke k** (mm)

Max. operating pressure (bar)

Part no. T-slot 
(a)

(mm)

Length 
(l)

(mm)*

Load-bear-
ing (kN) 

at 400 bar

Clamping force
(kN) at 400 bar

Number of
support 
rollers

Oil consumption
(cm3)

clamping unclamp.

  * Intermediate length dimensions and extra-long bars are available on request.
** Connection thread on one end

If the lateral offset of the dies is more signifi-
cant (up to 1.5 mm), or if the dies are not loaded 
into the machine at the connection end of the 
double-T clamping bars, it is recommended that 
separate guide rails are used. They are fastened 
in the T-slot using clamping bolts. Special guide 
bar designs are available on request (e.g. with 
hydraulic ports for the connection end).

Guide rail for slot T 18 
7.1832.0015

Guide rail for slot T 22 
7.1832.0016

Guide rail for slot T 28 
7.1832.0017

Die entry chamfers

Support rollers 
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Двутавровая зажимная планка двуостороннего 

действия, подъем и зажим

Хо
д 
h

Стопорный поршень

Хо
д 

ст
оп

ор
ен

ия
 k

Опорные ролики

Резьбовые отверстия для 
подсоединения с двух сторон
G 1/8 для T-обр. паза 18
G 1/4 для T- обр. пазов 22 и 28

За
ж

им
но

й
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ер

Двутавровые зажимные планки составляются из
отдельных сегментов. При зажиме и разжиме
убедитесь в перекрытии >90% длины сегмента.

Длины сегментов: T-обр. паз 18 = 150 мм
T-обр. паз 22 = 300 мм
T-обр. паз 28 = 300 мм

<
<

<

Скошенные кромки 
для ввода в штамп

Возможно внесение изменений

* Промежуточные значения длин и сверхдлинные зажимные планки доступны по запросу
** Резьбовые отверстия для подсоединения с одной стороны

Направляющий блок для Т-обр. паза 18 мм

Направляющий блок для Т-обр. паза 22 мм

Направляющий блок для Т-обр. паза 28 мм

Если установка штампа в пресс происходит с небольшим боковым 
смещением, то скошенные кромки в торце зажимной планки на стороне 
гидравлического подсоединения предотвращают ее от повреждения.

Направляющий блок
со стопорным винтом

Если боковое смещение штампа является 
значительным (до 1.5 мм), или если штамп 
устанавливается в пресс не со стороны 
гидравлического подсоединения зажимной 
планки, то рекомендуется использование 
направляющих блоков. Они фиксируются в 
Т-образных пазах посредством стопорных 
болтов. Специальные исполнения направляю-
щих блоков доступны по запросу (например, 
исполнения с гидравлическими подсоединениями).

Паз a [мм]

b [мм]

c [мм]

d мин. [мм]

d макс. [мм]

e [мм]

f [мм]

g [мм]

Зажимной размер [мм]

Ход h* [мм]

Ход стопорения k** [мм]

Макс. рабочее давление [бар]

* Уменьшенный ход - по запросу

№ изделия Т-паз
(a)

[мм]

Длина 
(l)*
(мм)

Сила зажима
(кН) при 400 бар

Расход масла,
(cм³)

зажим        разжим

Допуск. на -
грузка (кН)

при 400 бар

Кол. 
опорных
роликов


