
Fixture clamp, concentric clamping
max. clamping force 6.5 kN and 9 kN, jaw width 40 and 65 mm
double acting, max. operating pressure 250 bar

I 4.120
Issue 11-14 E

Function

Clamping jawClamping jaw
StrokeStroke

Advantages
 ● Very compact design
 ● High rigidity
 ● Retention force higher than clamping force
 ● Repetitive accuracy ±0.02 mm
 ● 2 sizes
 ● Strokes 2 x 5 and 2 x 8 mm
 ● Double-acting function
 ● Fixtures without tubes possible
 ● Exchangeable jaws
 ● Good swarf protection
 ● Port for central lubrication
 ● Mounting position: variable

Application
The fixture clamps are used for machining of 
dimensionally stable workpieces in single or 
multiple clamping fixtures.
Due to their compact design they can be 
 arranged in a very limited space. Fixture clamps 
are especially suitable for series manufacturing 
in automated mode.
The double-acting cylinder function combined 
with central lubrication and good swarf protec-
tion guarantees a high process safety.

Description
The fixture clamp with concentric clamping 
function consists of a very slim basic body with 
2 integrated hydraulic cylinders.
 The piston forces are transfered via a guided 
connecting link to the two clamping slides so 
that a centric synchronism is obtained.
All threads and ports are at the bottom to allow 
a space-saving arrangement of several clam-
ping points in a very limited space.
If fixing from below is not possible an adaptor 
plate for manifold mounting or tube connection 
is available. As accessory also blanks of clam-
ping jaws are available for adaptation to the 
workpiece contour. 

Important notes!
The fixture clamp is only suitable for exterior 
clamping. 
Lubricate at the latest after 500 clamping cycles 
the clamping slide via the central  lubrication. 
Never use the complete clamping stroke to gu-
arantee safe clamping of the workpiece.
Max. operating temperature 80 °C.
Operating conditions and other data see data 
sheet A 0.100.

Fixing from below

Drilled channels

Fixing from above
with accessory adaptor plate
Drilled channels

Fitting connection

Application example
Concentric clamping of 8 flanges on a rotary 
indexing fixture.

Connecting insert

Accessories
Clamping jaws and adaptor plate are not in-
cluded in the delivery of the fixture clamp and 
have to be ordered separately as accessory.

Subject to modifications
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Выпуск 11-14 R

Машинные тиски с концентрическим зажимом
Макс. сила зажима 6.5 и 9 кН, ширина губок 40 и 65 мм, двустороннего 
действия, макс. ход зажима 5 и 8 мм, макс. рабочее давление 250 бар

Актуальные данные см. www.roemheld.de

Изменения могут вноситься без предварительного уведомления

Преимущества Принцип работы

Применение
Крепление сверху

Принадлежности

Пример применения

Указания по применению

Описание

Подключение по
просверленным каналам

Крепление снизу

Подключение по
просверленным каналам

Трубное подключение

Зажимная 
губка Ход

Соединительная вставка

Машинные тиски применяются при обработке 
заготовок стабильной формы в одно- и 
многопозиционных  приспособлениях.
Благодаря своей компактной конструкции 
они могут быть размещены в ограниченном 
пространстве. Машинные тиски особенно 
востребованы в серийном производстве с 
автоматическим  режимом  работы.
Использование цилиндра двустороннего 
действия в сочетании с централизованной 
смазкой и надежной защитой от стружки 
гарантирует надежность технологического 
процесса.

Машинные тиски с функцией концентри-
ческого зажима состоят из узкого корпуса
с  2  встроенными  гидроцилиндрами.
Сила, развиваемая поршнями, воздействует
на кулису, через которую движение пере-
дается на зажимные ползуны, при этом 
достигается их синхронное перемещение к 
центру.  
Все отверстия для крепежа и подключения 
находятся в донной части для обеспечения 
расположения  нескольких точек зажима в 
ограниченном пространстве.
Если крепеж снизу невозможен, то при-
меняется переходная плита с трубным 
подключением или подводом по про-
сверленным каналам. В качестве при-
надлежностей доступны заготовки губок, 
которые могут дорабатываться для адапта-
ции  к  контуру  заготовки.

Машинные тиски предназначены только для 
внешнего зажима заготовки. 
Не более чем через 500 циклов зажима 
необходимо осуществлять смазку посредством 
системы централизованной смазки. 
Для обеспечения гарантии зажима заготовки 
никогда не используйте  ход полностью.
Макс. допускаемая рабочая тепература 80 °C.
Условия работы и другие данные – см. 
каталожный лист А 0.100.

Зажимные губки и переходная плита не вклю-
чены в комплект поставки машинных тисков и 
заказываются отдельно, как принадлежность.

Концентрический зажим 8 фланцев в поворот-
ном зажимном приспособлении.

с принадлежностью - переходной плитой

Очень компактная конструкция

Ход
Высокая жесткость 
Сила удержания больше силы зажима
Повторяемость ±0.02 мм
2 типоразмера
Ход зажима 2 х 5 и 2 х 8 мм
Двустороннее действие
Возможность беструбного подключения
Сменные губки
Надежная защита от стружки
Подвод централизованной смазки
Положение при монтаже: любое

Зажимная 
губка



Part no. 4413-051

Technical data
Clamping force / jaw [kN] 6.5
Retention force [kN] 8
Release force [kN] 0.5
Min. operating pressure [bar] 10
Clamping stroke [mm] 2 x 5
Repetitive accuracy of 
clamping [mm] ±0.02

Jaw width [mm] 40
Max. flow rate [cm3/s] 25
Stroke volume Clamping [cm3] 6.4
 Unclamping [cm3] 3.2
Weight [kg] appr. 2.4
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Clamping force diagram
(Height of the clamping jaw 15 mm)

Adaptor plate (accessory)
Weight [kg] approx. 1.9
Part no.  0441-305
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Accessory: adaptor plate
View from below

Socket head cap screw M6 x 20 
Part no. 3300-225 
(included in the delivery)

O-ring 8 x 1.5 
Part no. 3000-275 (included in the delivery)

M6 x 8 deep (8x)

Ø10 H7x7 deep (4x)

Stroke

M6 x 8 deep (8x)

for socket head cap screw M6 
DIN EN ISO 4762

Stroke

Clamping and unclamping 
each Ø10 H7 x 7 deep for   
connecting insert 9210-132  
(included in the delivery), 
see also page F 9.300

Central lubrication 
2 x with O-ring 3001-842 (5x1 mm) 
(included in the delivery)

A = Clamping
B = Unclamping
S = Central lubrication

Accessory: adaptor plate
Side views

Accessory: adaptor plate
View from above

Subject to modificationsI 4.120 / 11 -14 E
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Технические характеристики

Диаграмма сил зажима

Изменения могут вноситься без предварительного уведомления

Зажим и разжим
Каждое отв. Ø10 H7 x 7 глуб. для
соединительных вставок 
(включены в комплект поставки)
См. также каталожный лист F 9.300

2 х с уплотнительным кольцом
 (5x1 мм)

(включено в комплект поставки)

(Высота зажимной губки 15 мм)

Рабочее давление [бар]

Си
ла
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им
а 

[к
Н

]

Винт с цилиндрической головкой M6 x 20
№ изделия 
(входит в комплект поставки)

Уплотнительное кольцо 8 x 1.5
№ изделия  (входит в комплект поставки)

M6 x 8 глуб. (8x)

Ø10 H7x7 глуб. (4x)

ХодХод

M6 x 8 глуб. (8x)

Для винта с цилиндрической головкой M6

Сила зажима /губка

Зажим
Разжим

Вес

[кН]

[мм]

[мм]
[см3/сек.]

[см3]
[см3]

[кг]прибл.

Вид снизу

Вес [кг] прибл. 1.9

Виды с боков

A = Зажим
B = Разжим
S = Централизованная смазка

I 4.120 / 11-14 R

Вид сверху

[мм]

[кН]
[кН]

[бар]

Сила удержания
Сила разжатия
Мин. рабочее давление
Ход зажима
Повторяемость 
зажима
Ширина губки
Макс. расход
Расход масла на ход

±
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Accessory: adaptor plate
View from below

Accessory:  
adaptor plate
Side views

M8 x 10 deep (8x)

Ø10 H7x7 deep (4x)

Clamping and unclamping 
each Ø10 H7 x 7 deep for   
connecting insert 9210-132  
(included in the delivery), 
see also page F 9.300 

Central lubrication 
2 x with O-ring 3001-842 (5x1 mm) 
(included in the delivery)

Socket head cap screw M8 x 20 
Part no. 3301-263 
(included in the delivery)

Stroke

For socket head cap screw M8 
DIN EN ISO 4762

M8 x 10 deep (8x)

O-ring 8 x 1.5 
Part no. 3000-275 (included in the delivery)

Stroke

A = Clamping
B = Unclamping
S = Central lubrication

Accessory  
adaptor plate
View from above

Part no. 4413-151

Technical data
Clamping force / jaw [kN] 9
Retention force [kN] 15
Release force [kN] 0.5
Min. operating pressure [bar] 10
Clamping stroke [mm] 2 x 8
Repetitive accuracy of 
clamping [mm] ±0.02

Jaw width [mm] 65
Max. flow rate [cm3/s] 50
Stroke volume Clamping [cm3] 14.2
 Unclamping [cm3] 6.0
Weight [kg] appr. 6

6

8

4

2

0

0 50 100 150 200 250

10

Operating pressure [bar]

C
la

m
pi

ng
 fo

rc
e 

[k
N

]

Clamping force diagram
(Height of the clamping jaw 25 mm)

Adaptor plate (accessory)
Weight [kg] ca. 3.5
Part no. 0441-315

Subject to modificationsI 4.120 / 11 -14 E
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Технические характеристики

Диаграмма сил зажима

Изменения могут вноситься без предварительного уведомления

Зажим и разжим
Каждое отв. Ø10 H7 x 7 глуб. для
соединительных вставок 
(включены в комплект поставки)
См. также каталожный лист F 9.300

2 х с уплотнительным кольцом
 (5x1 мм)

(включено в комплект поставки)

(Высота зажимной губки 25 мм)

Рабочее давление [бар]

Си
ла

 з
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а 

[к
Н

]

Винт с цилиндрической головкой M8 x 20
№ изделия 
(входит в комплект поставки)

Уплотнительное кольцо 8 x 1.5
№ изделия  (входит в комплект поставки)

M8 x 10 глуб. (8x)

Ø10 H7x7 глуб. (4x)

ХодХод

M8 x 10 глуб. (8x)

Для винта с цилиндрической головкой M8

Сила зажима /губка

Зажим
Разжим

Вес

[кН]

[мм]

[мм]
[см3/сек.]

[см3]
[см3]

[кг] прибл.

Вид снизу

Вес [кг] прибл. 3.5

Виды с боков

A = Зажим
B = Разжим
S = Централизованная смазка

I 4.120 / 11-14 R

Вид сверху

[мм]

[кН]
[кН]

[бар]

Сила удержания
Сила разжатия
Мин. рабочее давление
Ход зажима
Повторяемость 
зажима
Ширина губки
Макс. расход
Расход масла на ход

±



Self-made clamping jaws
Clamping jaws are manufactured according to the contour of  
the workpiece to be clamped.
The max. height of the clamping jaw X at 250 bar operating 
pressure is indicated in the below diagrams.

Clamping jaw blank 40 mm  
Part no. 3548-070

Clamping jaw blank 65 mm  
Part no. 3548-080
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Operating tpressure [bar]

Max. height of the clamping jaw X for 4413-051 
as a function of the operating pressure

For fixture clamp 4413-051
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Support face

Workpiece side
Support

Fixing screws:  
2x M6x16 12.9 
Part no. 3301-107

Material:    16 MnCr5 smooth

For fixture clamp 4413-151
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Fixing screws: 
2x M8x25 12.9 
Part no. 3300-625

Support face

Workpiece side
Support

Material:    16 MnCr5 smooth

Important note
The clamping jaws must always contact the 
provided support, since the fixing screws are 
not in the position to compensate the genera-
ted clamping forces.
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Operating pressure [bar]

Max. height of the clamping jaw X for 4413-151  
as a function of the operating pressure

2 screws M8 - 12.9 
or 4 Screws M8 - 8.8

X

Mz Mx

My

Support

Clamping jaws

Admissible torques acting on the clamping jaws

Mx = 140 Nm

My = 120 Nm

Mz = 120 Nm

Mx = 375 Nm

My = 200 Nm

Mz = 200 Nm

Subject to modificationsI 4.120 / 11 -14 E
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Принадлежности

Для машинных тисков 4413-051

Губки для самостоятельного изготовления

Актуальные данные см. www.roemheld.de

Изменения могут вноситься без предварительного уведомления

№ изделия 3548-070
Зажимная губка-заготовка 65 мм

Важное замечание

Макс. высота зажимных губок Х для 4413-051
в функции от рабочего давления

2 винта М6 - 12.9
или 4 винта М6  - 8.8

Рабочее давление [бар]М
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Сторона заготовки
Опора

Опорная 
поверхность

Материал:

Крепежные винты
2x M6x16 12.9

Зажимные губки изготавливаются в соответствии
с контуром заготовки, подлежащей зажиму.
Максимальная высота зажимной губки Х при
рабочем давлении 250 бар показана на диаграмме.

Для зажимных губок должна быть 
организована опора, поскольку 
крепежные винты не в состоянии 
воспринимать силы, возникающие при 
зажиме.

I 4.120 / 11-14 R

№ изделия 3548-080

№ изделия 3301-107

Сторона заготовки

Опорная 
поверхность

16 MnCr5 гладкая

Зажимная губка-заготовка 40 мм
Для машинных тисков 4413-151

Опора

Рабочее давление [бар]
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Допускаемые моменты cил, действующих на зажимные губки

Материал: 16 MnCr5 гладкая

Крепежные винты
2x M8x25 12.9
№ изделия 3300-625

Макс. высота зажимных губок Х для 4413-151
в функции от рабочего давления

2 винта М8 - 12.9
или 4 винта М8  - 8.8

Опора
Зажимные губки

Нм

Нм
Нм

Нм

Нм
Нм


