
FunctionAdvantages
 ● Axial clamping in simple bore holes
 ● 5-sided machining possible
 ● Expand clamping bushing with spring force
 ● Hold workpiece without hydraulic pressure
 ● Clamp workpiece with adjustable hydraulics
 ● Hardened workpiece support
 ● Pneumatic seat check
 ● Connection for positive air pressure protection
 ● Standard FKM seals
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Pneumatic seat 
check

1 Expand clamping bushing 
with spring force 
Hold workpiece 
Safety in case of  
pressure drop

2 Clamp workpiece with 
hydraulics 
Adjustable clamping force

Position 
workpiece

Bore Clamps
Flange type, without centring function, double acting,  
for bore diameter 7.8 – 17.7 mm, max.operating pressure 250 bar
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Изменения могут вноситься без предварительного уведомления

Выпуск 2-14 R

Цилиндры для зажима в отверстии
Фланцевого типа, без функции центрирования, двустороннего действия, 
диаметр зажима 7.8-17.7 мм,  макс. рабочее давление 250 бар

Преимущества Работа

Применеие Описание Подключение

Указания по применению

Описание работы

По просверленным каналам

Удержание заготовки 
Безопасность при
падении давления

Регулируемый зажим 
заготовки

Осевой зажим в отверстии
Возможность обработки с 5 сторон

Раздвигание зажимной втулки усилием пружины
Удержание заготовки без гидравл. давления
Регулируемый гидравлический зажим заготовки
Закаленная опорная поверхность для заготовки
Пневматический контроль посадки заготовки
Подсоединение для защиты давлением
воздуха выше атмосферного
Стандартные фтор-каучуковые уплотнения FKM
Доступны 2 типоразмера

Цилиндры для зажима в отверстии пред-
назначены для зажима заготовок, имеющих 
гладкие отверстия диаметром от 7.8 до 17.7 мм 
в опорной поверхности.
Необходимое геометрическое замыкание в 
отверстии достигается благодаря специальному 
профилю закаленной зажимной втулки, 
имеющей заострения для внедрения в стенку 
отверстия. Закаленные заготовки не могут 
зажиматься этими элементами.
Заготовка устанавливается непосредственно 
на цилиндр для зажима в отверстии и не 
подвергается деформации при зажиме. 
Поскольку зажим осуществляется в пределах 
отверстия, остальные поверхности остаются 
свободными для обработки (см. пример 
применения).
Конечно, при использовании данных зажимов 
величина силы резания имеет ограничения,  
особенно в направлении, поперечном поверх-
ности зажима.
Цилиндр для зажима в отверстии не 
воспринимает никаких боковых сил, за 
исключением сил статического трения, 
возникающих между заготовкой и опорной 
поверхностью. Дополнительно совместно 
с данными зажимными цилиндрами при-
меняются упоры и позиционирующие эле-
менты. 
Части заготовок, в которых при обработке 
могут возникать вибрации и деформации, 
должны быть поддержаны дополнительными 
опорами или зажаты с гибким (плавающим) 
позиционированием.

Цилиндр для зажима в отверстии это тянущий 
цилиндр двустороннего действия, на штоке 
котрого закреплена сменная зажимная втулка.
Четыре сегмента зажимной втулки раздви-
гаются пружиной в радиальном направлении 
по зажимному болту пирамидальной формы. 
Таким образом раздвигающая сила является 
постоянной и независимой от гидравлического 
давления зажима.
Заготовка удерживается без гидравлики по-
средством раздвигающейся зажимной втулки.
Как опускание заготовки, так и разжим зажим-
ной втулки управляются гидравлически.
Защита зажимной втулки от стружки и смазочно-
охлаждающей жидкости обеспечивается  
подключением воздуха с давлением выше 
атмосферного. 
На закаленной опорной поверхности 
для заготовки имеется отверстие для 
пневматического контроля установки заготовки.

Цилиндр для зажима в отверстии не имеет 
функции центрирования.
Зажимная втулка должна быть защищена 
от чрезмерных боковых нагрузок при 
установке заготовки и во время ее 
обработки соответствующими упорами или 
центрирующими штифтами. Требуемая точность 
позиционирования ± 0.2 мм. 
Необходимая глубина проникновения заостре-
ния зажимной втулки в тело заготовки для 
образования геометрического замыкания 
зависит от твердости материала заготовки. 
Поэтому такой зажим неприменим к заготовкам 
из закаленной или улучшенной стали.  

См. стр. 4

Пневматический 
контроль установки 
заготовки

Позициониро-
вание заготовки

........

..

1 Раздвигание зажимной
    втулки силой пружины

2  Гидравлический зажим
    заготовки

Конусность отверстия не должна превышать 3°.
В сомнительных случаях рекомендуется 
проводить пробный зажим.
Необходимо очищать опорную поверхность и 
продувать сжатым воздухом зажимную втулку 
перед каждым циклом зажима. Если стружка 
падает в отверстие зажима, продувка воздухом 
должна проводиться непрерывно. 
Зажимная втулка и грязесъемник должны 
заменяться после после 100 000 срабатываний.
№ изделий для зажима в комплекте: см. табл. на 
стр. 3.
Условия работы, допуски и другие данные – см. 
каталожный лист A 0.100.

Пример применения
Обработка плиты с 5 
сторон на делительном 
мостике



S = Clamping (pull down effect)
E = Unclamping (release of pull down effect  
       and clamping bushing)
A = Seat control
L = Positive air pressure protection

Functional description see page 4.
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Demands on the bore hole in the workpiece

Minimum support Ø of the workpiece:
Size 1: Ø 18 mm
Size 2: Ø 27 mm
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Dimensions
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Размеры

E = Разжим (освобождение от подтягивания
        вниз и сдвигание зажимной втулки)
A = Контроль установки заготовки

S = Зажим (эффект подтягивания вниз)

L = Защита давлением воздуха выше
        атмосферного
Описание работы см. стр.4

Отверстие для 
пневматического

контроля установки 
заготовки

Минимальный опорный Ø заготовки: 
Типоразмер 1: Ø 18 мм
Типоразмер 2: Ø 27 мм

Требования к отверстию в заготовке

Регулировка Ø зажимной втулки: k = d1-0.2 мм

Актуальные данные см. www.roemheld.de

Изменения могут вноситься без предварительного уведомления
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Отверстие под 
штифт для 
радиального 
позиционирования

Винт воздухоспуска, 
только для 4318-221X
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Technical data
Size 1 Size 2

Part no. (X = Identification letter bore Ø) 4318-121X 4318-221X
Expansion force , radial [kN] approx. 9 approx. 14
Pull-down force at 100 bar [kN] 2 3.9
 at 250 bar [kN] 5.1 9.8
Clamping bushing, unclamping [bar] min. 100** min. 100**
Max. oil volume Clamping [cm3] 0.5 1
 Unclamping [cm3] 10 25
Max. flow rate [cm3/s] 25 50
a [mm] 75 85
b [mm] 55 63
c ±0.01 [mm] 55 61
d [mm] 50.9 57.9
e [mm] 32 50
f [mm] 51 58
g [mm] 14 16
h   max. pull-down stroke [mm] 2 2
i [mm] 4.2 5.9
j [mm] 26.5 38.3
k   Adjusting Ø of the clamping bushing [mm] d1-0.2 d1-0.2
l1  max. height (unclamped) [mm] 10 13
l2  min. depth of the bore hole [mm] 10 13
l3  min. thickness of the plate [mm] 9 12
m [mm] 54 63
m1 [mm] 6.6 8.5
m2 [mm] 11 15
m3 [mm] M6 M8
n [mm] 9 12.7
p [mm] 8 9
s [mm] 61 66
t [mm] 41 46
u [mm] 33 36
v [mm] 34 52
w [mm] 30 32
x [mm] 19.4 23
y [mm] 18 24
z [mm] 30 33.5
Weight [kg] 1.8 2.9
 

Part numbers for spare O-ring
2 x O-ring for port A/L [mm] Ø 3.68 x 1.78 Ø 3.68 x 1.78
NBR 3000-876 3000-876
FKM 3000-274 3000-274
2 x O-ring for port  E/S Ø 7 x 1.5 Ø 7 x 1.5
NBR 3000-342 3000-342
FKM 3001-077 3001-077

Size 1

Bore Ø* 
d1 in mm Part no.
 11.3 - 11.7 4318-221 F
 11.8 - 12.7 4318-221 G
 12.8 - 13.7 4318-221 H
 13.8 - 14.7 4318-221 K
 14.8 - 15.7 4318-221 L
 15.8 - 16.7 4318-221 M
 16.8 - 17.7 4318-221 N

Size 2

Bore hole Ø and part numbers

Bore Ø* 
d1 in mm Part no.
 7.8 - 8.2 4318-121 A
 8.3 - 9.2 4318-121 B
 9.3 - 9.7 4318-121 C
 9.8 - 10.2 4318-121 D
 10.3 - 11.2 4318-121 E
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Pull-down force

The clamping sets contain all required compo-
nents to replace the clamping bushings. Every 
clamping set consists of clamping bushing 
and wiper. Mounting or dismounting can be 
made on your own as per operating instruc-
tions.

Size 1

Bore Ø* 
d1 in mm

Clamping set 
Part no.

 11.3 - 11.7 0431-703 F
 11.8 - 12.7 0431-703 G
 12.8 - 13.7 0431-703 H
 13.8 - 14.7 0431-703 K
 14.8 - 15.7 0431-703 L
 15.8 - 16.7 0431-703 M
 16.8 - 17.7 0431-703 N
Screw tool 
for threaded bushing

2010-912

Size 2

Spare clamping sets

Bore Ø* 
d1 in mm

Clamping set 
Part no.

 7.8 - 8.2 0431-704 A
 8.3 - 9.2 0431-704 B
 9.3 - 9.7 0431-704 C
 9.8 - 10.2 0431-704 D
 10.3 - 11.2 0431-704 E
Screw tool 
for threaded bushing

2010-911 

* Consider the tolerance of the bore hole
** For operating pressures < 100 bar please contact us.

 Clamping bush- 
 ing four-part

Wiper

Threaded  
bushing

4 sliding surfaces

Dimensions
Technical data
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Техничесекие характеристики
Размеры

Техничесекие характеристики

№ изделия (    = идентификационная литера Ø отверстия)Х
Типоразмер 1 Типоразмер 2  Ø отверстий и № изделий

Типоразмер 1

Типоразмер 2

Раздвигающая сила, радиальная
Сила подтягивания вниз

Зажимная втулка, разжим
Макс. объем масла

Макс. расход

при100 бар
при 250 бар

Зажим
Разжим

мин. мин.

Макс. ход при подтягивании вниз

Регулируемый Ø зажимной втулки
макс. высота (разжато)
мин. глубина отверстия для зажима
минимальная толщина заготовки

Вес

2 уплотн. кольца для отв. A/L

Ø* отв.
d1 в мм № изделия

Ø* отв.
d1 в мм № изделия

Типоразмер 1
Ø* отв.
d1 в мм

Типоразмер 2
Ø* отв.
d1 в мм

№ изделия
Зажимной комплект

№ изделия
Зажимной комплект

прибл.прибл.

Запасные зажимные комплекты

№ изделий для запасных уплотнительных колец

Сила подтягивания вниз

Рабочее давление [бар]

Си
ла

 п
од

тя
ги

ва
ни

я 
вн

из
 [к

Н
]

*    Необходимо учитывать отклонения размеров отверстия
**  В случае, если рабочее давление < 100 бар, свяжитесь с нами

Актуальные данные см. www.roemheld.de

Изменения могут вноситься без предварительного уведомления

Инструмент для ввинчивания 
резьбовой втулки

Зажимные комплекты включают все необходимые 
компоненты для замены зажимных втулок. 
Каждый зажимной комплект состоит зажимной 
втулки и грязесъемника. Монтаж и демонтаж вы 
можете производить самостоятельно согласно 
инструкции по эксплуатации.

4 поверхности скольжения

Зажимная втулка 
из 4 частей

Грязесъемник

Резьбовая 
втулка

[мм]

[кН]
[кН]
[кН]

[бар]
[см3]
[см3]

[см3/сек]

[мм]
[мм]
[мм]
[мм]

[мм]
[мм]

[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]

[кг]

[мм]

Инструмент для ввинчивания 
резьбовой втулки

В 1.4842 / 2-14 R

Пербунан (NBR)
Фтор-каучук (FKM)
2 уплотн. кольца для отв. E/S
Пербунан (NBR)
Фтор-каучук (FKM)



Functional description

What happens in case of pressure drop 
of the clamping pressure?
In case of pressure drop the workpieces is no 
longer pulled onto the hardened support sur-
face. The radial expansion of the clamping jaws 
and thereby the form fit with the workpiece are 
maintained by the spring tension.

Workpiece clamping
1. Put the workpiece onto the hardened sup-

port surfaces and position by external stops 
or pins, if required.

2. Start the clamping process by switching the 
valves.

3. With pressure relief of the unclamping 
port the clamping bushings will be  radially 
 expanded very quickly. According to the 
 material, the toothing penetrates more or 
less deeply into the bore hole wall and a form 
fit will be obtained.

4. In case of pressure increase at the clamping 
port, the hydraulic piston pulls the  expanded 
clamping bushing and thereby also the 
workpiece onto the support surface.

Hydraulic connection Workpiece unclamping
1. For unclamping a minimum pressure of 

100 bar is required. In case of pressure in-
crease at the unclamping port, the  hydraulic 
piston returns to its off-position and the 
spring tension of the clamping bushing will 
be released. Very light workpieces can be 
slightly lifted.

2. Remove the workpiece.

Function sequence

What happens in case of pressure drop 
of the unclamping pressure?
The clamping bushing is expanded by spring 
force and can only be released with the minimum 
unclamping pressure of 100 bar. If there is no oil 
pressure the workpiece can neither be taken out 
nor a new workpiece can be inserted.

Clamping

Clamping

Unclamping

Unclamping

Expansion

Release

Pull-down 
effect

Clamping 
bushing

Valves

1

0

1

0

V2

V1

Clamping bushing only expansion

Clamping

Clamping

Unclamping

Unclamping

Expansion

Release

Pull-down effect

Clamping 
bushing

Valves

1

0

1

0

V2

V1

Note:
For operating pressures < 100 bar please con-
tact us.

V2V2V1
0 1 0 1

S

E

Pneumatic seat 
check

Positive air pressure 
connection Clamping

Pneumatic seat 
check

Positive air pressure 
connection Unclamping
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Описание работы

Гидравлическая схема подключения Зажим заготовки Разжим заготовки

Диаграмма работы

Только раздвигание зажимной втулки Что происходит в случае падения 
давления зажима

Что происходит в случае падения 
давления разжима

Эффект
подтягивания вниз

Зажим
Разжим

Сцепление

Расцепление

Зажим Разжим

Зажим
Разжим

Сцепление

Расцепление

Зажим Разжим

Подключение
воздуха давлением
выше атмосферного
Пневматический контроль
установки заготовки

В случае падения давления, заготовка 
больше не подтягивается к закаленной 
опорной поверхности. Радиальное раздви-
гание зажимной втулки и сцепление с 
заготовкой поддерживается усилием 
пружины. 

Зажимная втулка раздвигается силой 
пружины и может возвратиться в исходное 
положение при минимальном давлении 
разжима 100 бар. Если отсутствует 
давление масла, заготовка не может быть 
снята, и новая заготовка не может быть 
установлена.

Зажим Разжим

Примечание
При рабочем давлении < 100 бар
свяжитесь с нами.

Актуальные данные см. www.roemheld.de

Изменения могут вноситься без предварительного уведомления

Зажимная
втулка

Гидрораспределители

Эффект подтягивания вниз

Зажимная
втулка

Гидрораспределители

Положите заготовку на закаленные 
опорные поверхности и спозици-
онируйте, если требуется, внешними 
упорами и штифтами.
Начните процесс зажима посредством 
переключения гидрораспределителей.
При сбросе давления в линии разжима 
произойдет быстрое раздвигание 
зажимной втулки. В зависимости от 
твердости материала произойдет более 
или менее глубокое проникновение 
острий зажимной втулки в тело 
отверстия и образование сцепления.
При повышении давления в зажимной 
линии поршень тянет зажимную втулку 
и соответственно заготовку к опорной 
поверхности.

1.

2.

3.

4.

Для разжима требуется минимальное 
давление 100 бар. При повышении 
давления в линии разжима поршень 
возвращается в исходное положение 
и снимается поджатие пружиной 
зажимной втулки. Очень легкие 
заготовки при этом могут слегка 
приподниматься.
Снимите заготовку.

1.

2.

В 1.4842 / 2-14 R

Подключение
воздуха давлением
выше атмосферного
Пневматический контроль
установки заготовки

Function sequence

Clamping

Clamping

Unclamping

Unclamping

Expansion

Release

Pull-down 
effect

Clamping 
bushing

Valves

1

0

1

0

V2

V1

Диаграмма работы

Эффект
подтягивания вниз

Зажим
Разжим

Сцепление

Расцепление

Зажим Разжим

Зажимная
втулка

Гидрораспределители


