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Subject to technical modification

Wedge clamp, double-acting, type V

for dies with flat clamping edge

Type V - Clamping force vertically applied to 

the clamping edge

Application:

 safe clamping of dies with flat
 clamping edge, even in case of 
 pressure loss

 for clamping of dies in injection moulding machines

 for clamping of dies on press bed and slide

Design:

Double-acting wedge clamp for clamping dies on the 
press bed or slide or for clamping dies in injection moul-
ding machines.

The wedge clamp consists of a hydraulic block cylinder 
and a two-piece thrust pad.

Clamping cycle: the bolt with the thrust pad first performs 
a defined idle stroke. When the inner stop is reached, the 
thrust pad is lowered onto the clamping edge.

The angle of the thrust pad has been determined to en-
sure that despite self-locking the oil pressure required for 
unclamping is not higher than that required for clamping.

Since the clamping force is vertically transmitted to the 
clamping point, no transverse forces occur.

The wedge clamp is available with or without position mo-
nitoring.

Special features:

 the clamping piston does not retract in the case of
 pressure drop

 available in sizes of 25 kN, 50 kN and 100 kN

 high functional reliability ensured by position
 monitoring and automatic cycle

 rugged and compact design

 special versions available on request

 well-proven clamping element with high degree of
 safety and long service life

 retracting clamping bolt ensures unrestricted die
 change

Clamping operation           Extending

Please note:

In case of incorrect operation of the wedge clamping ele-
ment, the clamping bolt may fully retract into the guide 
housing and thus cause the upper die falling off the slide.

When using wedge clamping elements on the press slide, 
it is recommended that multiple-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). Greasing of the clamping bolt 

should only be made with the elements being retrac-

ted.

Clamping elements with a wedge clamping bolt must be 
protected against dirt, scale, swarf, coolant, etc. by means 
of a suitable covering. If penetration of such foreign mat-
ters cannot be prevented, this type of element should not 
be used.

Position monitoring

The integral position monitoring system is connected to 
the thrust pad and signals the following conditions:
1. Thrust pad in initial position

2. Thrust pad in extended position

Cable length:  250 mm
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Клиновой зажим двустороннего действия

для штампов с прямыми зажимными кромками, тип V

Применение

Надежный зажим штампов с прямыми
зажимными кромками даже в случае
падения давления

Для зажима пресс-форм в машинах литья
пластмасс под давлением

Для зажима штампов на столе и ползуне прессов

Конструкция

Клиновой зажим двустороннего действия служит для 
закрепления штампов на столе и ползуне прессов и для 
закрепления пресс-форм в машинах литья пластмасс 
под давлением. 

Клиновой зажим состоит из гидравлического блочного 
цилиндра, и состоящего из двух частей кулисного 
зажимного механизма.

Процесс зажима: сначала кулиса совместно с зажимным 
болтом совершает холостой ход. Когда достигается 
неподвижное положение, ползун кулисы опускается на 
зажимную кромку. 

Угол кулисного механизма выбирается таким образом, 
чтобы несмотря на возникающее фрикционное 
замыкание, давление зажима было равно давлению 
разжима.

Поскольку сила зажима  в точке зажима направлена 
вертикально, то поперечные силы не возникают.

Клиновой зажим может поставляться с/без системы 
контроля положения.

Возможно внесение изменений

Тип V - Сила зажима вертикальна 

зажимной кромке

Отличительные особенности

Исполнения с силой зажима 25 кН, 50 кН и 100 кН

Высокая надежность работы благодаря контролю 
положения и автоматическому срабатыванию

При падении давления зажимной болт не втягивается
в корпус

Прочная и компактная конструкция

Проверенный в эксплуатации зажимной элемент с
длительным сроком службы и высокой степенью 
надежности

Процесс зажима

опускание/

зажим

Контроль положения

Встроенная система контроля положения связана с 
кулисным механизмом и выдает следующие сигналы:
1. Зажимной болт  исходном положении

2. Зажимной болт в выдвинутом положении

Выдвижение

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 высокотемпературная 
смазка) должен соответствовать условиям работы (но не 
менее одного раза в неделю). Смазка зажимного болта 
осуществляется во втянутом состоянии.

Зажимные элементы с клиновым зажимным болтом 
должны быть защищены от грязи, окалины, стружки, 
смазочно-охлаждающей жидкости путем организации 
соответствующей защиты. Если не удается  избежать 
попадания посторонних частиц, то зажимные элементы 
такого типа не следует применять.

Важно!

Полностью отводимый зажимной болт не препятствует 
смене штампа

Длина кабеля 250 мм

                            + вилка



05/2011

2.2460

��

�

��

q
max.

v w

z
k

i

l p

r

m

h

e

o g f

y

x

b

a

2

3 max.

25 50 100

35 65 130
45 75 145

250 250 250

25 40 50
2 2 2

10 31 49
1 1 1

144 196 240
80 117 150
15 33 32
95 100 140
70 70 105
65 85 100

133 185 227
98 141 177

35,5 48,5 62,5 
9 9 17

32 50 60
32 43 56
17 24 24
58 80 100
13 16 22
13 17 21
20 26 32
22 25 35
23 26 36
39 65 85
26 47 50
10 17 17

4,28 9,55 15,20

8.2403.6601 8.2404.6611 8.2405.6621

8.2403.6800 8.2404.6810 8.2405.6820

2

G ¼“

Hilma-Römheld GmbH
Schützenstraße 74  ·  57271 Hilchenbach, Germany

Phone +49 (0) 2733 / 281-0 · Fax +49 (0) 2733 / 281-169 · www.hilma.de

Subject to technical modification

Wedge clamp, double-acting
Type V - Clamping force vertically applied to the clamping edge

**Clamping edge height: on request to Euromap standard, tolerance ±0.3 mm

Cable length: 250 mm
* A design to withstand higher temperatures is available on request

Technical data - Position monitoring

Cable length: 250 mm

Connecting lead with screw coupling:
cable length   5 m part no. 5700013

cable length 10 m part no. 5700014

Proximity switch (Twin Set): 
part no. 2.5012.0073 (spare part)

Plug
M 12 x 1
4 pole

St
ro

ke

4 = black, S1

2 = white, S2

1 = brown +

3 = blue -

Max. clamping force (kN)

Perm. retention force (kN)
Schraube DIN 912 8.8

Screw DIN 912 12.9
Max. operating pressure (bar)

Cylinder-Ø (mm) 
Max. stroke

Max. oil consumption (cm3)
Clamping stroke (mm)

    a (mm)
    b (mm)
    e (mm)
    f (mm)

    g (± 0,2 mm)
    h (mm)
    i (mm)

    k (mm)
    l (mm)

    m (mm)
Ø o (mm) 
    p (mm)

    q max. (mm)
    r (mm)
    s (mm)
Ø t (mm) 

Ø u (mm)
    v** (± 0,3) (mm)

    w (mm)
    x (mm)
    y (mm)
    z (mm)

Weight (kg)
with position

monitoring 

up to 100°C Part no. 

without position

monitoring

up to 160°C Part no. 

Tripping function N/O contact
Type PNP

Nom. tripping cycle Sn 1 mm
Ambient temperature TA -25°C ... + 100°C *

Ambient temperature 120°
for 1000 working hours.

Operating voltage UB 10 ... 30 V DC
Residual ripple/supply frequency ≤ 15% (SS)

Max. constant current 100 mA
Unit power consumption ≤ 10 mA
Voltage drop UD at l max. ≤ 1,5 V

Output resistance RA 4,7 kΩ
Material of housing corrosion-proof steel

Type of connection *2 plug on the right side
Protective system acc. to DIN 40050 IP 67

Pin assignment:

** Высота зажимной кромки: согласно стандарту Euromap – по запросу, допуск ± 0.1 мм

Вилка
M 12 x 1
4-полюсная

Возможно внесение изменений

3 макс.

макс.

Длина кабеля 250 мм

Клиновой зажим двустороннего действия
Тип V - Сила зажима вертикальна зажимной кромке

Контроль положения. Техническая характеристика

Соединительный кабель с разъемом:
длина кабеля    5 м № изделия 5700013
длина кабеля 10 м № изделия 5700014

хо
д

Датчик приближения (двойной комплект)
№ изделия  2.5012.0073 (запчасть)

Назначение штырьков вилки

Макс. сила зажима [кН]

Макс. расход масла [cм³]
Ход зажима [мм]

а [мм]
b [мм]
e [мм]
f [мм]

g [± 0.2 мм]
h [мм]

s [мм]

l [мм]
k [мм]

Ø o [мм]

r [мм]

i [мм]

m [мм]

Макс. раб. давление [бар]

Винты DIN 912 8.8

Цилиндр - Ø [мм]
Макс. ход [мм]

Ø t [мм]
Ø u [мм]

v** [± 0.3 мм]

x [мм]
y [мм]

Вес [кг]
с контролем

положения
№ изделия до 100°C

без контроля
положения

№ изделия до 160°C

Макс. допуск. сила [kN]

Винты DIN 912 12.9

z [мм]

w [мм]

p [мм]
q макс. [мм]

Функция переключения
Тип

Ном. расстояние срабатывания
Температура окружающей среды T

Рабочее напряжение U
Остаточная пульсация/частота сети

Макс. падение напр. U  при I макс.
Собственный потребляемый ток

Материал корпуса

Макс. постоянная сила тока

Выходное сопротивление R

Тип подсоединения *2
Степень защиты согл. DIN 40050

нормально открытый контакт
PNP
1 мм
- 25°C ... + 100°C *
Температура окруж. среды 120°
при 1000 часов работы
10 ... 30 В пост. тока
≤ 15% (SS)

≤ 1,5 В
≤ 10 мA

нержавеющая сталь

100 мA

4,7 kΩ

вилка с правой стороны
IP 67

А

В

D

А

Длина кабеля 250 мм
* Исполнения для более высоких температур - по запросу

ck, S1

white, S2

n +

3 =

5 =

1 = коричневый +

2 = белый, S2

4 = черный, S1

3 = голубой –
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Subject to technical modification

Wedge clamp on a Demag Ergotech 250/630 injection moulding
machine

Wedge clamp with check valve on a Krauss Maffei KM 575
injection moulding machine

Wedge clamp in a forging die
Temperatures up to 250°C

Wedge clamp with 160 kN clamping force on a Windsor W 550

Возможно внесение изменений

Клиновые зажимы на машине литья под давлением
Demag Ergotech 250/630

Клиновые зажимы с обратными клапанами на машине
литья под давлением Krauss Maffei KM 575

Клиновые зажимы для штампа для горячей
штамповки, температура 250°C

Клиновые зажимы с усилием зажима 160 кН на машине литья 
под давлением Windsor W 550



05/2011

2.2460
4

Hilma-Römheld GmbH
Schützenstraße 74  ·  57271 Hilchenbach, Germany

Phone +49 (0) 2733 / 281-0 · Fax +49 (0) 2733 / 281-169 · www.hilma.de

Subject to technical modification

Safety levels for the installation

of wedge clamps

Check valve
(pilot-controlled)

Safety requirements are defined by safety regulations
and manufacturing technology.
In accordance with up to date practice hydraulic die 
clamping systems are divided into 3 safety levels.

1st safety level:
Preferably used in connection with post-guided dies.

Pressure switches in each clamping circuit for
clamping force control as machine safety.

Two hydraulic circuits independent of each other.

Clamping circuit 1  = 50% of the clamping
 elements in the bed and the 
 slide, respectively

Clamping circuit 2  = 50% of the clamping
 elements in the bed and the
 slide, respectively

If one circuit fails, the upper or lower die is still clamped 
with 50% of the total clamping force. Thus, the 2nd 

clamping circuit becomes a safety circuit.

2nd safety level:
Used in connection with dies that are not post-guided.

A check valve (pilot-controlled) keeps pressure in the 
clamping and safety circuit when pressure drops in the 
remaining system.

3rd safety level:
Used in connection with dies on power presses and car 
body presses that are not post-guided.

All clamping elements are secured by pilot-controlled 
check valves. In the event of pressure drop > 20% of the 
operating pressure, the press is switched off by a pressure 
switch. The check valves ensure that the clamping force is 
maintained over many days.

For this safety level, wedge clamps with locking bolts 

and valve sequence controls are used. 

Maximum safety by standard wedge clamps.

Pressure switch
Clamping element

Check valve
(pilot-controlled)

Clamping circuit 1

Clamping circuit 2

Unclamping circuit

Clamping circuit
Unclamping circuit

Pressure switch

Clamping circuit 1

Clamping circuit 2

Unclamping circuit

Уровни безопасности при 
применении клиновых зажимов

Уровни безопасности определяются различными 
требованиями по безопасности и зависят от 
применяемых производственных технологий. 
Гидравлические зажимные системы подразделяются 
на 3 уровня по безопасности.

1-й уровень безопасности
Предпочтителен для прессов со штампами с 
направляющими колонками.

Реле давления устанавливается в каждом зажимном 
контуре для контроля давления зажима с целью 
защиты оборудования.

Имеется два независимых гидравлических контура.

Контур зажима 1  = по 50% зажимных элементов
                                            на столе и ползуне

Если происходит отказ одного контура, верхний или 
нижний штамп остается зажатым посредством 50% 
от общей силы зажима. Таким образом, 2-й зажимной 
контур становится контуром безопасности.

Для прессов со штампами без направляющих 
колонок.

Обратный управляемый клапан поддерживает 
давление в контурах зажима и безопасности даже в 
случае падения давления в остальной части системы.

Для мощных прессов и прессов для штамповки 
кузовов со штампами без направляющих колонок.

Все зажимные элементы защищается от падения 
давления с помощью обратных управляемых 
клапанов. Если давление падает более чем на 20% 
от величины рабочего давления, реле давления 
отключает пресс. Обратные клапаны поддерживают 
требуемую силу зажима в течение многих дней.

При этом уровне безопасности используются 
клиновые зажимы с блокировкой и с клапаном 
последовательности.
Максимальная безопасность при применении 
стандартных  клиновых  зажимов.

Возможно внесение изменений

Реле давления
Зажимной элемент

Реле давления

Обратный
управляемый клапан

Обратный
управляемый клапан

Контур зажима 1

Контур зажима 1

Контур зажима 2

Контур зажима 

Контур зажима 

Контур разжима

Контур разжима

Контур разжима

Контур зажима 2  = по 50% зажимных элементов
                                            на столе и ползуне

2-й уровень безопасности

3-й уровень безопасности
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