
RR 1.1134
Magnetic Clamping Systems M-TECS 120
for temperatures up to 120 °C 

Advantages
 ● Standardisation of moulds/dies no longer 
required
 ● High safety by process monitoring
 ● Clamping of the moulds/dies within a few 
seconds
 ● Ergonomic handling with ease
 ● Mould/die clamping also in heated condition
 ● No further mounting holes required
 ● Minimum wear of the moulds/dies
 ● Motion detection of the mould/die
 ● Mould/die clamping on the complete surface 
with minimum deformation

Application
M-TECS 120 magnetic clamping systems are 
primarily used for automatic clamping of differ-
ent moulds on injection moulding machines.

Description
With M-TECS 120 magnetic clamping sys-
tems, the moulds/dies are magnetically 
clamped or unclamped at the touch of a but-
ton within a few seconds
Since the force of the magnetic clamping 
plates is generated by permanent magnets, 
electric clamping is only required to magnetise 
the plates.
The magnetic clamping plates are de-ener-
gised in clamped condition and thus absolute-
ly safe in the case of power failure.
In addition, the complete clamping cycle is 
monitored by different sensors and thus a reli-
able mould/die clamping is guaranteed.
M-TECS 120 magnetic clamping systems 
have the CE mark and comply with the pro-
visions of the applicable machine guidelines 
73/23 EEC and EMC 89/336.

Scope of system and delivery
M-TECS 120 magnetic clamping systems are 
delivered as complete clamping systems with 
all required system components. The essential 
components of a system are:
 two magnetic clamping plates
 electric control in a splash-proof control box
 a manual remote control
 required electrical connection cables 

Electric control
see catalogue sheet RR 1.5660 

* Force directly on the magnet

Customised versions
All M-TECS 120 magnetic clamping systems 
are customised and manufactured to meet the 
specific requirements. 
For example, the size and pole technology of 
the magnetic clamping plates are selected ac-
cording to the application and the machine.
Please contact us.

Technical basic data

Size of the magnetic clamping plates Customised
Pole technology Square pole, long pole or a combination of both  

(see page 3) 
Max. temperature [°C] 120 (on request up to 240)
Specific magnetic force* [kg/cm²] 18
Effective magnetic force [kg/cm²] 5 – 12
Magnetic penetration 
depth

[mm] 20

Plate thickness [mm] 47
Mounting as per existing Euromap grid
Part no. 81134 (basic version)

Installation on an injection moulding machine

Safeties
 The inductive limit switch checks the form-fit 
contact of the mould/die and guarantees a 
clamping without loss of force.
 Sensors in the interior of the coils to register 
the slightest mould/die movements due to 
changes of the magnetic flow between the 
magnetic clamping plate and mould/die.
 A temperature sensor in the magnetic 
clamping plate prevents overheating and 
thus damage to the system

Fixed magnetic  
clamping plate "B"

Movable magnetic  
clamping plate "A"

Connecting cable for magnetic clamping plates

Electric
control

Remote controlInterface cable
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Магнитные зажимные системы M-TECS 120

для работы при температуре до 120°С

Преимущества

Отсутствие необходимости в стандартизации 
пресс-форм

Высокая надежность благодаря контролю 
технологического процесса

Зажим пресс-формы за считаные секунды

Эргономичное манипулирование, экономящее 
усилия

Возможность зажима пресс-формы в 
разогретом состоянии

Отсутствие необходимости в дополнительных 
крепежных отверстиях

Снижение износа пресс-формы

Распознавание перемещения пресс-формы

Зажим пресс-формы по всей поверхности 
без деформаций

Область применения Конструктивное исполнение в 

соответствии с требованиями заказчика

Устройства защиты и безопасности

Описание

Основные технические данные

Состав системы и комплект поставки
№ изделия для заказа

Установка магнитной зажимной системы на машине для литья под давлением

81134 (базовое исполнение)

Блок электроуправления

Актуальная версия – на сайте www.roemheld-gruppe.de

Магнитные зажимные системы M-TECS 120
используются преимущественно для 
автоматического зажима различных пресс-
форм на машинах для литья под давлением.

Системы M-TECS 120 позволяют одним 
нажатием кнопки за считаные секунды 
выполнять магнитный зажим и разжим.
Усилие магнитных зажимных плит создается 
постоянными магнитами, а электрическая 
энергия используется только для 
намагничивания зажимных плит.
Поскольку в состоянии зажима магнитные 
зажимные плиты обесточены, они абсолютно 
надежны и безопасны даже при перерывах в 
энергоснабжении.
Кроме того, весь цикл зажима контролируется 
различными датчиками, благодаря чему 
обеспечивается надежный и безопасный зажим 
пресс-форм.
На магнитных зажимных системах M-TECS 120
размещен знак «CE», они соответствуют 
требованиям директивы ЕС по машинному 
оборудованию 73/23 ЕЕС и директивы ЕС по 
электромагнитной совместимости ЕМС 89/336.

Магнитный зажимные системы M-TECS 120 
поставляются как комплектные магнитные 
зажимные системы со всеми необходимыми 
компонентами. К основным компонентам системы 
относятся:

две магнитные зажимные плиты
блок электроуправления в брызгозащищенной

   распределительной коробке
ручной пульт дистанционного управления
соединительные кабели

См. каталожный лист RR 1.5660

Все магнитные зажимные системы M-TECS 
120 конструируются и изготавливаются 
в соответствии со специфическими 
требованиями заказчика. Так, например, в 
зависимости от области применения и вида 
оборудования выбирается размер и тип 
полюсов магнитных зажимных плит.
В случае вопросов обращайтесь к нам.

   контролирует полное прилегание пресс-
   форм, гарантируя тем самым отсутствие
   потерь зажимного усилия

   малейшее перемещение инструмента
   по изменению магнитного потока между
   магнитной зажимной плитой и пресс-формой

   зажимной плите предотвращает перегрев и
   связанное с ним повреждение системы.

Размеры магнитных зажимных плит

Тип полюсов

Максимальная температура

Эффект. усилие магнита

Глубина проникновения 
магнитного поля

Толщина плит

Крепление

[°С]

[кг/см2]

[кг/см2]
[мм]

[мм]

* Усилие непосредственно на магните

согласно требованиям заказчика

квадратные, длинные или комбинация обоих типов
(см. стр. 3)

120 (по специальному заказу – до 240)

18

5–12

20

47

по имеющейся сетке Euromap

Подвижная магнитная 
зажимная плита «А»

Неподвижная магнитная 
зажимная плита «В»

Электрический 
блок управления

Пульт
дистанц.
управления

Возможно внесение изменений

Соединительный кабель магнитных зажимных плит
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Functioning of the magnetic clamping plates
Basically, the electric permanent magnet 
clamping system is firmly kept in place even 
in the case of a power failure: Power is only 
required for approx. 1 to 2 seconds to mag-
netise the system. Then, the clamping system 
works independently of any power supply. 
The magnetic clamping force is exclusively 
generated by the permanent magnets. Only 
for unclamping the mould, electrical energy is 
required again (for 1 to 2 seconds) to demag-
netise the clamping plate. An existing AlNiCo 
magnet in the core is re-polarised by a current 
pulse. This magnet affects the magnetic field 
and relocates it to the interior of the magnet-
ic clamping plate (demagnetised) or approx. 
20 mm outside the plate (magnetised).

Structure of the magnetic clamping plates
1.  The mounting holes are completely de-

signed according to the already existing 
mounting grid as per Euromap. Further bore 
holes in the machine bed are not required.

2.  The centring ring is manufactured as per 
customer’s specifications. An exchangeable 
centring ring is available as an accessory.

3.  The completely sealed connecting box 
guarantees permanent access to the wiring 
of the plate connection. 

4.  The inductive limit switch checks the per-
fect contact of the mould/die and then re-
leases the magnetisation.

magnetiseddemagnetised

Penetration depth 
approx. 20 mm

Mould/die Mould/die

Magnetic 
clamping plate

Magnetic 
clamping plate

Magnetic 
clamping plate

Magnetic 
clamping plate

Accessories

Insulation plates 
The insulation plates are mounted between 
the machine bed and the magnetic clamping 
plates. They enable uniform heat distribu-
tion and avoid that the heat passes from the 
mould/die to the machine.
The insulation plates are available with a thick-
ness of 6 and 10 mm.
Since the magnetic clamping plates are 
equipped with firmly mounted insulation 
plates, this investment is not required for all 
new moulds/dies.

Centring ring 
Too many tool changes can wear the 
centring on the magnetic clamping 
plate. An exchangeable centring ring 
guarantees the precise centring of the 
moulds/dies without exchanging the 
complete clamping system.

Further safety equipment in the plate: 
 Sensors in the interior of the coils respond to 
induction and report the slightest mould/die 
movements. 
 A temperature sensor in the magnetic 
clamping plate prevents overheating and 
thus damage to the system

Force sensor “FES” for measuring the air gap 
and continuous monitoring and display of the 
retention force.

Thickness of the air gap [mm]
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Reduction of the clamping force

Force sensor "FES" 

3. Connecting box

1. Mounting holes 2. Centring ring

4. Inductive limit switch

Принцип работы  Конструкция  Принадлежности

Принцип работы магнитных зажимных плит

Конструкция магнитных зажимных плит

Принадлежности

Размагниченное состояние Намагниченное состояние

Прочие защитные приспособления в 

зажимной плите:

Изолирующие пластины Центрирующее кольцо

Датчик усилия “FES”

Уменьшение усилия зажима

Возможно внесение изменений

Толщина воздушного зазора (мм)
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1. Крепежные отверстия 2. Центрирующее кольцо

3. Клеммная коробка 4. Индуктивный концевой выключатель

Глубина проникновения 
около 20 мм

Магнитная
зажимная плита

Пресс-форма

Надежность и безопасность зажимной 
системы с электромагнитом постоянного тока 
обеспечивается даже при прерывании подачи 
электропитания. Электрический ток требуется 
лишь в течение 1–2 секунд для намагничивания 
системы. После этого зажимная система 
работает независимо от энергоснабжения. 
Магнитное усилие зажима создается 
исключительно постоянными магнитами. И 
только для разжима пресс-формы снова 
требуется электрическая энергия (на 1–2 
секунды) чтобы размагнитить зажимную плиту. 
Посредством токового импульса меняется 
полярность расположенного в сердечнике 
алюминий-никель-кобальтового магнита, 
который в свою очередь воздействует на 
магнитное поле, полностью перемещая 
его внутрь магнитной зажимной плиты 
(размагниченное состояние) или на расстояние 
20 мм от нее (намагниченное состояние).

Расположение всех крепежных отверстий
выполнено по имеющейся сетке крепления
Eoromap. Никаких дополнительных 
крепежных отверстий не требуется.
Центрирующее кольцо изготавливается 
по желанию заказчика. Сменное 
центрирующее кольцо можно заказать как 
принадлежность.
Полностью герметизированная клеммная 
коробка обеспечивает доступ к разводке 
соединительных кабелей зажимных плит.
Индуктивный концевой выключатель 
контролирует полное прилегание пресс-
формы и выдает сигнал разрешения 
намагничивания.

Изолирующие пластины устанавливаются 
между столом машины для литья под 
давлением и магнитными зажимными 
плитами. Они обеспечивают равномерное 
распределение тепла и предотвращают 
передачу тепла от пресс-формы к машине. 
Возможна поставка изолирующих пластин 
толщиной 6 мм и 10 мм.
Изолирующие пластины устанавливаются  
стационарно позади магнитных зажимных 
плит, при этом нет необходимости приобретать 
изолирующие пластины для каждой новой 
пресс-формы.

Датчик усилия “FES” для измерения 
воздушного зазора, а также непрерывного 
контроля и индикации удерживающего усилия.

Из-за частой смены пресс-форм 
центрирующее приспособление на 
магнитной зажимной плите может 
изнашиваться. Сменное центрирующее 
кольцо гарантирует точное центрирование 
пресс-формы без необходимости  полной 
замены зажимной системы.

   на индукцию, сообщают о малейшем
   перемещении пресс-формы

   зажимной плите предотвращает перегрев
   и связанное с ним повреждение зажимной
   системы.

Магнитная
зажимная плита

Магнитная
зажимная плита

Магнитная
зажимная плита

Пресс-форма

1.

2.

3.

4.
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Combination of long 
and square pole technology
By the combination of long and square poles, 
Römheld Rivi combines the advantages of 
both pole technologies.

Long pole technology
Long poles are particularly suitable for small 
and medium-sized machines. Due to the ge-
ometric properties of the long poles, a flexible 
arrangement is also possible in the case of 
many additional holes.

Concentration effect 
of the long pole technology
Using the long pole technology, a sufficiently 
high retention force is generated also with-
out full coverage of the poles. The magnetic 
field lines of the not covered pole surface act 
in addition to the covered pole surface on 
the mould/die and enable a safe clamping of 
smallest moulds/dies.

Plate thickness [mm] 55
Pole size [mm] 50 x 50 or 70 x 70

Square pole technology
Square poles are particularly suitable for large 
machines. With full coverage of the poles, the 
maximum retention force is obtained. 

Plate thickness [mm] 47
Pole size [mm] individual

Pole technologiesТипы полюсов

Длинные полюса

Квадратные полюса

Комбинирование длинных

и квадратных полюсов

RR 1.1134 / 7-17 R
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Возможно внесение изменений

Примеры применения

Эффект концентрации при 

использовании длинных полюсов

Длинные полюса особенно хорошо подходят 
для машин литья под давлением малых 
и средних размеров. Геометрические 
особенности длинных полюсов позволяют 
иметь гибкое расположения даже при большом 
количестве дополнительных отверстий.

Технология длинных полюсов позволяет 
создавать достаточное удерживающее 
усилие даже без перекрытия полюсов по 
всей площади. Силовые линии магнитного 
поля неперекрываемых участков полюсов 
воздействуют на пресс-форму в дополнение 
к силовым линиям магнитного поля 
перекрываемых участков, благодаря чему 
обеспечивается надежный зажим даже самых 
малых пресс-форм.

Квадратные полюса особенно хорошо 
подходят для крупных машин литья под 
давлением. Благодаря перекрытию полюсов 
по всей площади достигается максимальное 
удерживающее усилие.

Комбинируя длинные и квадратные полюса 
друг с другом, R mheld Rivi объединяет 
преимущества обеих типов полюсов.

Толщина пластины

Размеры полюса

47

индивидуально

Толщина пластины

Размеры полюса

55

50х50 или 70х70

[мм]

[мм]

[мм]

[мм]

Römheld


