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Количество крепёжных деталей прогрессивных конс-
трукций в автомобилях ОАО «ГАЗ» составляет всего 
0,8 – 3,2 % от общего количества крепёжных деталей, пре-
дусмотренных конструкцией ТС, ОАО «УАЗ» — 1,0 – 1,3 %, 
а в двигателях ОАО «ЗМЗ» — 13,3 %. В целом количество 
крепёжных изделий прогрессивных конструкций в рос-
сийских автомобилях составляет 3 – 4 %, в то время как 
в современных зарубежных автомобилях 60 – 80 %. Это 
ведёт к большому весу не только комплектов крепёжа, 
но и собираемых узлов, высокой трудоёмкости сбо-
рочных работ, недостаточному качеству и надёжности 
резьбовых соединений при эксплуатации ТС.

 Нужны новые технические решения по конструкци-
ям резьбовых крепёжных соединений, резкое повыше-
ние их качества, разработка и внедрение национальных 
стандартов на крепёж с учётом современных стандартов 
мирового уровня ISO, DIN, унификация конструкций, ис-
ключение из машинокомплектов ненужных элементов, 
повышение классов прочности, расширение применения 
экономнолегированных борсодержащих сталей.

Применение крепёжных деталей прогрессивных 
конструкций является значительным резервом сни-
жения трудоёмкости сборочных работ на автозаводах, 
повышения надёжности резьбовых соединений при 
эксплуатации ТС, а, следовательно, повышения привле-
кательности российских автомобилей и повышения их 
покупательского спроса. 

Технический уровень крепёжных деталей, изготавли-
ваемых отечественными производителями, во многом 
зависит от технических требований, установленных 
национальными стандартами. В российских стандартах 

на крепёж по-прежнему действуют требования, отражаю-
щие уровень развития техники и технологии 60 – 70 годов 
прошлого века. Эти стандарты, ранее гармонизирован-
ные с международными и европейскими стандартами, 
в настоящее время требуют актуализации в связи с тем, 
что за этот период были приняты новые версии между-
народных (европейских) стандартов.

За последние несколько лет агентство «Ростехре-
гулирование» утвердило и ввело в действие ряд наци-
ональных стандартов, разработанных ВНИИНМАШ и 
ФГУП «НАМИ», которые устанавливают требования 
к прогрессивным крепёжным изделиям и методам их 
испытаний и тем самым способствуют повышению тех-
нического уровня автомобильной техники. При этом для 
организации производства крепёжных деталей по но-
вым стандартам метизные заводы должны выполнить 
техническое перевооружение, заменить или модернизи-
ровать морально устаревшее и физически изношенное 
штамповочное оборудование на современное, решить 
проблемы качества упрочняющей термической обработ-
ки, усовершенствовать системы менеджмента качества 
предприятий. 

Таким образом, повышение конкурентоспособности 
российских автомобилей за счёт внедрения прогрессив-
ного крепежа зависит от объединения усилий специа-
листов автомобильных, метизных и металлургических 
заводов и других отраслей промышленности, включая 
станкостроение, приборостроение, химическую про-
мышленность и др. И, безусловно, для решения на-
зревших проблем необходимо привлечь и использовать 
научный потенциал отраслевой науки.
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(автомобильных комплектующих) и возможности их 
расширения, с одной стороны.

С другой стороны, развитие кластеров автосбо-
рочных предприятий и предприятий по производству 
комплектующих в России, и в том числе в Ленинград-
ской области, возможности обеспечения трудовыми 
ресурсами и производственными площадями, возмож-
ности воспроизводства оборудования с использованием 
пока ещё существующих машиностроительных фирм, 
различные преференции по налогообложению и зем-
леотведению, развитию инфраструктуры.

Всё это должно обеспечить конкурентоспособность 
выпускаемой совместными предприятиями продукции 
как по цене, так и по качеству.

	������� �Ë�Î�Ð�Á�½�Í�Î�Ï�¿�Â�Ê�Ê�½�Ü���Ì�Ë�Á�Á�Â�Í�Ã�Ç�½

Государственная политика и законодательная база 
должны быть направлены на поддержание отечест-
венного производителя, включая введение временных 
ограничительных мер на импорт отдельных метизных 
изделий.

Кроме того, необходима поддержка в создании, 
функционировании и развитии совместных предпри-
ятий. 

Обо всём выше перечисленном говорилось уже не 
раз. К сожалению, решение одной отдельно взятой 

проблемы (а тем более частичное), не может привести 
к решению главной — модернизации промышленности 
в целом, ибо потребности в массовом производстве 
метизов у неработающей или вяло работающей про-
мышленности вообще не будет. 

Важна целостность и одновременность принятия ре-
шений в ограниченный промежуток времени. К сожале-
нию времени, благоприятного для развития экономики, 
времени, которого было отпущено так много, как всегда 
не хватило. Теперь же, чтобы нам не перейти из разряда 
стран с развивающейся экономикой в разряд «недо-
развитых», нам остаётся вспомнить слова персонажа 
книги Л. Кэррола «Алиса в стране чудес», произнесшего 
фразу: «…здесь, знаешь ли, приходится бежать со всех 
ног, чтобы только остаться на том же месте! Если же 
хочешь попасть в другое место, тогда нужно бежать, 
по меньшей мере, в два раза быстрее!».

 
Заклёпки и заклёпочный  

инструмент

Тел. (495) 781-42-49, 781-21-63 
www.rivetcom.ru
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холодной пластической деформации детали получаются 
с чистой блестящей поверхностью, высокой точностью 
размеров, снижается расход металла. Поэтому при 
изготовлении деталей методами холодного пластичес-
кого деформирования применяется калиброванный 
металл.

Подготовка металла 
К высадке

Как выше было сказано, при производстве деталей 
методами холодной объёмной штамповки (высадки) 
применяется калиброванный металл, поэтому хотелось 
бы остановиться на этом вопросе подробнее. Часто 
технологические процессы изготовления деталей (на-
пример, гаек шестигранных и болтов по ГОСТ 7798-70)  
требуют нанесения технологических покрытий, в основ-
ном фосфатных, для правильного проведения процесса 
штамповки. Поэтому получение его может обеспечи-
ваться двумя вариантами:

Вариант I. Приобретение уже готового калиброван-
ного металла у различных поставщиков.

Вариант II. Приобретение горячекатанного металла и 
его подготовка (удаление окалины, калибрование и 
нанесение фосфатного слоя) в специальном произ-
водственном подразделении.

Рассмотрев варианты обеспечения производства ка-
либрованным металлом, можно сказать, что каждый из 
вариантов имеет свои положительные и отрицательные 
особенности. Остановимся на некоторых из них.

Положительные: по варианту I — готовый для 
производства металл; по варианту II — возможность 
калибрования любых диаметров металла, исходя из 
паспортных данных конкретного оборудования, нанесе-
ние технологических покрытий, например, фосфатных, 
возможность технологического маневра (калибрование 
в другой размер в связи с конкретной потребностью 
производства). 

Отрицательные: по варианту I — диаметр металла для 
конкретной детали или группы деталей рассчитывается 
свой технологический и не всегда совпадает с ГОСТ 7417-75 
«Сталь калиброванная круглая. Сортамент», сложность при-
обретения калиброванного металла с технологическими  

���� Почему-то не работает вертикальное 
выравнивание внутри овального 
(фигурного) фрейма
���� Почему-то не работает скругление 
углов прямоугольного фрейма

�«Б�·ЁМ�¸���¬�­�«�¥�¤В�«�¡�®ТВ�•

Сортамент и объём  
металла на производственную 

программу

Технологическое  
обеспечение

Обеспечение 
кадрами

Обеспечение 
энергетическими 

ресурсами

Обеспечение 
подъёмно-транспортным 

оборудованием
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машина с комплектом соответствующих приспособле-
ний. В ряде случаев для контроля твёрдости матери-
алов и деталей применяются приборы для измерения 
твёрдости по методу Бринелля и Роквелла.

�«�¾�Â�Î�Ì�Â�Ô�Â�Ê�Å�Â�� �Ï�Â�Ò�Ê�Ë�È�Ë�À�Å�Ô�Â�Î�Ç�Ë�Æ �Å�� �Ê�Ë�Í�É�½�Ï�Å�¿�Ê�Ë�Æ�� �Á�Ë�Ç�Ð�Š
�É�Â�Ê�Ï�½�Ó�Å�Â�Æ

Для обеспечения правильного и бесперебойного 
хода производственного процесса необходим опре-
делённый набор технологической и нормативной до-
кументации, такой как: карты наладок, карты эскизов 
по переходам, карты контроля, инструкции по технике 
безопасности, схемы строповки и т.д. В любом случае 
ход любого процесса должен быть контролируемым, и 
нельзя это пускать на самотёк.

�«�žеспечение���ºнерге�¯ически�©и��ресурса�©и
Расчёт обеспечения электроэнергией, сжатым возду-

хом, тепловой энергией проводится исходя из состава 
технологического оборудования с учётом сменности 
его работы.

�«�žеспечение��подъ�…�©но�Š�¯ранспор� н̄ы �©��о�žору
до�Ÿание�©

В соответствии со спецификой производства заго-
товкой является калиброванный металл в виде мот-
ков, значит подъёмно-транспортные операции — это 
в основном перемещение моткового металла. Такие 
операции предполагают применение в качестве подъ-
ёмно-транспортных механизмов кран-балок и авто- и 
электропогрузчиков, грузоподъёмностью обычно не 
более 5 тонн, а в качестве грузозахватных приспособ-
лений — стропы канатные, цепные и разнообразные 
траверсы.

�«�žеспечение��кадра�©и
Пожалуй, это один из самых острых и сложных 

вопросов. Наверное, и в настоящее время не потеряла 
актуальность фраза «Кадры решают всё». Подготовка 
квалифицированных кадров занимает достаточно 
продолжительное время на ритмично работающем 
предприятии, чего в настоящее время практически 
невозможно встретить. Ведь раньше подготовкой для 
своих нужд занимались сами производства в различных 
формах: отделы обучения на самом производстве и 
разнообразные ПТУ с обязательным прохождением 
практики в производственных условиях. Поэтому это 
придётся делать самим с привлечением специалистов, 
которых пока ещё можно найти. Целенаправленная под-
готовка кадров с самого начала — ключ к достижению 
высокой эффективности.

�§ачес�¯�Ÿо��издели�¦
Во всех случаях, когда важно обеспечить при мас-

совом и серийном производстве постоянство качества 
деталей, необходимо согласовать высокую производи-
тельность с возможным качеством. Контроль должен 
начинаться при этом, с одной стороны, с поступающего 
металла, а с другой стороны, — с инструмента. Затем 

•

следует проверить соответствующие параметры на всех 
рабочих операциях. Цель отдельных контрольных опера-
ций различна: прежде всего — обеспечить определение 
неправильного ведения технологического процесса на 
первых стадиях обработки, чтобы предотвратить их 
дальнейшую обработку или отправку на последующую 
операцию.

При надлежащем текущем контроле производства и 
при проверке материала окончательный контроль может 
быть ограничен. 

При производстве высококачественных деталей 
заключительный контроль необходим, и он относится 
главным образом к размерному контролю, техноло-
гическим пробам, а также к установлению свойств 
материала.

Методы контроля зависят от требований к детали и 
от условий соглашений по поставке.

Как было сказано выше, наличие обученных и высо-
квалифицированных кадров в большей мере определяет 
качество деталей. Как показывает практика, «челове-
ческий фактор» как раз и вносит большинство откло-
нений в правильное протекание производственного 
процесса. В то же время утверждение, что применение 
современной электроники всё решит, не соответствует 
действительности. Да, «электроника» контролирует от-
дельные элементы процессов, это позволяет уменьшить 
вероятность сбоев на производстве. Но всё-таки она 
не позволяет избежать производственных дефектов, 
т.к. остальное находится под контролем работника на 
конкретной технологической операции. Следует отме-
тить, что применение средств электроники напрямую 
связано с номенклатурой, объёмами производства и 
требованиями, предъявляемыми к деталям, и приме-
нение этой техники будет определяться экономической 
целесообразностью. Ни при каких условиях никакая 
техника не может заменить разгильдяйства в работе. 
Поэтому, какими бы высокопарными лозунгами ни при-
зывали к повышению качества, оно не будет высоким 
без постоянной работы с конкретными работниками на 
всех стадиях производства.

Из всего этого сделаем вывод, что техника помога-
ет и уменьшает вероятность производства дефектных 
деталей, но пока ещё не может заменить собой конкрет-
ного работника, уровня его квалификации и отношения 
к порученному делу.

�¬рогресси�Ÿнос�¯�¹���¯е�²нологически�²��процессо�Ÿ
Не касаясь изготовления оригинальных деталей, 

где, как правило, применяются неординарные техно-
логические решения, остановимся на традиционных 
технологических процессах, рассмотренных в разделе 
«Выбор оборудования».

Основные технологические процессы изготовления 
крепёжных деталей высадкой очень хорошо и давно 
отработаны, и отдельные незначительные отличия 
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у различных производителей не меняют их сути. 
Уже в самих технологических процессах заложена 
прогрессивность, и выражается она в следующем: боль-
шая производительность, высокая точность и высокий 
коэффициент использования металла.

Основные дискуссии в настоящее время разверну-
лись вокруг производства гаек шестигранных и под-
готовки металла к высадке, поэтому не будем больше 
останавливаться на производстве стержневых деталей 
(болты, винты, гвозди, заклёпки и т.д.), они были до-
статочно подробно рассмотрены выше.

При производстве гаек шестигранных пятипозици-
онный процесс изготовления гаек менее энергоёмкий, 
чем четырёхпозиционный процесс. В связи с этим пяти-
позиционный процесс практически полностью вытеснил 
четырёхпозиционный процесс.

Предложение приобрести оборудование на Тайване 
с «прогрессивной технологией» подразумевает приме-
нение шестипозиционного процесса и при этом приме-
нение металла с худшими показателями пластичности и 
качества поверхности с получением деталей «высокого 
качества». Сложно согласиться с таким утверждением. 
Применение низкопластичных сталей по ГОСТ 1050 или 
сталей группы осадки 50 ГОСТ 10702, да ещё с наличием 
поверхностных дефектов, — прямой путь к появлению 
разнообразных трещин на деталях. Да, использование 
шестипозиционного процесса в какой-то мере позволя-
ет уменьшить количество трещин, но не решает данной 
проблемы кардинально. Но все эти рассуждения в ос-
новном относятся всё-таки к применению в производс-
тве соответствующих сталей для холодной высадки и их 
хорошей подготовки для высадки.

Шестипозиционный процесс, или так называ-
емый «прогрессивный», на первый взгляд как бы 
рациональнее. Но, во-первых, технология штамповки 
стандартных шестигранных гаек за шесть позиций 
увеличивает суммарное усилие штамповки (сумма 
площадей проекций за шесть позиций больше, чем 
за пять), увеличивает количество штамповочного 
инструмента, не уменьшая его норму стойкости. Ос-
новной эффект шестипозиционного процесса можно 
ожидать за счёт уменьшения степени деформации на 
отдельной штамповочной позиции при благоприят-
ной конфигурации инструмента-схемы напряжений и 
деформаций, что, возможно, приведёт к снижению 
вероятности появления дефектов, особенно трещин 
напряжения при применении сталей по ГОСТ 1050 и 
сталей группы осадки 50 ГОСТ 10702, но на практике 
это далеко не всегда реализуется. Во-вторых, самое 
главное, предпочтительное использование такого 
оборудования — для изготовления специальных и 
сложных деталей. Тогда будут наиболее рационально 
использоваться технологические возможности обо-
рудования. В-третьих, стоимость шестипозиционного 

автомата существенно больше, чем пятипозиционного 
автомата, а это уже чистая «экономика». В-четвёртых, 
количество позиций, необходимых для изготовления 
той или иной детали, определяется технологической 
необходимостью, подтверждённой соответствующими 
расчётами, и не может быть определено голословно. 
Механическое увеличение количества позиций просто 
заведёт в технологический тупик.

Исходя из вышесказанного нельзя утверждать, что 
предлагаемый процесс «прогрессивнее» других.

Для обеспечения стабильного процесса волочения, 
одной из важных технологических операций в про-
изводстве деталей холодной объёмной штамповкой 
(высадкой), является подготовка поверхности горя-
чекатаного проката. Именно от качества подготовки 
поверхности катанки к волочению в большой степени 
зависит качество выпускаемой проволоки. Что необ-
ходимо получить в результате операции подготовки 
металла к волочению?

Необходимо полностью удалить окалину с поверх-
ности катанки, создать на поверхности катанки микро-
рельеф, способствующий захвату смазки и обеспечива-
ющий получение качественной поверхности проволоки, 
нанести подсмазочный слой в виде тонкой плёнки 
извести или буры, который играет немаловажную роль 
в процессе волочения.

Читайте ранее 
вышедшие 

номера 
журнала, 

сохранив их 
в формате PDF, 
или в режиме 
online на сайте 
www.fastinfo.ru
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конструкции оборудования для пластического фор-
мообразования, например, �Í�Ë�Ï�Ë�Í�Ê�Ø�Â���Ì�Í�Â�Î�Î�Š�½�¿�Ï�Ë�É�½�Ï�Ø 
(модели серии HC). 

На рис. 2 схематически представлен принцип на-
шего роторного высадочного станка. Вращающийся 
матричный блок расположен без зазора по внешнему 
диаметру в держателе роторного блока. Нож с помощью 
системы реза отрезает от проволоки заготовку, которая 
удерживается прижимными пальцами, и при каждом 
ходе салазок новая заготовка перемещается к первой 
матрице. Ротор в такт ходу прессовых салазок повора-
чивается на 120° и без зазора блокируется фиксатором 
в положение прессования. Обе матрицы, находящиеся 
в верхнем положении, одновременно подвергаются 
действию предварительного пуансона (1-ая матрица) и 
окончательного пуансона (2-ая матрица), в то время 
как из нижней матрицы под пуансонами происходит 
выталкивание готовой детали. По сравнению с обычным 
двухударным автоматом, в роторной технологии при 
каждом ходе салазок выталкивается готовая деталь. 
Следовательно, роторные пресс-автоматы производят 
в два раза большее количество деталей. Например, 
роторный пресс-автомат НС4 (максимальный диаметр 
проволоки 4 мм) обладает производительностью 
850 шт/мин. Готовая деталь беспрепятственно вытал-
кивается в зону под матричный блок, благодаря чему 
исключается повреждение детали. Мелкие фасонные 
детали могут выталкиваться через направляющую 
трубу. При этом дефектные детали отбраковываются 
с помощью системы сортировочных заслонок. Благода-
ря высокой производительности роторной технологии 
многие фасонные детали могут быть изготовлены 
с более низкой себестоимостью.

�­�Ë�Ï�Ë�Í�Ê�Ø�Â�� �Ì�Í�Â�Î�Î�Š�½�¿�Ï�Ë�É�½�Ï�Ø�� �Á�È�Ü�� �Õ�Ï�½�É�Ì�Ë�¿�Ç�Å�� �¿�Ø�Á�½�¿�Š
�È�Å�¿�½�Ê�Å�Â�É �v это модели серии HCF. Фасонные детали 
с увеличенным коэффициентом высадки, ступенчатые 
болты и детали с повышенными требованиями требуют 
выполнения предварительной операции выдавливания 
перед использованием двухударной технологии. Ротор-
ные пресс-автоматы для штамповки выдавливанием 
включают все преимущества роторного автомата и 
для снижения коэффициента высадки предоставляют 
возможность предварительного выдавливания. На та-
ком автомате можно с высокой производительностью 
изготавливать по роторной технологии особо корот-
кие фасонные детали. Если после выдавливания для 
транспортировки заготовки используется поперечная 
транспортная система, то дальнейшая транспортировка 
осуществляется ротором. На рис. 3 показан принцип 
работы станка типа HCF. Подвижный нож-втулка отре-
зает заготовку и перемещает её соосно оси выталки-
вателя. Выталкиватель передвигает заготовку из ножа 

в первую пару транспортировочных пальцев переноса, 
которые доставляют её к первой высадочной позиции 
под операцию «выдавливание». Формообразующий 
пуансон выдавливает заготовку в заданный размер. 
Выталкиватель проталкивает заготовку во вторую 
пару транспортировочных пальцев и перемещает её 
к матричному блоку ротора к матрице первой позиции. 
На первой позиции высаживается предварительный 
набор головки заготовки и после выталкивания из 
матрицы перемещается в положение окончательного 
формообразования на вторую позицию. На второй 
позиции формообразующий пуансон деформирует за-
готовку до требуемых геометрических размеров готовой 
детали. Ротор поворачивается в положение «Е», чтобы 
вытолкнуть в направляющую трубу готовую деталь под 
матричный блок. На рис. 4 показаны примеры фасонных 
деталей, которые могут быть изготовлены на роторных 
пресс-автоматах серии HCF с операцией «предвари-
тельное выдавливание». Роторный пресс-автомат мо-
дели HC8F для штамповки с выдавливанием с усилием 
прессования 500 кН рассчитан на производительность 
280 – 300 фасонных деталей в минуту. 

Рис. 3

Рис. 2

М�½�Ï�Â�Í�Å�½�È�Ø���Ç�Ë�Ê�Ñ�Â�Í�Â�Ê�Ó�Å�Å���ˆ�®о�Ÿре�©енное��произ�Ÿодс�¯�Ÿо��крепежа�˜
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�¬�Í�Â�Î�Î�Š�½�¿�Ï�Ë�É�½�Ï�Ø�� �Î�Â�Í�Å�Å��N�% работают в режиме 
двухударного прессования с набором головки сначала 
с одного конца заготовки, а затем с другого. После вы-
садки головок деталь, полученная методом двухудар
ного прессования, разделяется. При этом может быть 
сформирован, например, сверловидный кончик. При 
работе автомата в режиме деформирования только 
одной стороны могут быть изготовлены винты длиной 
до 300 мм. В этом случае сверловидный кончик винта 
формируется при отрезке заготовки.

Для изготовления мелких болтов М1 / М2 использу-
ется �¾�Ë�È�Ï�Ë�¿�Ë�Æ���½�¿�Ï�Ë�É�½�Ï���Î�Â�Í�Å�Å��S�. R�
 оснащённый различ-
ными рабочими модулями. В распоряжении имеются 
несколько позиций набора, один шлицеобразующий 
модуль и один вальцовочный блок. 

В зависимости от маршрута технологического 
процесса производства и вида продукции, указанные 
однопозиционные двухударные и двухпозиционные 
трехударные пресс-автоматы могут быть последова-
тельно построены в линию с вальцовочным станком. 
По необходимости для некоторых деталей между ними 
устанавливается ориентирующий вибробункер. Также 
в линии существует возможность непосредственной 

подачи предварительно высаженных заготовок пря-
мо из автомата в подающее устройство следующего 
оборудования. 

В специальном исполнении могут поставляться �Ì�Í�Â�Î�Î�Š
�½�¿�Ï�Ë�É�½�Ï�Ø��H�%�����Á�È�Ü���À�Ë�Í�Ü�Ô�Â�Æ���¿�Ø�Î�½�Á�Ç�Å���Î �Ì�Í�Â�Á�¿�½�Í�Å�Ï�Â�È�Ù�Ê�Ø�É��
�Å�Ê�Á�Ð�Ç�Ó�Å�Ë�Ê�Ê�Ø�É���Ê�½�À�Í�Â�¿�Ë�É����Данное оборудование особенно 
актуально для применения при производстве высокоп-
рочных фасонных деталей из титана, высокопрочных 
нержавеющих сталей или других специальных сплавов. 
Индукционная катушка расположена, насколько это воз-
можно, близко перед отрезной втулкой, что позволяет 
поддерживать минимальные потери тепла. В случае высо-
ких температур, которые требуются, например, для титана, 
блок отрезки заготовки и матричный блок охлаждаются. 

Для обеспечения надлежащего качества продукции 
высокопроизводительные формообразующие пресс-
автоматы требуют постоянного контроля процесса 
с постоянным мониторингом отдельных этапов фор-
мообразования. Тем самым возможно своевременно 
обнаружить отклонение от заданного силового режима 
деформирования и выбраковать дефектные заготовки. 
Благодаря этому предотвращаются серьёзные отказы 
автомата и повреждение инструмента. 

Высокие требования к качеству фасонных деталей 
при массовом производстве требуют особо высокого 
постоянства точности размеров по переходам высадки и 
объёма. Пресс-автоматы WAFIOS оснащены плавно 
регулируемой системой линейной подачи. 

�®�Å�Î�Ï�Â�É�½���È�Å�Ê�Â�Æ�Ê�Ë�Æ���Ì�Ë�Á�½�Ô�Å
На рис. 5 показан модуль линейной подачи пресс-

автомата. Система работает без упора. Неподвижные 
зажимные плашки захватывают проволоку. Подвижным 
плашкам задаётся перемещение (ход). При каждой подаче 
в узел отрезки автомата подается строго постоянный 
по объему отрезок проволоки. При этом каждая подача 
осуществляется за счёт попеременной возвратно-посту-
пательной работы подвижных и неподвижных плашек. За-
дача подвижных плашек — подача проволоки в узел реза 
заданной длины. Задача неподвижных плашек — зажать 
проволоку между верхней и нижней частями неподвиж-
ных плашек, исключив возвратное движение проволоки 
на разматывающийся моток. Отрезка заготовки произво-
дится в момент работы неподвижных плашек. 

В новых экономических условиях для производите-
лей крепёжных деталей актуальным становится ведение 
более эффективного и более рационального производс-
тва на основе применения современных технологий и 
оригинальных конструкторских решений. Такими реше-
ниями для технологии холодной высадки могут быть 
одно-, двухударные и двухпозиционные трёхударные 
пресс-автоматы, рассмотренные в этой статье. 

М�½�Ï�Â�Í�Å�½�È�Ø���Ç�Ë�Ê�Ñ�Â�Í�Â�Ê�Ó�Å�Å���ˆ�®о�Ÿре�©енное��произ�Ÿодс�¯�Ÿо��крепежа�˜

Рис. 4

Рис. 5
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Решение участников конференции 
«Современное производство 

крепежа»
Мы, российские участники конференции «Современное производство крепежа», прошедшей 26 и 27 ноября 2009 г. в Москве, 

настоящим решением выражаем своё мнение по вопросам развития  российской отрасли производства крепежа, которое хотели 
бы донести до других заинтересованных лиц.

Прежде всего, мы выражаем своё желание развивать  производство крепежа в России. Мы имеем опыт работы и знания в этой 
отрасли. Мы уверены, что России нужны свои современные заводы по выпуску крепёжных изделий для обеспечения автосборочных 
заводов, основных промышленных производств и основных видов строительных работ. Мы убеждены, что производимый крепёж  
должен быть только высококачественным. Послекризисное время будет характеризоваться высокими потребностями в крепеже, 
и к этому нужно быть готовыми. Мы полагаем, что в настоящее время  надо провести ревизию состояния  российской отрасли 
производства крепежа, сообща выработать предложения по мерам, способствующим развитию отрасли производства крепежа.

В российской отрасли производства крепежа накопилось много нерешённых вопросов. Среди них: переоснащение производств 
современной техникой, обновление нормативной базы по крепёжным изделиям и по инструменту для их изготовления, подготовка 
специалистов, освоение производства новых видов крепежа для  разных отраслей промышленности и строительства, обеспечение 
средствами контроля качества крепёжных изделий и полуфабрикатов в процессе их производства и другие вопросы. 

К сожалению, сегодняшнее состояние отрасли не позволяет выпускать крепёж для новых автосборочных производств и основ-
ных промышленных производств. Отсталая технология, высокие затраты на изготовление, ограниченный ассортимент выпускае-
мых в России морально устаревших крепёжных изделий приводит к необходимости импорта многих видов крепёжных изделий.  
Эта констатация фактов подводит к необходимости неотложных действий профессионалов отрасли. 

Состоявшаяся конференция дала импульс к таким действиям. Доклады ведущих мировых специалистов о научно-технических 
разработках, о технологиях, современном оборудовании и рынке крепёжных изделий были полезны для всех участников конференции. 

�«�¾�Ë�¾�Ö�½�Ü���Å�Ï�Ë�À�Å���Ç�Ë�Ê�Ñ�Â�Í�Â�Ê�Ó�Å�Å�
���Â�•���Ð�Ô�½�Î�Ï�Ê�Å�Ç�Å���¿�Ø�Î�Ç�½�Š
�Ä�Ø�¿�½�Û�Ï���Î�¿�Ë�•���É�Ê�Â�Ê�Å�Â��

���� Мы, участники конференции «Современное произ-
водство крепежа», прошедшей 26 и 27 ноября в Моск

ве, считаем, что в настоящее время необходимы неотлож-
ные действия для решения накопившихся в российской 
отрасли производства крепежа многих вопросов.

Мы полагаем, что следует провести ревизию со-
стояния  отрасли производства крепежа и сообща 
выработать предложения по мерам, способствующим 
развитию отрасли производства крепежа.

���� Мы выражаем благодарность организаторам 
и докладчикам конференции «Современное 

производство крепежа» за представление актуальной 
информации и просим организаторов в дальнейшем 
рассмотреть целесообразность регулярного проведе-
ния подобных мероприятий.

�°�Ô�½�Î�Ï�Ê�Å�Ç�Å�� �É�Â�Ã�Á�Ð�Ê�½�Í�Ë�Á�Ê�Ë�Æ�� �Ê�½�Ð�Ô�Ê�Ë�Š�Ï�Â�Ò�Ê�Å�Ô�Â�Î�Ç�Ë�Æ��
�Ç�Ë�Ê�Ñ�Â�Í�Â�Ê�Ó�Å�Å���ˆ�®�Ë�¿�Í�Â�É�Â�Ê�Ê�Ë�Â���Ì�Í�Ë�Å�Ä�¿�Ë�Á�Î�Ï�¿�Ë���Ç�Í�Â�Ì�Â�Š
�Ã�½�˜ �Í�Â�Ç�Ë�É�Â�Ê�Á�Ð�Û�Ï��

���� Руководителям предприятий, организаций, 
научных институтов, специалистам крепёжного 

производства РФ и СНГ полнее использовать опыт, на-
учно-технические знания в области технологии и обо-
рудования при внедрении в производство, прозвучав-
шие в докладах участников конференции — ведущих 
западных фирм для технического совершенствования 
собственного производства.

���� Журналу «Крепёж, клеи, инструмент и …» 
(главный редактор А.М. Осташёв) опубликовать 

материалы конференции в ближайших номерах жур-
нала и разослать участникам конференции.

���� Журналу «Крепёж, клеи, инструмент и …» 
(главный редактор А.М. Осташёв) обратиться 

к фирме NEDSCHROEF-HERENTALS N.V. и другим 
участникам состоявшейся конференции с просьбой 
поддержать идею регулярного (каждые 2 года) про-
ведения подобных конференций по технологии и 
оборудованию по производству крепежа. 

���� Заводам-изготовителям крепежа РФ и СНГ 
считать необходимым и важным развитие вза-

имных связей и укрепление отношений между фир-
мами NEDSCHROEF-HERENTALS N.V., SMART, EBNER, 
KOCH, LUELING, WAFIOS, ATOTECH, CAN-ENG, HILKER, 
WEIGHPACK.

���� Заводам-изготовителям крепежа РФ и СНГ 
шире использовать опыт холдинга NEDSCHROEF 

по модернизации действующих производств, по про-
ектированию и созданию новых комплектных произ-
водств «от подготовки металла до упаковки готовых 
изделий».

���� Некоммерческой организации «Национальная 
Ассоциация производителей автомобильных ком-

понентов» (Исполнительный директор М.В. Блохин) рас-
смотреть вопрос локализации производства крепёжных 
деталей для автосборочных предприятий «промышлен
ной сборки», действующих на территории РФ.
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���� В связи с отсутствием производства в РФ ряда 
материалов, необходимых для изготовления 

качественных крепёжных деталей, руководителям за-
водов-изготовителей крепёжных деталей подготовить 
предложения, а НО «НАПАК» составить сводный пере-
чень металлопродукции для ввоза с целью изготовле-
ния крепёжных деталей в соответствии со статьей 188 
Таможенного Кодекса Российской Федерации.

���� Обратить внимание НП «ОАР» - некоммерческое 
партнёрство «Объединение автопроизводителей 

России» (Исполнительный директор И. А. Коровкин) 
на проблемы в области конструкций, применения и 
производства автомобильного крепежа. Совместно с 
отечественными автосборочными заводами составить 
программу внедрения прогрессивного крепежа, на-
правленную на повышение качества сборки и снижение 
затрат автосборочных производств.

���� ФГУП «НАМИ» (Генеральный директор д.э.н., 
профессор А. А. Ипатов) и ФГУП «ВНИИНМАШ» 

(Генеральный директор А.В. Зажигалкин) подготовить 
предложения для включения в Программы Нацио-
нальной Стандартизации (ПНС) на 2010-2012 годы 
разработку гармонизированных стандартов ГОСТ Р 
ИСО на прогрессивные крепёжные детали.

������ Федеральному Агентству по техническому регу-
лированию и метрологии (С.В. Пугачёв) выделить 

целевое финансирование проектов национальных стандар-
тов (ГОСТ Р) на прогрессивные крепёжные детали раздела 
ТК 229 Программы национальной стандартизации. 

������ Оргкомитету конференции подготовить письмо-
обращение в адрес Правительства РФ с изло-

жением накопившихся проблем заводов по производству 
крепёжных деталей с просьбой о содействии в техничес-
ком переоснащении отечественных производств.

������ Российскому Финансово-Банковскому Союзу 
(Исполнительный директор Н. А. Барковский) 

подготовить к открытой публикации в журнале «Крепёж, 
клеи, инструмент и …»  статью с описанием возможных 
схем финансирования программ технического развития 
отечественных крепёжных производств.

������ С целью информационной, технической, 
правовой поддержки отечественных заво-

дов-изготовителей крепежа при решении вопросов их 
технического развития и переоснащения оргкомитету 
конференции обсудить с предприятиями и специа-
листами необходимость создания некоммерческой 
организации «Центр содействия развитию крепёжных 
производств».

М�½�Ï�Â�Í�Å�½�È�Ø���Ç�Ë�Ê�Ñ�Â�Í�Â�Ê�Ó�Å�Å���ˆ�®о�Ÿре�©енное��произ�Ÿодс�¯�Ÿо��крепежа�˜ М�½�Ï�Â�Í�Å�½�È�Ø���Ç�Ë�Ê�Ñ�Â�Í�Â�Ê�Ó�Å�Å���ˆ�®о�Ÿре�©енное��произ�Ÿодс�¯�Ÿо��крепежа�˜

Уважаемые читатели,  
желающие содействовать развитию производства 

крепежа в России! 

Если вы имеете возможность (свой сайт), 
просим вас:

– выложить на сайте данное решение участников 
конференции «Современное производство крепежа 
в России» и /или

– разместить краткую информацию об этом 
решении на новостной страничке.

Просим сообщить нам ваше мнение о создании 
некоммерческой организации «Центр содействия 
развитию крепёжных производств».

Ваши предложения и запросы направляйте 
по электронной почте по адресу info@fastinfo.ru 
с указанием темы «производство крепежа» или 
по факсу (812) 337–1706.
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«UNBRAKO — Мировой Лидер» — крупнейший 
производитель промышленного крепежа в Индии и 
Европе гарантирует качество и доставку по лучшим 
возможным ценам.

С момента своего создания Unbrako активно внед-
ряет глобальные стратегии создания международной 
интегрированной бизнес-структуры. Сегодня мы имеем 
пять хорошо оснащённых заводов-производителей: 
четыре — в Индии, один — в Ирландии, с новейшими 
технологиями, а также с квалифицированным и опыт-
ным персоналом. 

Это помогает совершенствовать нашу продукцию до 
мельчайших деталей, обеспечивая высокое качество с 
вероятностью дефектов близкой к нулю и длительный 
срок службы. 

При производстве мы строго следуем междуна-
родным стандартам, таким как DIN, ISO, IS, ASTM, BS, 
ANSI и др.

Современное лабораторное оборудование спо-
собствует поддержанию качества и постоянному cо-
вершенствованию наших методов производства, тем 
самым повышая удовлетворённость покупателей. Мы 
можем производить не только стандартные изделия, 
но и крепёж по заказу клиентов. Мы понимаем, что 50 % 
рынка крепежа — это специально ориентированные 
на покупателей изделия, и для удовлетворения этих 
потребностей наш завод в Ирландии не только отвечает 
требованиям заказчика, но и заполняет возникающую 
разницу между спросом и предложением.

Долговечность изделия и его качество определяются 
не только видами и стандартами, но и его покрытием, 
которое предохраняет его от коррозии и повышает 
стойкость материала. 

Мы с гордостью можем сказать, что мы превос-
ходим конкурентов по различным видам покрытия, 
выполняемым прямо на наших заводах для удовлет-
ворения требований заказчика. Среди них: горячее 
цинкование, механическое цинкование, цинкование 
электролитическим способом (с использованием цин-
ка, меди и кадмия), термодиффузионное цинкование,  
Кунц-декротайзинговое покрытие, тефлоновое покры-
тие и «Дельта» покрытие. Помимо этих стандартных 
покрытий мы также специализируемся в рильсановых 
покрытиях (с одобрения Исследовательского центра 
по изучению воды) для гидротехнической промышлен-
ности Великобритании, Европы и США.

Известно, что факты красноречивее слов. Наше 
заявление о статусе производителя крепежа мирового 
уровня подтверждено следующими сертификатами, 
полученными нами от различных международных орга-
низаций: ISO 9001:2000 (Сертификат № — FM 551489), 
ISO / TS 16949:2002 (Сертификат № — TS 549578), 
подтверждение WRC (Сертификат № — PT/285/0609), 
BS EN ISO 9001:2008 (Сертификат № — 24919, который 
контролируется NQA), сертификат CE (для строитель-
ного крепежа в соответствии с CPD — EN 15048 & EN 
14399), PED сертификат (Директива для оборудования 
с высоким давлением — PED/97/23/EG) и требования 
поставки, утверждённые Achilles.

Признание нашего мирового уровня и непоко-
лебимое доверие клиентов — это те силы, которые 
побуждают нас строить доступную сеть по всему миру 
для удовлетворения спроса этого ёмкого рынка. С гло-
бальной инфраструктурой в 5 странах, охватывающей 
4 континента, Deepak Fasteners Group уже утвердилась 
на мировом рынке. Мы имеем склады в Великобрита-
нии, Ирландии, Индии, Австралии и США и обладаем 
производственными мощностями в Индии и Ирландии. 
Благодаря этому мы находимся в первых рядах по 
соблюдению обязательств доставки и удовлетворению 
наших клиентов.

Для дальнейшего укрепления наших позиций 
на мировом рынке и для обеспечения быстрых поста
вок, особенно на растущий российский рынок, нам 
требуются партнёры-дистрибьюторы, имеющие склады, 
в следующих регионах:
1) Москва
2) Санкт-Петербург
3) Уфа
4) Казань
5) Нижний Новгород

6) Екатеринбург
7) Владимир 
8) Латвия
9) Литва
10) Беларусь

11) Эстония
12) Украина
13) Казахстан
14) Грузия

Мы надеемся на заинтересованность с Вашей сторо
ны и заключение договоров! Мы готовы предложить 
качество, сервис, долгосрочные перспективы и взаим-
ные выгоды.

�¬�Í�Å�Ò�Ë�Á�Å�Ï�Â���Å���Î�Ï�½�Ê�Ë�¿�Å�Ï�Â�Î�Ù���Ô�½�Î�Ï�Ù�Û���Ê�½�Õ�Â�Æ��
�Ì�Ë�Î�Ï�Ë�Ü�Ê�Ê�Ë���Í�½�Î�Õ�Å�Í�Ü�Û�Ö�Â�Æ�Î�Ü���À�È�Ë�¾�½�È�Ù�Ê�Ë�Æ���Î�Â�Ï�Å��

Э�È�Â�Ç�Ï�Í�Ë�Ê�Ê�½�Ü���Ì�Ë�Ô�Ï�½�� 	 unbrakosales@unbrako.com
	 sales@deepakfasteners.com
�®�½�Æ�Ï�� 	 www.unbrako.com / www.deepakfasteners.com

«Качественные изделия и 
долгосрочные обязательства — 

предпосылки успеха»
Э�Ï�Ë���Ð�¾�Â�Ã�Á�Â�Ê�Å�Â�
���Ç�Ë�Ï�Ë�Í�Ø�É���Í�Ð�Ç�Ë�¿�Ë�Á�Î�Ï�¿�Ð�Â�Ï�Î�Ü���%�F�F�Q�B�L���'�B�T�U�F�O�F�S�T���(�S�P�V�Q
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�t �§�½�Ç��В�Ø���¿�Å�Á�Å�Ï�Â���Ì�Â�Í�Î�Ì�Â�Ç�Ï�Å�¿�Ø���Í�½�Ä�¿�Å�Ï�Å�Ü��
�Í�Ë�Î�Î�Å�Æ�Î�Ç�Å�Ò�� �Ì�Í�Ë�Å�Ä�¿�Ë�Á�Å�Ï�Â�È�Â�Æ�� �Ç�Í�Â�Ì�Â�Ã�½� 

Марк Ван Тил, генеральный 
менеджер по продажам 
NEDSCHROEF HERENTALS N.V.: 

Мы считаем, что у российских про-
изводителей крепежа есть хорошие 
перспективы. Россия — страна с раз-
вивающейся экономикой. Например, 
есть перспективы роста объёмов произ-
водства автомобилей. Этот рост, в свою 
очередь, вызовет появление и развитие 
локальных производств комплектующих, 
в том числе крепежа.

Сегодня в России пока иная ситуация. Во-
первых, в настоящее время уровень качества 
крепежа, производимого в России, является 
низким и не соответствует требованиям как 
российских, так и европейских автомобиль-
ных производителей. Во-вторых, объёмы 
собственного производства автомобилей 
в России недостаточно высокие. Произво-
дители автомобилей выставляют всё воз-
растающие требования к качеству крепёжных 
деталей, к их конструкции, к снижению веса, 
к снижению затрат на монтаж, к повышению 
надёжности при эксплуатации.

По мере роста объёмов производства 
автомобилей будет возрастать объектив-
ная необходимость создания локальных 
производств высококачественного про-
грессивного крепежа. 

Я полагаю, что рентабельность ло-
кальных производств в России будет 
обеспечиваться при использовании своих 
российских материалов. А необходимость 
выполнения требований по качеству 

крепёжных и других изделий повлечёт 
развитие инфраструктуры заводов — про-
изводителей крепежа.

Фердинанд Керстен,  
директор технического центра 
NEDSCHROEF HOLDING B.V.:

Я продолжу ответ на вопрос. Я со-
гласен с высказанным моим коллегой 
мнением. Производство крепежа должно 
быть в той стране, где налажен выпуск 
автомобильной техники. Производство 
крепежа в одной стране и его перевозка 
для последующего применения в другой 
стране — это всегда худший вариант.

Но организовать выпуск высококачес-
твенного крепежа — непростая задача. 
Например, в Китае хотят расширять про-
изводство автомобильного высококачест-
венного крепежа с помощью оборудования 
нашей компании. Но, чтобы заработало та-
кое производство с нужным результатом, 
должен быть хороший исходный материал. 
Качество крепёжных деталей во многом 
зависит от хорошего поставщика металла. 
Нет хорошего металла — нет крепежа. Это 
условие является обязательным. 

Если говорить о стратегической пер-
спективе, прежде всего, я считаю, очень 
нужно российским производителям 
крепежа выработать общие позиции 
по основным вопросам для их отрасли. 
Следует коллегиально, сообща решить, 
что будет производиться в стране, для 
каких целей, а также по каким стандартам 
будет выпускаться крепёж. Может быть, 
эти общие решения будут вырабатываться 
на совместных мероприятиях, или будет 

образована какая-то ассоциация для 
содействия решению указанных вопро-
сов. Видимо, основные производители 
крепежа в России должны осознать необ-
ходимость действовать скоординировано. 
То есть должно произойти их некое объ-
единение на уровне понимания ситуации и 
возможных перспектив действия. 

Особенно актуально это сделать сей-
час, в кризис. Производителям крепежа 
важно собраться и обсудить разные пер-
спективы развития своих заводов и все 
смежные вопросы. В числе главных тем 
для обсуждения — стандарты крепёж-
ных изделий. Если вы решите выпускать 
крепёж по зарубежным или международ-
ным стандартам, тогда вам проще будет 
экспортировать изделия…

Очень важен ответ на вопрос: для чего 
выпускать крепёж?

Вернёмся к автомобильной теме. 
АВТОВАЗ выпускает свои автомобили 
«Калина», которые приспособлены для 
дорожных условий России. В Западной 
Европе совершенно другие дорожные ус-
ловия. При выпуске и экспорте автомоби-
лей эти особенности следует учитывать. 
В свою очередь, проектируя автомобиль, 
нужно закладывать крепёж, соответс-
твующий требованиям эксплуатации. 
Всё взаимосвязано. И производители 
автомобилей, и производители крепежа 
должны совместно обсуждать и находить 
решения всех задач, которые могут воз-
никнуть. Участия правительства в этих 
действиях не требуется. 

Такая же ситуация и в других отрас-
лях, где применяется крепёж. 

М�½�Ï�Â�Í�Å�½�È�Ø���Ç�Ë�Ê�Ñ�Â�Í�Â�Ê�Ó�Å�Å���ˆ�®о�Ÿре�©енное��произ�Ÿодс�¯�Ÿо��крепежа�˜

«У российских производителей 
крепежа —  

хорошие перспективы»

Марк Ван Тил, 
генеральный менеджер  
по продажам фирмы 
NEDSCHROEF HERENTALS N.V 

Фердинанд Керстен, 
директор технического центра  

холдинга NEDSCHROEF 
HOLDING B.V.

На вопросы главного редактора 
журнала «Крепёж, клеи, инстру
мент и ...» Александра Осташёва во вре- 
мя конференции «Современное произ
водство крепежа в России» ответили 
специалисты холдинга NEDSCHROEF.
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В итоге, у производителей крепежа будут 
уточняться и частные требования для разных 
применений крепежа, и общие требования 
к крепежу, а также вырабатываться подходы 
к развитию в целом сектора промышлен-
ности по производству крепежа. Повто-
рюсь — такое общее обсуждение в этом 
секторе нужно вести, это очень важно, но 
пока в России, насколько я знаю, его нет.

Производители крепежа и произ-
водители автомобилей должны вести 
между собой диалог и выработать общую 
концепцию развития.

Хочу отметить ещё важный аспект. 
Необходимо объединение производителей 
крепежа не только между собой, но с техни-
ческими университетами. Россия — одна 
из немногих стран, которая имеет хорошую 
научную базу в области металловедения, 
обработки металлов давлением, в том 
числе холодной объёмной штамповки. Не-
обходимо шире привлекать университеты 
к проведению фундаментальных научных 
исследований в этих областях. Необходи-
мо постоянно повышать квалификацию 
инженеров, работающих в областях как 
производства, так и применения крепежа. 
Например, для повышения квалификации 
своих специалистов мы посылаем их в на-
учные центры, в том числе в университеты 
других стран.

Так что предпосылки для развития 
в России своих производств крепежа 
имеются хорошие.
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Производство крепежа в нашем хол-
динге ориентировано на автомобильную 
отрасль. У многих автомобилей — своё 
предназначение, есть и общие тенденции 
их совершенствования — это уменьшение 
габаритов, снижение веса, повышение 
прочности, повышение качества, умень-
шение количества крепёжных деталей 
в одном машинокомплекте, снижение тру-
доёмкости сборки, снижение стоимости и 
другое. Автомобильная промышленность 
предъявляет очень высокие требования 
к крепежу, причём самые разные — 
по конструкции, свойствам, внешнему 
виду… Эти требования меняются. Поэтому 
производителям крепежа трудно только 
самим находить технические решения для 
выполнения этих требований. Наш техни-
ческий центр был создан в 1998 году.

Технический центр холдинга Nedschroef 
является научно-технической организацией, 

которая была создана для реализации 
возможностей по разработке новых тех-
нических решений в области крепёжных 
систем, включая и улучшения крепёжных 
изделий, и технологию холодной высад-
ки как для предприятий холдинга, так и 
их клиентов. Заказов у технического 
центра всегда много.

Замечу, что сотрудники центра актив-
но и постоянно взаимодействуют с инже-
нерными службами автопроизводителей. 
Такая связь необходима. 

Конечно, прежде чем создавать 
кому-либо подобный центр, нужно всё 
взвесить. Начиная с вопроса: способна ли 
Ваша фирма содержать его? Центр дол-
жен иметь свою техническую базу — ос-
нащение и специалистов, в создание этой 
базы фирма должна вложить средства, и 
эту базу надо при необходимости под-
держивать. Здесь я обращаю внимание 
на варианты использования результатов 
работ центра. Имея возможность для 
прикладных исследований, появляются 
разнообразные результаты, и открывает-
ся много направлений для развития.

Выполнив заказ от одной фирмы и «от-
крыв» что-то, специалисты центра могут 
предлагать результаты исследования для 
внедрения другим фирмам. Новые знания, 
полученные при исполнении заказа, могут 
пригодиться и в других, не обязательно 
аналогичных работах. В целом, компании-
создателю такого центра нужно соблюдать 
баланс между затратами на исследования и 
финансовыми возможностями производс-
тва по его содержанию. Российским про-
изводителям крепежа нужно задуматься 
о создании таких технических центров.

В тесном сотрудничестве с Голланд-
ской автомобильной высшей школой, а 
также имея более чем столетний опыт 
проектирования и производства кре-
пежа в составе группы Nedschroef, мы 
разработали систему NEDFAS (Nedschroef 
Fastener Analysis System — Система 
анализа крепежа и крепёжных систем 
Nedschroef).

Задачей NEDFAS является выполне-
ние анализа крепежа и крепёжных систем 
для создания передовых предложений 
по улучшению, которые в результате 
смогут повысить качество, надёжность и 
уменьшение стоимости и затрат.

То, что улучшения главным образом 
относятся к крепежу автомобилей, объяс-
няется тем, что это является «коньком» и 
ноу-хау Техно-Центра Nedschroef. Тем 
не менее, сложнопрофильные фасонные 
детали, такие как оси, шпильки, клапаны, 
зубчатые колёса и т. п., также рассматри-

ваются нами, и разрабатываются предло-
жения по их совершенствованию.

NEDFAS анализирует и сравнивает 
каждый узел по критериям качества, 
материалам, затратам и т.д. Использу-
ются большие познания и опыт в области 
холодной штамповки всего Nedschroef. 
Для каждого вида крепежа, применяе-
мого в автомобильной промышленности, 
всегда может быть найдено подходящее 
решение.
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Очевидно, что это зависит от времени 
передачи всех деталей в NEDFAS, потому 
что автомобиль необходимо разобрать и 
задокументировать каждую деталь. Тем не 
менее, Техно-Центр Nedschroef проводит 
полный анализ полностью собранного 
автомобиля с целью зафиксировать и 
пронаблюдать все взаимосвязанные 
элементы и функции крепёжных систем. 
Ориентировочное время анализа целого 
автомобиля в NEDFAS варьируется от 3 
до 6 месяцев в зависимости от требований 
заказчика и типа автомобиля.

Вся информация получается в ре-
зультате разборки автомобиля на специ-
ально оборудованном участке. Возможно 
проведение анализа для целого автомо-
биля или системы автомобиля, например, 
двигателя.

Конструирование узлов проводится 
на основе инженерного программного 
обеспечения VDI 2230. Мы имеем в своём 
распоряжении расчёты и результаты ла-
бораторных испытаний высоконагружен-
ных узлов с болтовыми соединениями. 
Наши инженеры могут посоветовать и 
протестировать операции по уменьшению 
габаритов для обеспечения повторяемос-
ти нагрузки на узел для уменьшения раз-
меров крепёжного элемента и стоимости 
сборки. Они предлагают рекомендации 
по использованию наиболее подходящих 
материалов для крепежа.

Ответы на вопросы интервью свиде-
тельствуют о том, что мои собеседники 
видят большие перспективы развития 
производства крепежа в России. Они, про-
фессионалы этой отрасли, очень хорошо 
представляют, как может происходить 
такое развитие. И, судя по нашему обще-
нию, специалисты холдинга NEDSCHROEF 
открыты для обмена опытом и сотрудни-
чества с российскими фирмами. А развитие 
отечественного рынка крепежа в первую 
очередь зависит уже от нас, россиян…

М�½�Ï�Â�Í�Å�½�È�Ø���Ç�Ë�Ê�Ñ�Â�Í�Â�Ê�Ó�Å�Å���ˆ�®о�Ÿре�©енное��произ�Ÿодс�¯�Ÿо��крепежа�˜





36

�–���q�����������§реп�…ж�
��клеи�
��инс�¯ру�©ен�¯ и���������§реп�…ж�
��клеи�
��инс�¯ру�©ен�¯ и�������� �–���q����������www.fastinfo.ruwww.fastinfo.ru

�´�Â�Õ�Ð�Æ�Ç�Å���Ó�Å�Ê�Ç�½���¿���Ç�½�Ô�Â�Î�Ï�¿�Â���½�È�Ù�Ï�Â�Í�Ê�½�Ï�Å�¿�Ø

Это и является причиной, из-за которой высокоп-
рочные материалы особенным образом защищены 
цинкламельными покрытиями. В этих покрытиях 
содержатся плоские цинковые «тромбоциты» 
приблизительно диаметром 10 мкм, объединённые 
с изделием связывающей системой. Технология, 

которая используется для этого процесса покры-
тия, имеет различные варианты и большей частью 
определяется размерами и формами покрываемой 
детали:

система «окунание-центрифугирование» для дета-
лей среднего размера и серийных мелких (таких как 
болты),

распыление для больших болтов и штампованных 
деталей и

система «окунание» для труб или больших деталей с 
простой геометрией.

После того, как было нанесено покрытие, оно 
подвергается обработке при относительно низких 
температурах. По завершению процесса обработан-
ное покрытие содержит около 85 % метала, большей 
частью которого является цинк. Благодаря высоко-
му содержанию метала «чешуйки» располагаются 
внахлёст, прикасаясь друг к другу, и таким образом 
образуют электропроводное покрытие.

•

•

•

Высокая катодная защита от коррозии благодаря 
цинкламельным покрытиям может быть ещё более 
увеличена. Дополнительное покрытие с верхним 
слоем может использоваться для оптимизации 
свойств в выборочном порядке, например, таких как 
цвет, значение коэффициента трения, износостой-
кость и химическая стойкость. Фотографии болтов 
с покрытиями — DELTA®-TONE и DELTA®-SEAL —  
на последней странице обложки журнала.

В�Â�Í�Ò�Ê�Å�Â���Î�È�Ë�Å���Ð�¿�Â�È�Å�Ô�Å�¿�½�Û�Ï���Ä�½�Ö�Å�Ï�Ð
В этом состоит фундаментальная разница меж-

ду органическими верхними покрытиями, которые 
обычно имеют эпоксидную основу, и неорганически-
ми верхними покрытиями, которые имеют силикат-
ную основу. Как правило, органические верхние пок-
рытия обеспечивают лучшую защиту от химикатов, 
в то время как неорганические верхние покрытия 
могут использоваться для более тонких слоёв — и 
поэтому с более жёсткими допусками. Общим для 
всех верхних покрытий является то, что требуемое 
значение трения может быть получено при добавке 
интегрированного смазочного материала.

Само собой разумеется, что верхнее покрытие 
также увеличивает антикоррозийную защиту суб-
страта посредством герметизации катодноактивной 
поверхности цинкламельного слоя. Таким образом, 
комбинированное использование базовых слоёв 
толщиной приблизительно 8 мкм и неорганического 
верхнего покрытия толщиной 3 мкм может обеспе-
чить продолжительность эксплуатации более чем 
1000 часов в соответствии с DIN EN ISO 9227 NSS на 
основании испытаний в солевой камере. Эти цинк-
ламельные системы отвечают также требованиям 
в специальных областях применения, например, 
для двигателей или трансмиссии. Применение этих 
систем может позволить с лёгкостью выдерживать 
условия с температурами приблизительно до 200 °C, 
а также обеспечивать надёжную фиксацию болтов.

Всеми основными производителями автомо-
биля уже давно было одобрено использование 
цинкламельных систем для нанесения покрытия 
на высокопрочные соединительные элементы. Так 
как эти фирмы работают по всему миру, это явля-
ется ключом к успеху данной технологии, которую 
производители цинкламельных систем также пред-
ставляют в глобальном масштабе и способны квали-
фицированно проконсультировать по техническим 
вопросам на соответствующих локальных рынках. 
Высокоэффективные, многофункциональные анти-
коррозийные системы защиты, представительства 
по всему миру и различные методы применения — 
это гарантия того, что высокое качество покрытия 
может быть достигнуто во всём мире.

Возможны различные применения. DELTA-MKS® 
системы для штампованных деталей

Возможны различные применения. DELTA-MKS® 
системы для пружин



37

�–���q�����������§реп�…ж�
��клеи�
��инс�¯ру�©ен�¯ и���������§реп�…ж�
��клеи�
��инс�¯ру�©ен�¯ и��������www.fastinfo.ruwww.fastinfo.ru �–���q����������

Новые виды продукции для строительства (нестандартизированные материалы, изделия и конструкции) 
подлежат технической оценке их пригодности для применения в строительстве. Официальным подтверждением 
пригодности новых видов продукции для применения в строительстве является Техническое Свидетельство 
Госстроя России. 

Здесь приведена информация о фирмах, получивших Технические Свидетельства на крепёжные изделия, 
по данным на 9 февраля 2010 г. Информация предоставлена Федеральным центром технической оценки про-
дукции в строительстве.
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Бийский завод стеклопластиков  
(г. Бийск, Россия)

Дюбели строительные кровельные забивные и закручиваемые  
«БИЙСК» ТС-07-1837-07

Арматура стеклопластиковая ТС 2352-09

Дюбели тарельчатые строительные стеновые забивные  
«БИЙСК» ТС-2166-08

Гален (г. Чебоксары, Россия) Арматурные стержни базальтопластиковые ТС 2352-09

Инсепт, ООО,  
(г. Москва, Россия) Дюбели тарельчатые «ИНСЕПТ» типа KI-10N ТС 2519-09

ИП Бутюгов А.А.  
(г. Нижний Новгород, Россия) Тарельчатые дюбели ТС 2515-09

ПК-Термоснаб  
(г. Москва, Россия)

Стеновые анкерные и рамные дюбели «Termoclip» 
с закручиваемым распорным элементом ТС 2510-09

Стеновые тарельчатые дюбели «Termoclip-стена 1» ТС 2347-09

Райс-Токс (Московская обл., 
г. Подольск, Россия) Дюбели строительные забивные «РАЙСТОКС» ТС 2512-09

Термозит (Московская обл.,  
г. Железнодорожный, Россия) Дюбели строительные «TERMOSIT» ТС 2500-09

Фастен Групп, ООО  
(г. Москва, Россия)

Крепёжные изделия типов КТД, КСШ, ПКА, ПША, ВС, ВО, ЗА,  
ПД с доборными комплектующими элементами 
для кровельной системы «РОКС»

ТС 2569-09

Аllfa D bel GmbH (Германия)
Стеновые тарельчатые (универсальные) дюбели IUD ТС-2167-08

Дюбели рамные и универсальные ТС 2453-09

Bralo, S.A. (Испания) Заклёпки вытяжные «BRALO» со стандартным и широким 
бортиком типов А/УС, А/А2, УС/УС, А2/А2, А4/А4 ТС 2407-09

CHEMFIX PRODUCTS LTD 
(Великобритания) Клеевые анкеры SORMAT типа ITH ТС 2565-09

CHEMOFAST Anchoring GmbH 
(Германия) Клеевые анкеры «Момент Крепеж» типов CF 850 и CF900 ТС 2556-09

EFA Handel und 
Management GmbH  
(Германия)

Заклёпки вытяжные «EFA» со стандартным и 
широким бортиком типов A1/A2, A2/A2 ТС-2093-08

EJOT Holding GmbH & Co.KG  
(Германия)

Тарельчатые дюбели «EJOT» типов STR 
U, NT U, TID, SDM, SPM, IDK, SBH ТС-2264-08

Анкерные дюбели «EJOT» типов SDF, SDP, SDK U, NK U, ND ТС-2265-08

EXPANDET SCREW 
ANCHORS A/S (Дания)

Анкерные дюбели EXPANDET SUPER типов ESF, ESLF, 
ESFF, ESLFF с закручиваемым распорным элементом ТС-2290-08

Кто имеет  
Техническое Свидетельство  

на крепёж?
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Fischerwerke Artur Fischer 
GmbH & Co. KG (Германия)

Стальные распорные анкеры типов FH, FBN и UPAT BOLT ТС-07-2010-07

Анкерные дюбели «FISCHER» типов SXS, FUR, S-H-R и SXR ТС-2246-08
Тарельчатые дюбели «FISCHER» типов Termoz 8N, 
Termoz 8, Termoz 8U, Termoz 10L, Termoz 10P, 
анкерный дюбель типа WS 8N

ТС 2485-09

HECO-Schrauben GmbH & Co. KG  
(Германия) Стальные распорные анкеры SORMAT MULTI-MONTI типа MMS ТС-2315-08

HILTI (Лихтенштейн)

Анкерные дюбели «Hilti» типа HRD ТС-2050-08

Дюбели тарельчатые «HILTI» типов IDMS, IDMR ТС 2542-09

Дюбели тарельчатые «Hilti» типа IZ ТС 2543-09

Дюбели тарельчатые «HILTI» типов IDP, IN ТС 2544-09

Стальные распорные анкеры «HILTI» типа HSV ТС 2545-09

Стальные распорные анкеры «Hilti» типа HPD ТС-2172-08

Стальные распорные анкеры «Hilti» типов HST, HSL, HSА ТС-2115-08

KEIL Befestigungstechnik 
GmbH (Германия) Анкеры из коррозионностойкой стали «KEIL» типов AA и BH ТС 2350-09

KEW Kunststoffevreugenisse 
GmbH (Германия) Дюбели KEW типов RD и RDD ТС 2582-09

KOELNER S.A. (Польша) / 
Кёльнер (Ленинградская обл.,  
г. Всеволожск, Россия)

Дюбели тарельчатые «KOELNER» типа KI ТС-2112-08

KTS Kunststofftechnik 
GmbH (Германия) Анкерные дюбели «KTS» типов KT10, KT14 ТС 2480-09

MAGE AG (Швейцария) Винты самосверлящие самонарезающие 
«MAGE topex PROFI» типов carbon, piasta ТС 2423-09

MMA Srl (Италия) Заклёпки вытяжные «MMA Spinato» со стандартным и 
широким бортиком типов A/УС, A/A2, УС/УС, A2/A2 ТС-07-1909-07

Mungo Befestigungstechnik AG  
(Швейцария) 

Клеевые анкеры «Mungo» типов MIT, MVA ТС 2505-09

Дюбель тарельчатый «Mungo» типа MDD-S, диаметр 8 и 10 мм ТС-2262-08

Анкерные дюбели «Mungo» типов MB, 
MBK; MBR, MBRK; MBR-X, MBRK-X ТС-07-1998-07

Стальные распорные анкеры «Mungo» типов m2, m3, m2-I ТС-2280-08

NUOVA OXIDAL (Италия) Крепёжные изделия «NUOVA OXIDAL» типов 
«Спайдер», «Фланец», «Кронштейн» ТС 2390-09

Sacto s.r.l (Италия) Заклёпки вытяжные SACTO со стандартным и широким 
бортиком типа А2/А2 и со стандартным бортиком типа А1/А2 ТС 2414-09

Shanghai FeiKeSi Maoding Co  
(Китай)

Заклёпки вытяжные «HARPOON» со стандартным и 
широким бортиком типов A/УС, A/A2, УС/УС, A2/A2 ТС 2490-09

SORMAT Oy (Финляндия);  
SORMAT Oy — Wemeco Poland  
Sp. z.o.o (Польша)

Стальные распорные анкеры SORMAT типов S-KA и PFG ТС-2275-08

SORMAT Oy (Финляндия) Анкерные и рамные дюбели «SORMAT» типов S-UF и S-U ТС 2428-09

SRC METAL (SHANGHAI) Co  
(Китай)

Заклёпки вытяжные «KLAUE» со стандартным и 
широким бортиком типов A/УС, A/A2, A2/A2, A2/УС ТС 2597-09

Virtuoso corporation (Тайвань)

Винты самосверлящие самонарезающие 
«HARPOON» типов HD, HR, HF, H5 ТС 2421-09

Винты самонарезающие «Harpoon» типов HК, HС ТС 2422-09

Т�Â�Ò�Ê�Å�Ô�Â�Î�Ç�Ð�Û���Å�Ê�Ñ�Ë�Í�É�½�Ó�Å�Û���Ë���Ì�Í�Ë�Á�Ð�Ç�Ó�Å�Å���Ñ�Å�Í�É�
���Ì�Ë�È�Ð�Ô�Å�¿�Õ�Å�Ò��Т�Â�Ò�Ê�Å�Ô�Â�Î�Ç�Å�Â���®�¿�Å�Á�Â�Ï�Â�È�Ù�Î�Ï�¿�½�
���¿�Ø���É�Ë�Ã�Â�Ï�Â���Ì�Ë�È�Ð�Ô�Å�Ï�Ù��
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Г г 
гвоздь Д д 

дюбель

B в 
винт

сечение стержня получено винтовой накаткой трапеции-
дального профиля. В сравнении с применявшейся ранее 
токарной проточкой и последующим шлифованием 
цилиндрического утонения удалось не только снизить 
трудоёмкость изготовления, но и повысить более чем 
на 20 % момент страгивания при отвинчивании болтов, 
а значит и долговечность соединения.

Ступенчатый стержень (1.4) тоже имеет разные 
назначения. Прежде всего, это болты по ГОСТ 7817-80 
для беззазорных соединений деталей в отверстиях 
из-под развёртки (предотвращение сдвига). Диаметр 
стержня такого болта на 1 мм (для М8–М24) или 
на 2 мм (свыше М24) больше номинального диаметра 
резьбы. Другой вариант: когда болт или винт завора-
чивают в сопрягаемую деталь до упора в ступенча-
тую часть, а увеличенный диаметр используют для 
подвижных конструкций, например, в креплениях 
ремней безопасности или в качестве стоек в замках 
дверей автомобилей и других узлах.

Стержень с цилиндрическим пояском в средине 
утонённой части (1.5) предназначен для гашения 
вибраций стержня, носящих систематический или 
случайный характер (антивибрационный поясок) [1]. 
Поясок располагают в зоне соприкосновения соеди-
няемых деталей.

В таблице 2 приведены формы концов стержне-
вой части резьбовых крепёжных изделий. Концы без 
фаски (2.1) применяют чаще всего в мелких винтах 
с метрической резьбой, а также в резьбовых деталях 
низкой точности и относительно невысокого качества. 
Современные регламенты сборки соединений требуют 
наличия на конце стержневой части заходных элемен-
тов как минимум фасок (2.2), а ещё лучше — цилиндр 
(2.3), цилиндр с конусом или усечённым конусом 
(2.4; 2.5). Фаски и цилиндрические концы получают 
при высадке в матрице или путём снятия стружки 
перед накаткой резьбы. Фаску можно получить также 
в процессе накатки резьбы. Для этого на накатных 
плашках делают некоторый подъём, который позво-
ляет получить сбег резьбы в форме фаски с резьбой. 
Более сложные формы (2.4; 2.5) получают обточкой 
до накатки резьбы. Устройство для обточки заходно-
го конца бывает встроено в холодновысадочный или 
в накатной автомат.

Заходная часть на конце резьбового стержня мо-
жет иметь и другие назначения. Например, на винтах 
установочных (ГОСТ 1174 и 1175 и др.) — для фиксации 
одной детали относительно другой. Такой конец иногда 
делают на ввинчиваемом конце шпилек. Упираясь в дно 
резьбового отверстия, он предотвращает самоотвин-
чивания шпильки.

Изготовление болтов и винтов с заходами на концах 
(2.3–2.5) связано с увеличением расхода металла и 
веса деталей. Однако, удобство при сборке, особенно 

автоматизированной, компенсирует этот минус, а при-
менение таких концов весьма популярно.

В последнее время на крепёжных деталях с метри-
ческой резьбой всё чаще можно встретить конические 
концы, на которых резьба накатана на всём конусе (2.6). 
Он в определённой мере похож на конический конец 
самонарезающего винта (2.7) типа С с углом при 
вершине конуса 45°. Эти концы схожи по технологии 
изготовления и конструкции накатного инструмента. 
Конический резьбовой конец очень удобен при сборке, 
когда требуется совместить («поймать») отверстия 
в соединяемых деталях. 

Таблица 2. Формы концов стержневой части болтов, 
винтов, шпилек

№№
п.п. Эскиз Наименование 

концевой части

2.1 Без фаски

2.2 С фаской

2.3    
Цилиндрический, 
удлинённый или 
короткий

2.4    Конический, конический 
притуплённый

2.5
Цилиндрический 
с конусом, с усечённым 
конусом 

2.6 Конический 
с метрической резьбой

2.7
Конический винта само
нарезающего (тип С), 
ГОСТ Р ИСО 1478-93

2.8
Плоский винта 
самонарезающего (тип F), 
ГОСТ Р ИСО 1478-93

2.9
Конический скруглённый 
винта самонарезающего 
(тип R), ИСО 1478-2005

2.10 Конический заострённый 
винта самонарезающего

2.11

Резьбовыдавливающий 
с «трёхгранным» 
сечением стержня и 
сбегом резьбы 
на 3–5 витках

2.12
    

Зачищающий (на всей 
длине стержня, 
на заходной части)

2.13 С режущей кромкой

2.14 Со сверлом (сверлящий)

2.15
С концом для термо
фрикционной 
прошивки отверстия
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было решено построить на территории фирмы дополнительный склад. Осуществление этого решения было по-
ручено фирме SSI SCH FER. Основные цели этого проекта: реорганизация транспортировки и хранения грузов, 
расширение и модернизация зоны подачи и зоны комплектования заказов для повышения продуктивности, 
пропускной способности и качества поставок. Стратегические перспективы при осуществлении такого проек-
та — консолидация потоков товаров, оптимизация времени обработки заказов, уменьшение зависимости от 
внешних складов и понижение складских расходов.

Особым требованием было проведение реорганизации в эксплуатационном режиме без нанесения ущерба 
для выполнения заказов. Эта сложная задача решалась поэтапно.
На первом этапе были возведены высокостеллажные склады. Палеты здесь теперь размещены на тридцати шести 
стеллажных этажах (по 1000 мест на каждом). 36 000 дополнительных палетомест увеличили пропускную способ-
ность на 60 000 палет. В пяти проходах разместились автоматизированные краны-штабелёры, каждая подъёмная 
тележка которых оснащена двумя телескопическими вилами. С помощью каждого крана в час может быть выпол-
нено около 200 погрузок и выгрузок. Это очень интересное зрелище — когда в пяти проходах стеллажей высотой 
36 метров быстро передвигаются и переставляют палеты такие же высокие автоматизированные краны.

На втором этапе были размещены около 12 000 полностью автоматизированных палетомест. 
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На третьем этапе установили 6 сортировочных устройств для повышения скорости комплектования и выда-
чи товара. С помощью этого оборудования дополнительно может быть подготовлено более 3 000 контейнеров 
с товаром. При пропускной способности около 160 двойных циклов в час во время пика можно обрабатывать 
1 800 контейнеров в час. 

Следующий этап проведённой модернизации — автоматизация полуавтоматического склада для более мелких 
деталей, имеющего 7 проходов и увеличение складской ёмкости на 120 000 контейнеров.

Регулирование всем складским оборудованием осуществляется специально разработанной системой управ-
ления складом, которая связана с SАР — системой товарного менеджмента.

Итогом модернизации стало увеличение пропускной способности более чем 18 000 позиций в день. 
Таким образом, мы увидели новое поколение складского хозяйства, при котором полностью отсутствует 

ручная выборка деталей со стеллажей. Всевозможные механизмы, транспортирующие крепёж, находились в не-
прерывном движении. В нашем представлении склад теперь не будет ассоциироваться с залежалыми запасами 
разных товаров. 

Посетив пункт управления, мы «обнаружили», что для того, чтобы контролировать и управлять процессами 
на складах, недостаточно компьютерных программ и «умного» оборудования. Выше их (программ и интеллекту-
ального оборудования) — человек, специалист, готовый принять решение и при необходимости скорректировать 
движение конвейерных потоков.

Я лично убедился, что ведение подобного очень динамичного складского хозяйства — целая наука, которая 
имеет дело с многомерным пространством. 
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Думаю, что увиденное следует назвать не просто складом и не складским хозяйством, а центром комплектации 
крепежа или похожим по сути термином. Именно в комплектации производственных заказов, по-моему, и заклю-
чается роль фирмы Reyher на рынке. Их клиентам теперь оказались ненужными ни отдел снабжения, ни склад 
компонентов, потому что есть такие фирмы как Reyher. 

Размышления после впечатлений

Мне приходилось посещать несколько крупных складов крепежа в фирмах Финляндии и Германии. При этом 
моё впечатление от визита в фирму Reyher оказалось достаточно сильным. Я задумался: почему этот визит так 
впечатлил меня? 

Быстро снующие вверх-вниз и вдоль стеллажей автоматы-штабелёры, а также пересекающиеся потоки транс-
портёрных лент с коробками, уходящие из одного помещения в другое, создали образ некоего механического 
крупногабаритного организма, по артериям которого движется крепёж. — Это, во-первых. 

Кроме того, я не то что понял, я ощутил насколько необходимы поставщики с такими гигантскими склада-
ми. — Это, во-вторых. Такие партнёры-поставщики нужны и тем, кто производит технику, у которой широкий 
ассортимент крепёжных деталей диктуется конструкцией. Партнёры с подобными гигантскими автоматическими 
складами нужны и заводам-производителям крепежа, ибо их ассортимент всегда ограничен, редко меняется, и 
объёмы выпуска однородной продукции высоки. 

В-третьих, я пришёл к выводу, что такие же склады неизбежно будут и у нас в России. Необходимость в подобных 
фирмах на территории России, видимо, возникнет через некоторое время, когда мы перейдём на отечественных 
«производствах» от отвёрточных манипуляций с машинокомплектами к изготовлению техники в разных отраслях.

Некоторые из читателей нашего журнала уже знают, что фирма Reyher имеет опыт и серьёзные планы работы 
с российскими фирмами. На выставочных стендах Вам смогут предоставить фирменные каталоги компании 
на русском языке. Принять Ваш заказ по телефону в Германии готовы доброжелательные русскоговорящие 
менеджеры. 
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(допускается применение анкеров в интервале темпе-
ратур от –50° С до +80° С ).

Общие характеристики и отличия клеевых анкеров 
«Момент Крепеж CF850» и «Момент Крепеж CF900» 
даны в таблице.

Толщина защитного покрытия у стальной шпильки 
с электрооцинкованным покрытием (ZN) более 15 мкм, 
с горячеоцинкованным (HDG) покрытием — бо-
лее 40 мкм.

Х�Å�É�Å�Ô�Â�Î�Ç�Å�Â���½�Ê�Ç�Â�Í�Ø���ˆМ�Ë�É�Â�Ê�Ï��
�§�Í�Â�Ì�Â�Ã�˜���É�Ë�À�Ð�Ï���Å�Î�Ì�Ë�È�Ù�Ä�Ë�¿�½�Ï�Ù�Î�Ü��
�¿ �Ç�½�Ô�Â�Î�Ï�¿�Â���Î�Ï�Í�Ë�Å�Ï�Â�È�Ù�Ê�Ë�À�Ë��
�Å�È�Å���Î�Ç�È�Â�Å�¿�½�Û�Ö�Â�À�Ë���Í�½�Î�Ï�¿�Ë�Í�½��
�Á�È�Ü���¾�Â�Ï�Ë�Ê�Ê�Ø�Ò���Ç�Ë�É�Ì�Ë�Ê�Â�Ê�Ï�Ë�¿

�«�¾���Ð�Î�Ï�½�Ê�Ë�¿�Ç�Â���½�Ê�Ç�Â�Í�Ë�¿��
Правила установки анкеров «Момент Крепеж 

CF850» и «Момент Крепеж CF900» — обычные для 
анкеров такого типа, использующие специальный стро-
ительный «пистолет» и статический смеситель. Обратим 
здесь внимание на нюансы:

Минимальное расстояние между резьбовой шпиль-
кой и краем отверстия — 2 мм.

Внутренняя поверхность отверстия должна быть не-
ровной для лучшей адгезии. 

Отверстие должно быть хорошо очищено с помощью 
специальной щётки и насоса.

Перед применением химического анкера выдавите 
небольшое его количество из картриджа до появления 
однородного цвета. 

Начинайте заполнение отверстия со дна. 
Соблюдайте время застывания и последующей 

нагрузки.

•

•

•

•

•
•

Допускается производить установку анкеров «Момент 
Крепеж CF900» при минимальной температуре –5° С. 
Время начала отверждения (схватывания) для анкеров 
этих марок при температуре 20° С — 6 мин., время 
полного отверждения — 45 мин.

Картриджи анкеров «Момент Крепеж CF850» и 
«Момент Крепеж CF900» имеют ёмкость 280 мл, при 
установке шпилек размером М8 и глубине отверстия 
80 мм запаса компонентов картриджа хватит на 74 от-
верстия.

В ближайшее время ассортимент анкеров пополнит-
ся морозостойким «Момент Крепеж CF 900 Всесезон-
ный» 380 мл. Продукт прошёл испытания и отвечает 
всем требованиям, предъявляемым к строительной 
химической продукции.

�¬�Í�Å�É�Â�Ê�Â�Ê�Å�Â���Ò�Å�É�Å�Ô�Â�Î�Ç�Å�Ò���½�Ê�Ç�Â�Í�Ë�¿��
�¿ �Î�Ï�Í�Ë�Å�Ï�Â�È�Ù�Î�Ï�¿�Â

Попытаемся перечислить примеры применения 
химических анкеров в строительстве. Клеевые 
анкеры могут использоваться в промышленном и 
гражданском строительстве, в том числе при ре-
конструкции для устройства новых перекрытий, 
инженерных коммуникаций, подвесных потолков, 
установки несущих, самонесущих и навесных эле-
ментов конструкций, фундаментов, колонн, балконов, 
лестничных ограждений, лифтового оборудования, 
подъёмников, стеллажей, навесного оборудования, 
декоративных элементов, рекламных конструкций, 
при реставрации памятников архитектуры, а также 
в дорожном и транспортном строительстве для 
устройства шумозащитных экранов, барьерных 
ограждений, информационных щитов, облицовки 
тоннелей и т. д. Как видите, все применения вряд ли 
возможно перечислить. 

•
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�.�P�E�F�S�O���G�B�T�U�F�O�F�S�T���B�Q�Q�M�J�D�B�U�J�P�O���J�O���U�I�F���E�P�N�F�T�U�J�D���B�V�U�P�N�P�U�J�W�F���J�O�E�V�T�U�S�Z���v���B�O���P�C�K�F�D�U�J�W�F���O�F�D�F�T�T�J�U�Z��
The article substantiates the need for a technological breakthrough for the renewal and the immediate introduction of modern 
progressive fasteners in the auto-assembly plants in Russia. Looking for new technical solutions in design of threaded fastener 
connections, a sharp increase in their quality, design and implementation of national standards for fasteners to meet modern standards 
of world-class ISO, DIN, unification of structures. Use of fasteners of innovative designs — it is a reserve to reduce the complexity 
of assembly operations at car factories, improving the reliability of threaded joints.

H�P�X���U�P���S�F�W�J�W�F���U�I�F���I�B�S�E�X�B�S�F���J�O�E�V�T�U�S�Z� 
The author proposes some measures to upgrade the hardware industry.
He draws attention to the fact that this global challenge can not be solved in each separate sector of the Russian industry.

�rE�B�T�Z�s���U�P���C�V�Z�����B�O�E���r�F�B�T�Z�s���U�P���N�B�L�F �v���I�P�X���J�T���J�U� 
The article briefly describes how to organize the hardware production. With what you should start organizing the production. 
The first tasks in solving this problem: definition of parts range, determination of output volume, identification of consumers 
for these products. The basic directions in the organization of production: technical, technological and human 
resources.

�1�S�F�T�T���N�B�D�I�J�O�F�T���G�P�S���U�I�F���Q�S�P�E�V�D�U�J�P�O���P�G���G�B�T�U�F�O�F�S�T���B�O�E���G�J�U�U�J�O�H�T
A brief information about the variety of press machines by company WAFIOS (Germany), among which there are two-position three-
strike  press machines. Rotor technology of this equipment is described. The system of linear feeding of the press machine 
is represented.

�%�F�D�J�T�J�P�O���P�G���U�I�F���Q�B�S�U�J�D�J�Q�B�O�U�T���P�G���r�.�P�E�F�S�O���Q�S�P�E�V�D�U�J�P�O���P�G���G�B�T�U�F�O�F�S�T�s���D�P�O�G�F�S�F�O�D�F
Decision of the Russian participants of “Modern production of fasteners” conference, held on 26 and 27 November 2009 in Moscow, 
is published here. The participants believe in the current need for urgent action to solve many issues, backlogged in the Russian 
branch of fastener production. In this regard the actions for different persons in order to promote the development of fastener 
production in Russia are recommended.

�r�2�V�B�M�J�U�Z���Q�S�P�E�V�D�U�T���B�O�E���M�P�O�H�Š�U�F�S�N���D�P�N�N�J�U�N�F�O�U�T���B�S�F���U�I�F���Q�S�F�Š�S�F�R�V�J�T�J�U�F�T���G�P�S���T�V�D�D�F�T�T�s
Here is the information about the largest in India and Europe manufacturer and supplier of fasteners Deepak Fasteners Group. 
It contains basic information about the supplied fasteners. The company is looking for distributors/stockists and business development 
managers in different regions in Russia.

�rR�V�T�T�J�B�O���G�B�T�U�F�O�F�S���N�B�O�V�G�B�D�U�V�S�F�S�T���I�B�W�F���H�P�P�E���Q�S�P�T�Q�F�D�U�T�s�
���v���F�Y�Q�F�S�U�T���P�G��NE�%SCHROE�'���T�U�B�U�F�E
Specialists of NEDSCHROEF holding: Mark Van Teal, General Sales Manager of NEDSCHROEF HERENTALS N.V. and Ferdinand Kersten, 
Director Techno Center of NEDSCHROEF HOLDING B.V. answer the questions of Alexander Ostashev, Chief Editor of “Fasteners, 
Adhesives, Tools and …” Magazine.

R�F�M�J�B�C�M�F���D�P�S�S�P�T�J�P�O���Q�S�P�U�F�D�U�J�P�O���G�P�S���U�I�F���B�V�U�P�N�P�U�J�W�F���J�O�E�V�T�U�S�Z
The article contains information about zinc flake coating systems. Today these systems are used worldwide, as they meet high 
standards of the automotive industry. On the European market more than 50 % of the fasteners have zinc flake coating. These non-
electrolytic applied, zinc flake coatings provide reliable protection where the classical methods, such as hot dip electroplating and 
zinc electroplating cannot be used for technical reasons.

�8�I�P���I�B�T���5�F�D�I�O�J�D�B�M��C�F�S�U�J�G�J�D�B�U�F���G�P�S���G�B�T�U�F�O�F�S�T� 
Here is the information about firms which have received Technical Certificates for the fasteners, as of February 9, 2010 The official 
confirmation of the suitability of new products for use in the construction is Technical Certificate of State Construction Committee 
(Gosstroy) of Russia.

E�M�F�N�F�O�U�T���P�G���G�B�T�U�F�O�F�S�T�����5�I�F���S�P�E���Q�P�S�U�J�P�O���B�O�E���U�I�F���F�O�E�T���P�G���T�D�S�F�X�T���B�O�E���C�P�M�U�T
This material completes the description and analysis of structural elements of rod threaded fasteners, the most used in 
engineering. 

Contents Summary
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The tables display the forms of threaded rod and the forms of threaded rod points of bolts, screws, studs. The author gives an 
explanation on the appointment of fasteners, having various design elements.

�"�C�P�V�U���G�B�T�U�F�O�F�S�T���"�#C
The editorial board of “Fasteners, Adhesives, Tools and …” Magazine has decided to create a section “ABC of fasteners”. In this section 
variants of names  for different  fastener items etc. will be published. As a result of publications we plan to release a fastener dictionary, 
which will be distributed at trade shows and will be posted in the public domains at various Internet resources. The editorial board 
of “Fasteners, Adhesives, Tools and …” Magazine invites everybody who wish to participate in the work at “ABC of fasteners”. 

�.�F�F�U�����G�J�S�N��R�F�Z�I�F�S��
This article an editorial reporting. The editorial board of “Fasteners, Adhesives, Tools and …” Magazine visited one of the largest and 
most famous European firms supplying fasteners a company Reyher, located in Hamburg. The article presents information about 
the firm Reyher, about its great reconstruction work for the future successful business development.

�r�.�P�N�F�O�U�������s �v���O�P�X���U�I�J�T���J�T���B�M�T�P���B�O���B�O�D�I�P�S
Among different types of fasteners there is one species, which has many virtues, it is a chemical / adhesive anchor. In 2009 the unit 
“Household glues” of Henkel company received a Technical Certificate of fitness of adhesive anchors “Moment Krepezh” CF 850 and 
CF900 for use in the Russian construction industry. This article contains basic information about these anchors and their 
application.

�%�S�J�M�M�T���G�P�S���D�P�O�D�S�F�U�F
The information on the drills for making holes in concrete and stone is given in the article. It also provides the information about 
the features of their application.
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DELTA® protects surfaces.

Dörken MKS-Systeme GmbH & Co. KG
Tel.: +49 2330 63-243
mks@doerken.com

A member of the Dörken-Group. www.doerken-mks.com/eu

Воспользуйтесь эффективностью систем 
цинкламельных покрытий от Dörken MKS-Systeme 
(пока этого не сделали конкуренты)

Инновационная и эффективная альтернатива в области сверхнадежной защиты от коррозии для 

различных деталей в автомобильной промышленности, ветроэнергетике, строительстве и во 

многих других отраслях:  системы цинкламельных покрытий DELTA-MKS® от Dörken, доказавшие 

свою эффективность и доступные по всему миру. Если вы желаете узнать больше о качестве, 

применении и экономичности наших систем, мы готовы помочь – лично или по интернету: 

www.doerken-mks.com/eu
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