
Сегодня все большую популярность 
приобретают высокоскоростные, высо-
копроизводительные и высокоточные 
(HSC, HPC, HEC) методы обработки ме-
таллов резанием. Производители обо-
рудования разрабатывают все более 
скоростные и высокоточные станки, 
производители инструмента, не отста-
вая, разрабатывают новые материалы и 
сплавы для режущего инструмента.

Сейчас никого уже не удивить вы-
сокоскоростным фрезерованием за-
каленных материалов, нержавеющих 
сплавов и других труднообрабатывае-
мых материалов.

Но к сожалению, мало кто при разра-
ботке технологий обработки деталей 
уделяет большое внимание «проклад-
ке» между станком и режущим инстру-
ментом – инструментальной оснастке!

Как часто мы слышим от технологов 
– да, инструмент хороший, дорогой, но 
стойкость его… я-то при чем, если инс-
трумент сломался… это оператор стан-
ка что-то не так сделал… и т.д.

Как часто, услышав это, руководите-
ли производств задумываются – вроде 
и станок хороший, и инструмент хоро-
ший, и оператор грамотный, а результа-
та нет, детали только дорожают, наклад-
ные расходы только увеличиваются, да 
еще и шпиндель у станка сломался!

Мало кто задумывается, как влияет би-
ение инструмента и вибрации, возника-
ющие в процессе резания, на стойкость 
инструмента, его производительность, 
качество обработанной поверхности и 
безотказность оборудования.

А ведь все эти параметры взаимосвя-
заны и напрямую зависят от применяе-
мой технологической оснастки.

Как к сожалению часто бывает, инс-
трументальная оснастка приобретается 
совместно со станком, а важнейшими 
критериями при этом являются ее сов-
местимость с приобретаемым оборудо-
ванием и стоимость.

Сегодня на рынке оснастки для ме-
таллообрабатывающего оборудования 
очень много производителей из раз-
личных уголков земного шара.

Мы не будем обсуждать варианты за-
крепления различных инструментов на 
различном оборудовании. Остановимся 
на закреплении цельного твердосплав-
ного концевого инструмента (допустим 
фрезы) в фрезерном станке с шпинде-
лем ISO40 (оправки по DIN 69871).

Существует множество вариантов 
закрепления – цанговый зажим, гид-
равлический (гидропластовый) зажим, 
термозажим, прессовый зажим и др.

Только на оригинале нанесено спе-
циальное треугольное клеймо и номер 
партии, который необходим для иденти-
фикации продукции в процессе ее произ-
водства и эксплуатации.

Для минимизации биения и вибраций 
необходимо использовать прецизионные 
системы закрепления инструмента.

Прецизионность – свойство всей сис-
темы закрепления инструментов, цанг, 
зажимных гаек и оправок.

Для достижения оптимальных результа-
тов мы рекомендуем использовать REGO-
FIX® цанги, REGO-FIX® оправки и REGO-FIX® 
зажимные гайки

Самым распространенным на сегод-
няшний день является зажим инструмен-
та с помощью цанг ER.

Система закрепления ER была разрабо-
тана и запатентована компанией REGO-
FIX® в 1973 году, а в 1994 году система ER 
стала отраслевым стандартом DIN 6499 
(ISO 15488) во всем мире. Сегодня не толь-
ко компания REGO-FIX® производит ER 
систему закрепления концевого инстру-
мента, но она по праву носит звание луч-
шего производителя ER системы в мире!

Точность систем REGO-FIX® ER гораздо 
выше, чем она заложена в стандарте, что 
видно на примере цанг (см. таблицу)
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Q+®  Балансировка 
Все оправки REGO-FIX®
100 % сбалансированы:

– TC DIN 69871 и MAS BT 403

– HSK DIN 69893 и REGO-FIX® CAPTO
по G 2,5 при 25 000 мин-1
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Система REGO-FIX® powRgrip® иде-
ально подходит для всех современных 
методов обработки, таких как HSC, HPC 
и HEC.

Благодаря своему качеству, продук-
ция REGO-FIX® используется во многих 
странах мира, на самых передовых и 
ответственных производствах. Качес-
тву продукции REGO-FIX® доверяют та-
кие известные компании как SANDVIK 
COROMANT, BOEING, WALTER, HONDA, 
CHEVROLET, WTO и многие другие.

Так например, компания WALTER при 
изготовлении сборного инструмента 
для закрепления концевого инстру-
мента в основном применяет REGO-FIX® 
powRgrip® систему закрепления инстру-
мента. А практически все приводные 
блоки производства WTO комплектуют-
ся гайками REGO-FIX®.

Сегодня продукция REGO-FIX® до-
ступна в полном объеме и в России. 
Благодаря эксклюзивным правам и 
отсутствию посредников нам удается 
удерживать цену на данную продукцию 
на достаточно низком уровне!

Директор ООО «ОТС-Технологии»
Бесихин М.Н.

В 2001 году компания REGO-FIX® раз-
работала и получила всемирный патент 
на инновационную систему закрепления 
концевого инструмента powRgrip®

Система REGO-FIX® powRgrip® обеспе-
чивает высокий передающийся крутящий 
момент и точность закрепления инстру-
мента, которые гарантировано сохраня-
ются минимум 20 000 циклов зажима-раз-
жима.

Зажим-разжим производится без како-
го-либо нагрева и охлаждения и менее 
чем за 10 секунд, биение зажатого инс-
трумента менее 3 мкм на вылете 3хD, бла-
годаря уникальной системе регулировки 
обеспечивается высокая точность осевой 
установки – менее 10 мкм, система не име-
ет каких-либо внутренних механизмов. 
Зажим производится с помощью ручного 
(PG10 – PG25) или автоматического (PG10 
– PG32) гидравлического пресса.

Система REGO-FIX® powRgrip® не боится 
работы при высоких температурах и оп-
тимально подходит для всех видов обра-
ботки, как чистовой, так и черновой.

Благодаря отсутствию внутренних ме-
ханизмов, удалось добиться оптимальных 
параметров жесткости и точности сопря-
гаемых поверхностей – оправка-цанга 
и цанга-инструмент, что в свою очередь 
позволяет гасить возникающие при рабо-
те высокие вибрации.

А как известно, вибрации инструмента в 
процессе резания резко снижают его стой-
кость и повышают риск преждевременной 
поломки или износа инструмента.

Система REGO-FIX® powRgrip® обеспе-
чивает высокую гибкость и позволяет за-
жимать хвостовики инструмента диамет-
ром от 0,2 до 25,4 мм.

Система REGO-FIX® powRgrip® выпол-
няется с хвостовиками TC DIN 69871, MAS 
BT 403, HSK DIN 69893, REGO-FIX® CAPTO и 
цилиндрическим хвостовиком, и может 
использоваться практически на любом 
металлообрабатывающем оборудовании.
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* REGO-FIX ER System с Hi-Q зажимными гайками

Термозажим

Гидрозажим

Передающий крутящий момент систем powRgrip®

0

0.5

1

1.5

2

2.5

0.2 16 32 48 64 80 96 112 128 144 160 176

Ка
че

ст
во

об
ра

бо
та

нн
ой

по
ве

рх
но

ст
и

 R
a

* REGO-FIX ER System с Hi-Q зажимными гайками

Термозажим
Гидрозажим

REGO-FIX ER*

Ra 1,6

Увеличение стойкости режущего инструмента с powRgrip®

powRgrip®

Длина резания в метрах в зависимости от стойкости инструмента

Эксклюзивный поставщик продукции REGO-FIX® в России
компания  ОТС-Технологии   г. Екатеринбург
тел./факс: +7 343 254 82 82; +7 343 254 81 91

Эксклюзивный поставщик продукции REGO-FIX® в России
компания ОТС-Технологии, г. Екатеринбург
тел./факс: +7 343 254 82 82; +7 343 254 81 91


