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Werkzeug 1.5 Mio.
Spanntechnik Teile / Jahr
Unser Fokus
>6500 900 t
Verschiedene Rohmaterial / Jahr
Standardprodukte

o
>90% >340
Export Mitarbeiter
8

7500 (+ 5000) m?

Niederlassungen Produktionsfliche

(CH, USA, BR, MX, CN,
IN, IT, JP, FR)
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Werkzeugspanntechnik
Friher, heute und morgen

Werkzeughalter: Verbindungselement zwischen der Spindel und dem Schneidwerkzeug

Frither Heute & Morgen
Hauptfunktionen: Hauptfunktionen bleiben:
=  Spannen des Werkzeugs = Anforderungen steigen
= Prazision und Wiederholbarkeit = Handhabung

(Koaxialitat)

Nebenfunktionen kommen:
= Prozessliberwachung

= Predictive Maintenance

= Nachhaltigkeit

= Sicherheit

REGO-FIXA
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Digitalisierung in der Werkzeugspanntechnik
Effiziente Fertigung

Prazision und Wiederholbarkeit
= Herstellungs- und technologieseitig limitiert

Verunreinigung
(z.B. Oel/Emulsion)

Mech. Schaden

Anwendungsfehler

Aufnahme eines menschlichen Haars

REGO-FIXA
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Prozesse effizienter machen, welche Hebel haben wir?

i} 4

Mensch Maschine Daten
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Warum messen wir liberhaupt den Prozess?

1,

Friihwarnung

Stabile Fenster
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@

Wissen sichern

©

Skalierbar
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Wo ist der beste Ort fiir Sensorik?
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(1) Schneidwerkzeug
(2) Maschine / Spindel
(3) Spannzange

(4) Werkzeughalter

REGO-FIXA



toolVibe® Sensorischer Werkzeughalter von REGO-FIX

-o— Optimieren "\f Uberwachen
Werkstlick Spannung Werkzeug
Schnittdaten Werstick
Bearbeitungsstrategie Maschine

REGO-FIXA
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toolVibe®: Was ist der “Chatter Index”?
Wie werden die Daten interpretierbar gemacht?
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Wir funktioniert toolVibe®?

toolVibe®

Zurtick zu Standard Bearbeitung:
Werkzeughalter LAlte“ Schnittdaten

Uberpriifen und
Uberwachen

Optimieren der
Schnittdaten

Bearbeitung:

Vergleichen ,Neue“ Schnittdaten

REGO-FIXA
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Optimieren von Schnittdaten

°>= Optimieren
Beispiel aus unserem Application Center (Absatz Frasen)

Werkzeug:
* 10mm, Hartmetall Schaftfraser

Maschine:
e MillP500U D

Material:
e 1.7225/42CrMo4; 850N/mm?

Schnittdaten:

* ae:2.5mm

* ap:13mm

* Empfehlung vom Werkzeughersteller: Vc: 120m/min (3820 U/min), fz: 0.05mm/min
* Optimierte Schnittdaten (Resultat): Vc: 125m/min (3973 U/min), fz: 0.048mm/min

REGO-FIXA
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Optimieren von Schnittdaten

°>= Optimieren
Beispiel aus unserem Application Center

Chatter index
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Vc: 115m/min, fz: 0.05mm/min
Vc: 120m/min, fz: 0.05mm/min

Vc: 125m/min, fz: 0.048mm/min REGO.F'XA
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Optimieren von Schnittdaten

°>= Optimieren
Beispiel aus unserem Application Center

Ausbriiche an der Schneide und 30% mehr Verschleiss (0.14 mm) nach dem gleichen Spanvolumen (1)

Keine Ausbriiche an der Schneide und weniger Verschleiss (0.1 mm) mit den optimierten Schnittdaten (2)

(\O 10mm

Bild 1 Bild 2

REGO-FIXA
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powRgrip (PG) vs Weldon (WD)

Werkzeughalter:
« HSK-A63 /WD 10 x 065 RF
e HSK-A63/PG25x085H

Werkzeug:
e 10 mm Hartmetall Schaftfraser

Schnittdaten:
e ae:0.5mmund ap: 53mm
* Vc:267m/min (8499 U/min), fz: 0.182mm/min (6187mm/min)

Rundlauf an der Schneide (6xD):
* WD:0.03mm
*  PG:0.006 mm

REGO-FIXA
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powRgrip (PG) vs Weldon (WD)
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powRgrip (PG) vs Weldon (WD)

Oberflachenqualitat:

REGO-FIXA
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powRgrip (PG) vs Weldon (WD)

Werkzeugverschleiss:

*  30% mehr Verschleiss nach dem Gleichen Spanvolumen (Bild 1)

*  Weniger Verschleiss (0.08 mm) mit PG (Bild 2).

* Mit dem PG Halter wurden alle Schneiden gleichmassig genutzt. Beim Weldonhalter sind einige Zahne deutlich
weniger im Eingriff als andere, somit erhoht sich dort der Verschleiss um das Vielfache.

Bild 1 Bild 2

REGO-FIXA
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toolVibe® Programm
Schnittstellen und Grossen

toolVibe Werkzeughalter Artikelnummer

HSK-A 63 /PG 25x 120 TV 5563.92560
HSK-A 63 /PG 32 x 120 NL TV ** 5563.93260
HSK-A 63 /PG 15x 120 TV 5563.91560
HSK-A 100/ PG 32 x 125 TV 5500.93260
HSK-E 40 /PG 15x 100 TV 5540.91550
SK+40/PG25x100 TV * 5540.92556
SK+50/PG25x105TV * 5550.92556
BT+30/PG15x100 TV * 5130.91556
BT+40/PG25x125 TV * 5140.92556
CAT+40 /PG 15x4" TV * 5340.91556
CAT+40/PG25x4.3"NL TV *** 5340.92556
C6/PG25x120 TV 5806.72560

Kompatibilitat:
*PLUS-Werkzeughalter passen auch in eine normale, nicht PLUS-Spindel
** NL: Spannzangen PG-L, PG MQL und PG CRYO kdnnen nicht verwendet werden

Zertifiziert:
Das BIG PLUS SYSTEM - lizenziert von Big Daishowa - wird bei REGO-FIX in der Schweiz in Lizenz
nach BIG PLUS Spezifikationen hergestellt. REGO FIX '
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Vom Messen zum Regeln
Wie konnte eine mogliche Zukunft aussehen?

Automatische @
Parameter
@ Mikro-Regelung

Benchmark
Leitplanken +-5%

----------- @ Zentrale
Leitstand

Trends Maschinenpark

REGO-FIXA
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Digitaler Zwilling: Soll-/Ist in jedem NC-Schritt

CAD

CAM

Chatter Index
Maschinen Daten
Verschleiss
Qualitatszwilling

REGO-FIXA

16. Swissmem Zerspanungsseminar / 20.01.2026




REGO-F

| Obermattweg
i 45_6 Tenniken

R
st |

./_& swissSMEM REGO-FIXA



	toolVibe® – von der Vibration zur perfekten Standzeit
	REGO-FIX
	Werkzeugspanntechnik�Früher, heute und morgen
	Digitalisierung in der Werkzeugspanntechnik�Effiziente Fertigung
	Prozesse effizienter machen, welche Hebel haben wir?
	Warum messen wir überhaupt den Prozess?
	Wo ist der beste Ort für Sensorik?
	toolVibe® Sensorischer Werkzeughalter von REGO-FIX�
	toolVibe®: Was ist der “Chatter Index”?�Wie werden die Daten interpretierbar gemacht?
	Wir funktioniert toolVibe®?
	Optimieren von Schnittdaten�Beispiel aus unserem Application Center (Absatz Fräsen)
	Optimieren von Schnittdaten�Beispiel aus unserem Application Center
	Optimieren von Schnittdaten�Beispiel aus unserem Application Center
	powRgrip (PG) vs Weldon (WD)
	powRgrip (PG) vs Weldon (WD)
	powRgrip (PG) vs Weldon (WD)
	powRgrip (PG) vs Weldon (WD)
	toolVibe® Programm�Schnittstellen und Grössen
	Vom Messen zum Regeln�Wie könnte eine mögliche Zukunft aussehen?
	Digitaler Zwilling: Soll‑/Ist in jedem NC‑Schritt
	Foliennummer 21

