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Am neuen Standort in Pforzheim-
Büchenbronn beschäftigt die 
Carl Benzinger GmbH heute 150 

Mitarbeiter. Anlagen des Unterneh-
mens kommen in zwei Bereichen zum 
Einsatz: Die Schmuckmaschinen sind 
vor allem darauf ausgerichtet, vollauto-
matisch Einzelteile sowie kleine und 
mittlere Serien zu fertigen. Im Indus-
triebereich ist dagegen mehr Flexibili-
tät, aber dieselbe Präzision gefragt. 

»Wir sind immer auf der Suche 
nach dem ›µm‹ und legen viel Wert auf 
prozesssichere Maschinen«, unter-
streicht der geschäftsführende Gesell-
schafter von Benzinger, Rainer Jehle, 
die Philosophie seines Unternehmens. 
»Der Kunde bekommt eine Maschine, 
die genau das kann, was er benötigt, 
und die ihn dabei unterstützt, so ein-
fach und effizient wie möglich seine 
Produkte herzustellen.« Carl Benzinger 
entwickelt schon seit Anfang der 
1950er-Jahre in Pforzheim manuelle 
Dreh- und Fräsmaschinen. Die Nähe 
zur Schmuckindustrie in der ›Gold-
stadt‹ Pforzheim machte es wohl unver-
meidlich, dass Benzinger-Maschinen in 

der Serien- und Einzelteilfertigung von 
Schmuck eingesetzt werden. Darüber 
hinaus kommen von Benzinger entwi-
ckelte und gebaute Anlagen auch im 
Industriebereich zum Einsatz.

Werkzeugmessung in der Maschine
Zu den Highlights der Maschinen ge-
hört die ausgefeilte Programmierung, 
die beispielsweise den Werkzeugwech-
sel und das Einsetzen neuer Werkzeuge 
sehr vereinfacht. Der Benutzer wird 
durch den Prozess geführt und dieser 

ist so weit wie möglich automatisiert. 
Dazu gehört unter anderem, dass neue 
Werkzeuge automatisch vermessen 
werden – die Anlage stellt sich dann 
automatisch auf die Länge des neuen 
Werkzeugs ein. Diese Funktion hängt 
von einer sehr präzisen Werkzeuglän-
genmessung ab, wie sie die Messkom-
ponenten von Blum bieten. In den 
Schmuckanlagen sind Lasermesssyste-
me verbaut, in den Industrieanlagen je 
nach Aufgabe neben Lasern auch Werk-
stück- und Werkzeug-Messtaster. 
Schließlich ist die Messung in der Ma-
schine die Grundlage aller Automatisie-
rung. 

Seit über zwei Jahren setzt Benzin-
ger auf seinen Maschinen das neue La-
sermesssystem LC50-Digilog von Blum 
ein, welches aufgrund der intelligenten 
digital-analog-Technologie und der da-
mit verbundenen Generierung von vie-
len Tausenden Messwerten pro Sekun-
de diverse Vorteile bietet. So erreicht 
man in Pforzheim mit dem LC50-Digi-
log noch genauere Ergebnisse als mit 
den bisherigen Systemen. Alle Werk-
zeuge werden im Bearbeitungszentrum 
unter Drehzahl gemessen, wodurch ei-
ne Bearbeitungsgenauigkeit erzielt 
wird, die sich mit außerhalb der Ma-
schine gemessenen Werkzeugen kaum 
erreichen ließe. Manche Werkzeuge 
werden zusätzlich auch nach der Bear-

Inprozess-Messtechnik

Mit Digilog auf der Suche nach dem ›µm‹
5-Achs-CNC-Maschinen zur Fertigung hochpräziser Kleinteile sind bei Benzinger mit  
Messkomponenten ausgestattet, die eine vollautomatisierte Serienfertigung erlauben.

1 Selbst kleinste Werkzeuge mit einem Durchmesser von 15 hundertstel Millimeter ver-
misst das Lasermesssystem LC50-Digilog zuverlässig © Blum-Novotest

2 Der Werkstück-
Messtaster TC52 
wird in 5-Achs-Be-
arbeitungszentren 
und Drehmaschi-
nen eingesetzt  
© Blum
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beitung kontrolliert: Während zum 
Schruppen Hartmetallwerkzeuge ver-
wendet werden, kommen beim Schlich-
ten teure Diamantwerkzeuge zum Ein-
satz, die hochpräzise sind und oft auch 
vierstellige Summen kosten. Um Be-
schädigungen zu vermeiden, ist es da-
her wichtig, sicherzustellen, dass die 
vorherige Schrupp-Operation wie vor-
gesehen beendet wurde. Während der 
Messung tropfendes Kühlmittel oder 
am Werkzeug haftende Späne beein-
flussen die Messung dabei nicht – die 
intelligenten Filter der Digilog-Techno-
logie rechnen Verschmutzungen einfach 
heraus. 

Hohe Antastgeschwindigkeit  
für kurze Messzeiten
In den Maschinen für die Fertigung in-
dustrieller Teile kommen – neben 
Blum-Werkzeug-Messtastern und -La-
sermesssystemen – auch Blum-Werk-
stückmesstaster zum Einsatz. Egal ob 
für die Werkzeug- oder Werkstückmes-
sung, die Messtaster überzeugen bei 
Benzinger voll und ganz. Schließlich 
können durch die damit möglichen ho-
hen Antastgeschwindigkeiten die Mess-
zeiten sehr niedrig gehalten werden: 
Bei der Werkstücknullpunkterfassung 
oder finalen Bauteilmessung werden 
die Messtaster TC52 mit bis zu 
2000 Millimetern pro Minute einge-
setzt, ohne dass die Genauigkeit der 
Messung beeinflusst wird. Die Werk-
zeugbruchkontrolle mit den taktilen 
Systemen kann ebenfalls mit 2000 Mil-

limetern pro Minute durchgeführt wer-
den.

Für Blum spricht bei allen Anwen-
dungen, dass die Systeme einfach in die 
Benzinger-Maschinen integrierbar sind 
und gleichzeitig sehr komplexe Anfor-
derungen erfüllen können. »Wir gehen 
in unseren Maschinen in vielen Aspek-
ten an die Grenzen, vor allem bei der 
Präzision. Gerade für einen stabilen Be-
arbeitungsprozess ist das Messen in der 
Maschine unabdingbar«, fasst Rainer 
Jehle zusammen. »Wenn wir die Aus-
wahl haben, setzen wir immer auf 
Blum-Produkte, mit denen wir die bes-
ten Erfahrungen gemacht haben. 
Schließlich werden die Anforderungen 
der Kunden immer herausfordernder, 
daher kommt immer mehr Messtechnik 
in immer komplexeren Szenarien zum 
Einsatz.« Keine Frage – bei Benzinger 
wird man weiterhin erfolgreich nach 
dem ›µm‹ suchen. W

3 Direkt am Werkzeugwechsler ist der Werkzeug-Messtaster TC76 montiert. Dieser er-
möglicht mit seinem Tastwürfel die Messung von Fräs- und Drehwerkzeugen in verschie-
denen Achsen © Blum-Novotest
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