m PERIPHERIE MESSTECHNIK

Inprozess-Messtechnik

1 Die automati-
sierte Produkti-
on der Schneid-
eisen gelingt
Johs. Boss mit
den robusten
Messtastern von
Blum besonders
zuverlassig

© Blum-Novotest

Messtaster sparen viel Zeit
und steigern die Qualitat

Johannes Boss aus Albstadt hat sich zu einem der weltweit fUhrenden Anbieter von

Prazisionswerkzeugen fir die Herstellung und Prifung von Gewinden entwickelt. Messtaster

von Blum sorgen dafir, dass sich die Werkzeuge automatisiert und extrem prazise fertigen lassen.

ewinde sind iiberall — doch

Hersteller von Gewindewerk-

zeugen gibt es wenige, zumin-
dest in Europa. Zu groBe Konkurrenz
aus Billiglohnlédndern hat das Geschéft
fiir viele unrentabel gemacht. Bei
Johannes Boss (JBO) ist das anders:
Durch auBergewohnliche Qualitat und
Préazision sowie Innovation und
Kundenorientierung hat sich das
Albstadter Unternehmen zu einem der
weltweit fiihrenden Anbieter von Prizi-
sionswerkzeugen fiir die Herstellung
und Priifung von Gewinden entwickelt.

In diesem Jahr feiert die Johs. Boss

GmbH & Co. KG Prizisionswerkzeug-
fabrik ein besonderes Jubildum:
175 Jahre besteht das Unternehmen in
Albstadt im Siiden Baden-Wiirttem-
bergs — und das unter der Leitung der
sechsten Generation der Griinderfami-
lie. Johannes Boss griindete 1849 eine
Feinmechanik-Werkstatt fiir den Bau
von Prizisionswaagen. In den folgen-
den Jahrzehnten kommen Pillenma-
schinen und weitere Prizisionsinstru-

mente fiir die Medizintechnik dazu. Die
Firma wichst, baut einen weiteren
Produktionsstandort in Albstadt und
wird gegen Ende des Jahrhunderts vom
Handwerksbetrieb zum industriell
gefiihrten Unternehmen.

Wendepunkt fiir JBO

Der Ausbruch des 1. Weltkriegs fiihrte
zu einschneidenden Verdanderungen.
Der Werkstoff Messing, aus dem die
Prizisionswaagen iiberwiegend bestan-
den, wurde nun fiir die Munitionsher-
stellung benétigt. Gleichzeitig entstand
ein groBer Bedarf an Werkzeugen. Das
Unternehmen musste die Produktion
umstellen und entschied sich fiir
Gewindeschneideisen. Seit dieser Zeit
ist das Gewinde das zentrale Kompe-
tenzfeld von JBO.

Mitte der Achtzigerjahre verbreiter-
te ein umfassendes Gewindelehren-
Sortiment das Produktions- und
Verkaufsprogramm. 1997 wird die
Herstellung von Gewindefrasern wieder
aufgenommen und wenig spiter auch

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Bohrgewindefriaser und Kombinations-
werkzeuge vertrieben. Seit 2013 bietet
JBO auch Werkzeuge in speziellen Werk-
stoffen wie PKD, CVD-D und PCBN an.
Schon Ende der Fiinfzigerjahre
dachte man bei JBO iiber eine effiziente
Fertigung nach und richtete eine Auto-
matisierungsabteilung ein. Bis heute
sind die daraus resultierenden Linear—
und Dreheinheiten ein fester Bestand-
teil des Verkaufsprogramms. Aktuell
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arbeiten iiber 150 Mitarbeiter am
Standort in Albstadt.

Ein Traditionsunternehmen

auf Innovationskurs

»Wir arbeiten stdndig an der Optimie-
rung von Prazision und Effizienz in der
Fertigung®, betont Prozessingenieur
Markus Beisel. ,Dabei hiangen diese
beiden Faktoren eng zusammen.
Beispielsweise mussten wir friither
wegen unseres extrem widerspenstigen
Materials nach etwa zehn bis fiinfzehn
gefertigten Teilen die Bearbeitungsma-
schine anhalten, die gefertigten Teile
nachmessen und bei Bedarf die Bear-
beitungsparameter anpassen. Da ein
Bediener mehrere Maschinen beauf-
sichtigt, standen diese oft erst einmal
eine Weile, bevor die Messung perso-
nalbedingt moglich war. So kamen wir
auf ein durchschnittliches Produktions-
und Messintervall von rund 30 Minu-
ten. Das reduziert natiirlich die
Effizienz der Fertigung enorm.“

Im Jahr 2018 kam die Idee auf, die
Messung in den laufenden Prozess zu
verlegen. Es wurden Messtaster ange-
schafft, die direkt auf dem Werkzeug-
revolver der Mehrspindel-Drehautoma-
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2 JBO setzt bei der Automatisierung der Drehprozesse auf den Messtaster “TC54-10 T',

der diverse Merkmale in der Bearbeitungsaufspannung kontrolliert und eine Geister-

schicht moglich macht © Blum-Novotest

ten montiert waren. Diese ersten Mess-
taster zeigten, dass die Idee richtig war,
sie konnten aber den sehr rauen Bedin-
gungen im Bearbeitungsraum der
Drehmaschinen nicht standhalten. Bei-
sel erinnert sich: ,Die Taster waren auf-
grund der starken Vibrationen und
Schlige, die bei Drehmaschinen auftre-
ten, sowie wegen der physikalischen
Belastung durch herumfliegende und

3 Der Werkzeug-
messtaster
‘ZX-Speed IR’, der
fur Werkzeuglan-
gen- und Radius-
messung genutzt
wird, und der
Messtaster ‘TC52°
teilen sich einen
gemeinsamen Infrarot-
empfanger © Blum

www.werkstatt-betrieb.de

hingen bleibende Spéne nach nur drei
bis flinf Monaten defekt.”

Automatisierung durch Messtaster
fiir maximale Effizienz
Thomas Fritsch, Teambetreuer und
Koordinator Dreherei, analysierte die
Schaden: ,,Die Messwerke enthielten
einfache Kugelpaare, die aufgrund von
VerschleiB mit der Zeit nicht mehr in
die Ausgangsstellung zurilickgegangen
sind.“ Durch einen Besuch des Blum-
Vertriebstechnikers Erhard Strobel
wurden die Prozessspezialisten auf den
Messtaster “TC54-10 T* aufmerksam.
Dabei handelt es sich um eine spe-
zielle Version des Blum-Messtasters fiir
den rauen Einsatz in Drehmaschinen.
Das patentierte, planverzahnte
‘Shark360’-Messwerk bietet hochste
Messgenauigkeit auch bei auBermittiger
Antastung sowie ziehende und — wich-
tig bei JBO — torsionsbeaufschlagte
Messungen. Zusétzlich werden bei JBO
ein Schwingungsddmpfer zwischen
Werkzeugrevolver und Messtaster
sowie schwingungsgedampfte Batterie-
facher eingesetzt. ,,So widersteht der
Messtaster den Umweltbedingungen®,
erlautert Fritsch, ,nun schon seit vier
Jahren.” Die auf vier Drehmaschinen
eingesetzten Messtaster sind mit einem
kreuzformigen Tasteinsatz ausgestattet,
der das Messen von Werkstiicken auf
Haupt- und Gegenspindel erlaubt.
Diverse Messungen werden direkt
nach der Bearbeitung durchgefiihrt:
,Neben bestimmten Mafen, die je nach
Werkstiick unterschiedlich sind,
kontrollieren wir die Zentrierbohrun-



gen, die bei spateren Prozessschritten
benotigt werden. Der Zentrierbohrer
bricht gerne mal, da ist es wichtig, zu
iiberpriifen, ob die Bohrung korrekt
gefertigt wurde®, berichtet Beisel. ,Je
nach Werkstiick messen wir jedes Teil
oder auch jedes dritte oder vierte. In
jedem Fall sind die Messungen im
Prozess viel zeitsparender als friiher die
externe Messung.“

Effiziente Fertigung ohne Personal-
aufwand in der Geisterschicht

Da die meisten Werkstiicke aus hoch-
legiertem Werkzeugstahl bestehen, ist
der VerschleiB der Werkzeuge groB3 und
muss wihrend der Bearbeitung
kompensiert werden. Beziehungsweise
die Bearbeitung stoppt, wenn anhand
der Werkstiickmessung erkannt wird,
dass das Werkzeug zu stark verschlissen
ist. Nichtsdestotrotz ist JBO dank der
Messung im Bearbeitungsraum erst-
mals in der Lage, eine mannlose Geis-
terschicht in der Dreherei zu fahren.

4 Der Messtaster ‘TC54-10" arbeitet mit
dem planverzahnten ‘Shark360°-Messwerk.
Dank 72 Zahnen und einer optoelektroni-
schen Schaltsignalgenerierung bietet es
hohe Messgenauigkeit und erlaubt ziehende
sowie - wichtig bei JBO - torsions-
beaufschlagte Messungen © Blum-Novotest

,Die Blum-Messtaster auf den
Maschinen messen direkt nach der
Bearbeitung und arbeiten so lange, bis
kein Rohmaterial mehr da ist, Spiane
hangen bleiben, die Fehlmessungen
verursachen oder manuell ein verschlis-
senes Werkzeug gewechselt werden
muss®, erlautert Fritsch. ,Das konnen
drei bis vier Stunden sein, wir hatten
aber auch schon Werkstiicke, bei denen
die Fertigung die ganze Nacht und den
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5 Die Messtaster von Blum sparen bei JBO viel Zeit und reduzieren den Ausschuss auf ein

Mindestmal. Markus Beisel, Thomas Fritsch und Erhard Strobel sind sehr zufrieden mit

den gefundenen Losungen © Blum-Novotest

halben Vormittag lang mannlos gelau-
fen ist — so steigern wir den Output
massiv.“

Beisel erginzt: ,Zudem produzieren
wir dank der Blum-Messtaster fast aus-
schlieBlich Gutteile, da wir teilweise im
mannlosen Betrieb jedes Teil messen.
Frither wurde zum Teil erst jedes
10. Stiick gemessen, da konnten im
Worst Case neun Werkstiicke Aus-
schuss produziert werden, bis das
Problem bei der nachsten Messung auf-
fiel und die Bearbeitung abgebrochen
wurde.“ Heute steht die Maschine,
sobald ein Messwert nicht stimmt.

Flexible Anpassung der Messpro-
gramme fiir vielfdltige Geometrien
»WIir arbeiten mit den Messprogram-
men, die Blum mit seinen Tastern lie-
fert, und passen diese an unsere Anfor-
derungen an®, erklart Fritsch, der fiir
die Erstellung der NC-Programme
zustindig ist. ,Wir haben kleine Los-
groBen mit 50 bis 2000 Teilen, aber im-
mer wieder dhnliche Geometrien. Des-
halb konnen wir ein Standard-Messpro-
gramm auf Basis der Blum-Programme
nutzen, das wir tiber Makros auf die
jeweilige Variante anpassen.” Kiihl-
schmiermittel und Verschmutzung
storen die Messung praktisch nie: Die
Maschinen werden jeden Freitag geputzt
und dabei Taster und Infrarot-Empfén-
ger abgewischt. Mit der Dateniibertra-
gung per Infrarot hatte JBO noch nie
Probleme.

Nicht nur beim Drehen, sondern
auch auf den Frészentren optimieren
die Blum-Messtaster die Prozesse, hier
sind es Taster des Typs ‘TC52’. Diese
Systeme werden in den Frismaschinen
einerseits zur Werkstiicknullpunk-
terfassung, anderseits auch zur Tempe-
raturkompensation eingesetzt, um die
Veranderungen der Maschinen durch
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deren Erwarmung bei der Bearbeitung
auszugleichen. ,Wenn die Maschinen
zehn Minuten stehen, verdndern sich
die Achsen um bis zu fiinf hundertstel
Millimeter®, unterstreicht Fritsch, ,da
ist ein Einmessen mit dem TC52 an
einem Referenzwerkzeug hinter dem
Spannbereich sinnvoll, wenn man
gleichbleibende Qualitidt haben mdochte.”
Neben dem Referenzwerkzeug sitzt ein
Werkzeugmesstaster ZX-Speed IR’, der
ebenso von Blum kommt und fiir die
Werkzeuglangen- und Radiusmessung
genutzt wird.

Mehr Effizienz, weniger Ausschuss
und hohere Qualitat
Mit Hilfe der Messtaster und der
Messung im Prozess ist es JBO gelun-
gen, mehr Konstanz in diesen Prozess
zu bekommen. ,Nach dem Frasen
werden die Teile gehartet und schlieB-
lich weiterbearbeitet. Friiher hatten wir
bei der Weiterbearbeitung 6fter Proble-
me, wenn die Teile eine groBere
Schwankung in den Messergebnissen
hatten®, blickt Beisel zurtick. ,Das ist
inzwischen vorbei, die Teile bleiben
zuverldssig innerhalb der Toleranz und
ganz wichtig, alle Teile sind innerhalb
der Toleranz sehr eng beieinander.*
Die Blum-Taster arbeiten in
Albstadt bereits seit mehreren Jahren
absolut zuverlissig. ,,Unser schlimms-
tes Problem ist, wenn der Maschinen-
bediener beim Putzen nicht aufpasst
und den Tasteinsatz verdreht. Mit
dieser hohen Zuverlassigkeit spart uns
das Messen im Prozess mit den Blum-
Messtastern jeden Tag viel Zeit und
erlaubt Geisterschichten, die frither
nicht moglich gewesen waren®, zieht
Markus Beisel ein positives Fazit. ,,Und
das bei noch besserer Qualitiat und
weniger Ausschuss als frither. Mehr
kann man nicht verlangen.” =
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