


Automatisierte Produktion

in CNC-Drehzentren

Fertigungsmesstechnik von BLUM unterstitzt Sie dabei, |hre
Drehprozesse zu automatisieren und die Prozesssicherheit zu
erhdhen. Wir biefen hocheffiziente [6sungen'sowohl fir den Bereich
Werkstiickmessung als auch fir die VWerkzeugmessung.
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O '| FERTIGUNGSMESSTECHNIK
IN DREHZENTREN

Messtechnik von BLUM unterstiitzt Kunden aus vielen Industriebereichen, die Produktivitat ihrer
Fertigung und die Qualitat der produzierten Produkte zu erhéhen. Dabei missen die Systeme
vor allem in Drehmaschinen hdchsten Belastungen standhalten, schlieBlich verbleiben sie
auch wahrend der Bearbeitung im Arbeitsraum und sind damit Spanen, Kihlschmiermittel
und Vibrationen daverhaft ausgesetzt. Eine ganze Reihe an BLUM-Messsystemen wurde
speziell fir diese raue Umgebung entwickelt und unterstitzen Kunden weltweit bei der
Verwirklichung ihrer Produkiivitdtsziele.
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Vorteile der BLUM-Messsysteme

= Perfekte Lésungen fir unterschiedlichste Einsatzfélle erhdlilich

* Hochste Messgenauigkeit

= Extreme Verfahr und Antastgeschwindigkeiten maglich

= VerschleiBfreies, optoelekironisches Messwerk

= Zuverlassige Messung auch unter KihImitteleinfluss

= Messtaster fir ziehende und torsionsbeaufschlagte Messungen
mit auskragendem Tasfeinsatz erhdltlich

= Perfekt fur die hochproduktive Fertigung geeignet

= Einfach nachristbar

T-Baureihe

Viele der BLUM-Messtaster sind auch als T-Version erhdltlich. Hierbei handelt es sich um
besonders robuste Ausfihrungen, welche speziell fur den Einsatz in Revolvern von Dreh-
maschinen entwickelt wurden.

= Robuste Ausfilhrungen speziell fir Drehmaschinen oder Extrembelastungen in Frasma-
schinen (z.B. WZWechsler)

= Messungen unter Hochdruck und dickflissigem Ol méglich

= Hohere Messkraft zum Einsatz im Werkzeugrevolver (Vibrationen, unterbrochener
Schnitt...)

= Beschleunigung bis zu 200 m/s? (Standard 50 m/s?)

= Vibrationsdémpfung im Batteriefach



Oz WERKSTUCKMESSUNG O 3 SOFTWARE QUICKSTART T
IN DREHZENTREN REALISIERBARE MESSAUFGABEN

BLUM-Messsysteme zur Werkstickmessung sind ein infegraler Bestandteil vieler Drehzentren. Speziell fir Drehanwendungen bietet BLUM mit Quickstart T eine Softwarelésung fir die
Sie ermdglichen eine hocheffiziente, automatisierte Bearbeitung und tragen zur Sicherstellung wichtigsten Messaufgaben.
eines stabilen Zerspanungsprozesses bei.

Toleranziberwachung

= Automatische Erfassung der Werkstiicknullpunkte Werkzeugkorrekiur (auf gleichem Kanal)

Einsatz von Tasteinsdtzen mit bis zu finf Tastelementen

= Schnelle Werkstickvermessung vor und nach dem Prozess

= Prozessintegrierte Uberwachung der Toleranz- und Eingriffsgrenzen * Messung mit Tastkreuz auf Haupt- und Gegenspindel mit einem Messtaster
(OTG, OEG, UTG, UEG)*

= Programmierbare Prozessstrategie bei Gut, Korrekiur- und Ausschussteil*

= Automatische, prozentual geregelte VWerkzeugkorrektur auf Basis der
Werkstickmessung*

= Kompensation von thermischen Einflissen

* Reduzierung von Ausschuss

= Erhohung der Teilegenauigkeit

* Erweiterte Prozessanpassung erforderlich
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1-Punkimessung 2-Punkimessung
Nullpunktaufnahme Innen- und Aubendurchmesser

2-Punkimessung C-Achsmessung

Innen- und AuBenweite Nut und Steg




Erweiterte Prozessanpassung Einsatzbeispiele Werkstickmessung

ickstart T bietet ei f iche Basis fur die wichtigsten Einsatzfélle. Geh i
Quickstart T biefet eine umfangreiche Basis fur die wichtigsten Einsatzfdlle. Gehen die Messtaster TC54-10 / TC64-10

kundenspezifischen Anforderungen iber den Funktionsumfang der Software hinaus, unterstitzt iy
= Infrarot- oder Funkibertragung

BLUM durch die Méglichkeit einer erweiterten Prozessanpassung. Einsalz im Revol
= FEinsafz im Revolver

* Gerader Tasfeinsatz
= Volloutomatisierte Werkstickmessung und Korrektur = Messung an Haupt- oder
= Messintervall nach XX Bauteilen Gegenspindel
= Messergebnisse in Profokolldatei

= Merkmalspezifische Toleranz- & Eingriffsgrenzen

= Prozentuale Werkzeugkorrektur (kanalibergreifend)
Messtaster TC54-10 / TC64-10

= Infrarot- oder Funkibertragung

= Absolute Ergebniskorrektur zum Masterteil
= Schwesterwerkzeugkorrektur

= Definition von Messroutinen * Einsatz im Revolver
= Umsefzung eines geschlossenen Prozesses fur die Serienfertigung * Auskragender Tasteinsatz Z+-

* Messung an Haupt und Gegenspindel

Bitte freten Sie hierfir mit unserer lokalen BLUM-Vertretung in Kontakt.

Beispiel
Messtaster TC55

= Infrarotibertragung
* FEinsatz im Werkzeugtrager
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Auswertung AuBerhalb der
Messung Messergebnis Eingriffsgrenzen Hauptprogramm

(Langdreher)
= Gerader Tasteinsatz

* Messung an Gegenspindel
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Messtaster TC76
* Kabelgebunden

AuBerhalb der

Toleranzgrenzen

= FEinsatz im Werkzeugtrager

Werkzeugkorrektur (La ngd reher)

= Gerader Tasteinsatz
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Fehlerausgabe
Maximal- ia Maximal- nein .Fehlerousgcbe
abweichung — abweichung __. Teile auBerhalb der

berschritten berschritten Toleranz

Tastkopf Z-MT

= Kabelgebunden

= FEinsatz im Werkzeugtrager
(Langdreher)

» Gerader Tasteinsatz




04 WERKZEUGMESSUNG
IN DREHZENTREN

Fir Drehanwendungen biefet BIUM eine Vielzahl an Systemkonfigurationen an, die die
Anforderungen der unterschiedlichen Maschinenkonzepte erfillen und somit eine schnelle
und prozesssichere Werkzeugiberwachung sicherstellen. Speziell fir das rave Klima dieser
Maschinen konzipiert, sind die Werkzeugmesssysteme von BLUM eine effektive Losung, die
Genavigkeit lhrer Werksticke und Produktivitat lhrer Fertigung zu erhéhen.

* Hochprazise Werkzeuglangenmessung

* WerkzeugverschleiPmessung und -kompensation

= Automatische Bruchkontrolle von angetriebenen VWerkzeugen
* Keine Schaden durch nicht erkannten Werkzeugbruch

= Keine Tippfehler und entsprechende Folgeschaden

= Zuverlassige, taktile Messungen auch unter Kihlmittel

BLUM bietet Losungen zur Messung und Uberwachung von verschiedenen Werkzeugarten.

Messung an Werkzeugtaster
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Messaufgaben bei angetriebenen Messaufgaben bei Drehwerkzeugen: L1
Werkzeugen: Werkzeugbruchkontrolle, oder L2 und Verschleil

Werkzeuglange und -verschleif3

Messung an Messtaster mit Tasteinsatz "Wirfel"
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Schneidenlagen Messaufgaben bei Drehwerkzeugen: LI,
12 und Verschleil

Messaufgaben bei angetriebenen Werkzeugen: Werkzeugbruchkontrolle, Werkzeug-
lange und -verschleif in 5 Antastrichtungen



Einsatzbeispiele Werkzeugmessung Werden Sie zum measure e it

measureXpert macht den Einsatz lhres BLUM-
Messsystems noch einfacher. Die neue App fuhrt
Sie Schritt fir Schritt von der Messaufgabe zum

Tastkopf Z-Nano IR/RC

= Kabelgebunden, Infrarot- oder Funk-
bertragung passenden Zyklusaufruf fir lhre CNC-Steuerung

Messung angetriebener Werkzeuge: Jetzt downloaden!

Bruchkontrolle, Lange und Verschleil

Tastkopf Z-Pico
* Kabelgebunden
= Messung von Drehwerkzeugen:

L1 oder L2 und Verschleify

Messtaster TC76 mit Schutzhilse
* Kabelgebunden

= Messaufgaben bei angetriebenen Die neue

Werkzeugen: Bruchkontrolle, Lange BLU/\/\ Appl

und Verschlei in 5 Antastrichtungen
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Tastkopf Z-Nano IR/RC

= Infrarot- oder Funkibertragung ‘

= FEinsatz im Revolver
* Messung angetriebener Werkzeuge:
Bruchkontrolle, Llange und Verschleil

Messtaster TC64-10 T mit Wirfel
Funkibertragung
Messaufgaben bei Drehwerkzeugen: L1,
12 und Verschleil
Messaufgaben bei angefriebenen

Werkzeugen: Bruchkontrolle, lange und 0 izen e B B o oy
pp Store | | P

Verschlei in 5 Anfastrichtungen
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