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Bei allen Überlegungen zu Rationali-
sierung ist das Kosten-Nutzen-Ver-
hältnis entscheidend. Für die Pla-

nung der meist komplexen Prozesse sind In-
formationen unterschiedlicher Experten 
notwendig. Hier ist auch die Zusammenar-
beit der einzelnen Unternehmensbereiche 
gefragt. Liegen alle Informationen vor, gilt es, 
die Vor- und Nachteile der verschiedenen Lö-
sungsansätze abzuwägen und in die Einheit 
Euro zu überführen. Höhere Investitionskos-
ten führen nicht zwangsläufig zu teureren 
Lösungen für den Prozess, denn schon allei-
ne geringere Betriebskosten und längere Le-
bensdauer der Lösungen können das Bild 
komplett ändern. 

Produktentwicklungsprozesse lassen 
sich mit Hilfe von Informationen aus Mess-
daten optimieren, sodass Entwicklung, Ferti-

Automatisierte Messung  
und Werkzeugkorrektur

Prozessoptimierung durch Koordinatenmesssysteme mit Computertomografie

In der industriellen Fertigung rückt der Faktor Zeit immer stärker in den Fokus. Für effiziente Fertigungsprozesse sind 
eine sorgfältige Planung und die Ausstattung mit modernsten Maschinen, Systemen und Softwarelösungen notwen-
dig. Darüber hinaus bieten individuelle Automatisierungsmethoden weiteres Einsparpotential.
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Bild 1. Vernetzung von Konstruktionsprozess, Fertigungsprozess und QS. Berechnung und Rückführung 
der Differenz von Soll-Werkstück-Geometrie und gemessener Werkstück-Geometrie in einem Regelkreis 
(Prozesse rot hinterlegt) Quelle: Ballach, K.: Messtechnikgestützte Reduzierung systematischer Geometrieabweichungen von Kunst-

stoffspritzgusswerkstücken [Dissertation]. Aachen: Rheinisch-Westfälische Technische Hochschule, 2022 © Hanser
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gung und QS in einem Regelkreis vernetzt 
werden können (Bild 1). Zunächst dienen die 
Werkstück-CAD-Daten zur Werkzeugher-
stellung und parallel dazu zur maschinenfer-
nen Erstellung des Messablaufs, zum Bei-
spiel für die Erstbemusterungen. Bei TomoS-
cope Koordinatenmesssystemen mit Com-
putertomografie ist nun erstmals eine 
Offline-Simulation des Messvorgangs inklu-
sive Volumenrekonstruktion möglich. So 
können die Messparameter offline optimiert 
und volumenbasierte Auswertungen wie au-
tomatische Graterkennung, Porositätsana-
lyse oder Volumenschnitten mit Bildverar-
beitung eingelernt werden. Darüber hinaus 
wird das Messgerät nicht durch Auswerte- 
und Programmieraufgaben blockiert.

Nach der Herstellung des Spritzguss-
werkzeugs wird ein Musterwerkstück gefer-
tigt. Darauf folgen die Messung des Muster-
werkstücks und die maschinenferne Aus-
wertung der Messung. Die Messdaten geben 
nicht nur Auskunft über die Notwendigkeit 
von Korrekturen, sondern lassen sich auch 
für eine effiziente Werkzeugkorrektur ver-
wenden. Aufgrund der hohen Genauigkeit 
und Punktedichte der Messpunktewolke er-
möglicht die WinWerth FormCorrect Soft-
ware die sofortige Berechnung der nötigen 
Korrekturen am Werkzeug, und damit ist oft 
nur eine Korrekturschleife notwendig. Mit 
den korrigierten CAD-Daten wird das Spritz-
gusswerkzeug nachgearbeitet oder im Zwei-
fel auch neu hergestellt, erneut gespritzt und 

gemessen. Sind die Abweichungen zum ori-
ginalen Werkstück-CAD-Modell innerhalb 
der Toleranzen, kann die Serienfertigung be-
ginnen. Das Verfahren lässt sich auch in der 
additiven Fertigung einsetzen.

Verschiedene Automatisierungs- 
modelle
Computertomografie-Koordinatenmess-
systeme mit Transmissionsröhre verfügen 
auch bei hoher Leistung über einen kleinen 
Brennfleck und ermöglichen damit schnel-
le Messungen bei hoher Auflösung (Bild 2). 
Longlife-Komponenten der Röntgensenso-
rik sorgen für große Wartungsintervalle 
und damit implizit für geringe Stillstand-
zeiten. Hohe Taktraten werden auch durch 
die Vernetzung der Koordinatenmesssyste-
me mit dezentraler, automatisierter Aus-
wertung der Messdaten durch mehrere, pa-
rallel arbeitende Rechner erreicht. 

Die Bedienoberfläche WinWerth Scout 
bietet hierzu eine Übersicht über Messpro-
zesse und Ergebnisse. Koordinatenmesssys-
teme mit Computertomografie erlauben so-
wohl stichprobenartige Werkerselbstprü-
fungen als auch eine 100%-Kontrolle im 
3-Schicht-Betrieb. Hierzu lassen sich zum 
Beispiel beliebige vorbereitete Messpro-
gramme sehr einfach mit Barcode starten. 
Über die CNC-Messprogramme sind neben 
der Bestimmung geometrischer Eigenschaf-
ten auch Materialanalysen auf Lunker und 
Grate sowie farbcodierte 3D-Soll-Ist-Verglei-
che möglich.

Für automatisierte Messungen, zum 
Beispiel über Nacht, kann ein integriertes 
Werkstückwechselsystem genutzt werden. 
Durch Integration innerhalb der Strahlen-
schutzumhausung des Koordinatenmess-
geräts entfallen zusätzliche Sicherheitsvor-
kehrungen. Die Werkstückträger lassen 
sich herausnehmen und extern bestücken. 
Verschiedene Konfigurationen mit mehre-
ren großen und kleinen Werkstückträgern 
sind möglich (Bild 3), beispielsweise zur Un-
terbringung verschiedener Nester von 
Spritzgusswerkzeugen. Sollen unterschied-
liche Werkstücke gemessen werden, kann 
jedem Werkstück in der Vorrichtung ein ei-
genes Messprogramm zugeordnet werden. 
Vorrichtungen können auch in mehreren Eta-
gen gestapelt werden. Die Werkstücke lassen 
sich zu einer Gruppe zusammenfassen und 
die Messwerte für unterschiedliche geome-
trische Eigenschaften statistisch auswerten.

Messdaten dienen oftmals nicht nur der 
Qualitätssicherung der Werkstücke, son-
dern im günstigsten Fall auch zur Überwa-
chung und Regelung verschiedener Prozes-
se im Unternehmen. Die Messsoftware 
WinWerth verfügt dazu über Schnittstellen 
zu den meisten ERP-Systemen für die da-
tenbankgestützte Qualitätssicherung 
(CAQ). Messtechnik liefert Informationen, 
die genutzt werden können, um Prozesse 
zu optimieren und das Wissen über das ei-
gene Produkt zu verbessern. W

Bild 2. Computertomografie-Kompaktgerät mit 
Transmissionsröhre für schnelle Messungen bei 
hoher Auflösung © Werth Messtechnik

Bild 3. Werkstückwechselsysteme ermöglichen 
automatische Messungen auch über Nacht und 
am Wochenende. © Werth Messtechnik
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