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SCHNELLER MESSEN 
COMPUTERTOMOGRAFIE FÜR DAS MESSEN VON BAUTEILEN Der Erstmuster-Prüfbericht entscheidet, ob ein 
Werkzeug für die Produktion frei gegeben werden kann. Bei einem Beschlaghersteller dauerte diese umfassen-
de Bauteilbeurteilung durch den Einsatz konventioneller 3D-Messtechnik meistens mehrere Tage. Mithilfe der 
Computertomografie konnte das Unternehmen den Zeitaufwand auf wenige Stunden reduzieren. 

S eit 1952 fertigt Blum im Vorarlberg 
in Höchst hochwertige Beschläge 
für Qualitätsmöbel. Mit knapp 

5 000 Mitarbeitern weltweit ist das Un-
ternehmen ein zuverlässiger Partner für 
Möbelhersteller und Beschlagfachhänd-
ler. Um die hohen Qualitätsanforderun-
gen der Kunden erfüllen zu können, ver-
wendet der Beschlaghersteller seit vielen 
Jahren die Koordinaten-Messtechnik 
von Werth. Die heute in großer Stück-
zahl eingesetzten Messgeräte stammen 
unter anderem aus den Baureihen Vi-
deocheck, Inspector und Tomoscope. Al-
le Messgeräte sind mit der einheitlichen 
Software WinWerth zur Steuerung und 
Messdatenauswertung ausgestattet. 

Das Unternehmen setzte bisher kon-
ventionelle 3D-Messtechnik für die Bau-
teilbeurteilung von Erstmustern ein, um 
Freigaben für den Werkzeugbau zu er-
halten. Dieses Verfahren konnte oftmals 
mehrere Tage dauern. Um diesen Zeit-
aufwand deutlich zu verkürzen, verwen-
det der Beschlaghersteller seit einiger Zeit 
Koordinatenmessgeräte mit Tomografie-
sensor. Die Messergebnisse liegen nun in 
wenigen Stunden in Form von farb-
kodierten 3D-Abweichungsdarstellun-
gen aussagekräftig vor. Um jedoch ent-
sprechende Messmittelfähigkeiten zu ga-
rantieren, werden hohe Qualitätsansprü-
che an die eingesetzte Gerätetechnik ge-
stellt. 

Integration in ein  
Koordinatenmessgerät 
Diese hohen Ansprüche an die mechani-
sche und thermische Stabilität von Mess-
aufbauten zur Computertomografie las-
sen sich erst durch die vollständige Inte-
gration in ein Koordinatenmessgerät er-
füllen. Neben der stabilen Basis werden 
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NEUE TECHNOLOGIE 

Definition von Schnittebenen in der 3D-Punktewolke zur 
Bestimmung von Maßen im 2D-Schnitt 

Auf einen Blick 
Der Tomografievorgang erkennt und misst alle inneren und äuße-
ren Geometrien an einem Bauteil. Die farbkodierte Abweichungs-
darstellung ermöglicht die schnelle Beurteilung der Maßhaltigkeit. 
Dabei sind sowohl die Abweichungen zu einem CAD-Modell als 
auch die Abweichung von Ist-Teil zu Meisterteil (Ist-Ist-Vergleich) 
visualisierbar.

Messen anhand der 3D-Punktewolke (oben: Patch-Selektion  
anhand des CAD-Modells, unten: maßliche Bestimmung eines 
Ausgleichszylinders) 



die Abweichungen der Tomografie zu ei-
nem Referenzsensor ermittelt – natürlich 
nur für die entsprechend genau tolerier-
ten Maße – und anschließend wird der 
jeweilige systematische Fehler voll-
automatisch für alle Folgeteile über die 
Software kompensiert. 

Einfaches Bestimmen von Maßen 
Zum Auswerten von Regelgeometrien 
mit klassischer Bemaßung werden Teile 
der 3D-Punktewolke automatisch den 
entsprechenden Oberflächen zugeordnet 
und errechnet. Dadurch wird die Bestim-
mung von Maßen, zum Beispiel ein 
Durchmesser innerhalb der 3D-Punkte-
wolke, sehr einfach möglich. Zusätzlich 
lassen sich innerhalb der gemessenen CT-
Punktewolke Schnittebenen frei definie-
ren. Das Auswerten der Schnitte erfolgt 
mittels 2D-Konturzerlegung. Dies erüb-
rigt das aufwendige Zerschneiden und 
Zerstören der Bauteile und spart damit 
Zeit und Geld. Messzeiten von vielen 
Stunden bis einigen Tagen können damit 
auf wenige Stunden oder sogar Minuten 
reduziert werden. 

Die damit erzielbare Steigerung der 
Wirtschaftlichkeit aufgrund der beson-
ders schnellen Erstellung von Erstmus-
ter-Prüfberichten führte beim Beschlag-
hersteller dazu, dass sich das erste Mess-
gerät nach ungefähr einem Jahr amorti-
siert hat. Ein zweites Gerät wurde darauf-
hin im Jahr 2007 angeschafft. 

Die moderne Computer-
tomografie wird sich in Zu-
kunft weiter entwickeln 
und neue Lösungen bieten, 
jedoch sind weiterhin auch 
klassische optische und 
taktile Messverfahren für 
die schnelle Stichproben-
kontrolle in der Fertigung 
unerlässlich. 

al selbst abhängig und somit nicht mit 
ausreichender Genauigkeit analytisch 
korrigierbar. Da diese Fehler jedoch sys-
tematisch sind, bietet die Autokorrektur 
die Möglichkeit, am realen Bauteil mit 
hochgenauen optischen oder taktilen 
Sensoren entsprechende Messpunkte 
aufzunehmen, um mit diesen Messpunk-
ten dann die Fehler der Tomografie zu 
korrigieren. In der Praxis werden dann 
lediglich an einem Bauteil-Prototypen 

Maßliche Auswertung im 
2D-Schnitt 

Der Tomoscope 200 vereint Computer- 
tomografie und Multisensor-Koordinaten-
messung in einem Gerät.

dabei bewährte Komponenten und Ver-
fahren aus der Koordinaten-Messtechnik 
eingesetzt. Diese umfassen beispielsweise 
die Führungen und Antriebe des Messge-
räts. Die hohe Genauigkeit wird ebenfalls 
durch intelligente Rekonstruktionsver-
fahren und ein Rasterprinzip bei der Bild-
aufnahme erreicht. Dieses Verfahren er-
möglicht Messungen mit erhöhter Auflö-
sung zur Bestimmung kleinster Merkma-
le auch an großen Bauteilen und eine Er-
weiterung der Messbereiche der Compu-
tertomografie. Rückführbare Messergeb-
nisse lassen sich zunächst durch Kalibrie-
rung mit Hilfe von Normalen, wie Ku-
geln, Endmaßen oder Kugelabstandsnor-
malen, erzielen. Die hierdurch zu errei-
chenden Genauigkeiten in Form von spe-
zifizierten Längen-Messabweichungen 
(MPE) liegen in der Größenordnung von 
4,5 μm und besser. Die Übertragung die-
ser Angaben auf reale Messobjekte ist al-
lerdings nur für „kooperative“ Teile mög-
lich, denn größere Wandstärken von rea-
len Bauteilen, komplizierte Bauteilgeo-
metrien sowie unterschiedliche Material-
eigenschaften haben Einfluss auf das 
Messergebnis. Die Ursache dafür bilden 
physikalisch bedingte Messabweichun-
gen, die so genannten Artefakte, die auf-
grund der Durchdringung des Mess-
objektes durch die Röntgenstrahlen ent-
stehen. Sie sind insbesondere von der 
Objektgeometrie und dem Objektmateri-
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