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IN EINIGEN UNTERNEHMEN wird noch 
mühsam mit einem oder mehreren 
Einzweckgeräten gemessen. Beispiele hier-
für sind Handmessmittel wie Messschieber 
und Bügelmessschrauben, automatische 
Rauheitsmessgeräte, Konturografen, Mess-
mikroskope und Projektoren sowie nur mit 
Bildverarbeitung ausgestattete oder rein 
taktile Koordinatenmessgeräte. An Multi-
sensor-Koordinatenmessgeräten (Multi-
sensor-KMG) lassen sich je nach Messauf-

gabe unterschiedliche Messprinzipien ein-
setzen und kombinieren. 

Der Bildverarbeitungssensor ist wohl 
der am häufigsten verwendete optische 
Sensor und ermöglicht eine hohe Messge-
schwindigkeit bei einfacher Bedienung, 
zum Beispiel durch Messen mit Autofunkti-
onen, die Geometrieelemente am Werk-
stück automatisch erkennen. Beim paten-
tierten Rasterscanning HD können große 
Bereiche mit hoher Auflösung erfasst und 

anschließend einfach „im Bild“ ausgewer-
tet werden. Der Werth 3D-Patch basiert auf 
derselben Hardware wie die Bildverarbei-
tung und erweitert den Einsatzbereich auf 
die flächenhafte Messung der Oberflä-
chentopografie mit hoher Punktedichte. 
Laserabstandssensoren wie der Werth La-
ser Probe (WLP) oder der Laser Line Probe 
(LLP) erlauben ein schnelles Scanning von 
Konturen auf der Werkstückoberfläche. 
Chromatische und konfokale Punkt-, Lini-

Bild 1. Multisen-
sor-Messung mit dem 
Fasertaster, dem Bild-

verarbeitungssensor 
und einem chromati-

schen Fokus-Punkt-
sensor – der Fasertas-

ter wird versatzfrei 
vor dem Strahlengang 

des Bildverarbei-
tungssensors einge-

setzt. (© Werth)

Die Lösung für jede Messaufgabe
Wirtschaftliches Messen mit Multisensor-Koordinatenmessgeräten

PRAXISTIPP Die Aufgaben der Qualitätssicherung im Unternehmen werden aufgrund des breiteren Spektrums an 
Produkten und zu ermittelnden geometrischen Eigenschaften immer vielfältiger. Mit effizienten, automatischen Mes-
sungen bieten Multisensor-Koordinatenmessgeräte die dafür notwendige Flexibilität. Ein einziges Gerät kann für viele 
verschiedene Messaufgaben eingesetzt und durch den modularen Aufbau immer auf den neuesten Stand der Technik 
gebracht werden. 

Bernd Weidemeyer
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Da am Multisensor-KMG für 
alle Messungen dieselbe Messsoft-

ware genutzt wird, braucht der Bedie-
ner nur eine Grundschulung und kurze 

Aufbauschulungen für neue Sensoren. 
Unter anderem hierdurch ermöglicht der 

modulare Aufbau eine einfache und kos-
tengünstige Anpassung an den jeweiligen 
Stand der Technik. Durch Software-Upgra-
des und Hardware-Nachrüstungen bleiben 
Werth Multisensor-KMGs über Jahrzehnte 
hinweg auf dem aktuellen Stand. Die be-
reits erstellten Messprogramme können 
auch in neuen Software-Versionen genutzt 
und erweitert werden.

Ein Multisensor-KMG verringert Zeit- 
und Arbeitsaufwand durch die automati-
sche Serienmessung aller gewünschten 
geometrischen Eigenschaften an einem 
einzigen Gerät. Die Messwerte stehen für 
die statistische Prozessregelung (SPC) zur 
Verfügung und ermöglichen damit eine 
weitere Rationalisierung der Qualitätssi-
cherung. Die automatische Dokumentati-
on in einem übersichtlichen Messprotokoll 
und die nach weltweit gültigen Qualitäts-
standards rückgeführten Messergebnisse 
sorgen für Vertrauen beim Abnehmer. W

en- oder Flächensensoren sind besonders 
unabhängig von der Werkstückoberfläche, 
sodass sie beispielsweise an optischen 
Funktionsflächen oder stark reflektieren-
den Metallteilen eingesetzt werden kön-
nen. Mit der faseroptischen Messsonde des 
Werth Interferometer Probe (WIP) ist es 
beispielsweise möglich, in kleine Bohrun-
gen einzutauchen, um Geometrie, Form 
und Rauheit zu messen.

Konventionelle Tastsysteme erweitern 
den Einsatzbereich des Multisensor-KMG 
auf die Erfassung von Hinterschnitten und 
weiteren 3D-Geometrien. Der taktil-opti-
sche Mikrotaster Werth Fiber Probe (WFP) 
bietet dieselbe Flexibilität beispielsweise 
beim hochgenauen Scanning von Mikro-
strukturen. Der ebenfalls patentierte Werth 
Contour Probe (WCP) dient zum Messen 
von Konturen und Rauheit und ergänzt so-
mit KMGs um die Funktion von Tastschnitt-
geräten.

Viele Messaufgaben  
mit einem Gerät lösen
Zur Messung unterschiedlicher geometri-
scher Eigenschaften an einem Werkstück 
ist häufig der Einsatz mehrerer Sensoren er-
forderlich. Beispielsweise erreicht der Bild-
verarbeitungssensor eine hohe Messge-
schwindigkeit bei der Kantenmessung, 
während man mit dem WFP Flächen mes-
sen und in Bohrungen eintauchen kann, um 
3D-Lageabweichungen wie die Koaxialität 
zu bestimmen (Bild 1). Da die Sensoren auf-
einander eingemessen sind, lassen sich mit 
dem Multisensor-KMG die gewünschten 
geometrischen Eigenschaften in einer Auf-
spannung im gemeinsamen Bezugssystem 
ermitteln. Ein einziges Gerät ersetzt alle 
Einzweckgeräte zur Bestimmung von Län-
ge, Wandstärke und Rauheit, zu Erfassung 
und Soll-Ist-Vergleich von Konturen und zur 
Messung von Kanten und Hinterschnitten. 

Nicht nur verschiedene geometrische Ei-
genschaften, sondern auch eine Vielfalt an 
unterschiedlichen Werkstücken können mit 
demselben KMG gemessen werden. Bei-
spielsweise lassen sich an Kunststoffspritz-
guss-Werkzeugen Freiformflächen schnell 
mit optischen Linien- oder Flächensensoren 
erfassen und die Funktionsmaße dann mit 
konventionellen Tastsystemen messen. Alle 
Messaufgaben an den Kunststoffspritz-
guss-Werkstücken, von der Erstbemuste-
rung bis zur fertigungsbegleitenden Serien-

m e s s u n g , 
w e r d e n 
e b e n f a l l s 
mit dem 
M u l t i s e n -
sor-KMG gelöst. Mit der Mess-
software WinWerth ist es mög-
lich, über die Auswahl der Prüf-
merkmale im Messprogramm für die 
Erstbemusterung in wenigen Schrit-
ten das Messprogramm für die Seri-
enmessung zu erstellen. Neben 
dem Bildverarbeitungssensor und 
den konventionellen taktil-elektri-
schen Sensoren kommen der WLP 
zur schnellen Messung der Ebenheit 
und der WFP für hochgenaue Mes-
sungen von Mikrogeometrien zum 
Einsatz. 

Prozessoptimierung  
mit Multisensorik
Mit einem Multisensor-KMG spart man 
nicht nur die Anschaffungskosten für wei-
tere Geräte, sondern kann durch Auswahl 
des jeweils optimalen Sensors auch die 
Messzeit minimieren. Mehrere Tausend 
Euro lassen sich im Vergleich zur Anschaf-
fung eines automatisierten Tastschnittge-
räts beispielsweise einsparen, indem ein 
bereits vorhandenes Multisensor-Koordi-
natenmessgerät mit dem WCP für Rau-
heitsmessungen (Bild 2) nachgerüstet 
wird. Da das Umspannen und manuelle 
Messen jedes Werkstücks hier entfällt, 
kann die Konturmessung an jedem Werk-
stück in Sekunden statt Minuten erfolgen. 
Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass ein ein-
heitliches Gesamtprotokoll entsteht.

Benötigt man sowohl den Bildverarbei-
tungssensor als auch ein Tastsystem, lässt 
sich anstelle eines optischen und eines tak-
tilen Geräts ein Grundgerät mit beiden Sen-
soren ausstatten. Dies ist nicht nur in der An-
schaffung günstiger, sondern verursacht 
auch geringere laufende Kosten als mehrere 
Einzweckgeräte, zum Beispiel bei Service-
einsätzen zur Überprüfung der Spezifikati-
on. Mit mehreren Einzweckgeräten dagegen 
können verschiedene Messungen gleichzei-
tig durchgeführt werden. Dafür sind jedoch 
mehr Mitarbeiter notwendig. Der Messab-
lauf für die automatische Messung des kom-
pletten Werkstücks mit dem Multisen-
sor-KMG muss nur einmalig von einem ein-
zigen Bediener eingelernt werden.

Bild 2. Mit dem ebenfalls versatzfrei 
verwendbaren Tastschnittsensor 
können Konturen und Rauheit in 
Werkstückkoordinaten und ohne 
Vorzugsrichtung am Multisen-
sor-Koordinatenmessgerät gemes-
sen werden. (© Werth)
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