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3D-Kontrolle: Mit 
der Koordinaten­

messmaschine 
lassen sich Bauteile 

mit höchster Präzi­
sion überprüfen. 

gung und je nach Komplexität der Bauteilgeome­
. trie - jedes zweite oder dritte Bauteil oder jedes 
50. Bauteil vermessen.

Ein Trend, welche Messmethode die bevorzugte
sei, lässt sich jedoch nicht erkennen. ,,An den Prüf­
methoden ändert sich nicht viel", sagt Frank Bün­
ting, stellvertretender Abteilungsleiter Business 
Advisory beim VDMA, dem Verband Deutscher 
Maschinen- und Anlagenbau. Nach wie vor komme 
es auf den Anspruch an die Produkte an. Der Fach­
mann unterscheidet zwei klassische Verfahren, die 
sich in den Jahrzehnten bewährt haben: die zerstö­
rende Prüfung, die das Produkt unbrauchbar macht, 
und die zerstörungsfreie Prüfung, zu der Messen 
sowie taktile und optische Verfahren gehören. 

Welche Prüftechnik zum Einsatz kommt, ent­
scheidet letztlich das herzustellende Produkt. In 
manchen Anwendungsbereichen seien keine allzu 
engen Messtoleranzen in der Fertigung gefordert, 

Produktion und Technologie 

sagt Dirk Breitkreuz, Inhaber und Geschäftsführer 
der Unternehmensgruppe Wetropa mit Standor­
ten bei Frankfurt/Main und München macht einen 
Umsatz von knapp 18 Millionen Euro und ist auf 
Verpackungslösungen aus Schaumstoffen speziali­
siert. Die Bandbreite reicht von extrem detailreichen 
Komponenten wie Frästeilen bis hin zu weit weniger 
aufwendigen Werkstücken aus Polyurethan. Rund 
130 Mitarbeiter stellen Ladungsträger oder Verpa­
ckungen für Messgeräte oder Autoheckscheiben 
her - von Massengütern in Stückzahlen zwischen 
50 und 5.000 bis hin zu sehr komplexen Einzelanfer­
tigungen wie etwa Behältern für den Transport eines 
Airbusfahrwerks. Ein solches Bauteil kostet dann 
schon mal 8.000 Euro. ,,Bei einer so teuren Lösung 
darf es bei der Produktion keinen Ausschuss geben", 
sagt Breitkreuz. 

Auf Millimeter messen II „Ein Drittel unserer 
Betriebsauslastung sind Wiederholungsaufträge, 
und bei zwei Dritteln geht es um neue Projekte", 
berichtet Breitkreuz. Doch ob Bestands- oder Neu­
kunde - in beiden Fällen geht es darum, die kor­
rekten Maße der Produkte noch während des Her­
stellungsprozesses gemäß den Spezifikationen des 
Kunden zu überprüfen und gegebenenfalls nachzu­
justieren. Wegen der Materialeigenheiten des Werk­
stoffs Plaste kommt der Kunststoffverarbeiter mit 
einer Messtoleranz von einem Millimeter aus. 

Die Kriterien für die geforderte Qualität sind 
gleichwohl streng: So werden an die Optik der 
Oberflächenstruktur von Verpackungslösungen 
sehr hohe Anforderungen gestellt. Bei Dichtungen, 
die später in andere Komponenten verbaut werden, 
kommt es dagegen weniger auf die Optik als auf die 
Maßhaltigkeit an. ,,Oft reicht es für die Prüfung aus, 
wenn wir die Produkte mit einfachen Messmitteln 
prüfen", sagt Breitkreuz - etwa mit Maßbändern 
und Maßschiebern. 

Mehr Anforderungen im Detail haben die Dreb­
w1d Frästeile von Blaesing zu erfüllen. Die hochprä­
zisen, schon mal sehr komplexen Bauteile für Pro­
totypen und Kleinserien für die Automobilindustrie 
haben Fehlertoleranzvorgaben im Bereich weniger 
Tausendstel Millimeter genau sein. Um diese ext­
reme Präzision zu erreichen, setzt das Unternehmen 
eine hochwertige Koordinatenmessmaschine ein. 
Sie kann die besonders anspruchsvollen Geomet­
rien im Inneren eines Bauteils mit Hilfe eines Taster­
einsatzes überprüfen. Durch jede Antastbewegung 
entsteht ein Messpunkt, dessen Lage sich genau in 
einem dreidimensionalen Koordinatennetz veror­
ten lässt. Aus den Einzelpunkten lassen sich dann 
Merkmale wie Größe, Form und Lage des Bauteils 
errechnen und zugleich seine Konformität mit >> 
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