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Rontgentomografie legt an Leistung zu,
Multisensorik wird noch flexibler

Werth Messtechnik, GieRen, prasentiert im Bereich Computertomografie eine neue Submikrofokusréhre sowie ein neues Kompaktgerat

mit einer Leistung von 500 W, besonders geeignet fiir Inline-Messungen. Die Flexibilitat der Multisensor-Geratefamilie ScopeCheck FB wur-

de durch eine dritte Sensorachse und eine einzigartige Kombination aus Dreh-Schwenk-Einheit und Chromatic Focus Line Sensor erweitert.

Der Werth ScopeCheck FB mit Multi-Z-Ach-
sen-Bauweise zur perfekten Integration
von Multisensorik stehtjetzt wahlweise mit
einer, zwei oder drei unabhingigen Sensor-
achsen zur Verfiigung. So kann ein noch
grofieres Spektrum der Multisensorik ohne
Einschrankung und ohne zeitaufwendige
Sensorwechsel eingesetzt werden. Jeder
Sensor ist an einer eigenen Z-Pinole mon-
tiert,die Pinolen mitnichtaktiven Sensoren
befinden sich in Parkposition auflerhalb
des Messbereichs. Mit Messbereichen von
530 MM X 500 mm X 350 mm bis 2130 mm x
1000 mm x 600 mm ist die Geratefamilie
ideal fiir die Messung einer breiten Palette
auch grofderer Werkstiicke.

Die verbreitete Kombination aus Bild-
verarbeitung und konventionellem Taster
erhilt man beispielsweise mit dem paten-
tierten Multisensor aus Werth Zoom und

Werth Laser Probe in der ersten Pinole und
einem Dreh-Schwenk-Gelenk fiir taktile
Messungen aus allen Richtungen in der
zweiten. In der dritten Pinole kdnnen der
patentierte Werth Fiber Probe 3D, der Chro-
matic Focus Line Sensor oder ein hochge-
naues telezentrisches Objektiv mit kon-
stanter Vergroflerung montiert werden
(Bild 1).

Der ScopeCheck FB lasst sich, wie nahe-
zu alle Werth-Gerite, mit einer flexiblen
Dreh-Schwenk-Einheit
neue Achse mit spezieller Lagerungstech-

ausstatten. Die

nik ermoéglicht jetzt auch Vielpunktmes-
sungen an grofden, schweren und komple-
xen 3D-Werkstiicken. Eine Dreh-Schwenk-
Einheit fir das Werkstiick ersetzt oftmals
komplexe Gelenke fiir die Sensorik und
schafft auch fiir grofde Sensoren Zugang zu
entsprechenden Werkstiickbereichen. Un-

terschiedlich orientierte Flachen kénnen
optimal zur Sensorik ausgerichtet und ge-
messen werden. Dreh-Schwenk-Einheiten
sind einfach und in beliebiger Ausrichtung
als Zubehor zu montieren.

Erweiterung der TomoScope XS
Geratefamilie

Mit dem Werth TomoScope XS FOV 500
steht Hochleistungs-Computertomografie
jetzt zum Preis von konventionellen 3D-Ko-
ordinatenmessgeraten zur Verfligung. Die
wartungsfreie Rontgenrdhre im Mono-
block-Design verfiigt iiber eine Spannung
von 160 kV und liefert mit einer Leistung
von 500 W schnelle Messergebnisse. Das
neue Cerdt wird mit zwei Jahren Cewahr-
leistung auf die Rontgenréhre ohne
Schichtbegrenzung geliefert und ermog-
licht durch OnTheFly Betrieb und Echtzeit-

Bild 1. Multisensor-Messung mit Bildverarbeitung und Werth Zoom (links), konventionellem Taster am Dreh-Schwenk-Gelenk (Mitte) und Chromatic Focus Line

Sensor (rechts) am ScopeCheck FB © Werth Messtechnik
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Bild 2. Faserstruktur eines Filters (links) und Eindringtiefe von Partikeln (rechts, Blick aus dem Werkstiickinneren auf die Oberflache) mit Dimensionen im ein-

stelligen Mikrometerbereich © Werth Messtechnik

rekonstruktion auch fertigungsbegleiten-
de oder Inline-Messungen. Es ist durch die
Méglichkeit der Roboter-Beladung und
Schnittstellen zu den verschiedenen Soft-
warelésungen der Unternehmen vollstian-
dig automatisier- und integrierbar und eig-
net sich in der Basisausstattung ohne be-
wegte Messachsen fiir Werkstiicke bis zu ei-
ner GrofRe von ca. 200 mm.

Die Cerdte TomoScope XS und XS Plus
verfigen Uber Mikrofokusréhren im Mo-
noblock-Design mit einer Spannung von
160 kV und einer Leistung von bis zu 8o W
bei Brennfleckgrofien im Mikrometerbe-
reich. Durch Mehr-Objekt-Messungen in
Kombination mit der relativ hohen Roh-
renleistung werden ebenfalls Inline-, On-
line- und Atline-Messungen mit hohen
Anspriichen an Auflésung und Genauig-
keit ermoglicht.

Mehrere kleine Werkstiicke wie medi-
zinische Implantate kénnen gemeinsam
gemessen und die Messpunktewolken in
der Messsoftware automatisch separiert
werden. Die Messzeit betragt nur wenige
Sekunden pro Werkstiick. Mit der Mikrofo-
kusrohre erreicht man zudem eine sehr
hohe Auflosung, die fiir das genaue Mes-
sen kleinerer Details wie Crate notwendig
ist.

Zwei Mikrofokusrohren
kombiniert
Eine neue Gerdteldsung vereint eine Submi-
krofokusréhre und eine Mikrofokusréhre
miteiner hohen Spannungvon bis zu300 kV
bei einer Leistung von 80 W zu einem Zwei-
Rohren-Messsystem. Mit BrennfleckgrofRen
von wenigen Mikrometern kénnen auch gro-
Re oder dichte Werkstiicke hochauflésend
und schnell gemessen werden. Zusatzlich ist
das Gerdt mit einem Chromatic Focus Point
Sensor fiir optische Messungen ausgestattet.
Die neue Submikrofokusréhre, mit ei-
ner Spannung von 160 kV und einer maxi-
malen Leistung von 30 W, erzielt durch
Nachfokussieren des Elektronenstrahls ei-
ne Brennfleckgrofie von weniger als einem
Mikrometer. Die erreichbare Volumenauf-
|6sung liegt in der gleichen GréfRenord-
nung. Damit sind beispielsweise Messun-
gen zu Form und Wechselwirkung von Par-
tikeln moglich (Bild 2).

Neue Softwarefunktionen

fiir die Computertomografie

Die Messprogramme fiir TomoScope-Gera-
telassensichjetztvollstindig offline erstel-
len. Hierzu werden wird mit dem Werk-
stlick-CAD-Modell, dem Werkstoff und den
Messparametern unter Beriicksichtigung
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der in der 3D-Grafik virtuell eingestellten
Geritegeometrie das Werkstiick-Voxelvo-
lumen und die Punktewolke simuliert. Auf-
grund der realistischen Simulation istauch
daserstellte Messprogrammvon Anfangan
sehr nah an der Realitét, und der Messpro-
zess kann sofort beginnen. Die Werkstiicke
lassen sich an einer beliebigen Stelle im
Rontgenstrahl ohne separates Einmessen
der Vergrofierung messen.

Die Virtuelle Autokorrektur VAKaufder
Grundlage der Simulation des CT-Messvor-
gangsist nunauch fiirdie Korrektur von Ke-
gelstrahlartefakten einsetzbar. Referenz-
messungen zeigen eine Artefakt-Redukti-
on um 90% und eine entsprechend hohere
Messgenauigkeit.

Neu sind ebenfalls Swing- und Planar-
Laminografie, bei denen der Winkelbereich
fir die Aufnahme der Durchstrahlungsbil-
der reduziert ist, sodass die Messung von
Werkstlicken mit grofSem Aspektverhiltnis
wie beispielsweise Leiterplatten moglich
ist. Die gemeinsame Abweichungsdarstel-
lung fiir globale und lokale 3D-Soll-Ist-Ver-
gleiche erlaubt eine einfachere Bewertung
der Messergebnisse. B
Werth Messtechnik GmbH
www.werth.de



