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Qualitatssicherung

Mit Tomographie wird das Bauteil transparent

Peter Ernst, Geschaftsfiihrer
beim CT-Dienstleister Quality
Analysis, Dettingen/Teck.

von Richard Lapple
Produktion Nr. 47, 2008

TUBINGEN (sm). Mit der industriellen
Computertomographie (CT) brechen
far Qualitatstechniker neue Zeiten an.
Bauteile oder Baugruppen werden im
wahrsten Sinne des Wortes transpa-
rent und Gberprifbar.

Wihrend in Kliniken die ,ROhre
langst alltdgliches Diagnoseinstru-
ment geworden ist, stehen die meis-
ten Produktionsunternehmen in Sa-
chen CT noch am Anfang. Bislang lag
das hauptséchlich an den Kosten fiir
Anlagen und Auswertung. Eine hoch-
entwickelte = Rontgentechnologie,
schnellere PCs und die erzielbaren Er-
gebnisse relativieren mittlerweile
Aufwand und damit Kosten. Der Blick
ins Innere der Bauteile gibt in kiirzes-
ter Zeit Aufschluss iiber eine ganze
Fiille qualitédtsrelevanter Merkmale
wie Materialzustand (Porositét, Fa-
serausrichtung, Lunker, ...), Mafhal-
tigkeit, Positionalitdt umspritzter
oder montierter Teile usw.
Computertomographen generieren
Voxeldaten (Voxel = dreidimensionale
Pixel). Thre Aufbereitung bis hin zur
3D-Darstellung tibernimmt eine spe-
zielle Software. Die fiihrende Lésung
am Markt ist VGStudio MAX von Vo-
lume Graphics, Heidelberg. Das Sys-
tem bietet neben der Visualisierung
der umfangreichen Datensitze auch
Funktionen fiir Messungen, Werk-
stoffuntersuchungen und Soll-Ist-Ver-
gleiche mit CAD-Daten. ,Die Analy-
sen mit VGStudio MAX erfolgen auf
der Ebene der nativen Voxeldaten,
erklart Christof Reinhart, Geschéafts-
fithrer bei Volume Graphics, ,,Konver-
tierungen in die Formate anderer
Auswertungssoftware sind nicht er-

forderlich. Dadurch hat der Nutzer
zwei wichtige Vorteile: Er spart Zeit
und es gibt keine Datenverluste.“

Materialdichte und Wandstéirke be-
stimmen den Energiebearf beim
Scannen. Die meisten Standardanla-
gen fiir industrielle Anwendungen be-
wegen sich in der Leistungsklasse
<450 kV. Zum Vergleich: Gerite in
Kliniken liegen bei 100 kV. Fiir grof3e,
massive Objekte reichen die Rontgen-
rohren der Standardanlagen nicht
mehr aus, dann werden grof3e Linear-
beschleuniger benoétigt. Aufgrund der
hohen Energien miissen diese in
Strahlenschutz-Gebduden unterge-
bracht werden. Kleinere Anlagen wie
das Metrotom 1500 von Carl Zeiss
IMT (225 kV) verfiigen iiber einen in-
tegrierten Bleimantel, besondere bau-
liche Ma3nahmen sind nicht notwen-
dig. Aus diesen Zusammenhéngen
folgt, dass man bei derzeitigem Stand
der Technik die meisten Industrie-Ob-
jekte noch leicht in die Hand nehmen
kann. Typische Beispiele: Zylinder-
kopfe aus Alu-Guss, Stecker, Gehéduse
aus Kunststoff usw.

CT ist fir Untersuchungen im
Innern der Bauteile konzipiert

Dass die CT méchtig im Trend liegt,
belegt der Umstand, dass innerhalb
eines Jahres mehrere Dienstleistungs-
unternehmen entstanden sind. Bei-
spielsweise Proplas, Dornstetten bei
Freudenstadt: Das Unternehmen ist
spezialisiert auf Kunststoffteile. Die
Frage, ob angesichts der Informa-
tionsfiille der CT die traditionelle
Messtechnik obsolet geworden sei,
verneint Proplas-Geschiéftsfithrer Ste-
phan Klumpp: ,,Eine CT-Anlage ist fiir
Untersuchungen im Inneren der Bau-
teile konzipiert, einfache Messungen
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Links: Auch das ist mit der CT mdglich:
kompletter Motor (VW 3,61 VRé), darge-
stellt mit VGStudio MAX von Volume
Graphics, Heidelberg. Gescannt wurde
auf einer Anlage mit Linearbeschleuni-
ger bei YXLON International, Hattingen.

an Aullenkonturen rechnen sich da-
mit nicht. Daher hat die traditionelle
Technik, insbesondere wenn nur we-
nige Messpunkte bendtigt werden,
weiterhin ihre Berechtigung.” 70 %
seiner Arbeit wird das Unternehmen
kiinftig mit Hilfe einer Metrotom-An-
lage durchfiihren, schétzt Klumpp.
Fiir die restlichen 30 % steht traditio-
nelles Mess-Equipment bereit.

Produktentwicklern etwa beschert
die neue Technologie enorme Zeit-
vorteile. Z. B. miissen nach herk6mm-
licher Art und Weise Musterteile in
Scheiben zerschnitten werden, oft
mehrmals, um die Innenkonturen zu
vermessen. Der Tomograph schnei-
det lediglich virtuell, also absolut zer-
storungsfrei. Proplas beziffert die
Zeitersparnis bei der Entwicklung von
Kunststoffbauteilen auf 20%. Bei
Leichtmetallguss ist das Sparpotenzi-
al noch um einiges grofer. Peter
Ernst, Geschaftsfiihrer bei Quality
Analysis, CT-Dienstleister in Dettin-
gen/Teck: ,Die Vermessung grofierer
Gussteile nach der iiblichen Schnitt-
methode kann Wochen in Anspruch
nehmen. Mit der Computertomogra-
phie sind die Messergebnisse nach
wenigen Tagen verfiigbar.“ Quality
Analysis deckt mit einer 225-kV- und
einer 450-kV-Anlage ein besonders
breites Bauteilspektrum ab. Ein
Dienstleistungsangebot fiir sehr gro-
Re Teile bietet YXLON International,
Hattingen: Das Unternehmen betreibt
eine Anlage mit Linearbeschleuniger.
Die Genauigkeit der Technologie
reicht bis in den Mikrometer-Bereich,
allerdings bei kleineren Werkstiicken.
Da die Detektorauflésung konstant
bleibt, konnen energieintensive
Gussteile nicht mit derselben Auflo-
sung dargestellt werden wie Kunst-
stoffteile.
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Porositatsuntersuchung
an einem Pleuel mit
VGStudio MAX.

Soll-Ist-Vergleich an einer Schale eines Handygehduses mit VGStudio MAX von Volume
Graphics. Die Ergebnisse werden am Bildschirm angezeigt.

Prinzip der industriellen Computertomographie
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Der Blick ins Innere eines Bauteils — hier im Schema — gibt in kiirzester Zeit Aufschluss
Uber eine ganze Fiille qualitatsrelevanter Merkmale.
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Wir fertigen die echt
scharfen Messer!

Wir fertigen Maschinenmesser fir die un-
terschiedlichsten Anwendungen - auch als
Sonderanfertigung —immer hoch prazise, in
bester Qualitat und aus besten Materialien
Nutzen Sie unsere langjéhrige Erfahrung!
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