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Werth ist wieder auf Wachstumskurs

Dr. Ralf Christoph: Die positiven Erwartungen fiir das Jahr 2010 wurden fiir die
Werth Messtechnik GmbH noch iibertroffen. Zum Abschluss des Jahres konn-
ten wir uns iiber neue Rekordzahlen fiir den Auftragseingang freuen. Neben
der allgemeinen wirtschaftlichen Erholung liegen die Ursachen hierfiir im Aus-
bau unseres Marktanteils durch innovative Produkte und verstdrkte Aktivitdten

im Exbort.

Das Team der Werth Messtechnik GmbH freut
sich, dass die Neuentwicklungen der letzten Jahre
Frichte getragen haben. Neue Auftrige im Be-
reich der Koordinatenmesstechnik mit Rdntgen-
tomografie - aber auch auf dem Feld der Messung
von Mikromerkmalen - bringen den Beweis, dass
wir in der Vergangenheit in die richtige Richtung
investiert haben. Unsere Angebote zu schliissel-
fertigen Losungen fiir unsere Endkunden wurden
ebenfalls in zunehmendem MaBe wahrgenommen.
Dieser ,,Komplettservice* gestattet den Anwen-
dern, sich auf Ihre Kernprozesse zu konzentrieren
und gleichzeitig Qualitdtssicherung auf héchstem
Niveau zu gewihrleisten. Die Modularitit der Ge-
ritetechnik und die Moglichkeiten zur flexiblen
Konfiguration, zugeschnitten auf die jeweilige
Messaufgabe, sind hierfiir wesentliche Voraus-
setzungen.

Durch die in den letzten Jahren neu eingefiihrten
Sensoren, wie zum Beispiel den konfokalen Nano-
fokus-Probe NFP, konnten véllig neue Anwendun-
gen erschlossen werden.

Selbstverstandlich wird Werth auch in diesem
Jahr, anldsslich der Messe Control in Stuttgart,
wieder neue interessante Produkte vorstellen.
Unsere fiihrende Position im relativ jungen Markt
der Koordinatenmessgerdite mit Réntgentomo-
grafie wird durch erweiterte Geritevarianten und
Softwarefunktionen ausgebaut. Die neue Version
des hochgenauen Multisensor-Koordinatenmess-
geridts VideoCheck UA gestattet sowohl das Mes-
sen von Mikrostrukturen mit hochster Genauig-
keit als auch die Kalibrierung von Normalen.

Fur viele praktische Anwendungen hat sich das
Prinzip des Werth Fasertasters - die beriihrungs-
lose optische Messung der Tastkugelposition -
bewihrt. Das Konzept wurde nun fiir alle Raum-
richtungen realisiert und erschlieBt dem neuen
3D-WFP weitere Anwendungsfelder, zum Beispiel
Messung von Mikrospritzgusswerkzeugen.
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Durch den Werth-Interferometer-Probe WIP
wird es mdglich, kleinste Strukturen auch in Hohl-
riumen, zum Beispiel tiefen Bohrungen, mit
hochster Genauigkeit zu messen. Beriihrungslose
Rauheitsmessungen kénnen mit diesem Sensor
ebenfalls durchgefiihrt werden.

Die fachkundige und lésungsorientierte Beratung
der Anwender ist fiir Werth sehr wichtig. Zusitz-
liche, kompetente Mitarbeiter verstirken deshalb
unser Team in mehreren Lindern.
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RO&Ntgentomografie
in der industriellen
Messtechnik

Prazise, wirtschaftlich und universell

VERLAG
MODERNE

INDUSTRIE Werth Messtechnik

Der neue Band in der Reihe ,,Die Bibliothek der Technik‘

Auch das neu erschienene Fachbuch ,,Rdntgento-
mografie in der industriellen Messtechnik’ soll der
fachlichen Beratung unserer Kunden dienen und
Hintergrundinformationen zu dieser neuen Tech-
nologie bieten.

Innovative Fertigungstechnologien fordern innova-
tive Messtechnik zur Sicherung der Produktquali-
tit. Wir sind deshalb optimistisch, dass auch in
den zukiinftigen Jahren Werth Messtechnik Pro-
dukte einen bedeutenden Platz im Feld der Quali-
titssicherung einnehmen werden. Dies wird wei-
terhin zu einer positiven Unternehmensentwick-
lung fiihren.



Neues

Ausschnitts-CT und
Helix-CT

Leistungsstarke Funktionen

Auch im letzten Jahr wurde der technische Vor-
sprung der Werth Messtechnik GmbH im Bereich
der Koordinatenmessgerite mit Réntgentomogra-
fie weiter ausgebaut. Es wurden weitere leis-
tungsstarke Funktionen zum prizisen Messen in-
tegriert.

Mit der Ausschnittstomografie (Region of Interest
bzw. ROI-CT) - oder auch lokalen Tomografie -
wird die Auflosung lediglich in einem Teilbereich
innerhalb des Bauteils erhoht, ohne das Bauteil
komplett in hoher Auflosung rastern zu missen.
Hierdurch wird signifikant Messzeit eingespart.
Moglich wurde dies durch eine zweistufige Vorge-
hensweise, bei der zuerst das komplette Bauteil
»im Bild* in niedriger Auflésung aufgenommen
wird (Abb. a). AnschlieBend erfolgt in einer zwei-
ten Aufnahme die Tomografie des ,,interessanten
Bereichs* mit maximaler Auflésung (Abb. b). Das
Ergebnis ist ein Volumendatensatz des hoch aufge-
losten Teilbereichs innerhalb des Gesamtbauteils
(Abb. c und d).

b)

Lokale Tomogrdfie

Um die Prizision beim Messen mit Tomografie
weiter zu erhdhen, wurde die Helix CT (nicht
ganz zutreffend auch Spiral-Tomografie genannt)
entwickelt. Hierbei wird berlicksichtigt, dass die
wirklich exakte Tomografie eines Bauteils nur un-
ter Nutzung der mittleren Messebene zwischen
Réntgenquelle und Detektor, senkrecht zur Dreh-
achse moglich ist.

Eine weitere Genauigkeitsverbesserung wurde
durch die Integration einer Korrektur von Strahl-
aufhdrtungsartefakten in die Rekonstruktionsbib-
liothek erzielt. Die Korrektur erfolgt vollautoma-
tisch wahrend der Messung unter Berticksichti-
gung der realen Werkstiickeigenschaften.

Bei der ,,normalen* Kegelstrahltomografie entste-
hen je nach Kegelwinkel im Randbereich (oben
und unten) so genannte Kegelstrahlartefakte, die
zu Abweichungen bei der maBlichen oder

nSchliisselfertige*
Systemlosungen

Seit mehr als 60 Jahren
werden im Hause Werth
einsatzfertige Systemlosun-
gen fiir Kunden im In- und
Ausland geliefert.

Durch die einzigartige Aus-
wahl an Gerdgtetechnik und
Sensorik, kann das Messge-
rét jeweils optimal an seine
Aufgaben angepasst wer-
den. Zur reibungslosen Pro-
zessintegration erarbeitet
ein hierauf spezialisiertes
Team von Ingenieuren und
Technikern zielorientiert
und umfassend das gesam-
te Konzept fiir den Mess-
prozess. Dieses umfasst
zum Beispiel eine detaillierte
Lastenhefterstellung und auf
Wunsch auch den Nachweis
der Messgerdtefdhigkeit
bzw. Messprozesseignung.

Ein professionelles Projekt-
management sichert best-
mégliche Termineinhaltung
und Prozessqualitét in enger
Abstimmung mit dem An-
wender.

Durch die Flexibilitdt der
WinWerth® Messsoftware
lassen sich anwenderorien-
tierte Bedienoberfldchen
und entsprechende Messab-
ldufe einfach erstellen. Dar-
iiber hinaus sind die Pro-
gramme parametrisierbar,
und dadurch leicht auf
komplette Teilefamilien an-
zupassen. Der Programm-
code ist ,,aufwdrts kompati-
bel und so auch bei spdte-
ren Updates lauffdhig.

ScopeCheck V 200 in der Anwendung
bei einem Automobilzulieferer

visuellen Prifung fiihren koénnen. Bei Messaufga-
ben mit Genauigkeitsanforderungen im Mikrome-
terbereich sind diese unter Umstinden nicht ver-
nachldssigbar.
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Einfluss des Kegelstrahlwinkels

Beim Werth TomoScope® wird mit sehr kleinen
Kegelwinkeln gearbeitet. Dadurch sind diese Ef-
fekte im Normalfall gering. Bei Anwendungsfillen
mit hoher Strahlungsabsorption kann es sinnvoll
werden, den Abstand von Detektor zu Réntgen-
quelle zu verkleinern um ausreichend kurze Mess-
zeiten zu gewibhrleisten. Dieses fithrt dann
zwangsldufig zu groBeren Kegelwinkeln, die durch
den Einsatz der Helix CT vermieden werden kdn-
nen.

I@ S

Helix-Tomografie: Zur Durchfiihrung der Helix- CT wird das
Bauteil einmal komplett durch die mittlere Ebene des Mess-
volumens ,,geschraubt®. Das Ergebnis ist eine hochgenaue
Messpunktewolke.
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Anwenderorientierte Bedienoberfldche zur Messung
eines Profilschnitts
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VideoCheck® UA

Messen im Submikrometerbereich

Der neue VideoCheck® UA (UltraAccuracy) folgt
dem Trend zur Miniaturisierung und zu immer
héheren Toleranzanforderungen an die Bauteile.
Das Gerit ist mit modernster Luftlagertechnik,
Schwingungsisolatoren und MaBstabssystemen aus
Glaskeramik mit 0,001 ym Auflésung ausgestattet.
Eine spezielle Anbindung an die Achsen gewihr-
leistet die Minimierung der Antriebseinfliisse auf
das Gesamtsystem.

Das Messvolumen von 400 mm x 400 mm x 250

mm ist einzigartig in seiner Klasse und erweitert

den Anwendungsbereich von der Mikrobauteile-

messung auf das Messen von Mikromerkmalen an
groBen Bauteilen sowie auf das Kalibrieren gro-

Berer Normale.

Je nach Anwendung kann der VideoCheck® UA
mit allen Sensoren des Werth Multisensor Bau-
kastens ausgestattet werden. Dazu gehdren zum
Beispiel der neue, patentierte 3D-Werth Fasertas-
ter WFP oder die hochgenauen Abstandssensoren
wie der Werth Chromatic Focus Probe CFP oder
der Werth Interferometer Probe WIP.

Die 3D-Langenmessabweichung dieser Geritese-
rie betrigt MPE E = (0,25 + L/600) pm.

Schnelles Einmessen

Magnethalterung fiir
reproduzierbare
Kugelposition

Zum schnelleren und einfache-
ren Einmessen von Sensoren,
steht ab sofort eine neue Halte-
rung fiir die Einmesskugel zur
Verfiigung. Der untere Teil der
Halterung wird fest am Mess-
tisch montiert (auB3erhalb des
Messbereichs) und bietet iiber
eine magnetische Fixierung die
Maoglichkeit, die Einmesskugel
schnell und reproduzierbar im-
mer wieder an identischer Posi-
tion anzubringen.

Die Position der Einmesskugel
ist in der Messsoftware hinter-
legt und der Einmessvorgang
kann sofort auf Knopfdruck,
ohne ldstiges Ausrichten, begin-
nen. Diese Option steht fiir alle
Werth Koordinatenmessgerdte
zur Verfligung.

Der neue Werth Quickinspect

Alles im Blick

Die neue Generation des Quicklnspect besitzt
eine hochauflésende Bildverarbeitungseinheit, um
auch bei groBen Sehfeldern entsprechend kleine
Langenmessabweichungen zu gewdhrleisten. Ver-
zeichnungsarme telezentrische Prizisions-Optiken
bieten in Abhingigkeit von Genauigkeit und Ob-
jektgroBe Messbereiche von 8 mm x 6 mm bis zu
225 mm x 168 mm.

Das Gerit
ist nach ISO
10360 bzw.
VDI/VDE
2617 spezifi-
ziert und
durch die
werksinterne
Kalibrierung
auf das Lin-
gennormal
der PTB
riickgefuhrt.
Bei entspre-
chender Konfi-
guration wird
eine Langen-
messabwei-
chung von
kleiner einem
Mikrometer
erreicht.

Der Quicklnspect kann als separate Fertigungs-
messstation eingesetzt, aber auch direkt in die
Produktionsmaschine integriert werden. Durch
den modularen und soliden Aufbau des Systems
lassen sich spdter Koordinatenmesstische (CNC
oder manuell) nachristen. Dadurch wird die
Flexibilitit erhoht und der Messbereich kann bei
Bedarf erweitert werden.

Automatische Messung von Freistichen und Fasen

Die sichere Ermittlung von Freistichen und Fasen war bisher eine messtechnisch
schwierige Aufgabe. Zur Losung dieser Problematik, wurde das Merkmal Kanten-
bruch dhnlich wie Distanzen, Winkel oder Durchmesser als Messelement in die
WinWerth Messsoftware integriert. Bei Anwahl des Elements Kantenbruch stehen
abhidngig von den Merkmalen Fase oder Radius zwei Strategien zur Verfiigung.
Im Messfenster wer-

den automatisch die
Geometrie und die

GroBe des Merkmals
erkannt und die ent-
sprechenden MaBe aus-
gegeben. Diese werden
anschlieBend toleriert und
konnen auch grafisch an-
gezeigt werden. Die
Funktion steht auch
im CNC-Betrieb zur
Verfligung.




aktuelles

Messung der Wirkkontur

Messtechnische Simulation der
Werkzeugform

Formfraser werden eingesetzt um eine ihrer Form
entsprechende Kontur am Werkstiick zu erzeu-
gen. Oftmals wurden zur Qualitdtssicherung der
Fraser Testfrasungen durchgefiihrt, um die Quali-
tit beurteilen zu koénnen. Da dieses Verfahren
aber relativ aufwendig und zeitraubend ist, wurde
die Bildverarbeitungsfunktion  Hiillkonturscanning

entwickelt. Diese Funktion ermoglicht die kom-
plette messtechnische 3D-Erfassung aller Schneid-
kanten im Raum, und simuliert mathematisch das
Frasergebnis unter Beteiligung aller Schneiden.

Beispiel fiir messtechnisch erfasste Parameter aus der
Gesamtkontur

An der erfassten Gesamtkontur kdnnen nun
samtliche Parameter wie Durchmesser, Rundliufe,
Profilformabweichungen und sonstige werkzeug-
typische Merkmale ermittelt werden. Die Aus-
wertung erfolgt unter Berticksichtigung der Tau-
melbewegung des Werkzeugs und somit weitge-
hend unabhingig von der Einspannung.

Werth Interferometer
Probe WIP

Hochgenau messen mit Interferenz

Der WIP ist ein beriihrungsloses faseroptisches
Distanzmesssystem zur hochgenauen Messung
von Geometrie, Form und Rauheit. Er basiert auf
dem Grundprinzip der kurzkohirenten Interfe-
rometrie und eignet sich besonders zur Erfassung
geometrischer Merkmale in kleinen oder tiefen
Bohrungen (Einspritzdiisen, Turbinenschaufeln,
etc.). Aber auch die Messung von Form und Rau-
heit von optischen Bauteilen, von lithografischen
Strukturen auf Glas oder von Strukturen auf Wa-
fern ist mit dem WIP problemlos méglich.

Die ,,Antastung” der Bauteile erfolgt iiber eine
sehr diinne Glasfasersonde, welche zunichst mit
definiertem Arbeitsabstand zum Bauteil positio-
niert wird. Die Sonde sendet anschlieBend ein
Infrarotsignal in Richtung Bauteiloberfliache.

Schwenkgelenk
zur Bohrungsmes-
sung mit dem
Werth Fasertaster

Durch die Kombination aus
dem patentierten Sensor-
prinzip und einer Neuent-
wicklung wurde eine schwie-
rige Anwendung gelost. Die
Aufgabe bestand darin,
Mikrobohrungen in unter-
schiedlicher Winkellage in
einer Tiefe von 80 mm in
einem rotationssymmetri-
schen Bauteil hinsichtlich
Durchmesser und Raumlage
zu bestimmen. Die Losung
konnte nur ein schwenkba-
rer Mikrotaster mit extrem
langem Taststift sein.

Da ein solches System bis-
lang nicht im Markt verfiig-
bar war, wurde ein stufenlo-
ses Schwenkgelenk mit dem
Sensorkopf IP 110 T entwi-
ckelt. Der IP 110 T verfiigt
liber einen Arbeitsabstand
von | 10 mm. Daher bietet
er die Maglichkeit, einen
Werth Fasertaster WFP mit
einer 100 mm langen Faser
aufzunehmen, um die Mik-
robohrungen auch am Boh-
rungsgrund zu messen.

Durch die Kombination aus
der Teileaufnahme auf einem
Drehtisch und stufenlos
schwenkbarer Sensorik,
konnen nun nahezu beliebig
im Raum orientierte Boh-
rungen gemessen werden.
Der IP 110 T und das
Werth Schwenkgelenk sind
vollstdndig in das Werth
Multisensorkonzept integ-
riert und stehen fiir alle
Werth Koordinatenmessge-
rdte als Option zur Verfii-

gung.

Das reflektierte Signal wird nun mit einem Refe-
renzsignal tberlagert. Dies ergibt ein Interferenz-
muster, aus welchem sich der Abstand zum
Werkstiick berechnen l4sst.

Je nach Winkel der Bauteiloberfliche, benétigt
man entsprechende Sonden. Diese lassen sich je-
doch beliebig fertigen und spiter sehr einfach im
Messkopf auswechseln.

Bohrungsmessung mit dem
Werth Interferometer Probe WIP

Der Arbeitsabstand liegt im Bereich weniger Mil-
limeter, ist aber durch die integrierte Strahlfor-
mung mit Gradientenfasern einstellbar. Als Tri-
germaterial der Sonden werden Verbundmateria-
lien oder eine spezielle Metalllegierung verwen-
det. Die Sonden besitzen typischerweise Durch-
messer von 0,1 bis | mm und Lingen zwischen
5 mm und 50 mm. Auf Wunsch kénnen aber auch
Spezialsonden gefertigt werden.

Neue Richtlinien fiir
Koordinatenmessgerate

Die in der Multisensorausgabe 2010 bereits erldu-
terte neue VDI-Richtlinie 2617 Blatt 13 zur An-
nahmepriifung und Uberwachung von Koordina-
tenmessgeriten mit Roéntgentomografie wurde
zwischenzeitlich zum Weildruck verabschiedet.
Bei Werth wurden die entsprechenden Verfahren
auch in die Praxis tiberfithrt und werden nun zur
Uberpriifung der Messgerite eingesetzt.

Die Abbildung zeigt die Realisierung der Richtlinie
durch die Messung eines Kugelkalottenwiirfels.

E=(La—Lr)+(Da-Dr)

Kalottenwiirfel mit 3 x 25 Kugelkalotten und Einzelkugel
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Die Kugelabstdnde (a) werden am Kugelkalotten-
wiirfel bestimmt und durch Messung eines zusdtz-
lichen Zweipunktdurchmessers an einer Einzelku-
gel (b) erginzt. Die Auswertung liefert ein Ergeb-
nis fur die Lingenmessabweichung.
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Beispiel fiir ein Ergebnis der Langenmessabweichung. Die
Werte liegen deutlich innerhalb der Spezifikation (rote Linien).

In der ISO-Richtlinie 10360 ist ein neues Blatt 7
zur Annahmepriifung und Uberwachung von Ko-
ordinatenmessgerdten mit Bildverarbeitungssen-
soren verabschiedet worden. Dies wird in den
nichsten Monaten ebenfalls als Druckschrift zur
Verfiigung stehen und setzt nun die schon im VDI
(Richtlinie 2617 Blatt 6.1) seit Jahren vorgestellten
Verfahren weltweit in die Praxis um.

Da der Taststift nicht zur Signaliibertragung ver-
wendet wird, weist der Werth Fasertaster eine
Reihe von Vorteilen gegeniiber Mikrotastern nach
dem herkémmlichen  mechanisch-elektrischen
Prinzip auf. Er ist wesentlich unempfindlicher ge-
gen Bruch, bietet kleinere Tastkugeln und besitzt
um ein vielfaches geringere Antastkrifte. Zum

Werth 3D-Fasertaster
Hochgenaue dreidi-
mensionale Messung

Durch den neuen 3D-
Fastertaster wurde der
Einsatzbereich der be-
wihrten Werth Fasertas-
ter-Technologie auf wei-
tere, insbesondere 3D-
Messaufgaben  erweitert.
Der Vorteil dieser welt-
weit erfolgreichsten Mik-
rotaster-Technologie st
im patentierten Grund-
prinzip begriindet. Die
Tastkugelauslenkung wird
hierbei durch optische
Sensoren ermittelt. Beim
neuen 3D-WFP wurde
dieses Konzept um die
Messung der Tasteraus-
lenkung in Taststiftrich-
tung erweitert. Hierzu
wird ein integrierter opti-
scher Abstandssensor ein-
gesetzt.

Beispiel sind sehr kleine Tastkugeln mit einem Durchmesser von 20 Mikrometern
realisierbar. Durch die kleinen Antastkrifte von weniger als einem tausendstel
Newton eignet sich der 3D-WFP auch zur (nahezu beriihrungslosen) Messung
empfindlicher Komponenten wie optischer Funktionsflichen oder elastischer Bau-
teile aus Gummi bzw. Kunststoff. Messabweichungen durch die Durchbiegung des

Taststiftes werden minimiert.

Bildverarbeitungssensor

z- Auslenkung, gemessen
mit Abstandssensor

¢0

Abstands-
sensor

Flexible
” Halteelemente
Fasertasterelement i
Werkstiick

x-fy- Auslenkung,
gemessen mit
Bildverarbeitung

Fasertaster in Nulllage

Antastrichtung

Das Messen mit dem 3D-Fasertaster kann sowohl im Einzelpunkt- als auch im Scan-
ningmodus erfolgen. Hierdurch ist es mit dem Fasertaster nun auch méglich, Profil-
verldufe auf Werkstiickoberflichen zu erfassen. In Kombination mit entsprechend
genauen Koordinatenmessgeriten, wie dem Werth VideoCheck UA, weist der 3D-
WEFP Antastabweichungen von nur wenigen Zehntel Mikrometern auf. Der neue
Werth 3D-WFP eignet sich insbesondere zur taktilen Messung dreidimensionaler
Mikrostrukturen. Typische Anwendungen sind Messung an Werkzeugen, optischen
Bauteilen, Uhren, Mikrozahnridern, Kfz-Einspritztechnik-Teilen sowie Mikro-
mechanik-Bauteilen aus allen Industriezweigen. Dariiber hinaus ldsst sich der Faser-
taster auch zur Riickfiihrung von optischen Messungen einsetzen. Der 3D-Faser-
taster ist vollstindig in das Werth Multisensorkonzept integriert.

Werth IP 40 T und
IPIIOT

Messen in allen Lagen

Die Sensorkdpfe IP 40 T und IP 110 T ermdgli-
chen flexibles Messen mit Bildverarbeitung an
groBen Koordinatenmessgerdten in Kombination
mit Dreh-/Schwenkgelenken. Der IP 40 T und der
IP 110 T sind kompakte Sensorkspfe mit telezent-
rischer Optik und integrierter Zoomfunktion.

Der IP 40 T ist mit VergroBerungen von 4x oder
1,5x mit jeweils 40 mm Arbeitsabstand verfiigbar.
Auf Grund seiner kompakten Bauweise bietet er
brillante Bildqualitdt, bei gleichzeitig sehr flachem
Einstrahlwinkel im Dunkelfeld-Auflicht. Deshalb ist
er sehr gut zur Messung von kontrastarmen tech-
nischen Kunststoffteilen geeignet. Durch seine ge-
ringe Baulinge verliert man in eingeschwenktem
Zustand sehr wenig Messbereich. Der IP 110 T
bietet eine VergroBerung von 1,5 x bei 110 mm
Arbeitsabstand. Durch diese Eigenschaft ist er zur
Messung von tiefer liegenden Merkmalen ohne
Kollisionsrisiko geeignet.

Beide Messkopfe kénnen sowohl tiber die auto-
matische Wechselschnittstelle am  Renishaw
Dreh-/Schwenkgelenk PHIOM oder am stufenlo-
sen Werth Schwenkgelenk - direkt an der Pinole
des Koordinatenmessgerits - aufgenommen und
gegen schaltende und messende Tastsysteme aus-
getauscht werden. Eine leistungsstarke Hellfeld-
Auflichtbeleuchtung ist in den Strahlengang integ-
riert. Die in 8-Segment Schaltung ausgefiihrte
Dunkelfeld-Auflichtbeleuchtung erméglicht die
Einstellung bestméglicher Kontraste.

IP40T IP110T

links: Werth IP 40 T am Renishaw Dreh-Schwenkgelenk,
rechts: Werth IP | 10 T am stufenlosen Werth-Schwenkgelenk

Das Antastprinzip der Sensorkdpfe basiert auf der
leistungsstarken ~ Werth-Konturbildverarbeitung
mit hochgenauem Autofokus. Dies ermoglicht
sowohl| das Messen von Regelgeometrieelementen
als auch das Scannen von Konturen. Uber eine
Wechselkinematik (Patentanmeldung) kann der
Auflichtring gegen eine Durchlichteinrichtung
oder den Werth Fasertaster gewechselt werden.
Hierdurch entsteht ein dreh-/schwenkbarer Mess-
kopf mit Mikrotaster, der es ermdglicht, beriih-
rende Messungen extrem kleiner Geometrien mit
kleinsten Antastkriften hochgenau durchzufiihren.
Der Einsatzbereich von Koordinatenmessgeriten
wird erheblich erweitert.



anwendung

Lebensrettende Prazision

Multisensorik von Werth Messtechnik sorgt fiir prozesssichere
Messungen an Stents und anderen Implantaten

Héchste Qualitdt und Prdzision spielen bei der Admedes Schiissler GmbH eine wichtige
Rolle. Der Hersteller von medizinischen Implantaten muss sicherstellen, dass nur hun-
dertprozentig korrekte Produkte sein Haus verlassen. In der Endkontrolle vertraut Ad-
medes auf verschiedene Messgerdte von Werth Messtechnik. Sie arbeiten flexibel und
mit einer derart hohen Genauigkeit, dass der Anwender deutlich feinere Toleranzen

prozesssicher messen kann, als es bisher maglich war.

Die Produkte der Admedes Schiissler GmbH ret-
ten Leben, denn das in Pforzheim ansissige Un-
ternehmen ist auf die Fertigung von vaskuliren
Mikroimplantaten spezialisiert. Kerngeschift sind
sogenannte Stents aus der Speziallegierung Niti-
nol, die Admedes mit groBtenteils selbst entwi-
ckelten Maschinen produziert. Die Herstellung ei-
nes solchen Implantats aus Nitinol ist ein an-
spruchsvoller Vorgang, der aus bis zu |5 Prozess-
schritten besteht. Prizision und hdchste Qualitit
spielen beim Endprodukt entscheidende Rollen.
SchlieBlich werden solche Stents iber einen Ka-
theter in die Blutbahn eingefiihrt, wo sie an ge-
schidigten Stellen zuverlissig und auf lange Dauer
ihre Aufgabe erfiillen missen. Diese lautet, die
Aderwand zu stiitzen und vor dem Wiederver-
schluss zu bewahren.

Wesentlicher Bestandteil des Herstellprozesses
ist der Laserschnitt des Implantats. Es gilt, einem
meist rohrférmigen Rohteil aus Nitinol eine netz-
formige Struktur zu verpassen. Die Laserbearbei-
tung von Nitinol war bereits am Forschungszent-
rum Karlsruhe das Spezialgebiet von Dr. Andreas
SchiiBler, der im Laufe seiner wissenschaftlichen
Titigkeit das Potenzial dieser Bearbeitung erkann-
te und schlieBlich 1996 die Admedes Schiissler
GmbH griindete. In den ersten beiden Jahren
kiimmerte sich Dr. SchiiBler mit seinem Adme-
des-Team vor allem darum, die gesamte Prozess-
kette der Stent-Herstellung aus Nitinol serienreif
weiterzuentwickeln und entsprechende Kapaziti-
ten aufzubauen. Denn der Markt erwartet von ei-
nem Zulieferunternehmen fertigbearbeitete, ge-
priifte und verpackte Produkte.

Die feinen, lasergeschnittenen Strukturen von Stents und an-
deren Implantaten (im Bild ein Ausschnitt eines Herzklap-
penkdfigs) unterliegen hohen Anforderungen an Prdzision
und Qualitdt.

Fachbegriffe kurz
erklart:

Ein Stent ist eine Gefdl3-
stiitze, also ein medizini-
sches Implantat, das in
Hohlorgane eingebracht
wird, um sie offen zu hal-
ten. Es handelt sich meist
um ein Gittergeriist in
Réhrchenform aus Metall
oder Kunststoff. Verwen-
dung finden Stents zum
Beispiel in BlutgefdBen wie
Oberschenkel- Billiari- und
Karotidarterien (vor allem
selbstexpandierende Stents
aus Nitinol), oder speziell
den HerzkranzgefdBen und
Nierenarterien (vor allem
ballonexpandierende
Stents), um nach deren
Aufdehnung (PTCA) einen
erneuten Verschluss zu ver-
hindern.

Nitinol ist eine Nickel-
Titan-Legierung und der
bekannteste Vertreter der
Formgeddchtnis-Legierun-
gen. Diese Bezeichnung lei-
tet sich von dem Phdnomen
ab, dass sich das Material
an eine friihere Formge-
bung trotz nachfolgender
starker Verformung schein-
bar ,,erinnern* kann.

Vaskular ist
der medizini-
sche Fachaus-
druck fiir ,,die
BlutgefdBe
betreffend®.

Bild: Admedes
Schiissler GmbH

Multisensorik sorgt fiir hohe
Flexibilitdt beim Messen

Bereits seit 2003 besteht die Zusammenarbeit
zwischen Admedes und Werth Messtechnik. Auf
der Suche nach optimalen Messverfahren und
-geridten hatte der damalige technische Leiter er-
kannt, dass sich die Werth Produkte durch ihre
Multisensorik und ihren Maschinenaufbau fiir das
Messen von Implantaten grundsitzlich eignen
missten. Er versprach sich davon verbesserte
Wirtschaftlichkeit und héhere Flexibilitit als es
bisher verfiigbare Messsysteme bieten konnten. Er
sollte Recht behalten. Zwar mussten die Messge-
rite zur Aufnahme und Ausleuchtung der Stents
leicht modifiziert werden, doch mit dem Know-
how der beiden Partner und umfassenden Ver-
suchsreihen wurden die Systeme fiir diese Mess-
aufgabe optimiert.

Dirk Heining beurteilt die Zusammenarbeit mit
Werth als sehr gut: ,,Die gemeinsame Entwicklungs-
arbeit verbindet. AuBBerdem sind sich unsere Unter-
nehmen strukturell sehr dhnlich. Wir haben sehr inno-
vative Geschdftsfiihrer, die bestrebt sind, Neuentwick-
lungen voran zu treiben. Und das bei Werth vorhan-
dene technische Know-how ist beeindruckend.*

Die Zusammenarbeit hat sich fiir beide Unter-
nehmen bewihrt. Werth konnte das Anwen-
dungsspektrum seiner Koordinatenmessgerite
durch die Unterstiitzung von Admedes auf das
Messen von Stents erweitern. Admedes nutzt,
vorwiegend in der Endkontrolle, nun drei Typen
von Werth Koordinatenmessgeriten: Video- und
ScopeCheck-Gerite sowie FlatScope 2D Messsys-
teme - insgesamt |8 Messgerite.

Die wesentlichen Prozesse: Laserschneiden,
Formen und Oberflichen behandeln

Nach dem Laserschneiden wird das Produkt ge-
reinigt und anschlieBend Uber eine Widrmebe-
handlung in die finale Form gebracht. Da Nitinol
eine Form-Gedichtnis-Legierung ist, nimmt das
Produkt immer wieder exakt diese finale Form an.
Dies geschieht trotz zwischenzeitlicher Verfor-
mung und Komprimierung, die fiir das Einfiihren
durch einen Katheter notwendig ist. Um sicherzu-
stellen, dass die Oberfliche korpervertriglich ist,
wird sie elektropoliert und dadurch eine Titandi-
oxid-Schicht erzeugt. Diese gewihrleistet die ex-
zellente Biokompatibilitit und den hervorragen-
den Korrosionswiderstand des Materials.

Neben diesen drei wichtigsten Prozessen finden
noch zahlreiche andere Bearbeitungen statt, bis
das Endprodukt versandfertig verpackt ist und an
den OEM-Kunden ausgeliefert werden kann. Dirk
Heining, Mitglied der Geschiftsleitung und unter
anderem fiir die gesamte Produktion verantwort-
lich, erklirt: ,,Yom Einkauf des Rohmaterials bis zum
Versand der Teile steht die Qualitit der Produkte und
Prozesse im Vordergrund. Da erlauben wir keine
Kompromisse. Deshalb widmen wir auch der Quali-
tétssicherung héochste Aufmerksamkeit. Vom ersten bis
zum letzten Prozessschritt haben wir eine In-Prozess-
Kontrolle installiert, die permanent prozessspezifische
Aspekte und Anforderungen priift. Ein wichtiger Be-
standteil der Qualitdtssicherung ist auerdem die |00-
Prozent-Priifung der fertigen Produkte hinsichtlich Di-
mension, Funktion und Oberflichenbeschaffenheit.
Mit Werth Messtechnik haben wir einen Partner ge-
funden, der in Sachen Innovation und Leistungsfdhig-
keit optimal zu uns passt.”
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Stents aus Nitinol sind das Kerngeschdft der Admedes
Schiissler GmbH. Bild: Admedes Schiissler GmbH

Prozesssicheres Messen feinster Dimensionen

Die Video- und ScopeCheck-Gerite dienen der
Dimensionsmessung von Stegbreiten, Winkel und
Woandstirken der Implantate. Dirk Heining weil3
deren Leistung zu schitzen, denn er kennt noch
andere Zeiten: ,,Friiher wurden die Teile manuell un-
ter das Lichtmikroskop gelegt, ein Bild aufgenommen
und in den Aufnahmen entsprechende Mafe angelegt.
Die erfassten Werte haben wir in eine Excel-Datei
iibernommen und gepriift. Der Aufwand fiir dieses
Vorgehen bei den vielen tausend oder hunderttausend
Implantaten jéhrlich war enorm.*

Die Video- und ScopeCheck-Gerite bei Admedes
sind zum einen mit einer speziell auf die Belange
der Koordinatenmesstechnik abgestimmten Bild-
verarbeitung, zum anderen mit einem taktilen
Tastsystem ausgestattet. Die Bildverarbeitung ist
z. B. fur Strukturbreitenmessungen und fir die
Positionsermittlung  verschiedenster Merkmale
wie zum Beispiel Stegkreuzungen zustdndig. Eine
Videokamera nimmt dazu ein Bild auf, aus dem die
Messsoftware die benétigten Daten ermittelt.
Diese stehen dann fiir weitere Auswertungen
zur Verfiigung. Das taktile Messsystem wird an-
schlieBend fir die Wandstirkenmessung ver-
wendet. So kann Admedes in nur einer Auf-
spannung simtliche Messwerte am Bauteil er-
mitteln.

Das Werth FlatScope kommt fiir den Funktionstest
zum Einsatz, den jedes Implantat durchlaufen muss.
Auch hier galt es, das Messgerdt mit einer speziel-
len Vorrichtung auszustatten, mit welcher der Priif-
ling vor der Messung auf Kdrpertemperatur ge-
bracht wird. Erst dann werden der Durchmesser
und die Ldnge der Stents gemessen.

Multisensor-Koordinatenmessgerdt Werth VideoCheck-IP
400 x 200 x 200 3D-CNC.
Bild: Werth Messtechnik GmbH

Pionierarbeit in
der Implantat-
Technik

Die Admedes Schiissler
GmbH wurde 1996 von Dr.
Andreas SchiiBler als ein
Spin-off des Forschungs-
zentrums Karlsruhe ge-
griindet. Das in Pforzheim
ansdssige Unternehmen be-
schdftigt im Stammhaus
rund 420 Mitarbeiter. Es
produziert vaskuldre Mikro-
implantate fiir OEMs, in
erster Linie Stents aus der
Speziallegierung Nitinol. In
diesem Bereich ist Admedes
weltweiter Marktfiihrer.
Uber 80 Prozent der Pro-
dukte werden exportiert,
ein GroBteil davon in die
USA, wo ein eigenes Toch-
terunternehmen ansdssig
ist.

Admedes sieht sich als In-
novationsfiihrer in der Imp-
lantat-Fertigung und ist da-
bei, das Prozess-Know-how
und die vorhandene Pro-
duktionstechnik in zwei
Richtungen voran zu trei-
ben: zum einen in Richtung
groBer Strukturen fiir
kiinstliche Herzklappen-
rahmen, zum anderen in
Richtung kleinere und feine-
re Strukturen, wie sie flir
Implantate im Neuro- und
Koronarbereich notwendig
sind. Zudem hat Admedes
seine Fertigungstiefe dahin
gehend vergroBert, dass an
Stents und Komponenten
Nieten angebracht werden
kénnen, um die Bauteile im
Rontgenstrahl besser sicht-
bar zu machen.

Dartiber hinaus hat Adme-
des seine Prozesstechnik in-
sofern erweitert, dass in-
zwischen Implantate, vor
allem Stents, auch aus ge-
formtem oder geflochtenem
Draht hergestellt werden
konnen. Rund 90 Prozent
der Admedes-Produkte sind
aus Nitinol. Es werden aber
auch andere Werkstoffe
wie Edelstahl oder die Ko-
balt-Chrom-Legierung L605
sowie andere metallische
Werkstoffe und Legierun-
gen bearbeitet.

So stellt Admedes sicher, dass auch beim medi-
zinischen Eingriff die GroéBe des Implantats
stimmt und es genau an die Stelle passt, wo es
eingesetzt werden soll.

Wirtschaftliche und prozesstechnische Vorteile

Durch den Einsatz der Werth Messgerite sind
vielfiltige Vorteile entstanden. Ansonsten wire
zum Beispiel in der ,,Feindimensionskontrolle*
ein wesentlich hdherer Personalaufwand not-
wendig. AuBerdem wurde der Messvorgang mit
Werth Video- und ScopeCheck deutlich schnel-
ler und flexibler.

Dank der Multisensorik kann Admedes mit ei-
nem solchen Messgerit verschiedenste Fea-
tures an einem Bauteil messen, wozu in der
Vergangenheit mehrere verschiedene Gerite
eingesetzt werden mussten. Dirk Heining hebt
eine Funktion hervor: , Besonders interessant ist
fiir uns der sehr gut funktionierende Autofokus-
punkt, der im Video- und ScopeCheck zur Verfii-
gung steht. Damit kénnen in verschiedenen Ebenen
optisch beriihrungslos in Z-Richtung gemessen und
problemlos Messaufgaben auch an nichtzylind-
rischen Objekten erledigt werden.*

Um die feinen Strukturen von Stents messen zu kénnen,
werden sie auf spezielle Dorne aufgezogen.
Bild: Werth Messtechnik GmbH

Weitere Vorteile betreffen die Prizision und
die Zuverlissigkeit. Laut Dirk Heining sind die
Werth Messgerite hochgenau und unterschei-
den sich diesbeziiglich deutlich von anderen
Messgeridten. Er weist darauf hin, dass die Fort-
schritte bezliglich der produzierten Genauigkeit
von Stents und anderen Implantaten Messsys-
teme erforderlich machen, die damit Schritt
halten konnen. ,,Diesbeziiglich ist Werth sicherlich
ganz weit vorne. In unserem Einsatzgebiet ist, mei-
ner Meinung nach, Werth Messtechnik der techno-
logische Marktfiihrer. Mir sind keine Messgerdte
bekannt, die so prdzise und auch in feinsten Di-
mensionen nachweislich so prozesssicher sind, wie
die Gerdte von Werth.*
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Neuer Kooperationspartner
in Brasilien - Das IPT

Durch tiberzeugende technische Lésungen im Be-
reich der Multisensor-Koordinatenmesstechnik,
konnte die Werth Messtechnik GmbH das in Sao
Paulo ansissige IPT (Instituto de Pesquisas Tecno-
logicas) als Kooperationspartner gewinnen. Das
IPT beschiftigt sich mit Forschung und Entwick-
lung auf dem Gebiet der dimensionellen Mess-
technik und bietet auch Dienstleistungen fiir In-
dustriepartner in Brasilien an. In den nichsten
Wochen wird ein hochmodernes Gebiude bezo-
gen, in welchem dann auch die verschiedenen
Werth Messgerite installiert sein werden.

Das IPT verfiigt zu diesem Zeitpunkt uber den
modernsten Geridtepark an Messgeriten in Siid-
amerika. Hierzu gehort ein Koordinatenmessgerit
mit Computertomografie  TomoScope HV-
Compact sowie mehrere Multisensor-Koordina-
ten-Messgerdte. Der hochgenaue VideoCheck
UA mit 3D WEFP steht fiir die Kalibrierung von
Normalen und die Messung von Mikrostrukturen
zur Verfugung. Mit einem ScopeCheck MB 1000
fiir gréBere Bauteile und einem VideoCheck 400 x
200 fur Standard Multisensor-Messaufgaben wird
die Geritepalette abgerundet. Die Gerite stehen
auch fir Dienstleistungsmessungen von Geomet-
rie, Form und Rauheit sowie fiir Geritedemonst-
rationen im siidamerikanischen Markt zur Verfii-

gung.

International auf dem Vormarsch -
Ausbau der Marktprisenz

Um auch in entfernten Landern erstklassige Bera-
tung und Unterstiitzung zu gewihrleisten, wurden
in China, Brasilien, England und Ungarn weitere
Werth Biiros fiir Service und Vertrieb erdffnet. In
China wurde ein Reprisentanzbiiro unter der
Leitung von Herrn Dr. Zhichao Li gegriindet.
Herr Dr. Li lebte zuvor
mehrere Jahre in
Deutschland und pro-
movierte an der TH Aa-
chen. Er ist seit Jahren
mit Werth Koordina-
tenmessgeriten vertraut.
Hr. Dr. Li unterstitzt
die vor Ort ansissigen
Hindler, ist aber als
Werth Reprisentant na-
tirlich auch direkt bera-
tend titig.

GLOSSE

Der
Multisensor meint ...

Kaum ist die Krise vorbei, fdngt
das Jammern wieder an. Die Eu-
phorie iber krdftige Zuwachsra-
ten wird durch neue Sorgen
leicht getriibt. Offensichtlich ha-
ben es manche Unternehmen
mit dem Sparen (ibertrieben und
sich selbst das Wasser abgegra-
ben. Es scheinen hier und da
kaum noch Material und Mitar-
beiter zur Bewidltigung der nun
wieder normalen Fertigungsmen-
gen verfiigbar zu sein. Zum
Gliick bringen die Gesetze der
Marktwirtschaft meist geeignete
Alternativiosungen hervor. Ich bin
mir sicher, dass sich meine Firma
durch diese Probleme nicht
bremsen lassen wird.

Ein erfreulicher Zuwachs ist bei
der Anwendung der Réntgento-
mogrdfie zu verzeichnen. Viele
machten lhre Bauteile und Bau-
gruppen gerne schnell komplett
kennenlernen und auswerten, ob
alles sitzt, passt und anwen-
dungsgerecht funktioniert.

Daher ist es an der Zeit, das ge-
ballte Fachwissen von Werth ei-
nem breiteren Publikum zugdng-
lich zu machen. Mit dieser Moti-
vation hat man Ndchte zum Tag
und Wochenenden zu Werkta-
gen gemacht und es entstand ein
Buch fiir den Anwender mit Wis-
sen liber Funktion und Einsatz
der Réntgentomogrdfie in der in-
dustriellen Messtechnik. Erstma-
lig wird diese Technologie mit
dem Schwerpunkt Messtechnik
dargestellt.

Dieses Buch aus der Reihe der
,,Die Bibliothek der Technik* er-
gdnzt den bereits vor einigen
Jahren erschienenen Band ,,Mul-
tisensor-Koordinatenmess-
technik®.

Mogen die beiden Biicher von
Werth viele Interessenten finden
und zu wissensreichen fundierten
Entscheidungen fiihren.

Das wiinscht sich

Dor Multismaen

s e

Werth Shanghai

In Ungarn wurde die
Werth Magyarorszag Kft.
unter der Leitung von
Herrn Tamas Csontos ge-
grindet. Herr Csontos
konnte zuvor als Werth-
Produktmanager bei der
Werth-Vertretung in Un-
garn Uber viele Jahre Er-
fahrung im Umgang mit
Werth Multisensor-Mess-
gerdten sammeln. Daher
ist er heute kompetenter
Ansprechpartner zu allen
fachlichen Fragen rund um
die Werth Koordinaten-
messgerite.

Geschdftsfiihrer
Tamas Csontos

Neue Aktivititen wurden auch in England und in
Brasilien gestartet. Auch hier konnten Mitarbeiter
mit langjdhriger Erfahrung in der 3D Messtechnik
gewonnen werden, um unsere Kunden allumfas-
send zu ,HighTech - Made in Germany* beraten
zu kénnen.

Paul Nash
Geschdftsfiihrer Werth UK

Nelson Rigon
Geschdftsfiihrer
Werth do Brasil
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