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EDITORIAL
DAS FISCHERSCOPE®* - die Fischer Kundeninformation

Wir Uberreichen lhnen hiermit wieder eine Ausgabe unserer
Kundeninformation DAS FISCHERSCOPE®. Bestimmt finden auch
Sie einen Beitrag, der fiir Ihr Arbeitsgebiet von Interesse ist.

Wie bei den vorausgegangenen Ausgaben bietet DAS FISCHER-
SCOPE® auch dieses Mal kurze und versténdliche Fachbeitrage
an.

Neben der Entwicklung und Fertigung von innovativen Produkten
zur Beurteilung und Analyse von Oberflichen bieten wir auch
Dienstleistungen fiir diese Produkte an. Diese Dienstleistungen
umfassen u. a.: Produktservice und Gerédtewartung vor Ort, DKD-
Kalibrierlabor fur die Zertifizierung von Einstellnormalen, Schu-

lungskurse fur Gerdteanwender, Anwendungslabor fur Muster-
untersuchungen und fachliche Telefonberatung, Fachseminare an
vielen Veranstaltungsorten.

Unsere Kompetenz resultiert aus der Kombination von innovativen
Produkten mit dem dazu passenden Dienstleistungsangebot. Wir
freuen uns, wenn auch Sie davon Gebrauch machen werden.

Viel SpafR beim Lesen. Lob, Tadel oder Anregungen erbitten wir
unter kunde@helmut-fischer.de. Besten Dank.

Dr. Winfried Staib, Geschaftsfihrer
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Besuch aus Japan:

Spezialisten flr Oberflachentechnologien besuchten Helmut Fischer in Sindelfingen

Die JASTEC-Delegation zu Besuch bei Helmut Fischer.

Eine 30-kopfige Delegation der japanischen
Vereinigung fur fortschrittliche Oberflachen-
technologien JASTEC besuchte auf einer
einwdchigen Deutschlandreise einige deut-
sche Forschungsinstitute und High-Tech Fir-
men der Oberflachentechnologie.

Helmut Fischer war eine dieser Anlaufstel-
len. Unter den japanischen Besuchern waren
sowohl Professoren japanischer Universita-
ten als auch Firmeninhaber und Manager
japanischer Technologiefirmen.

Der japanische Markt wird bereits seit 2
Jahrzehnten erfolgreich von Fischer Instru-
ments K.K. in Tokio betreut. Deshalb tber-
raschte es nicht, dass ein erheblicher Teil der

Gaste Uber den Einsatz von Fischer-Mess-
geraten in ihren Betrieben in Japan berich-
ten konnten. Die Fischer Messgerate und
-systeme werden auch in Japan zur umfas-
senden Qualitéatskontrolle in vielen Industrie-
branchen eingesetzt wie im Automobil- und
Flugzeugbau oder in der Galvanotechnik,
Elektronik, Lackindustrie, Halbleiterproduk-
tion, aber auch in Hochschulen und For-
schung.

Einige der japanischen Géste brachten auch
konkrete Fragestellungen aus Japan mit, die
im Gesprach mit Fischer-Experten geklart
werden konnten. Bei dem Rundgang durch
die Fertigungsstatten bei Fischer zeigten die

Besucher reges Interesse sowohl an Ein-
richtungen als auch am Produktprogramm.

]

Die interessierten Besucher stellten Fragen
wahrend der Produktprasentation.

*Anmerkung: FISCHERSCOPE® ist bereits seit 1979 ein eingetragenes Warenzeichen der Helmut Fischer GmbH + Co.KG

Es folgten Présentationen flr die Produkt-
gruppen Rontgenfluoreszenzanalyse, Mikro-
hartemessung sowie magnetinduktive und
Wirbelstromverfahren. Der Erfahrungsaus-
tausch brachte fur beide Seiten viel Wis-
senswertes.

Die japanische Delegation konnte viele An-
regungen und Eindriicke mit in ihr Heimat-
land zuriicknehmen und wird dort sicherlich
Positives Uber den Technologiestandort
Deutschland berichten kénnen.

Tullia Staib, M.Sc.
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Unsere RoOHS/WEEE-Serie

RoHS-Konformitat von elektronischen Bauteilen und bestiickten Leiterplatten:
Wie messe ich den Pb-Gehalt richtig?

Die EU-Richtlinie 2002/95/EG (RoHS)
bzw. das Elektrogesetz legen Stoffverbo-
te fur Elektro- und Elektronikgerate fest,
die sich auf jeden homogenen Werkstoff
im Endprodukt beziehen. Das macht die
Prufung von vielen einzelnen Komponen-
ten wie Gehausen, Leiterplatten, elektro-
nischen Bauteilen, Tasten, Kabel, usw.
notwendig. Besonders kritisch als mdg-
liche Quellen fur die in der RoHS genann-
ten Schadstoffe missen auf der einen
Seite alle Kunststoffteile (Pb und Cd als
Stabilisator bzw. Pigment, Br-Verbindun-
gen als Flammhemmer) und auf der
anderen Seite elektronische Bauteile und
Leiterplatten (Pb im Lot und in den Bau-
teilen) betrachtet werden.

Abb.1: Zum Nachweis der RoHS-Konformitat muss
an vielen Stellen der Leiterplatte punktgenau
gemessen werden. (Das rote Rechteck markiert den
Ausschnitt des Videomikroskops in Abb. 2.)

Gerade das Beispiel einer bestiickten
Leiterplatte (Abb. 1) zeigt, welche Anfor-
derungen an das gesamte Messsystem
gestellt werden. Geprift werden missen
die Leiterplatte selbst, die Kontakt- und
Lotstellen sowie die Korper der Bauteile,
wobei hier als Ausnahme Blei im Glas von
elektronischen Bauteilen und in kerami-
schen Elektronikbauteilen erlaubt ist. Auf
der gezeigten Leiterplatte muss also an
vielen verschiedenen Stellen gemessen
werden. Abb. 2 zeigt die mit einem
FISCHERSCOPE® X-RAY XDAL® gewon-
nenen Messergebnisse an dem An-
schlussbeinchen eines Bausteins. Die
Breite des Beinchens betragt ungeféhr
0,6 mm. Zur richtigen Bestimmung des
Pb-Gehaltes muss hier also auf einer klei-
nen Struktur gemessen werden. Die Posi-
tionierung der Probe wird mit Hilfe eines
integrierten Videomikroskops durchge-
fuhrt (Abb. 2). AulRerdem muss die GroRe

des Messflecks an das Objekt angepasst
werden, wozu verschiedene Kollimatoren
Uber die Software ausgewahlt werden
kdnnen. Neben der Hardware zur punkt-
formigen Messung muss aber auch das
Auswerteverfahren, und damit die Soft-
ware, geeignet sein. Bei dem gezeigten
Messproblem liegt das Sn-Lot als Schicht
auf einem Cu-Grundwerkstoff vor. Zur
richtigen Berechnung des Pb-Gehaltes
im Sn muss die Software deshalb die
Zusammensetzung eines Schichtsystems
ermitteln. Hier zeigt sich die Starke der
Software WIinFTM®. Mit der Mdglichkeit
ausgerustet, sehr flexible Messaufgaben
zu gestalten, kdnnen auf einfache Weise
Analysen von massiven Materialien,
Mehrfach-Schichten und vergrabenen
Schichten durchgefiihrt werden. Damit
lassen sich weitestgehend alle im Bereich
RoHS vorkommenden Messaufgaben
I6sen.

Der dritte Baustein fiir eine richtige
Messung, und damit zur korrekten Be-
stimmung der RoHS-Konformitat, ist die
Ruckfuhrbarkeit der Ergebnisse auf zerti-
fizierte Standards. Das Kalibrierlaborato-
rium der Firma Helmut Fischer stellt eine
Vielzahl verschiedener Standards her.

Neu sind jetzt auch spezielle RoHS
Standards, bestehend aus Sn-Folien mit
verschiedener Dicke und niedrigem Pb-
Gehalt (Abb. 3), zur Kalibrierung von
Messaufgaben fir Sn-Schichten auf ver-
schiedenen Grundwerkstoffen.
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Abb. 3: Helmut Fischer bietet Sn-Folien Standards
mit Zertifikat zur Kalibrierung der Messaufgabe Pb
in Sn-Schichten an.

Fur den Nachweis der RoHS-Konfor-
mitat, hier am Beispiel der Bleifreiheit von
Sn-Loten gezeigt, missen also drei Be-
dingungen erfiillt sein:
1. Geeignete Hardware zur Messung an
sehr kleinen Objekten.
2.Geeignete Software zur richtigen Aus-
wertung von komplexen Probenstruk-
turen wie Mehrfach-Schichtsystemen.
3.Die Madglichkeit zur Kalibrierung mit
zertifizierten Standards.
Die Firma Helmut Fischer bietet Mess-
systeme fur den Bereich ROHS an, mit
denen alle drei Bedingungen hervorra-
gend erflllt werden.
Dr. Bernhard Nensel
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Abb. 2: Messergebnis des Pb-Gehaltes im Lot. (Punktgenaue Messung am Baustein-Beinchen
im Fadenkreuz). Der rote Datensatz zeigt eine Uberschreitung des definierten Pb-Gehaltes an.
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Edelmetallkontrolle von Schweizer Qualitat

Die Schweizer Uhrenindustrie genief3t
dank ihrer hervorragenden Produktquali-
tat in der ganzen Welt einen ausgezeich-
neten Ruf. Dieses Renomée muss gehii-
tet und das Vertrauen der Konsumenten
geschitzt werden. Dazu leistet die Eidge-
nossische Edelmetallkontrolle, eine Ab-
teilung der Schweizer Zollverwaltung, ei-
nen wichtigen Beitrag. S&mtliche Uhren-
gehduse, die aus den Edelmetallen Gold,
Silber, Platin oder Palladium gefertigt
sind, missen punziert, d.h. amtlich ge-
prift und bezeichnet, werden. So ver-
langt es das Schweizer Edelmetallkon-
trollgesetz. Die Punzierung anderer Edel-
metallwaren ist fakultativ, erfreut sich

aber zunehmender Beliebtheit. Die Edel-
metallpriifer der Eidgenéssischen Zollver-
waltung setzten dazu seit einiger Zeit
auch FISCHERSCOPE®-X-RAY-Messge-
rate, vorwiegend des Typs XAN® ein. Das
Anwendungsgebiet liegt vor allem in der
systematischen, zerstoérungsfreien Mes-
sung des Mindestfeingehaltes von zur
Punzierung unterbreiteten Waren. Neben
der systematischen Kontrolle durch ener-
giedispersive Rontgenfluoreszenz (kurz:
ED-RFA), werden auch etablierte che-
misch-physikalische Prifmethoden ange-
wendet. Typische zu messende Legie-
rungen sind, nach ihrer Haufigkeit geord-
net, Gold 750, Silber 925, Platin 950 und
weitere.
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Uhrengehduse,
dessen Gold-Feingehalt
gemessen wird.

Nebst der Kontrolle des Mindestfeinge-
haltes bei der Punzierung wird die ED-
RFA auch fir die stichprobenweise
Kontrolle von Edelmetallwaren beim
Import und Export eingesetzt. Da es sich
hierbei in der Regel um verkaufsfertige
Waren handelt, ist die zerstdrungsfreie
ED-RFA die pradestinierte Prifmethode.

Thomas Brodmann, Mitarbeiter der Eid-
gendssischen Oberzolldirektion Bern,
sieht in diesem Zusammenhang Vorteile
darin, dass Analysen mit ED-RFA schnell
und zerstorungsfrei sind und weit gerin-
gere Kosten als chemische Analysen ver-
ursachen. Zukunftig soll die ED-RFA noch
starker zum Einsatz kommen sowie als
akkreditierte Prifmethode sogar die gra-
vimetrische Platin-Bestimmung ersetzen.

Die energiedispersive Rontgenfluores-
zenzmethode setzt sich daher als effekti-
ve und kostengiinstige Erganzung zur
Kupellation immer mehr durch.

Dipl.-Wirt.-Ing.(FH) Klaus Lang

FISCHER-X-RAY-Geréate Gberprufen sich selbst -
die Kennzahl mq in der Software WinFTM®

Messe ich auch richtig? - diese Frage
stellen sich natlrlich viele Anwender, die
ihrer Verantwortung gerecht werden wol-
len. Sie haben alles getan, was nétig ist.
Sie haben kalibriert und Tests durchge-
fuhrt — und deren Ergebnisse sind doku-
mentiert. Das letzte Audit hatte nichts
auszusetzen gehabt. Trotzdem bleiben
Zweifel. Was passiert, wenn...? Wem sol-
che Gedanken durch den Kopf gehen,
der muss kein notorischer Angsthase
sein. Erfahrene Mitarbeiter, die sich schon
jahrelang mit Messtechnik herumschla-
gen, wissen, was alles vorkommen kann,
ohne dass jemand Schuld hatte.

Konkret zur Messung mit Réntgen-

fluoreszenz (X-Ray): Was kann hier pas-

sieren? Es wird

« eine falsche Messaufgabe benutzt,

e das Prufteil nicht richtig positioniert
(»es war verrutscht*),

« ein anderer Grundwerkstoff eingesetzt
(neuer Zulieferer),

e eine Probe gemessen, die nicht der
Spezifikation entspricht (Eingangskon-
trolle) usw.

All diese Ursachen kénnen zu mehr oder
weniger groRen Messfehlern flihren, ob-
wohl am Messgerat alles in Ordnung ist.

Die WinFTM®-Software enthalt nun eine
Funktion, die eine Warnung generiert,
wenn etwas nicht stimmt. Das Programm
pruft némlich, ob das Signal (,Spek-
trum*), welches der Messkopf dem Aus-
werterechner Ubermittelt, in seiner kon-
kreten Form berhaupt méglich ist. Was
das heilt, lasst sich am Besten an einem
Beispiel veranschaulichen. Fur die
Messaufgabe Zink auf Eisen (Zn/Fe) ist es
klar, dass im Fluoreszenzspektrum nur die
Peaks von Fe und Zn vorkommen dirfen.
Findet das Programm andere, etwa Blei
oder Chrom, dann stimmt etwas nicht —
und es gibt statt eines Messresultats eine
Warnung aus.
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Nicht nur, ob nur die erlaubten Peaks da
sind, sondern auch die internen Intensi-
tatsverhéltnisse aller vorkommenden
Strahlungskomponenten werden (Uber-
prift.

Diese Priufung, deren Hintergrund in dem
Artikel ,,Analyse von Schichten mit Ront-
genfluoreszenz* im Jahrbuch Oberfla-
chentechnik 2004 (Sonderdruck verfiig-
bar) erklart ist, besteht darin, dass das
Programm eine komplette Computer-
simulation des Messvorgangs ausfihrt.
Soist es in der Lage, zu dem angezeigten
Ergebnis, etwa ,Schichtdicke Zink =
3,7 um“, das zugehorige Spektrum rein
theoretisch zu berechnen und es dann
mit dem gemessenen Spektrum zu ver-
gleichen. Man stelle sich das so vor: die
Spektren werden Ubereinander gelegt.
Wenn man die Uiberlagerten Kurven dann
nicht mehr auseinanderhalten kann, ist
alles in Ordnung. Die Kennzahl ,mq*
(Messqualitat) gibt den Grad der Uberein-
stimmung zwischen Theorie (wie es sein
soll) und Experiment (wie es wirklich ist)
aus. Je kleiner diese Zahl, um so besser.
Der Wert mq = 1 ist ideal, bis 2 ist er noch
zu tolerieren. Dann beginnt schon ein Be-
reich, in dem man zumindest wissen soll-
te, warum eben hier ein so groRBer Wert
ausgegeben wird. Ab mqg = 5 streikt das
Programm und sagt: “Nicht messbar!“.

Die Kennzahl mq lasst sich auch doku-
mentieren. Damit kann man bei Ein-
gangstests falsche Teile aussortieren. So
bei der Charakterisierung von Schmuck-
teilen, wenn man Tausende von Teilen
ausgemessen hat und danach sucht, ob
ungewdhnlich hohe mqg-Werte aufgetre-
ten sind. Diese Stiicke sollte man genau-
er nachpriifen.

Eine andere Anwendung der mqg-Be-
rechnung ist die automatische Artikel-
auswahl. Man legt das zu messende Teil
nur in die Messposition, und anhand
einer Testmessung sucht das Programm
die richtige Messaufgabe aus. Es gibt
z. B. in der Analytik komplizierte Legie-
rungen, die nur erfahrene Fachleute rich-
tig zu Klassifizieren verstehen. Diese
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Beispiel einer Messaufgabe Zn/Fe: Ein mg-Wert nahe 5 zeigt an, dass die Messaufgabe
entsprechend den eingangs aufgefiihrten Kriterien Uberprift werden sollte.
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Auf dieser Messstelle kann mit der ausgewéahlten Messaufgabe nicht gemessen werden (Fehlermeldung).
Das kann z. B. daran liegen, dass das Prifteil falsch positioniert wurde.

Bei Interesse ist die Firma Fischer in der
Lage, fur fortgeschrittene Anwender Spe-
zialseminare anzubieten. Melden Sie sich
bei unserem Fischer-Team.

Aufgabe lbernimmt hier die WinFTM®-
Software. Aber auch in der Schicht-
analyse gibt es sinnvolle Anwendungen,
etwa die Messung derselben Schichten
auf unterschiedlichen Keramiksubstraten.

Dr. Volker RoRiger
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Netzwerkanbindung beim Schichtdickenmesssystem

Das FISCHERSCOPE® MMS® PC vereint
folgende Messmethoden in sich: mag-
netisch, magnetinduktiv, Wirbelstrom,
Widerstandsmessung und Betarlick-
streumethode. Neben seinen universellen
Messmaoglichkeiten bietet das Messsys-
tem auch erweiterte  Kommunikations-
maoglichkeiten.

Das FISCHERSCOPE® MMS® PC
mit Messsonden und Messobjekten.

Durch den Einsatz von Microsoft® Win-
dows® CE als Betriebssystem ist es nun
moglich, das FISCHERSCOPE® MMS®
PC, ausgestattet mit der optional erhalt-
lichen LAN/USB-Schnittstelle, an ein fir-
meninternes Netzwerk anzuschlief3en.

Alles was Sie zum Anschluss des
FISCHERSCOPE® MMS® PC an lhr Netz-
werk brauchen, ist die mitgelieferte Kurz-
anleitung, die entsprechenden Zugangs-
daten lhres Netzwerkadministrators und
ein wenig Ubung im Umgang mit der
Windows Systemsteuerung.

Ist das Gerét erst einmal mit dem Netz-
werk verbunden, so haben sie eine Viel-
zahl von Mdoglichkeiten, dieses zu nutzen.

Mochten Sie z. B. eine Datensicherung
auf dem Netzwerk durchfiihren, so kli-
cken Sie auf das Symbol (lkone)
"Arbeitsplatz". Dort kdnnen Sie nun mit
Bearbeiten/ Kopieren lhre Applikationen,
Auswertungen oder ganze Verzeichnisse,
wie unter Windows Uublich, auf das

FISCHERSCOPE® MMS® PC

Netzwerk kopieren. Samtliche Verzeich-
nisse, auf die Sie in Ihrem Netzwerk
Zugriff haben, finden Sie unter dem
"Arbeitsplatz" im Verzeichnis "Network™.

Sollte es Ihnen lieber sein, dass die
Applikationen des FISCHERSCOPE®
MMS® PC direkt auf dem Netzwerk abge-
legt werden, so ist auch das mdglich.
Hierzu wéhlen Sie einfach beim Spei-
chern einer neuen Applikation nicht den
vorgegebenen Pfad "My Documents”,
sondern das parallel dazu liegende
Verzeichnis "Network™ und dort das ent-
sprechende Unterverzeichnis ihrer Wahl.
Das FISCHERSCOPE® MMS® PC wird
nun die Applikation direkt auf Ihrem
Netzwerk speichern.

Auch der Export von Auswertungen auf
das Netzwerk ist méglich. Uber die Aus-
wertung  Bereichsauswahl/Ausgabe...
kdnnen Sie die Daten, die Sie exportieren
wollen, markieren. Anschlielend rufen
Sie die Schaltflache Export auf. Hier kén-
nen Sie unter "Name der Zieldatei" auf
eine Datei in lhrem Netzwerk verweisen.
Beachten Sie auch hier, dass Sie samtli-
che Netzwerkfreigaben unter dem Ver-
zeichnis "Network" finden. Haben Sie die
Daten nun erfolgreich exportiert, kénnen
Sie die Datei mit dem zum gewahlten
Format passenden Programm von jedem
PC im Netzwerk 6ffnen und weiter verar-
beiten.

MMS® PC MMS® PC

MMS® PC

MMS® PC

Netzwerkanbindung von MMS®-PC-Geraten.

Falls Sie nicht an jedem Messgerat einen
eigenen Drucker anschlieBen wollen, kdn-
nen Sie mit dem FISCHERSCOPE® MMS®
PC auch auf einen Drucker im Netzwerk
ausdrucken. Und das geht einfacher als
Sie jetzt vielleicht denken. Wahlen Sie
einfach, wie bei einem lokalen Drucker
auch, das Meni Datei/Drucken...

Nachdem Sie den richtigen Druckertyp
selektiert haben, wéhlen Sie hier als
Anschluss einfach Netzwerk aus. Im Feld
Netzpfad geben Sie jetzt noch den genau-
en Namen lhres Druckers im Netzwerk an,
das konnte z. B. \\MeinServer\
MeinDrucker sein.

|
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Die Bildschirrﬁmaske zeigt den Vorgang
Drucken im Netzwerk.

Und schon steht einem Ausdruck auf dem
Netzwerkdrucker nichts mehr im Wege...
es sei denn, der Drucker steht in einer
anderen Abteilung und die Sekretarin ver-
sucht gerade den Papierstau zu beseiti-
gen, nachdem ein ungenannter Kollege
versehentlich die Encyclopéadia Britannica
in zehnfacher Ausfertigung gedruckt hat.

Beachten sollten Sie jedoch, dass nur auf
Druckern ausgedruckt werden kdnnen,
fur die das FISCHERSCOPE® MMS® PC
einen Druckertreiber hat.

Und falls Sie sich einmal unbeobachtet
fuhlen, kdnnen Sie ja mal versuchen, mit
dem FISCHERSCOPE® MMS® PC im In-
ternet zu surfen (Ja, auch das geht bei
entsprechender Konfiguration).

Dipl. Ing. (BA) Michael Reim
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Praxisrelevante und prazise Messung der Leitfahigkeit

Die Firma Helmut Fischer ist weltweit als
Hersteller von Schichtdickenmessgera-
ten bekannt, fertigt aber auch zahlreiche
Gerate fUr andere wichtige Messgrofien.
Das mobile Handgerat SIGMASCOPE®
SMP 10 ermdglicht z. B. die sehr prézise
und praxisrelevante Messung der elektri-
schen Leitfahigkeit.

Das SIGMASCOPE® SMP10 mit einigen Prufteilen.

Das Einsatzgebiet der hochgenauen Leit-
fahigkeitsmessung umfasst ein sehr brei-
tes Anwendungsspektrum, u. a. vom Be-
reich der Flugzeugindustrie (Kontrolle auf
Uberhitzungsschaden der Al-Legierun-
gen) Uber die Materialsortierung bis hin
zur Uberwachung der vorgegebenen
Leitfahigkeit des Materials fur die Munz-
herstellung. In all diesen Anwendungs-
fallen herrschen véllig unterschiedliche
Messbedingungen und Anforderungen.
So soll die Leitfahigkeit dinner Al-
Schichten genauso messbar sein wie die
massiver Bauteile, die Leitfahigkeit fla-
cher Bander genauso wie die von Rohren
mit kleinem Krimmungsradius. Oft sind
die zu vermessenden Teile nicht im direk-
ten Kontakt zugénglich (z. B. bedeckt von
einer Lackschicht) oder dirfen von der
Messsonde nicht berthrt werden (z. B.
kontinuierlich bewegte Metallbénder).
Gemessen wird meist nicht unter La-
borbedingungen, d. h. die Messung muss
unbeeinflusst von der jeweiligen Umge-
bungstemperatur méglich sein, die auch
extreme Werte annehmen kann (z. B.
Flugzeug in der prallen Sonne).

Wie ist es mdglich, unter all diesen wider-
spriichlichen Bedingungen mit einem
Handmessgerat stets mit hochster
Prazision die Leitféahigkeit praxisrelevant

zu messen, welche sich vom Bereich
geringster Leitfahigkeiten (z. B. Titan) bis
hin zu hoéchsten Leitfahigkeiten (z. B.
Kupfer oder Silber) erstrecken kann? Das
ist nur realisierbar bei entsprechendem
Know-how zur optimalen Ausnutzung der
Messmethode, hdchsten Anspriichen an
die Stabilitat der Elektronik und der
Sonden und geeigneten Ideen zur Um-
setzung.

yd

-

PR - - - -

Materialdicke

-

Um flexibel auf verschiedene Material-
dicken reagieren zu konnen, bietet das
System die Wahl mehrerer Arbeitsfre-
quenzen im Bereich von 60 kHz bis
1,25 MHz (SMP10-HF) an, denn je hoher
die Frequenz, desto geringer ist die Ein-
dringtiefe des elektromagnetischen Fel-
des der Sonde in das Material. Bei einer
Frequenz von f = 1,25 MHz kann die
Leitfahigkeit z. B. von Cu-Schichten bis
zu einer Dicke von etwa d = 180 pm unbe-
einflusst gemessen werden. Ist das Ma-
terial dagegen dicker, kann eine geringere
Frequenz verwendet werden, um eine
Volumenmessung zu realisieren und
Oberflacheneinfliisse zu minimieren. D. h.
mit der Wahl der passenden Frequenz
kann bei variabler Materialdicke die opti-
male Leitfahigkeitsmessung umgesetzt
werden.

F=—sonde—=
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Kontakt zum
Material

Eine Besonderheit der Fischer-Leitfahig-
keitssonden ist ihre Lift-Off-Kompen-
sation, d. h., die Sonde kann bis zu einem
bestimmten Abstand vom zu messenden
Messobjekt abgehoben werden, ohne
dass das Messergebnis davon beeinflusst
wird. Das ist natirlich ein entscheidender
Vorteil, denn so sind sowohl beriihrungs-
freie Messungen als auch Messungen
durch nichtleitende Schichten (z. B. Lack)
hindurch  mdoglich und er6ffnen ein
wesentlich breiteres Anwendungsfeld.

Temperatur

Die Leitfahigkeit ist eine temperaturab-
héngige GroRe und wird Ublicherweise
auf T = 20 °C bezogen. Wirde der Tem-
peratureinfluss nicht beriicksichtigt, mis-
ste mit deutlichen Leitfahigkeitsfehlern
gerechnet werden. Die Sonde ES40 ent-
hélt deshalb einen internen Temperatur-
sensor, der die Materialtemperatur be-
stimmt. Die Temperatur kann aber auch
Uiber eine unabhangige Messung einge-
geben oder ein zusatzlicher externer
Temperatur-Sensor an das Gerat SIGMA-
SCOPE® SMP10 angeschlossen werden.
Zur Temperaturkompensation ist aber
immer der Temperaturkoeffizient o des
jeweiligen Materials erforderlich. Doch
welcher Anwender kennt schon diese
Werte fir alle relevanten Materialien? Um
eine praxisfreundliche Korrektur zu
ermdglichen, sind Listen mit den wichtig-
sten Materialien in der Software hinter-
legt. Bei Auswahl des interessierenden
Materials wird automatisch der entspre-
chende a-Wert zur Korrektur herangezo-
gen. Insbesondere im Fall von Aluminium
gibt es aber eine Vielzahl verschiedenster
Legierungen mit jeweils anderen Tem-
peraturkoeffizienten. Deshalb wird in die-
sem Fall (wie auch bei Cu) der jeweilige
a-Wert in der gesamten Bandbreite aller
Al-Legierungen automatisch aus der
Messung abgeleitet und fur die Korrektur
verwendet, d. h., der Anwender braucht
nur Al in der Materialliste zu selektieren
und alle Al-Legierungen werden korrekt
auf den Bezugswert von 20 °C Korrigiert.
Viel einfacher ist es kaum noch mdglich.

[s4

Krimmung

Die zu messenden Teile sind in der Praxis
nicht unbedingt eben, oft soll sogar an
stark gekrimmten Teilen wie z. B. Wellen
oder Rohren gemessen werden. Um den
Geometrieeinfluss auf die Messung zu
kompensieren, musste eine Kalibrierung
mit Bezugsnormalen durchgefiihrt wer-
den, die den gleichen Krimmungsradius
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haben wie die zu messenden Teile. Das
ist umstandlich und erst recht keine pra-
xisrelevante Ldsung, wenn die Krim-
mung der Teile noch dazu variabel ist.

Meist ist aber der Durchmesser der Teile
bekannt (z. B. Rohrdurchmesser) oder
kann einfach gemessen werden. Deshalb
bietet die Software eine Krimmungs-
korrektur bei bekanntem Durchmesser
der Teile an, so dass unabhangig von der
Geometrie der Teile stets die korrekte
Leitfahigkeit des Materials gemessen
wird. Eine gleichzeitige Krimmungs- und
Temperaturkompensation ist selbstver-
stéandlich mdoglich.

Fur Anwendungen im Bereich der Flug-
zeugindustrie wurden entsprechend der
BOEING Process Specification BAC 5651
an original BOEING-Referenzteilen Mes-

Genauer hingeschaut

In der Flugzeugindustrie wird die
Leitfahigkeitsmessung zur Kontrolle
von Uberhitzungsschaden und
Materialermiudung verwendet.

sungen durchgefuhrt und die resultieren-
den Korrekturwerttabellen analog zum
BOEING Specification Support Standard
BSS 7351 der Bedienungsanleitung bei-
geflgt.

Als mobiles Handgerat bietet das Geréat
SIGMASCOPE® SMP 10 damit alle Vor-
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Zertifizierte Normale zur Kalibrierung
des SIGMASCOPE® SMP10, ruckfihrbar auf
international anerkannte Kalibrierstandards.

aussetzungen fur den praxisrelevanten
Einsatz bei gleichzeitig sehr hohen An-
forderungen an die Richtigkeit und
Wiederholprazision der Messung. Die
Kalibrierung ist auf BOEING-Leitfahig-
keitsnormale riickfihrbar, die wiederum
auf NIST-Normale ruckfuhrbar sind.

Dr. Hans-Peter Vollmar

FISCHERSCOPE® X-RAY XAN®-DPP:
Hochste Prazision mit digitaler Impulsverarbeitung

Die Impulsverarbeitung ist ein zentraler
Baustein auf dem Weg vom Rontgen-
quant zum Messwert. Im Pulsprozessor
werden die vom Rontgendetektor erzeug-
ten Signale so weiterverarbeitet, dass
letztendlich ein Spektrum entsteht, wel-
ches von der Software ausgewertet wer-
den kann. Der digitale Pulsprozessor
wandelt das Ausgangssignal des Detek-
tors direkt in digitale Werte um. Alle wei-
teren Bearbeitungsschritte kénnen dann
als mathematische Operationen durchge-
fihrt werden. Der grofe Vorteil liegt darin,
dass die Impulsverarbeitung uber Para-
meter in der Software gesteuert werden
kann. Damit erhalt man ein sehr flexibles
Messgerét, bei dem die Impulsverar-
beitung in einfacher Weise auf Mess-
aufgaben optimiert werden kann, was bei
analoger Impulsverarbeitung nur durch
Anderung der Hardware moglich ist.
Insbesondere kann das Gerat an Mess-
aufgaben mit hochsten Zahlraten ange-
passt werden.

Die Firma Helmut Fischer bringt mit dem
FISCHERSCOPE® X-RAY XAN®-DPP nun
ein Gerat mit digitalem Pulsprozessor auf
den Markt. Eine Anwendung, die das
Potential dieses Gerates demonstriert, ist
die Analyse von Goldlegierungen.

Goldlegierungen, Beispiele aus der
Schmuckindustrie.

In der folgenden Tabelle sind Ergebnisse
aufgefihrt, die mit dem neuen FISCHER-
SCOPE® X-RAY XAN®-DPP an verschiede-
nen Goldlegierungen gewonnen wurden.
Durch die hohe Zahlrate (~30.000 cps)
lassen sich Wiederholprézisionen fiir den
Au-Gehalt von kleiner 0,5 %o mit einer
Messzeit von nur 180 s erreichen. Der

Vergleich zum Gerdt FISCHERSCOPE®
X-RAY XAN®-FD mit analoger Impulsbear-
beitung zeigt eine Verbesserung der Wie-
derholprazision s um circa den Faktor 2.

Dr. Bernhard Nensel

XAN®-DPP | XAN®-FD
Legierung s / %o S / %o
Au999.9 0,20
Au900Ag50Cu50 0,32
Au750Ag50Cu200 0,34 0,70
Au750Ag50Cu100Zn 0,32
Au750Ag100Cu150 0,44
Au750Ag150Cu100 0,41 0,78
Au750Pd100Cu80Ni 0,47
Au585Ag45Cu370 0,43 0,91
Au585Ag300Cu115 0,65 1,0
Au585Ag275Pd140 0,50
Au333Ag75Cu470Zn 0,40 0,67
Tabelle:

Vergleich der Wiederholprazisionen s, ermittelt mit
FISCHERSCOPE® X-RAY XAN®-DPP und XAN®-FD
fir den Au-Gehalt bei 180 s Messzeit.
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Genauer hingeschaut

Haben Sie schon einmal

an einem Seminar der Firma Helmut Fischer teilgenommen ?

Seit Uber 25 Jahren veranstalten wir an
unterschiedlichen Orten etwa 8 mal im Jahr
eintdgige Seminare zum Thema Schicht-
dickenmessung. Wir decken dabei, je nach
Seminar, unterschiedliche Themen ab zu
elektromagnetischen Geraten, Réntgen-
fluoreszenzgeraten, Hartemessung, sowie
Coulometrischen und Betaruickstreuver-
fahren.

Hier ein kleiner Einblick, wie so ein Seminar
ablauft: Zunéchst werden die géngigen
Verfahren zur Schichtdickenmessung im
theoretischen Teil vorgestellt. Besonders
ausfuhrlich wird auf die Einflussfaktoren
eingegangen. Es hat sich ndmlich gezeigt,
dass diese vielfach nicht bekannt sind und
die Ursache von Messdifferenzen sein kon-
nen.

Aber grau ist alle Theorie: Der Aha-Effekt
stellt sich dann beim Praktikum ein! Alle
Teilnehmer starten mit unseren Hand-
geraten einen Ringversuch. Dabei sieht
man, ob alle richtig und vergleichbar mes-
sen. Die Ergebnisse werden stets sehr rege
diskutiert. Ein Vortrag Uber Messqualitat,

MESSEHINWEISE

= Analytica
25. - 28.4.2006, Miinchen

m Control
9. - 12.5.2006, Sinsheim

» Fischer Hausmesse
28. - 29.6.2006, Sindelfingen

= MTQ
14. - 17.11.2006, Dortmund

Die Teilnehmer messen
anhand praktischer Aufgaben.

z. B. Uber die Bedeutung der Prozess-
fahigkeits-Faktoren Cp und Cpk, rundet
das Thema ab. Messungen an selbst mit-
gebrachten Kundenmustern garantieren
einen hohen Praxisbezug. Im kleinen Kreis
werden diese Messaufgaben dann indivi-
duell besprochen. Abseits des offiziellen
Programms finden viele Teilnehmer ge-
meinsame Themen. Der Erfahrungsaus-
tausch untereinander wird intensiv gepflegt.
Die Teilnehmer schatzen vor allem, dass
ihre Fragen auf offene Ohren stof3en, und
bewerten die Veranstaltungen durchweg als
sehr praxisorientiert.

SEMINARE

= Schichtdickenmessung nach den
elektromagnetischen Messver-
fahren
22. und 23.3.2006,
Porta Westfalica

u FISCHERSCOPE® MMS® PC,
Vorstellung der vielfaltigen
Einsatzmaéglichkeiten
4.4.2006, Sindelfingen

= Schichtdickenmessung und
Materialanalyse mit verschiede-
nen Messverfahren
26. und 27.4.2006, ZOG, Aalen
20. und 21.9.2006, llimenau

= Schichtdickenmessung und
Materialanalyse nach der
Rontgenfluoreszenzmethode
8. und 9.11.2006, Sauerlach
(bei Miinchen)

Im Jahr 2005 haben wir eine weitere
Sindelfinger Seminarreihe ins Leben geru-
fen: Ein Seminar behandelte die Goldana-
lyse mittels Rdntgenfluoreszenzmethode.
Ein anderes erlduterte die Messung von
Duplex-Schichten mit der Phasensensitiven
Wirbelstrom-Messmethode. Fur 2006 ist
ein neues Seminar Uber die vielfaltigen
Moglichkeiten des Multimesssystems
MMS® PC geplant. Unser Jahresprogramm
2006 umfasst die ubliche Seminarpalette —
aktuelle ROHS/WEEE- und Harteseminare
fanden bereits statt.

Haben wir Sie neugierig gemacht? Dann
nehmen Sie Kontakt zu uns auf, wir senden
Ihnen gerne eine Einladung zu. Nach-
stehend finden Sie die Themen, Termine
und Veranstaltungsorte weiterer Seminare
im Jahre 2006.

Andrea Lippert
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