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Die Röntgenfluoreszenzmethode ist eine 
Messmethode, die meist keine aufwändi-
ge Probenvorbereitung voraussetzt. Eine 
Platzierung der Probe im Röntgenstrahl 
ist oft ausreichend. Wenn aber das zu 
untersuchende Objekt dieselbe Dimen- 
sion wie die Messfleckgröße aufweist, ist 
eine exakte Positionierung schwierig. 
Dies tritt zum Beispiel bei der Schicht- 
dickenbestimmung von Kontakten auf  
Leiterplatten auf. Die bewährte Software 
WinFTM® bietet ab Softwareversion 
V 6.30 eine Option, die hierbei hilft: die 
Bilderkennung.

Ein Ausschnitt einer solchen Leiterplatte 
ist in Abb. 1 zu sehen. Die rechteckige 
Markierung zeigt den Bildausschnitt, der 
bei der Bilderkennung wieder gefunden 
werden soll, das Kreuz innerhalb der 
Markierung kennzeichnet die gewünsch-
te Messposition. 

Der Ablauf der Bilderkennung ist in den 
beiden Bildern in Abb. 2 gezeigt. Links 
ist die Position der Probe vor der Bilder-
kennung, rechts danach. Die in Abb. 1 
definierte Messposition wurde angefah-
ren. Die Messung der Dicke kann nun si-
cher erfolgen, obwohl die manuell ange-
fahrene Position neben dem Kontakt lag.

Neues Feature der Software WinFTM®:
Bilderkennung in der RFA

Eine andere Leiterplatte ist in Abb. 3 
zu sehen. Die insgesamt 20 darauf 
enthaltenen Bauteile sollen nachein-
ander automatisch angefahren und 
auf vordefinierten Positionen jeweils 
die Schichtdicken des Kontakts be-

stimmt werden. Abb. 4 zeigt 
ein solches Bauteil mit 

den zu vermessen-
den Kontaktstellen, 

jeweils mit einem 
roten X markiert.

Abb. 1: Definition des Bildausschnitts und der Mess-
position für die spätere Bilderkennung

Aus der Praxis

Abb. 2: Ablauf der Bilderkennung. Links: Position vor Bilderkennung, rechts danach

Abb. 3: Leiterplatte, in einem XDV®-µ positioniert. Die 20 Bauteile (16 sichtbar) sollen nacheinander unter 
Zuhilfenahme der Bilderkennung vermessen werden

Abb. 4: Detailansicht eines Bauteils einer Leiterplatte. 
Die zu vermessenden Kontakte sind mit roten „X“ markiert
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In der Regel werden die Leiterplatten von 
Hand im Röntgenfluoreszenzgerät posi-
tioniert, so dass ihre Außenkanten bün-
dig mit einer Kante abschließen. Hier 
addieren sich Fehler bei der Positionie-
rung mit Produktionstoleranzen der Kan-
ten, so dass die Positionen der Messstel-
len um mehrere Zehntel mm schwanken 
können. Eine solche Variation liegt be-
reits im Bereich der Größenordnung der 
Kontakte. Diese Aufgabe kombiniert die 
bereits in früheren Versionen von 
WinFTM® vorhandene Option der Pro-
grammierung von XY-Koordinaten, wel-
che automatisch von der Software nach-
einander angefahren werden, mit der 
Bilderkennung. Hierzu wird für jeden 
Messpunkt definiert, wie das zu messen-
de Objekt aussieht. 

Die Bilderkennung ist aber nicht nur für 
große Objekte wie Leiterplatten nützlich. 
Gerade auch sehr kleine Objekte sind 

schwierig zu positionieren. SMD-Bauteile 
zum Beispiel sind nur wenige 100 µm 
groß und an den Kanten mit Zinn be-
schichtet. Die Dicke dieser Zinnschicht 
lässt sich unter anderem bestimmen,  
indem die Bauteile wie in Abb. 5 
demonstriert auf dem Tisch eines Messge-
rätes in einem losen Raster positioniert 
und vermessen werden.

Dabei können sie, im Gegensatz zu den 
Leiterplatten, auch unterschiedlich orien-
tiert liegen, was die Bilderkennungsrou-
tine berücksichtigen muss. Es ist auch 
möglich, mehrere Messpunkte pro Bau-
teil zu definieren, wie zum Beispiel einen 
Messpunkt pro beschichteter Kante, oder 
einen Messpunkt in jeder Ecke des Bau-
teils.

Die neue Funktionalität der Bilderken-
nung in WinFTM® ist für jeden Nutzer 
von FISCHERSCOPE® RFA-Geräten eine 
echte Erleichterung, wenn es um die au-
tomatische Positionierung von kleinen 
Messgegenständen geht.

Für Videos, welche die Funktion der Bild-
erkennung demonstrieren, besuchen Sie 
unsere Firmenwebsite unter
www.helmut-fischer.de/bilderkennung

Dr. Jens Kessler
Abb. 5: SMD-Bauteile

Messung des Ferritgehaltes an Offshore Einrichtungen 
Aus der Praxis

Abb 1:  Das FERITSCOPE® FMP30 Gerät   

In der Öl- und Gasindustrie ist es üblich, 
Flüssigkeiten oder Gase von technolo-
gisch gut ausgestatteten Bohrinseln mit 
Hilfe von unter Wasser laufenden Pipe-
lines zu transportieren, und zwar oftmals 
unter risikobehafteten Bedingungen. Für 
diese fortschrittlichen Produktionstechni-
ken benötigt man den Einsatz modernster 
Metalllegierungen, die exzellente Werk-
stoffeigenschaften aufweisen, etwa bei: 
Festigkeit, Korrosionsbeständigkeit und 
Beständigkeit gegen Spannungsrisskor-
rosion in chloridhaltigen Umgebungen. 
Diese Metalllegierungen sollen aber den-
noch nur einen relativ geringen Instand-
haltungsaufwand erfordern. 

Zwei große Legierungsgruppentypen 
werden all diesen Anforderungen ge-
recht: Dies sind die Legierungsgruppen 
der austenitischen Stähle sowie der Du-
plex-Edelstähle. Obgleich diese Stähle 
diese Eigenschaften gut erfüllen, werden 
sie erheblich durch den Ferritgehalt be-
einflußt. Ein niedriger Ferritgehalt kann 

in Schweissnähten die Heissrissbildung 
erzeugen. Hingegen kann ein hoher  
Ferritgehalt zur unerwünschten Verände-
rung der Duktilität, der Belastbarkeit oder 
der Korrosionsbeständigkeit führen. 

Die Firma Helmut Fischer hat schon früh 
die Notwendigkeit für mobile Messsyste-
me auf diesem Gebiet erkannt. Das  
FERITSCOPE® FMP30 Gerät erfüllt alle 
Messanforderungen, etwa statistische 
Auswertemöglichkeiten, Datenspeicher-
ungen, kontinuierliche Messwertaufnah-
me für Schweissnahterkennung und ein-
fache Datenübermittlung in den PC. Das 
Gerät misst den Ferritgehalt in austeniti-
schen und Duplex-Stählen nach dem  
magnetinduktiven Verfahren. Dabei wer-
den alle magnetisierbaren Gefügeanteile 
erfasst, d.h. neben Delta-Ferrit wird auch 
z.B. Verformungsmartensit oder andere 
ferritische Phasen gemessen.
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Es kann eine Masterkalibrierung mit dem 
FISCHER Kalibriernormalset (Abb. 2) 
durchgeführt werden. Diese sind rück-
führbar auf The Welding Institute (TWI), 
UK, in der Einheit FN (Ferrit-Nummern). 
Standards sind im Bereich von 0,4 bis 
110 FN verfügbar (dies entspricht etwa  
0,4% bis 80% Ferritgehalt). Oder es wer-
den kundeneigene Ferrit-Normale, die 
genau auf die Kundenbedürfnisse zuge-
schnitten sind, als kundenspezifische  
Applikation eingebunden.

nen mit der identischen Messvorschrift 
ebenfalls auf dem Kreisumfang gemes-
sen wird. Typische Ferrit-Mittelwerte im 
Test auf einem Duplex-Rohr waren z.B. 
Wärmeeinflusszone WEZ (links) 55,1%; 
Schweissnaht 42,3%; Wärmeeinfluss- 
zone WEZ (rechts) 57,1% mit einem  
Variationskoeffizienten von etwa 4%.

Verschiedentliche Qualitätssicherungs-
pläne für Super Duplex Rohre verlangen 
einen Ferritgehalt zwischen 35% und 
65% auf der Schweissnaht sowie auf den 
angrenzenden Wärmeeinflusszonen.

Kalibrierdaten sowie Applikationsdaten 
werden im Gerät gespeichert und sind 
dann einfach abrufbar. Die Messungen 
können innerhalb von Sekunden erfol-
gen. Die Messergebnisse können als Sta-
tistikansicht im Gerät betrachtet werden, 
oder ferner in den PC zur weiteren Aus-
wertung und zur Datenspeicherung trans-
feriert werden.

Unsere Kunden in Grossbritannien haben 
sich für den Kauf und Gebrauch des  
FISCHER FERITSCOPE® FMP30 entschie-
den, weil sie damit den Ferritgehalt auf 
den Schweissnähten und in den Wärme-
einflusszonen einfach, schnell und genau 
messen können (Messbereich 0,1% bis 
80% Ferrit). Ein weiterer wichtiger Grund 
war die Möglichkeit, ihre hauseigenen 
spezifischen Kundenkalibriernormale für 
diesen Zweck benutzen zu können. 

Alun Lewis BSc
Fischer Instrumentation 

(GB) Ltd

Diese Anpassungsfähigkeit wurde an-
hand der Messanforderungen bei ver-
schiedenen Offshore-Betreibern unter Be-
weis gestellt. Dabei verlangten einige 
Anwender das Verwenden der firmenei-
genen Normale im Kalibrierprozess, da-
mit eine Überprüfung der Kalibrierung 
nach firmeninternen Richtlinien gewähr-
leistet war.

Diese Kunden–Kalibriernormale sind in 
der Regel Edelstahl–Rohrabschnitte in 
den aktuellen Rohrdurchmessern aus 
dem Fertigungsprogramm des Kunden. 
Den Ferritgehalt dieser Rohrabschnitte 
hat der Kunde mit Hilfe eines zerstören-
den, metallographischen Verfahrens zer-
tifizieren lassen (bei Duplex-Stählen sind 
dies zwischen 50% und 60% Ferritge-
halt).

Bei dieser Vorgehensweise hat der An-
wender den Vorteil, dass beim Kalibrier-
vorgang auch gleichzeitig der Krüm-
mungseffekt der gewählten Rohrsorte 

Abb. 2: FISCHER Kalibriernormalset, rückführbar auf TWI, UK (in der Einheit FN)

Abb. 3: Messungen an einer 
Rohr-Schweissnaht mit der 
Messsonde FGAB 1.3–Fe

berücksichtigt wird. Falls der Gerätenut-
zer nur auf dem ebenen FISCHER-Kali-
briernormalset kalibriert hat, müsste er 
nach Messungen auf Rohren die erhalte-
nen Ferritgehaltanzeigen, entsprechend 
dem Rohrdurchmesser, korrigieren. 

Die Ferritgehaltmessungen werden so 
durchgeführt, daß in 90-Grad-Intervallen 
auf dem Kreisumfang des Rohres Mes-
sungen gemacht werden (somit vier Mes-
sungen auf der Schweissnaht). Der Mittel-
wert dieser vier Messwerte wird als 
typischer Ferritgehalt des Messobjektes 
im Test festgehalten. Abb. 3 zeigt die 
Durchführung einer Messung kurz vor 
dem Aufsetzen des Messpoles auf die 
Rohrschweissnaht. Links und rechts von 
der Schweissnaht sind auch die Wärme-
einflusszonen WEZ auszumachen, in de-
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Messen 2014

	 Analytica, München             
	 01. – 04. April 2014

	 Paint Expo, Karlsruhe                
	 08. –11. April 2014

	 CONTROL, Stuttgart                  
	 06. – 09. Mai 2014

	 O&S, Stuttgart                 
	 24. – 26. Juni 2014
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Seminare 2014

Mit der Röntgenfluoreszenzmethode:
24.09. und 25.09.2014, Pforzheim
22.10. und 23.10.2014, Nürnberg

Mit klassischen Messverfahren:	
24.09. und 25.09.2014, Heidelberg
22.10. und 23.10.2014, Meerane

Weitere Termine sind in Planung.

Neuigkeiten

Helmut Fischer Holding GmbH akquirierte IfG – Institute for Scientific Instruments GmbH

Die Helmut Fischer Holding GmbH über-
nahm mit Wirkung zum 1.1.2014 ihren 
langjährigen Partner für Polykapillaropti-
ken, die Berliner Firma IfG – Institute for 
Scientific Instruments GmbH in Berlin. Der 
Geschäftsbetrieb wird als gemeinsamer Fir-

menverbund fortgeführt, die Standorte der 
IfG GmbH bleiben erhalten. Die bereits 
existierenden, langjährigen Geschäftsbe-
ziehungen werden durch diesen Schritt auf 
eine neue Basis gestellt. 

Der Geschäftsbetrieb des IfG hat den 
Schwerpunkt in der Entwicklung und Ferti-
gung von Komponenten und Geräten für 
die Röntgenanalytik, insbesondere für die 
prozessnahe in- und off-line Messtechnik.

Statt wie bisher üb-
lich, Weihnachts-
geschenke an un-
sere Kunden zu 
versenden, hat die 
Firma Helmut Fi-
scher drei Schüler-
projekte mit je 

1.500 € unterstützt. Das Gymnasium Unter-
rieden in Sindelfingen verwendete die 
Spende für ihre Formel 1- AG. Formel 1 in 

der Schule ist ein Wettbewerb, an dem sich 
weltweit über 70.000 Teams beteiligen. 
Die Schüler bauen im technischen Unter-
richt ihre Rennboliden selbst. Die Schüler 
konstruieren mit moderner CAD-Software, 
fräsen das Chassis aus einem Balsaholz-
block, bauen Räder und Achsen und sor-
gen für professionelle Lackierung. Mit unse-
rer Spende konnten Spezialkugellager 
erworben werden, die dem erfolgreichen 
Unterriedenteam helfen sollten, einen der 

begehrten Plätze auf dem Siegertreppchen 
zu erlangen, was auch gelang. Die beiden 
anderen Spenden erhielt die Realschule Ru-
tesheim für ihr Musicalprojekt „2 Tage im 
Hinterhof“ in Zusammenarbeit mit dem Bun-
desprogramm „Toleranz fördern – Kompe-
tenz stärken“ und die Realschule Hinter-
weil, die ein Musicalprojekt in Zusammen- 
arbeit mit der Kinderfilmakademie Sindel- 
fingen umsetzt.

Jürgen Renz

Nachlese

FISCHER fördert Schülerprojekte

Nachlese

PRORA 2013, Berlin

Am 21. – 22.11. 
2013 fand in Ber-
lin die PRORA 
2013, die Fachta-
gung „Prozessna-
he Röntgenanaly-
tik“, statt. Die mehr 
als 150 Teilnehmer 

aus Forschung und Industrie spiegelten die 

gesamte Bandbreite der Röntgenanalytik 
wider: von RFA- Anwendern über Messge-
rätehersteller bis hin zu Universitäten. 
Von der Helmut Fischer GmbH Institut  
für Elektronik und Messtechnik referierte  
Dr. Bernhard Nensel zur Prozesskontrolle 
mit RFA über die Toleranz eines Produkt-
ionsprozesses sowie die Messgerätestreu-
ung. Im Vortrag von Dr. Jens Kessler wurde 

eine neue Funktionalität der WinFTM® Soft-
ware vorgestellt: die automatische Proben-
positionierung mittels Bilderkennung. 
Dr. Jörg Leske stellte mit seinem Poster die 
neue, erweiterte DAkkS-Akkreditierung des 
FISCHER Standardlabors vor. Ebenfalls auf 
reges Besucherinteresse stieß der FISCHER-
Stand auf der angeschlossenen Industrie-
ausstellung.                       Dr. Jens Kessler


