CT - Rentgenowska tomografia komputerowa w
zastosowaniach przemystowych.

Tomografia
komputerowa powstata
prawie 50 lat temu 1 jak
dotad kojarzymy ja =z
medycyna. Umozliwia ona
wygenerowanie
przestrzennego obrazu. W
ostatnich latach, tomografia
znalazla szerokie
zastosowanie w przemysle.
Rentgenowska tomografia
komputerowa (angielski
skrot: CT).  Powszechnie
wykorzystana  jest @ w
laboratoriach naukowo-
badawczych 1 uczestniczy
w procesie kontroli jakosci
produkcji  jako  metoda
nieniszczaca (skroty: NN,
NDT) zaréwno do kontroli
wyrywkowej jak 1 pelne;.

EIS P(;znar'l ul. Malechowska 6 60-188 Poznan t:0-61 8681998

Prekursorem CT w przemysle jest firma Yxlon

International Y Ray Hamburg (dawniej Philips X Ray Hamburg) seryjnie
produkujaca specjalistyczne kabiny Y.CT.

Mozna wyr6zni¢ dwa sposoby wykonania badania. Najwazniejsza réznica
miedzy nimi wynika z typu zastosowanego detektora rejestrujacego wartosci
promieniowania rtg. pochtonig¢tego przez badany obiekt: matrycowego lub

liniowego.




1. Zasada akwizycji danych z uzyciem detektora plaskiego —
matrycowego

promieniowanie

Rysunek 1

Zrodlem promieniowania jest lampa rentgenowska o napieciu pracy do
450 kV. Wytwarzane promieniowanie skierowane jest na badany przedmiot np.
odlew (stal, aluminium, plastik lub ich kombinacja), ktéry umieszczony jest na
stoliku manipulatora. Manipulator umozliwia wykonywanie ruchu obrotowego
badanego obiektu. Po przeciwnej stronie obiektu umieszczony jest cyfrowy
detektor promieniowania rtg. Rejestruje on punktowe wartosci tego
promieniowania zaleznego od stopnia pochtaniania poszczegolnych fragmentow
badanego obiektu. Strumien danych rejestrowany jest przez komputer.

Przy zastosowaniu przestrzennej wiazki rentgenowskiej i detektora o
okreslonej powierzchni (matryca) i po wykonaniu przez badany obiekt petnego
obrotu  360°, otrzymamy - po przetworzeniu tego strumienia danych —
przestrzenny obraz obiektu 3D. Doktadno$¢ koncowego odwzorowania zalezy
od ilosci skanéw wykonanych dla pelnego obrotu obiektu (minimum 4 - na
kazdy 1° obrotu).



2. Zasada akwizycji danych z uzyciem detektora liniowego

Rysunek 2

Jesli wiazk¢ promieniowania rentgenowskiego ograniczymy przy pomocy
przestony do wiazki ptaskiej i zastosujemy cyfrowy detektor liniowy (jeden
szereg czujnikow) to po wykonaniu przez obiekt obrotu 360° otrzymamy ptaski
obraz rentgenowski plastra, tj. jednego cigcia. W celu otrzymania obrazu
rentgenowskiego calego obiektu, nalezy go cia¢-skanowa¢ z pewnym krokiem
przesuwu obiektu w gore, wykonujac za kazdym krokiem kolejny jego obrot o
360°. Petna rekonstrukcja obrazu 3D obiektu nastgpuje po przetworzeniu
wszystkich zgromadzonych danych.

Doktadno$¢ odwzorowania jest lepsza w metodzie z detektorem
liniowym. Jesli koncowy obraz 3D obiektu ma stuzy¢ do wymiarowania - to ta
metoda bardziej si¢ do tego nadaje. Wada jest znacznie dtuzszy czas akwizycji
danych. W zastosowaniach, gdzie czas jest warto$cia krytyczna nalezy wybrac
rozwigzanie z detektorem matrycowym.



Ze wzgledu na to, ze przy
zastosowaniu  rentgenowskiej
tomografii komputerowej
badany obiekt musi by¢
przeswietlony  na  wskro$
promieniami rtg. przy pelnym

obrocie 360°, wynikaja |
ograniczenia ze wzgledu na
maksymalna grubos¢ g
przeswietlanego obiektu. Przy

zastosowaniu najsilniejszej

lampy rentgenowskiej 0

napigciu  pracy 450 kV
sumaryczna grubo$¢ $cianki dla
Fe nie moze przekracza¢ 65
mm. a dla aluminium okoto 360
mm.

Rysunek 3
Kabina Y.CT Compact z lampa rentgenowska 450 kV.

Wigksze grubosci materiatu moga by¢ badane, stosujac jako zrodio
promieniowania akcelerator liniowy. Takie mozliwos$ci firma Yxlon oferuje w
systemie Y.Linac.

Firma zaspokaja rowniez sporadyczne potrzeby klientéw; swiadczy ustugi
wykonujac CT skanowania dostarczonych obiektow. Czas skanowania i
generacji dokumentéw: od 2 godz. dla matych obiektow do 12 godz. dla
obiektu typu zmontowany silnik samochodowy. Cena: <= 500 Euro/godz pracy
systemu z operatorem.



Obszary zastosowania CT:
Odlewnictwo: przy projektowaniu odlewu 1 weryfikacji wymiaréw
geometrycznych odlewu. Przestrzenny obraz zeskanowanego obiektu
moze stuzy¢ do automatycznego porownania wymiardw wzgledem
rysunkow konstrukcyjnych CAD 1 w odcieniach koloru przedstawié
krytyczne co do tolerancji rzeczywiste wymiary obiektu we wskazanych
obszarach. Mozna nieniszczaco tnac na plastry odlew - obserwowac
skuteczno$¢ odpowietrzania zastosowanego w formie odlewniczej,
obserwowa¢ miejsca krytyczne wystgpowania porowatosci, wtracen
gazowych. Obraz nie jest zdeformowany geometrycznie jak to ma miejsce
w tradycyjnej technice prze§wietlen rentgenowskich.
Produkcja: umozliwia  obserwacje  rzeczywistych  grubosci
wewnetrznych, przewaznie niewidocznych Scianek np. w topatkach turbin
generatorow badz silnikdéw. Istnieje mozliwos¢ tatwego przygotowania
programu automatycznej kontroli jakosci takiego detalu. Zgromadzone w
czasie akwizycji dane beda warstwa po warstwie analizowane pod katem
spelnienia okreslonej przez klienta specyfikacji (wymiar, tolerancja,
odlegtosci, struktura materialu, wtracenia). W ciagu kilku minut
poczynajac od momentu, kiedy robot mocuje kolejna topatke do inspekc;i,
program generuje obszerny raport kontroli dla niej z podjeciem decyzji
,Dobra/Zta” (kabina Y.CT Solutions).
Pomiary: precyzyjne pomiary geometryczne szczegdlnie w miejscach
trudno dostepnych lub w miejscach, do ktérych dostep bez zniszczenia
badanego obiektu jest niemozliwy. Idealne rozwigzanie przy badaniach
okresowych obiektow, ktore w czasie swej eksploatacji moga podlegac
korozji od wewnatrz, gdzie elementy wewngtrzne przemieszczaja si¢ poza
dopuszczalny przedzial; mozna je obejrze¢ z kazdej strony i poddac
ocenie przyktadajac wirtualna linijke 1 dokonujac pomiaru.
automatyczna kontrola jakosci w odlewach: Kazdy typ odlewu ma
przygotowany oddzielny program kontroli wg specyfikacji klienta
zamawiajacego dany typ. Tutaj kontrola nastawiona jest na wykrywanie
wad takich jak pgcherze gazowe, porowatos¢.
automatyczna kontrola gruboS$ci S$cianek: np. skrzyn biegdéw we
wskazanych miejscach odlewu, modutow kierowniczych itp (Y.CT
Universal).
kontrola nakladania warstw: np gumy 1 jakosci przylegania opony do
felgi przy roznym cisnieniu (Y.CT Tire).
kontrola obwodow drukowanych i ukladow scalonych mozna tu
uwzgledni¢ jakos$¢ potaczen. Kontrola z rozdzielczoscia ym (Y.CT
Precision).

http://www.yxlon.com, http://www.eis.poznan.pl/index.htm,
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