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Nano-meettaster

Producten worden steeds kleiner en daarmee ook de geometrische details die de functie bepalen.
Productietechnisch kunnen steeds fijnere details gerealiseerd worden, maar het meten en controle-
ren ervan wordt steeds moeilijker. De oorzaak lag tot nu toe in het ontbreken van een voldoende
kleine en gevoelige taster. Bedoeld wordt een gevoeligheid van nanometers, zodat de tastnauwkeu-
righeid op enkele ti betr kan worden.

Dat was aanleiding tot het ontwikkelen van de nano-meettaster als prototype en vervolgens tot een
betrouwbaar industrieel product. Het IOP precisietechnologie gaf daaraan een grote stimulans.

De taster wordt aangeboden onder de naam Gannen-XP door Xpress Precision Engineering.

Toepassingen voor een dergelijke taster zijn te vinden in In vergelijking met het optisch meten van objecten heeft
de automotive industrie (brandstof injectiekanalen), print mechanisch meten een aantal voordelen. Echte betrouw-
industrie (inkjet nozzles) en optische industrie (hoogwaar- bare metingen, de zogenaamde 'trug 3D measurements’
dige lenzen). Maar ook industrieén waar veel kleine onder-  zijn alleen mogelijk door een fysiek contact met het object

delen (horloge industrie, harddisk industrie) of MEMS te maken. Het nauwkeurig bemeten van de diameter van
gebruikt worden is er veel vraag naar soortgelijke nauw- een gat is niet mogelijk met optische meetapparatuur. In
keurigheden, zie figuur 1. figuur 2 zijn een aantal contouren getekend die de beper-

kingen van het optisch meten schematisch weergeven.
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Figuur 1. Vioorbeelden van micropraducten.
Vinr: Brandshfm)ems nozzle, inkjet printerkop, mlcmkanalen‘
tandwiel, mi e, lager en

Ontwikkeling

Het prototype van de nano-meettaster, zie figuur 3, is ont-
wikkeld aan de TU/e bij de sectie Precision Engineering.
Edwin Bos heeft tjdens zijn promotieonderzoek gewerkt
aan verbeteringen op het gebied van produceerbaarheid
wvan het prototype. Dit onderzoeksproject werd gefinancierd
door het IOP Precisietechnologie.

De meettaster bestaat uit een stylus met een kogel van
robijn op het uiteinde. De stylus is met epoxylijm verbon-
den aan een silicium chip via een driebenige ster. Die ster
is met drie dunne staven (sprieten), die elk vier weerstan-
den bevatten, aan de behuizing verbonden. Als het uitein-

Figuur 2.

Metingen die met optische
mesttechnieken niet mogelijk.
zijn: (1,2) vorm, diameter en
cilindriciteit op verschillende
hoogten; (3.4) straal en rand;
en (5) meting onder een rand.

de van de meettasier een verplaatsing ondergaat door de
kracht bij het aantasten, zullen de spristen vervormen.
Deze vervorming veroorzaakt een weerstandsverandering die
gemeten wordt en waaruit de verplaatsing berekend wordf.

De nan heeft een 1D meetr igheid
van enkele nanometers en een 3D onzekerheid van onge-
veer 50 nanometer. (Ter vergelijking: de baard van een vol-
wassen man groeit met 3 tot 5 nanometer ..... per secon-
de.) Dit maakt het mogelijk om in combinatie met een
geschikte codrdinaten meetmachine (CCM) objecten met
hoge nauwkeurigheid te bemeten.

De CMM - een voorbeeld hiervan is te zien in figuur 4 -
wordt computergestuurd en positioneert de taster zodanig
dat er fysiek contact plaatsvindt met het te meten object.
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De nano-meetiaster kan worden gebruikt voor het bepalen
van enkelvoudige meetpunten ('single point probing’) of
voor een bewegende meting ('scanning’). Gewoonlijk levert
'single point probing’ een hogere meetnauwkeurigheid en
'scannen’ een korte mesttijd, die enigszins ten koste van
de meetnauwkeurigheid gaat. Tenzij het lukt de massa van
stylus en kogel zoveel kleiner te maken dat er sneller kan
worden afgetast.

Figuur 3,

Het prototype van de nano-meettaster, ontwikkeld binnen de
Precision Engineering sectie aan de Technische Universiteit
Eindhaven, onder prof. dr. ir. Piet Schellekens.

Figuur 4.
Hoognauwkeurige
CMM: Zeiss F25
(foto courtesy.
woww.zeiss.de).
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Botsende tastkogel

Naast het feit dat de taster met een 3D meetnauwkeurig-
heid van 50 nanometer meet, heeft het systeem nog ande-
re voordelen ten opzichte van haar directe concurrenten.
De botsende massa is bijzonder laag (40 mg) en gecombi-
neerd met een stijfheid tot 10 N/m resulteert dat in metin-
gen die met hoge snelheid kunnen worden uitgevoerd zon-
der het object te beschadigen. Bij mechanische metingen
zal er altijd een fysiek contact zijn. Dit contact kan vergele-
ken worden met een bolsing, alleen dan op microniveau.

Zo'n botsing veroorzaakt natuurlijk een indeuking van het
te meten materiaal. Bij een normale meettaster kan dat
effect alleen geminimaliseerd worden door de tastsnelheid
laag te maken, maar dankzij de nieuwe taster is die indeu-
king minimaal, zonder veel in te leveren op de meetsnel-
heid. Hierdoor kan met een relatief hoge snelheid worden
gemeten zonder het werkstuk of de taster te beschadigen

Bos: "Er zijn gevallen bekend waar lenzen bemeten moes-
ten worden. Na het meten van een lens zat deze vol met
‘deuken’ van het aantasten. Dit is om twee redenen een
slechte zaak: fen eerste meet je op een verkeerde wijze,
want in plaats van het exacte meetpunt te bepalen, neem
je de diepte van de 'deuk’ ook mee. Daamaast is het
object beschadigd en soms onbruikbaar geworden na de
meting. Dit geeft problemen omdat veel van deze objecten
uniek zijn. Met ons systeem zijn dit soort situaties te voor-
komen.”

Gannen-XP

Nadat de tests bewezen hadden dat de taster goed en
betrouwbaar functioneerde is het prototype van de nana-
meettaster verder ontwikkeld tot een commercieel product.
Er werd een onderneming - XPRESS Precision
Engineering - opgericht door Edwin Bos, die er later Ernst
Treffers bij betrok. Onder de naam Gannen-XP (figuur 5)
bieden zij de taster momenteel als OEM leverancier aan
op de markt.
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Figuur 5.
De Gannen-XP van Xpress Precision Engineering

De standaard tasterkogel aan het uiteinde van de stylus
heeft een diameter van 150 micrometer of groter.
Daarnaast levert Xpress ook op maat gemaakte lips met
een diameter tot ongeveer 50 micrometer, figuur 6.
Hiermes kunnen nog Kleinere gaten of kanalen bemeten worden.
Het is mogelijk om de Gannen-XP zodanig aan te passen
dat deze optimaal is voor de CMM waar hij op gemonteerd
wordt en daarmee tevens optimaal voor de gewenste
meettaak. Ook wanneer de meettaak vaak verandert kan
de taster van Xpress ingezet worden

Het bedrijf

Xpress Precision Engineering is in 2004 gestart door ir.
Edwin Bos tijdens zijn promofieonderzoek aan de
Technische Universiteit Eindhaven (TU/e). Vanwege de ver-
wachte groei is in 2006 Emst Treffers bij Xpress gekomen.
De ondernemers richten zich op het leveren van "oplossin-
gen op maat" voor de hoognauwkeurige meetindustrie.
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Naast meettasters bieden Bos en Treffers ontwerp- en ont-
wikkeldiensten aan op het gebied van 'precision mechani-
cal design’, 'metrology’ en ‘optics’. De core-business van
Kpress blifft echter de ontwikkeling van hoog nauwkeurige
mestiasters,

Treffers: "Wij zien een grote vraag naar ons product.
Fabrikanten van CMM's krijgen een nadrukkelijke vraag van
eindgebruikers naar een meettaster die qua specificaties
overeankomt met hetgeen wij kunnen aanbieden.
Daarnaast staat deze markt nog in de kinderschoenen.
Door nu een goede naam te vestigen en langdurige samen-
werkingen te starten verwachten wij als bedriff een van de
grootste tasterproducenten in dit segment te worden."

Daarnaast wordt er cok volop onderzoek naar nieuwe ont-
wikkelingen gedaan om het productaanbod uit te breiden,
zowel in de diepte als in de breedte. Het meest concrete
voorbeeld daarvan is de Gannen-XM, een meettaster spe-
ciaal ontworpen voor het bemeten van MEMS. Deze zal in
het derde kwartaal van 2007 beschikbaar zijn.

Figuur 6.

Een op klantspecificatie gemaakte tastertip van 50 pm onder de
microscoop afgebeeld boven de miniatuur tekst van een tien
eurobiljet.

XPRESS Precision Engineering

Web: www.xpresspe.com
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