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(57) Hauptanspruch: Streustrahlenraster (5) mit einer Viel-
zahl von zueinander zumindest teilweise Uberkreuzt ange-
ordneten, im Wesentlichen strahlungsundurchlassigen La-
mellen (1, 4, 6), die eine zellenartige Struktur mit jeweils
von den Lamellen (1, 4, 6) seitlich umschlossenen Strah-
lungskanalen (8) bilden, wobei an zumindest einigen Uber-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Streustrahlenras-
ter mit einer zellenartigen Struktur von Strahlungska-
nalen sowie ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Streustrahlenrasters.

[0002] Ein Streustrahlenraster ist zur Absorption
von gestreuter Strahlung, insbesondere in Form von
Réntgen- oder Gammastrahlung, vorgesehen. Bei
der Réntgenbildtechnik, die z. B. in der medizini-
schen Réntgenbildgebung Anwendung findet, wird
ein jeweiliges Untersuchungsobjekt von einem Rént-
genstrahler mit Réntgenstrahlung bestrahit, die von
einem Fokus des Rdéntgenstrahlers facherférmig aus-
geht. Diese Rantgenstrahlung durchdringt das Unter-
suchungsobjekt und wird von einem Strahlungsde-
tektor detektiert, der basierend auf der detektierten
Roéntgenstrahlung Réntgenbildinformationen erfasst.
Bei dem Durchdringen des Untersuchungsobjekts
wird ein Teil der Rdntgenstrahlung gestreut und da-
durch von seiner urspringlich geraden Bahn abge-
lenkt. Diese Streustrahlung wirde zu einer Verfal-
schung der Réntgenbildinformationen fihren, so
dass zwischen dem Untersuchungsobjekt einerseits
und dem Rontgendetektor andererseits Ublicherwei-
se ein Streustrahlenraster angeordnet ist, das ledig-
lich die das Untersuchungsobjekt geradlinig durch-
dringende Primarstrahlung zu dem Réntgendetektor
passieren lasst.

[0003] Je nach Anwendungsgebiet weist der Streu-
strahlenraster eine ein- oder zweidimensionale
Grundstruktur auf, die aus wand- oder stegartigen
Elementen besteht, die in Richtung auf den Fokus
des Rdntgenstrahlers ausgerichtet sind. Die wand-
und stegartigen Elemente bestehen dabei aus einem
strahlungsundurchlassigen Material, so dass sie die
Streustrahlung absorbieren. Ein Streustrahlenraster
der vorgenannten Art ist z. B. aus der DE 103 05 106
A1 bekannt. Der dort offenbarte Streustrahlenraster
zeichnet sich unter anderen dadurch aus, dass des-
sen wand- oder stegartige Elemente derart angeord-
net bzw. geformt sind, dass die Absorptionsstruktur
ein regelloses, aperiodisches Muster aufweist.

[0004] Ein Streustrahlenraster fir Réntgenstrahlung
findet z. B. bei Projektionsrontgensystemen, C-Bo-
gen-Roéntgensystemen und Réntgencomputertomo-
grafiesystemen Verwendung. Darlber hinaus kommt
ein Streustrahlenraster fir Gammastrahlung bei der
Gammastrahlungsbildgebung, wie z. B. der so ge-
nannten ,Single Photon Emission Computed Tomo-
graphy" (SPECT), zum Einsatz. Haufig wird der
Streustrahlenraster in der oben beschriebenen Be-
deutung als ein Kollimator bezeichnet; daher schlief3t
im Folgenden der Begriff des Streustrahlenrasters
auch Ausbildungen mit ein, die als Kollimator be-
zeichnet werden kénnen.

[0005] Da der Streustrahlenraster typischerweise
aus einer Vielzahl von wand- oder stegartigen Ele-
menten aufgebaut ist, ist die Herstellung des Streu-
strahlenrasters im Allgemeinen aufwandig. Es sind
verschiedene Verfahren zur Herstellung von Streu-
strahlenraster bekannt, die sich in drei Gruppen un-
terteilen lassen; einige dieser Verfahren werden im
Folgenden beschrieben.

[0006] Die erste Gruppe der Verfahren zur Herstel-
lung eines Streustrahlenrasters beruht auf einer Auf-
einanderschichtung von einzelnen Schichten. Dies
gewahrleistet zwar eine stabile Struktur des Streu-
strahlenrasters, jedoch sind diese Herstellungsver-
fahren haufig aufwendig in ihrer Durchfiihrung.

[0007] Um einen Streustrahlenraster herzustellen,
dessen strahlungsabsorbierende Wande auf einen
Fokus ausgerichtet sind, ist es notwendig, die Durch-
gangsoffnungen far Strahlung in  benachbarten
Schichten jeweils leicht versetzt gegeneinander an-
zuordnen, so dass in aufwendiger Weise voneinan-
der verschiedene Schichten herzustellen sind.

[0008] Fur die Herstellung von Streustrahlenrastern
far Réntgenstrahlung ist aus der US 5814235 ein Ver-
fahren bekannt, bei dem der Streustrahlenraster aus
Schichten in Form von einzelnen dinnen Metallfoli-
enschichten mit Strahlungséffnungen aufgebaut
wird. Die einzelnen Metallfolienschichten, die jeweils
durch ein fotolithographisches Verfahren mit vielen
Einzelschritten hergestellt werden, bestehen aus ei-
nem die Réntgenstrahlung stark absorbierenden Ma-
terial.

[0009] Aus der US 6185278 B1 ist ein Kollimator fir
Roéntgen- und Gammastrahlen bekannt, der aus ein-
zelnen dbereinander geschichteten Kollimatorschich-
ten besteht, die insbesondere durch ein fotolithogra-
fisches Atzverfahren herstellbar sind. Dieser Kollima-
tor ist grundsétzlich mit dem Streustrahlenraster ver-
gleichbar, der gemaf dem in der vorgenannten US
5814235 beschriebenen Verfahren hergestellt wird.
Die Kollimatorschichten sind grundsatzlich so ange-
ordnet, dass dessen Strahlungskanale auf einen Fo-
kus ausgerichtet sind; dabei sind die Kollimator-
schichten zu Gruppen mit gleicher Anordnung ihrer
Durchgangséffnungen zusammengefasst, so dass
die Anzahl der voneinander verschiedenen Kollima-
torschichten gegeniber der gemal der US 5814235
bendtigten Anzahl der Metallfolienschichten reduziert
ist.

[0010] Die zweite Gruppe der Verfahren zur Herstel-
lung eines Streustrahlenrasters beruht auf der Her-
stellung eines einstiickigen Grundkoérpers, der ent-
weder selbst Strahlung absorbiert oder mit einem
strahlungsabsorbierenden Material beschichtet wird.
Der einstickige Grundkorper gewahrleistet zwar eine
stabile Struktur des Streustrahlenrasters, jedoch sind
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diese Herstellungsverfahren haufig aufwendig durch-
zufiihren und erschweren das Erzielen einer ausrei-
chenden Formgenauigkeit.

[0011] Bei dem aus der US 5303282 bekannten
Verfahren fir die Herstellung eines Kollimators wird
ein Substrat aus photosensitivem Material einge-
setzt, das unter Einsatz einer Fotomaske entspre-
chend der zu erzeugenden Strahlungskanale belich-
tet wird. Aus diesem Substrat werden dann die Strah-
lungskanale entsprechend der belichteten Bereiche
herausgeatzt. Die Oberflache des Substrates ein-
schlieflich der Innenwande der Durchgangskanale
werden mit einem strahlungsabsorbierenden Materi-
al beschichtet.

[0012] Inder DE 10147 947 C1 ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Streustrahlenrasters unter Einsatz
der Technik des Rapid-Prototyping beschrieben. Bei
diesem Verfahren wird zunachst die Geometrie der
durchlassigen und der undurchlassigen Bereiche des
Streustrahlenrasters festgelegt. AnschlieBend wird
mittels einer Rapid-Prototyping-Technik  durch
schichtweise Verfestigung eines Aufbaumaterials un-
ter Einwirkung von Strahlung ein Grundkdrper ent-
sprechend der Geometrie der durchldssigen Berei-
che aufgebaut. SchlieBlich wird der Streustrahlenras-
ter auf Basis der Grundkérper fertig gestellt, insbe-
sondere indem der Grundkdrper mit einem strah-
lungsabsorbierenden Material beschichtet wird.

[0013] Aus der EP 1 182 671 A2 ist ein Streustrah-
lenraster bekannt, der eine zusammenhangend aus-
gebildete Gitterstruktur, die entlang zumindest einer
Achse biegsam ist, derart dass die Ausrichtung auf
einen Fokus einstellbar ist; die Gitterstruktur wird z.
B. in einem Spritzgussverfahren aus einem thermo-
plastischen Material hergestellt, dem Wolfram als
strahlungsabsorbierendes Substanz beigemischt ist.

[0014] Beider dritten Gruppe der Verfahren zur Her-
stellung eines Streustrahlenrasters werden strah-
lungsundurchlassige Bleche, Streifen oder ahnliches
unter Verwendung von Hilfsmittel wie z. B. Halterah-
men oder Klebemittel in eine relative Anordnung ge-
bracht; durch diese Hilfsmittel sind diese Herstel-
lungsverfahren aufwendig.

[0015] Inder DE 100 11 877 C2 ist ein Kollimator of-
fenbart, der durch Einstecken von auf eine Réntgen-
quelle ausgerichteten Kollimatorblechen in Seiten-
schlitze zweier Seitenteile hergestellt ist; dieser Kolli-
mator absorbiert lediglich in eine Richtung gestreute
Streustrahlung.

[0016] Aus der US 3943366 ist ein Kollimator mit
strahlungsabsorbierenden Wanden bekannt, die aus
einer Vielzahl von parallelen Streifen mit flachen Ab-
schnitten und mit nach aullen erweiterten Abschnit-
ten gebildet sind, die jeweils ein zu den flachen Ab-

schnitten paralleles Mittelstlick aufweisen, wobei die
flachen Abschnitte eines Streifens jeweils mit den
Mittelstlicken eines benachbarten Streifens verklebt
sind, so dass die Streifen eine Abfolgen von paralle-
len Léchern bilden, die den Strahlungskanélen ent-
sprechen. Ein solcher Kollimator weist insbesondere
eine Honigwabenstruktur auf, deren Wande an Ver-
zweigungsstellen jeweils in drei Richtungen verzwei-
gen.

[0017] Aus den Schriften DE 199 47 537 A1, US 5
814 235 A und DE 101 47 947 C1 ist jeweils eine
Streustrahlenraster mit einer Vielzahl von zueinander
Uberkreuzt angeordneten, strahlungsundurchlassi-
gen Lamellen bekannt, wobei die Lamel len jeweils
eine zellenartige Struktur mit jeweils von den Lamel-
len seitlich umschlossenen Strahlungskanalen bil-
den.

[0018] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Streustrahlenraster anzugeben, der
trotz einer einfachen Herstellbarkeit eine stabile
Struktur aufweist.

[0019] Die Lésung dieser Aufgabe gelingt durch ein
Streustrahlenraster gemal Patentanspruch 1 bzw.
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Streustrah-
lenrasters gemafl Patentanspruch 16; vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der
jeweils riickbezogenen Unteranspriche.

[0020] Der Aufbau des Streustrahlenrasters aus ei-
ner Vielzahl von zueinander zumindest teilweise
Uberkreuzt angeordneten, strahlungsundurchlassi-
gen Lamellen, von denen an zumindest einigen Uber-
kreuzungsstellen jeweils zumindest eine Lamelle ei-
nen im Wesentlichen parallel zur Strahlungsrichtung
seitlich ausgesparten Schlitz aufweist, in den eine an-
dere Lamelle formschlissig angeordnet ist, ermdég-
licht eine besonders einfache Herstellung des Streu-
strahlenrasters aus einer Vielzahl von Einzellamel-
len. Dabei sind die Lamellen derart angeordnet, dass
sie eine zellenartige Struktur mit jeweils von den La-
mellen seitlich umschlossenen Strahlungskanalen
bilden. Durch das formschlUssige Anordnen einer La-
melle in einem Schlitz einer jeweils anderen Lamelle
stitzen sich die Lamellen gegenseitig, so dass die
Lamellen auch ohne Hilfsmittel eine stabile Struktur
bilden.

[0021] Der Streustrahlenraster ist insbesondere zur
Reduktion von Streustrahlung in Form von Réntgen-
strahlung und/oder Gammastrahlung verwendbar.
Dazu ist es je nach Anwendungssituation des Streu-
strahlenrasters ausreichend, wenn die Lamellen
nicht vollstandig sondern nur teilweise strahlungsun-
durchlassig bzw. teilweise strahlungsabsorbierend
sind.

[0022] Gemal einer Ausgestaltung ist es vorgese-
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hen, dass an zumindest einigen Uberkreuzungsstel-
len von jeweils zwei Lamellen jede der zwei Lamellen
einen im Wesentlichen parallel zur Strahlungsrich-
tung seitlich ausgesparten und in Richtung auf die je-
weils andere Lamelle weisenden Schlitz aufweist,
derart, dass die zwei Lamellen gegenseitig form-
schlissig ineinander greifen; dies ermdglicht in einfa-
cher Weise eine besonders stabile Struktur des
Streustrahlenrasters.

[0023] Durch Lamellen mit jeweils gleicher Form ist
der Streustrahlenraster besonders aufwandsarm her-
stellbar. Die Herstellung lediglich einer Art von Lamel-
len ist dabei besonders kostenguinstig.

[0024] Durch Lamellen, die aus Sicht in Strahlungs-
richtung im Wesentlichen eine gerade Form aufwei-
sen, wird eine besonders einfache Verarbeitung der
Lamellen fur den Streustrahlenraster ermdglicht.

[0025] Durch eine zumindest teilweise Ausrichtung
der Lamellen auf einen Fokus der Strahlung wird ein
hohes Absorptionsvermdgen des Streustrahlenras-
ters fur die Streustrahlung und ein hohes Durchlas-
sungsvermogen fir die Primarstrahlung erméglicht.

[0026] Besonders einfach ist der Streustrahlenras-
ter dadurch herstellbar, dass an den Uberkreuzungs-
stellen jeweils zwei Lamellen rechtwinklig Gberkreuzt
angeordnet sind. Auf diese Weise ergibt sich ein
Streustrahlenraster mit einer 2zweidimensionale
Grundstruktur in Form eines rechtwinkligen Gitters.

[0027] Ein besonders einfacher Aufbau des Streu-
strahlenrasters mit einem gleichmaRig verteilten Ab-
sorptionsvermdgen flr Streustrahlung wird dadurch
erreicht, dass die Abstande zwischen den Schlitzen
in den Lamellen jeweils gleich sind. Im Fall eines
Streustrahlenrasters mit an den Uberkreuzungsstel-
len jeweils rechtwinklig angeordneten Lamellen er-
gibt sich dadurch ein Strahlungsraster mit einer gitter-
férmigen, zweidimensionalen Grundstruktur mit von
den Lamellen umschlossenen Strahlungskanalen,
die jeweils einen quadratischen Offnungsquerschnitt
aufweisen. Das Streustrahlenraster mit einer solchen
Gitterstruktur weist bei gleicher Wanddicke der La-
mellen in beiden Lamellenrichtungen ein gleich ho-
hes Absorptionsvermdgen fiir Streustrahlung auf.

[0028] Durch Lamellen, deren im Wesentlichen par-
allel zur Strahlungsrichtung ausgerichteten Endsei-
ten sich bis zum Rand des Streustrahlenrasters er-
strecken, wird ein aufwandsarmer Aufbau des Streu-
strahlenrasters aus maoglichst wenigen Einzellamel-
len ermoglicht. Insbesondere wird eine Stickelung
einer Lamellenzeile aus mehreren Einzellamellen
vermieden.

[0029] Durch eine Ausbildung des Streustrahlenras-
ters mit einer Anordnung der Lamellen, derart dass

ihre im Wesentlichen parallel zur Strahlungsrichtung
ausgerichteten Endseiten ein Rechteck definieren, ist
ein besonders einfacher Einbau des Streustrahlen-
rasters moglich; dies wird z. B. erreicht durch eine
entsprechend gewahlte Lange und Anordnung der
Lamellen. Dartiber hinaus erlaubt dieser Streustrah-
lenraster in einfacher Weise eine Aneinanderreihung
mehrerer Streustrahlenraster der gleichen Bauweise.

[0030] Gemal} einer weiteren Ausgestaltung ist es
vorgesehen, dass die Lamellen mit ihrer im Wesent-
lichen senkrecht zur Strahlungsrichtung ausgerichte-
ten Oberseite und/oder Unterseite jeweils eine im
Wesentlichen ebene Flache definieren; dies ermég-
licht einen besonders kompakten Aufbau des Streu-
strahlenrasters. Ein solcher Aufbau wird z. B. da-
durch erreicht, dass die Lamellen an ihren Uberkreu-
zungsstellen jeweils zwei ineinander greifende Schlit-
ze aufweisen, die sich (ber die Halfte der in Strah-
lungsrichtung gemessenen Breite der jeweiligen La-
melle erstrecken. Im Fall eines Computertomogra-
phiesystems kann die vorgenannte im Wesentlichen
ebene Flache leicht gekrimmt sein, um sich der
Krimmung des ROntgenstrahlungsdetektors des
Roéntgencomputertomographiesystems anzupas-
sen. Die Krimmung der Oberseite und/oder Unter-
seite des Streustrahlenrasters folgt z. B. bei einem
Roéntgencomputertomografiesystem der Form eines
Kreises mit dem Fokus als Mittelpunkt. oder z. B. bei
einem System zur Projektionsradiographie der Form
einer Sphare mit dem Fokus als Mittelpunkt.

[0031] Durch ein Verkleben der Lamellen an zumin-
dest einigen der Uberkreuzungsstellen wird eine be-
sonders stabile relative Anordnung der Lamellen zu-
einander ermdglicht. Dies wird z. B. erreicht durch ein
Hinzuflgen von Klebemittel in die Schlitze der Lamel-
len, bevor die Lamellen mit ihren Schlitzen ineinander
gesteckt werden. Das Verkleben der Lamellen kann
auch nach deren Zusammenstecken erfolgen, indem
in die von den Lamellen an den Uberkreuzungsstel-
len gebildeten Winkeln das Klebemittel hinzugeflgt
wird.

[0032] Dadurch, dass die Endseiten und/oder die
Oberseiten und/oder die Unterseiten von zumindest
einigen der Lamellen von einer aulReren Haltevorrich-
tung des Streustrahlenrasters gehalten werden, wird
der Streustrahlenraster zusatzlich stabilisiert. Insbe-
sondere wird eine Scherung der zellenartigen Struk-
tur senkrecht zur Strahlungsrichtung vermieden. Au-
Rerdem kdnnen an der Haltevorrichtung Haltemittel
vorgesehen sein, die einen Einbau des Streustrah-
lenrasters in ein Gerat vereinfachen. Falls die Halte-
vorrichtung Strahlungskandle berdeckt, ist es
zweckmalig, dass die Haltevorrichtung aus einemim
Wesentlichen strahlungsdurchlassigen Material be-
steht. Die dufiere Haltevorrichtung kann auch durch
den Detektor gebildet sein. Es ist auch moglich, dass
ein von dem Detektor angeordneter Szintillator als
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Haltevorrichtung ausgebildet ist, wobei die Lamellen
z. B. mit dem Szintillator, insbesondere mithilfe eines
Reflektorklebers, verklebt sein kénnen.

[0033] Durch ein zumindest teilweises Auffullen von
zumindest einigen der Strahlungskanale mit einem
wesentlichen strahlungsdurchldssigen Fullmaterial
werden einerseits die Lamellen fest miteinander ver-
bunden und andererseits die Gesamtanordnung der
Lamellen gegen Verformung stabilisiert.

[0034] Lamellen aus Blechen eines strahlungsun-
durchlassigen Metalls ermdglichen eine besonders
einfache Herstellung der Lamellen. Die Metalle Wolf-
ram, Molybdan, Tantal, Stahl und Blei weisen eine
hohes Absorptionsvermogen fiir Réntgen- und/oder
Gammastrahlung auf und sind daher jeweils vorteil-
haft als Metall zur Herstellung der Bleche verwend-
bar. Zur Vermeidung eines Herstellungsschrittes zum
Verformen der Bleche, werden diese zweckmalig in
gerader Form als Lamellen des Streustrahlenrasters
verwendet.

[0035] Ein Streustrahlenraster mit Lamellen, die
Wolfram enthalten, ermdglicht eine besonders gute
Absorption von Streustrahlung, insbesondere in
Form von Gammastrahlung. Die auf Gammastrah-
lung basierende Bildgebung werden Ublicherweise
Streustrahlenraster aus Blei verwendet. Gegentber
Blei weist Wolfram ein deutlich erhéhtes Absorptions-
vermogen fir Gammastrahlung, insbesondere fir
Gammastrahlung mit einer hohen Energie, auf. Es ist
z. B. méglich, die Lamellen aus einem Kunststoff zu
fertigen, dem Wolfram als Pulver beigemischt ist. Der
Streustrahlenraster mit Wolfram enthaltenden Lamel-
len ist insbesondere flr einen Strahlungsdetektor
verwendbar, der sowohl Réntgen- als auch Gamma-
strahlung detektiert. Solche Detektoren kénnen z. B.
in bildgebenden Systemen Verwendung finden, die
sowchl eine herkdmmliche Réntgencomputertomo-
grafie als auch eine SPECT mit nur einem Detektor
ermoglichen.

[0036] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung gemal® Merkmale der
Unteranspriiche werden im Folgenden anhand von
schematisch dargestellten Ausfihrungsbeispielen in
der Zeichnung naher erlautert, ohne dass dadurch
eine Beschrankung der Erfindung auf diese Ausfih-
rungsbeispiele erfolgt; es zeigen:

[0037] Eig. 1 in einer perspektivischen Ansicht eine
erste Lamelle mit seitlich ausgesparten Schlitzen;

[0038] Eig. 2 in perspektivischer Ansicht ein Einste-
cken der ersten Lamelle gemaR Eig. 1 in Schlitze ei-
ner Vielzahl weiterer Lamellen, die zu der ersten La-
melle senkrecht angeordnet sind;

[0039] Eig. 3 in Draufsicht ein Streustrahlenraster

mit einer Vielzahl von zueinander Uberkreuzt ange-
ordneten Lamellen;

[0040] Fig. 4 in Seitenansicht den Streustrahlenras-
ter geman Fig. 3;

[0041] Fig. 5 in Draufsicht ein Streustrahlenraster
gemal Eig., 3, dessen Strahlungskanale mit einem
Fallmaterial aufgefillt sind,;

[0042] Fig. € in Seitensicht den Streustrahlenraster
gemal Fig, §;

[0043] Eig. 7 in Draufsicht ein Streustrahlenraster
gemal Eig, 3 mit einer aufleren Haltevorrichtung zur
Halterung der Lamellen;

[0044] Eig. & in Seitensicht den Streustrahlenraster
gemal Fig, 7;

[0045] Fig. 8 in Draufsicht ein Streustrahlenraster
gemal Eig. 7, dessen Strahlungskanale mit Fillma-
terial aufgefillt sind;

[0046] Fig. 18 in Seitensicht den Streustrahlenras-
ter gemal Eig. 9.

[0047] Eig.1 zeigt eine strahlungsundurchlassige
erste Lamelle 1 mit vier in regelmafigen Abstanden
a angeordneten Schlitzen 2, die sich Uber die Halfte
der in Schlitzrichtung gemessenen Héhe b der ersten
Lamelle 1 erstrecken. In diesem Ausfiihrungsbeispiel
ist die erste Lamelle 1 aus einem gerade geformten
Wolframblech hergestellt. Die Breite ¢ der Schlitze 2
entspricht im Wesentlichen der Dicke d des Wolf-
ram-Blechs.

[0048] Eine Vielzahl von Lamellen 1 der in Eig. 1
dargestellten und zuvor beschriebenen Art wird zur in
Fig, 2 ndher beschriebenen Herstellung eines Streu-
strahlenrasters mit einer zellenartigen Struktur von
Strahlungskanélen bereitgestellt. Die Lamellen 1
selbst kdnnen durch Stanzen, Frasen oder Sagen
aus einem Lamellen-Rohling, z. B. in Form eines lan-
gen Blechstreifens, hergestellt werden.

[0049] Fig. 2 zeigt ein Einsetzen der ersten Lamelle
1 aus Fig, 1 in Schlitze 3 von vier im jeweiligen Ab-
stand a parallel zueinander und senkrecht zu der ers-
ten Lamelle 1 angeordneten weiteren Lamellen 4. Die
weiteren Lamellen 4 sind baugleich zu der ersten La-
melle 1, wobei sie — wie dargestellt — mit ihren Schlit-
zen 3 in Richtung auf die erste Lamelle 1 weisen, de-
ren Schlitze 2 wiederum in Richtung auf die weiteren
Lamellen 3 weisen. Wie dargestellt, erfolgt das Ein-
setzen durch ein Herabsenken der ersten Lamelle 1
auf die parallele Anordnung der weiteren Lamellen 4,
wobei jeweils ein Schlitz 2 der ersten Lamelle 1 sich
oberhalb jeweils eines Schlitzes 3 der weiteren La-
mellen 4 befindet.
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[0050] In der Endposition der ersten Lamelle 1 ist
diese zu den weiteren Lamellen 4 Uberkreuzt ange-
ordnet, wobei an jeder Uberkreuzungsstelle der ers-
ten Lamelle 1 mit einer der weiteren Lamellen 4 jede
der zwei Uberkreuzt angeordneten Lamellen wech-
selseitig formschlissig ineinander greifen. Darauf fol-
gend ist es vorgesehen, dass zusatzliche, mit der
ersten Lamelle 1 baugleiche Lamellen parallel zur
ersten Lamelle 1 in die Gbrigen Schlitze 3 der weite-
ren Lamellen 4 eingesetzt werden, sodass sich
schliel3lich ein Streustrahlenraster mit einer zellenar-
tigen Struktur mit jeweils von den Lamellen 1, 3 seit-
lich umschlossenen Strahlungskanalen bildet.

[0051] Zur zusatzlichen Stabilisierung ist es mdg-
lich, vor dem Einstecken der ersten Lamelle 1 bzw.
der zusatzlichen Lamellen in die weiteren Lamellen 4
die Schlitze 2 bzw. 3 mit einem Klebemittel zu verse-
hen, das die Lamellen 1, 4 an ihren Uberkreuzungs-
stellen in der jeweiligen Endposition miteinander ver-
bindet.

[0052] Fig. 3 zeigt in einer Draufsicht den Streu-
strahlenraster 5, der als Erzeugnis des in Eigg, 2 teil-
weise dargestellten Herstellungsprozesses entsteht.
Der Streustrahlenraster 5 umfasst einerseits die ers-
te Lamelle 1 sowie die zu dieser parallel ausgerichte-
ten weiteren Lamellen 6 und andererseits die zu den
vorgenannten Lamellen 1, 6 senkrecht angeordneten
weiteren Lamellen 4. Da einerseits die Schlitze 2, 3
der Lamellen 1, 4, 6 den gleichen regelmaligen Ab-
stand a aufweisen und andererseits an den Uber-
kreuzungsstellen 7 jeweils zwei Lamellen 1, 4, 6
rechtwinklig zueinander Uberkreuzt angeordnet sind,
weist der Streustrahlenraster 5 eine regelmaRige,
zellenartige Struktur mit jeweils von den Lamellen 1,
4, 6 seitlich umschlossenen Strahlungskanalen 8 auf,
die jeweils eine quadratische Querschnittsflache mit
einer Seitenlange a haben. Da samtliche Lamellen 1,
4, 6 in ihrer Form identisch sind, ist dieses Streu-
strahlenraster 5 besonders einfach herstellbar.

[0053] In der in Fig. 3 dargestellten Draufsicht auf
den Streustrahlenraster 5 ist die Strahlungsrichtung
der Priméarstrahlung senkrecht zur Darstellungsebe-
nen; die Darstellung entspricht z. B. einer Sicht in
Strahlungsrichtung. In der zuvor beschriebenen An-
ordnung der Lamellen 1, 4, 6 definieren die im We-
sentlichen parallel zur Strahlungsrichtung ausgerich-
teten Endseiten 9 der Lamellen 1, 4, 6 ein Rechteck,
in diesem Ausfuihrungsbeispiel in Form eines Qua-
drates der Seitenlange e. Diese rechteckige Aulien-
form des Streustrahlenrasters 5 ermdglicht einen ein-
fachen Einbau des Streustrahlenrasters 5 in ein Ge-
rat, insbesondere auch eine Aneinanderreihung
mehrerer gleicher Streustrahlenraster 5 zur Bildung
eines gréfleren Streustrahlenrasters. Um bei dieser
Aneinanderreihung die regelmaflige, zellenartige
Struktur fortsetzen zu kénnen, haben die endseitigen
Fortsatze der Lamellen 1, 4, 6 jeweils die halbe Lan-

ge a/2 der Abstédnde a der Schlitze 2 bzw. 3. Es ist
maéglich, die Endseiten 9 aneinander grenzenden La-
mellen 1, 4, 6 mit einem Klebemittel zu verbinden.

[0054] In dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel er-
strecken sich die Lamellen 1, 4, 6 mit ihren im We-
sentlichen parallel zur Strahlungsrichtung ausgerich-
teten Endseiten 9 jeweils bis zum Rand des Streu-
strahlenrasters 5, d. h. sie durchmessen ihrer Lange
nach den Streustrahlenrasters 5. Dadurch wird eine
Stickelung von Lamellenzeilen in mehrere Einzella-
mellen vermieden.

[0055] Das in Eig. 3 dargestellte Ausfihrungsbei-
spiel zeigt einen sehr vereinfachten Streustrahlen-
raster 5, der nur eine sehr geringe Anzahl von Lamel-
len 1, 4, 6 aufweist. Typischerweise verfugen Streu-
strahlenraster Gber eine grolRere Anzahl von Strah-
lungskanalen 8. Anstelle der Strahlungskanéle 8 mit
einem quadratischen Querschnitt sind auch Strah-
lungskanale mit einem rechteckigen und nicht qua-
dratischen Querschnitt sowie mit einem Querschnitt
in Form eines Parallelogramms oder andere geome-
trische Formen denkbar. Die Art der zellenartigen
Struktur des Streustrahlenrasters 5 hangt von dem
jeweiligen Verwendungszweck, insbesondere von
der jeweiligen Strahlung und dem jeweiligen Gerat-
typ, ab. Es ist auch mdglich, dass sich an einer Uber-
kreuzungsstelle 7 drei oder mehr Lamellen 1, 4, 6
Uberkreuzen. Dadurch ist z. B. eine zellenartige
Struktur von Strahlungskanalen 8 moglich, die einen
Querschnitt in Form von gleichseitigen Dreiecken
aufweisen.

[0056] Eig. 4 zeigt den Streustrahlenraster 5 gemaf
Eig. 3 in einer Seitensicht. Die Strahlungsrichtung 10
ist mit einem Pfeil angedeutet. Die Lamellen 1, 4, 6
definieren mit ihren im Wesentlichen senkrecht zur
Strahlungsrichtung 10 ausgerichteten Oberseiten 11
und Unterseiten 12 jeweils eine im Wesentlichen
ebene Flache, die einen kompakten Aufbau des
Streustrahlenrasters 5 sowie einen leichten Einbau
des Streustrahlenrasters 5 ermdglichen. Diese kom-
pakte Bauweise wird insbesondere durch die gleiche
Hohe b der Lamellen 1, 4, 6, sowie die sich jeweils
Uber die Halfte dieser Hohe b erstreckenden Schlitze
2, 3 gewahrleistet.

[0057] Alternativ ware es auch méglich, dass ledig-
lich die weiteren Lamellen 4 Gber Schlitze 3 verfligen,
wahrend die zu diesen weiteren Lamellen 4 senk-
rechten Lamellen 1, 6 keine Schlitze aufweisen; in
diesem Fall wirden die Oberseiten und Unterseiten
der Lamellen 1, 4, 6 keine gemeinsame ebene Fla-
che definieren.

[0058] Es ware moglich, die Schlitze 3 der weiteren
Lamellen 4 jeweils leicht verwinkelt zueinander aus-
zurichten, derart dass die in diese Schlitze 3 einge-
steckten Lamellen 1, 6 auf einen Fokus einer Strah-
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lungsquelle ausgerichtet sind.

[0059] Eig. 5 zeigtden Streustrahlenraster 5 gemaf
Fig. 3, wobei die Strahlungskandle 8 mit einem im
Wesentlichen strahlungsdurchlassigen Fillmaterial
13 aufgeflllt sind. In dem in Eig. 5 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel wurden die Strahlungskanale 8 mit
aufgeschdumtem Kunststoff befiillt. Dieser Kunststoff
fixiert die Lamellen 1, 4, 6 in ihrer relativen Anord-
nung zueinander und verhindert eine Verformung der
zellenartigen Struktur des Streustrahlenrasters 5.

[0060] Fig. & zeigt in einer Seitensicht den Streu-
strahlenraster 5 gemaR Eig, 5.

[0061] Eig. 7 zeigt in einer Draufsicht den Streu-
strahlenraster 5 gemal Fig. 3, wobei die Endseiten 9
der Lamellen 1, 4, 6 durch eine aulere, die Anord-
nung der Lamellen 1, 4, 6 rechteckig umschlieRende
Haltevorrichtung 14 des Streustrahlenrasters 5 ge-
haltert sind. Die Haltevorrichtung 14 ist aus einem
strahlungsundurchlassigen Kunststoff gefertigt, in die
die Endseiten 9 der Lamellen 1, 4, 6 zumindest teil-
weise eingegossen sind. An der Haltevorrichtung 14
befinden sich an zwei gegenlberliegenden Seiten
nach auflen gerichtete Haltemittel 15, die einen ein-
fachen Einbau des Streustrahlenrasters 5 ermdégli-
chen. In die zwei anderen gegenlberliegenden Sei-
ten der Haltevorrichtung 14 sind die Lamellen 1, 6
derart eingegossen, dass ihre Endseiten 9 bindig mit
der AuBenseite der Haltevorrichtung abschlielen.
Dies erméglicht in einfacher Weise eine sukzessive
Aneinanderreihung der Streustrahlenraster 5 an die-
sen Seiten. Diese Art der linearen Aneinanderrei-
hung der Streustrahlenraster 5§ ist insbesondere fir
Roéntgencomputertomographiesysteme  mit  ver-
gleichsweise schmalen Rdéntgenstrahlungsdetekto-
ren zweckmanig.

[0062] Eig. 8 zeigtden Streustrahlenraster 5 gemaf
Fig. 7 in einer Seitensicht. Die Héhe f der Haltevor-
richtung 14 ist gréRer als die Hohe b der Lamellen 1,
4, 6, so dass die Haltevorrichtung 14 die Oberseiten
11 und die Unterseiten 12 der Lamellen 1, 4, 6 um-
schlief3t. Dies gewahrleistet eine besonders sichere
Halterung der Lamellen 1, 4, 6.

[0063] Eig. 8 zeigt in einer Draufsicht den Streu-
strahlenraster 5 gemal Eig, 7, wobei die Strahlungs-
kanale 8 —wie in Eig, § — mit einem Flllmaterial 13 in
Form von aufgeschdumtem Kunststoff aufgefullt sind.

[0064] Eig, 18 zeigt den Streustrahlenraster 5 ge-
man Eig, 8 in einer Seitensicht.

[0065] Eine moégliche Ausfihrungsform des aus
strahlungsundurchlassigen Lamellen aufgebauten
Streustrahlenrasters |asst sich wie folgt zusammen-
fassend beschreiben: Das Streustrahlenraster weist
eine zellenartige Struktur mit jeweils von den Lamel-

len seitlich umschlossenen Strahlungskanalen auf,
wobei die Lamellen zumindest teilweise derart Gber-
kreuzt angeordnet sind, dass an zumindest einigen
Uberkreuzungsstellen jeweils zumindest eine Lamel-
le einen im Wesentlichen in Strahlungsrichtung seit-
lich ausgesparten Schlitz aufweist, in der eine andere
Lamelle formschlissig angeordnet ist; durch diese
Form und diese Anordnung der Lamellen stiitzen sie
sich gegenseitig, so dass sie auch ohne zusétzliche
Mittel zu deren Halterung eine formstabile Struktur
bilden.

Patentanspriiche

1. Streustrahlenraster (5) mit einer Vielzahl von
zueinander zumindest teilweise Uberkreuzt angeord-
neten, im Wesentlichen strahlungsundurchlassigen
Lamellen (1, 4, 6), die eine zellenartige Struktur mit
jeweils von den Lamellen (1, 4, 6) seitlich umschlos-
senen Strahlungskanélen (8) bilden, wobei an zumin-
dest einigen Uberkreuzungstellen (7) jeweils zumin-
dest eine Lamelle (1, 4, 6) einen im Wesentlichen pa-
rallel zur Strahlungsrichtung (10) seitlich ausgespar-
ten Schlitz (2, 3) aufweist, in dem eine andere Lamel-
le (1, 4, 6) formschlissig angeordnet ist.

2. Streustrahlenraster (5) nach Anspruch 1, wo-
bei an zumindest einigen Uberkreuzungsstellen (7)
von jeweils zwei Lamellen (1, 4, 6) jede der zwei La-
mellen (1, 4, 6) einen im Wesentlichen parallel zur
Strahlungsrichtung (10) seitlich ausgesparten und in
Richtung auf die jeweils andere Lamelle (1, 4, 6) wei-
senden Schlitz aufweist, derart dass die zwei Lamel-
len (1, 4, 6) gegenseitig formschlissig ineinander
greifen.

3. Streustrahlenraster (5) nach Anspruch 1 oder
2, wobei die Lamellen (1, 4, 6) jeweils die gleiche
Form aufweisen.

4. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-3, wobei die Lamellen (1, 4, 6) aus Sicht in
Strahlungsrichtung (10) im Wesentlichen eine gerade
Form aufweisen.

5. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-4, wobei die Lamellen (1, 4, 6) zumindest
teilweise auf einen Fokus der Strahlung ausgerichtet
sind.

6. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriiche 1-5, wobei an den Uberkreuzungsstellen (7)
jeweils zwei Lamellen (1, 4, 6) rechtwinklig Uber-
kreuzt angeordnet sind.

7. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-6, wobei die Abstidnde (a) zwischen den
Schlitzen (2, 3) jeweils gleich sind.

8. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
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spriche 1-7, wobei sich die Lamellen (1, 4, 6) mit ih-
ren im Wesentlichen parallel zur Strahlungsrichtung
(10) ausgerichteten Endseiten (9) bis zum Rand des
Streustrahlenrasters (5) erstrecken.

9. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-8, wobei die Lamellen (1, 4, 6) mit ihren
Endseiten (9) ein Rechteck definieren.

10. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-9, wobei die Lamellen (1, 4, 6) mit ihrer im
Wesentlichen senkrecht zur Strahlungsrichtung (10)
ausgerichteten Oberseite (11) und/oder Unterseite
(12) jeweils eine im Wesentlichen ebene Flache defi-
nieren.

11. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-10, wobei die Lamellen (1, 4, 6) an zumin-
dest einigen der Uberkreuzungsstellen (7) miteinan-
der verklebt sind.

12. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-11, wobei die Endseiten (9) und/oder die
Oberseiten (11) und/oder die Unterseiten (12) von zu-
mindest einigen der Lamellen (1, 4, 6) durch eine du-
Rere Haltevorrichtung (14) des Streustrahlenrasters
(5) gehaltert sind.

13. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-12, wobei zumindest einige der Strah-
lungskanéle (8) zumindest teilweise mit einem im
Wesentlichen strahlungsdurchlassigen Fillmaterial
(13) aufgefillt sind.

14. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-13, wobei die Lamellen (1, 4, 6) aus Ble-
chen eines strahlungsundurchlassigen Metalls beste-
hen, insbesondere in Form von Wolfram, Molybdan,
Tantal, Stahl oder Blei.

15. Streustrahlenraster (5) nach einem der An-
spriche 1-14, wobei die Lamellen (1, 4, 6) Wolfram
enthalten.

16. Verfahren zur Herstellung eines Streustrah-

lenrasters (5) mit einer zellenartigen Struktur von
Strahlungskanalen (8) umfassend folgende Schritte:
— Bereitstellen einer Vielzahl von im Wesentlichen
strahlungsundurchlassigen Lamellen (1, 4, 6) zumin-
dest teilweise mit im Wesentlichen parallel zu einer
vorgesehenen Strahlungsrichtung (10) seitlich aus-
gesparten Schlitzen (2, 3),
— Einstecken jeweils einer der Lamellen (1, 6) in zu-
mindest einen Schlitz von jeweils zumindest einer
weiteren der Lamellen (4) zu einer Uberkreuzten,
formschlUssigen Anordnung relativ zueinander, der-
art dass die zellenartige Struktur durch eine seitliches
UmschlieRen der Strahlungskanale durch die Lamel-
len (1, 4, 6) gebildet wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, wobei an zu-
mindest einigen vorgesehenen Uberkreuzungstellen
(7) zweier Lamellen jede der zwei Lamellen (1, 6 bzw.
4) in einen Schlitz (2 bzw. 3) der jeweils anderen La-
melle (4 bzw. 1, 6) eingesteckt wird, derart dass die
zwei Lamellen (1, 4, 6) mit ihren jeweils in Richtung
auf die jeweils andere Lamelle (1, 4, 6) weisenden
Schlitzen (2, 3) gegenseitig formschlissig ineinander
greifen.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, wobei
die Lamellen (1, 4, 6) in einer Ausbildung mit einer je-
weils gleichen Form bereitgestellt werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriche 16-18,
wobei die Lamellen (1, 4, 8) in einer Ausbildung mit
einer aus Sicht in Strahlungsrichtung (10) im Wesent-
lichen geraden Form bereitgestellt werden.

20. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-19,
waobei die Lamellen (1, 4, 6) zumindest teilweise auf
einen Fokus der Strahlung ausgerichtet werden.

21. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-20,
wobei an den Uberkreuzungsstellen (7) jeweils zwei
Lamellen (1, 4, 6) rechtwinklig Gberkreuzt angeordnet
werden.

22. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-21,
wobei die Lamellen (1, 4, 8) in einer Ausbildung mit
jeweils gleichen Abstanden (a) zwischen ihren Schlit-
zen (2, 3) bereitgestellt werden.

23. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-22,
wobei die Lamellen (1, 4, 6) mit einer derartigen Form
bereitgestellt und derart eingesteckt werden, dass sie
sich mit ihren im Wesentlichen parallel zur Strah-
lungsrichtung (10) ausgerichteten Endseiten (9) bis
zum Rand des Streustrahlenrasters (5) erstrecken.

24. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-23,
wobei die Lamellen (1, 4, 6) mit einer derartigen Form
bereitgestellt und derart eingesteckt werden, dass sie
mit ihren Endseiten (9) ein Rechteck definieren.

25. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-24,
wobei die Lamellen (1, 4, 6) mit einer derartigen Form
bereitgestellt und derart eingesteckt werden, dass sie
mit ihrer im Wesentlichen senkrecht zur Strahlungs-
richtung (10) ausgerichteten Oberseite (11) und/oder
Unterseite (12) jeweils eine im Wesentlichen ebene
Flache definieren.

26. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-25,
wobei die Lamellen (1, 4, 6) an zumindest einigen der
Uberkreuzungsstellen (7) miteinander verklebt wer-
den.

27. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-26,
wobei die Endseiten (9) und/oder die Oberseiten (11)
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und/oder die Unterseiten (12) von zumindest einigen
der Lamellen (1, 4, 6) durch eine dullere Haltevor-
richtung (14) des Streustrahlenrasters (5) gehaltert
angeordnet werden.

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 16-27,
wobei zumindest einige der Strahlungskanale (8) zu-
mindest teilweise mit einem im Wesentlichen strah-
lungsdurchlassigen Fullmaterial (13) aufgefillt wer-
den.

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 16-28,
wobei die Lamellen (1, 4, 6) in einer Ausbildung aus
Blechen eines strahlungsundurchldssigen Metalls
bereitgestellt werden, insbesondere in Form von
Wolfram, Molybdan, Tantal, Stahl oder Blei.

30. Verfahren nach einem der Ansprliche 16-29,
wobei die Lamellen (1, 4, 6) in einer Wolfram enthal-
tenden Ausbildung bereitgestellt werden.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 16-30
zur Herstellung eines Streustrahlenrasters (5) nach
einem der Anspriiche 1-15.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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