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Neue Funktionen fiir
Oszilloskope und ScopeCorder
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ScopeCorder: kostenfreie ACQ-
Software fur eine direkte Anzei-
ge und Speicherung der Signale
auf dem PC.
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Far die Oszilloskope der Serie DLM2000
sowie die ScopeCorder Serien DL850 und
DL850E stehen neue Firmware-Versionen
zur Verflgung, die zusatzliche Messmég-
lichkeiten beinhalten. Die neue Firmware ist
far die jeweiligen Gerate kostenlos erhalt-
lich und kann von der Website von Yoko-
gawa heruntergeladen werden. Die Durch-
fihrung des Firmware-Updates ist vom
Anwender vor Ort méglich. Einfach die ent-
sprechende Datei von der Yokogawa Web-
site auf einen USB-Stick laden und gemanR
Anleitung in das Messgeréat einspielen. Bei
Fragen unterstitzen Sie gerne unsere Pro-
duktspezialisten.

Oszilloskope der Serie DLM2000

Die aktuelle Firmware Version 2.38 sowie
die vorrausgehende Version 2.37 beinhal-
ten zahlreiche neue Funktionen und bietet
dem Anwender so einen Mehrwert bei der
taglichen Arbeit. Zu den wichtigsten Neue-
rungen gehéren:

e Schnellere Start- und Speicherzeit sowie
Datentransfer bei der Fernbedienung

e Windows 7 Unterstltzung der USB-
Speichermedienfunktion

¢ Logik-Kanalerkennung des Auto-Setups
bei seriellen Bussen (Option /F1 bis F3)

e Erweiterung der automatischen Mess-
parameter und der Statistik durch den
Wert ,Amplitude”

e Parallele Busanalyse von vier unterschied-
lichen seriellen Bussen (Option /F1 bis /F6)

e Bei der Leistungsoption (/G4) ist das
automatisches Messparameter-MenU
hinzugekommen und erméglicht die
sofortige Messung von z.B. S, P, Qund Z

Mit dem Download der neuen Firmware
und des nachfolgenden Updates wird lhr
DLM2000 neben den gewohnten Funktio-
nen somit noch wertvoller!

Weblink: http://tmi.yokogawa.com/de/
products/oscilloscopes/digital-und-mixed-
signal-oszilloskope/dim2000-mso-series/

ScopeCorder der Serien DL850 und DL850E

Mit den Firmware Versionen 3.01 bis 3.03
wurden eine Reihe von neuen Funktionen,
Messmoglichkeiten und Verbesserungen im
ScopeCorder integriert. Ein Update ist nicht
nur fur die Gerate DL850E/DL850EV sondern
auch fur die Serie DL850/DL850V méglich. Zu
den wichtigsten Neuerungen gehéren:

¢ GPIB-Kommunikation verbessert

e USB-Druckererkennung fir HP Inkjet und
Brother PJ

e Erweiterung der Messwertanzeige der
horizontalen und vertikalen Cursor mit
AY/AX Werten

e DC Kanal-Offset Einstellung fur die
Spannungsmodule

¢ Anzeige der Messbereichstberschreitung
(Over-Range-Anzeige)

¢ Anzeige von Speicherort und Dateinamen
der zuletzt gespeicherten Messdatei

e Auswahl der Bitrate im CAN-Modul
erweitert (400 kbps)

e Berechnung des Drehmoments (Torque)
mit der Echtzeitmathematik (/G3)

¢ Messzeitanzeige in Absolut- oder Relativ-
zeit im Rollmodus

e Erweiterung der einstellbaren Messzeit
auf 20 Tage/Div mit kostenfreier ACQ-
Software fiur eine direkte Signalanzeige
auf dem PC

Im Zuge des FW-Updates ist zusatzlich auch
die Analyse-Software Xviewer auf Version
1.75 zu aktualisieren. Bei Verwendung von
anderen Software-Tools zum Einlesen der
WDF-Dateien sollte zuerst Uberpriuft wer-
den, ob eine neue Version verfugbar ist.
Die neue Firmware steht fir Anwender des
DL850/V und DL850E/EV kostenlos auf der
Website von Yokogawa zum Download zur
Verfugung.

Weblink: http://tmi.yokogawa.com/de/pro-
ducts/oscilloscopes/scopecorder-transienten-
recorder/dI850ed|850ev-scopecorder/
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Autobahnen

Mit Autobahnen lassen sich groB3e Entfer-
nungen schnell und effizient Gberbricken.
Urspranglich wurde der Begriff far Fernver-
kehrsstraBen gepragt, mittlerweile ist aber
auch von Datenautobahnen und sogar von
Stromautobahnen die Rede. Letztere sollen
Windstrom aus dem Norden méglichst ver-
lustlos in den Stden der Republik transpor-
tieren.

Natdrlich fragt man sich, ob dies alles not-
wendig ist und wo denn dabei die Umwelt
bleibt. Einerseits wollen wir unser Leben
bequem und komfortabel gestalten. Wir
md&chten schnell von einem Ort zum ande-
ren fahren, jederzeit und Gberall auf Infor-
mationen zugreifen, uns per VolP unter-
halten und Uber das Internet die neusten
Videos ansehen. Andererseits bendtigen
wir dafir immer mehr Energie und wollen
von fossilen zunehmend auf umweltfreund-
liche Energieformen umsteigen. Diese ste-
hen beispielsweise in Form von Gezeiten-
kraftwerken oder Windkraftanlagen an
der Kuste zur Verfigung. Um den dort
produzierten Strom aber méglichst in ganz
Deutschland nutzen zu kénnen, kommen
die anfangs erwéahnten Stromautobahnen
ins Spiel.

Damit die Leitungsverluste gering blei-
ben, mussen diese mit hohen Spannungen

Yokogawa Events

PCIM Europe 2014

20. - 22. Mai 2014
Messezentrum Nlrnberg
Halle 9/ Stand 338

LANE 2014

8th International Conference
on Photonic Technologies
Stadthalle Furth

8. - 11. September 2014

electronica 2014
11. - 14. November 2014
Messe Munchen

Weitere Details unter:
http://tmi.yokogawa.com/de
unter INFO » EVENTS

gefahren werden. Die Verluste liegen bei
etwa 6 % je 100 km auf einer 110 kV Trasse,
dagegen nur bei rund 0,5 % je 100 km auf
einer 800kV Leitung mit Hochspannungs-
Gleichstrom-Ubertragung (HGU). Nur mit
Stromautobahnen auf der Basis dieser effi-
zienten Technologie lassen sich die Entfer-
nungen von einigen Hundert Kilometern
zwischen den Offshore-Windparks im Nor-
den und den Verbrauchern im Suden prob-
lemlos tberbricken.

Messtechnik von Yokogawa ist Ubrigens
bei allen drei Arten von Autobahnen mit
im Spiel. Unsere Leistungsanalysatoren
sind unentbehrliche Werkzeuge bei der
Entwicklung von effizienten Antrieben fir
Elektro- und Hybridfahrzeuge, aber auch
von entscheidenden Komponenten fur die
Energielbertragung und -verteilung. Und
unsere Kabelmesstechnik gewahrleistet
eine fehlerfreie Funktion der Datenauto-
bahn. Entsprechende Beispiele finden Sie in
den bisherigen Ausgaben dieses Magazins.

Jorg Latzel

Bisherige Ausgaben des Yokogawa
Test & Messtechnik Magazins

Alle bisher erschienenen Ausgaben unse-
res Test & Messtechnik Magazins stehen
auf der Yokogawa Website als PDF-Dateien
zum kostenlosen Download zur Verfigung.
Die Hefte enthalten interessante Reporta-
gen, Hintergrundberichte, Messtipps und
Informationen zu neuen Produkten aus
dem Bereich der Test- und Messtechnik. Sie
kénnen auf der Website auch nach Beitra-
gen zu bestimmten Produktgruppen, Bran-
chen oder Stichworten suchen.

Die bisherigen Test & Messtechnik
Magazine finden Sie unter:
http://tmi.yokogawa.com/de/technical-
library/media-publications/
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Das Auffalten des Kartons mittels
zwei gegenlaufiger Bander (rosa).
Dieser lauft dann weiter durch
die Anlage und wird dabei unten
verschlossen und zugeklebt.

Am anderen Ende der Anlage ist der
Karton dann bereit zum Befullen.

Faltschachtel-Aufrichter

Der Forschungsverbund FORFood suchte nach Losungen fiir
einen effizienteren Ressourceneinsatz in der Herstellung und

Distribution von Lebensmitteln.

Der Roboterarm mit Vakuumsauger (griin) nimmt das
Tiefzieh-Tray auf. Links befindet sich das Magazin mit
zwei weiteren Saugern und rechts die Zufuhrung fur
den zu befullenden Karton.

Im Versandhandel bestellte Waren werden
oft in einem Uberdimensionierten Karton
mit reichlich Polstermaterial geliefert. Der
Grund dafir ist einfach: um Lagerkosten
zu sparen und die Verpackungsprozesse
zu vereinfachen, verwendet der Versender
nur Pappkartons in einigen wenigen Stan-
dardgréBen. Ressourcenschonend ist dies
allerdings nicht, weder im Hinblick auf das
Verpackungsmaterial noch auf das hdéhere
zu transportierende Gewicht und Volumen.

Der von der Bayerischen Forschungsstif-
tung geférderte Verbund FORFood, der sich
aus sechs bayerischen Forschungseinrich-
tungen und mehreren Industriepartnern
zusammensetzt, untersuchte im Zuge eines
Forschungsprojekts die Moglichkeiten zur
Qualitats- und Effizienzsteigerung bei der
Herstellung und Verteilung von Nahrungs-
mitteln. Ein Teilprojekt befasste sich mit der
Ressourcenschonung durch flexible Verpa-
ckungstechnik. Dabei wurde unter anderem
ein Funktionsprototyp einer Verpackungs-
anlage aufgebaut, die Kartons mit unter-
schiedlichen Formaten flexibel aufstellen,
befullen und verschlieBen kann. An diesem
Projekt haben die Projektgruppe RMV des
Fraunhofer-Instituts fur Werkzeugmaschi-
nen und Umformtechnik (IWU) aus Augs-
burg, das Anwenderzentrum Augsburg des
iwb (Institut fur Werkzeugmaschinen und
Betriebswissenschaften) der Technischen Uni-
versitdt Manchen sowie die Unternehmen
Bosch Packaging Technology und Bosch Rex-
roth mitgearbeitet. Aufgrund des Ausbil-
dungsauftrages der Beteiligten wurden im
Rahmen des Projektes sowohl studentische
Arbeiten als auch Praktikanten in die For-
schungsarbeit eingebunden.

Bislang verwendet der Versandhandel meist
Faltkartons in nur wenigen Standardfor-
maten, die als vorgefertigte Wellpappe-
zuschnitte auf Lager liegen und entweder

manuell oder maschinell aufgerichtet und
verschlossen werden. Die hierfur eingesetz-
ten Maschinen (Kartonierer) erfordern aller-
dings bei einem Wechsel des Kartonformats
eine aufwandige Umrustung. ,Eine Aufgabe
des Forschungsprojekts bestand darin, eine
Moglichkeit zu suchen, um mit einer einzi-
gen Anlagenkonfiguration flexibel Kartons
unterschiedlicher GréBen aufzurichten, zu
befullen und zu verschlieBen”, sagt Georg
Go6tz vom Fraunhofer-Institut far Werk-
zeugmaschinen und Umformtechnik (IWU).
+Ziel war es, eine Flexibilitat in allen drei
Dimensionen, also Ladnge, Hohe und Breite
zu erreichen.” Entsprechend der Anzahl und
des Volumens der zu verpackenden Waren
kann somit eine optimale KartongréBe aus-
gesucht werden. Ein weiterer Schwerpunkt
des Projekts war die Entwicklung eines fle-
xiblen Greifersystems, das Artikel beliebiger
Abmessungen und Reihenfolge von einem
Forderband aufnimmt und in den Karton
legt. ,,Auch hier war die schnelle Umris-
tung des Greifers far unterschiedliche Ver-
packungsarten bisher ein Engpass”, meint
Georg Goétz.

Aufrichten der Faltschachtel

Bei der Entwicklung des Kartonierer-Kon-
zepts untersuchten die Forscher zuerst ver-
schiedene Kinematik- und Antriebskonzep-
te im Hinblick auf die Anforderungen der
Lebensmittelbranche, wie den erforderlichen
Durchsatz. Dabei waren unter anderem
grofB3e Toleranzen bei den Abmessungen der
Kartons und schwankende Materialeigen-
schaften, beispielsweise durch die Abhan-
gigkeit von der Luftfeuchte, zu bericksich-
tigen. Am Ende der umfangreichen Tech-
nologiestudie erwies sich schlieBlich das
Prinzip des Differenzbandes als bestmogli-
cher Ansatz fur die gestellten Anforderun-
gen. Hierbei wird die Faltschachtel mit Hilfe
gegenlaufiger Bewegungen, zum Beispiel
Uber Bandantriebe, auf beiden Seiten des
vorgefertigten Zuschnitts, aufgerichtet. Um
ein Knicken bei groBBen Flachen zu vermei-
den, werden die Kartons einseitig mittels
Unterdruck fixiert. Auf Grund der flexibel
und automatisch einstellbaren Breite des
Aufstellmechanismus eignet sich dieses Ver-
fahren ohne Umristung fur unterschied-
lichste Kartonformate. Fir die nachfolgen-
den Prozessschritte wie das Zuklappen und
Verkleben der Unterseite sowie das Aufklap-
pen der Kartonoberseite zur Beladung sind
geeignete Technologien bereits bekannt
und kamen hier auch zum Einsatz.



Befullen der Kartons

Die zweite Hauptaufgabe des Projekts
bestand in der Entwicklung eines flexiblen
Greifersystems zur Beladung der Kartons.
Hier kam es auf eine schnelle Umristung
des Greifers fur unterschiedliche Verpa-
ckungsarten an, so dass ein hoher Durch-
satz erreicht wird. Das realisierte Konzept
basiert dabei auf einem in der Verpackungs-
industrie weit verbreiteten Deltaroboter
mit auswechselbarem Vakuumsauger und
einer Tragkraft von rund 2 kg, den die Firma
Bosch Packaging Technology zur Verfliigung
stellte. Diese Pick-and-Place-Kinematik hat
sich in der Lebensmittelindustrie bewahrt
und gewadbhrleistet eine hohe Geschwindig-
keit. Far dieses Projekt haben die Forscher
exemplarisch drei reprasentative Waren-
arten definiert: ein Tiefzieh-Tray (typische
Verpackung fir z. B. Wurst oder Kase), eine
runde Kunststoffdose und eine Schlauchver-
packung (z.B. Musliriegel). Fir jede dieser
Verpackungsarten wird ein spezieller Vaku-
umsauger verwendet. ,Der Fokus lag hier
allerdings nicht auf der Entwicklung opti-
maler Sauger, sondern auf einem schnellen
automatischen Austausch des Sauggreifers”,
meint Georg Go6tz. Den jeweils am besten
geeigneten Saugaufsatz kann der Deltaro-
boter aus einem Magazin neben dem Trans-
portband entnehmen. Der Wechsel muss
dabei innerhalb einer durch den Durchsatz
des Gesamtsystems vorgegebenen Zyklus-
zeit erfolgen.

Bevor die Waren auf dem Férderband zum
Greifer kommen, durchlaufen sie eine Art
Tunnel mit Bildverarbeitungssystem. Hier
werden die Verpackungsart und die Lage
des Objektes identifiziert und an die Steue-
rung gemeldet, so dass diese eine eventuell
notwendige Umrustung auf einen geeigne-
ten Sauggreifer durchfihren kann.

Optimierung des Greiferwechselsystems

Um einen schnellen automatischen Aus-
tausch des Greifers zu ermoglichen, verfugt
der Deltaroboter Uber einen Greiferwech-
selkopf mit pneumatischer Verriegelung der
Vakuumsauger. Im Zuge einer bei der Firma
Bosch in Waiblingen durchgefiihrten Techni-
ker-Abschlussarbeit hat Herr llyas Zorla den
Wechselkopf fur diese Aufgabenstellung
optimiert. ,Bei der Untersuchung des Grei-
ferwechselkopfs habe ich mit einem Scope-
Corder DL850 von Yokogawa gemessen, wie
lange es vom Einschalten des Vakuumventils
dauert, bis die volle Ansaugkraft zur Verfu-
gung steht. Dies ist ein MaB fur den internen
Stromungswiderstand, so dass sich damit die
Wirksamkeit der jeweiligen Optimierungs-
maBnahmen abschatzen lassen”, erklart
llyas Zorla. Das entsprechende Signal erhielt
der ScopeCorder DL850 von einem an die
Vakuumleitung angeschlossenen Drucksen-
sor. GegenuUber dem ersten Funktionsmuster
der Wechselvorrichtung wurden unter ande-

rem die vorhandenen Kunststoffschlduche
durch Metallkandle mit einem gréBeren
Querschnitt ersetzt. Dadurch lie sich der
Stromungswiderstand reduzieren und somit
ein schnelleres und kraftigeres Ansaugen
erreichen.

Das Forschungsprojekt ist seit Januar 2014
abgeschlossen und alle gesetzten Ziele wur-
den erreicht. Die Projektpartner kénnen die
im Verlauf des Projekts erarbeiteten Ergeb-
nisse bei der Entwicklung marktfahiger Pro-
dukte nutzen.

REPORTAGE

Fraunhofer-Institut fur Werk-
zeugmaschinen

und Umformtechnik (IWU)
Augsburg

Deutschland
www.iwu.fraunhofer.de

Forschungsverbund FORFood
Augsburg

Deutschland
www.forfood.de

Georg Go6tz (Mitte) und llyas
Zorla (rechts) erklaren Klaus
Thalheimer (Yokogawa) die
Steuerung der Anlage tUber
ein Tablet.

llyas Zorla (links) und Georg Gotz
bei den Messungen mit dem
ScopeCorder DL850.
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Martin Schlaf (Hell) und Andreas
Oelke (Yokogawa) vor einem
geoffneten Stichelgraviersystem
mit 18 Gravierkopfen.

Der Laser-Optikkopf ist vollstan-
dig gekapselt, um die Optik vor
Verschmutzungen zu schitzen.

Er umschlieBt die etwa 25 cm
dicke Druckwalze komplett.

Eine gravierte Druckwalze ist auf

dem Titelbild zu sehen.

Laser-Graviermaschinen

HELL Gravure Systems ist der weltweit fiihrende Anbieter
von Gravuranlagen fiir den Tiefdruck.

Die beim Tiefdruckverfahren verwende-
ten Druckwalzen werden bislang mit Hilfe
von Graviermaschinen mit elektromecha-
nischen Sticheln bebildert. Seit rund 10
Jahren entwickelt die Firma HELL Gravure
Systems auch Laser-Graviermaschinen, die
eine Trennung von Schreibauflésung und
Gravurraster ermdglichen und dadurch eine
fast zehnmal héhere Auflésung erreichen.
Zudem lassen sich damit auch Prégewalzen
herstellen, die besonders fur den Verpa-
ckungs- und Dekordruck interessant sind.
Diese sind neben Katalogen und Farbmaga-
zinen derzeit die wichtigsten Einsatzberei-
che des Tiefdrucks.

Far die Gravur werden Single-Mode-Faser-
Laser mit einer Dauerausgangsleistung
von 600 Watt und einer Wellenldnge im
Bereich von 1070 nm verwendet. Der Laser
befindet sich im Inneren der Maschine.
Der Laserstrahl wird Uber eine Glasfaser in
einen Uber die Langsachse der Druckwalze
verschiebbaren Optikkopf geleitet. Dieser
fokussiert mit Linsen den Strahl auf die Kup-
feroberflache der Walze, so dass die volle
Leistung des Lasers auf einen sehr kleinen
Punkt konzentriert wird. Dadurch ver-
dampft das Kupfer, so dass eine Vertiefung
mit einem Durchmesser von ca. 10 bis 20 um
und einer Tiefe von etwa 20 um entsteht.
Mittels mehrfacher Wiederholung lasst sich
far Pragungen eine Graviertiefe von bis zu
800 wm erreichen. Entscheidend fur die Gra-
vur ist, dass der Laserstrahl mit einer aus-
reichenden Leistung auf die sich mit etwa
10 m/s drehende Walze trifft und dort die
spiegelnde Kupferoberflache sofort durch-
bricht. Ansonsten kann der Strahl reflek-

tiert werden und Schaden in der Laserma-
schine anrichten.

Bei der Lasergravur entsteht viel Abbrand
in Form eines Pulvers. Diese Partikel kon-
nen ebenfalls Probleme verursachen, wenn
sie in den Strahlengang kommen. Die Laser-
Graviersysteme sind daher vollstandig ge-
kapselt. Der wartungsfreie Optikkopf be-
findet sich in einem zusatzlichen Gehause,
aus dem der Laserstrahl Uber ein kleines
Fenster austritt. Ein starker Luftstrom aus
einer DUse sorgt dafur, dass sich keine Abla-
gerungen auf dem Fenster bilden. Zudem
wird der entstehende Staub Uber eine leis-
tungsfahige Absaugvorrichtung entfernt
und ein flussiges Trennmittel verhindert,
dass sich Ruckstande festsetzen. Um kon-
stante Bedingungen zu gewahrleisten, ist
der Innenraum des Lasergravierers klima-
tisiert und die gesamte Optikeinheit was-
sergekuhlt. Das Alu-Gehause der Maschine
ist auBerdem rundum dicht und hat viele
Sicherheitsfunktionen, so dass der Laser-
strahl nicht austreten kann.

Neben Stahlwalzen mit Kupferbeschich-
tung lassen sich auch Metalle, wie Alumini-
um, gravieren. Immer haufiger kommt auch
der sogenannte Flexodruck zum Einsatz.
Hier wird anstatt einer Kupferschicht eine
Art Elastomer-Gummimatte auf den Druck-
zylinder gespannt. Dieses Druckverfahren
eignet sich beispielsweise besonders fur
Tuten (Tiefkihlkost) oder Joghurtbecher.
Es ist dafur allerdings ein etwas anderer
Optikkopf als fur eine Metallgravur not-
wendig. Wahrend sich die Druckwalzen mit
Metalloberflache durch Abdrehen der gra-
vierten Kupferschicht und nachfolgendem
Aufgalvanisieren einer neuen Schicht prak-
tisch beliebig oft wiederverwenden lassen,
ist die Gummimatte beim Flexodruck nur
einmal verwendbar.

Um eine genaue Fokussierung gewahrleis-
ten zu kénnen, muss die fur das jeweilige
Material optimal geeignete Wellenlange
prazise eingehalten werden. Zudem ist die
Optik exakt fur diese Wellenldnge ausge-
legt. Allerdings ist die spektrale Bandbreite
eines Faser-Lasers unter anderem von der
Pumpleistung und der Temperatur abhan-
gig. Das Ausgangssignal des Lasers wird
deshalb kontinuierlich Gberwacht. Fur die
Messung wird mit Hilfe eines dielektrischen
Spiegels ein Zehntausendstel des Signals
ausgekoppelt und damit auch die Laserleis-
tung gesteuert.



Vor etwa einem halben Jahr wurde im Zuge
der Qualitatssicherung festgestellt, dass
diese Regelung nicht mehr funktioniert.
Es folgte eine aufwandige Analyse, um
die genaue Ursache zu ermitteln. ,Unser
groBtes Problem war, ein geeignetes Mess-
instrument zu finden, mit dem wir das
Ausgangsspektrum vermessen konnten.
Zuerst haben wir ein Spektrometer fir den
Bereich 900 nm bis 1400 nm mit hoher Auf-
[6sung und Dynamik gesucht. Irgendwann
sind wir dann auf den optischen Spektrum-
analysator AQ6370C von Yokogawa gesto-
Ben”, meint Martin Schlaf, Entwickler bei
Hell Gravure Systems. ,Das Gerat hat einen
sehr groBen Dynamik- und Pegelbereich, so
dass wir bereits bei der ersten Vorfihrung
neben der Hauptwellenldnge einen kleinen
Peak erkennen konnten. Dieser hat unsere
Messtechnik gestoért und die Probleme ver-
ursacht.” Bei allen andern bisher verwen-
deten Messgeraten war dieser Peak nicht
sichtbar. Relativ schnell lieB sich das Prob-
lem dann auf eine der verbauten optischen
Komponenten eingrenzen. Der Hersteller
hatte eine Kleinigkeit in seinem Fertigungs-
prozess gedndert, was sich aber sehr stark
auf die Messung der Laserleistung auswirk-
te. Dadurch funktionierte diese nicht mehr
wie vorgesehen.

«Inzwischen nutzen wir den Spektrumana-
lysator auch fur eine 100 %ige Warenein-
gangskontrolle aller Optikkomponenten,
also nicht nur fir den Laser, sondern auch
den Spiegel und die Linsen”, ergénzt Tho-
mas Jacobsen, Prozessingenieur bei HELL
Gravure Systems. ,Eigentlich ist ein derar-
tiges Geréat fur einfache Transmissionsmes-
sungen zu teuer, da wir aber nur kleine
Stlckzahlen produzieren und damit alle
notwendigen Messungen durchfihren kén-
nen, rechnet sich dies trotzdem.” Beson-
ders die optischen Entspiegelungen und
die Transmissionsverluste werden genauer
untersucht. Bei den sehr hohen Leistun-
gen und dem geringen Strahldurchmesser
ist dies extrem wichtig, da es sonst sehr
schnell zu Zerstérungen kommen kann.
Eine umfassende Eingangsprafung ist auch
erforderlich, da die Hersteller ihre Kompo-
nenten in der Regel nur bei niedrigen Leis-
tungen prifen. Bei den Lasergraviermaschi-
nen kann aber durch die extreme Leistungs-
dichte bereits eine Absorption von deutlich
weniger als 1% Schaden verursachen. Bei
den konventionellen Prifungen féllt dies
dagegen Uberhaupt nicht auf. Um die Tests
bei einer bestimmten Wellenldnge mit vol-
ler Leistung durchfuhren zu kénnen, sind

allerdings spezielle Testaufbauten erforder-
lich, welche die meisten Hersteller nicht zur
Verfiigung haben.

Die Linsen werden zuerst visuell Gberprift,
ob z.B. das Coating stimmt und dass im
Strahlengang keine Fehlstellen liegen. ,Die
Antireflexbeschichtungen prifen wir mit
dem optischen Spektrumanalysator mittels
eines Differenzspektrums. Damit lasst sich
feststellen, ob die Schicht das tut was sie
soll. Und falls etwas nicht passt, kdnnen wir
dem Lieferanten genau mitteilen, wo das
Problem liegt”, meint Thomas Jacobsen.
»Beim Laser kontrollieren wir die Abstrahl-
charakteristik, die Qualitat der Wellenfront
und die numerische Apertur. Das hat alles
direkten Einfluss auf die Fokussierung.”

Die Messungen am Laser bei hoher Aus-
gangsleistung stellen eine gewisse Heraus-
forderung dar. Mit einem durchlassigen
Spiegel wird ein kleiner Teil der Leistung
ausgekoppelt. Dabei darf nichts schiefge-
hen, sonst wird die Messtechnik zerstort.
Auch die Ermittlung der Transmissionsver-
luste ist nicht ganz einfach. Hier muissen
Verluste von deutlich weniger als 1 % noch
zuverlassig erkannt werden. Dazu sind meh-
rere Messungen sowie einige statistische
Analyseverfahren notwendig. Zudem muss
das gesamte Umfeld, wie die Temperatur
aller beteiligten Komponenten, konstant
gehalten werden. ,Jedes Mal, wenn wir
neue Messinstrumente angeschafft haben,
konnten wir etwas finden und die Qualitat
verbessern”, meint Martin Schlaf. ,Somit
hat sich eine solche Investition bisher immer
gelohnt”.

REPORTAGE

Im Labor findet eine 100 % Waren-
eingangsprufung aller optischen
Komponenten statt.

Tiefdruckverfahren

Beim Tiefdruckverfahren wird Farbe
von einer rotierenden Druckwalze
auf das Papier Ubertragen. Dies ist
meist ein Stahlzylinder mit Kupfer-
beschichtung, der entsprechend
dem Druckbild kleine Vertiefungen
in einem feinen Raster enthalt.

Der Druckzylinder lauft an einer
Langsseite durch eine mit Farbe
gefullte Wanne. Dabei fullen sich
die Vertiefungen auf der Walze mit
Farbe. Uberschiissige Druckfarbe
wird mit einem Abstreifer (Rakel)
entfernt. Beim Kontakt mit dem
Papier, wird die Farbe vom Druckzy-
linder durch Adhasion auf das Papier
ubertragen. Pro Druckfarbe wird
eine Druckwalze benétigt. Tiefdruck
erlaubt eine sehr gute Farbdarstel-
lung und wird heute Uberwiegend
bei Farbmagazinen, Katalogen und
im Verpackungsdruck eingesetzt.
Besonders bei letzterem erfolgt
immer haufiger eine Kombination
mit einer Pragung.

HELL Gravure Systems

GmbH & Co. KG

Kiel

Deutschland
www.hell-gravure-systems.com


http://tmi.yokogawa.com/de/products/optische-messtechnik/optische-spektrumanalysatoren/aq6370c-optical-spectrum-analyzer/
http://www.hell-gravure-systems.com

DIENSTLEISTUNGEN

Brigitte Kober ist bei Yokogawa in
Herrsching fur die Auftragsbear-
beitung verantwortlich.

Unsere Produktspezialisten:
Ugur Gursoy, Matthias Pref3,
Anna Krone und Dennis Kreutzer
(von links). Jorg Latzel ist auf
Seite 3 zu sehen.

Datenerfassung:
Leistungsmesstechnik:
Leistungsmesstechnik:
Oszilloskope/ScopeCorder:
Optische Messtechnik:

Yokogawa Deutschland GmbH
Niederlassung Herrsching
GewerbestraBe 17, 82211 Herrsching
Telefon 08152 9310-0

Telefax 08152 9310-60
info.herrsching@de.yokogawa.com
http://tmi.yokogawa.com/de

Vertriebsbiiro Hamburg
Telefon 0451 49982-82
Andreas.Oelke@de.yokogawa.com

Vertriebsbiiro Berlin
Telefon 030 84109513
info.herrsching@de.yokogawa.com

Frischer Wind in der
Auftragsbearbeitung

Wie schnell ein Jahr vergeht! Seit Februar
2013 arbeitet Brigitte Kober bei Yokoga-
wa in Herrsching als Sachbearbeiterin in
der Auftragsbearbeitung. Die geblrtige
Schwabin kommt urspringlich aus der Nahe
von Stuttgart, lebt aber seit einigen Jahren
in Bayern am schénen Ammersee. Sie hat
schon mehrere Jahre Berufserfahrung in
ihrem derzeitigen Arbeitsgebiet. Zu ihren
Hauptaufgaben gehéren die komplette
Auftragsbearbeitung im SAP-System, die
Uberwachung der Liefertermine sowie die
Lagerbestandsfihrung. Frau Kober stellt

sicher, dass Bestellungen schnell erfasst,
bearbeitet und ausgeliefert werden. Daru-
ber hinaus pflegt sie die Daten in unserem
Kundenmanagement-System.

Brigitte Kober
Orderhandling

Yokogawa Deutschland GmbH
Telefon 08152 9310-53
Brigitte.Kober@de.yokogawa.com

Unsere Produktspezialisten

Im unserem Mar-
keting-Team gab
es in letzter Zeit
zwei personelle
Veranderungen.
Dennis Kreutzer,
bislang fur den
Vertrieb im Raum
Berlin verantwort-
lich, ist als Pro-
duktspezialist far
Datenerfassung
nach Herrsching
gewechselt. Er verfigt durch seine 3-jah-
rige Vertriebspraxis und eine Uber 6 Jahre
dauernde Tatigkeit im Produktsupport flr

Telefon 08152 9310-54
Telefon 08152 9310-47
Telefon 08152 9310-42
Telefon 08152 9310-49
Telefon 05273 35751

Dennis Kreutzer
Ugur Gursoy
Matthias Pref3
Anna Krone
Jorg Latzel

Vertriebsbiiro Dresden
Telefon 0351 28156-68
Dietmar.Gulich@de.yokogawa.com

Vertriebsbiiro Hanau
Telefon 06041 8204-50
Michael.Mueller-Wachter@de.yokogawa.com

Vertriebsbiiro M6nchengladbach
Telefon 02166 5519-29
Juergen.Koerver@de.yokogawa.com

Vertriebsbiiro Dortmund
Telefon 02306 3709-73
Juergen.Hillebrand@de.yokogawa.com

Industrielle Automatisierung von Yoko-
gawa in Ratingen Uber langjdhrige Erfah-
rungen mit diesen Produkten. Bisher hatte
Matthias Pre3 diesen Bereich betreut. Er ist
seit 1995 als Produktspezialist bei Yokoga-
wa und nun zusammen mit Ugur Girsoy
far die Leistungsmesstechnik zustandig.
Produktspezialistin fur Oszilloskope und
ScopeCorder ist nach wie vor Anna Krone.
Far die optische Messtechnik bleibt Jérg
Latzel Ihr Ansprechpartner.

Unsere Produktspezialisten unterstitzen
Sie gerne in allen Anwendungsfragen rund
um Yokogawa Messgeréte.

Dennis.Kreutzer@de.yokogawa.com
Ugur.Guersoy@de.yokogawa.com
Matthias.Press@de.yokogawa.com
Anna.Krone@de.yokogawa.com
Joerg.Latzel@de.yokogawa.com

Vertriebsbiiro Aschaffenburg
Telefon 06027 4648-23
Rainer.Becker@de.yokogawa.com

Vertriebsbiiro Miinchen
Telefon 08191 42848-58
Klaus.Thalheimer@de.yokogawa.com

Vertriebsbuiro Reutlingen
Telefon 08152 9310-86
Matthias.Schoeberle@de.yokogawa.com

Vertriebsbiiro Nagold
Telefon 07459 4055-01
Joachim.Hausner@de.yokogawa.com


http://tmi.yokogawa.com/de/products/datenerfassungsprodukte/
http://tmi.yokogawa.com/de/products/digitale-leistungsanalysatoren/
http://tmi.yokogawa.com/de/products/oscilloscopes/
http://tmi.yokogawa.com/de/products/optische-messtechnik/

