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Selektivzusatz zum Chromagraph

Heinz Taudt, Kiel

Obgleich die elektronischen Faroscanner einen hohen Stand
der Farbausscheidung erreicht haben, der mit Maskiermetho-
den nur mit viel Arbeitsaufwand, teilweise gar nicht erreicht
wird, ist immer wieder der Wunsch nach Verfeinerung der
Anpassungsmoglichkeiten an die Druckfarbensatze (kalte oder
warme Farben), an die Papierfarbung, an die Motive und an die
Eigenheit des Farbdiapositivmaterials geduBert worden. Die
Erfillung solcher Wiinsche ist nur Uber eine hdhere Stufe der
Farbkorrektur zu bewerkstelligen, die wir neuerdings mit der
von uns so getauften ,Selektiven Farbkorrektur® erreicht
haben. ,Selektiv® soll in diesem Zusammenhang heiBen:
Schmalbandig, und zwar in Bezug auf den Farbton, auf den die
Feinkorrektur wirkt. Wir halten diese neue Korrekturstufe fir
den bedeutendsten Fortschritt der letzten Jahre.

Ein Beispiel vermittelt am schnellsten, was damit gemeint ist.
Beim Verdrucken der DIN-Farben wird beobachtet, daB volle
Blau-Violettdne dazu neigen, zu rot zu kommen. Man miBte
weniger Magenta, gegebenenfalls auBerdem mehr Cyan geben.
Da Violett im Magentaauszug eine Schwarzfarbe ist, kann man
durch Linksdrehen der ,Schwarzfarbenkorrektur® zwar den
Magentaanteil wie gewlnscht verringern, aber gleichzeitig
bewirkt man eine Reduktion des Magentaanteils in den beiden
anderen Schwarzfarben, namlich in Magenta und Rot. Sind sie
im Motiv nicht enthalten oder belanglos, so bestehen keine
Bedenken. Wenn sie jedoch bildwichtig sind, steht noch der
.Balanceregler® zur Verfugung. Das ist der Regler, der
bestimmt, ob die Korrektur mehr vom Rotfiltersignal oder mehr
vom Blaufiltersignal geholt wird. Mit ihm kann man den
Magentaanteil im Blau-Violett reduzieren, ohne ihn im Magenta
selbst zu beeinflussen; kann aber nicht verhindern, daB der
Magentaanteil gleichzeitig im Rot verstarkt wird. Das kann nur
hingenommen werden, wenn kein bildwichtiges Rot im Motiv
vorkommt. Allgemeiner gesagt: Von den drei Schwarzfarben
lassen sich nur zwei befriedigend bedienen, wihrend die dritte
in irgendeiner Form benachteiligt wird. Es muf3 ein KompromiB
geschlossen werden. Hier greift die , Selektive Farbkorrektur®
ein. Sie stellt einen Regler zur Verfigung, der in diesem Bei-
spiel nur auf den Farbton Blau-Violett wirkt. Die Wirkung ist
am starksten in Violett, und sie nimmt nach Magenta einerseits
und nach Cyan andererseits kontinuierlich ab und ist in diesen
beiden Nachbarfarben auf Null gesunken. Auf keinen anderen
Farbton, auch nicht auf die neutralen Téne, wirkt der Regler.
Fur den Cyanauszug steht ein anderer Regler zur Verfiigung,
der auf denselben Farbton anspricht. Er kann in unserem Bei-

Die gegenwirtig in Fachkreisen des In- und Auslandes herr-
schende Verwirrung in der Auffassung Uber das AusmaB an
Farbkorrekturmoglichkeiten, das an Farbscanner zu stellen ist,
haben den Technischen Direktor unserer Firma, Herrn Dipl.-
Ing. Taudt, veranlaBt, zu dieser brennenden Frage Stellung zu
nehmen. Auf den nachfolgenden Seiten wird der ,Selektiv-
zusatz® zum Vierkanal-Farbrechner des Chromagraph be-
schrieben und seine Wirkungsweise erklart.

spiel so eingestellt werden, das Cyan in der fraglichen Farbe
Blau-Violett vermehrt wird.

Das ist also der Kern der selektiven Farbkorrektur, daB sie
Eingriffe in engen Farbtonbereichen mdglich macht.

Ein anderes Beispiel. Verdruckt man eine warme Farbenreihe,
so bringt Magenta einen nicht zu vernachlassigenden Anteil an
Gelb mit. Alle Mischténe aus Magenta und Gelb, das sind alle
roten Farbtone, werden zuviel Gelb enthalten. Sie kommen
nicht kalt genug. Gelb muB reduziert werden. Im Gelbauszug
ist Rot eine Schwarzfarbe, da es durch Mischung aus Gelb und
Magenta entsteht. Wird der ,Schwarzfarbenregler® zuriick-
genommen, so reduziert man auch in gelben und in griinen
Partien der Vorlage die Deckung der gelben Druckfarbe. Ist
das vom Motiv her nicht zuldssig, so hilft die ,Selektive Farb-
korrektur”, denn sie gestattet die Reduzierung der gelben
Druckfarbe im Rot ohne Beeintrachtigung anderer Farbténe.
Diese Reihe 1Bt sich fortsetzen (s. Aufzzhlung am SchiuB).

Noch weiter geht die Verfeinerung. Insbesondere in der Wer-
bung fir Moden sind Gesichtsténe bildbeherrschend. Ein noch
so schones Kleid 1aBt sich, von einem Mannequin mit blassem
Gesicht getragen, nicht verkaufen. Es wird sogar behauptet,
daB eine ganz bestimmte Hautfarbenwiedergabe verkaufs-
optimal ist. Aus den gegebenen Vorlagen ist die gewlinschte
Hauttonwiedergabe selten herauszuholen.

Was ist die Hautfarbe? Sie ist im Wesentlichen ein lichtes Rot.
Was man zur gezielten Beeinflussung braucht, ist ein Signal,
das nur auf helles Rot anspricht. Zum Wei3 und Braun hin muf3
seine Wirkung zurtickgehen. Fiir die Verbesserung der Wieder-
gabe der tiefen Schlagschatten braucht man ein Signal, das
nur auf dunkles Braun hin kontinuierlich nachlaBt. Hat man
diese Signale, so koénnen daran angeschlossene Regler fur
jeden Farbauszug nach Bedarf eingesetzt werden. Jetzt kann
man im Cyanauszug die Zeichnung verstarken; im Magenta-
und Gelbauszug die Farbe im Schatten milder dosieren und im
Licht verstarken.

Diese Moglichkeit kommt der Wiedergabe aller roten Tone
vom Licht bis zum vollen Braun zugute, also auch der von
rotlich-braunlichen Blumen, Frichten, Brot, Pommes Frites,
von Holzmébeln usw.

Soweit die allgemeinen Betrachtungen zum Wirkungsbereich

der Selektiven Farbkorrektur. Es folgt jetzt eine Aufzahlung
der Verbesserungen im einzelnen.

Opesaiing swilch

Die Bedienungselemente des Chromagraph-Vierkanal-Farbrechners mit Selektivzusatz.



Gelbauszug

Regler ,,Cyan*:

Ist fir warme Druckfarben (rotliches Cyan) vorteilhaft.
Verstarkung des Gelbanteils im Cyan.

Verminderung des Gelbanteils im Blau (indirekte Wirkung).
Regler ,,Rot*:

Ist fir warme Druckfarben (mit Gelbgehalt) und gelbliches
Druckpapier vorteilhaft.

Verminderung des Gelbanteils im Rot.
Regler , lichtes Rot":

Wird insbesondere flr Hauttdne eingesetzt.
Verstarkung des Gelbanteils.

Regler ,,dunkles Braun*:

Wird insbesondere fir Schatten
Mobeltdone eingesetzt.

in Hautténen und braune

Verstarkung oder Verminderung des Gelbanteils.

Magentaauszug

Regler ,,Gelb*:

Ist fir warme Druckfarben (rétliches Gelb) vorteilhaft.
Verminderung des Magentaanteils im Gelb.

Auch Verminderung des Magentaanteils im Gelbgrin.

Regler ,Blau*:

Verminderung des Magentaanteils im Blau-Violett vom Viertel-
ton bis zum vollen Ton.

Regler ,lichtes Rot":

Wird insbesondere fur Hauttdéne eingesetzt.

Verstarkung des Magentaanteils.

Bild 1.
Der neue Klischograph
K 155

Regler , dunkles Braun“:

Wird insbesondere fir Schatten in Hautténen und fir braune
Mobeltdone eingesetzt.

Verminderung oder Verstarkung des Magentaanteils.

Cyanauszug

Regler ,Gelb“:

Wird insbesondere im Tiefdruck zur Vermehrung der Zeich-
nung in gelben Bildpartien eingesetzt.

Verstarkung des Cyananteils im Gelb.

Regler ,,Blau”:

Verstarkung des Cyananteils im Blau-Violett.

Regler , lichtes Rot":

Wird insbesondere fir Hauttone eingesetzt.

Verminderung des Cyananteils in lichten Stellen bei gleich-
zeitiger Steigerung der Zeichnung.

Regler ,,dunkles Braun*:

Wird insbesondere fiir Schatten in den Hautténen und flr
braune Mébeltone eingesetzt.

Meist Verstarkung des Cyananteils; dadurch Steigerung der
Zeichnung.

Schwarzauszug

Ohne weitere MaBnahme wird bei sachgemé&Ber Einstellung
der genannten Regler der ,Selektiven Farbkorrektur® die
Zeichnung im Schwarzauszug betrachtlich vermehrt.

Die Selektive Farbkorrektur kann bei bereits ausgelieferten
Geraten in den Vierkanal-Farbrechner nachtraglich eingebaut
werden (, Selektivzusatz*).




Der neue Klischograph K 155

Uwe Seimer, Kiel

Vorziige des neuen Klischograph K 155

Wenn trotzdem jetzt ein neuer Klischograph angeboten wird,
dann nicht nur, um in seiner Elektronik auf die modernsten
Bauelemente der Halbleitertechnik tberzugehen, sondern um
zusétzliche reprotechnische Vorteile anzubieten.

Die wichtigsten davon sind:
@ stufenweise MaBstabénderung,

® Herstellung sowohl von Rasterklischees als auch von
Strichklischees mit einer Maschine,

® hohere Graviergeschwindigkeit,

@ \Vereinigung vieler Rastervorschibe in einer Maschine,
® Scharfesteigerung durch Umfeidmaskierung.

Das bewéhrte Klischeematerial ,Nolar® wurde neben Zink
beibehalten. Fir besonders feine Strichgravuren wird Acetat-
folie ,Linar* empfohlen.

Konstruktionsmerkmale

Im Gegensatz zu seinem Vorganger K 151 ist der neue
Klischograph K 155 mit Walzen zum Aufspannen der Abtast-
vorlage und des Klischeematerials ausgestattet.

Der Ubergang von der Flachbettmaschine auf ein Walzen-
gerat bringt einige technische Vorteile mit sich. Wesentlich
ist dabei die Moglichkeit, den Gravier-Mafstab stufenweise
verandern zu kénnen. Erreicht wird das sehr einfach durch
verschieden groBe Abtastwalzen. Ist die Abtastwalze kleiner
als die Gravierwalze, erhalt man ein vergroBertes Klischee,
im umgekehrten Fall ein verkleinertes.

Mit jedem Gerat werden sechs Abtastwalzen fur die MaBstabe
50, 65, 80, 100, 130 und 180 %0 mitgeliefert. Die Anpassung
der Vorschubbewegung des Abtastkopfes an die gewahlte
VergroBerung oder Verkleinerung erfolgt durch Umstecken
einer Zugstange im Vorschubgetriebe.

Eine weitere umsteckbare Zugstange dient der Vorschub-
anderung bei Rasterwechsel. Alle Maschinen werden einheit-
lich mit den Rastern 25, 30, 34, 40 und 48 ausgeriistet. Zu-
satzlich ist fur Strichgravuren ein Vorschub mit einer Feinheit
von 120 Linien pro cm vorgesehen.

Als Klischeematerial fiir Rastergravuren sind Nolar in Starken
von 0,5 bis 1,0 mm und Zink von 0,5 mm Starke vorgesehen.
Fur Stricharbeiten empfiehlt sich neben Nolar eine Acetat-
folie ,Linar 1.0", die sich durch besonders gute Zerspanungs-
eigenschaften auszeichnet. Dieses Klischeematerial wird eben-
falls abgepackt geliefert. Es ist vorgelocht und an den Kanten
leicht abgebogen, so dafl es mit der am Gravierzylinder be-
findlichen Aufspannvorrichtung bequem montiert werden kann.

Das max. Klischeeformat betragt in Umfangsrichtung 315 mm;
in Achsrichtung der Walze kénnen bis zu 420 mm ausgenutzt
werden. Wenn kleinere Formate graviert werden sollen,
braucht die Gravierwalze nur teilweise mit Graviermaterial be-
legt zu werden. Soll der Raster nicht parallel zu den Bild-
kanten verlaufen, kann die Abtastvorlage z. B.um 45° ge-
dreht aufgelegt werden. Dadurch verringert sich allerdings
das maximal erreichbare Klischeeformat entsprechend dem
Winkel der Rasterdrehung.

Der Standard-Klischograph K 151 arbeitet in mehreren Tau-
send Exemplaren mit dem besten Erfolg in Zeitungsredaktionen
fast aller Lander der Erde. Er wird von Fachleuten des In- und
Auslandes als die erfolgreichste Klischee-Graviermaschine
bezeichnet. Sechzehn Jahre sind die ersten Maschinen in
Betrieb; sie tun heute ihren Dienst wie damals. Bei ihrer
soliden und robusten Bauweise ist nicht abzusehen, wann sie
einmal versagen werden.

Graviersystem

Zur Normal-Ausriistung des Klischograph K 155 gehéren zwei
Graviersysteme fur alle finf Raster von 25 bis 48 und fur
Strichgravuren bis zu einer Tiefe von 0,4 mm. Fir Strich-
gravuren in 0,7 mm Tiefe ist ein spezielles Strich-Gravier-
System vorgesehen, das auf Wunsch geliefert wird.

Elektronik

Dem heutigen Entwicklungsstand elektronischer Bauelemente
entsprechend ist das Gerat durchweg transistorisiert. Die
Kleinsignal-Verstarkerstufen sind mit integrierten Operations-
verstarkern bestiickt. Fir den Bediener bedeutet dies: das
Gerat ist sofort nach Einschalten betriebsbereit.

100 %o

50 %,

Bild 2.

Abtastseite des neuen Klischograph K 155 mit der MaBstabeinstellung, dargestellt in drei der
mdglichen sechs GroBen, die den ReproduktionsmaBstaben 2:1, 1,55:1,1,25:1, 1:1, 1:1,3 und
1 : 1,8 entsprechen (50 %o, 65 %/, 80 %0, 100 °/o, 130 %0 und 180 %o der GréBe des Originals).

180 %0

Diese Ubersicht veranschaulicht die VerréBerungen und Verkleinerungen, die mit dem neuen Klischograph K 155 angefertigt werden kénnen.



. Vierfarben-Buchdruck, Vario-Klischograph-Gravuren in Kupfer, Raster 70, ausgefihrt nach einem Farb-Diapositiv 4 x 5 in.
Tosho-Gu Shrine von der Firma Kobori Poto-Engraving Co., Tokio.
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Anwendung und Funktion

Rastergravuren werden nach positiven Aufsichtsvorlagen an-
gefertigt. Fur Strichgravuren kénnen auBerdem Aufsichts-
negative verarbeitet werden. Durch die Méglichkeit der Ver-
gréBerung in 2 Stufen und der Verkleinerung in 3 Stufen
sowie die Auswahl zwischen 5 Rasterweiten ist der neue
Klischograph K 155 besonders fir Zeitungs- und Zeitschriften-
druckereien ein wirtschaftliches und vielseitig verwendbares
Gerét.

Bei Rastergravuren wird die Vorlage von zwei Photoelementen
abgetastet. Das erste Photoelement liefert, da ihm eine sehr
kleine Blende vorgeschaltet ist, ein den Details des Bildes
exakt entsprechendes Signal. Das zweite Photoelement erfaBt
Uber eine wesentlich gréBere Blende die Umgebung, das so-
genannte ,Umfeld” des kleinen Abtastpunktes. Durch Zusam-
menfligen beider Signale erzielt man bei der Rastergravur eine
Steigerung der Bildscharfe. Der Scharfezuwachs kann mit dem
Einstellknopf ,Scharfe” stufenlos verandert werden.

Bei Strichgravuren wird das Signal einer Vorkanalblende derart
ausgenutzt, daB bei gréfBerem Abstand zur nachsten Bildlinie
dem Gravierstichel ein starkerer Gravierstrom zugefihrt wird.
Dadurch werden gréBere, nicht druckende Klischeepartien bis
zu 0,7 mm tief graviert. Feine freistehende Linien erhalten da-
durch die gewinschte Flanke und einen soliden Aufbau.

Die Photoelemente sind zusammen mit einem Vorverstéarker
im Optikkopf untergebracht. Mit zwei im Optikkopf befind-
lichen Einstellpotentiometern (Wei3 1, WeiB 1l) kann bestimmt
werden, welcher Tonwert der Vorlage im Klischee ,weiB3"
graviert werden soll.

Der Schwarzwert [aBt sich im Verstarkeraufsatz auf dem
Mittelturm des Gerates einstellen.

Die zwischen Schwarz und WeiB erfaBten Tonwerte kdnnen
nach festen Gradationskurven beeinfluBt werden. Es sind finf
Kurven vorgesehen, die den Gradationen der Originale
entsprechend umgeschaltet werden konnen.

Schwarz- und Weifpunkt der Gravur werden mit den eben-
falls im Verstarkeraufsatz befindlichen Einstellwiderstéanden
»Probeschnitt” und ,Vibration® bestimmt. Zur genauen Ein-
stellung des Gerates dient ein groBes, gut ablesbares MeB-
instrument.

Die Leistungsstufe zur Graviersystem-Ansteuerung befindet
sich zusammen mit den geregelten Netzteilen im Tischunterbau.
Eine neue Regelschaltung macht Grundeichungen in der Lei-
stungsstufe Uberflissig.

Bild 3. Der Mittelturm des neuen Klischograph K 155 mit dem
dariiber angeordneten Leistungsverstarker.

Technische Daten

Zwei-Walzen-Gerat, fest verschraubt auf einem Schranktisch

Raster 25, 30, 34, 40, 48

MaBstébe 50, 65, 80, 100, 130, 180 %o

Strichgravur 120 Linien pro cm

Graviertiefe mit
Grob-Raster-
Graviersystem ca. 0,4 mm

Graviertiefe mit

Strich-Graviersystem ca. 0,7 mm
Maximales Klischeeformat
in Umfangsrichtung 315 mm
in Achsrichtung 420 mm
Graviermaterial Nolar 0,5...1,0mm
(Raster und Strich)
Zink 0,5 mm (Raster)
Linar 1,0 mm (Strich)

Graviergeschwindigkeiten

Rastergravuren

25 Linien/cm 0,76 min/cm Vorschub
30 Linien/cm 0,91 min/cm Vorschub
34 Linien/cm 1,03 min/cm Vorschub
40 Linien/cm 1,21 min/cm Vorschub
48 Linien/cm 1,42 min/cm Vorschub

Strichgravuren

120 Linien/cm 3,62 min/cm Vorschub

Vorlagen
fur Raster positive Aufsichtsvorlagen
fur Strich positive und negative Aufsichtsvorlagen

Bildscharfe

Steigerung durch Umfeldmaskierung
Gradation funf wahlbare Festgradationen
Elektronik voll-transistorisiert

Drehstrom 220/380 V, 50/60 Hz.

Bei Sonderspannungen wird ein
Vorsatztrafo geliefert. Einphasen-
betrieb ist nétigenfalls vorgesehen.

NetzanschluB

Abmessungen (mit Tischunterbau)

Lange ca. 1500 mm

Hohe ca. 1300 mm

Tiefe ca. 500 mm
Gewicht ca. 100 kg
Zusammenfassung

Es wird der vollig neu entwickelte Klischograph, Typ K 155,
beschrieben, der wesentliche Vorteile des Vario-Klischograph
K 181 mit der Zuverlassigkeit des bewahrten Standard-
Klischograph K 151 verbindet.

Die Vorzige der modernen Transistor-Technik finden in ihm
Anwendung und die Flexibilitit der Maschine in bezug auf
wahlbare Raster, Verkleinerungen und VergréBerungen ent-
sprechen den Forderungen der Praxis. Neben seiner standigen
Betriebsbereitschaft ist die einfache Bedienung und die Wirt-
schaftlichkeit des neuen Gerédtes den Winschen der graphi-
schen Industrie besonders angepabBt.



KOnnen Laserstrahlen die Druckformenherstellung

beschleunigen?

Das Optimum der Graviergeschwindigkeit des Diamantstichels — Kritische Bemerkungen zum gegen-
wartigen Stand der Bearbeitungsmoglichkeiten mit dem Laser.

Uwe Gast, Kiel

Die Graviergeschwindigkeit des elektromechanisch angetrie-
benen Diamantstichels ist bis zu einem Hdochststand entwickelt
worden und 148t sich nicht mehr steigern. Veroffentlichungen
in verschiedenen Fachzeitschriften lassen eine Beschleunigung
der Druckformenherstellung durch die baldige Verwirklichung
einer Laser-Graviermaschine vermuten. Geeignete Laser
stehen aber noch gar nicht zur Verfugung. Die Laser-Aus-
gangsleistung und ihre Dosierung genlgen bei weitem nicht
den Anforderungen der Drucktechnik; mogliche Gravier-
geschwindigkeiten sind viel zu gering. Der Einsatz des Lasers
ist aber nur sinnvoll, wenn man mit ihm schneller und besser
gravieren kann als heute. In den néchsten Jahren ist keine
leistungsfahige Druckformbearbeitung mit dem Laser zu er-
warten.

Das Geschwindigkeits-Optimum der Gravur mit dem
Diamantstichel

Die Gravur von Druckformen geschieht gegenwartig mit
Diamantsticheln, die elektromagnetisch angetrieben werden
und standig vibrieren. Die Oberflache der zu gravierenden
Druckform bewegt sich wahrenddessen mit konstanter Ge-
schwindigkeit unter dem Stichel hinweg. Wenn der Stichel in
das Material eindringt, schneidet er einen Span heraus. Es
bildet sich ein Napfchen, dessen GroBe von der Eindringtiefe
abhangt. Mit einer VergréBerung des Stichelhubes geht die
VergréBerung der Néapfchen einher. Stichelhub und damit
Napfchengréfe werden von dem Bildsignal gesteuert, das von
der Vorlage, die auf die Druckform zu Ubertragen ist, abge-
tastet wird.

Eine wiinschenswerte Verklrzung der Bearbeitungszeit fir die
Druckformen bedeutet, daB ein Gravierkopf nicht nur die
gegenwaértig moglichen 4000 Napfchen pro Sekunde herstellt,
sondern noch mehr, also beispielsweise 8000 oder 12000
Napfchen pro Sekunde, wodurch die Gravierzeit halbiert oder
gar gedrittelt werden kénnte. Einer solchen Steigerung der
Graviergeschwindigkeit sind jedoch Grenzen gesetzt. Steuert
man namlich das Graviersystem zu schnell an, so kann es
wegen seines wenn auch nur geringen Tragheitsmomentes
nicht mehr folgen und der Hub wird kleiner. Der Stichel ist bei
zu schneller Anregung nicht in der Lage, ausreichend tiefe und
groBe Néapfchen zu gravieren.

Die Tragheit dieses elektromagnetischen Systems laBt sich
vermindern, indem man die schwingende Masse des den
Diamanten tragenden Ankers bis zur Grenze der sicheren
Gravur verkleinert. Die Entwicklung des Graviersystems stellt
in dieser Hinsicht jetzt ein Optimum dar. Das Graviersystem
kann bezuglich der Graviergeschwindigkeit nicht noch weiter
verbessert werden. Welch glnstiger Wert erreicht wurde,
erhellt aus einer Gegeniberstellung mit anderen, vergleich-
baren elektromagnetischen Systemen: Der gravierende Stichel
kann 4000 Napfchen pro Sekunde herstellen und ist somit in
der Lage, sich pro Millisekunde viermal in das zu bearbeitende
Material hineinzudricken und sich wieder aus ihm herauszu-
|6sen. Dagegen schaffen die schnellsten elektromechanischen
Kleinstrelais ein Offnen und SchlieBen ihrer Kontakte, also
gleichfalls eine Hin- und Herbewegung, nur in wenigen Milli-
sekunden. Sie sind somit um den Faktor 10 langsamer als der
gravierende Diamantstichel. Eine Erhdéhung der Gravierge-
schwindigkeit kann von der mechanischen Druckformbereitung
nicht erwartet werden.

Sind Laser zur Druckformenherstellung geeignet?

Mit der Verwirklichung des ersten Lasers durch Maiman im
Jahre 1960 war eine Lichtquelle entstanden, die wegen ihrer
Anwendungsmaéglichkeiten Wissenschaftler wie Techniker
faszinierte. Die starke Blindelung des abgegebenen Lichtes
und die damit verbundene hohe Energiedichte versprach eine
ganze Reihe von Anwendungsmdglichkeiten in Optik, Nach-
richtentechnik, Medizin, Vermessungstechnik, Materialbearbei-
tung usw. So ist der Gedanke naheliegend, den Laser auch in
der Drucktechnik einzusetzen, um Druckformen durch das
Brennen von Napfchen zu gravieren. In dieser Vorstellung wird
man dadurch bestérkt, daB Laser zum Bohren, Schneiden und
SchweiBlen erfolgreich einzusetzen sind. Nicht allein in Kunst-
stoffe, sondern auch in Diamanten, Wolfram und Titan lassen
sich Laocher bohren. Die Industrie stellt bereits Maschinen her,
die eine Material-Feinstbearbeitung mit Laserstrahlen gestat-
ten [1], [2], [3], zum Beispiel fir die Uhrenindustrie oder zum
genauen Abtragen von Kohleschichten auf elektrischen Wider-
standen. Die Weiterentwicklung vom Laborgerat zur industriel
einsetzbaren Maschine ist also fir den Laser bereits bewaltigt
worden.

So ist es nicht verwunderlich, wenn in drucktechnischen Fach-
zeitschriften Verdffentlichungen [4], [5], [6] erscheinen, welche
auch die Bearbeitung von Druckformen mit Hilfe des Laser-
strahles diskutieren. H. Mathes berichtete zum Beispiel unter
dem Titel ,Tiefdruckgravur mit Laserstrahlen in Italien* [4]
Uber die Arbeitsweise der Laser und Uber Versuche, die 1963
im Forschungsinstitut C.I.S.E. in Mailand vorgenommen wur-
den. Die Versuche in Italien hat man zwar bald wieder ein-
gestellt, doch der Autor verweist auf gegenwartig in den USA
durchgefihrte Studien und halt die Verwirklichung einer
Graviermaschine mit dem Laser dort fur méglich.

Wie H. Mathes sind manche Autoren optimistisch eingestellt,
und ihre Verdffentlichungen erwecken den Eindruck, daB der
Napfchen brennende Laser in lbersehbarer Zukunft eingesetzt
werden kann. Ist der Laser wirklich bald in der Lage, die
chemische Druckformenherstellung durch Atzen oder die
mechanische Druckformenbearbeitung mit dem Diamantstichel
zu verdrangen? Nach dem heutigen Stand der Kenntnisse ist
man noch sehr weit von einer Lasergravur entfernt. Keine der
an die Druckformenbearbeitung zu stellenden Forderungen
wird gegenwartig oder in absehbarer Zukunft erfullt. Weder
die Graviergeschwindigkeit noch die Genauigkeit der Napf-
chendosierung noch der Preis erreichen auch nur annahernd
die Werte heute existierender Systeme.

Es ist zu bedauern, wenn in der Fachliteratur Irrtimer auf-
treten. So wird behauptet [4], daB die mechanische Gravur
pro Minute nur 33 cm? statt 300 cm? bei sechs Gravierképfen
schaffen kénne. Das ist fast um den Faktor 10 zu wenig und
kénnte den Eindruck erwecken, man lage mit dem Laser schon
dichter vor dem Ziel, als es tatsachlich der Fall ist. Man be-
findet sich aber mit dem Festkdrperlaser in Wirklichkeit um
mehr als den Faktor 10 unter der angegebenen Geschwindig-
keit und um den Faktor 100 unter der tatsachlichen (mecha-
nischen) Graviergeschwindigkeit.

Dariiberhinaus findet man in der Literatur die Vermutung, daB
durch den Laserstrahl eine Steigerung der Graviergeschwin-
digkeit auf 10 000 Napfchen pro Sekunde und damit eine deut-
liche Senkung der Bearbeitungszeit moglich sei. Es kommt



Bild 1. Durchbohren einer Metaliplatte mit dem Laserstrahl

aber nicht nur darauf an, den Laser schnell genug Lichtblitze
hinreichender Energie aussenden zu lassen, sondern man muf
gleichzeitig flr eine entsprechende groBe Bewegungsge-
schwindigkeit der Druckform gegenlber dem Laserstrahl
sorgen. Nur dadurch wird die Druckform in die Lage versetzt,
die groBe Zahl zu brennender Napfchen schnell genug auf-
zunehmen. Voraussetzung fir eine Beschleunigung der
Druckformenherstellung ist also einerseits ein schneller und
leistungsstarker Laser, andererseits aber eine Mechanik, die
auch bei erhohten Geschwindigkeiten ein stérungsfreies Uber-
tragen von Schriften und Bildern auf die Druckformen gestattet.
GleichméaBige Bewegungen der Druckformen missen bei qua-

dratisch mit der Geschwindigkeit ansteigenden Massekréaften”

gewahrleistet sein.

Fur das Dosieren der Lichtimpulse zum Napfchenbrennen gibt
es nur vage Vorstellungen tber die einzuschlagende Entwick-
lungsrichtung. Bezlglich des Preises bewegt man sich noch in
einem recht groBziigigen Kapitalbereich. Was ist also bei
niichterner Betrachtung gegenwartig von der Lasertechnik fir
die Druckformenherstellung zu erwarten?

Bild 2. Ansicht zweier Festkorperlaser

Die verschiedenen Laserarten

Der Einsatz des Lasers ist an den bisherigen Verfahren zu
messen und lohnt sich nur dann, wenn er die Druckformen-
herstellung beschleunigt und verbilligt oder verbessert. Diese
Forderung gilt es an die verschiedenen Laserarten zu richten,
wobei zu prifen ist, inwieweit sie sich durch die einzelnen
Typen erfullen 1aBt. Gegenwartig werden drei grundsatzliche
Lasertypen hergestelit:

a) Festkorperlaser,
b) Gaslaser,
¢) Halbleiterlaser.

Die wichtigsten Eigenschaften seien hier kurz zusammen-
gefaBt.

Festkérperlaser erzeugen einen Strahl roten oder infraroten
Lichtes in einem Kristall aus Rubin oder aus Yttrium-Alu-
minium-Granat (YAG). Die notwendige Energie wird von einer
Pumplichtquelle aus, meist einer Xenon-Lampe, im Dauer- oder
impulsbetrieb in den Kristall geschickt. Der Wirkungsgrad der
Umwandlung ist gering und liegt unter 1 Prozent. Festkérper-
laser vermogen sehr leistungsstarke, zeitlich kurze Licht-
impulse auszusenden, was sich aber nur in grofleren Zeit-
abstanden wiederholen laBt. — Die ersten gebauten Laser
arbeiteten mit einem Rubinkristall, und mit ihnen wurden auch
die ersten Versuche zur Materialbearbeitung unternommen.

in Bild 1 wird das Durchbohren einer Metallplatte dargestellt.
Der den Laser im linken Bildteil verlassende Strahl wird durch
die Linse in der Bildmitte auf die Metallplatte rechts fokussiert.
Die Bahnen von Funken, die von der Auftreffstelle des Laser-
strahles wegfliegen, sind deutlich zu erkennen. Bild 2 zeigt
zwei Bauformen des Festkorperlasers.

Gaslaser bekommen die Eingangsleistung nicht optisch,
sondern elektrisch zugefihrt. Die Energieumwandiung ge-
schieht in einer Gasentladungsrdhre, die bei groBeren Aus-
gangsleistungen betrachtliche Abmessungen mit mehreren
Metern Lange erhalten muBB. Das Fillgas bestimmt die Wellen-
lange der ausgesandten Laserstrahlung. Sie kann beim Gas-
laser nicht nur im sichtbaren Gebiet, sondern auch in infraroten
oder uliravioletten Bereichen liegen. Der Wirkungsgrad ist
bei Gaslasern mit ungefahr 1 Prozent ebenfalls gering. Eine
Ausnahme bildet der CO,-Laser, er besitzt einen Wirkungsgrad
von 15 bis 20 Prozent und strahlt mit einer Wellenlange von
10,6 um im fernen Infrarot. — In letzter Zeit ist eine Weiter-
entwicklung bei Gaslasern am deutlichsten zu beobachten.

Halbleiterlaser sind Dioden, meist aus Gallium-Arsenid, welche
bei groBen DurchlaBstromen Laserlicht ausstrahlen. Die ab-
gegebenen Leistungen sind jedoch zu gering, um eine Material-
bearbeitung durch Verdampfen zu ermdéglichen. Daher werden
die Halbleiterlaser bei den folgenden Betrachtungen auBer
acht gelassen. Bezuglich einer eingehenderen Beschreibung
der Laserarten sei auf die angegebene Literatur [2], [4], [7] ~
verwiesen.

Die erforderliche Graviergeschwindigkeit

Will man mit dem Laser nacheinander Napfchen fir Napfchen
einer Tiefdruckform in das zu bearbeitende Material brennen,
so ist daflr eine Relativbewegung zwischen Laserstrahl und
Druckform unentbehrlich. Man kénnte diese Relativbewegung
bei feststehendem Bearbeitungsstiick und bei feststehendem
Lasergerat durch eine Laserstrahlablenkung erreichen, indem
man den Laserstrahl optisch dahin ablenkt, wo er im Moment
gerade ein mehr oder minder grof3es Napfchen zu brennen hat.
Eine solche Laserstrahlbeeinflussung ist mit elektro-optischen
Kristallen durchfihrbar [8] und wird in der Literatur immer
wieder vorgeschlagen. Diese Methode halt sich jedoch noch
im Stadium erster Versuche auf, ist technisch nicht ausgereift
und fir die in der Drucktechnik Ublicherweise sehr hohe Bild-
punktzahl zu teuer. Sinnvoll erscheint daher vorlaufig nur eine
Relativbewegung zwischen Druckform und Bearbeitungslaser,
wie Bild 3 es prinzipiell andeutet.



Eine Bildvorlage 1aBt sich in den Richtungen x und y relativ
zu einem Bildsignalempfanger bewegen, der die optisch auf-
genommenen Bildsignale in elektrische umwandelt. Das
Rechenwerk Ubernimmt diese Signale und formt sie in geeig-
neter Weise fur die Ansteuerung des Modulators um. Es ist
die Aufgabe des Modulators, das auf die zu bearbeitende
Druckform fallende Licht so zu dosieren, daB in gewinschter
Weise groBe und kleine Napfchen gebrannt werden konnen.

Solche Modulation ist auf zweierlei Arten moglich: Man steuert
entweder die Energiezufuhr von der Stromversorgung zum
Laser und 14Bt den Laser dadurch variierte Lichtblitze ab-
geben, oder man zerhackt den Lichtstrahl mit einem elektro-
optischen Kristall und 1aBt von dem (konstanten) Ausgangs-
strahl des Lasers nur soviel durch, wie zur Erzeugung der
gerade geforderten NapfchengréBe gebraucht wird. Die Druck-
form hat relativ zum Laserstrahl dieselben Bewegungen aus-
zufuhren wie die Bildvorlage gegeniber dem Bildempfanger.

Solche Anlagen muBten die heutigen Graviergeschwindigkeiten
erreichen, um fur eine Anwendung in der Praxis interessant zu
sein, denn die mechanische Gravur schafft je nach Raster 0,3
bis 0,36 m? pro Stunde und Graviersystem, bei {iblicherweise
sechs Gravierkdpfen also 1,8 bis 2,16 m? pro Stunde.

Bild 3.

Prinzip der moglichen
Druckformbearbeitung
mit einem Laser.

Bildvorlage
Bildsignalempfanger
Rechenwerk
Modulator
Speisegerat

Laser

Druckform
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a) Der Einsatz eines Lasers

Beim 70er Raster enthalt 1 m2 Zylinderflache 49 Millionen
Napfchen. Sollen diese mit derselben Graviergeschwindigkeit
wie mit sechs Diamantsticheln hergestellt werden, so muBte
der Laser

49 - 10° Napfchen ) m?
2 Stunde

Napfchen
Sekunde

= 24 000
m

brennen kénnen.
b) Der gleichzeitige Einsatz mehrerer Laser

Billigt man dem Laserstrahl jedoch zu, daB er wie bei der
mechanischen Gravur mehrfach, zum Beispiel sechsfach, vor-
handen ist, und daB3 jeder der Laserstrahlen ein Sechstel der
Druckform bearbeitet, so verbliebe fir jeden einzelnen der
Laserstrahlen noch eine Mindestarbeitsfrequenz von

24 000 Napfchen
6 Sekunde

Napfchen
Sekunde

Wenn es gelingt, mit einem einzigen Laserimpuls auch die
groBen Napfchen fir starke Farbgebung zu brennen, so gelten
diese Angaben auch flr die Folgefrequenz der Lichtimpulse.
Sollte aber mehr als ein Impuls pro Napfchen erforderlich sein,
dann lage die Impulsfrequenz entsprechend hoher.
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Die notwendigen Leistungen

Die Angaben verschiedener Autoren Uber die notwendige
Energie zum Brennen eines Néapfchens variieren je nach Napf-
chengroBe. H. Mathes [4] gibt 10 Milliwattsekunden mit Sicher-
heitsfaktor fur ein Napfchen in Kupfer an, das 40 um Durch-
messer und 20 um Tiefe besitzt. A. W. Stephens [6] halt fir
ein Napfchen mit 80 um Durchmesser und 50 um Tiefe 50 Milli-
wattsekunden flr unerlaBlich. Wir legen unserer Betrachtung
die Energie fur etwas groBere Napfchen zugrunde. Nach dem
vorigen Abschnitt sind 4000 Napfchen pro Sekunde herzu-
stellen, wenn der Laser nur einen der sechs mechanischen
Gravierkopfe ersetzt.

Laserausgangsleistung (Lichtleistung):

Milliwattsekunden

Napfchen 200 W
— = t
Néapfchen at

Sekunde or!

Die zuzufuhrende Eingangsleistung des Lasers ergibt sich aus
dem Wirkungsgrad, den der Laser besitzt. Bei Festkérper-

QAN
-

lasern wird hochstens ein Wirkungsgrad von 1 Prozent er-
reicht, bei Gaslasern zeigt der Wirkungsgrad ein Optimum von
20 Prozent. Man kéme somit allerglnstigstenfalls mit einer
Lasereingangsleistung von

a) 20 Kilowatt ., fir den Festkérperlaser oder mit

b) 1 Kilowatt fur den vorteilhaftesten Gaslaser

aus.

Zu a) In den Festkérperlaser kann die Energie nur auf
optischem Wege hineingepumpt werden. Es miiBte also eine
Pumplichtquelle geben, welche diese Leistung als Licht an den
Laser abgeben kann. Bei einem Wirkungsgrad dieser Pump-
lichtquelle von 10 Prozent waren 200 Kilowatt als elektrische
Eingangsleistung eines Lasergravurkopfes zu fordern. Das
entspricht etwa 270 PS. Sollte ein Laser alle sechs mecha-
nischen Gravierkopfe ersetzen und mindestens so schnell ar-
beiten konnen wie diese zusammen, so wirde man noch sechs-
fach héhere Leistungen und damit unsinnige Werte fordern.
Entsprechende Pumplichtquellen gibt es nicht.

Zu b) Den Wirkungsgrad von 20 Prozent weist glinstigenfalls
ein einziger Gaslasertyp, der CO,-Laser, auf. Ihm kann die
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Energie elektrisch zugefuhrt werden, die dann Gber eine Gas-
entladung in optische Energie umgewandelt wird. Da diese
Umwandlung mit héherem Wirkungsgrad vor sich geht als
beim Festkérperlaser und da keine Pumplichtquelie mit kleinem
Wirkungsgrad dazwischengeschaltet werden muB, ist die
Leistungsausbeute wesentlich glnstiger.

Die Bilder 4 und 5 verdeutlichen die Leistungsbilanz der Laser-
bearbeitung mit einem Festkérper- und einem Gaslaser. In
Tabelle 1 werden die notwendigen elektrischen Mindest-
Eingangsleistungen fiir beide Laserarten aufgefithrt und mit
der Eingangsleistung eines mechanischen Gravierkopfes ver-
glichen.

Festkorperlaser Gaslaser Mechanischer Gravierkopf
(Rubin) (CO») (Diamantstichel)
200 Kilowatt 1 Kilowatt| 50 Watt
(270 PS) (1,3 PS) (0,068 PS)
Tabelle 1: Mindest-Eingangsleistung fur Gravierkopfe, die

4000 Napfchen/Sekunde erzeugen.

Die Mindestleistungen sind vom Tiefdruck her abgeleitet
worden. Es ist verstandlich, auch an eine Laserbearbeitung
der Druckformen fur den Hochdruck zu denken. Die Schwierig-
keiten vergrofern sich jedoch noch, wenn man vom Tiefdruck
zum Hochdruck Ubergeht. Bei der Herstellung einer Hochdruck-
form muB mehr Material abgetragen werden als bei der Tief-
druckform, weshalb die notwendigen Laser-Ausgangsleistungen
die obigen Werte zu Ubertreffen hatten. Daruber hinaus ist es
erforderlich, den Strahl unterschiedlich fokussieren zu kénnen,
um die verschieden groBen Zwischenraume zwischen den
druckenden Elementen herauszubrennen. Durch den Hochdruck
werden somit hohere Anforderungen an den Laserstrahl ge-
stellt als durch den Tiefdruck. An eine Herstellung von Hoch-
druckformen kann erst gedacht werden, wenn sich die Forde-
rungen des Tiefdrucks mit dem Laserstrahl erfillen lassen.

Bild 4.

Leistungsbilanz bei der
Druckformbearbeitung
mit einem
Festkoérperlaser.

-
200 watt
opt

Stromversorgung
Pumplichtquelle
Festkorperlaser
Druckform
refiektierte Strahlung
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Der Festkorperlaser ist fiir schnelles Gravieren zu leistungs-
schwach

Festkorperlaser und Pumplichtquellen fir die vorstehend er-
mittelten hohen Dauerleistungen sind bislang nicht erhaltlich
und wird es wohl in den nachsten Jahren auch nicht geben.
Auf einer Tagung Uber Laser in Frankfurt Ende 1968 hat man
geschatzt, daB ein Festkérperlaser, der bis zu funfzig Watt im
Dauerbetrieb abgeben kann, frihestens in funf Jahren zur
Verfligung stehen wird; und sollte diese Leistung friher er-
reicht werden, sie reicht immer noch nicht aus, um heutige
Graviergeschwindigkeiten zu erméglichen.

Dieser wenig optimistische Ausblick kann Leser Uberraschen,
welche die hohe Leistung des Laserstrahles von Literaturver-
offentlichungen her in Erinnerung haben. Es sei deshalb da-
rauf hingewiesen, daB die hohen Leistungen nur kurzzeitig
erreicht werden, indem man die in den Laser hineingepumpte
und gespeicherte Energie sehr schnell aussendet. Dieses
Aussenden sehr starker Lichtimpulse 8Bt sich nicht beliebig
rasch wiederholen. Fir einen gréBeren Zeitraum ergibt sich
dadurch, bezogen auf die Anforderungen der Druckformen-
herstellung, doch nur eine mittlere Leistung.

Bei allen mit dem Festkérperlaser vorgenommenen Versuchen
arbeitete man mit niedrigen Impulsfolgefrequenzen. Die Pump-
lichtquellen sind nicht in der Lage, mit groBer Geschwindigkeit
ausreichende Energiebetrége in den Laserkristall hineinzu-
pumpen. Sie kénnen bislang nur 10 bis 50 Impulse/Sekunde
abgeben und dadurch naturlich auch nur zum Brennen von 10
bis 50 Napfchen pro Sekunde anregen. Man liegt damit um
den Faktor 100 zu niedrig gegenuber heutigen mechanischen
Graviergeschwindigkeiten.

Ergebnisse bisheriger Versuche mit Festkorperlasern

Neben den ersten Versuchen zur Zylindergravur in Italien [4]
sind Ergebnisse der Gravuruntersuchungen in den USA be-
kannt geworden [6]. In beiden Féllen wurde mit sehr niedrigen
Graviergeschwindigkeiten gearbeitet, die mit der gegen-

Bild 5.
Leistungsbilanz bei der
Druckformbearbeitung

\\ mit einem CO,-Gaslaser.
\
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wartigen Praxis nichts gemein haben. Bei den Versuchen in
ltalien kann die Graviergeschwindigkeit wenige Napfchen pro
Sekunde nicht Gberschritten haben, bei den Untersuchungen
in den USA wurde sogar nur 1 Impuls pro Minute ausgesendet
und nur 1 Napfchen pro Minute gebrannt. (Das entspricht einer
Gravierzeit von 2 - 49 - 10° Minuten oder ungefahr 200 Jahren
fur einen Zylinder von 1 m x 2 m und 70er Raster.)

Auch bei den niedrigen Graviergeschwindigkeiten traten noch

technische Schwierigkeiten auf, die bislang nicht gelost sind:

1. Durchdie Bearbeitung wurde das Zylindermaterial ungleich-
maBig erwarmt. Unsicherheiten im Gravurveriauf waren die
Folge und weder durch Luft- noch durch Wasserkiihlung
des Zylinders zu beseitigen.

2. Abweichungen der Impulsfolgefrequenz fihrten zu ungleich-
maBigen Napfchenabstanden. Schwankungen der Laser-
Impulsdauer ergaben ungleichférmige NapfchengroBe.

3. Die abgegebene Leistung wie auch die Folgefrequenz
heutiger Xenon-Blitzlampen als Pumplichtquellen liegen
um den Faktor 100 zu niedrig. Funf Millionen Lichtblitze
zum Aufpumpen des Festkérperlasers werden als Lebens-
dauer und 200 DM als Preis der Xenon-Lampe angegeben.
Damit lassen sich beim 70er Raster 1000 cm? gravieren.
Ein Zylinder von 1 m x 2 m hat 20 000° cm und benétigt
demgemaB maximal 20 Blitzlichtlampen zu insgesamt 4000
DM pro Zylinder. Die Schwierigkeiten des Auswechselns
im Betrieb sind dabei noch nicht berticksichtigt. (Der Autor
von [4] verrechnet sich um den Faktor 100 und kommt auf
/s Blitzlampe pro Zylinder).

Die Ergebnisse der ersten Versuche mit dem Festkorperlaser

sind nicht sehr ermutigend. Es fehlt an Energie, um mit starken

Lichtblitzen Napfchen in ausreichend schneller Folge brennen

zu kdnnen.

Mit dem CO,-Laser sind bislang keine Versuche unternommen
worden

Obwohl der CO,-Laser in den letzten Jahren eine Weiter-
entwicklung zu immer gréBeren Ausgangsleistungen erfahren
hat, 1aBt sich heute noch gar nicht beurteilen, in welcher Weise
er einmal fir eine Druckformbearbeitung eingesetzt werden
kénnte. Modelle mit 250 Watt Dauerleistung sind neuerdings
handelstblich, und im Batelle-Institut in Frankfurt steht ein
800-Watt-Laser, wohl der leistungsstarkste in Europa. Solche
Modelle haben betréchtliche Abmessungen mit Langen von
mehreren Metern.

Damit kommt man zwar erstmals in GroBenordnungen der
Ausgangsleistung, die fir eine schnelle Materialverarbeitung
interessant werden, doch eine ganze Reihe grundséatzlicher
Fragen bleibt ungeklart. Der CO,-Laser diente bislang lediglich
zum SchweiBen und Schneiden; zur Material-Feinstbearbeitung
hat man ihn noch nicht eingesetzt. Die Modulation und Dosie-
rung des infraroten COp-Laserlichtes ist mit mehreren tausend
Impulsen pro Sekunde nicht durchgefiihrt und untersucht wor-
den. Eine genaue Dosierung der leistungsstarken Impulse wére
mit elektro-optischen Kristallen méglich, man weiB jedoch, daf3
sich diese Kristalle bei groBen durchzulassenden Leistungen
selber UbermaBig erhitzen. Eine Kihlung ist schwierig und der
Preis der Kristalle sehr hoch. Ahnlich ungiinstige Bedingungen
existieren auch fir die Linsen zum Fokussieren des Laser-
strahles auf den Fleck, an dem das Népfchen gebrannt werden
soll. Glas 1aBt sich bei der Wellenlange des COgz-Lasers nicht
verwenden, Linsen aus Germanium oder Gallium-Arsenid sind
teuer und miiBten ebenfalls gekuhlt werden.

Ein Material fur die Druckform, das sich fiir eine Bearbeitung
durch den infraroten Laserstrahl wie auch fir das nachfolgende
Drucken in hohen Auflagen eignet, gilt es noch zu finden. Das
bislang Ubliche Kupfer besitzt den Nachteil, bei der Wellen-
lange der CO,-Laserstrahlung stark zu reflektieren und von
der aufgestrahlten Energie wenig anzunehmen. Kunststoffe
zeigen gegeniiber diesem infraroten Licht giinstigere Eigen-
schaften. Mit relativ geringen Folgen von 200 Impulsen/Se-
kunde hat man zum Beispiel in Mylarbtgen Lécher gebrannt [9].
Dabei ergaben sich durch die UngleichmaBigkeit der Laser-
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impulse Streuungen von + 25 Prozent und — 8 Prozent. Das
sind Abweichungen, die beim Brennen von Napfchen in Druck-
formen keineswegs zugelassen werden kénnen. Aus diesen
Andeutungen geht bereits hervor, welche Aufgaben zu lésen
sind, bevor an einen sinnvollen Einsatz des COj-Lasers zur
Druckformenherstellung gedacht werden darf.

Zusammenfassung und Ausblick

Die Graviergeschwindigkeit des elektromagnetisch angeirie-
benen Diamantstichels ist bis zu einem Optimum entwickelt
worden und liegt hdher als bei vergleichbaren elektromecha-
nischen Systemen. Mit einer von den Laserstrahlen erwarteten
Steigerung der Graviergeschwindigkeiten darf in den néachsten
Jahren nicht gerechnet werden, denn vorstehende Betrach-
tungen zeigen, wie weit man von der Verwirklichung einer
leistungsfahigen Laser-Graviermaschine entfernt ist. Die von
der konventionellen, insbesondere der mechanischen Druck-
formenherstellung bekannten Anspriche an Schnelligkeit,
Genauigkeit und Aufwand lassen sich mit dem Laser bislang
bei weitem nicht erfillen.

Festkorper- Gaslaser Halbleiter-
laser laser
Schnelligkeit | zu langsam groBere Aus- | zu geringe
durch geringe| sichten durch| Leistungen
Leistung groBere
Leistung
Genauigkeit zu gering detaillierte unbekannt
Ergebnisse
fehlen
Aufwand undiskutabel groB3 undiskutabel
Tabelle 2:

Eignung verschiedener Laserarten zur Druckformenherstellung

Die in der Entwicklung befindliche Lasertechnik benétigt Zeit,
um zunéachst einmal Lasersysteme zur Verfigung zu stellen,
welche die Leistungen der Gravur mit dem Diamantstichel
Uberbieten kénnten. H. F. George [10] schatzt, daB die
mechanische Gravur in den siebziger Jahren durch die Laser-
bearbeitung ersetzt wird. Man muB darunter die zweite Halfte
der siebziger Jahre verstehen.
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Heinz an Paul - Paul an Heinz

Unsere neuen Chromagraph-Studios

Die unvermindert anhaltende Nachfrage nach Chromagraph-
Scannern, insbesondere nach dem Vario-Chromagraph und
dem Combi-Chromagraph, lieB die Zahl von Gasten in unseren
Studio-Raumen standig ansteigen. Vorfihrung und Schulung
an diesen Geraten in den bisherigen Studio-Rdumen wurden
immer problematischer. Der vorhandene Platz reichte nicht
mehr aus; es muBite dringend Abhilfe geschaffen werden.

Die Verlegung der Fertigungs-Abteilungen in unser neues
Werk in Kiel-Suchsdorf (wir berichteten im ,Klischograph®,
Ausgabe 1/68, darliber) machte es moglich, in unserem Stamm-
werk in Kiel-Dietrichsdorf eine freiwerdende Etage zu gerau-
migeren Chromagraph-Studios herzurichten.

Es ist bekannt, daB man an Chromagraph-Scannern aller
Typen bei Tageslicht arbeiten kann. Dementsprechend wurden
auch die neuen Radume gestaltet.

Insgesamt stehen jetzt 280 m? als Vorfihr-, Schulungs- und
Einweisungsraume zur Verflgung, die folgendermaBen auf-
geteilt sind:

Das Chromagraph-Vorfiihrstudio
Hier kénnen sich Interessenten eingehend Uber unsere
Chromagraph-Scanner informieren. Das Vorfuhrstudio ist
mit:
zwei Vario-Chromagraph-Scannern C 296,
einem Combi-Chromagraph-Scanner CT 288 und
einem Standard-Chromagraph-Scanner C 286
ausgerlistet.

Das Chromagraph-Schulungszentrum

Das Schulungszentrum ist in zwei Abteilungen unterteilt:

a) Ausbildungsraum fir das Bedienungspersonal unserer
Kunden,

b) Ausbildungsabteilung flr Techniker und ingenieure des
Hell-Servicedienstes im In- und Ausland.

Das Schulungszentrum verflgt uUber insgesamt sechs

Chromagraph-Scanner aller Typen. Drei Dunkelkammern

mit Tank- und Rollen-Entwicklungsmaschinen, ein Studio fur

die Duplikatherstellung sowie Radume fir den theoretischen

Unterricht sind an das Schulungszentrum angegliedert.

Das Kernstlick des neuen Chromagraph-Schulungszentrums: Der Ausbildungsraum fir das Bedienungspersonal unserer Kunden
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Die neuen Chromagraph-
Studios Kiel {Lageplan)

1 Schrank

2 Tisch

3 Lichtschleuse
| Ausbildungsraum

4 Leuchtwand

5 Densitometer
1l Unterrichtsraum
Il Plattenkopie

6 Montagetisch

7 Kopiereinrichtung
8 Waschhecken
9 Trockenschrank
IV Dunkelkammer
10 Pakorol-Entwickiungs-
maschine
11 Entwickiungsanlage
C 870

V  Vorfithrraum
12 Farbopter
VI Dunkelkammer
13 VergroBerungsgerat

14 Entwicklungsbecken

Mit diesen neuen Studios wurden Ausbildungsstatten geschaf-
fen, in denen Fachleute aus allen Landern der Erde mit den
modernsten Geréten der elektronischen Reproduktionstechnik
vertraut gemacht werden und in denen ihnen Gelegenheit
gegeben wird, den Produktionsablauf zu studieren.

VIl Dunkelkammer
VIl Treppenhaus

Die fur die Duplikatherstellung, fur Reproduktions-Foto-
arbeiten, fir die Ausbildung an den elektironischen Gravier-
geraten Vario- und Standard-Klischograph vorhandenen
Studios befinden sich ein Stockwerk tiefer. An diese Raume
sind auch eine Andruckerei und eine Atzerei angeschlossen.

Der unseren Gasten bekannte Schulungs- und Vorfihrraum fur die elektronischen Graviergerate Vario- und Standard-Klischograph
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Der Dickentaster -

ein weiterer Baustein flur die Prifanlage Registat PS 195

Klaus Jordan, Preetz

Warum Dickentaster?

Die Praxis hat gezeigt, daB in vielen Féallen in der Papier-
industrie eine getrennte Beurteilung von optischen Fehlern,
wie Flecken, Schmutzern usw. und druckhemmenden Fehlern
wie Falten, Knoten Klebestellen, Ausrissen usw. erforderlich
ist. In den meisten Féallen sind rein wirtschaftliche Uberlegungen
der Grund dafur, daB3 die optischen Fehler mit wesentlich ge-
ringerer Empfindlichkeit sortiert werden als die druckhemmen-
den Fehler. Bei einer rein photo-elektronischen Abtastung
muB die Empfindlichkeit der Anlage zum Erkennen von z. B.
Falten so hoch eingestellt werden, daB dabei selbstverstand-
lich auch die kieinsten optischen Fehler miterkannt werden.
Diese Fehler wird man aber in vielen Fallen aus wirtschaft-
lichen Uberlegungen auch im hochwertigen Papier tolerieren.
So scheint es also angeraten, ein kombiniertes System anzu-
wenden, das speziell die druckhemmenden Fehler erkennt
und vollig getrennte Empfindlichkeitseinstellung der photo-
elektronischen Abtastung zulaBt. Diese Erkenntnis fihrt zur
Entwicklung und zum Bau des ,Dickentasters”, eines me-
chanisch-optischen Systems zur Feststellung druckhemmen-
der Fehler.

Die Priufanlagen Registat PS 195 haben ihre Bew&hrungs-
probe in der Industrie, und hier speziell in der Papierindustrie
unter harten Einsatzbedingungen bestanden. Diese Anlagen
enthalten photo-elektronische Abtastvorrichtungen in drei ver-
schiedenen Grundempfindlichkeiten, die fir Aufsicht- und
Durchsicht-Abtastung, oder in Kombination beider Abtast-
verfahren liefer- und verwendbar sind. Das Haupteinsatzge-
biet fir Registat-Anlagen ist in der Papierfabrikation der Sor-
tierquerschneider, ein Aggregat, das eine gelungene Synthese
von Elektronik und Maschinenbau darstellt und den alten her-
kémmlichen Sortiersaal ablost.

Einsatzgebiete und allgemeiner Aufbau des Dickentasters

Das Haupteinsatzgebiet des Dickentasters ist der Sortier-
querschneider.

Der Dickentaster kann als Zusatzaggregat zur photo-
elektronischen Abtastung, aber auch als selbstéandiges
Aggregat eingesetzt werden. Er besteht funktionell aus
zwei Gruppen:

den Abtastelementen und der Auswerteelektronik.

Wird der Dickentaster als selbstandiges Aggregat verwendet,
so kommt noch die Steuereinheit hinzu, in der alle die Bau-
gruppen untergebracht sind, wie Weichensteuerung, Format-
rechner, Uberwachung usw., die sonst im Elektronikschrank
der photo-elektronischen Abtastung vereinigt sind.

Das Baukastensystem der Anlage erméglicht es, in der Steuer-
einheit komplett die gleichen Baugruppen zu verwenden wie
bei den photo-elektronischen Abtastungen. Zudem gestattet
die Steuereinheit den AnschluB zweier Dickentaster-Aggre-
gate.

Bild 1.

Dickentaster in Kombination
mit beidseitigen photo-
elektronischen Aufsichts-
abtastungen an einem
Sortierquerschneider fir
Kunstdruckpapier.
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Bild 2.
Gesamtaufbau einer
Dickentasteranlage
far zwei Maschinen

°
o |

1 Abtast-Aggregat
2 Elektronikschrank

T N, e D |
- = N

3 Steuereinheit

Warum diese Maglichkeit?

Moderne Querschneider arbeiten oft von zwei Rollen gleich-
zeitig. Dies erfordert die getrennte Prifung jeder Bahn,
wahrend im Normalfall die spezielle Maschinensteuerung nur
einmal benotigt wird.

Welche aligemeinen Forderungen kdénnen aufgestellt werden,
denen ein mechanisch-optisches System entsprechen muB, um
den Erfordernissen der Praxis gerecht zu werden?

Orientiert man sich nach den Gegebenheiten der Feinpapier-
industrie, erkennt man Grundforderungen, die auch fiir andere
Materialien, wie etwa Vliesstoffe und ,non-woven fabrics"
représentativ erscheinen.

1. Auch die Oberflache sehr empfindlicher Materialien wie
etwa von Kunstdruckpapieren, muB3 ohne Beschadigung zu
prufen sein. Diese Forderung bedeutet nicht selbstver-
standlich, daB die Prifung berGhrungslos erfolgen muf.

2. Die Arbeitsbreiten — d. h. die maglichen max. Prifbreiten
— entsprechen in Europa den Standard-Arbeitsbreiten der
Sortierquerschneider, die 1250 mm, 1400 mm und 1600 mm
betragen.

Fur den amerikanischen Verbraucher ist eine Arbeitsbreite
von 2400 mm zugrunde zu legen.

3. Die Bahngeschwindigkeiten kénnen bis 400 m/min be-
tragen. Von der Einzugsgeschwindigkeit (30 m/min) bis zur
Endgeschwindigkeit der Bahn soll das Fehlersignal immer
analog der Fehlergrofie sein, d. h. die Bahngeschwindigkeit
darf keinen Einflu auf die SignalgroBe haben.

4. Die Abtastung muB} luckenlos Gber die gesamte Breite der
Bahn erfolgen. Es darf keine toten Zonen geben.

5. Erhebungen ab 30 x Ober der Materialbahn mlssen ein-
deutig erkannt und ausgewertet werden kdnnen.

6. Das System muB die leichte Anpassung der Anlage zur
Priafung von Materialien verschiedener Dicke erméglichen.
Hier ist zu bedenken, daB allgemein in der Papierindustrie
langsame Schwankungen der Dicke einer Papierbahn von
+ 5% akzeptiert werden. Da z. B. ein Kunstdruckpapier
von 100 g/m? etwa auch 100 u dick ist, kann der zuldssige
Fehler in der Dicke = 5 u betragen, also absolut 10 wu.
Dieser Wert betragt 30%0 vom Schwellenwert, d. h., von
dem ab eine Fehlererkennung moglich sein muB.
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7. Fehler, die in Laufrichtung des Materials Uber langere Zeit
auftreten, missen als Dauerfehler registriert werden. Die
Erkennung und Bewertung z. B. von Falten nur am Anfang
und Ende ist nicht ausreichend.

Zur Prifung ist flatterfreier Lauf der Materialbahn Bedin-
gung. Sie wird Uber eine hochliegende Walze gefihrt, auf
deren oberem Scheitelpunkt die Abtastung mittels hoch-
praziser Prufrollen stattfindet. Da aber selbst hartver-
chromte Spezialwalzen, die in Prazisionslagern laufen, einen
Rundlauffehler von etwa 5—7 u haben, wird die Messung
einer Fehlerhéhe von nur 30 u betrachtlich erschwert. Mit
elektronischen Mitteln kénnen diese Rundlauffehler elimi-
niert werden.

Wie wurden diese Grundforderungen erfiillt?

Das zwischen der sogenannten Dickentasterwalze und den
Abtastrollen hindurchlaufende Material wird, solange keine
partielle Verdickung auftritt, alle Abtastrollen in der gleichen
Ausgangsstellung halten. Die Lichtstrahl-Schattengrenze (Hell-
Dunkelgrenze) wird also Uber die Scheitelpunkte der Abtast-
rollen auf die 2x2 mm groBen Photoelemente treffen; sie
werden in dieser Stellung kein Signal auslésen.

Die Abtastrollen, die Gber die gesamte Materialbahn ange-
ordnet sind, bestehen aus einem zylindrischen Mantel, in dem
ein Vollzylinder mit Hilfe von Silikonringen so eingesetzt ist,
daB eine schwingungsgedampfte Rolle entsteht.

Vor jeder Abtastrolle ist eine Lampe angeordnet, deren Licht-
strahl Uber die hochste Zylinderflache hinweg eine Schatten-
grenze auf einem Photoelement abbildet. Tritt in der Papier-
bahn eine Verdickung auf, wird die entsprechende Abtastrolle
angehoben, und die Schattengrenze wandert aus. Das Photo-
element erhalt weniger Licht; es wird ein Fehlersignal erzeugt.

Der Abtasttrager ist quer zur Papierlaufrichtung verschiebbar,
und bei schmaleren Bahnbreiten kénnen die nicht benétigten
Abtastrollen Uber Rastschieber angehoben werden. Leichte
Anpassung an die verschiedensten Bahnbreiten ist dadurch
moglich.

Die Abtastrollen liegen ohne Zwischenraum dicht an dicht
nebeneinander. Da die Rollen gegentber der Papierbahn keine
Relativbewegung haben, ist diese Methode auch fur die Pru-
fung sehr empfindlicher Oberflachen geeignet.



Bild 3.
Dickentaster: Prinzipieller
Aufbau eines Abtastaggregates

Die Abtastrollen liegen leicht gegen hauchdinne Klingen aus
Stahl an, welche die Rollen von kleinsten Schmutzpartikein,
die von der Materialbahn an die Abtastrollen gelangen,
séubern.

Das gesamte Abtastaggregat des Dickentasters steht unter
Uberdruck, so daB von auB3en kein Staub eindringen kann.

Die spezifischen technischen Details der Anlage seien kurz
zusammengefalBt:

1.

Die gedampfte Abtastrolle verhindert eine Ubersteuerung
des Signals und eliminiert den EinfluB der Bahngeschwin-
digkeit auf die Amplitude des Fehlersignals.

Eine gleichspannungsgekoppeite Elektronik erlaubt das
Erkennen von Falten in Bahnlaufrichtung als Dauerfehler.

3.

Dickentaster-Walze
Abtastrolle
Fotoelement
Hell/Dunkel-Grenze
Lampe

Klinge
Rastschieber
Materialfehler

OND TP WN -

Der Aufbau der Elektronik im ,Differenzverstarkerver-
fahren“ kompensiert den unvermeidlichen Rundlauffehler
der Dickentasterwalze.

Die flachenhafte Ausdehnung des Photoelementes erlaubt
die Abtastung von Papieren zwischen 70— 120 g/m? ohne
Umstellung an der Elektronik.

Das entspricht im Normalfall einer Dicke von 70—120 .
Bei der Prifung dunneren oder dickeren Papiers innerhalb
dieses Bereiches von 50 u werden alle Abtastrollen beein-
fluBt.

Durch das Differenzverstarkerverfahren, bei dem die
Differenz gegeniber der Nenndicke gemessen wird, ist die
Fehlersignalspannung bei jeder Materialdicke , Null“.

Bild 4.
Dickentaster: Schnitt durch
das Abtastaggregat

Dickentaster-Walze
Abtastrollen, aufliegend
Fotoelemente
Abtastrollen, abgehoben
Lampen

DW=
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Die Wartung des mechanischen Teiles der Anlage wurde auf
ein Minimum reduziert; die volltransistorisierte Elektronik ist
vollig wartungsfrei.

Besondere Sorgfalt wurde auf die Konstruktion und Ausfih- (1] Jordan, Dr. Klaus, Kiel, ,Papierprifgerat PS 195 fur die

Literaturverzeichnis

rung des mechanischen Teiles der Anlage verwendet. Es wurde gle}:tr(;r(;lsc:); Papierkontrolle®, ,Klischograph 1/66,
mit dem Dickentaster ein MeBgerat geschaffen, das in ununter- eite 1v—19

b.ro&:he:em rdauhen l;du.strgebetrleb Erf;(ebingen ab 3/100 mm [2] Jordan, Dr. Klaus, Kiel, ,Photoelektronische Qualitats-
eindeutig und reproduzierbar messen «ann. kontrolle von Fein- und Spezialpapieren®, Siemens-Zeit-
SchluBbemerkung

schrift 5/67, Seite 390 —393:
Mit dem Dickentaster zur Priufanlage Registat wurde ein Geréat

entwickelt, das sich nach erfolgreicher Erprobung in der Praxis  [3] Jordan, Dr.
als zuverlassiger Baustein fur die Automation der Ausriistung
in Papierfabriken erwiesen hat.

Klaus, Kiel, ,Elektronik in der modernen

Papiersortierung®, Verpackungs-Rundschau, Heft 6/69,
Seite 964 —967.

Ansicht eines mit ,Registat® ausgerlsteten Sortierquerschneiders in einer bekannten Papierfabrik

Feuerlilie

Vierfarben-Buchdruck nach Vario-Klischograph-Gravuren, Zink, in Raster 60, nach einem Farb-
Diapositiv 9 x 12 cm von Rainer Meier, Lehre.
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Hell Zeitungsfaksimile-Gerate der 3. Generation

Klaus Schmidt-Stélting, Schénberg bei Kiel

Im Frihjahr 1964 wurden 9 Hell-Zeitungsseiten-Ubertragungs-
gerate von der schwedischen Zeitungsgruppe Stockholms
Tidningen/Aftonbladet in Betrieb genommen. Seitdem werden
téglich Gber 20 Seiten von Stockholm nach Goéteborg und
Malmo Ubertragen.

Zwei Jahre spater nahm die Postverwaltung der UdSSR 13
Gerate eines weiterentwickelten Zeitungsseiten-Ubertragungs-
systems unseres Hauses in Betrieb, um verschiedene Tages-
und Wochenzeitungen von Moskau gleichzeitig nach Kiew,
Minsk und bis ins ferne Taschkent zu Ubermitteln. Auch diese
Gerate arbeiten ohne jede Stérung seit ihrer Inbetriebnahme.

Wir werden seitdem immer wieder angesprochen und mit den
Problemen vertraut gemacht, die bei den verschiedenen
Zeitungsdruckereien im Zusammenhang mit der Ubermittlung
von Zeitungsseiten bestehen. Dabei sind Transportprobleme
und Uberregionale Verbreitung bei hochster Aktualitiat zwei
wesentliche Griinde fiir den Einsatz solcher Geréte.

Verfligt man einmal Uber Faksimile-Gerate dieser Art, dann
bietet sich eine leistungsfahige Zentralredaktion mit kleinen
Satelliten-Redaktionen in den verschiedenen Druckorten
geradezu an. Gleichzeitig entsteht aber auch das Problem, von
diesen Satelliten-Redaktionen Informationen aller Art an die
Zentralredaktion abzusetzen.

Zu den hierfiir bis heute Oblichen Ubertragungsgeraten wie
Hell-Telebildgerate und Fernschreibgerate sind in letzter Zeit
in verstarktem MaBe auch Faksimilegerate gekommen. Verflgt
man zusatzlich (ber moderne Zeitungsseiten-Ubertragungs-
gerate, ergibt sich automatisch die Mdoglichkeit, auch in ent-
gegengesetzter Richtung Vorlagen zu Ubermitteln. Oft handelt
es sich dabei um Manuskripte, Layouts und Anzeigenskizzen,
die mit grober Aufldsung und hoher Ubertragungsgeschwindig-
keit von den AuBenredaktionen zur Zentralredaktion Uber-
mittelt werden mussen.

Wahrend sich so mit den Jahren eine prazisere Aufgaben-
stellung herauskristallisierte, wurde gleichzeitig das Angebot
auf dem Bauelementesektor der Elektronik gréBer und viel-
seitiger. Mit einer Leistungssteigerung fir die einzelnen Bau-
elemente war meist auch eine Verkleinerung ihrer mechani-
schen Abmessungen verbunden. Daher entschloB3 sich Herr
Dr. Hell, ein Zeitungsseiten-Ubertragungsgerat von Grund auf
neu entwickeln zu lassen. Die Neuentwicklung sollte zwei Be-
dingungen erfullen:

1. Das neue Gerat sollte moglichst alle uns bekannten
Kundenwlnsche berlcksichtigen,

2. das Gerat muBte wahlweise als Sender und als Empfanger
einsetzbar sein.

Die Lésung lag also in der Richtung eines volltransistorisierten
Transceivers, der extrem einfach den unterschiedlichen An-
wenderwinschen angepaBt werden kann.

AnléBlich der groBen graphischen Messe ,Inpolygraph-
masch” im Juli dieses Jahres, wurden die ersten zwei der
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Spricht man in der Elektronik von Geraten der 3. Generation,
denkt man unwillk{rlich an die Rechnertechnik und hier wieder
an den Ubergang zur Schaltkreistechnik. Ganz so eng darf der
Begriff nicht gefat werden, wenn man ihn auf Faksimile-Uber-
tragungsgerate fir Zeitungsseiten anwendet. Dennoch dréangt
sich gerade dieser Vergleich auf, wenn man die neuen Zei-
tungsseiten-Ubertragungsgerate unseres Hauses mit den seit
Jahren im Einsatz befindlichen Anlagen vergleicht.

neuen Hell-Transceiver fur die Ubermittlung ganzer Zeitungs-
seiten der Offentlichkeit vorgestellt (Bild).

Sie erregten betrachtliches Aufsehen wegen ihrer durchdachten
Konstruktion und der extrem einfachen Bedienung. Nach-
stehend soll dargestellt werden, welche grundlegenden Ver-
besserungen die neuen Gerate enthalten, und durch welche
MaBnahmen sie so wandlungsfahig gestaltet werden konnten.

Mechanischer Aufbau

Aus der Physik ist die ,optische Bank® als Grundlage fur
Prazisionsmessungen im Bereich der Optik bekannt. Schon
zwei Gerategruppen des Hell-Verkaufsspektrums sind in
ihrem mechanischen Teil nach dem Prinzip der optischen Bank
konstruiert,

a) die Chromagraph-Scanner,
b) die Digiset-Gerate.

Die mit diesem Grundprinzip gewonnenen Erfahrungen waren
so ermutigend und die Beurteilung durch die Kéaufer so
glinstig, daB es nahelag, auch die neuen Faksimile-Transceiver
in ihrer Mechanik auf der Basis der optischen Bank zu ent-
wickeln.

Auch fir die Vorschubmechanik gab es schon erprobte Muster.
Es kommt bei den heutigen Gerédten eine Variante der von
den Chromagraph-Scannern her bewéahrten Konstruktion zur
Anwendung.

Die Optikkdpfe — ein lesender und ein belichtender Optik-
kopf — sind véllig neu entwickelt (ein weiterer Aufsatz folgt
in einem der nachsten Hefte des ,Klischograph®).

Eine Besonderheit des neuen Zeitungsseiten-Ubertragungs-
gerates ist der Antriebsmotor. Es handelt sich um einen
18-poligen Sychronmotor, der speziell fur diesen Anwendungs-
fall in Zusammenarbeit mit der Technischen Hochschule
Hannover entwickelt wurde.

Nur durch das Zusammentreffen der grundlegenden drei Ver-
besserungen

1. ,optische Bank" als Grundprinzip,
2. stabile Vorschubmechanik,
3. neuentwickelter Antriebsmotor,

wurde es mdglich, dafir zu garantieren, daB3 die Verzitterung
der Trommeldrehung (Anderung der Winkelgeschwindigkeit)
tber den gesamten Drehzahlbereich von 300 bis 3 600 Umdre-
hungen/Minute kleiner als 10 um gehalten werden kann. Da-
durch, daf3 der Rotor der Antriebsmaschine ohne die Einschal-
tung eines Getriebes direkt auf die Trommelachse montiert
wird, entfallen alle Stérungsquellen eines Getriebes. Die
Drehzahlverstellung und der Motorhochlauf werden vollelek-
tronisch gesteuert.



Elektronik

Die Elektronik des Gerates ist volltransistorisiert und frei von
sich bewegenden Teilen. Selbst die Pegelautomatik des Emp-
fangers enthalt kein sich drehendes Potentiometer mehr oder
ein ahnliches, dem VerschleiB unterliegendes Teil. Wo es
angebracht war, ist modernste Schaltkreistechnik zum Einsatz
gekommen. Die Ubrige Elektronik besteht aus gedruckten
Schaltungen in Einstecktechnik. Jeder Steckplatte ist eine
Funktion fest zugeordnet. Dadurch ist es moglich, auftretende
Stérungen in Minuten einzukreisen und durch Steckplatten-
austausch zu beheben.

GroBere Elektronik-Baugruppen haben ein eigenes Netzteil, so
daB sie auBerhalb des Gerates prifbar sind; kleinere Gruppen
kénnen Uber Adapter mit dem Grundgerét verbunden und so
unter betriebsméaBigen Bedingungen geprift werden.

Durch die Auswahl temperaturstabiler Bauelemente kann auf
FremdbelUftung der Gerate vollstandig verzichtet werden.
Raumtemperaturen von 0 bis + 50° C sind zuléssig.

Automatischer Ubertragungsablauf

Sobald alle angeschlossenen Empfangsstationen ihre Gerate
fertig angemeldet haben und der Sender startbereit ist, genligt
ein Druck auf die ,Start“-Taste, um die gesamte Zeitungs-
seitenlUbertragung vollautomatisch ablaufen zu lassen. Alle an
der Ubertragung beteiligten Gerate pegeln ein, phasen ein,
Ubertragen, stoppen und gehen automatisch in die Bereitstel-
lung zurGck. Wahrend dieser Prozesse ist kein manueller
Eingriff zur Bedienung der Gerate erforderlich. !

Durch diese weitgehende Automatisierung ist es dem Bedie-
nungspersonal mdglich, die jeweils freien Gerate fir die
nachste Ubertragung vorzubereiten, und es kann sofort nach
Ende einer Ubertragung auf das nachste Geratepaar umge-
schaltet werden. Es werden dadurch die zur VerflGgung
stehenden Fernleitungen optimal, d. h. ohne jede Pause, voll
ausgenutzt.

Der gesamte Ubertragungsablauf wird in den Geraten durch
einen Programm-Motor gesteuert. Die einzelnen Schaltzeit-
punkte kénnen jederzeit verandert werden, so daf3 fur alle
Ubertragungs-Bandbreiten die optimalen Programmzeiten
eingestellt werden kénnen.

Fertigung der Gerite

Werksseitig werden die neuen Zeitungsseiten-Ubertragungs-
geréate immer als Transceiver gebaut. Sollte ein Kunde fur
Transceiver keine Verwendung haben, sondern lediglich Sen-
der und Empféanger winschen, werden nach der Endprifung
dem Transceiver die Gruppen entnommen, die fir die jeweilige
Ausfuhrung des Gerates nicht bendtigt werden. Durch diese
etwas aufwendigere MafBinahme bei der Fertigung der Gerate
kann sichergestelit werden, daB jedes ausgelieferte Gerat
nachtraglich von einem Sender in einen Empfanger — oder

Ansicht des neuen Zeitungs-
seiten-Ubertragungsgerates
zum wahlweisen Senden oder
Empfangen (Transceiver).

Das Gerat ist zum Aufspannen
des Abtastoriginals geoffnet.

Werkfoto: Hell

umgekehrt — oder aber in einen Transceiver umgewandelt
werden kann. Diese Umstellung kann beim Kunden durch
Nachrlsten von Baugruppen durchgefuhrt werden.

Falls ein Anwender fir die Sende- oder Empfangsstation ein
zentrales Steuerpult zur Bedienung mehrerer Gerate wiinscht,
ist das ohne Schwierigkeiten auch nachtraglich realisierbar.

Far Stationen mit zentralen Steuerpulten wird das gesamte
Steuerfeld des Gerates aus den Grundgeriten ausgebaut und
zusammen mit den Steuerfeldern der anderen Gerate in
einem Spezialtisch zusammengefalBt. Die freiwerdende Off-
nung im Grundgerat wird durch ein einfaches Uberwachungs-
zentrum ersetzt. Auch diese Anderung bzw. Erweiterung kann
nach Installation der Anlage beim Kunden durchgeftuhrt werden.

SerienmifBige Priifgerate

Die HELL-Zeitungsseiten-Ubertragungsanlagen enthalten seit
der ersten zur Auslieferung gekommenen Anlage serienmaBige
Prifeinrichtungen, um evtl. auftretende Stérungen in kurzer
Zeit lokalisieren zu kénnen.
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Stoérungsquellen gibt es grundsétzlich nur an drei Punkten:

a) Sendestation,
b) Leitung,
c) Empfangsstation.

Kann man mit wenigen Handgriffen zwei dieser Kriterien Gber-
prifen, so ist der Fehler schnell eingekreist.

Die HELL-Zeitungsseiten-Ubertragungsanlagen enthalten ein
Leitungstestgerdt. Mit Hilfe dieses Gerates ist es dem Bedie-
nungspersonal jederzeit moglich, durch Knopfdruck zu prifen,
ob die Leitung in ihren Eigenschaften unverandert geblieben
ist oder ob die Leitung in irgendeiner Form gestort ist.

Eine weitere Prifeinrichtung — local check — gestattet es,
die Empfangsstation zu Uberprifen, ohne daf3 eine Fernleitung
durchgeschaltet wird. Auch dieser Prifvorgang dauert nur
wenige Minuten. Nach AbschluB dieser beiden Prifungen kann
ein evtl. aufgetretener Fehler sofort daraufthin analysiert wer-
den, ob er in der Sendestation, der Leitung oder der Empfangs-
station behoben werden muB.

Bei der Konstruktion von Zeitungsseiten-Ubertragungsanlagen
ist davon ausgegangen worden, daB ein Zeitungsbetrieb, der
sich dieser Technik bedient, mit Recht derartige Prifeinrichtun-
gen verlangen kann. In bereits installierten Anlagen mochie
heute niemand auf die zusatzliche Sicherheit, die ,Leitungs-
test” und ,local check” bieten, verzichten.

Bei der Dimensionierung aller Teile der Mechanik und der
Elektronik dieses Gerates bestand Klarheit dartber, daB ein
Ausfall der Anlage fir eine Zeitung unlUbersehbaren Schaden
verursachen kann. Daher wurde bereits bei der Auswahl der
Bauelemente auf hochste Zuverlassigkeit in jedem einzelnen
Fall Wert gelegt.

Einfache Bedienung der Gerate

a) Sender

Die neuen Zeitungsseiten-Ubertragungsgeréte sind einheitlich
mit einer Aufspannvorrichtung versehen. Es handelt sich dabei
um eine halbautomatische Aufspannhilfe, die sowoh! Sende-
vorlagen als auch Filme aufnehmen kann. Sie ist so konstruiert,
daB es moglich ist, noch druckfeuchte Bogen auf die Trommel
des Gebers zu spannen, ohne daB der Druck verwischt wird,
wie das z. B. durch Gummirollen geschehen kann.

Ist die Vorlage aufgespannt und die Schutzhaube geschlossen,
wird mit einer Kontrolitaste die Trommel in schnelle Drehung
versetzt, um festzustellen, ob die Vorlage flatterfrei und falten-
frei befestigt ist. Ist diese Prifung erfolgreich bestanden, wird
die Taste ,fertig” gedruckt. Der Sender ist startbereit, oder in
Stichworten:

1. Vorlage aufspannen, Schutzhaube schlieBen,
2. Abtastfeinheit wahlen,

3. Trommelmotor-Test-Taste driicken, Motor lauft auf Nenn-
drehzahl, Taste loslassen, Trommel wird automatisch elek-
trisch abgebremst,

4. nach erfolgreichem Test Leitung wahlen.

b} Empféanger

Die Bedienung des Empfangers ist wie die des Senders

auBerst einfach. Auch hier wird mit Hilfe der Aufspannvor-

richtung der Film auf die Trommel gebracht. Ein kurzes Hoch-
laufen des Motors ermdglicht die Kontrolle des Films auf der

Trommel. Nach Wahl der fir die nachste Ubertragung vorge-

sehenen Abtastfeinheit wird das Gerat durch Druck auf die
Taste ,fertig" gemeldet.

Gleichzeitig mit der Wahl der Abtastfeinheit wird die dazu-
gehoérende Motordrehzahl automatisch eingestellt.

22

¢) Transceiver

Fir den Transceiver gilt, soweit er als Sender benutzt wird,
das unter a) gesagte, soweit er als Empfanger benutzt wird,
das unter b) gesagte.

Fir alle drel Ausflihrungen der Gerate ist noch zu erwéhnen,
daB ein elektronischer Tabulator die Méglichkeit schafft, genau
die Trommellange abzutasten, die fiir die jeweilige Ubertra-
gung vorgesehen ist. Das ist z. B. sehr wichtig, wenn einzelne
Spalten oder Bildvorlagen wiederholt werden miissen oder
wenn regional interessierende Vorlagen an einzelne Stationen
nachtraglich abgesetzt werden sollen.

d) Eichung

Wahrend der Benutzung der neuen Zeitungsseiten-Ubertra-
gungsgerate sind nur sehr wenige MeBwerte regelmaBig zu
Uberprifen. Es sind dies die Eichung der Optik und des Wei3-
wertes und die Prifung des Ausgangspegels auf der Sende-
seite, sowie die Einstellung des Schreibstromes der Lampe
auf der Empfangsseite.

Beim Abtasten der Vorlage auf der Sendeseite muB der
richtige Sendepegel auf die Leitung gegeben werden. Die
Hohe dieses Pegels wird durch die Video-Elektronik konstant
gehalten und durch ein Instrument im Bedienungsfeld ange-
zeigt. Um sicherzustellen, daB der Multiplier nicht Uberlastet
ist und um farbigen Untergrund auszublenden, ist in dem
abtastenden Teil der Optik ein Instrument eingebaut, das mit
Hilfe eines Potentiometers auf einen markierten Wert gebracht
werden muB, wenn ,Wei" der Vorlage vor der Optik ist.

Auch der Schreibstrom der belichtenden Lampe auf der
Empfangsseite wird mit Hilfe eines Potentiometers im Bedie-
nungsfeld eingestellt und an einem Instrument im Bedienungs-
feld angezeigt.

Der Elektronik-Schrank

Zu jeder Station mit Zeitungsseiten-Ubertragungsgeraten
gehort ein Elektronik-Schrank. In diesem Schrank werden alle
Einheiten zusammengefafit, die nur einmal in der Station
vorkommen.

Der wichtigste Teil des Elektronik-Schrankes ist das Leitungs-
wahifeld, die Einrichtung also, die auf Tastendruck das richtige
Trommelgerat mit der gewlnschten Fernleitung verbindet.

AuBer einem Luftereinschub und kleineren Stromversorgungs-
einrichtungen fir den Schrank sind die serienmaBig zur Anlage
gehdrenden Testgerate und ein Uberwachungs-Oszilloskop in
dem Schrank untergebracht.

Wie schon bei friheren Anlagen ist der Signalgenerator fir
das Leitungstestgerat im Schrank der Sendestation vorge-
sehen, wahrend der Testgenerator fir die Empfangsstations-
Prifung im Empfangsstationsschrank eingebaut ist.

Das Uberwachungs-Oszilloskop des Elektronik-Schrankes
dient als Anzeigegerat fur die Leitungsprifung; auBerdem
kénnen durch einfache Umschaltung mehrere wichtige MeB-
punkte der Station mit dem Oszilloskop Uberwacht werden,
so daB auch die Uberprifung der Station sehr einfach ist.

Es ist selbstverstandlich auch méglich, das Oszilloskop mit
Hilfe von MeBleitungen an jeden beliebigen Punkt der Anlage
anzuschlieBen.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daB die bei der Ent-
wicklung zugrunde gelegten Forderungen von den neuen
Zeitungsseiten-Ubertragungsgeraten unseres Hauses voll
erflllt, zum groBten Teil sogar Ubertroffen werden. Wir sind
daher sicher, dafl die Anwendung dieser Gerate fir viele
Zeitungsdruckereien einen echten Gewinn an Aktualitat und
damit einen groBeren Absatz an Zeitungen mit sich bringt.



HELL - aktuell

Bundesprasident Dr. Gustav Heinemann besucht Hell

Am Freitag, den 22. August 1969 besuchte der Herr Bundes-
prasident die modernen Fertigungsstatten der Firma Dr.-Ing.
Rudolf Hell in Kiel-Suchsdorf.

Im Laufe des Gesprachs mit Herrn Dr. Hell zeigte sich der
Herr Bundesprasident sichtlich beeindruckt von der Absicht,
weitere 400 Facharbeiter und 100 Diplomingenieure einzustel-
len, um die hohe Auftragsdecke der Firma abbauen zu kénnen.
Die Lieferzeiten fir spezielle Gerate und Anlagen sind auf
Grund der Nachfrage noch immer sehr lang. Aus diesem
Grunde sah sich die Firma auch veranlaBt, das neue Werk in
Kiel-Suchsdorf zu erwerben.

Erstaunt waren die Géste, zu denen auch der Ministerprasident
des Landes Schleswig-Holstein, Lemke, und weitere Politiker
zahlten, Gber die ungewdhnlich hohen Investitionen, die fir die
Forschung ausgegeben werden; sie machen 14 %0 des Gesamt-
umsatzes aus.

Die anschlieBende Werksbesichtigung machte die Besucher
mit dem Fabrikationsprogramm vertraut. Der Bundesprasident
lieB sich auch im einzelnen von den Facharbeitern deren Tatig-
keit erklaren.

Hell auf der Inpolygraphmasch, Moskau

Die ,Inpolygraphmasch '69“, die vom 9.—23. 7. 1969 in Moskau
stattfand, war die erste internationale polygraphische Aus-
stellung in der Sowjetunion.

Nach den beachtlichen Erfolgen des Hauses Hell auf dem
sowjetischen Markt in den vergangenen Jahren war es selbst-
verstandlich, in Moskau représentativ vertreten zu sein. 200 m?
reichten gerade aus, um die wesentlichen Hell-Gerate zu
zeigen.

Eine Digiset-Anlage 50 T 1 konnte vorgefiihrt werden und setzte
pausenlos Texte in einer kyrillischen Antiqua-Schrift, und der
Helio-Klischograph K 193 fand eine ungewohnlich starke
Resonanz.

Beide Gerate waren dem fachkundigen Publikum vielfach nur
aus der Literatur bekannt. Ausgiebige Diskussionen zeigten
immer wieder, wie sehr man sich schon mit moderner Techno-
logie unter Verwendung elektronischer Bausteine befaBt hatte.
Interessante Gesprache gab es stets am Vario-Klischograph
K 181. SchlieBlich bieten die Erfahrungen mit 100 Geréaten, die
man in Kirze in der UdSSR in Betrieb haben wird, geniigend
Stoff flir manchen Ratschlag. Die erste persdnliche Kontakt-
aufnahme mit vielen unserer Kunden wird dazu beitragen, neue
Probleme zu I6sen.

Einige Worte zum Chromagraph. Fur viele Besucher ver-
kérperte er eine neue Technik; verbliffend einfach und
leistungsfahig. Es fallt schwer zu sagen, welches der drei
verschiedenen Modelle den gréBeren Anklang fand, der
Standard-, der Combi- oder der Vario-Chromagraph. Da eine
Dunkelkammer aufgebaut war, konnte mancher Kunde auf
seine Farb-Auszlige warten und sie mit nach Hause nehmen.

Viel Prominenz gab es an allen Tagen. Wir registrierten u. a.:
Der stellvertretende Ministerprasident Novikor, der auch die
Messe eroffnete; der Oberblirgermeister der 7 Millionenstadt
Moskau; die Direktion aller bekannten Moskauer, Leningrader
und Kiever Druckereien, einschlieBlich Prawda und [swestija,
der zustandige Fachminister aus Prag und der Prasident der
polnischen Parteidruckereien.

Die ,Inpolygraphmasch” fuhrte viele Reprotechniker aller
Comecon-Staaten zusammen. Wir meinen, daB wir in diesen
Julitagen in Moskau unsere Gerate einem wiBbegierigen
Publikum bekanntgemacht haben. Da auch das kommerzielle
Ergebnis dieser Schau beachtlich ist, kénnen wir diesem Rick-
blick einen herzlichen Dank an die Initiatoren und Veranstalter
der Inpolygraphmasch ‘69 hinzuflgen.

Der Herr Bundesprasident im Gesprach mit Herm Dr.-Ing. Hell.

Unser Stand wurde von viel Prominenz besucht; hier begrufit
Herr Westphal den Oberblrgermeister von Moskau und den
Generaldirektor der Prawda.
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