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EDITORIAL

Wissenswertes aus dem Hause Helmut Fischer

®
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Werter Leser,

der Amerikaner W. Edwards Deming, in seiner japanischen Arbeits-
heimat auch als ,,Vater der Qualitdtsbewegung* bezeichnet und
sicher einer der groBBen Persénlichkeiten im industriellen Qualitéts-
geschehen, prdgte einst den Kernsatz: ,Ich wiirde sagen, Alles hat
mit der Verringerung der Streuung zu tun®”. Mit dieser Vorbemer-
kung sollten Sie den auf dieser Seite vorgestellten Beitrag zum
Fertigungs-Diagnose-Diagramm FDD® lesen, einer Entwicklung aus
dem Hause FISCHER, die dem Fertigungspraktiker einen schnellen
Gesamtliberblick iber GréBenverteilung und Streuung seines Ferti-
gungsprozesses gibt. Ein weiterer Hauptbeitrag untersucht die
Frage, warum FISCHER-Analogmesssonden besser als ,Digital-
sonden* zur Schichtdickenmessung geeignet sind.

Dr. Winfried Staib,
Geschéftsfihrer

Wie ablich auch einige informative und unterhaltsame Themen zur
Helmut Fischer Stiftung, zur Mitarbeit bei der Mikrowiderstands-
norm DIN EN 14571, zur XRF-Analyse an keltischen Miinzen,
DKD-Kalibrierschein sowie Wissenswertes zu Seminaren und
Besuchen. Ich bin mir sicher, dass auch fiir Sie etwas Lesestoff
dabei sein wird. Lob, Tadel oder Anregungen erbitten wir unter
kunde@helmut-fischer.de. Viel Spal3 beim Lesen. Besten Dank.

Aus der Praxis

FDD®

Das Fertigungs-Diagnose-Diagramm - effektives Werkzeug fiir den Praktiker

Das Fertigungs-Diagnose-Diagramm (FDD®)
ist fUr eine Vielzahl von praktischen Anwen-
dungen ein duBerst effektives und dabei sehr
einfach zu nutzendes Grafikwerkzeug. Es ist
universell einsetzbar, z. B. in der Prozess-
optimierung, der Qualitdtskontrolle oder bei
der Wareneingangsprifung. Doch warum
stellen wir als Hersteller von Messtechnik ein
solches ,Hilfsmittel“ hier in den Mittelpunkt?
Unabhéngig von der konkreten MessgroBe
bedeutet Messen eigentlich immer Verglei-
chen. Gemeint ist der Vergleich der Mess-
werte zu Referenzstandards (Kalibrierung),
der Vergleich von Messwerten untereinander
oder bezogen auf verschiedene Teile, Gerate

oder auf vorgegebene Toleranzen usw. Da
alle diese Messwerte prinzipiell mit einer
Unsicherheit verkniipft sind, die stets einen
stochastischen Anteil beinhaltet, ist ein sol-
cher zundchst scheinbar trivialer Vergleich
ohne eine entsprechende statistische Ana-
lyse meist gar nicht sinnvoll oder nur fehler-
haft durchfuhrbar. Deshalb war es schon
immer ein Anspruch unserer Firma, dem
Anwender fur diese Auswertungen die not-
wendige ,Infrastruktur® in Form geeigneter
statistischer Tests und Hilfsmitteln zur Ver-
figung zu stellen. Das erlaubt eine vollstan-
dige und effiziente Analyse und Auswertung
der Ergebnisse im Gerdt selbst. Je nach

*Anmerkung: FISCHERSCOPE® ist bereits seit 1979 ein eingetragenes Warenzeichen der Helmut Fischer GmbH + Co.KG

Geratetyp sind beispielsweise der t-Test, die
Varianzanalyse, der Test auf Normalvertei-
lung, das Histogramm, die AusreiBerkon-
trolle und verschiedenste Regelkarten nutz-
bar. In der taglichen Praxis zeigte sich aber,
dass diese Hilfsmittel nicht immer angenom-
men wurden. Es fehlte zum Teil das Ver-
standnis oder die Einsicht in die Notwendig-
keit dieser Auswertemethoden, und diese
werden deshalb oft als zu ,,aufwendig” emp-
funden. Das kann jedoch zu fehlinterpretier-
ten Messergebnissen, zur Uberschreitung
von Toleranzen und damit letztendlich zu
schlecht eingestellten Produktionsprozessen
oder Streit mit Zulieferern fihren. Der Aus-
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weg ist dann oft nur die (teure) Entwick-
lung einer speziell auf die jeweilige Appli-
kation zugeschnittenen externen Auswer-
tesoftware. Die mit dem FDD® gefundene
Antwort 16st dieses Problem auf elegante
und effiziente Weise zugleich. Es kann die
notwendigen Analysen universell realisie-
ren und liefert die Antworten auf einfach-
ste Weise grafisch, ohne dass dem An-
wender dabei der statistische Hinter-
grund Uberhaupt bewusst oder bekannt
sein muss.

Die grundlegende Funktion des FDD®
ist leicht am Beispiel des Vergleichs von
Mittelwerten zu veranschaulichen. Die
Mittelwerte sollen z. B. die gemessenen
Schichtdicken eines beschichteten
Blechs sein. Sie werden im FDD® aufstei-
gend sortiert (Rangfolge) und auf einer
Geraden im Diagramm entsprechend
ihrer GroBe projiziert (siehe Bild 1).

schichtung ist homogen. Zeigt die Dar-
stellung dagegen mehrere Farben, ist die
Beschichtung ungleichmaBig. Jede die-
ser Farben représentiert eine homogene
Untergruppe von Schichtdicken etwa
gleicher GréBe. Der Anwender erkennt
sofort, welche Bereiche in der Beschich-
tung verbessert werden missen. Zur wei-
teren Vereinfachung werden die entspre-
chenden Bereiche in einer parallelen geo-
metrischen Darstellung des Blechs mit
denselben Farben hervorgehoben (siehe
Bild 2). Die Analyse, welche statistischen
Tests entsprechend der vorliegenden
Messwerte und ihrer Eigenschaften ver-
wendet werden missen, lauft dabei voll-
automatisch und robust im Hintergrund.

Analoge Fragestellungen finden sich in
der Praxis Uberall. Ist die Abscheiderate
in einem Galvanikbad raumlich Uberall
gleich, sind parallel arbeitende Beschich-
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Bild1: Messwertdarstellung im FDD® mit Anzeige der Streubalken (rote senkrechte Linien).

Das ermdglicht zun&chst einen schnellen
Gesamtuberblick ihrer GroBenverteilung.
Erganzt wird die Grafik z. B. durch die
Darstellung der jeweiligen Streubalken
und durch vorgegebene Toleranzgrenzen.
Der Anwender erhélt die Antwort auf
seine Frage: ist die Beschichtung uber
die gesamte Flache gleichmaBig? Er sieht
das Ergebnis auf einem Blick. Sind alle
Mittelwerte im Diagramm mit einer Farbe
dargestellt, gibt es keine signifikanten
Unterschiede zwischen ihnen. Die Be-

tungsanlagen gleich eingestellt usw.
Beliebige MessgréBen konnen auf dem-
selben einfachen Weg in Bezug auf die
Einhaltung von Toleranzen untersucht
werden. Der Einfluss der Streuungen wird
dabei automatisch bertcksichtigt. Der
Anstieg der Geraden in Bezug auf die
Toleranzgrenzen liefert weitere wichtige
Informationen. Damit erlaubt das FDD®
eine effiziente Optimierung von Produk-
tionsprozessen.

Richtig effektiv kann das FDD® in Verbin-
dung mit einer strukturierten Datener-
fassung (,Matrixmode” in vielen unserer
Gerate) angewandt werden. Beispiels-
weise werden Schichtdickenmessungen
an vorher definierten Teilen (Kotflligel
vorn links, TUr hinten rechts, Dach etc.)
von PKWs durchgefiihrt. So lasst sich die
Auswertung mittels FDD® auf Knopfdruck
z. B. vom Kotfligel vorn rechts“ aller
Autos genauso einfach umsetzen wie der
Vergleich aller Teile eines bestimmten
PKW, oder der mittleren Schichtdicken
aller Autos untereinander. Analog lassen
sich Messungen verschiedenster Merk-
male aus mehreren Produktionslinien
oder Schichten erfassen und elegant aus-
werten.

Das FDD® bietet viele weitere praxisrele-
vante Anwendungsmdglichkeiten. So
kénnen z. B. in der Wareneingangskon-
trolle MessgréBen von Teilen verschiede-
ner Hersteller, Lieferanten oder Chargen
direkt verglichen werden (je Hersteller
eine Farbe). Auch MessgroBen unter-
schiedlicher Absolutwerte lassen sich
vergleichen, indem ihre relativen oder
absoluten Differenzen zum jeweiligen
Mittel- oder Sollwert im FDD® beriicksich-
tigt werden.

In einigen unserer grafikfahigen Mess-
geréte ist das FDD® serienmaBig integriert
(z. B. MMS® PC). Eine selbstandige PC-
Version wird ebenfalls vorbereitet mit vie-
len Méglichkeiten des direkten Datenim-
ports. Jede Messung kann letztendlich
nur soviel wert sein wie ihre Auswertung —
wir denken, Sie als Anwender auch bei
diesem Schritt mit dem FDD® praxisrele-
vant und effektiv unterstiitzen zu kénnen
und lhre Arbeit zu erleichtern.

Dr. Hans-Peter Vollmar
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Bild 2: Farbliche Darstellung der Schichtdicken-
verteilung, abgeleitet aus dem FDD® von Bild 1.
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Genauer hingeschaut

Schichtdickenmesssonden niaher betrachtet
Analogsonden sind besser als ,,Digitalsonden” - Teil 1

In letzter Zeit wurde in der einschlagigen
Fachpresse mehrfach liber Messsonden
zur Schichtdickenmessung nach der
magnetinduktiven und Wirbelstrom-Me-
thode berichtet, mit Digitalisierung des
Sondensignals direkt im Sondengeh&use
und digitaler Signaliibertragung zwischen
Messsonde und Messgerat. Dem Leser
wird dabei vorgetduscht, dass ,Digital-
sonden® wesentliche Vorteile gegenuber
einer analogen Signaliibertragung auf-
weisen wirden, z. B. bezliglich externer
Storeinflisse durch elektromagnetische
Felder, der Eliminierung von Temperatur-
einwirkungen sowie einer verbesserten
Sondenkennlinie. Eine Uberlegenheit der
sDigitalsonden“ gegentber Analogson-
den ist in Wirklichkeit nicht vorhanden.
Nachfolgend sind die Tatsachen aus der
Sicht des Gerateanwenders (Teil 1) dar-
gestellt. In der nachsten Ausgabe von
Das FISCHERSCOPE® folgt Teil 2 aus
Sicht des Gerateentwicklers.

Warum sind Analogsonden die besse-
ren Schichtdickenmesssonden?
Fir einen praxisgerechten Einsatz muss
das verwendete Messmittel fahig sein.
Die wichtigste Gerateeigenschaft ist
dabei die Wiederholprézision, d. h. die
bei Mehrfachmessungen an der gleichen
Messstelle sich ergebende Standardab-
weichung. Die Abweichung des dabei er-
haltenen Mittelwertes vom ,,wahren“ Wert
spielt eine untergeordnete Rolle, da diese
im wesentlichen von der Richtigkeit der
verwendeten Kalibrierstandards abhangt.
Die Wiederholprazision wird hauptséch-
lich beeinflusst
1) vom Stéruntergrund durch Rauschen
der Messgerateelektronik inkl. Mess-
sonde und Sondenkabel;
2) von Geometrie und Oberflaichenbe-
schaffenheit des Messobijektes;
3) vom Bediener.
Fir den Nachweis der Uberlegenheit von
Analogsonden ist nur Punkt 1) ausschlag-
gebend. Die nachfolgenden Messergeb-
nisse beweisen, dass bei einem tech-
nisch ausgereiften FISCHER-Schicht-
dickenmessgerdat mit analoger Signal-

Ubertragung zwischen Messsonde und
Messelektronik der durch die Analog-
technik erzeugte Stoéruntergrund sehr
klein ist gegenliber dem unvermeidlichen
Quantisierungsfehler bei der Digitalisie-
rung in einer ,Digitalsonde”. Mit anderen
Worten: Es gibt keinen messtechnischen
Vorteil durch Digitalisierung bereits in der
Messsonde.

»Optimale“ Wiederholprazision

mit FISCHER-Analogmesssonde Typ
EGAB 1.3

Fur die weltweit viele Tausendfach in der
betrieblichen Schichtdickenmessung ein-
gesetzte magnetinduktive Messsonde
des Typs EGAB1.3 wurde in Verbindung
mit einem Schichtdickenmessgerét
FISCHERSCOPE® MMS® PC die Wieder-
holprézision unter optimalen Messbedin-
gungen ermittelt. Verwendet wurde das
motorische Messstativ V12-AM und ein
Kalibrierstandard, bestehend aus einer
Siliziumscheibe mit ca. 50 ym Dicke auf
einer hochglanzpolierten Stahlplatte. Die
Messsonde EGAB1.3 wurde gemas Bild 1
mit dem Stativ V12-AM zur Vermeidung
von Bedienereinfluss und Eindruckfehler
sehr sanft und mit geringer Absenkge-
schwindigkeit immer an derselben Stelle
auf den Standard aufgesetzt. Bild 2 zeigt
in graphischer Darstellung die erhaltenen
Messwerte. Unschwer ist zu erkennen,
dass die auftretenden Messwertschwan-
kungen von der Quantisierung (kleinster
Unterschied zwischen 2 digitalisierten
Messwerten) der Analog-Digital-Wand-
lung herriihren, die bei der gegebenen
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Bild2: Messergebnis der Stativmessung in der
Toleranzgrenzendarstellung.

x = Quantisierung der Analog-Digital-Wandlung
von 16 nm.

Bild1: Messaufbau fir die Wiederholungsmessungen:
Messgerat FISCHERSCOPE® MMS® PC mit der Sonde
EGAB1.3, eingespannt im motorischen Stativ V/12-AM.

Schichtdicke gerade mal 16 nm betragt.
Durch die Messwert-Mittelwertbildung
Uber 10 Messwertblécke zu je 5 Einzel-
werten ergibt sich eine Standardabwei-
chung von sogar nur 9 nm. Sie betragt
also nur ca. 0,2 % vom Messwert
48,9 pm!

Schlussfolgerung: Analogsonden sind
liberlegen

Die vorgestellten Messergebnisse zeigen
in klarer Weise, dass die von Analog-
sonde, analoger Messsignallibertragung
mittels Kabel sowie der analogen Mess-
signalverarbeitung im FISCHERSCOPE®
MMS® PC herrihrenden Stoéreinflisse
kleiner sind als der Quantisierungsfehler
der Analog-Digital-Wandlung und somit
nicht zum ,Stéruntergrund” beitragen.

Der bestimmende Stéreinfluss stammt
von der Analog-Digital-Wandlung -
also genau dem Vorgang, der in den
angeblich so liberlegenen ,Digitalson-
den“ auch stattfindet.

Im Zweifelsfall sollten Sie sich nicht auf
die Aussagen von Werbestrategen zum
Thema ,Digitalsonden” verlassen. Be-
stimmen Sie die ,optimale“ Wiederhol-
prézision anderer Sonden nach oben
beschriebener Prozedur. Die Uberlegen-
heit der FISCHER-Analogmesssonden ist
nachweisbar protokolliert.

Dipl.-Ing. Peter Neumaier
Dipl.-Ing. (FH) Bernhard Scherzinger
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Keltische Miinzen, analysiert mit dem FISCHERSCOPE® X-RAY XAN® und XDAL®

Gegossene Miinze aus Altenburg. Auf der einen Seite ist ein Steinbock dargestellt
und auf der anderen Seite vier Bronzeringe. Die ED-XRF Analyse zeigt, die Minzlegierung besteht aus einer
komplexen Kupferlegierung: Cu55Sn30Sb9Pb5As1.

In der keltischen Zeit (ca. 480 v. Chr. bis
zur Zeitenwende) existierte bereits eine
hochkomplexe Metalltechnologie mit
einer Vielzahl von spezialisierten Arbeits-
vorgéngen, etwa: Schmieden, Hérten,
GieBen, Treiben, Hart- und Weichl6ten
usw. Im antiken Rom waren keltische
Schwerter (aus gehartetem Stahl) be-
kannt und geflirchtet.

Bei Ausgrabungen eines keltischen Oppi-
dums in Altenburg (Rhein) wurden zahl-
reiche keltische Miinzen geborgen. Unter
keltischen Potinmiinzen versteht man
Miinzen aus Zinnbronze. Diese Potin-
minzen sind im Seriengussverfahren und
in groBer Stlickzahl hergestellt worden.
Die 3- und 4-Komponentenlegierungen
(CuSnPb/CuSnPbSb) der Potinmiinzen
hatten auch wesentliche Vorteile beziig-
lich ihrer gusstechnischen Merkmale auf-
zuweisen: Zum einen besaBen sie einen
niedrigen Schmelzpunkt, zum anderen
war das FlieBverhalten des Metalls vor-
teilhaft. Der hohe Zinngehalt gab den
Potinmiinzen einen schénen silbrigen
Glanz. Wahrscheinlich sollten damit die
wesentlich teureren SilbermUlinzen imitiert
werden.

o METALL 61.Jahrgang 4/2007 (S.190 - S.193)

Mehrere Autoren berichteten in der Zeit-
schrift METALL 4/2007" liber die Durch-
fuhrung von Metallanalysen mit dem
FISCHERSCOPE® X-RAY XAN® an Min-
zen sowie an keltischen Produktionsres-
ten (Halbfertigfabrikaten, Rohlegierun-

gen).

In der Veréffentlichung wird betont, dass
nur ein zerstoérungsfreies Messverfahren
wie die energiedispersive Rdntgenfluo-
reszenzanalyse fiir die Messung an die-
sen einmaligen Proben in Frage kam.

In wissenschaftlichen Studien und prakti-
schen Untersuchungsreihen wurde das
Gerat im Laborbetrieb (IZAA Basel) wah-
rend vier Jahren getestet.

Zum Thema Anwenderfreundlichkeit
schrieben die Autoren folgendes:

Zitat: ,[...] liefert die Firma Helmut Fischer
mit dem FISCHERSCOPE® X-RAY XAN®
ein einfach zu handhabendes Analyse-
gerdt, das nahezu alle Bedirfnisse in
Bezug auf Anwenderfreundlichkeit und
analytische Zuverldssigkeit (Reproduzier-
barkeit, Fehlerbandbreite, Standardab-
weichungen) beispielhaft erfillt.”

Ferner geben die Autoren in ihrem Be-
richt Auskunft zur Zuverldssigkeit des
Gerétes.

Dr. Burkhardt, IfZAA Basel; Prof. Dr. Christoph Huth, Daniel Penz, Universitét Freiburg

Zitat: ,In dieser Zeit kam es zu keinem
einzigen Geréateausfall — selbst bei defek-
ter Klimaanlage im Hochsommer und
Arbeitstemperaturen von 30 °C lief das
Geréat tagelang einwandfrei und lieferte
konstant zuverldssige Daten. Als sehr
nutzliche Besonderheit wird der Mess-
bereich zu jeder Probe durch eine einge-
baute Mikrokamera als Videobild doku-
mentiert und zusammen mit den analyti-
schen Daten ausgedruckt, so dass auch
eine visuelle Identifizierung der Proben
fast immer mdglich ist.”

Dieses interessante Beispiel aus der
historischen Metallurgie zeigt, dass das
Einsatzgebiet von FISCHER Messgeraten
bei weitem nicht nur in der Qualitats-
sicherung im industriellen Produktionsbe-
reich liegt, sondern noch vielféltige ande-
re Mdglichkeiten bietet.

Tullia Staib, M.Sc.
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Inhomogene Elementverteilung fir Cu und Ag einer
keltischen Miinze. (Analysescan der Minzoberfldche
mit dem FISCHERSCOPE® X-RAY XDAL®.)



—Fi=ErE—

DAS FISCHERSCOPE?® - Wissenswertes aus dem Hause Helmut Fischer

Genauer hingeschaut

Seite 5, Nr. 2/07

Mit dem Flachenwiderstand zur Schichtdicke — die Norm DIN EN 14571

Die Cu-Schichtdicke von Leiterplatten
lasst sich sehr effektiv, zerstdrungsfrei
und genau mit den sogenannten 4-Spit-
zen-Sonden (Sonden des Typs ERCU N
bzw. ERCU D10) messen. Diese Schicht-
dickenmessung ist unbeeinflusst davon,

Messung der Kupferschicht auf einer Platine mit der
Mikrowiderstands-Messsonde ERCU N.

DKD-Kalibrierschein

Nachdem in den letzten beiden Ausga-
ben unsere DKD-Scheine und unsere
Zertifikate getrennt vorgestellt wurden,
soll an dieser Stelle eine direkte Gegen-
Uberstellung erfolgen. Die untere Tabelle
gibt einen Uberblick (iber die wesent-
lichen Unterschiede zwischen den beiden
Dokumenten und erméglicht lhnen so
eine optimale Auswahl.

ob die Leiterplatte einseitig oder beidsei-
tig kaschiert ist oder es sich um ein
Multilayersystem handelt.

Ursprunglich basiert das Messprinzip die-
ser Sonden auf der Messung des Fla-
chenwiderstandes und ist z. B. in der
Halbleiterindustrie zur Prozesskontrolle
weit verbreitet. Prinzipiell kbnnen mit die-
sem Verfahren alle leitfahigen Schichten
aus metallischen oder halbleitenden Ma-
terialien gemessen werden. Das Sonden-
system muss dabei aber an den interes-
sierenden Schichtdickenbereich und an
die Leitfahigkeit des Schichtmaterials
angepasst sein. Die Sonden des Typs
ERCU N und ERCU D10 der Firma
Fischer sind fur die Messung typischer
Cu-Schichten auf Leiterplatten optimiert
und kalibriert. Eine Kalibrierung fir ande-
re Anwendungsfélle ist aber bei Bedarf
prinzipiell méglich.

Es ist ganz klar, dass der DKD-Schein das
hochwertigere Dokument ist. Im Rahmen
der Akkreditierung sind von unserem
Labor hohe Auflagen zu erfillen, die in
regelmaBigen Audits durch den DKD
streng Uberprift werden.

Diese Auflagen sind aus technischen
Griinden nicht auf unser gesamtes

Kalibrierschein nach DIN EN ISO/IEC
17025: 2005 Akkreditierung durch den
Deutschen Kalibrierdienst (DKD)

Prifzertifikat nach DIN 55350 Teil 18
(oder daran angelehnt)

Messverfahren Rontgenfluoreszenzverfahren (RFA) kali- | Je nach Anwendung — RFA, magnetin-
briert mit gravimetrisch vermessenen duktive Verfahren, Betariickstreuver-
Folien fahren, coulometrisches Verfahren,
Leitfahigkeitsmessung, Hartemessung
MessgroBe Flachenmasse (und unter Annahme der | Verschieden - z.B. Dicke, Ferrit-Gehalt,

angegebenen Feststoffdichte die sich
ergebende Dicke)

Leitfahigkeit, Konzentration

Unsicherheit

Konkret messtechnisch ermittelte
Unsicherheit der angegebenen
Flachenmasse

i.d.R. Angabe einer Garantiefehlergrenze

Ruckfuhrbarkeit

Gravimetrische Ruckfuhrung auf Lange
und Masse nationaler und internationaler
Bezugsnormale

EndmaBe, anerkannte Urnormale oder
Rickstellmuster, deren Werte je nach
Verfahren Uber Referenzmessungen z.B.
in Ringversuchen ermittelt wurden

Kalibrierumfang

Folien sowie Ein- und Zweischicht-Fest-
stoffnormale bestehend aus Reinele-
menten

Unser gesamtes Sortiment an Einstell-
normalen und dartiber hinaus auf Nach-
frage auch lhre eigenen Muster

Aufgrund der intensiven Verbreitung und
Anwendung dieses Messverfahrens in der
Leiterplattenindustrie wurde es in einer
eigenstandigen Europdischen Norm er-
fasst und beschrieben (DIN EN 14571,
,Metallische Uberz[]ge auf nichtmetalli-
schen Grundwerkstoffen — Schichtdi-
ckenmessung - Mikro-Widerstand-Ver-
fahren). Die Veroffentlichung der Norm
erfolgte im Juli 2005. Neben der detaillier-
ten Beschreibung des Messprinzips bein-
haltet diese Norm viele praxisrelevante
Hinweise, von welchen Faktoren die Mes-
sung beeinflusst werden kann und was
zur Durchfiihrung einer moglichst fehler-
freien Messung zu beachten ist.

Die Helmut Fischer GmbH + Co.KG war
im technischen Komitee CEN/TC 262 bei
der Erarbeitung dieser Norm maBgeblich
beteiligt.

Dr. Hans-Peter Vollmar

— Fischer-Priifzertifikat — Wo liegt der Unterschied?

umfangreiches Sortiment an Einstellnor-
malen anwendbar, weshalb wir auch
weiterhin Prifzertifikate anbieten.

Von der Anwenderseite verlangt der DKD-
Schein allerdings ein tieferes Verstandnis.
Im Gegensatz zu einem Prifzertifikat,
welches ganz eindeutig die MessgroBe
dokumentiert, die Sie als Anwender auch
interessiert, bezieht sich der DKD-Schein
immer auf die etwas abstrakte GréBe der
»FlAchenmasse®. Unter Voraussetzung
einer bestimmten Materialdichte ergibt
sich daraus die Dicke. Diese weisen wir
(zusammen mit der zugrundegelegten
Dichte) ebenfalls auf dem DKD-Schein
aus.

weiter auf Seite 6
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Dabei ist zweierlei zu beachten:

e Nach einer Rezertifizierung kann der
auf einem Einstellnormal angegebene
Nennwert [um] von der, aus der ge-
messenen Fldchenmasse [mg/cm’]
ermittelten, Dicke [um] abweichen. In
diesem Fall muss die gemessene
Dicke verwendet werden!

¢ Bei der Unsicherheit U ist zu beachten,
dass sie sich auf die Fldchenmasse
bezieht und in mg/cm® angegeben ist.

Wir iiber uns

ulge]

cm?

Ulum] = * Dicke[um]

Fldchenmasse [ Crgz]

Dipl.-Ing. (FH) Daniel Petzhold
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Wird sie zusammen mit der Dicke [um] i
verwendet, muss sie noch umgerech- ! Tt Pt ¢ Toes Coviloate
net werden — am einfachsten lber den iy SRR
Dreisatz: 5

DKD-Kalibrierschein und Fischer-Prifzertifikat.

Unsere Fischer Service-Mannschaft ist immer fiir Sie da!

Wir stellen vor: Unsere Service-Abteilung im Innendienst

Telefonbetreuung

Wenn Peter Dinkelacker in die Firma
FISCHER kommt, warten jeden Tag viele
Kundenanrufe auf ihn.

Jeder Anruf ist anders, die Kunden haben
sehr unterschiedliche Fragen und Bedlirf-
nisse. Mal handelt es sich um Fragen zur
Sondenreparatur oder ein Kunde fragt,
wie er sein FISCHERSCOPE® X-RAY wie-
der zum Laufen bringen kann. Beim drit-
ten Kunden sind auf dem Display seit
gestern komische Werte, ein vierter Kun-
de kommt mit dem Drucker nicht zurecht,
der aber gestern noch funktionierte.
Vielseitiges Wissen und jahrelange Erfah-
rung sind hier also gefragt. Herr Dinkel-
acker bringt beides mit. ,,Das macht auch
so SpaB an dem Beruf“, meint er, ,dass
man immer sténdig mit neuen Heraus-
forderungen zu tun hat.”

Herr Dinkelacker berét einen Kunden am Telefon.

Reparaturen

Die Anforderungen an die Reparaturen
sind vielféltig. Das Besondere an der
HELMUT FISCHER GmbH + Co.KG ist,
dass sie sich auch der Reparatur von sehr
alten Geraten annimmt (in Einzelfallen bis
zu 20 Jahre alt). Die Palette der Repara-
turen reicht z. B. von einem alteren PER-
MASCOPE® EC4 bis hin zu den aktuellen
Geréten.

Wartungsvertréage

Der Innendienst der Service-Abteilung
arbeitet auch Vertrage fur die jéhrliche
Wartungsinspektion aus. Mit dieser Rou-
tinewartung reduzieren die Gerédtenutzer
das Risiko eines unerwarteten Geréte-
ausfalles.

Von kleineren Firmen bis zur weltweiten
Betreuung international tatiger Weltkon-
zerne: Unser Kundenspektrum bei War-
tungsvertragen ist sehr vielféltig.

Rezertifizierungen von
Einstellnormalen

Alle physikalischen Messverfahren bei
FISCHER verwenden Einstellnormale, die
auf Kundenwunsch auch mit Prifzertifikat
ausgestattet sind. Interne oder externe
Audits unserer Kunden veranlassen diese
in regelmaBigen Zeitabstédnden ihre Ein-
stelinormale zur Rezertifizierung einzu-
senden.

Die organisatorische Abwicklung dieser
Rezertifizierung liegt beim Service-Innen-
dienst. Lesen Sie hierzu auch in dieser

Ausgabe den vorhergehenden Artikel
,, DKD-Kalibrierschein — Fischer-Prifzertifi-
kat — Wo liegt der Unterschied?“ von
Daniel Petzold, beginnend auf Seite 5.

Schulungen
Innerhalb der weltweiten FISCHER-
Gruppe Ubernimmt der Service-Innen-
dienst auch wichtige Schulungsaufgaben
fur die internationalen Servicetechniker.
RegelméBige Schulungen helfen den In-
formations-Transfer sicherzustellen. Auf
diese Weise sind wir mit dem gesamten
Wissen weltweit prasent.

Tullia Staib, M.Sc.

Internationale Schulung von Servicetechnikern
direkt am Gerét.
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Schiiler-Ingenieur-Akademie — Eine Chance fiir junge Tiiftler

Einen Einblick in den beruflichen Alltag
von Ingenieuren zu geben ist angesichts
des nach wie vor akuten Mangels an qua-
lifiziertem Nachwuchs in der Industrie ein
wichtiges Ziel des Kooperationsmodells
Schiler-Ingenieur-Akademie (SIA) zwi-
schen Schule, Hochschule und Wirt-
schaft. Schilerinnen und Schiiler des Sin-
delfinger Stiftsgymnasiums schnupperten
am 14. Mérz in den Labors und Werkstét-
ten der Helmut Fischer GmbH+Co.KG.

Die 17-képfige Gruppe erhielt zuerst
einen Uberblick tber die vielfaltigen phy-
sikalischen Messverfahren, die in den
Geréaten zum Einsatz kommen. In kleinen
Teams wurden anschlieBend praktische
Messaufgaben gelést und aus den eigen-
handig ermittelten Resultaten daraus
auch gleich statistische Auswertungen
wie Standardabweichung und Mittelwert
gebildet. Fir die Ingenieure in spe war

Schilerinnen und Schiiler bei der Besichtigung
der Produktion.

der Einblick in mdgliche Messfehler eben-
falls ein wichtiger Lernaspekt. Erste
Station des folgenden Betriebsrundgangs
war die Elektronikfertigung, wo zum Bei-
spiel Platinen bestlckt, Baugruppen
gepruft und Kabel gel6tet werden. In der
mechanischen Fertigung bot sich jedoch
ein ganz anderes Bild. Mit hochprazisen
Drehmaschinen und Bearbeitungszentren
stellen die Werker Bauteile her, die nicht
selten so winzig wie eine Kugelschreiber-

spitze sind. Die Automatisierung ist dank
moderner Roboterbestiickung und Com-
putersteuerung bereits stark ausgepragt.
Dass intensiver Kundenkontakt fir viele
Naturwissenschaftler und Ingenieure
heutzutage ein wesentlicher Teil des
Arbeitsalltages ist, erfuhren die Ober-
stufenschiler im Applikationslabor zwei
Stockwerke hoéher. Im Besprechungs-
raum, dem Fischer-Forum, ergab die
Abschlussrunde ein allgemein positives
Feedback. Viele der Zwdlftklassler wur-
den durch das Erlebte in ihrem Berufs-
wunsch im  Technisch-Naturwissen-
schaftlichen bestarkt. Uber die im Ver-
gleich zu den anderen besuchten Be-
trieben besonders qualifizierte Betreuung
durch die Fischer-Mitarbeiter freuten sich
die Schiler natiirlich auch.

Dipl.-Wirt.-Ing. (FH) Klaus Lang

Die Helmut Fischer-Stiftung unterstiitzt den Wettbewerb ,, Jugend forscht”

Konstant hohe Teilnehmerzahlen ver-
zeichnet der Regionalwettbewerb Nord-
schwarzwald von ,Jugend forscht”, der
seit vielen Jahren in Nagold stattfindet.
Die Helmut Fischer-Stiftung unterstitzt
die Jungforscher neben finanziellem
Sponsoring noch auf andere Weise. In der
Wettbewerbs-Jury zeichnet Dr. Hans-
Peter Vollmar fir den Fachbereich Physik
zustandig und investiert daflr alljihrlich
persénlichen Einsatz und Zeit. Im Alltag
leitet er die Entwicklung physikalischer
Messverfahren bei Helmut Fischer.

Insgesamt 88 Teilnehmer mit 44 Projekten
sind dieses Jahr in Nagold angetreten.
Junge Forscher im Alter zwischen sieben
und 21 Jahren lieBen ihrem Forscher-
drang freien Lauf. Besonders pfiffig hat
Benjamin Weber die Herausforderung
geldst, Eigenschaften von Lichtquellen,
Farbstoffen oder chemischen Gemischen
quantitativ zu untersuchen. Benjamin
Weber entwickelte in ca. 1,5-jahriger

Bauzeit ein computergesteuertes opti-
sches Spektroskop. Dieses ist in der
Lage, das Licht von diversen Lichtquellen
mit Hilfe eines optischen Gitters in seine
spektralen Bestandteile zu zerlegen und
die Spektren auf dem Bildschirm auszu-
geben. Ebenso spannend fanden Dr.
Vollmar und seine Jurykollegen ein weite-
res Projekt mit dem Titel ,Bau eines
Teslagenerators und Untersuchung der
Entladung”, das Simon Herr vom Mark-
grafen-Gymnasium Durlach, Karlsruhe,
entwickelte. Beide Schiler gingen als
Sieger in der Kategorie Physik hervor und
konnten sich damit auch flr den Landes-
wettbewerb ,Jugend forscht” qualifizie-
ren, wo sie in Stuttgart spéter noch weite-
re Preise holten. Fazit: Die teilnehmenden
Schiler aus dem Nordschwarzwald zeig-
ten sich als raffinierte, wissbegierige Tift-
ler — auch bei den Themen Physik und
Technik.

Dipl.-Wirt.-Ing. (FH) Klaus Lang

Simon Herr bei der Vorstellung seines Projekts
beim Wettbewerb ,,Jugend forscht”.
Bildquelle: J. Schmitt
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Nachlese

X-RAY Expertenseminar — Software WinFTM°®

Wie kann ich die Fischer-Geratetechnik fir
bestmdgliche Ergebnisse nutzen? Welche
Einstellungen sind flr eine spezielle Mess-
aufgabe die richtigen? Was bietet die Soft-
ware WIinFTM® fur Méglichkeiten, die ich
bisher nicht genutzt habe? Diese und &hnli-
che Fragen ausgiebig zu beantworten war

Blick in die X-RAY Expertenrunde.

das Ziel des X-RAY Expertenseminars, das
am 27. Juni 2007 in den Raumen der
Helmut Fischer GmbH+Co.KG stattfand. In
Ergdnzung zu unseren bewéhrten Semina-
ren zur Schichtdickenmessung, die einen
Uberblick tiber die Messverfahren und viel
Praxis bieten, wurde hier den erfahrenen
X-RAY-Anwendern ein tieferer Einblick in
die Roéntgenfluoreszenzanalyse (RFA) und
die Software WinFTM® gegeben. Den phy-
sikalischen Hintergrund der RFA zu erldu-
tern war ein Schwerpunkt des Seminars:
welche Anregungsbedingungen (Hoch-
spannung der Réntgenréhre und Priméarfil-
ter) sind optimal, wie komme ich vom Spek-
trum zum Messwert, was kann ich im
Spektrum alles sehen? Der zweite Schwer-

punkt lag auf den Mdglichkeiten der Soft-
ware WinFTM®. Im Detail wurden die Ex-
portfunktionen und die Erstellung von Pro-
tokollen, die Unterstiitzung durch Video-
funktionen, die Task-Programmierung und
die Automatisierung mit dem XY-Tisch
erlautert. Hier konnten von den Teilnehmern
Fragen direkt an die Softwareentwickler
gerichtet werden, was zu einer Reihe von
interessanten Diskussionen fiihrte. Das
groBe Interesse an dem Seminar zeigt den
Wunsch der Anwender nach vertiefender
Information zu den speziellen Messverfah-
ren. Wir hoffen, lhnen auch in Zukunft inter-
essante Themen im Rahmen unserer Semi-
nare anbieten zu kdnnen.

Dr. Bernhard Nensel

ZVO0 Oberfldchentage 2007 in Garmisch-Partenkirchen

Vom 19. bis 21. September fanden in Gar-
misch- Partenkirchen die diesjéhrigen
Oberflachentage des Zentralverbandes
Oberflachentechnik, verbunden mit der
46. Jahrestagung der DGO, statt. Mehr als
400 Teilnehmer hatten dafiir den Weg in das
wunderschéne bayerische Oberland am
FuBe der Zugspitze gefunden und wurden
daftr nicht nur mit interessanten Fach-
vortrdgen, sondern auch mit herrlichem
Spatsommerwetter belohnt. Wie auch in
den vergangenen Jahren nahm HELMUT
FISCHER mit einem Stand im Rahmen der
begleitenden Firmenausstellung teil, an
welcher insgesamt 45 Firmen hauptséch-

» Productronica 2007
13. - 16.11.2007, Mlnchen
Halle A2, Stand 237

= Paint Expo 2008
11. - 14.3.2008, Karlsruhe

= Analytica 2008
1. - 4.4.2008, Miinchen

= Control 2008
22. - 25.4.2008, Stuttgart

lich Produkte zum Themenbereich Galva-
notechnik und Beschichtungstechnologien
im Allgemeinen présentierten. Schwer-
punkte der diesjahrigen Vortragsreihe wa-
ren die Optimierung der Abscheidung und
des Recycling der immer teurer werdenden
Edelmetalle sowie die Verbesserung von
Prozesssteuerung und Prozessflihrung in
galvanischen Betrieben zur Senkung der
Herstell-, Priif- und Fehlerbeseitigungs-
kosten. Hierbei spielen natirlich auch die
Schichtdickenmess- und Analyse-Geréate
von HELMUT FISCHER eine bedeutende
Rolle, was in zahlreichen Kundengespréa-
chen, z. B. zur Elementanalyse in Filterriick-

= Schichtdickenmessung und
Materialanalyse nach der
Rontgenfluoreszenzmethode
7. und 8.11.2007, Sauerlach
(bei Mlnchen)

= Schichtdickenmessung nach der
coulometrischen STEP-Test-Methode
5.12.2007, Sindelfingen

Seminartermine fir das Jahr 2008
finden Sie ab Ende Dezember 2007
auf unserer Homepage.

stdnden, der Messung von Schichtdicke
und Martensharte von Hartstoffbeschich-
tungen u.v.a.m., zum Ausdruck kam.

Demonstration des DUALSCOPE® MPOR USB mit
Daten-Ferniibertragung durch Peter Neumaier.

Dipl.-Ing. Peter Neumaier
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