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Der Einzug der PCs in die Fertigung erdffnet ganz neue
Maoglichkeiten in der Umformtechnik. Auf der Grundlage
dieser Technologie zeichnen sich vielféltige Synergieeffekte
ab. (Fortsetzung aus Journal 3/2001)

Hadinner-
oberflacha

Unterschiedliche Gerédte im
Maschinenumfeld kdnnen
heute in einem einzigen PC
zusammengefihrt werden.
Der Grund ist die Multi-
taskfahigkeit des Betriebs-
systems Windows. (Multitask
bedeutet, dass auf einem PC
gleichzeitig  mehrere Pro-
gramme laufen konnen.)

Geringere Systemkosten

Nutzen etwa Pressenbedien-
terminal, Prozessiiberwachung
und BDE-System einen ge-
meinsamen PC, ergeben sich
vielféaltige Synergieeffekte. So
entsteht ein leistungsfahiges,

bedienerfreundliches und kos-
tengunstiges Visualisierungs-,
Bedienungs- und Uberwa-
chungssystem.

Integration der  Prozess-

Uberwachung

Vereinfachte Bedienung, ge-
ringere Schulungs- und Ein-
arbeitungszeiten sowie gerin-
gere Systemkosten bei héherer
Zuverlassigkeit werden er-
reicht. Die Integration der
Prozesstiberwachung in PC-
gestlitzte Systeme stellt hier-
fur die optimale Losung dar.
Eine Programmversion der
BRANKAMP PK 600-Soft-
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Bild 1: Integriertes Prozessuberwachungssystem (Struktur)

ware kann in an der Maschine
verfiigbare PCs integriert wer-

den (BRANKAMP PK 600i).
Fortsetzung Seite 3

Das besondere
Thema auf Seite 3:

Stille Revolution
durch PC-Technik

BRANKAMP DC 5000 MASCHINENDATENERFASSUNG

Transparenz in der Fertigung
Das Programm BRANKAMP Die Vielzahl grafischer

DC 5000 enthélt mehr als 80 Auswertungen bringt mehr
verschiedene aussagekraftige  Transparenz in lhre Fertigung.
Auswertungen und Masken. Fortsetzung Seite 4

Kraftiges

Die Elektroin-
dustrie verzeichnet weiterhin

deutsche

ein signifikantes Wachstum.
Zum Jahreswechsel 2000 or-
derten die Kunden nach
Angaben des Branchenver-

Wachstum

bandes (ZVEI) sechs Prozent
mehr als ein Jahr zuvor, im
Ausland sogar um 16 Pro-
zent mehr. Insgesamt ergibt
sich damit ein Auftragsplus
von rund zehn Prozent.

Dr.-Ing. K. Brankamp System Prozessautomation GmbH, 40699 Erkrath
PSdg, Deutsche Post AG, Entgelt bezahlt, G 46559

Forwand Tlisding
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Die Crash-Chronik

Die BRANKAMP CMS kann
Kollisionen sofort erkennen

Kollisionen fiihren zu zeit-
und Kkostenintensiven Scha-

und die Maschine stoppen,
bevor groRere Folgeschaden
entstehen.

den an den Maschinen. Das
BRANKAMP Journal hat
den Vorgang nachgezeichnet.

Fortsetzung Seite 2
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Die Crash-Chronik

Das ist der {bliche Ablauf bei
einer Kollision:

1. Eine ungestorte Eil-
gangsbewegung
wird vollzogen.

2. Erster Kontakt von
Werkzeug und Werk-
stiick.

3. Sprunghafter Anstieg
der Prozesskréfte.

4. Zeitpunkt der volligen
Zerstérung des Schaft-
frésers.

5. Spindel klemmt, Haupt-
anschluss uberlastet.

6. Motorstrom wird abge
schaltet.

Genau hier kommt die
BRANKAMP CMS zum Einsatz.
Durch seine flexiblen, einstell-
baren Grenzen kann das Gerat
zwischen einem normalen
Bearbeitungsprozess und einer
Kollision unterscheiden. Die
Maschine wird vor groReren
Zerstdrungen geschiitzt

[
Ansprechpartner:

S. Poulios,
Tel: 0211 - 25 07 - 645
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Potentielle Abschaltung bei
Uberwachung mit
Brankamp CMS
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Control 2001

BRANKAMP wird auf
der Control 2001, der in-
ternationalen Fachmesse
fur Qualitatssicherung in
Sinsheim présent sein. Sie
finden uns am Stand
2105 in Halle 2. Die
Messe findet vom 8. bis
zum 12. Mai statt.

Cont

Post vom
Dosomat

Wie erreiche ich Teil-
mengendosierungen? Wie
spare ich Zeit? Viele un-
serer Kunden wollten es
wissen und haben nach
einer Mailingaktion zum
Dosomat gleich ein An-
gebot von BRANKAMP
angefordert.

BRANKAMP im Einsatz

BRANKAMP-Prozessiiberwachungssystem im Einsatz an einer
Prézisions-Drehmaschine zur Hochgenauigkeitsbearbeitung
von Pkw-Achsschenkeln in einer Aufspannung. Die Maschine
ist mit einer Werkzeugbruchuberwachung mit Piezo-Elementen

ausgerustet.
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Die Schnittstelle zwischen
Maschinenbediener und PC
kann Uber zwei alternative
Eingabekonzepte realisiert
werden:

® | C-Display mit Tasten-
steuerungen Uber Folien-
tastaturen oder

® | C-Display mit Touch-
Screen-Steuerung.

Beide Bedienkonzepte sind in
die industrielle Praxis einge-
fihrt und werden von der
BRANKAMP PK 600i-
Software unterstitzt. Der
Systemaufbau der BRANKAMP
PK600i ist in Bild 1 (Titelseite)
dargestellt.

Standardisierte DDE-
Schnittstelle

Die wie (blich an der Ma-
schine installierten Sensoren
und Initiatoren Ubertragen die
Werte (ber geeignete Ver-
starker auf das Prozessuber-
wachungsgerédt (BRANKAMP
PK 600/400/ B). Das Uberwa-
chungsgerat ist in diesem Fall
im Schaltschrank eingebaut.
Uber eine schnelle, serielle
Schnittstelle werden die Daten
zum PC-gestutzten Bedienter-
minal gesandt, das die gemein-
same Oberflache fir die Ma-
schinensteuerung und Prozess-
Uiberwachung darstellt.

Uber eine standardisierte
DDE-Schnittstelle werden da-
bei Daten zwischen dem Pres-
senbedienprogramm und der
Prozessiiberwachungssoft-
ware ausgetauscht. Wesent-

all \

2 |

liches Leistungsmerkmal der
BRANKAMP PK 600i-Soft-
ware ist das Look & Feel-Mo-
dul, in dem die Bedienung und
Maskengestaltung der PK
600i-Software an die jeweilige
Bedienoberflache der Maschi-
nensteuerung angepasst wird.
Die Integration der Prozessi-
berwachung bietet folgende
\orteile:

® Durchgéngige, einfache
Pressenbedienung und
Prozessuiberwachung

® \erbessertes Handling im
Maschinenumfeld

® \erringerter Hardware-
aufwand

® Reduzierter Schulungs-
bedarf

® Hohere Systemzuver-
lassigkeit

® Aufwartskompatibel zur
Gerateserie PK 500

® \ernetzungsfahig

® Moderne, zukunftsweisen-
de Ldsung

BRANKAMP PK 600i an
Schuler-Pressen

Am Beispiel der Pressen der
FM-, K- und KB-Reihe aus
dem Hause Schuler wird der
Einsatz der BRANKAMP PK
600i-Software zusammen mit
einem Industrie-PC mit Folien-
tastatur vorgestellt (Bild 2).
Schuler flgt in die Grundmas-
ke seiner Bediensoftware eine
Funktionstaste ein, (iber die der
Aufruf der Prozessiberwa-

Bild 2: Integrierte Uberwachungssoftware auf einem Industrie-PC
mit beriihrungsempfindlicher Tastatur (an Schuler-Pressen)

Das besondere Thema

Bild 3: Das Bedienterminal der neuen Hatebur-AKP-Coldmatic-

Maschine, gesteuert Gber einen PC mit Touch Screen

chungssoftware BRANKAMP
PK600i erfolgt.

Zusétzlich ist ein Anzeigefeld
in den Bedienmasken fir den
Status der Prozessuberwa-
chung vorgesehen. Darin wer-
den die jeweilige Geratepha-
sen (Einrichten, Lernen, Uber-
wachen) und eventuelle Sto-
rungsmeldungen  angezeigt.
Beim erstmaligen Aufruf der
BRANKAMP PK 600i-Soft-
ware wird automatisch die be-
reits eingegebene Werkzeug-
nummer Uber die DDE-
Schnittstelle Gbertragen und ei-
ne zugehorige Datenbank der
Prozessliberwachung angelegt.

Der Bediener kann je nach Pro-
duktionssituation  zwischen
den Masken der Maschinen-
steuerung und der Prozess-
liberwachung wechseln. Eine
Steuerung bestimmter Maschi-
nenfunktionen, wie z.B. das
Verstellen der Hubzahl, ist di-
rekt aus den Masken der Pro-
zessliberwachung  maéglich.
Pressensteuerung und Prozess-
tiberwachung verschmelzen zu
einem durchgangigen und lei-
stungsféhigen Programmpa-
ket.

BRANKAMP PK 600i an
Hatebur-Pressen

Eine alternative L6sung wurde
in Zusammenarbeit mit der Fir-
ma Hatebur erstellt. Das Be-
dienterminal der neuen AKP-
Coldmatic-Maschinen  wird

mmm WWW.brankamp.com sas

Uiber einen PC mit einem Touch
Screen unter Windows NT ge-
steuert.

Ebenso wie in der zuvor vorge-
stellten Anwendung kann op-
tional die Prozesslberwa-
chung direkt aus der Maschi-
nensteuerung aufgerufen wer-
den (Bild 3).

Bedienung per Touch Screen

Die Bedienung erfolgt in die-
sem Fall Ober einen Touch
Screen. Flexible und neuartige
Eingabemdglichkeiten erlau-
ben eine nahezu intuitive Be-
dienung.

Integrierte  Prozesslberwa-
chungen, wie oben dargestellt,
sind auf der Basis der
BRANKAMP PK 600i-Soft-
ware inzwischen fur Stufen-
pressen, Gewindewalzen und
Stanzautomaten realisiert wor-
den. Flr neue Maschinen mit
modernen PC-Konzepten wer-
den integrierte Lésungen kiinf-
tig zur Standardausriistung ge-
horen. Die PC-Technik bietet
hierfur eine flexible und lei-
stungsféhige Hard- und Soft-
warebasis, auf der zukinftige
Losungen aufgebaut werden.

Erschienen in Fastener Technology, USA

Autoren:

Dr. T. Terzyk, Prokos GmbH von der
Brankamp Gruppe und Chris Kane u.
Steve Underation von Brankamp Pro-
cess Automation Inc., Cambridge, MA,
USA
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Stop-and-Go-Diagramm

Kennzeichnung der Auftragsmeldungen
Im Stop-and-Go-Diagramm

werden diese Informationen

Die Auftragsmeldungen "An-
und Abmelden" werden im
Stop-and-Go-Diagramm gra-
fisch farbig markiert. Ein gri-
ner Stern (*) markiert den Auf-
tragsstart ein roter Stern (*) die
Auftragsabmeldung. Ergéanzt

durch das "Auftragsfenster”,
das aus dem Stop-and-Go-Dia-
gramm Uber F9 gedffnet wird.
Hier werden alle Auftrage auf-
gelistet, die innerhalb der
Schichten des ausgewéhlten

Tages bearbeitet wurden. Das
Fenster informiert (ber Start-
und Endzeitpunkt des Auf-
trags, Referenznummer, Ferti-
gungsauftragsnummer, Ar-
beitsvorgangsnummer und
Sachnummer sowie die gefer-

tigten Stiickzahlen innerhalb
der Schichten.
[ |

Autor:
Heinz ~ Wagner,  Software
GmbH, Tel.: 0211 - 25 07 443

DR.-ING. K. BRANKAMP SYSTEM PROZESSAUTOMATION GMBH, MAX-PLANCK-STR. 9, D- 40699 ERKRATH

Phone +49/211/25 07 60
Fax +49/211/208402

I BRANKAMP GERMANY
e-Mail:bpd@brankamp.com

Phone +44/1676/53 55 43
+44/1676/53 55 03
bpuk@brankamp.com

Fax

IBRANKAMP UK Ltd.
e-Mail:

Phone +39/039/6899730
+39/039/6091895
bpi@brankamp.com

Fax

IBRANKAMP ITALIANA S.r.l.
e-Mail:
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Phone +1/617/492 1692
+1/617/497 5675
bpa@brankamp.com

Fax

I BRANKAMP USA
e-Mail:



