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Automatische Schmiede-
anlagen sind kapitalinten-
sive Fertigungsanlagen, die
haufig Engpass-Charakter
haben. Der Erzielung hoher
Maschinenverfugbarkeit
kommt daher eine heraus-
ragende Bedeutung zu.
,».Gemass dieser Zielsetzung
haben wir mit Hatebur spe-
ziell fir Hotmatic Warm-
former ein angepasstes
Presskraftiberwachungs-
system entwickelt”, so
Franz Saliger, Prokurist bei
der Firma BRANKAMP.

Zur Erfassung der Press-
krafte sind in enger Ab-
stimmung die Sensoren und
die Sensororte festgelegt

worden. Das ProcessMoni-
toring-System fur die Warm-
former von Hatebur basiert
auf der Modellreihe
BRANKAMP PK 5000 / 6000.

,Es unterstlitzt den Be-
diener schon beim Ein-
richten der Werkzeuge und
bei der Prozessfuhrung®,
erklart Saliger. Durch eine
optimale Einstellung der
Prozessparameter werden
ungewollte Maschinen-
stillstdnde von vorneherein
minimiert. Zudem wird die
Produktion von Gut-Teilen
mit minimaler Presskraft
erreicht, was Presse und
Werkzeug schont und zu
optimalen Standzeiten fuhrt.

Dieses Jahr ist und bleibt
far unsere Industrie nicht
einfach. Umso wichtiger ist
da eine Messe wie die
METAV, denn hier hat die
Branche eindrucksvoll ge-
zeigt, welches Potenzial in
ihr steckt. Vor allem die
zahllosen Innovationen kon-
nen schon bald die nétigen
Impulse fir einen neuen
Aufschwung geben. Voraus-
setzung ist allerdings, dass
hohere Leistung und besse-
re Qualitat bei niedrigeren
Kosten erreicht wird. Bei
dieser Aufgabe kdnnen wir
Sie unterstiutzen, denn
ProcessMonitoring bietet
hier eine optimale Lésung,
um das vorhandene Poten-
zial auch richtig zu nutzen.
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Nachrichten

MANAGERFLAUTE IN DER
AUTOBRANCHE?

2010 werden viele Unterneh-
men der deutschen Autoin-
dustrie Probleme haben, ihre
Managementposten zu beset-
zen, so eine Studie der Per-
sonalberatung Transearch.
Die wenigsten Unternehmen
wiirde fir die Auswirkungen
des demographischen Wandels
vorsorgen. Frithverrentung
konne man sich hier in
Zukunft nicht mehr leisten,
so die Berater.

AUSBILDUNGSREKORD

Der Arbeitgeberverband Ge-
samtmetall hat einen Hochst-
stand bei neu abgeschlosse-
nen Ausbildungsvertriagen
gemeldet. Die Zahl der neuen
Lehrlinge erhohte sich um
7,2 % auf 71.900.

AUTO-UNI VON VW

Mit einer Auto-Uni in
Wolfsburg will Volkswagen
kiinftig seine Mitarbeiter
schulen. Das neue Projekt
soll im Herbst starten und in
den nichsten Jahren 40 Mio.
Euro kosten.

ZAHL DES MONATS:
AUTOMOBILZULIEFERER
WERDEN IMMER WENIGER

ZAHL DER AUTOMOBILZULIEFERER
WELTWEIT IN TAUSEND

1988 30
o L

k08 3,5 (geschatzt)

Quelle: Mercer

Wahrend 1988 weltweit
noch 30.000 Automobil-
zulieferer aktiv waren, sol-
len es in acht Jahren nur
noch 3.500 sein. Davon geht
eine Studie der Unter-
nehmensberatung Mercer
aus.

Fortsetzung von Seite 1

HATEBUR SETZT AUF BRAN-
KAMP

Wichtig in der Praxis: Das
ProcessMonitoring-System
zeigt auch den Trendver-
lauf der Presskrifte an.
Dieser Trendverlauf gibt
quasi wie ein Fahrten-
schreiber die Prozesshis-
torie wieder. Friihzeitig
konnen so sich anbahnen-
de Prozessveridnderungen
erkannt und Gegenmal-
nahmen eingeleitet wer-
den. Wird eine definierte
Dauerlastgrenze kurzzeitig

iuberschritten, generiert
das BRANKAMP PK 5000/
6000 eine Warnmeldung.
Gleichzeitig wird die auf-
getretene Belastung mit
Datum und Uhrzeit in
einer Datei — dem Uberlast-
protokoll — abgespeichert.
Erst wenn die Dauer-
lastgrenze permanent tiber-
schritten wird (typisch
haufiger als 15 Hiibe), er-
folgt eine Abschaltung der
Schmiedeanlage.

Fazit: Die Warmformer
von Hatebur verfiigen jetzt

uber ein optimales Prozess-
uberwachungs- und Pro-
zessdokumentationssystem.
Es hilft Presse und
Werkzeug vor Uberlast zu
schiitzen und erlaubt eine
hubsynchrone, also On-
line-Beobachtung des Pro-
zessgeschehens. Die um-
fassende Dokumentation
der Maschinenbelastung,
der aufgetretenen Prozess-
storungen und der gemes-
senen Prozessstabilitat kann
dann zur Offline-Analyse
und Optimierung der Pro-
duktion genutzt werden.

(BENE 2 =

In einer Schulung wurden die Service-Techniker der Firma Hatebur mit den BRANKAMP-Systemen

vertraut gemacht, um reibungslose Inbetriebnahmen sicherzustellen. Das Bild zeigt die Hatebur-
Servicetechniker mit dem BRANKAMP-Mitarbeiter Walter Nieland vor dem Hatebur-Firmengebdude.

Auf Achse

Brasilien, Japan, Russland -
Walter Nieland ist schon weit
herumgekommen, seitdem er
1982 als Service-Techniker bei
BRANKAMP angefangen hat.
Nach einem einjahrigen Ausflug
heuerte Nieland 1992 ein zweites
Mal bei BRANKAMP an und ist
heute der Spezialist fiir Pro-
cessMonitoring-Systeme in den
Bereichen Pressen und Um-
formtechnik. Mittlerweile diir-
fte Nieland weltweit schon eini-
ge Tausend BRANKAMP-
Systeme installiert, gewartet

und erneuert haben, zumal der
48-Jahrige nach wie vor fast tag-
lich vor Ort beim Kunden ist.
Worauf es da ankommt? ,,Impro-
visationstalent, Flexibilitét,
aber auch Piinktlichkeit sind

wichtig.“ Seine Branche kennt
der Familienvater schon seit der
Ausbildung beim Maschinen-
bauer Hilgeland in Wuppertal.

www.brankamp.com

Und selbst in der Freizeit kann
er vom Schrauben kaum lassen:
Am liebsten restauriert Nieland
dann zu Hause in Sprockhovel
alte Trecker.

VON BORD

Wolfgang Braukmann gehorte
bei BRANKAMP zu den Mén-
nern der ersten Stunde: 1978
montierte der gelernte Elek-
trotechniker mit einem klei-
nen Team die BRANKAMP-
Geréte der ersten Generation.
Zuletzt war er Leiter der
Platinenfertigung. Seit 1. Juni
ist Braukmann in Ruhestand.
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Prozessuberwachung kombiniert

Von Dr-Ing. Thomas Terzyk und Dipl.Ing. Ferdinand Oppel

Die Verbindung von kombinierter Prozessiiberwachung
und Risspriufung mit Wirbelstromtechik schafft eine lei-
stungsfahige und kostengiinstige Methode, um bei sicher-
heitsrelevanten Bauteilen Materialrisse ohne Verringerung
der Produktionsgeschwindigkeit zu detektieren. Eine der
Produktion nachgeschaltete Risspriifung, die zeit-, arbeits-
und kostenaufwandiger ist, kann somit deutlich reduziert

werden.

Steigende Qualitatsanfor-
derungen in der Kaltum-
formung fiihren dazu, dass
fiir viele Sicherheitsteile
Rissfreiheit gefordert wird.
Da geringfiigige Material-
fehler wie Lings-, Quer-
oder Oberflichenrisse den
Umformvorgang und die
damit verbundenen Press-

kriafte nur geringfiigig be-
einflussen, wird fiir derar-
tige Teile eine zusatzliche
Risspriifung notwendig.

Risspriifungen konnen tiber
verschiedene Verfahren re-
alisiert werden, die entweder
das Eingangsmaterial, d.h.
den Draht vor dem Pressen

oder das umgeformte Teil im
Anschluss an die Fertigung
priifen.

Als kostengiinstiges und
automatisierbares Verfah-
ren bietet sich eine Wirbel-
strompriifung des Drahtes
an, die vor dem Abscheren
und Umformen direkt an

www.brankamp.com

der Maschine das einlaufen-
de Material priift. Der Draht
wird von der Haspel gewik-
kelt, durchlduft den Richt-
apparat und anschlieflend
die Magnetisierungseinheit
und Rundspulen der
Risspriifung. Das Material
wird durch die beriihrungs-
lose Wirbelstromprifme-
thode untersucht, die eine
breites Spektrum an
Materialfehlern erkennen
kann (Risse, Poren, Nahte
etc). Wird ein Fehler am
Draht detektiert, setzt das
Risspriifsystem einen
Fehlerausgang, der vom
Prozessiiberwachungssyste
m BRANKAMP PK 550 aus-
gewertet wird.

Fortsetzung in der ndchsten Ausgabe
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Die METAYV, die grofite
Messe fiir Fertigungstech-
nik und Automation, war
fiir BRANKAMP ein voller
Erfolg. An den finf
Messetagen prisentierten
die ProcessMonitoring-
Spezialisten in der Halle 17
der Diisseldorfer Messe
zahlreiche Neuheiten.

Vertreter renommierter
Unternehmen informier-
ten sich in intensiven

Einzelgesprichen tiber die
Innovationen und Neuent-
wicklungen der BRAN-
KAMP-Experten.

Fir viel Interesse sorgte
das taktile ProcessMoni-
toring von Bohrwerzeugen,
BRANKAMP TPS. Das
System kann auf Grund
seiner ausgekliigelten Kons-
truktion filigrane Bohr-
werkzeuge auf Bruch pri-
fen und gegebenenfalls die
Maschinen rechtzeitig ab-
schalten.

Auch die Veranstalter zie-

hen eine positive Bilanz der
Messe. Der vorsichtige
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Optimismus in der Bran-
che habe sich bestitigt, so

die Organisatoren. Rund
64.000 Besucher fanden
trotz gebremster Konjunk-
tur den Weg in die neun
Messehallen. 25 Prozent
der Besucher seien bei
Investitionsentscheidung-
en in ihren Unternehmen
ausschlaggebend beteiligt,
so die Verantwortlichen.
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BDE, BRANKAMP DC5000 Betriebsdétenerfassung
Einfach. Innovativ. Modern.

BRANKAMP DC 5000 mit der aktuellen Version 4.3 ist ein
zukunftorientiertes BDE-System fiir alle Bereiche moderner
Betriebsdatenerfassung. Vom maschinenorientierten Diagnose-
paket bis zum bereichsiibergreifenden Gesamtsystem offeriert
BRANKAMP ein modernes BDE-System mit einfacher

Bedienoberflache.

BRANKAMP bietet alles aus
einer Hand: Eine breite
Produktpalette an Terminals
und Leitstandrechnern mit
intuitiver Bedienoberflache,
Vernetzungen mit Bus-, Token-
ring-, Ethernet-Systemen oder
iiber Funk ermoglicht die
Anpassung an jeden Ein-
satzfall bei vollautomatischer
Datenerfassung und hochster
Transparenz in Threr Ferti-
gung. Fast ohne manuelle
Eingaben.

Die modulare Konzeption des
DC 5000-Systems bietet hoch-
ste Flexibilitit und malge-
schneiderte Losungen fiir die
speziellen Anforderungen der
Fertigung. Die Online-Infor-
mationen sind der Schliissel
flir eine schnelle Reaktion auf
Produktionsstorungen und
zeigen sofort, wo Ihre Ratio-

nalisierungsreserven liegen.
Die optimale Maschinennut-
zung ist das Resultat einer effi-
zienten Uberwachung der
aktuellen Maschinenzustinde.
Das Modul TDE/MDE zeigt
Thnen online ihr freies
Nutzungspotenzial.

@ Grafische
Werkstattiibersicht

@ Realtime Stop-and-Go-
Anzeige je Maschine

o Aktuelle
Nutzungsgradreports

e Echtzeit-Maschinenstatus
anzeige

@ Grafische Anzeige
des Produktivititsverhaltens

e Laufzeitfaktoren

@ Nutzungsgrade pro
Betriebsbereich

@ Zeitklassenstatistik ,,Pro-
duktion / Stillstand / Riisten®

@ Prozess-, Stop-Code-Memory

@ Prozess-, Stop- und
Aktivitidten-Code- Diagnose

Im Modul ADE werden die
Auftrage realtime in die
Werkstatt eingesteuert, die
Reihenfolgen am Leitstand
bei Bedarf verandert und
papierlos auf den Arbeits-
platz zugeteilt. Die Auftrags-
an- und -abmeldungen erfol-
gen direkt am Terminal.
Nutzen Sie u.a.:

e Werkstattiibersicht belegter
bzw. nichtbelegter
Maschinen

@ Auftragsvorratanzeige pro
Kapazitiatsgruppe

@ Realtime-
Auftragsreihenfolge

Juni 2002

o Grafische Belegungs-
planung, papierlose
Zuteilung

e Informative Auftragsreich-
weiten je Arbeitsplatz

@ Online-Auftragsdiagnose,
Fertigungsauftragsverwaltung

@ PPS-Kopplung mit komfor-
tablem Daten-In/Export

Zunehmend ist die Auf-
zeichnung von digitalen oder
analogen Messwerten, wie z.B.
Temperaturen, in der Ferti-
gung gefordert, um Qualitit
dokumentieren zu konnen.
Diese Anforderungen folgend
haben wir im Modul PCC die
Aufzeichnung von bis zu 15
analogen Prozessmessgrofien
ermoglicht:

o Aktuelle Messwertverlaufe
als Realtime-Anzeige

@ Numerische
Messwertanzeige

@ Prognoseverlauf der
Messwerte fiir 2 Stunden

@ 24h Messwertverlaufsanzeige

@ Protokolle / Druck der
Einzelwerte

DRUCKREPORTS

Das leistungsfahige Reporting-
System umfasst ein breites
Spektrum von Standard-Re-
ports. Die Datenbank ermog-
licht dariiber hinaus die
offene Gestaltung individueller
Abfragen:

o Stop-and-Go-Protokoll
@ Arbeitsplatzprotokoll
@ Auftragsreport

@ Schichtleistungsreport pro
Tag

o Stillstandsreport
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