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Eine wichtige Rolle spielen
dabei die gestiegenen Anfor-
derungen der US-Industrie:
”Das Thema Prozesssicherheit
rückt auch hier zunehmend in
den Mittelpunkt. Deshalb ver-
langen zum Beispiel immer
mehr amerikanische Automo-
bilhersteller von ihren Zuliefe-
rern den Einsatz von Process-
Monitoring-Systemen.” Und
das gelte Sparten übergreifend
für die Produktionsbereiche
Stanzen, Zerspanen und Kalt-
umformung, bestätigt Schnei-
der. So haben sich in den ver-
gangenen Wochen zum Bei-
spiel Textron, die MNP Corpo-
ration und Pratt & Whitney für

die Anschaffung neuer BRAN-
KAMP-Systeme entschieden.

Dass dieser Branchentrend zu
neuen Investitionen nicht die
Ausnahme ist, zeigen auch die
Zahlen der Volkswirte zur
Gesamtlage. Offenbar haben
die Vereinigten Staaten den
Sprung aus dem Konjunkturtal
geschafft. Im Mai konnte die
US-Industrie zum dritten Mal
in Folge bei den Auftragsein-
gängen zulegen. 

Ein Plus von 0,7 % im Vergleich
zum Vormonat meldete das
Handelsministerium. 

Aufschwung in Amerika
US-Konjunktur erholt sich schneller als erwartet /
Auftragseingang der Industrie steigt 
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Nachrichten
ZF WILL PRODUKTIVITÄT STEIGERN
Der Automobilzulieferer ZF will
die Produktivität am Standort
Friedrichshafen bis 2005 deut-
lich steigern. Ein neues Pro-
duktionssystem soll die Durch-
laufzeiten bis zur Endmontage
auf fünf Tage halbieren. 

OPEL: 
GETRIEBEWERK-CHEF STEHT FEST 
Gerhard Hinter-
meier ist zum
Direktor des
neuen Opel-Ge-
triebewerkes in
Rüsselsheim er-
nannt worden.
Der 42-jährige
Österreicher ar-
beitet seit 1981
im GM-Konzern.

BIS ZU 6 MILLIARDEN DOLLAR FÜR
VOLVO
Die Ford Motor Company will
in den kommenden vier Jahren
zwischen 5 und 6 Milliarden
Dollar in die Entwicklung und
Produktion von fünf neuen
Mittelklasseautos bei Volvo
stecken. Das meldet die Zeitung
”Wall Street Jounal” unter
Berufung auf Konzernkreise. 

ZITAT DES MONATS 
»Das Einsparen von
Kosten wird von vielen
Menschen als sinnliches
Vergnügen empfunden.«

Ferdinand Piëch, Aufsichtsratschef
von VW
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Das besondere Thema

Der Drahttest
Risse im Draht sind eine
Gefahr für die Qualität. Des-
halb wird für viele sicherheits-
relevante Teile inzwischen
Rissfreiheit gefordert. Doch
eine der Produktion nach-
geschaltete Rissprüfung ist
zeit-, arbeits- und kostenauf-
wändig. 

Eine optimale Lösung bietet
die Kombination von Prozess-
überwachung und Drahtriss-
prüfung mit Wirbelstromtech-
nik.

Weiter auf S. 3

Rumänien

142

Fortsetzung auf Seite 2

”Die Stimmung in den amerikanischen Unternehmen hat sich
gedreht”, so die Bilanz von BRANKAMP-Prokurist Hans-Peter
Schneider nach einem mehrwöchigen Rundreise durch die
Automobil-Region Detroit im US-Bundesstaat Michigan. ”Nach
einer zurückhaltenden Phase wird jetzt wieder in zukunfts-
trächtige Bereiche wie das ProcessMonitoring investiert.”

Neuer Partner 
in 
Großbritannien
BRANKAMP wird auf der briti-
schen Insel jetzt von TDT Tech-
nology Ltd. vertreten. Das 1993
gegründete Unternehmen mit
Sitz in Rugby bei Birmingham
wird sich mit seinem zehnköpfi-
gen Team um die BRANKAMP-
Kunden kümmern.  

Die Mitarbeiter von TDT Tech-
nology verfügen zum Teil über
30 Jahre Erfahrung im Bereich
Automation. Das britische
Unternehmen ist nach ISO 9000
zertifiziert. 

www.tdt-technology.co.uk
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verantwortlich dafür, dass mit
dem Auf- und Abbau alles
tadellos funktioniert. 

Im Schnitt fallen pro Jahr vier
bis fünf große Messen an, bei
denen Wolfgang Simon jedes-
mal im Hintergrund für den
reibungslosen Ablauf sorgt.
Und das jetzt seit 20 Jahren.
Dabei packt er immer noch
selbst kräftig an, denn er
gehört zu den Typen, die 
auch mit zunehmenden Alter
nichts von ihrer Power ver-
lieren. „Ich arbeite einfach

Bei BRANKAMP ist er der Mr.
Messe. Ob Emo, Wire oder
Metav – Wolfgang Simon ist

Auch die National Association
for Business Economics, die mit
ihren 30 Volkswirten regel-
mäßig Prognosen für das ame-
rikanische Wirtschaftswachs-
tum vorlegt, erwartet nach
einer langen Durststrecke jetzt
wieder eine deutliche Erho-

lung. Die Volkswirte korrigier-
ten darum ihre eigene Vorher-
sage nach oben – von 1,5 %
Wachstum auf 2,8 % im laufen-
den Jahr. Für 2003 gehen die
Experten von 3,7 % Wachstum
aus. Und auch hierzulande zeigt
der Ausschlag des Trendbaro-
meters Amerika erste positive
Wirkungen. Die Konjunktur

hat sich im ersten Quartal in
Deutschland mit einem Plus
von 0,2 % zwar noch verhalten
entwickelt. Aber schon jetzt
gehen Experten davon aus, dass
sich das Wachstumstempo der
Euro-Zone im dritten Quartal
beschleunigen wird. Darauf
deuten etliche Frühindikato-
ren hin. 

Nachrichten
PREMIERE FÜR AUTO 
IN HANDARBEIT

Am 2. Juli hatte der erste May-
bach in New York seine Welt-
premiere. Die viel beachtete
Luxus-Limosine von Daimler-
Chrysler wird in einer Manu-
faktur in Sindelfingen gefer-
tigt. 330 Mitarbeiter produzie-
ren hier bis zu fünf Autos täg-
lich. Der Maybach kostet zwi-
schen 310.000 und 360.000 Euro.

FIAT: NEUER MANN AN DER SPITZE
Gabriele Galateri di Genola ist
neuer Fiat-Chef. Der 55-Jährige
wurde Ende Juni vom Verwal-
tungsrat berufen. Finanzex-
perte Galateri soll die ange-
schlagene Autosparte wieder
auf Kurs bringen. Allein im
ersten Quartal machte Fiat
hier ein operatives Minus von
429 Millionen Euro. 

Die Automobilproduktion hat
sich bis zum Mai rückläufig
entwickelt. Aktuell könne man
aber erste Stabilisierungs-
tendenzen erkennen, so der
Verband der Automobilin-
dustrie. 

ZAHL DES MONATS:
AUTOMOBILPRODUKTION
RÜCKLÄUFIG

PKW
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Der Mann für alle Fälle
-11%

-17%

-25%

Automobilproduktion in Deutsch-
land bis Mai 2002 / Veränderung
zum Vorjahr

Fortsetzung von Seite 2

wirbt
mit neuem
Slogan
Der Uhrenhersteller Seiko
wirbt für seine hochpräzisen
Chronometer jetzt mit dem
Slogan „Forward thinking“.
Schon mal gehört? Kann sein,
denn Seiko ist nicht das einzi-
ge Unternehmen, das den
Claim nutzt.

Fiat wirbt mit dem zukunfts-
weisenden Spruch für sein
Modell Stilo. 

Und auch BRANKAMP hat
sich für den gleichen Claim
entschieden – schon vor Jah-
ren. Wir freuen uns über den
Zuwachs. Also: Herzlich Will-
kommen im Klub!

2.092.500

-17%143.400

3.700

gern”, sagt der mittlerweile 
63-Jährige. 

Zwischen den Messe-Termi-
nen ist Wolfgang Simon bei
BRANKAMP der Mann für
alle Fälle. So unterstützt er die
Service-Techniker vor Ort und
übernimmt die Auslieferun-
gen, wenn wieder einmal Not
am Mann ist. Probleme mit
dem Zoll? Probleme gibt es
nicht, nur Lösungen. Und falls
irgendwo gerade ein wichtiges
Teil fehlt, dann ist natürlich
Wolfgang Simon zur Stelle.
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stufe ergibt, eingeben. Beide
Werte legen fest, wie viele Hübe
ein fehlerhafter Drahtab-
schnitt bis zum Abscheren und
anschließenden Umformen in
der Maschine benötigt. Zusätz-
lich kann eine Sortier-Toleranz
festgelegt werden, die den Öff-
nungszeitpunkt der Sortier-
weiche steuert. Im vorliegen-
den Fall wird die Sortierweiche
vier Teile vor dem rissbehafte-
ten geöffnet und gleichfalls
vier Hübe nach dem Fehlteil
erst wieder geschlossen. Damit
werden Ungenauigkeiten in
der Drahtzufuhr und beim Her-
ausfallen der Teile bis zur Sor-
tierweiche ausgeglichen. Mit
höheren Sortier-Toleranzen
wird auch bei großen Abstän-
den zwischen Wirbelstromsen-
sorik und Sortierweiche
sichergestellt, dass sämtliche
rissbehafteten Teile sicher aus-
sortiert werden. 

Die Anzahl der Umformstufen
sowie der Abstand der Sor-
tierweiche von der letzten
Umformstufe ist im Basisda-
tensatz der Prozessüberwa-
chung vorhanden. In der Pres-
se werden sämtliche Umform-
stufen durchlaufen und im
Anschluss an den Pressvor-
gang die Sortierweiche ange-
steuert. Eine gleichzeitige
Sortierung ist hier sinnvoll,
da ein Ausschussteil entweder
durch die Rissprüfung oder
durch die in den Umformstu-
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fen eingesetzte Prozessüber-
wachung erkannt werden
kann. Der Bediener hat zusätz-
lich die Möglichkeit auf dem
Display, der PK 550 die Ergeb-
nisse der Rissprüfung und
damit der Sortierung zu beob-
achten. Eine  so genannte Sor-
tierschlange zeigt ihm die riss-
behafteten Drahtbereiche an,
so dass er die fehlerhaften Teile
an der Sortierweiche gezielt
entnehmen und die Überwa-
chungsergebnisse am Bauteil
direkt überprüfen kann.

Wie der Einsatz kombinierter
Prozessüberwachungsgeräte
mit Drahtrissprüfung in meh-
reren Betrieben gezeigt hat,
schwankt die Materialqualität
der verwendeten Drähte sehr
deutlich. Zwischen 2% und
13% des Drahtes weisen in den
betrachteten Anwendungen
Materialfehler auf, die durch
die Wirbelstromprüfung er-
kannt und über die Sortier-
weiche ausgeschleust wurden.
Durch die Verbindung kombi-
nierte Prozessüberwachung
und Rissprüfung steht eine lei-
stungsfähige und kostengün-
stige Methode zur Verfügung,
um bei sicherheitsrelevanten
Bauteilen, Materialrisse ohne
Verringerung der Produkt-
ionsgeschwindigkeit oder zu-
sätzlichen, nachgeschalteten
Prüfaufwand zu erkennen.

Das Material wird durch die
berührungslose Wirbelstrom-
prüfmethode untersucht, die
eine breites Spektrum an Mate-
rialfehlern erkennen kann
(Risse, Poren, Nähte  etc.) Wird
ein Fehler am  Draht detektiert,
setzt das Rissprüfsystem einen
Fehlerausgang, der vom Pro-
zessüberwachungssystem PK
550 ausgewertet wird. Der
Bediener muss am Prozess-
überwachungsgerät lediglich
den Abstand der Wirbelstrom-
sensorik zur Maschine, der
sich aus der eingestellten
Abschnittslänge und dem
Abstand zwischen Wirbel-
stromsensorik und Abscher-

DAS BESONDERE THEMADAS BESONDERE THEMA

DrahtrissprüfungDrahtrissprüfung
mit Prozessüberwachung
kombiniert (Teil 2)

Ein kostengünstiges und automatisierbares Verfahren ist
die Wirbelstromprüfung des Drahtes. Dabei wird das Mate-
rial vor dem Abscheren und Umformen direkt an der
Maschine geprüft. Der Draht wird von der Haspel gewickelt,
durchläuft den Richtapparat und anschließend die Magne-
tisierungseinheit und Rundspulen der Rissprüfung.

Von Dr.-Ing. Thomas Terzyk und Dipl.- Ferdinand Oppel
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Aus den Fernsehprogrammen
der privaten Nachrichten-
kanäle sind sie kaum noch
wegzudenken: Die Laufbänder,
die während der Sendungen
permanent Schlagzeilen, Eil-
meldungen oder Börsenkurse
liefern. So sind die Zuschauer
immer auf dem neuesten
Stand – auch dann, wenn
eigentlich gerade mal eine
Dokumentation oder eine
Talkshow über den Bildschirm
flimmert. 

BRANKAMP hat die Idee eines
solchen Nachrichten-Tickers
für die Werkshallen adaptiert.
Mit dem Ticker in den BRAN-
KAMP ProcessMonitoring-

INDUSTRIE-PC

PC erobert die
Werkshallen
Mit den Terminals GT und GT
C100 lassen sich völlig neue
Einsatzgebiete für PC-Techno-
logien erschliessen. Die Gerä-
te in robustem Gehäuse sind
speziell für den Einsatz in rau-
her Umgebung, also etwa einer
Fertigungshalle, entwickelt
worden.

Beide Systeme verbinden mo-
dernste PC-Technologie (Stan-
dard-Konfiguration: Windows-
Betriebssystem) mit einer
bedienerfreundlichen Ober-
fläche. Das System GT C100 ist
mit einem TFT-Bildschirm aus-
gestattet und über eine moder-
ne Tastatur ansteuerbar. 

Das GT-Sytem verfügt über
einen Touch- Screen - Bild
schirm, der auf leichteste
Berührungen reagiert, gleich-
zeitig aber bis zu vier mal
bruchsicherer ist als her-
kömmliche Touch Screens. 

Die BRANKAMP - Produkte
sind nach DIN ISO 9001 zertifi-
ziert und wurden von der Ford
Motor Company mit dem
Q1 Award ausgezeichnet.

Interessiert?
Rufen Sie an 0211 250760.
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Systemen wird die Mehrma-
schinenbedienung erheblich
vereinfacht. Egal, an welcher
Maschine der Werker gerade
steht und welche Informatio-
nen er abruft, durch ein Lauf-
band mit den wichtigsten
Daten hat er die anderen
Maschinen in seinem Einflus-
sbereich stets im Blick. 

Dabei bekommt der Werker
wertvolle Informationen, mit
denen er sich seine Arbeit bes-
ser einteilen kann, zum Bei-
spiel wie lange es dauert bis 
die Zähler an den anderen
Maschinen abgelaufen sind.
Darüber hinaus warnt ihn das
Laufband, falls sich an anderen

Mit BRANKAMP auf
dem Laufenden

Dr.-Ing. K. Brankamp System Prozessautomation GmbH, Max-Planck-Str. 9, D-40699 Erkrath

BRANKAMP GERMANY

Phone +49/ 211/ 25 07 60
Fax +49/ 211/ 20 84 02
eMail bpd@brankamp.com

BRANKAMP ITALIANA S.R.L.

Phone +39/ 039/ 68 99 730
Fax +39/ 039/ 60 91 895
eMail bpi@brankamp.com

BRANKAMP USA

Phone +1/ 617/ 492 16 92
Fax +1/ 617/ 497 56 75
eMail bpa@brankamp.com

INNOVATION IS THE FUTURE

Maschinen die Werte den vor-
her festgelegten Grenzen
annähern. Noch bevor die
Maschine abgeschaltet wird,
kann er den Ursachen auf den
Grund gehen und so für einen
reibungslosen Produktions-
prozess sorgen. 

Die Laufbandfunktion ist an
folgenden BRANKAMP-Syste-
men verfügbar: 

B 400         C 100             C100C
GT 100     PK 6000

Interesse? 
Wenden Sie sich doch einfach
an Bernd Tepaß, 
Tel.: 0211 2507-686. 

+++ Informationen als Schlüssel zum Erfolg +++ B 400 +++ C 100 +++ C 100 C +++ GT 100 


