
Der wichtigste Zukunftstrend
für das ProcessMonitoring
zeichnet sich heute deutlich
ab: "Der Einsatzbereich wird
immer größer", so die Pro-
gnose von Professor Klaus
Brankamp. "Der Grund dafür
ist, dass die Unternehmen
selbst die Technologie immer

intelligenter nutzen, und zwar
als Messmittel in jedem
Produktionsstadium." Ob beim
Einrichten, beim Laufen oder
beim Stoppen der Maschine –
in jeder Phase kann der
Werker heute durch Process-
Monitoring-Systeme optimal
unterstützt werden. Mit Hilfe
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Die Commerzbank geht davon
aus, dass im deutschen PKW-
Markt für das kommende Jahr
große Nachfragepotenziale
stecken. So unterstellen die
Banker, dass die Neuzulas-
sungen um 1,5 % steigen. Die
Produktion würde demnach 
2 % zulegen.  

Maschinendatenerfassung
der nächsten Generation:
Über die IMC-Box sind gleich
mehrere Maschinen mit der
BRANKAMP MT 500 verbun-
den. So können die Mitar-
beiter der H. Prinz GmbH
Fabrik für Verbindungs-
elemente in Plettenberg über
ein System die Daten aller
Maschinen erfassen. Gleich-
zeitig leitet die BRANKAMP
MT 500 die Daten ins In- 
tranet weiter. Die H. Prinz
GmbH stellt seit über 40
Jahren Drahtkaltumformteile
höchster Qualität unter an-
derem für die Automobil-
industrie her. Das Unter-
nehmen selbst existiert schon
seit 127 Jahren.

Aus der Praxis

MDE auf dem neusten 
Stand der Technik

Vertreter aus Wirtschaft, Politik
und Verwaltung haben sich am
30. August im Institut für Um-
formtechnik (IFU) und dem
angeschlossenen Ausbildungs-
zentrum in Lüdenscheid über
das Dienstleistungsangebot infor-
miert. Hintergrund war eine
Hausausstellung zum Thema
"Intelligente Fertigungsmethoden
aus Draht und Band". Im Fokus
dabei: die neue Mehrstufen-
presse HBR 212 von Nedschroef. 
Zur Absicherung der einzelnen
Pressstufen gegen Überlast
sowie zur Ermittlung und An-
zeige der absoluten Umform-
kräfte ist die Presse mit dem
ProcessMonitoring-System 
PK 6000 ausgestattet worden.
Viele Besucher zeigten sich
beeindruckt davon, dass die rele-
vanten Prozessdaten nicht nur
auf dem 15" TFT-Farbdiplay an
der Maschine abrufbar sind,
sondern via Intranet an jedem
Arbeitsplatz im Institut zur
Analyse aufgerufen werden kön-
nen. Das Institut ist mit solch
fortschrittlicher Technologie für
zukünftige Aufgaben gerüstet,
so die Meinung der Besucher. 

Hausmesse

Der Auftritt von BRANKAMP
auf der "Maquitec 2002" war
ein voller Erfolg. Gemeinsam
mit dem spanischen Vertriebs-
partner Comtesa haben die
Erkrather ProcessMonitoring-
Spezialisten vom 10. bis zum
14. September in Barcelona
ausgestellt. Die "Maquitec"
gilt als Leitmesse der metall-
verarbeitenden Industrie Spa-
niens, einem der besonders
schnell wachsenden Wirt-
schaftssektoren. Über 1.300
Unternehmen haben sich an

370 Ständen auf der Messe
präsentiert. "Die Messe war
sehr gut besucht, trotz des 

spanischen Nationalfeiertages
mittendrin", sagt Juan De
Cruz, der bei BRANKAMP 
die über 60 spanischen Kunden
in den Bereichen Stanzen und
Kaltmassiv betreut. "Wir konn-
ten viele neue Kontakte knüp-
fen. Etliche Aufträge haben
wir gleich am Stand unter
Dach und Fach gebracht." Im

Mittelpunkt des Interesses
stand vielfach die Acoustic
Emission – Technologie von
BRANKAMP. Mittels Schall-
sensoren schützen die Process-
Monitoring-Systeme dabei so-
wohl die Maschine als auch
die Werkzeuge vor teuren
Schäden. 

Maquitec 2002

2001, 3,3%

2002*, -2,5%

2003*, 2,0%

ZAHL DES MONATS:
NACHFRAGEPOTENZIALE IM
PKW-MARKT

PKW-PRODUKTION
VERÄNDERUNG ZUM VORJAHR
IN PROZENT

2002*, -2,0%

2001, -1,1%

2003*, 1,5%

PKW-NEUZULASSUNGEN
VERÄNDERUNG ZUM VORJAHR
IN PROZENT
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*Prognose

IFU überzeugt
Fachwelt

BRANKAMP
in Barcelona
gefragt

Mit dem innovativen und zu-
kunftsorientierten BDE-System
eR5 (siehe auch Seite 6) sowie
etlichen Neuentwicklungen aus
dem Bereich ProcessMonitoring
präsentiert sich BRANKAMP
Ende Oktober auf der Euro-
BLECH 2002, der wichtigsten
internationalen Fachschau
für Blechbearbeitung. Über
1.200 Unternehmen aus 31
Ländern werden ihre neues-
ten Produkte auf der Messe in
Hannover zeigen.  

BRANKAMP stellt in Halle 9
an Stand F 16 aus. 

Innovationen auf der
EuroBLECH 2002
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Vollautomatische, horizontale
Mehrstufenpressen von Hatebur
sind Schmiedeanlagen, die in
mehreren Umformstufen selbst
schwierige Formen aus schwer
umformbaren Materialien her-
stellen. Sie werden dank ihrer
Leistungsfähigkeit zur Produk-
tion von 
• Brems-, Kupplungs- und 

Lenkungsteilen, 

• Getrieberadrohlingen,

• Lagerringen, 

• Norm- und Spezialmuttern, 

• Flanschen, 

• Naben sowie Armaturen- 
und Verschraubungsteilen

eingesetzt.

Presskraftüberwachung an 
automatischen Schmiedepressen

Diese Anlagen produzieren
Teile, indem sie den Werk-
stoff, meist aus warmgewalz-
ten Stangen, vollautomatisch
erwärmen, zuführen, absche-
ren, umformen und falls not-
wendig lochen. Als Produk-
tionsgeschwindigkeiten wer-
den bis zu 200 Hübe / min.
erreicht, mit der maß- und
formgenaue Teile gratfrei und
ohne Gesenkschrägen produ-
ziert werden können. Zur Be-
dienung dieses kompletten
Fertigungssystems bestehend
aus Stangenmagazin, Erwär-
mungsanlage und Warmfor-
mer ist bei kleineren Anlagen
nur ein Bediener notwendig.

Automatische Schmiedean-
lagen sind kapitalintensive
Fertigungsanlagen, die häufig
Engpass – Charakter haben.
Der Erzielung hoher Ma-
schinenverfügbarkeit kommt
daher eine herausragende Be-
deutung zu. Gemäß dieser Ziel-
setzung haben die Firmen
Hatebur und Brankamp spe-
ziell für Hotmatic Warm-
former ein angepasstes Press-
kraftüberwachungssystem
entwickelt.

Das auf der Brankamp PK
6000 / 5000 basierende Überwa-
chungssystem unterstützt den
Bediener beim Einrichten der

Abdruck aus UMFORMTECHNIK 3/2002
Von Dr. Thomas Terzyk, Prokos GmbH Hannover
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Werkzeuge und bei der Pro-
zessführung. Durch eine opti-
male Einstellung der Prozess-
parameter werden ungewollte
Maschinenstillstände von vor-
neherein minimiert. Zudem
wird die Anlage vor dauerhaf-
ter Überlastung geschützt.

Die Presskräfte werden je
nach Maschinentyp mit 2 oder
4 Kraftsensoren erfasst. Die
Sensoren werden an die linke
und rechte Wange des Pressen-
rahmens geschraubt. Die Aus-
wahl der Messorte erfolgte auf
der Basis einer FEM-Analyse
des Pressenkörpers. Die Ge-
samtbelastung des Warmfor-
mers ergibt sich dann aus der
Summe der Teilkräfte, die an
der linken und rechten Wange
gemessen werden.

Schmiedeanlagen sind für
eine maximale Nennkraft aus-
gelegt. Bis zu dieser Grenze ist
eine Dauerbelastung der Ma-
schine zulässig. Daher wird
diese Nennkraftgrenze im fol-
genden als Dauerlastgrenze
100 % bezeichnet. Je nach kon-
struktiven Gegebenheiten des
Pressenrahmens ist dabei eine
bestimmte Schieflast zwischen
den beiden Seiten zulässig.
Somit ergibt sich zusätzlich
die Wangendauerlastgrenze
100%, die maschinenabhängig
festgelegt wird.

Ursachen für eine unzulässig
hohe Dauerbelastung sind
z.B. unsachgerechte Werk-
zeugauslegungen, fehlerhaf-
te Maschinen- oder Werk-
zeugeinstellungen, ein zu
grosses Abschnittvolumen,
ein zu starker Auspressgrad,
ungenügende Durchwärm-
ung der Stange oder ungenü-
gende Schmierung im Ge-
senk. Aber auch verschleiß-
abhängige Faktoren, z.B. in
den Matrizen, können die
Gesamtbelastung der Presse
erhöhen.

Fortsetzung im nächsten 
BRANKAMP-Journal

Presskraftüberwachung an 

Die PK 6000 von BRANKAMP ist ein Prozessüberwachungs- und Doku-
mentationssystem. Es hilft, Presse und Werkzeug vor Überlast zu schüt-
zen und erlaubt eine hubsynchrone – also online – Beobachtung des
Prozessgeschehens. Die umfassende Dokumentation der Maschinen-
belastung, der aufgetretenen Prozessstörungen und der gemessenen
Prozessstabilität kann dann zur Offline-Analyse und Optimierung der
Produktion genutzt werden.

DAS BESONDERE THEMADAS BESONDERE THEMA
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Am 1. Oktober 1977 wurde die Firma Dr.-Ing.
K. Brankamp Prozessautomation GmbH
gegründet. Das Unternehmen sorgte mit
dafür, dass Themen wie Geisterschicht, Auto-
mation und Qualität ins Blickfeld der Produk-
tionsverantwortlichen rückten. 

Processa-SE.
Die Processa SE war das erste
ProcessMonitoring-System
von BRANKAMP. Ab 1977 wur-
den die Geräte in Erkrath ge-
fertigt. Übrigens: Dieses Modell
ist ebenso wie viele andere sei-
ner Generation noch voll funk-
tionsfähig. 

Processa 2040 und 2050. 
Ein Bestseller aus dem Hause
BRANKAMP. Bis heute sind
die beliebten Processa 2040-
Systeme noch in der Ferti-
gung im Einsatz. Gleiches gilt
für das kompakte ProcessMo-
nitoring-System Processa 2050. 

Widatronic 8030. 
Gefragter Helfer bei der Prozessoptimierung: Mit der
Widatronic 8030 für NC-Maschinen konnte die Zerspankraft
nicht nur zur Qualitätskontrolle, sondern auch zur
Optimierung des Zerspanprozesses genutzt werden. 
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ProcessMonitoring ist in der modernen
Fertigung nicht mehr wegzudenken. Die
Technologie wurde vor 25 Jahren von BRAN-
KAMP entwickelt. Seit das erste Process-
Monitoring-System Ende 1977 in Erkrath vom
Band gelaufen ist, hat sich einiges getan. Die
Innovationen aus dem Hause BRANKAMP
sind nach wie vor Taktgeber für den
Fortschritt.  

BRANKAMP M 400.
Die Symbiose von Funktion und Design. Im Jahr 2000 bringt
BRANKAMP die von Stardesigner Felice Tollini gestaltete M 400
auf den Markt. Die runde Innovation hat es in sich: Der Werker
kann sämtliche Menüs durch einfaches Drehen und Drücken
eines einzigen Knopfes erreichen. 

BRANKAMP GT-Serie.
Nicht nur in den ProcessMonitoring-Systemen wird modernste
PC-Technologie eingesetzt. BRANKAMP hat die Computer für
die Werkshallen fit gemacht. Extra für den Einsatz in der rauen
Fabrikumgebung wurde die Industrie-PC-Serie GT ins Leben
gerufen.

BRANKAMP 100. 
Die BRANKAMP 100 ist die automatische Werkzeug- und
Maschinensicherung für alle Produktionsmaschinen. 

BRANKAMP PK 6000.
ProcessMonitoring an Pressen, Stanzen und Walzen – die opti-
male Lösung dafür ist das neue Zugpferd von BRANKAMP, die
PK 6000. Sie verbindet absolute Spitzentechnologie mit einem
Höchstmaß an Bedienfreundlichkeit.
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Easy Reporting eR5
Einfach. Aussagefähig. Kostengünstig.

Diese Transparenz schafft
BRANKAMP eR5 auf verblüf-
fend einfache Weise: Sie benö-
tigen lediglich einen Signal-
impuls aus der Maschine.
Dieser Impuls wird direkt aus
der Maschine abgegriffen und
in der INC-Box erfasst und
gespeichert. Jede INC-Box
kann die Daten von bis zu 
8 Maschinen verwalten und
über das firmeninterne Netz
in der eR5-Datenbank ablegen.
Was liefert eR5? Die Bedie-
nung von BRANKAMP eR5 ist
einfach: Über jeden Web-
browser können Daten und
grafische Auswertungen abge-
rufen werden, per Intranet
oder sogar per Internet.
BRANKAMP eR5 liefert auto-
matisch die wichtigsten Basis-
daten der Produktion. In über-

Stop-and-Go-Diagramm

Das Stop-and-Go-Diagramm
zeichnet das Laufzeitverhal-
ten der jeweiligen Maschine
im zeitlichen Ablauf auf. Die
unterschiedlichen Betriebszu-
stände der Maschinen werden
farbig dargestellt.

Tagesreport

Der Tages- Wochen und Monats-
report ermöglicht maschinen-
bezogen die vergleichende
Auswertung der produzierten
Mengen pro Tag, Woche und
pro Monat.

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

BRANKAMP eR5 ist ein Online ProductionMonitoring System
mit leicht zu installierender Hard- und Software. Das System
sorgt für Transparenz in der Fertigung. Die wichtigsten Daten
aus der Produktion sind mit Hilfe von BRANKAMP eR5 24
Stunden am Tag, 365 Tage im Jahr abrufbar. 

Produktions-Protokoll

Das Produktionsprotokoll
zeigt die erfassten Produkti-
onsdaten in zeitlich chrono-
logischer Reihenfolge. Auf-
tragsbezogene Informationen
können einfach ergänzt wer-
den.

Dadurch werden Ereignisse
wie Auftragsan- und abmel-
dung, Setupzeiten sowie pro-
duzierte Menge und Ausschuss-
menge des Produktionsauf-
trags jederzeit abrufbar.

Die INC-Box 

Die INC-Box erfasst und 
speichert die Impulse von 
bis zu 8 angeschlossenen 
Maschinen. Der INC-Box über-
trägt auf Basis des TCP/IP-
Protokolls periodisch (z.B. alle
5 Minuten) die Daten in das
firmeninterne Netz und 
speichert die Daten in die 
eR5-Datenbank. 

Bei einer Netzwerkstörung
werden die erfassten Daten in
der INC-Box zwischengespei-
chert. Die INC-Box ist in zwei
Varianten verfügbar: für bis 
zu 8 Maschinen oder für 
2 Maschinen. Sie kann ohne
Probleme auch per Funk
(wireless LAN) angeschlossen
werden.  

Systemarchitektur

Mit einer auf optimalen
Durchsatz abgestimmten
Datenbank-Lösung haben wir
ein Online-Realtime-System
geschaffen, das durch die 
eingesetzten Betriebssystem-
und Netzwerkvarianten größte
Flexibilität bietet. 

INNOVATION IS THE FUTUREINNOVATION IS THE FUTURE

Easy Reporting eR5

sichtlichen Reports und aussa-
gefähigen Grafiken werden die
erfassten Produktionsdaten
Online visualisiert.

Werkstattübersicht

In der Werkstattübersicht sind
die Maschinen in ihrer tat-
sächlichen räumlichen Lage
innerhalb der Werkstatt ange-
ordnet. Anhand der Farb-
gebung erkennt man den
aktuellen Maschinenstatus.:

grün

rot

blau

Maschine läuft

Maschine produziert 
geplant nicht 
(z.B. Reparatur).

Maschine steht

grün

rot

Maschine läuft

Maschine steht


