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Aktueller denn je:

Kosten senken
mit Geisterschichten

Blechumformende Unter-
nehmen leiden nach wie
vor unter hohem Kosten-
druck. Dabei bieten Geis-
terschichten zuséatzliche
Potenziale fiir eine bes-
sere Preiskalkulation.

Im vergangenen Jahr konnte die
blechumformende Industrie ihre
Umsétze zwar leicht steigern, die
Aussichten fiir das laufende Jahr
sind allerdings wieder ungewiss.
Das liegt nicht zuletzt an der
unbefriedigenden Preisentwick-
lung. So gelang es den Unterneh-
men auch im Jahr 2002 nicht,

Geisterschichten: Optimale Qualitit zu verniinftigen Preisen

kostendeckende Preise zu erzie-
len. Um den stindig steigenden
Anforderungen im Wettbewerb

und gegeniiber den Banken auf
Dauer gerecht werden zu konnen,
Weiter auf Seite 2

Technologie-Tage

Hausmesse war
voller Erfolg

BRANKAMP zieht nach den
Technologie-Tagen bei Schuster
Préazision in Denklingen eine
positive Bilanz. Die Hausmesse
war an allen drei Tagen sehr gut
besucht. Dabei tbertraf die
Resonanz die Erwartungen der
Organisatoren. ,,Wir konnten
einen GrofBauftrag mit der
Firma Schuster direkt am Stand
abschlielen“, so BRANKAMP-

Das besondere Thema

Prokurist Werner Ebeling.
Beide Firmen rechnen dariiber
hinaus noch mit einem guten
Nachmessegeschift. ,,Die Tech-
nologie-Tage waren ein voller
Erfolg“, sagt Helmut Schuster.

Helmut und Markus Schuster (Schus-
ter Prizision), Werner Ebeling
(BRANKAMP) und Manfred Nusser
(MTU) am BRANKAMP-Stand

Seite 3
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ElringKlinger
Fit fir Process-
Monitoring

Training und Fortbildungen wer-
den immer wichtiger. Das gilt
besonders fiir alle, die an hoch-
komplexen Maschinen in optimaler
Qualitat Prazisionsteile fertigen
miissen. Die Mitarbeiter von Elring-
Klinger in Runkel sind nicht zuletzt
deshalb hoch zufrieden: Nach einer
gelungenen Schulung durch BRAN-
KAMP konnen sie die ProcessMo-
nitoring-Systeme mit ihren vielfdl-
tigen Moglichkeiten optimal aus-
nutzen. ElringKlinger ist weltweit
tatiger Automobilzulieferer. Im ver-
gangenen Jahr erwirtschafteten die
3.000 Mitarbeiter an 20 Standorten
392,5 Mio. Euro Umsatz.

Nachrichten

MERCEDES FUHRT SIEBEN-
GANG-AUTOMATIK EIN

Ab Herbst baut Mercedes-Benz in
fiinf Modellen serienméaflig die
neue ,,7G-Tronic“-Schaltung ein.
Je nach Modell soll es Vorteile
beim Spritverbrauch und bei der
Beschleunigung geben.

ZF: UMSATZ LEICHT UBER
VORJAHRESNIVEAU

Die ZF Friedrichshafen AG
erwirtschaftete im ersten Quartal
2003 einen
Umsatz von
2.313 Mio.
Euro - plus
1 % im Ver-
gleich mit 2002. Bis zum Jahres-
ende bleibt aber das Vorjahres-
niveau die Zielmarke.

HELPRO UNTER BRANKAMP-
DACH

BRANKAMP hat die Process-
Monitoring-Sparte (Helpro) des
Schweizer Herstel-
lers Desys tiber-
nommen. Die er-
folgreiche Produkt-
linie Helpro, die
beispielsweise in Italien zu den
Marktfithrern zahlt, wird als
eigenstidndige Marke weiterge-

et e e HELPRO

ZITAT DES MONATS:

» Innovationen sind nicht
marktgetrieben, sie trei-
ben den Markt. Der Preis
fiir solches Treiben ist
gleichsam stidndige Atem-
not.«

Josef Brauner;
dt. Topmanager
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Nachrichten

GM PLANT HUBRAUM-

ABSCHALTUNG
General Motors

= will ab 2005

eine Hubraum-
abschaltung

fiir seine Modelle anbieten. Die
Zylinder sollen dann lastenabhéan-
gig betrieben werden. Dadurch
lieBe sich die Reichweite des Autos
um 8 % steigern, so GM.

VW UND SHELL TESTEN
SYNTHETIK-GAS
VW und Shell testen in den kom-

menden fiinf Monaten mit 25 Autos
=L

einen synthe-
tischen Kraft-
stoff auf der
Basis von Erd-
gas. Die Versuche sind Teil eines
Entwicklungsprogramms fiir neue
Technologien und Kraftstoffe.

ZAHL DI:;S MONATS:
ABSATZRUCKGANG IN DER
MASSIVUMFORMUNG

Absatz von Erzeugnissen der
Massivumformung im Jahr 2002
in 1.000 Tonnen

100 | KaltflieRpressteile

Freiformschmiedestiicke

L2 2%) Gesenkschmiedeteile
Quelle: Amtliche Statistik/IDS

Mit insgesamt 1,578 Millionen
Tonnen Massivumformteilen
haben die Hersteller im Jahr 2002
rund zwei Prozent weniger abge-
setzt als im Vorjahr. Der geringste
Anteil entfallt mit 100.000 Tonnen
auf KaltflieBpressteile. Danach
folgen mit 365.000 Tonnen die Frei-
formschmiedestiicke. Unange-
fochtener Spitzenreiter sind nach
wie vor die Gesenkschmiedeteile.

Paul vom Stein GmbH

Innovative Produktion mit ProcessMonitoring-
Systemen an verketteten Bearbeitungslinien
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Uwe Burghoff an einem
BRANKAMP-System

Der Wermelskirchener Drehteile-
Hersteller Steinco setzt in seiner

Produktion auf den neuesten Stand
der Technik. Das Unternehmen hat
seinen modernen Maschinenpark
teilweise verkettet. Die Teile werden
so automatisch nachbearbeitet,
gepriift und verpackt. Damit dabei
alles glatt geht, stattet das Unter-
nehmen seine Maschinen seit gut
fiinf Jahren mit Werkzeugiiberwa-
chungsgeridten von BRANKAMP
aus. ,,Das modulare System kommt
bei den Bedienern sehr gut an. Ob
Stiickzahler oder Stop-and-Go-Dia-
gramm, die verschiedenen Masken

sind uns in der tiglichen Arbeit
eine grofe Hilfe. Und: Wir haben
durch die Systeme natiirlich schon
etliche Euro gespart“, sagt der ver-
antwortliche Meister Uwe Burghoff.

Steinco wurde 1926 gegriindet und
beschéftigt in seinen Werken rund
300 Mitarbeiter. Neben Drehteilen,
die hauptséchlich fiir die Automo-
bilindustrie bestimmt sind, fertigt
das Unternehmen auch Schnellver-
schlusskupplungen sowie Rollen
und Réider.

Fortsetzung von Seite 1

Kosten senken mit Geisterschichten

sei eine Erlosverbesserung unver-
zichtbar, so der Industrieverband
Blechumformung.

Geisterschichten gegen
Kostendruck

Ein wirkungsvolles Instrument um
die Stiickkosten zu senken, sind
Geisterschichten. Das sind bedie-
nerlose Maschinenlaufzeiten. Das
Ideal-Ziel dabei ist natiirlich eine
moglichst lange und unbeaufsich-
tigte Produktion etwa die ganze
Nacht lang. Aber bereits die Nut-
zung Kkleinerer Leistungsreserven
wie etwa Pausenzeiten ist lohnens-
wert. Denn daraus lésst sich ein
beachtlicher wirtschaftlicher Nut-
zen ziehen. So fiihrt die Fertigung
in Pausenzeiten zu einer durch-
schnittlichen Laufzeitverldngerung
von 15 Minuten pro Schicht. Daraus
ergibt sich - bei einem vorausge-
setzten Teilepreis von 7 Cent - ein
zusatzlicher Jahresgewinn von
35.280,00 Euro (siehe Tabelle).

Die Machbarkeit von Geister-
schichten ist ldngst bewiesen. Trotz-
dem mangelt es nach wie vor an der
Umsetzung. Haufiger Einwand:
,,Wir fertigen komplizierte Teile, das
geht nicht ohne Aufsicht.”

Umsetzung noch mangelhaft

Tatséchlich sind Geisterschichten
nur dann moglich, wenn sicherge-
stellt ist, dass Maschine und Werk-
zeug vor Uberlastung geschiitzt sind
und gleichzeitig die Produktion von
Ausschuss vermieden wird.

Ein ProcessMonitoring-System ist
daher Voraussetzung fiir Geister-
schichten. Da die Systeme heute
multisenoriell sind, sichern sie
nicht nur die Maschine sondern
auch das Werkzeug und die Teile-
qualitit. Schlieflich ermdglichen
Geisterschichten auch eine andere
Preiskalkulation. Und Qualitit zu
glinstigen Preisen wird vom Markt
immer honoriert.

Beispielrechnung: Das bringen Geisterschichten

angenommener Verkaufserlos je Artikel

x Hubzahl/Min. (120)

x Anzahl Teile/Hub (2)

x 15 Min. Laufzeitverldngerung
x 2 Schichten/Tag

x 200 Arbeitstage/Jahr

x 35% Deckungsbeitrag

= Zusatzgewinn/zus.
Deckungsbeitrag/Jahr

0,07€

16,80 € Umsatz/Min

252,00 € Mehrumsatz/Schicht
504,00 € Mehrumsatz/Tag
100.800,00 € Mehrumsatz/Jahr
35.280,00 € Zusatzgewinn/Jahr

35.280,00 €

www.brankamp.com

Das schreiben Fachmedien iiber

BRANKAMP

Pressespiegel
DREHTEIL +

DREHMASCHINE

Ausgabe 1-2/2003
,ProductionMonitoring System
sorgt fiir Transparenz in der
Fertigung®,

,,Textron und BRANKAMP verein-
baren Vertriebspartnerschaft®

Der Schnitt- &

Stanzwerkzeugbau

Ausgabe 3-4/2003
,ProcessMonitoring fiir die Kalt-
massivumformung®,

,Die Zukunft des ProcessMoni-
torings“,
,Presskraftiiberwachung an auto-
matischen Schmiedepressen®;

40 - U

Japan, Ausgabe 3/2003
,2AccuForm 2000 - ProcessMonito-
ring fiir die Kaltmassivumfor-
mung*

Produktion

o Moy fox v ey mepem v

Ausgabe 20/ 2003
,ProcessMonitoring verleiht
Simonswerk-Produktion Fliigel“

Alle Artikel konnen im Original
bei BRANKAMP bestellt werden.
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ProcessMonitoring und BDE-Maschinendatenerfassung:

Scharniere zum
Erfolg (teil 2)

Uwe Birwe, Leiter der Stanzerei, Hans-Werner Janssen, Leiter der Werk-
statt und Franz Saliger, Prokurist bei BRANKAMP (v.l.n.r.), mit einem
der neuen ProcessMonitoring-Systeme

Die SIMONSWERK GmbH, Marktfiihrer fiir Bandsysteme,
hat ihre Stanzerei am Standort Rheda-Wiedenbriick mit
einem modernen BDE-Maschinendatenerfassungssystem von
BRANKAMP vernetzt. So will das Unternehmen den gewach-
senen Anspriichen des Marktes gerecht werden. Das SIMONS-
WERK setzt mittlerweile seit 17 Jahren auf ProcessMoni-
toring- und Uberwachungssysteme von BRANKAMP.

Ein Argument von damals hat bis
heute Giiltigkeit: Die Systeme
schiitzen vor teuren Werkzeug-
briichen. ,,Wenn wir nur fiinf mal
im Jahr einen Crash verhindern,
haben sich die Geréte bereits amor-
tisiert”, schatzt Werkstattleiter
Hans-Werner Janssen. Manche der
verwendeten Werkzeuge in der
Stanzerei sind drei Meter lang und
kosten rund 100.000 Euro. ,,So ein
Stanz-Tisch geht natiirlich selten
ganz kaputt, aber auch ein kleine-
rer Schaden geht schnell ins Geld“,
berichtet der 36-jahrige Uwe Birwe,
Leiter der Stanzerei, aus der
Praxis.

Solche Schéaden kénnen heute aber
oft verhindert werden, weil die Nut-
zung der ProcessMonitoring-Syste-
me langst tiber die urspriingliche
Aufgabe der Uberwachung hinaus
geht. ,,Wir sehen die Geréte als Mess-
instrument. Schon Kleinste Veran-
derungen im Fertigungsprozess
werden durch die in der Maschine
prozessnah installierten Sensoren

erfasst. Der Werker erhélt tiber das
ProcessMonitoring-System unmit-
telbar aussagefiahige grafische
Kennwerte zur Prozessqualitit. Er
erkennt friihzeitig eine Verdnder-
ung im Fertigungsprozess, etwa
auf Grund eines langsam auftre-
tenden Werkzeugverschleif3es, und
kann rechtzeitig gegensteuern — oft-
mals lange bevor es zu einem Crash
gekommen wire®, sagt Janssen.

Maschinendaten:
Die Grundlage zur Optimie-
rung der Fertigungsabliaufe

Moderne ProcessMonitoring- und
Uberwachungssysteme bieten dar-
uber hinaus aber noch weitere
Funktionen. Bei der Entscheidung
fiir die Systeme von BRANKAMP
war auch von Bedeutung, dass sie
gleichzeitig als BDE-Maschinen-
terminal genutzt werden konnen.
Treten Storungen an der Maschine
auf, kann der Werker unmittelbar
den Storgrund und die zur Behe-
bung notwendigen Aktivitaten iber

einen Tastendruck an den Leit-
stand melden. Dort werden die auf-
laufenden Daten gesammelt und
ausgewertet. ,,Ohne genaue Kennt-
nis dieser Daten konnen in der heu-
tigen Zeit keine zielorientierten
Mafnahmen zur Vermeidung oder
Reduzierung von Produktions-
storungen durchgefiihrt werden*,
ist Janssen fest iiberzeugt. Das lief3e
sich aber nur durch eine friihzeiti-
ge Einbindung aller hierfiir ver-
antwortlichen Mitarbeiter ver-
wirklichen.

So wurden die Simonswerker in
allen Phasen des Projektes von
Anfang an beteiligt. Schulungen
wurden mit BRANKAMP auf die
unterschiedlichen Belange der ein-
zelnen Abteilungen abgestimmt
und realisiert. ,Das System soll
sich moglichst schnell amortisieren
und das geht nur, wenn alle Mitar-
beiter informiert und geschult
sind“, sagt Janssen.

Diese Maxime gilt selbstverstind-
lich auch bei den ProcessMonito-
ring-Systemen. Die Werker werden
alle sechs Monate im laufenden
Betrieb geschult, um einen gleichen
Wissensstand bei allen Fertigungs-
mitarbeitern zu garantieren, so
Uwe Birwe. ,,Wir haben etliche
Kollegen, die iiber keinerlei PC-
Kenntnisse verfiigen und in null
Komma nichts die Bedienung der
ProcessMonitoring-Systeme erlernt
haben.“ Als besonders hilfreich hét-
ten sich hierbei die Touchscreens
erwiesen. Die Bildschirme, bei
denen sich die Programme intuitiv
per Beriihrung ansteuern lassen,
sind fiir die raue Umgebung extra
mit vier mal bruchsichererem Glas
ausgestattet worden.

Innovativ aus Tradition:
SIMONSWERK setzte als erstes
Unternehmen auf maschinelle

Massenproduktion

Der Einsatz modernster Technolo-

gien in der Fertigung hat im

SIMONSWERK eine lange Traditi-
on. Schon der Griinder der
Beschlagfabrik, der gebiirtige Kre-
felder Hugo Simons, setzte auf
innovative und rationelle Produk-
tionsverfahren. Simons hatte sich
1889 fest vorgenommen, die maschi-
nelle Massenproduktion, die er in

www.brankamp.com
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England kennen gelernt hatte, auch
auf dem Beschlag-Sektor anzu-
wenden, in dem bis dato nur rein
handwerklich gearbeitet wurde.

Heute, 113 Jahre spiter, ist das
Meisterbiiro in der Stanzerei ein
moderner Leitstand geworden, die
Vorreiter-Rolle des Unternehmens
ist geblieben. ,,Fiir uns war das Pro-
jekt im SIMONSWERK besonders
interessant®, sagt auch BRAN-
KAMP-Prokurist Franz Saliger.
,,Weil wir hier in einem Werk fast
unser ganzes Know-how einsetzen
konnten - vom ProcessMonitoring
an verschiedensten Maschinenty-
pen bis hin zur Maschinendatener-
fassung.“

Von seinem Arbeitsplatz aus kann
der Meister jetzt mit Hilfe der
neuen Technik die eingehenden
Auftriage mit den Maschinenkapa-
zitdten abgleichen und die Ferti-
gung optimal steuern. Mit den
gesammelten Daten kann das Team
aber auch wiederkehrenden Feh-
lerursachen schnell auf den Grund
gehen. Nachdem gentligend Erfah-
rungen mit dem System in der
Stanzerei gesammelt worden sind,
sollen weitere Fertigungsbereiche
angeschlossen werden.

,Ein nichster Schritt ist jetzt die
Vernetzung der beiden Stanzereien
in Heiligenstadt und Rheda-
Wiedenbriick®, sagt Hans-Werner
Janssen. Via Internet lie3en sich
dann auch die Maschinen aus
Thiiringen mit einem Mausklick
auf den Schirm zaubern. Die
Simonswerker fiihlen sich so fiir
den harter werdenden Wettbewerb
gertlistet.

Jeden Monat verlassen rund
400 Tonnen Teile das Simonswerk

Wenn Sie am ersten Teil des
Artikels interessiert sind, kon-
taktieren Sie Franz Saliger unter
0211 - 25 07 60 oder per eMail
bpd@brankamp.com.
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So zahlt man heute
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Der intelligente Auftrags-
zahler von BRANKAMP

Mit dem Auftragsziahler von BRANKAMP lisst sich der Produktionsprozess
einfach tiiberblicken. Die tibersichtliche und farbige Darstellung sorgt dafiir,
dass wichtige Produktionsschritte sofort erkannt werden.

Anders als die an Maschinen
vorinstallierten Zahler, zdhlt
der Auftragsziahler von BRAN-
KAMP nur die Gutteile. Das
spart Zeit, weil es kein Problem
mehr ist, wenn der Zahler vor
der Produktion versehentlich
nicht zuriickgesetzt wurde.

Ein weiterer Vorteil ist die Dar-
stellung. Denn die Daten iliber
die Restlaufzeit, die Restmenge
und die bisher produzierte
Menge werden tibersichtlich in
Zahlen und als Balkendia-
gramm angezeigt.
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Gleichzeitig werden die Bal-
kendiagramme in verschiede-
nen Farben dargestellt, um die
einzelnen Produktionsphasen
zu unterscheiden. So steht das
griine Diagramm fiir die lau-
fende Produktionsphase. Die
Balkenlange und die darin

angegebene Prozentzahl geben
an, wie viel bisher produziert
worden ist. So kann die Infor-
mation auch von weitem sofort
erkannt werden.

Ein orangefarbener Balken
zeigt an, dass sich die Auftrags-

menge der 100 Prozent Grenze
nahert. Wird diese Grenze
erreicht, farbt sich der Balken
rot.

Ist der Zahler ,stopp aktiv*
geschaltet, wird die Produktion
bei 100 Prozent angehalten.
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Bedienerfreundlichkeit

C100 -

Stecker rein
und sofort
produzieren

BRANKAMP hat es als
Pionier des Process-
Monitorings in den ver-
gangenen 25 Jahren
immer wieder verstan-
den, dem Markt mit
innovativen Neuent-
wicklungen wichtige
Impulse zu geben.

Im Kern stand dabei stets
die Bedienerfreundlichkeit. So
sind die ProcessMonitoring-
Systeme der C-Serie beispiels-
weise mit einem Quick-Start-
Modus ausgestattet. Stecker
rein, Knopf driicken, produ-
zieren - so einfach ist die
Grundeinstellung der Geréate.
Damit werden schon Teile
gezdhlt und das Werkzeug
vor Kollision geschiitzt.

Schritt fiir Schritt konnen die
Parameter dann den individu-
ellen Gegebenheiten angepasst
werden, um die umfangreichen
Funktionen der ProcessMoni-
toring-Systeme optimal auszu-
nutzen.
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