
Nachrichten
AUFTRAGSPLUS IM DEUTSCHEN
WERKZEUGMASCHINENBAU
Der Auftragseingang im deutschen
Werkzeugmaschinenbau ist in den
ersten beiden Monaten um 12%
gestiegen, der Umsatz um 6%. Nach
wie vor seien jedoch die Inlands-
aufträge rückläufig. Positive Effek-
te erwartet die Branche dagegen
von der EU-Osterweiterung.

HANDMANN HAT SICH FÜR
BRANKAMP ENTSCHIEDEN
BRANKAMP rüstet mehrere 
Bearbeitungszentren der Firma
Handmann mit Sitz in Biberach mit
CMS (siehe S.4) aus. Handmann 
ist einer der weltweit größten 
Hersteller von Wurst- und Fleisch-
maschinen.

VDMA: 
EXPLODIERENDE STAHLPREISE
GEFÄHRDEN KONJUNKTUR
Der rasante Anstieg der Stahlpreise
stellt eine Gefährdung für die Kon-
junktur dar, befürchtet der VDMA.
Aufgrund der anhaltend hohen
Nachfrage, vor allem aus Südost-
asien, ist der Stahlpreis innerhalb
eines halben Jahres um 50% gestie-
gen. Weitere Preiserhöhungen sind
angekündigt.

DEUTSCHLAND: ZWEI-
STELLIGES EXPORTWACHSTUM
Der Wert deutscher Exporte ist im
März verglichen mit dem Vorjahr
um 16,6% auf 65 Milliarden Euro
gestiegen. Das teilte das Statistische
Bundesamt mit. Vor allem die
Exporte in außereuropäische 
Länder haben stark zugelegt.

ZITAT DES MONATS:
„Selbst im kommunistischen
China haben wir inzwischen
mehr unternehmerische Freiheit
als in Deutschland.“

Diether Klingelnberg,
Präsident des Verbandes Deutscher
Maschinen- und Anlagenbauer
(VDMA)
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Insbesondere die Arbeitskosten
in Osteuropa sind auch für
Mittelständler weit mehr als
eine Versuchung. 5,40 Euro kos-
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40 Prozent der rund 
1.300 deutschen Autozu-
liefer-Unternehmen pro-
duzieren schon in Osteu-
ropa. Zu diesem Fazit
kommt eine aktuelle 
Studie des Gelsenkirchener
Center Automotive Rese-
arch (CAR). Das Thema
Geisterschicht wird damit
aktueller denn je. 

Fast unbemerkt von der Öffent-
lichkeit haben sich viele Zu-
lieferunternehmen längst mit
der Realität arrangiert. Rund
100.000 Jobs, schätzt CAR-
Leiter Professor Ferdinand
Dudenhöffer, seien in den 
letzten Jahren schon Richtung
Osten abgewandert. 

tet die Arbeitsstunde in Polen,
3,30 Euro in der Slowakei, gar

Stille Flucht der heimlichen Stars?
Zulieferer zieht es nach Osteuropa:

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

Forward ThinkingForward Thinking

Seit 1991 produziert VW in Bratislava, viele Zulieferer folgten

Weiter auf Seite 2

Rückblick

Wire 2004
auch einige Anfragen aus Slowe-
nien und dem Iran“, sagt BRAN-
KAMP-Mann Gerd Köster. Unter
dem Motto „Technology eMotion“
präsentierte BRANKAMP Innova-
tionen rund um das Thema Pro-
cessMonitoring, wie Factory Net. 

Die BRANKAMP-Systeme wur-
den unter anderem ausgestellt
bei: Ort Italia Spa, Essebi,
Smart SRL, Carlo Salvi &
C.(S.R.L.), Multi-Press S.r.l. 
und TLM.

Weitere Eindrücke von der wire auf Seite 2

BRANKAMP zieht eine
äußerst positive Messe-
bilanz: „Wir hatten sehr
viele Anfragen und rech-
nen mit einem sehr guten
Nachmessegeschäft“, sagt
Prokurist Hans Peter
Schneider. 

Ob Liechtenstein, Trinidad oder
China – die Besucher am
BRANKAMP-Stand kamen aus
aller Herren Länder. Die größte

Anzahl, nach den deutschen Fach-
besuchern, kam aus Italien, gefolgt
von England, den USA, Frankreich,
Schweden und der Schweiz. „Es gab

Gewindewalze mit Rundwerkzeug von
Smart SRL mit einem BRANKAMP-System

Mehrstufenpresse von Carlo Salvi mit
BRANKAMP-System
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ZAHL DES MONATS:
Europäische Zukunfts-
investitionen
Ausgaben europäischer Länder für
Forschung und Entwicklung in 
Prozent der Wirtschaftsleistung

Die Schweden haben mit 4,27% die
höchsten Ausgaben für Forschung
und Entwicklung. Deutschland
kommt mit 2,49% nur auf einen
dritten Platz. Dabei liegen die Aus-
gaben aber immer noch über dem
EU-Durschnitt.

auch dazu führen, dass Inno-
vationen vernachlässigt wer-
den“, warnt deshalb Professor
Klaus Brankamp. 

Schon jetzt ist schließlich ab-
sehbar, dass auch in den neuen
EU-Ländern die Lohnkosten
mittelfristig anziehen werden.
So sind etwa allein in Polen die
Arbeitslöhne in den letzten fünf
Jahren bereits um zwei Drittel
gestiegen. „Ganz unabhängig
vom jeweiligen Standort sollten
die Unternehmen daher vor
allem den Nutzungsgrad in 
der Fertigung weiter erhöhen“,
erklärt Brankamp.

nur 1,70 Euro in Rumänien. 
Für die gleiche Leistung sind 
in West-Deutschland 28,50 Euro
zu berappen. „Dies sind un-
überbrückbare Welten im 
Zuliefergeschäft“, bilanziert
Dudenhöffer.

Allerdings gilt auch: Diese 
Rahmenbedingungen sind im
Prinzip für alle Unternehmen
gleich. „Sicher kann es im 
Einzelfall notwendig sein,
Standorte zu verlagern. Doch
niedrige Lohnkosten können

Gefragt sind dabei intelligente
Strategien. Sind die techni-
schen Voraussetzungen – zum
Beispiel durch ProcessMonito-
ring – geschaffen, bietet die 
Geisterschicht ein enormes
Potenzial. Das heißt: Die
Maschinen laufen während der
Pausenzeiten oder nach Schich-
tende weiter – ohne Gefahr für
die Maschine selbst und ohne
Abstriche bei der Produkt-
qualität. „Ob in Slowenien 
oder in Deutschland – am Ende 
werden diejenigen Unterneh-
men die Nase vorn haben, die
auch diese Chance nutzen“, 
so Professor Brankamp.

SCHWEDEN 4,27

FINNLAND 3,49

DEUTSCHLAND

FRANKREICH

EU-DURCH-
SCHNITT

ITALIEN
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Fortsetzung von Seite 1

Stille Flucht der
heimlichen Stars?

Nachrichten
BRANKAMP IN ISRAEL
Drei BRANKAMP PK 500 und
drei Systeme der HP-Serie 
kommen künftig in Israel 
zum Einsatz. Die HP-Serie
wurde zunächst an den 
Mehrstufenpressen-Hersteller 
National in die USA geliefert,
die PK 500-Systeme an den ita-
lienischen Maschinenhersteller
Essebi. Nach dem Einbau wer-
den die Maschinen mit den
BRANKAMP-Systemen in die-
sem Monat nach Isreal geliefert. 

SEISSENSCHMIDT AG 
MIT REKORDINVEST

Der Auto-
mobilzulie-
ferer Seis-
senschmidt
produziert

künftig mit einem weltweit ein-
zigartigen Spektrum an vollau-
tomatischen Hatebur-Mehrstu-
fenpressen. Dazu investierten
die Plettenberger die Rekord-
summe von 7,5 Millionen Euro.
Zugleich hat das Unternehmen
den Bereich der konventionel-
len Warmumformung ausge-
baut.

Fortsetzung von Seite 1
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Messebilanz

BRANKAMP-Mann Bernd
Tepaß ist höchst zufrieden:
„Wir hatten ein hervorra-
gendes Messegeschäft. Der
Andrang war so groß, dass
einige Kunden schon zum
Telefon gegriffen haben,
um ihre Fragen zu stellen.“  

Tatsächlich war der Messestand
durchgehend gut besucht. Neben
einem Großteil bekannter Kunden
kamen auch zahlreiche Neukun-
den, die sich aufgrund des Messe-
besuches für einzelne BRAN-
KAMP-Systeme entschieden haben.
Dreh- und Angelpunkt der BRAN-
KAMP-Präsentation war dabei 

die Erkennung von Stanzabfall
durch BRANKAMP Ultraemis-
sion. „Unser Akkustikemission-
System ist einzigartig. Kein ande-
rer Wettbewerber bietet diese
Technologie an“, sagt Tepaß.
Daneben wurden die BRANKAMP

Südblech mit sehr gutem Ergebnis

Am BRANKAMP-Stand: Bernd Tepaß,

Gert Gräfe und Ferdinand Oppel (v.l.n.r.)

Der BRANKAMP-Stand auf der 

Südblech

PK-Serien 4000, 5000 und 6000 
ausgestellt sowie die BRANKAMP
B100. Insgesamt kamen 577 
Aussteller aus 16 Ländern zur 
südblech (+40 Prozent). Auch 
die Besucherzahl stieg im Ver-
gleich zur letzten Messe im Jahr
2002 um 46 Prozent auf 14.032.

Mehrstufenpresse von Multi-Press mit
BRANKAMP-System

BRANKAMP-System am Stand des
Maschinenherstellers Essebi

TLM-Gewindewalze mit BRANKAMP-
System der HP-Serie



Diese Teilverläufe werden vor-
teilhaft zu einem Gesamtkraft-
verlauf addiert. Das ist nur 
bei kalbrierter Messung sinnvoll.
Ein solcher Summenkraftverlauf
zeigt die Gesamtbelastung der
Anlage und gibt die einzelnen
Phasen des Walzprozesses 
(Einlauf, Kalibrieren, Auslauf)
quantitativ richtig wieder. Somit
unterstützt die Darstellung 
von Summenkraftverläufen den
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Fortsetzung aus dem BRANKAMP-Journal April 2004

BRANKAMP hat ein Verfahren entwickelt, mit dem auch beim Flachbackenwalzen
Absolutkräfte gemessen werden können. Das unterstützt den Bediener nicht nur beim
Einrichten der Maschine.

Bediener beim Einrichten. Ziel
sollte es sein, mit der geringst
möglichen Kraft ein Gutteil zu
produzieren.

So verlangt die Fertigung 
von Gutteilen nicht, dass die
Spitzen der Schraubenprofile 
voll ausgewalzt werden. Eine 
Schraube mit offenem Gewinde 
beziehungsweise offenen Profil-
spitzen kann durchaus den 

Absolutkraftmessung 
beim Gewindewalzen

Ist ein Gewinde nahezu geschlos-
sen, verursacht eine weitere
Zustellung der Backe eine un-
verhältnismäßig hohe Zunahme
der Umformkraft. Entsprechend
groß ist die Belastung der Werk-
zeuge und der resultierende
Verschließ. Die Gesamtkraft-
verläufe zeigen weiterhin, dass
eine solche Zustellung der Stell-
schrauben weniger zu einer
weiteren Verformung des Roh-
lings als zur Auffederung von
Maschine und Werkzeug führt.
Ein Auffedern der Maschine
bedingt Gesamtkraftverläufe, die
zeitlich deutlich länger anstehen.
Während der Rohling den Kali-
brierbereich durchläuft, federt
die Maschine zurück, so dass 
der Rohling verzögert freige-
geben wird.

Durch die Absolutkraftanzeige
wird auch für den Bediener
erfahrbar, dass die Fertigung
„schöner“ geschlossener Ge-
winde zu überproportional
hohen Kosten führt und daher
vermieden werden sollte. Eine
unzweckmäßige, die Standzeit
des Werkzeugs erheblich be-
einträchtigende Maschinenein-
stellung wird unmittelbar
angezeigt.

Absolutkraftverläufe, die eine
optimale Backeneinstellung
kennzeichnen, sollten bei der
wiederholten Fertigung eines
Produktes als Referenzverläufe
zur Verfügung stehen. Dann kann
der Bediener durch den Vergleich
der aktuellen Kraftverläufe mit
den Referenzverläufen schnell
und zielgerichtet wieder eine
optimale Einstellung der Stell-
schrauben finden. Die Kombina-
tion des neuen Absoltkraftsen-
sors mit modernen Prozessüber-
wachungsgeräten ermöglicht
unter einer Produktnummer die
Speicherung sämtlicher Einstell-
daten bis hin zu den vollständi-
gen Verläufen der ermittelten
Refernzkräfte.

Der erste Teil des Artikels
kann im Original bei BRAN-
KAMP bestellt werden.

Qualitätsanforderungen ent-
sprechen. Die Fertigung der-
artiger Schrauben bringt 
wirtschaftliche Vorteile. Ein 
Vergleich von Summenkraft-
verläufen, die bei unterschied-
lichem Auswalzungsgrad gemes-
sen wurden, zeigt dazu: Die
Umformkraft steigt nicht linear
mit der Zustellung der Stell-
schrauben beziehungsweise 
mit dem Grad der Auswalzung.

Von Dipl.-Ing. Ferdinand Oppel, Prokos Produktions-Kontroll-System GmbH, Hannover und
Dipl.-Ing. Franz Saliger, Dr. Ing. K. BRANKAMP System Prozessautomation GmbH, Erkrath
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BRANKAMP GMBH, DEUTSCHLAND
Phone +49/ 211/ 25 07 60
Fax +49/ 211/ 20 84 02
eMail bpd@brankamp.com

BRANKAMP S.R.L., ITALIEN 
Phone +39/ 039/ 68 99 730
Fax +39/ 039/ 60 91 895
eMail bpi@brankamp.com

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

I N N OVAT I O N  I S  T H E  F U T U R E

Nutzen durch 
Maschinenschutz

Bedienerfreundlichkeit

Stopp-Gründe
einfach aus-
wählen

In der Anwendung

BRANKAMP hat seine
Kompetenz als Problem-
löser in die Waagschale
geworfen, um die Einga-
be der Stopp-Gründe so
intuitiv wie möglich zu
gestalten. Dabei hatten
die Erkrather vor allem
den zusätzlichen Nutzen
für den Kunden im
Blick. 

Die BRANKAMP-Systeme besit-
zen eine Vorauswahl an Stopp-
Gründen, denen Zahlencodes
zugeordnet sind. Das macht die
Eingabe besonders bediener-
freundlich. Wenn die Maschine
gestoppt hat, braucht der Wer-
ker in der Maschinen-Maske nur
den Stopp-Code-Button ankli-
cken. Sofort öffnet sich in einem
neuen Fenster die Vorauswahl,
aus der er dann den Stopp-
Grund wählen kann.

In der Maschinen-Maske wird
der Stopp-Grund dann als Zah-
lencode angezeigt. Dadurch ist
es dem Kunden weitaus leichter
möglich, die einzelnen Stopp-
Ursachen einer oder mehrerer
Maschinen über einen längeren
Zeitraum miteinander zu ver-
gleichen und auszuwerten.

Der Werker kann den Stopp-Grund in
der Vorauswahl anklicken

gen anerkannt (Versi-
cherungsprämie)

Stopp-Signal an die Ma-
schine in nur 0,002 Sekun-
den

Sicherheit für Ihre Pro-
duktion

Robuste BRAN-
KAMP-Sensorik
bewährt sich im
Einsatz an BAZ
und Drehmaschine

Der Maschinenschutz ist eines der wesentlichen Ziele beim Einsatz von 
ProcessMonitoring-Systemen wie dem BRANKAMP GT CMS, das zwei 
praxiserprobte Komponenten kombiniert: das Kollisionsüberwachungs-
system CMS und die robusten GT-Terminals. Fehler werden damit sicher
erkannt und führen zur Abschaltung der Maschine – mit greifbaren 
Vorteilen für die BRANKAMP Kunden. 

Maschinenschutz

erhöht die Verfügbarkeit
von Werkzeugmaschinen

verhindert Folgeschäden

reduziert Kosten aufgrund 
von Nutzungsausfällen

senkt Reparaturkosten

ermöglicht Mehrmaschi-
nenbedienung/Pausen-
durchlauf

verlängert die „Lebenser-
wartung Ihrer Maschine“

wird als Vorsorgemaßnah-
me von Sachversicherun-


