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Hightech - Low Market:

Warum in die Ferne schweifen?

Kostenersparnis ist bei wei-
tem nicht der einzige
Grund, warum Unterneh-
men ins Ausland gehen.
Gerade der Erfolg vieler
deutscher Mittelstindler ist
ohne fremde Mirkte kaum
denkbar. Denn: Vielfach
erreichen sie nur so die not-
wendigen Stiickzahlen, die
das Geschift profitabel und
die Produkte erschwinglich
machen - auch hierzulande.

“Viele mittelstdndische Unter-
nehmen haben trotz ihrer gerin-
gen Grof3e in ihren jeweiligen
Marktsegmenten fiihrende Posi-

Der deutsche Mittelstand.: In aller Welt zu Hause (Bild: BLR)

tionen auf den Weltmirkten in seinem Bestseller “Ist schen Ingenieurskunst und
inne”, schreibt der Wirt- Deutschland noch zu retten?” des Einfallsreichtums der
schaftsweise Hans-Werner Sinn  Und weiter: “Dank der deut- Weiter auf Seite 2
Kooperation vereinbart Sensoren an. Bei fiihrenden | Wire China

Service Tool Inter-
national vertraut
BRANKAMP

Der US-amerikanische Werk-
zeughersteller Service Tool
International, einer der welt-
weit fihrenden Anbieter im
Bereich Dosenfertigung, hat
eine strategische Kooperation
mit BRANKAMP vereinbart.
BRANKAMP bietet fiir Dosen-
hersteller eine umfassende In-
Prozess-Qualitatskontrolle mit

Das besondere Thema

Dosenherstellern wie Impress,
Cebal oder Crown Cork & Seal
sind schon jetzt BRANKAMP-
Systeme im Einsatz. Mehr zu
diesem Thema auf Seite 2.

Seite 3

,Gewindewalzen ganz im Griff*

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

Fo/w/M Tlanking

www.brankamp.com

BRANKAMP
in Shanghai

BRANKAMP ist auf der
Wire China 2004 mit einem
eigenen Stand vertreten.
Die Wire China 2004 ist
die wichtigste internatio-
nale Messe der Draht-
und Kabelbranche im asia-

= tischen
w I re Raum in
CHINA

diesem
Jahr. Sie
findet vom
22. bis zum
25. Septem-
ber im
Shanghai
In-
ternational Expo Center
statt. BRANKAMP wird
neueste ProcessMonitoring-
Technologien in Halle 5
am Stand F 43 zeigen.

CHINA INTERNATIONAL
WIRE & CABLE TRADE FAIR N EewW

Nachrichten

PSA SETZT AUF BRANKAMP
Der franzosische Autohersteller
PSA Peugeot Citroén arbeitet jetzt
exklusiv mit BRANKAMP zusam-
men. Die ProcessMonitoring-Sys-
teme der Erkrather kénnen fiir
alle PSA-Werke tiber den Zentral-
einkauf in Frankreich geordert
werden. PSA ist der sechsgrofite
Autohersteller der Welt und die
Nummer zwei in Europa.

VDMA:

SOMMERLOCH

IM MASCHINENBAU

Der Auftragseingang im deut-
schen Maschinen- und Anlagen-
bau ist im Juli 2004 gegeniiber
dem Vorjahresmonat nur um ein
Prozent gestiegen. Das Inlands-
geschift ging um acht Prozent
gegeniiber dem Vorjahresniveau
zuriick. Die Auslandsnachfrage
stieg um sechs Prozent, so der
Verband Deutscher Maschinen-
und Anlagenbau (VDMA).

NANO-LACK

SCHUTZT VOR KRATZERN

Als weltweit erste Automarke
setzt Mercedes Benz einen Nano-

technologie-Lack fiir seine Model-
le in der Serienproduktion ein.

Er enthalt mikroskopisch kleine
Keramikpartikel, die die Autos
besonders gut vor Kratzern schiit-
zen soll. Das Unternehmen plant
weitere Nanotechnologie-Anwen-
dungen.

ZITAT DES MONATS:
»Nur wer Kkriecht, kann nicht
stolpern.“

Eckhard Cordes,
Vorstand bei Daimler Chrysler



BRANKAMP o774l

September 2004

Nachrichten

OLPREIS DAMPFT
AUTO-KONJUNKTUR

Nach einer flinfmonatigen Wachs-
tumsphase ist der Auto-Absatz in
Westeuropa im Juli zurtickgegan-
gen: Mit 1,23 Mio. wurden fiinf Pro-
zent weniger Autos neu zugelassen
als ein Jahr zuvor. Zu dem Absatz-
riickgang beigetragen habe in erster
Linie eine geringere Anzahl von
Arbeitstagen sowie die Verunsi-
cherung durch den nochmals gestie-
genen Preis fiir Rohol, so der Bran-
chenverband VDA.

GILDEMEISTER

MIT AUFTRAGSANSTIEG

Der Bielefelder Maschinenbaukon-
zern Gildemeister hat seinen Auf-
tragseingang im ersten Halbjahr
2004 um 15 Prozent im Vergleich
zum Vorjahreswert gesteigert. Ins-
gesamt setzte das Unternehmen in
den ersten sechs Monaten 490,5 Mio.
Euro um - ein Plus von 4 Prozent
zum Vorjahr.

ZAHL DES MONATS:
Freizeitpark Deutschland?
Durchschnittliche tarifliche
Urlaubstage in europdischen

Landern (2003)
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DEUTSCHLAND 29,1
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FRANKREICH

GROSSBRITANNIEN 23,0

IRLAND 20,0
Deutschland ist bei den tariflichen
Urlaubstagen in Europa vorn dabei.
Rechnet man die gesetzlichen Feier-
tage dazu, ist die Bundesrepublik
mit 43 Tagen sogar unangefochte-
ner Spitzenreiter.

(Quelle: IW Koln)

Aus der Praxis

In-Prozesskontrolle in der
Verpackungsindustrie

Die Herstellung von Dosen,
Deckeln und Verschliissen
erfolgt heute mit hochster Pra-
zision und zum Teil auch sehr
hohen Produktionsgeschwin-
digkeiten.

Um den hohen Qualitdatsanforde-
rungen gerecht zu werden, muss
die Verpackungsindustrie dabei
eine 100-prozentige Qualitatskon-
trolle gewéahrleisten. Undichtig-
keiten an Dosen, Deckeln und

Verschliissen fithren zum Ver-
derben der zu verpackenden
Waren. Und: Gelangen fehlerhaf-
te Teile zum Kunden, sind hohe
Reklamations- und Sortierkosten
die Folge.

Typische Prozessstorungen bei
der Herstellung von Metallverpa-
ckungen sind:

® Vorschub- und Auswurffehler
(Teilschnitte und Doppeldeckel)

® Risse und Falten an Dosen
( Bodenreifler)

® Nietkopfrisse und Fehlnieten
an Aufreifldeckeln

® Krauser Rand und Préigefehler
an Verschliissen

@ Splitter und Compound-Reste
fithren zu Abdriicken am Teil

Um die typischen Fehler beim
Herstellen von Deckeln, Dosen
und Verschliissen auszuschlie-
Ben, bietet BRANKAMP mit
seinen In-Prozess-Uberwachungs-
systemen eine wesentlich verbes-
serte Methode zu den herk6mm-
lichen Verfahren an. Schon
wiahrend des Umformprozesses
konnen detailierte Aussagen tiber
die Qualitidt gemacht werden. Die
Produktion von Ausschuss wird
so vermieden. Anhand der von
den BRANKAMP-Systemen erfas-
sten Prozesssignalen kann
unmittelbar auf den Fehlerort
und die Fehlerursache geschlos-
sen werden. Maschinenstill-
standszeiten durch die Fehlersu-
che gehoren damit der Vergan-
genheit an.

Fortsetzung von Seite 1

Warum in die Ferne schweifen?

deutschen Unternehmer gelang
es unserem Land, Weltmeister
bei der Nischenproduktion zu
werden.”

Standortflucht? Mitnichten!

Gelingen konnte das nur, weil
viele Unternehmer nicht vor
den Miihen und Risiken zurtick-
schrecken, die — neben allen
Chancen - immer mit dem
Gang ins Ausland verbunden
sind. Deshalb kann gerade von
Standortflucht bei tausenden
von Firmen in Deutschland gar
keine Rede sein. Im Gegenteil:
Nur durch die konsequente
Ausrichtung auf die weltweiten
Markte haben viele Unterneh-
men es uUberhaupt geschafft,
gesunde Stiickzahlen fir ihre
Produkte zu erreichen. Nur so
konnen viele Giliter tiberhaupt
zu erschwinglichen Preisen
angeboten werden - und davon
profitieren wiederum auch die
einheimischen Abnehmer.

Firmen suchen Chancen
im Ausland

Belegt wird dies unter anderem
durch eine aktuelle Studie des
Deutschen Industrie- und Han-
delskammertags (DIHK). Danach
nannten zwar 39 Prozent der
7.500 befragten Unternehmen Kos-
tenersparnis als wichtigstes Motiv
fiir ihre Auslandsengagments.
Doch bessere Absatzchancen (36
Prozent) durch Investitionen in
Vertriebs- und Servicestrukturen
sowie die Markterschlieung (24
Prozent) sind zusammen genom-
men eben noch wichtiger fiir die
Firmen.

Dieser Ansatz gilt insbesondere
fir anspruchsvolle Technologie-
produkte. “Denn Hightech bedeu-
tet regional gesehen ,low mar-
ket’”, analysiert Professor Klaus
Brankamp. Der Geschéftsfiihrer
der BRANKAMP-Gruppe kennt
die Situation genau. Sein eigenes
Unternehmen, Pionier bei The-

www.brankamp.com

men wie Geisterschicht und Pro-
cessMonitoring, hitte kaum
erfolgreich sein kénnen, wenn
nicht von Anfang an Markte in
den USA, Italien, Frankreich,
Grofibritannien im Visier gewe-
sen waren.

BRANKAMP muss weltweit
aktiv sein

Heute ist das mittelstdndische
Unternehmen praktisch weltweit
tatig mit Kunden auf allen Konti-
nenten. Selbstverstandlich ist
auch China ldngst im Fokus, so
prasentiert sich die BRANKAMP-
Gruppe Ende September auf der
Wire in China (siehe S. 1 unten).
“Ein ausreichende Kundenzahl
gleich vor unserer Haustiir wire
uns nattirlich auch lieber gewe-
sen”, so Brankamp, “doch die not-
wendige Masse gibt es nur welt-
weit. Dadurch konnen wir unsere
ProcessMonitoring-Systeme aber
auch heute in Deutschland kos-
tenglinstig anbieten.”
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Immer oben auf der Tagesordnung:

Gewindewalzen ganz im Griff

ProcessMonitoring beim
Gewindewalzen ist ein
ewig junges Thema. Viele
Unternehmen setzen die
Technologie seit fast
20 Jahren erfolgreich
ein, andere scheuen sich
bis heute. Fakt ist aber
auch: Die aktuellsten
BRANKAMP-Systeme
messen nicht nur den
gesamten Prozess, son-
dern bieten heute beim
schwierigen Einrichten
eine nie dagewesene
Hilfe fiir die Bediener.

Beim Gewindewalzen kann
eine Vielzahl von typi-
schen Produktionsstorun-
gen auftreten. Dazu ge-
horen Prozessstorungen,
die durch falsche geome-
trische Abmessungen des
Rohteils (zu kurze, zu
lange, zu diinne, vermisch-
te, nicht gekuppte oder ver-
drehte Teile) verursacht
werden.

Typische Probleme
beim Walzen

Weitere typische Walz-
fehler entstehen aus einer
falschen bzw. schlechten
Werkzeugeinstellung. Hier-
zu gehoren hochlaufende,
zurilicklaufende oder rut-
schende Teile sowie
Uberwilzungen. Die Mes-
sung bzw. das Process-
Monitoring des Gewinde-
walzens dient dem Schutz
von Maschinen und
Werkzeugen und steigert
Produktqualitat und Pro-
duktivitat. Zudem léasst
sich nur dann die Qualitat
der Teile wirklich kosten-
glinstig garantieren, wenn
nicht nur beim Pressen,
sondern auch in der
letzten Fertigungsstufe.
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Dieser Ansatz gilt friiher
wie heute. Doch gemein-

sam mit dem weltweit
renommierten Gewinde-
walzenhersteller E.W. Menn
GmbH & Co. KG aus Hil-
chenbach hat BRANKAMP
weitere, wesentliche Fort-
schritte realisiert. Bislang
finden viele Bediener
nur durch zeitaufwandiges

nicht
nur die
Qualitat des Pro-
dukts verbessern
konnen, sondern auch
erheblich hohere Werk-

zeug-Standzeiten ermog-
lichen und schlussendlich
die Belastung der Maschine
reduzieren®, so Geschéafts-
fiihrer Ernst W. Menn in
einem Artikel fir die
Zeitschrift Umformtechnik.

Reprodu-
zierbares Ein-
richten moglich

Produktiver denn je

i

i

Probieren eine Einstellung, Und weiter: ,Menn und
die die gewiinschte Gewin- BRANKAMP haben gemein-
deform liefert. Eine so sam diese elektronische
ermittelte Einstellung Einstellvorrichtung und

Uberwachung fiir optimale
Spureinstellung entwickelt.
Der Maschinenbediener
bekommt eine konkrete
Anzeige der Spurlage und
ggf. eindeutige Korrektur-
vorschléage. Dieses exklusiv
fir EWM-Walzmaschinen
lieferbare System reduziert
zusammen mit der u.a. bei
den neuen AF-Modellen
lieferbaren Spureinstellung
auf Knopfdruck die fiir
diesen Riistvorgang normas-
lerweise erforderliche Zeit
auf einen Bruchteil.“

garantiert dann keineswegs
eine optimale Standzeit der
Werkzeuge und eine hohe
Prozesssicherheit. So kann
ein lehrenhaltiges Gewinde
auch mit einer Einstellung
produziert werden, bei
der die Werkzeuge einem
extrem hohen Verschleil3
unterliegen.

-
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Neue Losung von
E.W. Menn und BRANKAMP

{

Erstmalig ist es moglich,
ein Messsystem anzubie-
ten, das die Qualitiat der
Einstellung deutlich an-
zeigt und Abweichungen

Den Schraubenherstellern
stehen damit mehr denn je

sichtbar macht, lange bevor | 4 ProcessMonitoring-Systeme
diese am Produkt zu sehen [ zur Verfiigung, die eine
sind. ,,Eine kiirzlich durch- 100-prozentige Qualitits-

kontrolle bei noch hoherer
Produktivitat der Gewinde-
walzen ermoglichen.

gefiihrte neue Versuchs-
reihe hat dazu wesentliche
Erkenntnisse geliefert, die

www.brankamp.com



Maschinenschutz in der Stanzerei

——INNOVATION IS THE FUTURE

Easy Vision —

Stanzen mit 30% Hubzahler-

hohung fir niedrigere Stiickkosten!

Optimaler Schutz in der Stanzerei

Diese neue Geridtegeneration er-
moglicht durch die Visualisierung
des Arbeitsprozesses eine Opti-
mierung Ihrer Stanzmaschine.

Durch die verbesserte Beobach-
tungsmoglichkeit wird eine
genauere Einstellung des Stof3els
ermoglicht. Eine unsymmetri-
sche Werkzeugbelastung wird
ebenfalls erkannt und kann ein-
fach iiber eine Nachjustierung
korrigiert werden.

Durch die visuelle Darstellung
des Produktionsprozesses und
der Beobachtung des Maschi-
nenverhaltens sind Hubzahler-
hohungen und Produktions-
steigerungen von 30% realis-
tisch.

Durch den Easy Vision-Maschi-
nenschutz wird Ihre Stanze bei
einer Uberschreitung der
Sicherheitsgrenze in kiirzester
Zeit abgeschaltet, um so Folge-

BRANKAMP JJou17mal

schiden und die damit verbun-
denen Kosten zu vermeiden.

Easy Vision amortisiert sich
innerhalb von nur drei Mona-
ten.

Abgerundet wird das neue
Highlight der Fertigungsopti-
mierung durch das Easy Hand-
ling, der einfachen Installation
und der attraktiven Preisge-
staltung.
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Stopps vermeiden:

Cleverer
Sortieren

100-prozentige Qualitat bei
optimaler Produktivitit ist
ein erreichbares Ziel - mit
ProcessMonitoring. Ein
wichtiger Schritt auf die-
sem Weg ist das intelligen-
te Aussortieren von Fehl-
teilen, wihrend Ihre Ma-
schine weiter produziert.

Dazu verfiigen alle BRANKAMP-
Systeme tiber eine Sortier-Funktion.
Sie ist fiir den Bediener leicht in drei
Schritten anzusteuern - iiber das
Hauptmenti, das Menti ,,Zahler” und
das Untermenti ,,Sortierzahler®.
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Dort kann der Bediener die so
genannte Sortiermenge einstellen,
also die Anzahl der auszusortieren-
den Teile. Der Zweck: Wenn ein (tole-
rierbarer) Fehler gemessen wird,
konnen das Fehlteil sowie zur abso-
luten Qualitétsssicherheit ggf. eini-
ge Gutteile ausgesiebt werden. In
der Praxis heif3t das: Trotz mog-
licher Fehler kann Ihre Maschine
weiterlaufen, die Produktivitat
steigt, und das ohne jede Einbufien
bei der Qualitat.

Zudem zeigt das Untermenti ,,Sor-
tierzdhler dem Bediener die Anzahl
der aussortierten Gut- und Fehltei-
le sowie die Gesamtsumme der aus-
sortierten Teile an. Je nach Fall
konnen aus allen aussortierten Tei-
len die Fehlteile manuell ausgesiebt
oder aber die Maschineneinstellun-
gen weiter optimiert werden.
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