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Fertigung bietet noch ein gewaltiges Potenzial:

Factory Net ist auf dem Vormarsch

Die elektronische Vernetzung
der Produktionshallen - das
Factory Net - ist eine der
groflen Visionen der Ingenieu-
re. Der Durchbruch ist aber
noch nicht geschafft. Doch die
Fachleute sehen hier mehr
denn je ein gewaltiges Potenzi-
al, zumal die Vernetzung aller
anderen Betriebsbereiche prak-
tisch abgeschlossen ist.

Binnen weniger Jahre sind Com-
puter in den Biiros rund um den
Globus zum ganz alltdglichen
Werkzeug geworden. Der sichere
Umgang mit Standard-Software
wie dem MS Office-Paket ist heute
so selbstverstindlich wie frither
das Stenographieren. Und ein
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Vernetzte Produktion: BRANKAMP Factory Net

Monitored by BRANKAMP

Eine Schraube mit Weltformat

Die SPAX-Schraube hat nach ihrer
Einfiihrung 1966 im Handumdrehen
die Herzen von Heim- und Hand-
werkern rund um den Globus
erobert. Bis heute hat sie es
geschafft, sich als Top-Marke in
einem stark umkampften Markt zu
behaupten. Die SPAX-Schraube
liberzeugt mit hochster Qualitat und
Innovationskraft. Der SPAX-Her-
steller, die Firma Altenloh Brinck &
Co. mit Sitz in Ennepetal, setzt in sei-
ner Produktion auf ProcessMonito-
ring-Systeme von BRANKAMP.

Das besondere Thema
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,»Optimierte Unternehmenssteuerung mit FactoryNet*

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

DIW glaubt an
Aufschwung

Die Konjunktur kann im Jahr
2005 beschleunigte Fahrt auf-
nehmen und im Jahresdurch-
schnitt um 1,8 Prozent zu-
legen. Das konjunkturelle
Wachstum, das die Zahl der
Arbeitstage beriicksichtigt,
liegt bei zwei Prozent. Zu
diesem Ergebnis kommt das
DIW Berlin. Die Voraus-
setzungen fiir ein Einschwen-
ken auf einen stetigen, wenn
auch flachen Aufschwungs-
pfad sind in diesem Jahr
glinstig. Die Exporte werden
die gesamtwirtschaftliche
Entwicklung insgesamt stiit-
zen, wobei die européaischen
Liander mehr und mehr die
gedidmpfte Dynamik bei
wichtigen aulereuropédischen
Handelspartnern kompen-
sieren.

Nachrichten

PROCESSMONITORING:
NACHFRAGE STEIGT WEITER
Die Nachfrage nach ProcessMonito-
ring-Systemen in allen Fertigungs-
bereichen steigt. Das ist das Fazit des
Weltmarktfithrers BRANKAMP nach
dem gerade abgelaufenen Geschéfts-
jahr 2004. Fiir das laufende Jahr seien
weitere Zuwéichse zu erwarten,
so die Prognose.

SEISSENSCHMIDT AG:
REKORDUMSATZ IN 2004

Der Automobilzulieferer SEISSEN-
SCHMIDT AG hat 2004 ein Rekorder-
gebnis erwirtschaftet. Mit seinen
rund 400 Mitarbeitern hat das Unter-
nehmen 114 Millionen Euro umge-
setzt. Das ist ein Plus von nahezu 30
Prozent im Vergleich zum Vorjahr.

MASCHINEN- UND ANLAGEN-
BAU: AUFTRAGSEINGANG
SINKT IM NOVEMBER

Der Auftragseingang im deutschen
Maschinen- und Anlagenbau ist im
November 2004 gegeniiber dem Vor-
jahresmonat um elf Prozent zuriick
gegangen, so der Branchenverband
VDA. Die Auslandsnachfrage stieg
zwar um fiinf Prozent, das Inlands-
geschéft fiel allerdings um 31 Prozent.
Hintergrund: Der Inlandsumsatz lag
2003 aullerordentlich hoch.

BMW STEIGERT ERLOSE

UM FAST 7 PROZENT

Der bayrische Automobilhersteller
BMW hat laut Vorstandssprecher
Helmut Panke seine Jahresziele voll
erreicht. Der Konzern legte bei seinen
Erlésen um 6,8 Prozent auf 44,44 Mrd.
Euro zu. Fiir das laufende Jahr erwar-
tet der Konzern durch neue Modelle
einen weiteren Absatzzuwachs.

ZITAT DES MONATS:

,Wir haben im vergangenen Jahr
gelernt, sogar Fehler zu feiern —
wenn auch anders als Erfolge.
Umwege erhohen die Ortskenntnis.“

Dieter Ammer,
Tchibo-Vorstandsvorsitzender
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Nachrichten

AUTOJAHR ENDET IM PLUS

Die deutsche Automobilindustrie
zieht eine positive Bilanz des Ge-
schéatfsjahres 2004. Nach einem
Schluss-Spurt konnten die Her-
steller einen Zuwachs beim In-
landsgeschéift und einen neuen
Exportrekord vermelden. Im
fiinften Jahr in Folge wurden
mehr als fiinf Millionen deut-
sche Autos produziert.

SIEMENS BEKOMMT ZUSCHLAG
BEI KRAFTWERKEN

Die Kraftwerkssparte der Miinche-
ner Siemens AG hat Auftridge aus
Afrika, Indien und dem Nahen Osten
erhalten. Das Unternehmen soll
Kraftwerke im Gesamtwert von rund
580 Mio. Euro erstellen, so ein Unter-
nehmenssprecher. Siemens baut ein
Gasturbinenkraftwerk fiir die Natio-
nal Electric Power Authority in Nige-
ria. Zusammen mit der franzosischen
Salpem soll zudem ein schliisselfer-
tiges Gasturbinenkraftwerk fiir den
Energieversorger Sonelgaz entste-
hen. Siemens liefert aullerdem
wesentliche Komponenten fiir Kraft-
werke in Indien, Agypten und Oman.

ZAHL DES MONATS:
Ingenieure wieder gefragter
366.249 untersuchte Stellenanzeigen
im Jahr 2004 Gesamtstellenmarkt

FACHARBEITER,
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Der Adecco-Stellenindex analysiert
die Stellenanzeigen von 40 deut-
schen Printmedien. Die Nachfrage
nach Maschinenbau- und Elektro-
ingenieuren legte demnach im
vergangenen Jahr wieder deutlich
zu: Plus 11 Prozent.

Warmumformung

ProcessMonitoring an automatischen
Mehrstufenpressen

Automatische Schmiedeanlagen
sind kapitalintensive Ferti-
gungssysteme, bei denen
schon deshalb der Erzielung
einer hohen Maschinenver-
fiigbarkeit eine elementare
Bedeutung zukommt. BRAN-
KAMP bietet mit der gezielten
Presskraftiiberwachung ein
optimales Instrument, um
Maschinenstillstidnde zu mini-
mieren.

“Das System unterstiitzt den
Bediener schon beim Ein-
richten der Werkzeuge und der
Prozessfiihrung”, sagt Franz
Saliger, Prokurist bei BRAN-
KAMP. Durch eine optimale Ein-
stellung der Prozessparameter
werden Maschinenstillstinde
von vorneherein minimiert.
Zudem wird die Produktion von
Gut-Teilen schon mit kleiner
Presskraft erreicht, was Presse
und Werkzeug schont und zu
optimalen Standzeiten fihrt.

Hatebur setzt auf BRANKAMP

Das ProcessMonitoring-System
zeigt zudem den Trendverlauf der
Presskréfte an. Friihzeitig konnen
anhand dieses “Fahrtenschreibers
fiir die Produktion” Prozessveran-
derungen erkannt und Gegen-
mafBnahmen eingeleitet werden.
Wird eine definierte Dauerlast-
grenze kurzzeitig tiberschreiten,
warnt das BRANKAMP PK 6000-
System und dokumentiert die

L ok
Blick in eine automatische Mehrstufenpresse

Uberschreitung in einem
Uberlastprotokoll. Bei ldnge-
rer Uberschreitung - in der
Regel mehr als 15 Hiibe - wird
die Maschine abgeschaltet. All
diese Argumente haben den
Schweizer Maschinenherstel-
ler Hatebur tiberzeugt. BRAN-
KAMP ist Solution-Partner des
Unternehmens. Die Hatebur-
Hotmatic-Pressen werden ab
Werk mit dem BRANKAMP-
System ausgestattet.

Fortsetzung von Seite 1

Factory Net ist auf dem Vormarsch

einziger Tag ohne E-Mail, ohne
die schnelle Suche im Internet
oder eine wichtige Termin-
absprache via Intranet wiirde
heute die allermeisten Betriebe
praktisch lahm legen. Die kom-
plette Vernetzung in den Biiros
und Verwaltungen - sie ist inzwi-
schen fast liberall zur Realitét
geworden.

Dagegen steckt die Vernetzung
der Fertigung vielerorts noch in
den Kinderschuhen, meist enden
die Netzwerkkabel an der Schwel-
le zur Werkshalle. ,,Das ist schon
erstaunlich, zumal in den pro-
duzierenden Betrieben ja die
eigentliche Wertschopfung in der
Fertigung stattfindet®, so Profes-
sor Klaus Brankamp. ,,Vor allem
aber lassen sich noch gewaltige
Potenziale fiir die Betriebe

erschliefen, wenn der Ferti-
gungsbereich auch auf dieser
Ebene endlich integriert wird.“

Wie den Mitarbeitern in der Ver-
waltung konnten zum Beispiel
auch den Werkern alle fiir ihren
jeweiligen Produktionsbereich
relevanten Informationen elektro-
nisch verfiigbar gemacht werden —
von der Zeichnung bis zum Status
des aktuellen Auftrags. Zudem
ware die Vernetzung eine Grund-
voraussetzung fiir den problem-
losen Zugang zu wichtigen Service-
leistungen wie etwa der Fern-
wartung, die auch von vielen
Maschinenherstellern liangst
angeboten wird. ,,Viele kleine
Schritte in diesem Bereich
konnen unterm Strich zu ganz
erheblichen  Verbesserungen
filhren - zum Beispiel bei der
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Qualitit der Produkte oder durch
eine schnellere Auftragsab-
wicklung®, analysiert Professor
Brankamp. ,,Und das bedeutet
dann nattirlich auch einen besseren
Service fiir den Kunden.“

Zudem scheint eine grof3e Hiirde
fiir den Rechnereinsatz in der
Fertigung der Vergangenheit
anzugehoren. ,Der Umgang mit
elektronischen Geréte wie DVD-
Player, Digitalkamera oder dem
PC, den manche Mitarbeiter
friiher vielleicht gescheut hit-
ten, gehort heute bei jedem
zum Alltag®, so Brankamp.
Deshalb sei ein weiteres
Zogern gerade am Standort
Deutschland kaum zu verant-
worten. ,,Es ist hochste Zeit,
dieses Potenzial in den Werks-
hallen zu erschlief3en.“
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In-Prozess-Kontrolle beim Stanzen
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Stanzbutzen-Erkennung mit Ultra-Emission ..

Von Dr. Thomas Terzyk*

Stanzbutzen sind ein lastiges
Problem. Sie bleiben teil-
weise im Werkzeug kleben,
haufig wandern sie jedoch
mit dem Stanzteil aus dem
Werkzeug. So werden zu
nicht vorhersehbaren Zeit-
punkten Stanzteile mit einer
unzulidssigen Oberflichen-
markierung produziert.
Einen brauchbaren Schutz
bietet die In-Prozess-
Kontrolle mit ProcessMoni-
toring-Systemen von BRAN-
KAMP mit Ultra-Emission-
Uberwachung.

Zur Ultra-Emission-Uber-
wachung wird der so genannte
Combiflex-Sensor eingesetzt,
der direkt auf den Niederhal-
ter geschraubt wird. Hier
werden Ultra-Emission-Sig-
nale gemessen, die der Nieder-
halter liefert, wenn er auf das
Unterwerkzeug trifft. In der
Regel ist ein Sensor pro
Niederhalter ausreichend.
Durch die einfache Montage
des Combiflex-Sensors steht
eine Wechselsensorik zur
Verfligung, die keine aufwen-
digen Justierarbeiten erfor-
dert. Alternativ konnen die
Ultra-Emission Sensoren auch
fest auf dem Niederhalter
installiert werden. Hierfiir
steht eine preiswerte Variante
des Combiflex-Sensors zur
Verfligung.

Bei allen bisher ausgestatte-
ten komplexen Folgeverbund-
werkzeugen liefern die Com-
biflex-Sensoren bei fehler-
freier Fertigung sehr gut
reproduzierbare  Signale.
Selbst kleine Butzen fithren
zu deutlichen Abweichungen
vom Gut-Verlauf.

Gerat lernt auf Knopfdruck

Zur Uberwachung der Ultra-
Emission-Signale werden
Hiillkurven verwendet. Auf
Knopfdruck kann der

Maschinenbediener am Uber-
wachungssystem einen auto-
matischer Lernvorgang
(Teach-In-Verfah-
ren) starten, der
den fehlerfreien
Signalverlauf
mit den zugeho-
rigen Prozess-
streuungen
ermittelt. Die
Einstellung der
Hillkurvenbreite
kann mit Stan-
dardwerten
durchgefiihrt ’
werden. Eine pro-

duktabhingige Das BRANKAMP PK 5000-System erkennt Stanzbutzen mit Ultra-Emission-Sensorik

Einstellung der Uberwachung
ist nicht erforderlich. Uber-
wacht wird grundsitzlich
vom Taktanfang, d.h. ca. 120
Grad vor dem Aufsetzen
des Niederhalters bis zum
unteren Umkehrpunkt der
Maschine.

Ultra-Emission stoppt
bei Gefahr

Werden Butzen erkannt, ver-
lassen die Ultra Emission
Signale die Hiillkurven und
das Uberwachungssystem 16st
einen Maschinenstopp aus.
Erst wenn der urspriingliche
Signalverlauf nach einem
Wiederanlauf der Maschine
vom Niederhalter erzeugt
wird, sind samtliche Stanz-
butzen (die haufig nur schwer
im Werkzeug zu finden sind)
aus dem Werkzeug entfernt.
Somit steht fiir den Maschinen-
bediener ein leistungsfahiges
Hilfsmittel zur Verfligung, das
die Fehlersuche erleichtert,
die Qualitit der produzierten
Teile sichert und die Aus-
fallzeiten der Maschine
verringert.

Klare Vorteile durch
ProcessMonitoring

Fiir die Stanzbetriebe ergeben
sich durch den Einsatz der

Ultra-Emission Uberwachung
folgende Vorteile:

o Kostengiinstige Sicherstel-
lung der Oberflichenqua-
litdt durch In-Prozess-Qua-
litdtskontrolle mit Ultra
Emission Sensoren direkt
im Werkzeug.

e Vermeidung von Werk-
zeugschidden und damit
verbundener Stillstands-
zeiten aufgrund wandern-
der Stanzbutzen.

e Verringerung der Aus-
schussproduktion.

e Hohe Produktivitiat ohne
Qualitidtseinbulle. Auch bei
hohen Hubzahlen und diin-
nen Blechen wird die Ober-
flichenqualitét gesichert.

Stanzbutzen sind ein ldstiges Problem, mit Ultra-Emission lassen sie sich vermeiden
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e Einfache Ermittlung der
Uberwachungsgrenzen im
Teach-In-Verfahren.

e Keine zeitaufwendigen,
hochgenauen Justierarbei-
ten dank innovativer Com-
biflex-Wechselsensorik.

o Keine Beeintrichtigung
von Werkzeugwartung und
Reparatur

Wenn Sie an Teil 1 dieses
Artikels interessiert sind,
kontaktieren Sie uns unter
0211 - 25 07 60.

* Dr. Thomas Terzyk ist
Geschéftsfihrer der Prokos
GmbH mit Sitz in Hannover,
einem Unternehmen der
BRANKAMP-Gruppe.
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Storerfassung mit DC 5000

——INNOVATION IS THE FUTURE
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Flir einen reibungslosen
Fertigungsablauf

Ein besonderes Kennzeichen des BRANKAMP-BDE-System DC
5000 ist die Realtime-Verarbeitung aller Ereignisse durch das
permanente Polling der Terminals. Dies zyklische Abfragen
der Terminals ermoglicht es dem Anwender, jederzeit durch
aktuelle und zeitechte Ubersichten eine hohe Transparenz des
Betriebsgeschehens zu gewihrleisten. Unterstiitzt wird dies
durch die automatische Erfassung des Prozess-Codes (bei Kopp-
lung mit einem ProzessMonitoring-System) oder manuell durch
die Eingabe eines Stop- und Aktivitidten-Codes durch den

Maschienbediener.

Bei der Kopplung mit einem Pro-
zess-Monitoring-System wird ein
Process-Abschalt-Code geliefert,
der automatisch in das System als
sogenannter Prozess-Code eingeht.
Alternativ oder in Ergdnzung zu
den Prozess-Codes konnen soge-
nannte Stop-Codes definiert wer-

den. Dieses sind definierte Stop-
Griinde, die entweder vom Maschi-
nenbediener eingegeben werden
oder iiber eine Schnittstelle aus
der Maschinensteuerung tiber-
tragen werden. Dem Leitstands-
personal wird mit Hilfe des Stop-
Codes nicht nur die Information

]
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Stop-Code Werkzeugbruch

Altiv-Code

Ersatzieiir. [
© @000

ibermittelt, dass eine Maschine
steht, sondern auch warum die
Maschine steht (z.B. Werkzeug-
bruch).

Mit den Aktivitaten-Codes wird
es den Werkern ermoglicht, die
zuvor eingegebenen Stop-Codes
zu kommentieren. Der Aktivita-
ten-Code vervollstandigt die Liste
der erfassten Codes, da mit seiner
Hilfe nicht nur der Stop-Grund
festgehalten werden kann, son-
dern auch eine MalBnahmen-
beschreibung zur Behebung einer
Storung geliefert wird.

Bei der Erfassung der Stop-
und Aktivitdten-Codes wird der
Maschinenbediener durch Aus-
wahlfenster der giiltigen Codes
unterstiitzt, sodass er aus der
Liste nur den zutreffenden Codes
auswihlen und durch einen Tas-
tendruck oder bei einem Touch-
screen-Terminal durch Finger-
druck bestédtigen muss.

Alle erfassten Prozess- Stop- und
Aktivitaten-Codes werden gespei-
chert und kénnen zur Ermittlung
von Stérungsschwerpunkten im
DC 5000-System mit dem Module
Stop-Diagnose ausgewertet wer-
den.
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Bedienerfreundlichkeit

Die Lauf-
zeiten im
Blick

Mit ihren vielfialtigen Aus-
wertungsmoglichkeiten
unterstiitzen die ProcessMo-
nitoring-Systeme von BRAN-
KAMP Fertigungsleitung und
Werker gleichermaf3en. Durch
den standigen Austausch mit
den Praktikern werden die
Systeme fortlaufend erginzt,
um das Tagesgeschift in der
Produktion zu erleichtern.
Bestes Beispiel: Die Maske
Maschinenlaufzeiten.
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In der Ubersicht Maschinen-
laufzeiten bekommt der Maschi-
nenbediener direkt am Termi-
nal die Laufzeiten der Maschi-
ne je Tag und als Summe fiir
einen Monat angezeigt. In der
Ubersicht werden jeweils die
Ist-Laufzeiten den Solllaufzei-
ten gegeniibergestellt. Die Soll-
laufzeiten ergeben sich aus den
Anwesenheitszeiten der Werker
am Arbeitsplatz (Differenz zwi-
schen der Anmeldung und
Abmeldung je Tag). Errechnet
wird der Laufzeitfaktor je Tag
und als Summenwert fiir einen
Monat. Als Vergleichswert, wer-
den die Summenwerte der bei-
den Vormonate angezeigt. Uber
eine Blatterfunktion konnen die
einzelnen Monate im Detail
angezeigt werden.
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