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Ergebnis: Ohne BRANKAMP
CMS prallten die Wellen auf-
einander. Die Maschine
erhöhte ihren Antrieb, um die
programmierte Arbeit zu
beenden. Die Kraft betrug
dabei 13.000 N. Die Folge: Der
Antrieb stand erst nach 75mm
still, die Kurbelwelle rutschte
hoch und die Greifarme des
Laders bogen sich auf. Das
BRANKAMP-System stoppte
den Antrieb bereits nach
3mm. Die aufgewandte Kraft
belief sich lediglich auf 1.500
N und die Kurbelwellen
berührten sich nur leicht.

3. Versuch:

Wieder wurde das Szenario
einer Kollision mit zwei Kur-
belwellen durchgespielt. Dies-
mal bewegte sich der Lader

mit 30m/min auf die nicht
abtransportierte Kurbelwelle zu. 

Mit BRANKAMP CMS wurde
der Portallader nach nur
13mm abgeschaltet. Dieser
Test wurde nicht ohne das
ProcessMonitoring-System
durchgeführt, da ernsthafte
Schäden an der Maschine zu
befürchten waren. 

Das Fazit der Testreihe: 

BRANKAMP CMS ist ein opti-
males System zur Kollisions-
überwachung an Roboter- und
Handlingeinheiten. Das Sys-
tem sendet bei einem Crash
die Information innerhalb von
0,002 Sekunden an die Maschi-
nensteuerung weiter und
schützt den Portallader und
die Greifarme so vor ernst-

haften Schäden. Reparatur-
kosten sowie Stillstandzei-
ten des Portalladers und der

Folgemaschinen lassen sich 
mit BRANKAMP CMS so auf
ein Minimum reduzieren. 

2. Versuch: Ohne CMS biegen sich die Greifarme auf 2. Versuch: Ohne CMS prallen die Kurbelwellen aufeinander

3. Versuch: Die Position der Greifarme ist nur leicht verschoben 3. Versuch: Der Antrieb stoppt bei 30m/min schon nach 13mm

Normaler Stoppvorgang des Portalladers
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Nachrichten
CHINA: GRÖßTER MARKT FÜR
WERKZEUGMASCHINEN
Deutschland hat seine Vormacht-
stellung als größter Markt für Werk-
zeugmaschinen an China verloren.
Laut einer Studie der Unterneh-
mensberatung KPMG liegt Deutsch-
land jetzt auf Platz zwei. Japan
belegt den dritten Rang, gefolgt von
den USA. Grund für den Verlust der
Vormachtstellung sei eine Stagna-
tion der traditionellen Schlüssel-
märkte, so die Studie.

INSOLVENZEN STEIGEN
Die Anzahl der Unternehmensin-
solvenzen ist im November 2004
nach einem leichten Rückgang im
Oktober wieder angestiegen. Ins-
gesamt gingen 3.162 Firmen Pleite,
das sind 2,7% mehr als im Vor-
monat. Auch die Anzahl der Ver-
braucherinsolvenzen stieg im
November an. Das statistische 
Bundesamt meldet, dass 5,076 
Verbraucher - das sind 11,9% 
Prozent mehr als im Oktober 
2004 - zahlungsunfähig waren. 

Die Kosten für eine Stunde Arbeit
sind in Norwegen mit 28,15 Euro am
höchsten. Die alten Bundesläner
belegen mit 27,09 Euro pro Stunde
den dritten Rang. In Polen kostet die
Stunde Arbeit dagegen nur 3,26 Euro.

Auftragsabwicklungsprozesse
sind in den letzten Jahren extrem
schneller geworden. Dies gilt 
für moderne Banken genauso 
wir für produzierende Unterneh-
men. Standardisierte Prozesse,
Entfeinerung und der Einsatz 
von Hilfsmitteln, vor allem der
EDV, haben die Prozesse verein-
facht und damit beschleunigt. 
In keinem Fall wird die Beschleu-
nigung dadurch erreicht, dass 
der Mensch schneller arbeiten
muss. Das kann nicht der Weg 
zur nachhaltigen Verbesserung
sein. Vielmehr sind intelligente
Lösungen gefragt.

Potenzial 
für mehr Tempo

Viele Prozesse im Unternehmen
haben durchaus Potenzial zur
Erhöhung der Geschwindigkeit.
Je Bereich müssen unterschied-

Automodells benötigt hat, ist dies
heute nicht mehr machbar. Die
Wettbewerbssituation, der Ge-
schmack der Kunden, der Markt –
alles kann sich bis dahin geändert
haben. Das Erkennen von Markt-
nischen erfordert eine Reaktion
und eine Umsetzung in kurzer Zeit. 

Standardisierte Prozesse,
höhere Geschwindigkeit

Auch als Käufer sind wir interes-
siert, dass unser Lieferant kurze
Lieferzeiten realisieren kann. 
Je kürzer z.B. die Lieferzeit einer
Maschine ist, je später können
wir eine neue Maschine bestellen
und damit schnell reagieren oder
Risiken ausschalten. Während
wir noch vor 10  oder 15 Jahren
Lieferzeiten von 12 oder 18 Mo-
naten als normal empfunden
haben, sind heute 6 oder 7 Mo-
nate Standard.

liche Werkzeuge installiert wer-
den, um diese Ziele zu erreichen.
Internet, EDV, moderne EDV-
Programme und Netzwerksyste-
me sind typische Beispiele für
moderne Werkzeuge. Die Pro-
duktion in vielen Unternehmen
ist oft noch nicht in eine solche
Struktur eingebunden, obwohl sie
als der eigentlich wertschöpfende
Bereich die wirtschaftliche Situ-
ation eines Unternehmens ent-
scheidend bestimmt. Auch die
Maschinen selbst können durch
eine fortschrittliche Sensortech-
nik und durch geeignete Mo-
nitoring-Systeme deutlich wirt-
schaftlicher betrieben werden:
Durch höhere Geschwindigkeit
im Einrichten und während der
Produktion. 

* Der Artikel ist die Kurzfassung
eines Vortrags auf dem 20.Jahres-
treffen der Kaltmassivumformer.
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Fortsetzung von Seite 1

Der Schlüssel für erfolgreiche Unternehmen

Mehrstufenpressenfertigung

WESTDEUTSCHLAND 27,09

USA 19,91

VEREINIGTES KÖNIGREICH 18,72

JAPAN 18,28

OSTDEUTSCHLAND 16,86

GRIECHENLAND 10,18

POLEN 3,26

ZAHL DES MONATS:
ARBEITSKOSTEN UNVERÄN-
DERT HOCH
Die Arbeitskosten 2003 in der Indus-
trie pro Stunde in Euro

NORWEGEN 28,15

Ein Riss im Rahmen der Mehr-

stufenpresse gefährdet die Pro-

duktion. Die Kraft der Maschine

fließt nicht mehr in den Umfor-

mungsprozess, sondern in den

Rahmen. Aber eine neue Presse

ist nicht nur teuer, sondern hat

auch bis zu einem Jahr Lieferzeit.

Spezialfirmen können das Pro-

blem mit einem Zuganker behe-

ben. BRANKAMP trägt mit der

Zugankerüberwachung B150

SC/Security Checker schließlich

dazu bei, die Lebensdauer der

angeschlagenen Mehrstufenpres-

sen entscheidend zu verlängern.

Das „Flicken“ einer automati-
schen Mehrstufenpresse ist kein
leichtes Geschäft. Spezialfirmen
bohren dazu in einem 90°-Winkel
zum Riss ein Loch in den Rahmen
und bringen Gewinde sowie eine
Gewindestange an. Zieht man die
Mutter an der Gewindestange fest,
wird der Rahmen der Presse
gestaucht und der Riss zusam-
mengedrückt. So lässt sich die
Kraft der beschädigten Maschine

wieder in den Produktionsprozess
umleiten. 

Das BRANKAMP B150 SC-System
wird danach auf dem Rahmen
angebracht. Dort messen die Sen-
soren bei jedem Maschinenhub die
Vorspannung des Zugankers.
„Eigentlich muss der Wert gleich
Null sein“, weiß Dipl.-Ingenieur
Michael Galle vom technischen
Vertrieb bei BRANKAMP. Zeigt
der Sensor aber einen Wert im
Plusbereich an, stimmt mit dem
Zuganker etwas nicht. „Lässt die
Vorspannung nach, dehnt sich der
Rahmen und somit auch der Sen-
sor“, erklärt Galle die Messtechnik
der Sensoren auf Dehnmessstrei-
fenbasis (DMS). 

In diesem Fall informiert eine
Warnlampe den Bediener. Die
Maschine kann wahlweise aber
auch automatisch gestoppt wer-
den. BRANKAMP geht bei der
Zugankerüberwachung auf Num-
mer sicher. Galle: „Jeder Anker
wird mit zwei Sensoren ausgestattet.

Riss in einer Mehrstufenpresse

DÄNEMARK 27,33

FRANKREICH 20,15

Der zweite Sensor kontrolliert
dabei den ersten und übernimmt
bei einem Defekt dessen Funk-
tion.“

Andere Verfahren zur Messung
der Zugankervorspannung sind
aufwändig, erfordern einen
Maschinenstillstand und kosten
somit eine Menge Zeit und Geld.
Der B150 Security Checker misst
die Vorspannung dagegen bei lau-
fender Produktion und nach jedem
Maschinenhub.

B150 SC für das Leben nach dem Riss
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