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THINKING BEYOND ONE STOP SHOP

L dsungen von morgen schon FUR AUTOMATISIERTE SYSTEME
heute Finden.

"Thinking beyond"” - also uber Grenzen hi- Im 2013 errichteten 540 m? groEen Zubau befinden sich hochmoderne CNC Maschi-

nauszudenken, ist der Leitsatz in unserem nen, um die Herstellung der selbst entwickelten Anlagen malBgeblich zu erleichtern.
Unternehmen. Zusammen mit meinen en- Mit zwei Hallenkranen konnen Lasten von bis zu 1@ Tonnen transportiert werden. In
gagierten Mitarbeitern werden Innovatio- unserem Betrieb findet die Entwicklung, die Konstruktion, der Schaltschrankbau, so-
nen fUr morgen schon heute entwickelt, wie auch die Fertigung inklusive der Steuerungstechnik und Endmontage statt. Oie
Bestehendes wird optimiert und komplexe meisten unserer Automatisierungssysteme werden auch im Haus getestet und zu-
Prozesse automatisiert. sammen mit dem Kunden vorabgenommen. Die Firma Makkon GmbH beschaftigt mitt-
lerweile mehr als 25 hochgualifizierte Facharbeiter.

Wir bei der Makkon GmbH setzen dafur all

unser Wissen, unsere Erfahrung und un-
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Das Makkon - Team ‘ © Hartwig Gsaller - 2221 \
seren Hausverstand ein und kommen so ‘

Ing. Markus Kall

zu Losungen, die einen echten Mehrwert Unternehmensleitung
fFUr unsere Kunden gewahrleisten. Unsere

Maschinen finden sich in aller welt — von

China und Russland bis zu den USA, und

naturlich in Europa schatzen unsere Kun-

den unser Engagement fUr Rutomatisie-

rung und Zukunftsdenken.



Prufkopf

© Hartwig Gsaller - 2822

FUr unsere Losungen im Bereich Hartepru-
fung wird seit 2814 eine enge Zusammen-
arbeit mit der Firma QATM Salzburg, einem
der Marktfuhrer in der Herstellung von Pruf-
kopfen, gepflegt. ORTM Harteprufer decken
den gesamten PruUflastbereich sowie alle
Standard Prufmethoden wie Vickers, Brinell,
Knoop & Rockwell ab. Die Harteprufer zeich-
nen sich durch technische Innovationen, au-
Berste Prazision und hochsten Bedienkom-
fort aus und verfugen Uber moderne digitale
Schnittstellen mit Ubergeordneten Systemen.

Die Harteprufung von Werkstucken stellt ein
in der Stahlherstellung wesentliches Merk-
mal der Qualitatssicherung dar. Sie wird ide-
alerweise direkt nach der warmebehandlung
ausgefuhrt, um fehlerhafte Produkte sofort
zu erkennen. Damit der Prufvorgang ausge-
Fuhrt werden kann, muss die Oberflache ent-

sprechend
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vorbereitet werden. DOiese Vorbereitung
(meist Anschliff bis zu 1 mm Tiefe) kostet oft
viel Zeit und ist umstandlich. Um den Produk-
tions- und Prufablauf zu erleichtern, und um
kostbare Zeit zu sparen, stellen wir bei der
Makkon produktionsnahe, vollautomatisierte
Systeme FUr den gesamten Ablauf her.

Hierbei wird die Vorbereitung der zu pru-
fenden Teile fUr eine normgerechte Harte-
prufung, das heiBt die Positionierung des
Werkstucks, die Bearbeitung der Flache mit
Schleif- oder Frasaggregaten, und auch der
darauffolgende Prufprozess in einer Anlage
vollautomatisch ausgefuhrt. Jedes Bauteil
kann mit den jeweiligen Ergebnissen direkt
beschriftet oder mit unverwechselbarem AR
Code gekennzeichnet werden. Gleichzeitig
findet die Ubermittlung der Daten digital an
PLS oder ERP Systeme statt.

Bei der Konzipierung von Harteprufsystemen
konzentriert sich unser Konstruktionsteam
speziell auf Problemlosung und Produktions-
optimierung, um einen einfachen, mannlosen,
sicheren, produktionsnahen und -optimierten
Ablauf und darauf eine hochgualitative Har-
teprufung zu garantieren. Samtliche Harte-
prufsysteme werden individuell FUr die jewei-
lige Produktionsart angepasst, geplant und
hergestellt.

LUATM

QUALITY ASSURED




BRINELL HARTEPRUFPORTAL DS HBW

10/3000

Das vollautomatische Brinell Prufportal
wurde fur die Harteprufung von freiformge-
schmiedeten Wellen (rund und rechteckig im
Querschnitt), geschmiedeten Staben (rund
und rechteckig im Querschnitt) und nahtlos
gewalzten Ringen entwickelt. Mit einer Pruf-
flache von 1188 mm x 2188 mm konnen gro-
Be, sowie auch kleine Teile gepruft werden.

Die Anlage fuhrt die Prufung der Bauteile voll-
automatisch durch. Der Vorgang beinhaltet
das Paositionieren der Maschine an das jewei-
lige Bauteil, das Anfrasen der Randschicht
(werkstoffspezifisch, jedoch maximal 1 mm),
Umsetzen der Achse, Harteprufen und an-
schlieBender Datenubermittlung. Die Fras-/
Prufkoordinaten werden manuell Uber einen
Koordinatenmessarm (Teach-Arm) vom Be-
diener der Anlage geteached.

AnschlieBend fahrt das Portal die vorgege-
benen Koordinaten in der vom Bediener ge-
teachten Reihenfolge an und FUhrt dort die je-
weilige Harteprufung durch.

Nach Beendigung der PruUfserie verfahrt das
Portal in eine sichere Position. Wenn die An-
lage die definierte Position erreicht hat, ist der
Prufbereich FUr den Bediener wieder — ohne
eine Storung der Anlage hervorzurufen — zu-
ganglich.

Der Prufzyklus, bestehend aus Frasen, Pru-
fen und Datenubermittlung an das PLS-WB
Jist bei 3 mm Frastiefe in maximal 15 Sekun-
den abgeschlossen.

Fras- und Prufkopf © Hartwig Gsaller - 2822

HARTEPRUFUNG

TECHNISCHE DATEN

Abmessungen: 43010 X 18988 X 488 mm (L X B x h)
Gewicht: ca. 3588 kg
Prufflache: 1MBB x 21 mm L X D)
Max. Profhohe: 1208 mm
X Achse: 588 mm/s
Y Achse: 388 mm/s
Z Achse: 388 mm /s

Verfahrgeschwingigkeit Portal:
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FRAS- UND HARTEPRUFMASCHINE

USA

Die Makkon GmbH kooperiert seit 214 mit der
ORATM (Salzburg). In dieser Zusammenarbeit
ist 2821 auch das Projekt FUr einen unserer
Kunden in den USA entstanden. Dieses Unter-
nehmen mit tausenden Mitarbeitern weltweit
war auf der Suche nach einer automatisier-
ten Losung FUr die auBerst personalintensive
und schwierige Pruf- und Testarbeit an ihren
bis zu acht Tonnen schweren Produkten.

Testing system
construction drawing

© Makkon GmbH - 2821

Gelost wurde dies mittels einer Fras- und
Harteprufmaschine mit Vertikalantrieb und
einem 3@° Schwenktisch zur Werkstuckma-
nipulation, welcher die Produkte in die jewei-
lige Prufposition bringt. Zwei integrierte ser-
vogesteuverte Rollenbahnen wurden zu den
bestehenden Rollenbahnen angebaut. Diese
fordern die Werkstucke zu und ab. Am Be-
dienpult werden nach dem Vorgang Frashbild,
Prufbild und Messergebnisse angezeigt.

HARTEPRUFUNG

TECHNISCHE DATEN

Abmessungen gesamit:
Schwenkwinkel:
Vorschubgeschwindigkeit:
Max. Werkstuckgewicht:

Gesteuerte Servoachsen:

5001 X 3190 x 4BB@mMm (L X b X )
9@°

max. SBmm/sek

8 Tonnen

13




Kurbelwellen Harteprufanlage

SPEZIAL KURBELWELLEN

HARTEPRUFSTATION

Gemeinsam mit der OARATM wurde ein Harte-
prufstand entwickelt, welcher fUr einen be-
kannten Motorenhersteller in Osterreich die
Prufung von Kurbelwellen ergonomischer
macht, da die zu prufenden Stellen oft sehr
unzuganglich sind. Das Herzstuck der Anlage
ist eine von Makkon entwickelte, schwimmend
gelagerte ExzenterpruUfeinrichtung, womit
in den Haupt- und Nebenlagerstellen auf al-
len vier Quadranten eine HRC 158 (Rockwell)
Harteprufung durchgefuhrt werden kann.

Die verschiedenen Kurbelwellentypen des
Herstellers werden dafur zwischen Spitzen,
wie auf einer Orehbank gespannt. Die Pruf-
anlage kann manuell, einfach und schnell
zum PruUfpunkt positioniert werden. Der Pruf-
vorgang in der schwimmend eingespannten
Prufklemme erfolgt vollautomatisch. Links

und rechts von der Harteprufeinheit wurden
seriennahe Standardmaschinen von QRATM
positioniert, mit welchen Seitenwangen- und
Kettenradprufungen durchgefuhrt werden

konnen.

pa‘te Kirbelwelle

©0ART™M - 2213

Sonder-Hartepriufanliage

© Hartwig Gsaller - 2822

QECO 150 HRC SONDERHARTEPRUF-

ANLAGE

Diese Anlage dient zur Harteprufung von
Werkzeugen und Gesenken mit tiefen Gravu-
ren (Harteprufverfahren nach Rockwelll.

Die maximale Tiefe, in der die Prufung durch-
gefuhrt werden kann, hangt von der Lange
des Prufdorns ab, welcher in diesem Fall aus-
wechselbar ist. Das Schwenken des Maschi-
nenstanders, sowie der Ausschub [Y-Achse)
wird leichtgangig und manuell durch den Be-
diener ausgefuhrt. Dabei wird ein Kraftauf-
wand von nur 2-3 kg benactigt. Lediglich die
Z-Achse ist angetrieben. Hierfur wurde eine
Imnovation entwickelt: Ein sensitiver Hand-
griff, welcher die Bewegung des Bedieners
nach oben und unten in eine durchschnitkli-
che Fahrgeschwindigkeit umsetzt. Die Ver-
fahrgeschwindigkeit der Z-Achse erreicht im
Eilgang 58 mm/s.

: f -
«
e

A ab. ot s
F @ Hartwig ESaller - 2022




Zylinderkopf Prufstand

© Hartwig Gsaller - 2219

HIGH-SPEED ZYLINDERKOPF

HRC 150 PRUFSTAND

Bei der Produktion von Zylinderkopfen mus-
sen diese nach der Warmebehandlung stich-
probenartig oder zu 188% hartegepruft wer-
den.

FUr einen Kunden in China wurde von der
Makkon GmbH eine extrem schnelle HRC 158
(Rockwelll Prufanlage entwickelt, mit wel-
cher frei programmierbar an bis zu sechs
verschiedenen Stellen eine Harteprufung
durchgefuhrt werden kann.

Die Harteprufanlage ist integrativer Bestand-
teil einer vollautomatischen Warmebehand-
lungslinie und wird durch einen Roboter be-
und entladen.

Die Messergebnisse der Prufpunkte werden
direkt an das Ubergeordnete Prozessleitsys-
tem gemeldet und dort abgespeichert.

Die Maschine ist mit einer industriellen Sie-
mens S Steuerung ausgerustet, in allen
Achsen sind servogeregelte Synchronmaoto-
ren verbaut. Dadurch kann ein Prufzyklus mit
sechs Prufpunkten innerhalb von weniger als
1 Minute ausgefuhrt werden.

Sonder-Harteprufanlage

©0ORTM - 20208

PRUFSTAND MIT INTEGRIERTER
OBERFLACHENVORBEREITUNG

Dieser Brinell HBW 3B88@ Prufstand ermog-
licht die Probenvorbereitung und Hartepru-
fung in einer Aufspannung.

Die Proben werden dafur am manuell ver-
schiebbaren Tisch mittels T-Nutenspan-
nern festgeklemmt und unter die eingebaute
Schleifscheibe positioniert. Uber einen Kreuz-
linienlaser kann der Bediener die gewunschte
PruUfposition genau einstellen. Nun verfahrt
der Bediener Uber die manuelle Kurbel die
Schleifscheibe mit integrierter Absaugung
nach unten und schleift somit die Probe an
der Stelle, wo die nachfolgende Prufung er-
folgen soll, an.

Danach wird der Aufspanntisch Uber ein Ein-
rastsystem vom Bediener manuell unter die
PrUufmaschine geschoben und die Hartepru-
fung im automatischen Ablauf wird gestartet.

Oberflachenvarbereitung




Duplex Werkzeugwechselsystem - Rendering

Duplex Werkzeuc

% AUTOMATISIERTE WERKZEUGWECHSELSYSTEME FUR DIE STAHLPRODUKTION

Seit Bestehen der Makkon GmbH beschafti-
gen wir uns mit Konstruktion und Herstellung
von Werkzeugwechselsystemen Ffur Ge-
senkschmiedepressen. Internationale Produ-
zenten in China, Russland, Ungarn, Deutsch-
land und Osterreich vertrauen dabei auf die
Expertise unseres Teams.

Diese Systeme ermoglichen ein einfaches,
vollautomatisches und hocheffizientes
Wechseln von bis zu 288 Tonnen schweren
Werkzeugen Ffur groBe Schmiedegesenk-
pressen. Mit unseren Anlagen werden die
RuUstzeiten fur diese Pressen stark verkurzt.

Der VVorgang erfolgt mit unschlagbarer Ge-
schwindigkeit von weniger als funf Minuten
fFUr eine komplette Pressenumrustung. Der
Werkzeugwechselwagen (oder mehrere) be-
fFordert die Werkzeuge selbstverfahrend auf

Gleisanlagen oder auch glattem Boden. Induk-
tive Energieversorgung, EnergiefUhrungs-
kette oder Unterflurschleifkontakt konnen
zur Energie- und Datenanbindung ausgefuhrt
werden. RuUstplattformen zur Vorbereitung
der Schmiedegesenke konnen individuell mit
angeboten werden. Der Wechselprozess er-
folgt mittels vollservoelektrischen Systemen

mit oder ohne Hydraulik.

Wir bei der Makkon legen beim gesamten Pro-
zess vor allem Wert auf ein hohes Sicher-
heitslevel mit Schutzgitter, Laserscanner,
oder Lichtgitter, um Mitarbeiter zu schutzen
und einen sicheren Betrieb zu gewahrleisten.
Die standige Datenubertragung erfolgt bei
unseren Systemen Uber IWLAN oder Daten-
kabel.

Simplex Werkzeugwechselsysteme (unten
rechts) stellen neben den Duplex Systemen

(oben) eine kostengunstigere Version FUr den

Wekzeugwechselprozess dar, wobei statt
zwei Werkzeugen nur eines transportiert
wird. Oadurch erhoht sich zwar die Rustzeit,
die Investitionskosten halten sich jedoch ge-
ring. Oer Betrieb kann vollautomatisch oder
manuell Uber Zustimmtaster autark oder mit
Kommunikation zur Pressensteuerung erfol-
gen.

Ein Kunde der Makkon GmbH hat sich zum
Beispiel auf die Herstellung von LKW-Alufel-
gen spezialisiert. FUr diesen Prozess mUssen
die Felgen insgesamt drei verschiedene, auf-
einanderfolgende Pressenstationen durch-
laufen. Dabei werden die einzelnen Stationen
unabhangig voneinander und vollautoma-
tisch mit drei Werkzeugwechselsystemen
bestuckt, die sich nebeneinander eigenstan-
dig auf einem Gleis bewegen. Um den Werk-

zeugwechsel in einer Taktzeit von unter FUNF

Minuten auf allen drei Pressen abschliel3en
zu konnen, kommt hier das sogenannte “"Du-
plex’ System zum Einsatz. Dafur steht jeder
Pressenstation ein Wechselwagen mit zwei
Wechselplattformen zur Verfugung. Wah-
rend mit der ersten Plattform das Werkzeug
gus der Presse gezogen wird, steht auf der
zweiten Plattform das nachste Werkzeug

bereit, um es direkt im Anschluss in die Pres-

se zu schieben.

Simplex Werkzeugwechselwagen © Makkon - 2222
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DUPLEX WERKZEUGWECHSELSYSTEM
2 X 85 TONNEN > WERKZEUGWECHSEL

Der groBte osterreichische Hersteller von Flug-
zeugbauteilen zahlt seit vielen Jahren zum Kun-
denstamm der Makkon GmbH. Fur den auto-
matischen Schmiedegesenkwechsel und den
Transport der schwergewichtigen Gesenke zu
den RuUstplattformen, wurde ein vollautomati- ﬁ E
sches, freifahrendes Duplex-Wechselwagen-

system entwickelt. Mit diesem kann der Werk-

zeugwechsel in effektivster Weise direkt vor der

¢

Presse erfolgen. Auf der frei begehbaren Flache
vor der Presse sorgen die am Wagen angebrach-
TECHNISCHE DATEN

ten Flachenscanner Fur groBtmogliche Sicherheit

und Uberwachen den Gefahrenbereich verlass-
Abmessungen: 65158 X 480K x 865 mMmm (L X b x )

Eigengewicht: ca. 28 BB kg
Traglast: 2xB85t
Verfahrweaq: ca. 35m

lich. Um das jeweilige Werkzeug in ergonomischer

Position rusten zu konnen, wurden die zwei RUst-

plattformen mit einer heb- und senkbaren Hub-

buhne ausgestattet. Um alle notwendigen Sicher-

heitsvorkehrungen einhalten zu konnen, wurde Verfahrgeschwindigkeit: Bsm/s

auch hier ein in sich geschlossener Schutzraum Werkzeugwechselzeit: <1B@min

konzi Di ert Werkzeugwechselwagen - Konstruktionszeichnung

© Makkaon GmbH - 2219 Produzierte Bauteile: Schmiedeteile fur Luftfahnrt
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Neben den schon beschriebenen Bereichen,
auf welche sich die Makkon in den vergan-
genen Jahren besonders konzentriert hat,
werden ebenfalls laufend malBgeschneiderte
Losungen fur jegliche andere Ablaufe in der
Stahlproduktion konzipiert, konstruiert und
gebaut.

Hier werden automatisierte Komplettanlagen
in allen Bereichen innerhalb von Produktions-
ketten geschaffen (Fordertechnik, Handha-
bungstechnik, etc.), um die Produktion zu op-
timieren.

Immer mehr Untermehmen entscheiden sich
FUr eine Teil- oder Vollautomatisierte Pro-
duktion in ihren Betrieben, um den Fachkraf-
temangel auszugleichen und Mitarbeiter bei
schwierigen RArbeitsschritten zu entlasten.
Gleichzeitig erhoht sich Effizienz und Output

bei gleichbleibenden Personalstand.

Ein weiterer Vorteil, welcher FUr Rutomati-
sierung spricht, ist die Sicherung von Quali-
tatsstandards, Fehlerminimierung und die
durchgangige Teileverfolgung mit in Daten-
bank gespeicherten Kennzeichnungen eines
jeden Produktes. Durch eine ergonomische
Anlagengestaltung entsteht ein angenehmer
Arbeitsplatz, was fur weniger Fluktuation bei
den Mitarbeitern sorgt. Durch eine hohe Anla-
genverfugbarkeit (38 - 99%) werden gleich-
maBige und planbare Kapazitaten sicherge-
stellt.

Anlagen von Makkon werden auf jeden Kun-
den individuell angepasst, um eine optimale
Losung mit hochster Effizienz zu erreichen.
Um einen hohen Mehrwert zu schaffen, ver-
suchen wir eine hochstmogliche Automatisie-
rung mit modernster Technologie und einer
durchgangigen Digitalisierung in jeglichen Ar-
beitsschritten zu integrieren.

Rutomatisierte Probenvorbereitung
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HIGH-SPEED SPRUHACHSE
FUR SCHMIEDEPRESSEN

Schmiedegesenke sind bei ihrem taglichen
Einsatz enormen Kraften, Reibungen und vor
allem Schmutz ausgesetzt. Um eine optimale
Funktionsweise und moglichst lange Stand-
zeiten zu gewahrleisten, mUssen beide Ge-
senkhalften sauber gehalten und geschmiert

werden.

FUr einen langjahrigen Kooperationspartner
entwickelte die Makkon GmbH einen High-
speed Spruhbalken, welcher die Spruhdusen
in der vorgegebenen Taktzeit von 4 Sekun-
den zwischen die Gesenkhalften einfahrt und
nach der Spruhspulung wieder zuruckzieht.

Eine Roboterlosung konnte die geforderten
Geschwindigkeiten und Taktzeiten bei dem
hohen Gewicht der SpruhdUsen nicht einhal-
ten. Unsere wesentlich schnellere Losung
wurde mittels Linearachse und Kugelumlauf-
spindel verwirklicht. Ein weiterer Vorteil der
gesamten Konstruktion ist die freie Zugang-
lichkeit zur Presse fUr Wartungszwecke.
Wahrend der Wartungsbereich bei anderen
Systemen haufig verbaut ist, kann bei dieser
Losung die Baugruppe mittels Schwenkme-
chanismus zur Seite geklappt werden, und
der Innenraum der Presse wird frei zugang-
lich FUr wartungen.

© Makkaon - 2822
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Gratschere mit Roboterarm - Rendering

GRATSCHERE

Bei der Herstellung von Schmiedeteilen in
Schmiedegesenken konnen sich grofEe, sper-
rige Grate bilden, die spater als Abfall ent-
sorgt werden mussen. Je groBer das ge-
schmiedete Bauteil ist, desto groBer ist in der
Regel der Grat, der von der Abgratpresse ab-
getrennt wird. Dabei entsteht das Problem,
dass diese Abfalle nicht in automatischen
Fordersystemen gefordert werden konnen
und das Fassungsvermogen der Schrottcon-
tainer nicht ideal genutzt werden kann.

Um dieses Problem zu losen, hat die Makkon
GmbH schnelle hydrauvlische Gratscheren
entwickelt. Damit lassen sich Stahlgrate mit
hoher Zugfestigkeit und einer Lange von bis
zu 2,5 m schnell und einfach in Stucke von
ca. 8,5 m Lange trennen. Und das bei einer
Breite von ca. 158 mm und einer beachtlichen
Starke von bis zu 25 mm. Der oft Uber

© Makkaon - 2822

1BBr°C warme Grat wird nach dem Abgraten
mittels Roboter in die Schere gelegt, dort zer-
kleinert und anschlielFend in einen darunter-
liegenden Vibrationsforderer fallen gelassen.
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Steuverungskastenbau

STEUERUNGSTECHNIK

Die Steuerung ist das Gehirn einer jeden Maschi-
ne. Ein wesentliches Merkmal der heutigen indus-
triellen Fertigung ist die Automatisierung von Fer-
tigungsablaufen mit Hilfe komplexer, jedoch sehr
kompakter Steuerungs- und Regelungssysteme.

In der Abteilung Steuverungstechnik bei der Mak-
kon GmbH legen wir viel Wert auf eine einfache
Bedienbarkeit unserer Anlagen, individualisiert
auf jeden unserer Kunden. Die Benutzeroberfla-
che (HMN wird je nach Bedarf angepasst. Hochste
Anlagenverfugbarkeit kann mit unserem Support
und Service (Personlich oder Fernwartung) jeder-
zeit sichergestellt werden.

Die Abteilung Steuerungstechnik setzt sich bei der
Makkon GmbH aus vier Mitarbeitern zusammen,
welche fUr Planung, Programmierung, Interface
Design, Schaltschrankbau, Inbetriebnahme wnd
Kundensupport zustandig sind.

\2 \
| ~@ artwig Gsaller - ;2

Nico Kall -
Abteilungsleitung
Steuverungstechnik
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KONTAKT:

Makkon GmbH
Seblas 30
99711 Matrei in Osttirol

Tel: +43 (0] 4815 20106
E-Mail: office@makkon.at
web: www.makkon.at

(MAKKON .-
AUTOMATISIERUNG | MASCHINENSAU | HANDHABUNGSTECHNIK

www.makkon.at



