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Anotace

Tato absolventskd prace je vytvofena jako vyzkumna prace slouzici k vytvofeni
vlastniho pohledu na soucasny stav na trhu obrabécich strojii. Nejprve je popsdna
samotna firma MAS Kovosvit. Poté se autor zaméfil na vyrobni program jiz zmifiované
firmy. V dal$im bodé autor popsal duleZitost, vyznam a montaZz vieten obrabécich
stroju. Dale pak autor se zaméfil na vyrobni program firmy HAAS, ze které si vybral
jednu strojni skupinu, kterou podrobné&ji popsal. Posledni bod je uréen ke srovnani

poznatktli a parametrd.

Annotation

Die Diplomarbeit wurde als wissenschaftliche Arbeit gebildet und dient zur
benutzerdefinierten  Ansicht {iber den aktuellen Stand des Marktes fiir
Werkzeugmaschinen. Zunichst wird das Unternehmen MAS Kovosvit beschrieben.
Dann konzentrierte sich der Autor auf den Produktionsplan bereits erwéhnten
Unternehmens. Im nichsten Abschnitt beschreibt der Autor die Bedeutung und Montage
der Werkzeugmaschinenspindel. Dariiber hinaus konzentrierte sich der Autor auf das
Produktionsprogramm der Firma HAAS, aus der er eine Maschinegruppe, wahlte die er
genauer beschriebt. Der letzte Punkt ist entworfen, um die Erkenntnisse und die

Parameter zu vergleichen.
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Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabécich stroj

1 Uvod

Diilezitou otazkou stoji, co autora motivovalo, ¢i inspirovalo nad vybérem
tématu této absolventské prace. Ve druhém roc¢niku jsme meéli odbornou praxi.
Nastoupil jsem do firmy MAS Kovosvit a.s. Zde jsem se seznamil s prostiedim pro
vyrobu CNC stroji a predevS$im zaméfeni na vyrobu vietenovych jednotek. Po
postupném nabirani zkuSenosti jsem se rozhodl, Ze vytvofim absolventskou praci na

toto téma a vypracoval jsem ji jako vyzkumnou praci.

Cilem je vytvofit védeckou praci slouzici jako pomicka k vyuce anebo pro
zakaznika pro pfipadnou koupi z nékterych nize uvedenych stroji. Rozhodl jsem se po
konzultaci s vedoucim, ze si zadam ¢tyfi body. V prvnim bodé se nejprve zamétim na
vznik, historii firmy MAS Kovosvit a.s. Dale pak jsem si stanovil bod, ktery je zaméten
na vyrobni program jiz zminované firmy. V dalsim bodé jsem se vyznam, vyrobu
amontdz vietenovych jednotek, zde jsem cerpal pfedevSim znabyté zkuSenosti
z odborné praxe. V poslednim bodé¢ jsem si vybral konkuren¢ni vyrobni program od
firmy HAAS Automation Inc. Z nichz jsem se zaméfil na vertikalni obrabéci centra, kde
jsem podrobné&ji popsal celou strojni skupinu a vysledné parametry slouzi k porovnani

S vyrobnim programem vertikalnich obrabécich center firmy MAS Kovosvit a.s.
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2 MAS Kovosvit a.s.

2.1 Zaklady vyroby obrabécich stroju

Vyroba obrabécich strojii ve spole¢nosti MAS zacala jiz roku 1939 a v pomérné
kratkém cCase byla vytvotfena ucelend nabidka zakladniho sortimentu obrabécich strojt.

Stroje slouzily pievazné k pokryti poZadavkii Bat'ova koncernu na vyrobu obuvi,
posléze se vSak zaCaly prodavat i mimo koncern a nakonec se exportni prodej stal
klicovou aktivitou spolecnosti MAS. Na zacétcich produkce strojii se jednalo o dva typy
vyrobkl — radidlni vrtacky a revolverové soustruhy. I v povaleénych letech pokracoval
dalsi vyvoj produkti, ktery zarucil usp&sné piisobeni na trzich obrabécich stroji, jednalo
se o vrtaci stroj VR 4 a revolverovy soustruh R5. V prib¢hu nasledujicich let se
podafilo vyvinout a UspéSné uvést na trh mnoho typi obrabécich stroji, jejichz
koncepce spliuje nejmodernéj§i pozadavky na piesnost a spolehlivost. V oblasti
vrtacich a frézovacich strojii se jednd o stroje napt. VKW 100, MCV 32, MCV 1000
HSC, na které navazuje jeden z nejmodernéjSich strojit MCU 630V - 5X pro kontinuélni
pétiosé obrabéni. V kategorii soustruznickych stroji ma MAS Kovosvit a.s. historicky
velmi silné zazemi a zastupci jsou naptiklad revolverovy soustruh RS, soustruznicky
poloautomat SPT 16 nebo patentovana koncepce stroje MCSY 80 — stroj kombinujici
frézovaci a soustruznické operace. Tento stroj je vlastné predchudce stroju kategorie
multifunkénich soustruznicko-frézovacich stroji jako je stroj MULTICUT 500 S ze
soucasné produkce MAS Kovosvit a.s.

Soucasnd produkce spole¢nosti MAS Kovosvit a.s. navazuje na dlouholeté
zkuSenosti s vyrobou ¢i konstrukci obrabécich stroji a je pro své zakazniky zarukou
spolehlivosti.

Firma ma dlouholetou tradici ve vyrobé a vyvoji obrabécich stroji. Je nositelem
mnoha ocenéni za technicky piinos obrabdcich stroji v Ceské republice. Svym
vyrobnim sortimentem se orientuje hlavné na dodavatele pro automobilovy, energeticky
letecky a také strojirensky prlimysl. Svym zakaznikim nabizi sluzby, individualitu

feseni, flexibilitu a samoziejmée vyrobky v té nejvyssi kvalit€ a odpovidajici servis.
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2.2 Vyrobni program

2.2.1 Vertikalni obrabéci centra

MCV 754 QUICK

MCV 1016 QUICK

MCV 750 RAPID / SPRINT / SPEED

MCV 1000 RAPID / SPRINT / SPEED / POWER
MCV 1270 RAPID / SPRINT / SPEED / POWER

MCV QUICK

Produktivni diky vysokovykonnym vietenim. Vyznacuje se velkym pracovnim
prostorem pro ruzné typy obrobkl se zajiSténim kompaktnich rozmért. Jednoducha
obsluha diky snadnému pfistupu k vietenu a obrobku. Dilezitou vlastnosti a to je

minimalni spottebou tlakového vzduchu a elektrického proudu (hospodarny provoz).

MCV 750/1000 /1270

Vysoce efektivni obrdbéni je zajiSténo diky vysokorychlostnim vietenim
a vysokorychlostnimi rychloposuvy. Snadny pfistup do pracovniho prostoru diky
posuvnym krytim, které odkryvaji jeden roh pracovniho prostoru. DalSim velmi
kladnym bodem je vysoka tuhost nosn¢ho ramu ta umoziuje jak vysokovykonné
obrabéni, tak velice pfesné obrabéni slozitych dilci. Vysokorychlostni obrabéni je

zajiSténo diky dynamice linearnich os.
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Obr.1-MCV 750 RAPID Obr. 2 - MCV 1000 RAPID
Technicka MCV [ MCV | MCV | MCV | MCV | MCV | MCV | MCV | MCV | MCV [ MCV
data 750 750 750 1000 | 1000 | 1000 | 1000 1270 | 1270 | 1270 1270
RAPID | SPRINT | SPEED | RAPID | SPRINT | SPEED | POWER | RAPID | SPRINT | SPEED | POWER
Zdvihv osach | mm 750/500/500 1016 /610/720 1270/610/720
XY/Z
Upinaci mm 1000 x 640 1300x 670 1500x 670
plocha stolu
Max.zatizeni | kg 650 1200 1200
stolu
Vykon kW | 19/ 25/ 33/ 19/ 25/ 33/ | 28/43 | 19/ 25/ 33/ | 28/43
motoru 26,7 35 45 26.7 35 43 26,7 35 45
vietena (S1/
S6)
Max kroutici | Nm | 60/ 86/ 157/ 60/ 86/ 157/ 406/ 60/ 86/ 157/ 406/
moment (S1/ 26 120 215 26 120 215 623 26 120 215 623
S6)
Max. otacky ot/ | 2400 | 1800 | 1200 | 2400 | 1800 | 1200 | 8000 | 2400 | 1800 | 1200 8000
min 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Kuzel vietena - HSK | HSK | ISO | HSK | HSK | ISO 1SO HSK | HSK | ISO | ISO40;
- -A 40; - - 40; 40; - - 40; I1SO 50
A63 63 HSK | A63 A63 HSK IS0 A63 AG3 HSK
i . 50 —
A63 A63 A63
Rychloposuv | m/ 45/45/45 40/40/40 40/40/40
min
Pocet mist poc 24 30 30,24 30 30,24
v zasobniku et s mech. rukou s mech. rukou smech. s mech. ukou smech.
rukou rukou
Ridici systém - HEIDENHAIN
Rozméry mm | 3700x2200x 2735 4600 x 3600 3300 5000 x 3600 x 3300
stroje
Hmotnost kg 5100 10500 11000
stroje
Tab. 1~ MCV
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2.2.2 Pétiosa obrabéci centra

MCV 1000 5AX SPRINT / SPEED / POWER
MCU 630V — 5X SPRINT / POWER
MCU 800V — 5X SPRINT / POWER

MCU 630V - 5X

vvvvv

Hlavni znaky jsou vrtani, vyvrtavani, vystruZeni, fezdni zavitl. Vysoka pfesnost ma za
diisledek maximélni produktivitu. Spi¢kova kvalita, diagnostika stroje a monitoring
vyroby. Automatizace paletizace - Paletizace je feSena jako tandem voziku s paletou,
kterd je vybavena rlznymi typy upinact podle pifani zdkaznika a typu vyroby.
Po skonceni béhu stroje obsluha odjisti paletu ve stroji a pfistavi vozik, na kterém jiz
ma piipravenu novou paletu s upnutymi dilci ve spodni poloze.

Vozik presune paletu s hotovymi obrobky na horni plochu voziku, zajisti ji,
a jednoduchym otacenim kliky ptetoci nosi¢ palet. Tim se dostane paleta s pfipravenymi
novymi soucdstmi do pracovni polohy, odkud ji obsluha vtdhne do stroje. Odjede

s vozikem, zajisti paletu a spusti stroj.

§ )
L
' >

Obr. 3-MCU 630-5X

-5-



Ekologické funkce : - optimalizace vykonu vietene

Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabé&cich stroji

- automatické vypnuti po skonceni programu

Technicka data MCV 1000 5AX MCU 630V -5X
Zdvihv osach mm 900/610/52 700 /820/550
XY/Z

Upinaciplocha mm ©520 @630

stolu

Max. zatiZeni stolu kg 400 850
Sklopna osa A . =110 +30;-120
SklopnaosaC 360 360
Rychloposuv m/min 40/40/40 60/60/60
XY/'Z

Zpusob vymeény - s mech. rukou 30 (ISO 40) napichovaci
nastroju 24 (ISO 50)

Ridici systém - HEIDENHAIN SIEMENS, HEIDENHAIN
Rozméry stroje mm 4600 x 3600 x 3300 4200 x 3500 x 3600
Hmotnost stroje kg 11250 18000

Tab. 2 - MCV 100 5AX, MCU 630V-5X

2.2.3 Portalova obrabéci centra

MCU 2000 SPRINT / SPEED / POWER
MCU 3000 SPRINT / POWER

MMC 1500 SPRINT / SPEED / POWER / RAPID

MCU 2000 / 3000

MozZnost volby pétiosé varianty stroje (s pfidavnym oto¢nym a sklopnym
stolem). Zajisténi vysoké presnosti a dynamika os X,Y,Z (rychloposuvy). Dale pak ma
velky pracovni prostor, centralni mazani a sttedové chlazeni néstrojti. Snadné vkladani

rozmérnych obrobkil z dasledku velkého pracovniho prostoru, velké rozevieni dvefi.

Moznost elektrickych pohontl pro odsouvani ptednich dveti krytu.
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Obr. 4 — MCU 2000 SPEED

Technicka MCU MCU MCU MCU MCU MCU

data 2000 2000 2000 3000 3000 3000
SPEED | SPRINT | POWER SPEED SPRINT | POWER

Zdvih mm 2000/1500/1000 3000/1500/1000

vosach

XY/Z

Upinaci mm 2250 x 1475 3250 x 1475

plocha stolu

Max. kg 12000 18000

zatiZeni

stolu

Max.otacky | ot/ 12000 18000 8000 12000 18000 8000

min

Vykon kW S1/86 S1/86 S1/86 S1/86 S1/86 S1/86

motoru - - - - - -

vietena 33/45 25/35 28/43 33/45 25/35 28/43

Max. Nm S1/86 1/86 S1/86 S1/86 S1/86 51/86

kroutici - - - - - -

moment 157/215 | 87/130 530/820 | 157/215 87/130 530/820

Kuzel - ISO 40 HSK- ISO 50 I1SO 40 HSK- I1SO 50

vietena (HSK - A63 (HSK - (HSK - A63 (HSK-

A63) A100) A63) A100)

Rychloposu [ m/ 30/30/30

vXY/Z min

Pocetmist pocet 60 — pick up 45 —pick 60 - pick up 45 —pick

v zasobniku up up

nastroju

Ridici - HEIDENHAIN

systém

Rozméry mm 5400 x 5800 x 4500 6400 x 3800 x 4500

stroje

Hmotnost kg 30000 38000

stroje

Tab. 3—MCU 2000, MCU 3000
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MMC 1500

Stroj MMC 1500 je uréen pro rychlé, pfesné obrabéni obecnych tvarovych ploch
(vrtani, vyvrtavani, vystruzovani, fezani zaviti a frézovani vétSich a tvarové slozitych

dilci)

Dv¢ varianty: jednostolové a dvoustolové

Optimalizovany ram stroje zarucuje vyuziti vykoni vietene za vSech pracovnich
podminek. Moznost pétiosé varianty stroje s aplikaci dvouosé hlavy. Moznost Ctyfosé
varianty s pouzitim rota¢niho stolu s horizontalni osou (umoziiuje obrabéni dilct ze étyf
stran, obrabéni Sroubovic apod.). Vysoké pfesnost stroje a dynamika v osach X,Y,Z.
Splituje vysoké naroky na bezpecnost provozu. Vhodna koncepce stroje sniZuje
nevyrobni casy potiebné na udrzbu za pomoci automatického vynaSece tfisek.
Kompletni zakrytovani pracovniho prostoru proti odletujicim tfiskam a Uniku chladici
kapaliny.

Kapalinové hospodaistvi je vuzavieném okruhu. Pfi obrabéni s pouzitim
sttedového chlazeni, je mozna aplikace odsavani aerosolu.

Sttl, pricnik, smykadlo (pohyblivé casti stroje) jsou ulozeny na valivych
linearnich vedenich. Vieteno uloZzeno na piesnych loziskach s kosouhlym stykem.
Stiidavé, digitalni, regulacni pohony pohénéjici vieteno a osy. Odméfovani polohy
linearnimi optickymi snimaci. Moznost stfedového chlazeni nastrojl a stfedoveé upinani

nastrojt.
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Obr. 5—-MMC 1500

2.2.4 Horizontalni obrabéci centra

HMC 500
HMC 630

HMC 500 / HMC 630

Jsou urcena pro rychlé a pfesné obrabéni plochych i skiinovych soucasti z oceli,
Sedé litiny a rlznych slitin. Automatickd vymeéna nastrojii ze zasobniku umoziuje praci
v automatickém cyklu. Za pouziti zvlastniho piisluSenstvi stroje umoznuji nasazeni
produktivnich nastroji se sttedovym ptivodem chladici kapaliny. Dale jsou tyto stroje
vhodné pro sériovou vyrobu dilcii diky paletovému systému. Oto¢ny NC stil (osa B)
umoziuje obrabéni dilchi na stroji z vice stran a rozSifuje tak produktivitu mozZnost
upnuti vicenasobnych upinacich piipravkil. Rada strojtt HMC je postavena na robustnim

tuhém nosném zakladu ve tvaru T.
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—

Obr. 6 — HMC 500 Obr. 7—-HMC 630
Technicka data HMC 500 HMC 630
Vzdalenost osy vietena mm 100 -750 100 -900
k paleté
Vzdalenost ¢ela vietena ke | mm 150 —-800 150-1030
stredu palety
Pojezd X/'Y/Z mm 720 /650 /650 1050 /800 / 800
Rychloposuv mm 48 /48 /48
Paleta mm 500 x 500 I 630 x 630
Pocet palet pocet 2
Max. zatizeni stolu kg 800 I 1200
Max. otacky vietena ot/min 10000
Vvkon motoru vietena kW 25/30
Kuzelova dutina vietena - ISO 50
Pocet mist v zasobniku pocet 60 (90, 120)
nastroji
Ridici systém - FANUC 18i-MB
Rozmeéry stroje mm | 4040x6400x3100 | 4550 x 7560 x 3500
Hmotnost stroje kg 13000 19000

Tab. 4 — HMC 500, HMC 630

-10 -



Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabécich stroj

2.2.5 Multifunk¢ni soustruznicko - frézovaci centra

MULTICUT 500 T (provedeni s konikem)
MULTICUT 500 S (provedeni s pravym vietenem)
MULTICUT 630

MULTICUT

Multifunkéni  soustruznicko — frézovaci centra tvoii piechod mezi
soustruznickymi a frézovacimi stroji a tim vytvafi moznost univerzalniho stroje na vice
technologii (soustruzeni, zavitovdni, zapichovéni, vrtdni, vyvrtavani, frézovani,
frézovani vacek, odvalovani ozubeni, brouseni a méteni). Tyto stroje jsou standardné

vybaveny osou B a ta umozni mimoosé vrtani a pétiosé frézovani.

MULTICUT 500

Nastrojové vieteno tzv. motovieteno je chlazeno kapalinou a pohanéno
pruvlakovym motorem. Moznost upinani nerota¢ni i rotacni nastroje, které jsou ze
zasobniku vkladany rychlou automatickou vyménnou rukou pifimo do motovietena.
Vieteno je vybaveno hydraulickou aretacni spojkou, ta ndm zajiStuje tuhou a pfesnou
vazbu soustruznického nastroje. Dale nam umoziuje aplikaci az Ctyf soustruZznickych
nastroji v jednom drzaku. Vyména soustruznického néstroje probihd pootocenim
vicenozového drzdku. RozSifend moZnost upinani o tfinoZzové drzaky, ¢imz jsou vietena

aretovana po 30-ti stupnich.

-11 -
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Obr. 8 — MULTICUT 500

Osa B zajistuje nataCeni nastrojového vietena, mlze pracovat v rezimu plynulého
fizeni, diky tomu je umozZnéno pétiosé soustruzeni, vrtani pod uhlem, linearni frézovani

atd. Schopnost natoceni do pozadovaného uhlu je zapotiebi osu B zpevnit brzdou.

OSA B — Nastrojového vietena
Maximalni 1ihel natoceni 2 -120 /+105
Krouticimoment (S1/S6) Nm 550 /950
Krouticimoment pres brzdu Nm 4000
Max. otacky ot/min 50
Programovatelny inkrement © 0,001
Tab.5-0sa B
Technicka data MULTICUT 500S / 500T
Soustruznicky primér mm 549
Maximalni frézovaci profil mm 486 x 486
Maximalni délka obrabéni mm 1527 /1693
Maximalni primér pii mm 94
obrabéni z tvée
Vvkon vieten kW 59/74
Maximalni otacky vieten ot / min 3300
Maximalni kroutici moment Nm 700
Upinaci kuzel nastroji - HSK — A63
Vvkon nastrojového vietena KW 132722
Max. otacky nastr. vietena ot / min 12000
Poéet mist v zasobniku - 78
Fozméry stroje mm 6500 x 3950 x 3760
Hmotnost stroje kg 22800

Tab. 6 - MULTICUT 500S/500T
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MULTICUT 630

Tento produkt navazuje na piedeslé produkty MULTICUT 500 S a MULTICUT
500 T. Stroj je osazen naklapénou dvouosou frézovaci hlavou. Moznost konfigurace
tocnych délek stroje. Tento stroj je oproti predeslym vybaven moznosti pouziti vrtacich

ty¢i pro hluboké vrtani.

2.2.6 CNC Soustruhy a soustruznicka centra

SP 180/ SP 280
SP 430
SPH 50

SP 180/ SP 280

P&t technologickych variant pro kazdou velikost stroje dovoli idealni volbu
technologického feSeni od malosériové vyroby az po hromadnou (specializovanou)
vyrobu. Robustni zéklad stroje a loze davaji strojim vysokou tuhost. Deformace
mechanickych ¢asti stroji jsou verifikovdny numerickymi metodami vypoctu.
Vietenové jednotky umoziuji velky obrabéci vykon. Synchronni vestavné vietenové
motory poskytuji vysokou dynamiku funkci vietena a vykonnou rotac¢ni osu C. Suporty
linearnich os, pravy vietenik nebo téleso konika pojizdi po valivém vedeni a davaji

strojiim vysokou piesnost polohovani a interpolovaného pohybu os.

Obr. 9 — SP 280
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Technicka data SP 180 SP 280
Obézniprimér nad mm 530 570
lozem

Max. délka soustruzeni mm 385 565
Max. primér soustruzeni mm 180 280
Pojezdyos X/ Z mm 165 /480 | 245 /640
Rvchloposuvos X/ Z m/min 30/30

Max. otacky ot/min 4700

Pocet poloh nastr. hlavy - 12

Max. v¥kon motori S1/ kW 20/30 22/33
S6

Rozmeéry stroje mm 3875 x 2122 x 2345
Hmotnost stroje kg 7000 | 7200

Tab. 7 — SP 180, SP 280

SP 430

Moduléarni provedeni stroje je schopno sestavit celou fadu technologickych
variant. Diky povedené konstrukce stroje zajiStuje vysoké rychlosti a dynamiku
Vv jednotlivych osach. Dale pak vysokou tuhost, vysoky kroutici moment na vietenu. Je

zde pouzito valivé vedeni a to zajist'uje obrabéni s vysokou piesnosti.

Y
fe, ™

\
L Sec—)
\

Obr. 10 — SP 430
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Technicka data SP 430
Obémy primér nad lozem mm 680
Max. primér soustruZeni mm 430
Max. délka soustruzeni mm 1100
Pojezdvos X/ Z mm 345/1225
RychloposuvX / Z m/min 30
Max. otacky vietena ot/min 3800
Vykon motori S1/S6 kW 17725
Max. kroutici moment S1/S6 Nm 974 /1433
Pocet poloh homi nastr. hlavy - 12
Rozméry stroje mm 5033 x 2180 x 2264
Hmotnost stroje kg 8300
Tab. 8 — SP 430

SPH 50

Tyto typy stroje jsou vybaveny dvéma samostatn¢ fizenymi suporty, diky této
schopnosti 1ze obrabét soucasné dvéma nastroji. Nastrojové hlavy jsou umistény na
kiizovych suportech na hornim vedeni loZe. Nastrojové desky jsou zrcadlove k sobé.
Nastrojové hlavy jsou 8-mi polohové. Existuji 1 12-ti polohové néstrojové hlavy a tyto
stroje maji oznaceni SPH 50D, SPH 50 DS. Jsou elektricky ovladané. Pravé nastrojova
hlava zajizdi pod konik, oproti tomu leva nastrojova hlava zajizdi do prostoru nad

vietenik.

Obr. 11 — SPH 50
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Technicka data SPH 50 | SPH 50D | SPH 50 DS

Ridici systém SIEMENS 840 D

Obé&zmy primér nad loZzem mm 760

Max. primér soustr. P/L mm 530/530 530 /400

supportem

Max. délka soustruzeni mm 3000 2800 | 2700

Max hmotnost obrobku kg 1200

Pracovni vieteno |

Vrtani vietena mm 0 125 9 135

Vykon motoru S1 kW 100 60 | 28

Rozsah otacek vietena ot/min 20-2100 20-2800

Pomocné protivieteno

Vrtani vietena mm - - 0 65

Vvkon motoru S1/S6 kW - - 22/28

Krouticimoment S1/S6 ot/min - - 300 /384

Rozsah otacek ot/min - - 20 —4000

Max. kroutici moment osy C Nm - - 270

Rozméry stroje mm 8100 x 3435 x 8124 x 3435 x 2230
2286

Hmotnost stroje kg 27000 26000

Tab. 9 — SPH 50, SPH 50 D, SPH 50 DS

2.2.7 VVysoce produktivni soustruznicka centra

HiTURN 65-10X

Stroj umoznuje kompletni dokonceni dilce v pracovnim prostoru diky dvéma
vykonnym synchronim vieteniim, ktera jsou chlazend kapalinou. Schopnost obrabéni
pro sériovou vyrobu z ty¢ového materidlu do priméru 65mm. Vysokovykonné hlavni
vieteno s vysokym krouticim momentem umoZnuje obrabéni se 3-mi nastroji soucasné.
Dva nastroje soucasné pracujici na levém vietenu a jeden soucasné pracujici na pravém
vietenu to ma za dusledek vysokou produktivitu prace. Pro pftiblizeni z pohledu
rozdéleného centra na dva stroje. Jeden stroj pracuje s tyCovym materidlem v levém

vietenu a druhy pracuje s polotovarem v pravém vietenu, ktery byl pfedtim vytvoren

a posléze prebran z levého vietena.
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Obr. 12 — HiTURN 65-10X

Technicka data HITURN 65 - 10X
Levé vieteno

Max. otacky vietena S1 ot'min 5000
Vykon motoru S1/S6 kW 24/29
Jmenovity kroutici moment S1 / S6 Nm 270 /325
Minimalni program. inkrement osv C1 o 0,001
Pravé vieteno

Max. otacky vietena S2 otmin 6000
Vykon motoru S1/S6 kW 15/31
Jmenovity kroutici moment S1 / S6 Nm 76 /150
Minimalni program. inkrement osy C2 B 0,001
Pocet numericky fizenvch os 9

Pocet supportu 3
Zdvih supporti nastrojovych hlav

v osach

X1/Y1/Z1 mm 222/80/276
X2 mm 222
X3/Z3 mm 187 /153
Rychloposuv v osach

X1/Y1/Z1 mm/min 26/21,6/36
X2 mm/min 26
X3/Z3 mm/min 26 /26

V) mm/min 36
Pocet poloh nastrojovych hlav

Pocet poloh levé hominastr hlavy 12
Pocet poloh pravé hominastr. hlavy 12
Pocet poloh dolni nastr. hlavy 6
Ridici systém FANUC 311
Rozméry stroje mm 4900 x 2165 x 2200
Hmotnost stroje kg 6500

Tab. 10 — HiITURN 63-5X

-17 -




Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabé&cich stroji

2.2.8 Univerzalni hrotové soustruhy s CNC Fizenim

MASTURN 550i
800/ 1500
MASTURN 550i
LIVE TOOL
MASTURN 820i
2000/ 3000
MASTURN 820i
4500

MASTURN

Tyto typy stroje jsou nejvhodnéjsi pro kusovou nebo malosériovou vyrobu dilci.
Zajistuje vysokou presnost a vykonnost. Jednoduchd obsluha a grafickd simulace
obrabéni. Moznost obrabéni v ruénim fizeni jako na bézném konvencnim stroji. Také
moznost fizeni v automatickém cyklu s podporou CNC systému, pracujici na bazi
pevnych cyklid. Tvorba programu lze tvofit DIN programovanim nebo konturovym

programovanim.

Obr. 13 - MASTURN 550i
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Technicka data MASTURN 550i | MASTURN 820i MASTURN
800 /1500 2000 /3000 820i 4500

Obémy primér nad mm 550 820

lozem

Obémy primér nad mm 350 530

pricnym supportem

Vzdadlenost hroti mm 900 /1600 2000/3000 | 45000

Max. otacky ot/min 3000 1800

Vvkon motoru kW 17 22

Max. kroutici Nm 1620 2120

moment

Zdvihvose X/ Z mm 285 /900 370 /2000 | 370/4500

RychloposuvX / Z m/min 10/10

Pocet poloh nastr. 8. polohova rev. hlava

hlavy

Ridici systém HEIDENHAIN SIEMENS

Konik — zdvih mm 160 225

pinoly

Rozméry stroje mm 2538x1955x 400x 1815 x 6500 x 1840 x
1795 1885 1860

Hmotnost stroje kg 2800 /3050 4900 /5300 7000

Tab. 11 - MASTURN 550i

2.2.9 Specialni technologie
ROLLER 2800

Tento stroj je odvozen ze standardniho soustruznického stroje MASTURN.
Funkce stroje spociva v technologickém tvareni za studena (valeckovani valcovych,
kuzelovych a ptfechodovych radiusovych ploch htidelovych soucasti). Tyto soucasti se
tvofi napf. na vyrobu naprav vozidel. Na podélném suportu je umisténo zafizeni pro
valeckovani. Suport se pohybuje po lozi v podélném sméru fizené pomoci CNC osy Z.
Pohyb vose X je realizovan hydraulicky dvéma proti sobé umisténymi pinolemi
pleckovacich hlav, do které se upinaji vlastni véaleCkovaci nastroje. Moznost zmény
Vv programu béhem pracovniho cyklu za diisledku plynulé zmény tlaku na valeCkovacich
nastrojich. Systém umoziiuje nepfimé nezavislé méfeni valeCkovaci sily,
zaznamenavani a archivaci dat procesu valeCkovani. Aretace natoCeni pleCkovacich hlav

v dané poloze je zabezpeCena pohonem se samosvornymi prevodovkami. [2]
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Obr. 14 — ROLLER 2800

Technicka data ROLLER 2800 CNC
Pracovnirozsah

Obézny prumér bez vyuziti mm 300
osy B

Obézny prumér s vvuztim mm 250
naklapéni osyB =35°

Rozsah valeckové sily kN 1-50
Vzdalenost hrotu mm 2876
Max. hmotmost obrobku kg 1000
Pracovni vieteno

Vrtani vietena mm 128
Kuzel ve vietenu mm 112
Ridici systém SIEMENS — SINUMERIK 840D
Hlavni pohon

Vvkon motoru S1 kW 11
Max. kroutici moment na Nm 297.3
vietenu S1

Rozsah otaéek ot/min 0-400
OsaB

Rozsah naklapéni ° +35
Rvchloposuv m/min 10
OsaZ

Kuliékovy sroub prumér / mm 50/10
stoupani

Rychloposuv m/min 10
Max. posuvnasila kN 20
Konik

Prumér pinoly mm 115
Hydraulicky agregat

Objem hydraulického oleje 1 10
Pracovni tlak ¢erpadla bar 110
Jmenovity priutok ¢erpadla I/'min 11
Jmenovity vvkon motoru kW 3
Rozméry stroje mm 4000 x 1815 x 1863
Hmotnost stroje kg 6200
Max. celkovy ptikon stroje kVA 30

Tab. 12 — ROLLER 2800
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3 Montaz vreten a koniku

3.1 Vreteno ISO 40

Obr. 15 — Vieteno ISO 40 10000 ot/min

Postup pro montaz

Ptevzit dilce vy¢istit, prostudovat sestavu pro naslednou montéz. Dale se musi
dbat na zvySenou cCistotu. Zamezit korozi od kyselého potu. Styéné plochy a drazky pro
,O“ krouzky musi byt ¢isté a samoziejmé bez poskozeni. Nutné namazani ,,0* krouzkt
tukem. Nasledné aplikovat do lozisek mazaci tuk (mnozstvi je vzdy uvedeno v sestave).
Sty¢né plochy loZisek a krouzkii musi byt Cisté, bez zbytki oleje a tuku. Plochy, které
nepiijdou do styku s chladici kapalinou, musi byt nakonzervovany. Veskeré Srouby
musi byt rovnomérné dotazeny predepsanym momentem. Pro snadnéj$i montaz loziska
a pouzdra lze ptredehiat na max. teplotu 110°C. Po vychladnuti musi byt axidlné

staZzeno, aby byla vymezena ptipadna vile po smrsténi pii chladnuti.
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Montaz

Musi byt prekontrolovano ¢elni hazeni trubky €. 3 (max. 0,01 mm). Dale montaz
zatek s tésnicimi krouzky do vietena. Krouzek vyplnit tukem podle ptedpisu na

vykresu. Na vieteno musi byt provedena montaz krouzku, ttech lozisek a trubku €. 2.

Poté trubka €. 3 se musi nasunout na vieteno. Ddle je provadéna montaz dvou
lozisek na vieteno.

Do objimky nasunout krouzek a zalepit Sroub, ndsledné¢ objimku nasunout na
vieteno. Dale nasunut na vieteno pouzdro a koncovymi mérkami odméfit mezeru mezi

¢elem vietena a celem pouzdra, a to pro licovani krouzku.

Brouseni krouzku musi byt o 0,04 mm silnéjsi, nez je zméfend mezera mezi

¢elem pouzdra a vietena.

Na pouzdro montdZz femenice Srouby, které musi bat utazeny momentovym

klicem (moment 9 - 10Nm) a zajistit lepidlem.

Doméfit pfirubu a provést brouSeni pro prepéti lozisek 0,02mm. Do ptiruby
zalepit Sroub a provést montdz ,,O* krouzku. Pfirubu pfipevnit Srouby k objimce,
utahovat momentovym klicem 32 Nm. Provést lepeni, zavrtani matice a také lepit Sroub

na tyc.

Talifové pruziny montovat do pfipravku a provést odmeéfeni stlateni. Podlozku
soutruzit na tlouStku odmeéfenou pro stlateni pruzin v pfipravku. Montovat talifové

pruziny, podlozku a ty¢ pro klestinu.

Do pftiruby provést montaz ,,O krouzku, 3 pruzin, 3 thel, femenici a disk. Vse
opét pritahnout Srouby ke vietenu. Dale provést montdz koliku, kotouce a pojistky.
Kotou¢ pfipevnit Srouby. Dale nutno sefidit miru pro klestinu podle mér (mira 101,1

mm — provedeni pro Evropu).

Setidit - piekontrolovat upinaci silu — demontovat — upravit silu krouzku. Po

opétovné montazi Srouby zajistit lepidlem.
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Mgfit hazeni na trnu (tolerance odchylky 0,02 / 300 mm). Zalepeni Sroubu do

klestiny, zalepeni Sroubu do vietena.

Provést odmeéifeni drazek ve vietenu a licovat unaSeCe. Provést dolicovani
¢elniho krouzku — viile mezi ¢elem vietena a ¢elnim krouzkem musi byt v rozmezi 0,1 —

0,3 mm.

Pfipevnit Srouby unasSece (jeden unasec s kolikem). Na vieteno pasovat pero,

Srouby a pripevnit ¢elni krouzek a také upinaci krouzek.

Procistit zavity na objimce a zaSroubovat do ni Srouby. MontaZz rotaniho

privodu a kontrola ¢elniho hazeni (tolerance odchylky 0,02mm).
Provést zasttik lozisek podle postupu stanoveném v piedpise.

Vyvazovani

Provést vyvazeni dle vyvaZovaci sestavy

Montaz

Zabéh vietenové jednotky — 6 hodin. Casovy priibéh zdb&hu v zavislosti na
otaCkach je uveden v protokolu (,,Zabéh vietene, ohfati hlavnich lozZisek®™). Do

protokolu vyplnit predepsané tdaje. [1]
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3.2 Konik 430

Obr. 16 — Konik 430 (MT 550i)

Pifedmontaz

Provést odméfeni priméru diry v télese koniku a udat miru pro dolicovani pinole

(vlle mezi primérem pinole a primérem diry v koniku mize byt max. 0,01mm).

Pifedmontaz Sroubu

Na Sroub provést montaZ krouzku, pouzdra, pfiruby, loZiska a loziska ¢. 2. Na
pfirubu provést montaZ pruziny, koliku, ozubeného vénce, krouzku se stupnici a Sroub.
Predmontédz ru¢niho kola — montdz koliku, ozubené kola a rukojeti. Na Sroub montaz
pera a pfedmontované ru¢ni kolo pfipevnit stavécim krouzkem. Stavéci krouzek musi

bat zajistén pojistovaci vlozkou a Sroubem.

Pifedmontaz paky

K pace pfipevnit Sroubem svéraci kus s kolikem.
Montaz

Do pinole provést montdz matice a pojiStovaciho krouzku. Vrtat primér 4 mm
pro kolik (nasledné provést vyc€isténi). Dale provést montaz koliku a ucpavky. Do télesa

koniku montovat paku se svéracim kusem, stéra¢ a nasunout pinolu. Do pinole montaz
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predmontovaného Sroubu, pfipevnit ptirubu Srouby. Déle vodici kus pfipevnit Srouby.

Do télesa koniku montovat maznic¢ky a Sroub. Setidit zpevnéni pinole — vrtat, fezat M8

pro Sroub. Déle je pak nutné zajisténi Sroubem.
I"'W :

Obr. 17 — Odlitky ptipravené na montaz

Typ vietena | Maximalni otacky (ot/min) kuzel
POWER 10000 ISO 50
SPEED 12000 ISO 40, HSK-A63
SPRINT 18000 HSK-A63
RAPID 24000 HSK-A63
QUICK 10000 ISO 50

Tab. 13 — Typy vieten

-25.-



Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabé&cich stroji

4 Porovnani strojnich skupin

4.1 Vertikalni obrabéci centra HAAS

Automation Inc

Pevnost kazdé konstrukce urcuje stabilita jejich zakladd. Stejna zasada plati i pro
vertikalni obrabéci centra. Stabilita loZové a stojanové konstrukce rozhoduje o tom, jak
dobfe dokaZe stroj obrabét. Masivni litinova konstrukce. Litina se ve srovnani s oceli
vyznacuje az desetindsobné vétsi schopnosti tlumeni vibraci. Diky tomuto vyuziva
firma Haas litinu u vSech hlavnich soucasti. VSechny odlitky jsou vnitiné vyztuzené
zebrovanim, aby odoldvaly ohybu a tlumily vibrace. Odlitky umoziuji maximalni
zatizeni, vyuzivajici tvaru konstrukce pfi efektivnim vyuziti materiald. Tyto odlitky
zajistuji pevnou a stabilni platformu pro obrabéni, kterd odolava ohybu, rovnomérné
rozdé€luje sily obrabéni a je velmi teplotné stabilni. Robustni odlitky loZe a stojanu jsou
vyztuzeny Zebrovanim, které pohlcuje vibrace a odvadéji je mimo prostor obrabéni.
Stojany vyuzivaji konstrukci torznich dutin, které se vyznacuji vysokou pevnosti

a odolnosti vii¢i ohybu.
Rizeni CNC

Za vytvofenim nejlepsiho hardwaru a softwaru pro fizeni v tomto primyslovém
odvétvi stoji roky vyvoje. Vertikalni obrabéci centra jsou nabita jeste vétSi inovaci. Aby
bylo zajisténo plynulé a ptesné fizeni pohybu, vertikdlnich obrabécich center Haas nové
generace vyuzivaji digitdlni servomotory pfiSti generace a enkodéry s vysokym
rozliSenim na vSech osach. Spolu s vyraznym zdokonalenim softwaru a fizeni motoru

tyto stroje zajist'uji lepsi dokoncovani povrchu nez kdy dtive.

Vysokorychlostni obrabéni

Moznost vysokorychlostniho obrdbéni (HSM) piedstavuje vykonny nastroj,
ktery zkracuje délky cykli a zvySuje ptesnost. Pouzitim pohybového algoritmu
s nazvem ,,akcelerace pred interpolaci® spolu s plnym nacitdnim dopiedu umoziuje

HSM posuvovou rychlost pfi 3D drahové interpolaci az 30,5 m/min a to bez rizika
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deformace naprogramované drahy. VSechny naprogramované pohyby jsou akcelerovany
pted interpolaci, diky ¢emuz pohyb kazdé osy nepiesahne akceleracni schopnosti stroje.
Algoritmus nacitdni dopfedu urcuje nejrychlej$i posuv, kterého lze bez zastaveni
dosdhnout pfi pfechazeni na dal§i polohu. Vysledkem je vySsi presnost, plynulejsi

pohyb a vyssi skutecna rychlost posuvu i s komplexni geometrii obrobku.

Linearni kuli¢kové vedeni

Haas pouziva linearni kulickové vedeni u kazdé osy stroje. Linearni vedeni

vydrzi plné zatizeni ve vSech smérech. Ma mens$i spotiebu energie, nevyzaduje

nastaveni a je ptesnéjsi, rychlejsi a tim pfedci kluzné vedeni.

Obr. 18 — Linearni kuli¢kové vedeni

Lineéarni kulickové vedeni je pfedepnuté, aby mezi pohybujicimi se povrchy byla
zajisténa nulova ville. Jeho tuhost ve vSech smérech zvySuje presnost a spolehlivost
stroje. Linearni vedeni se déale vyznacuje velmi nizkym koeficientem tfeni, coz
umoznuje rychlej§i pohyb beze ztrat presnosti a opakovatelnosti. Kazdé vedeni je

automaticky mazéno a tim je zarucena jeho dlouhd zivotnost.
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Piepinani hvézda — trojuhelnik za béhu

Vétsina vertikalnich obrabécich center Haas je opatfena systémem dudlniho
pohonu. Dualné vinuty motor — hvézda-trojuhelnik — s elektronickym pfepinacem, ktery
piepind mezi dvéma vinutimi. Volba idealniho vinuti pro nizké nebo vysoké otacky
obrabéni zajiStuje vyss$i kroutici moment v S$irSim rozsahu otacek. Prepinani také

maximalizuje zrychleni nebo zpomaleni.

Typy Vieten

Obr. 19 — Typy vieten

Remenovy ndhon — B&zn4 konfigurace u mnohych vertikalnich obrabécich center Haas
s kuzelem ¢. 40 je vlozkové vieteno pohanéné femenem. To poskytuje dobrou
kombinaci kroutictho momentu a poctu otacek, coz vyhovuje Sirokému vyuziti pii
obrabécich operacich. Zajistuje tim vysokou hodnotu vzhledem k vynaloZenym

investicim.

Ptimy ndhon — Nejpokrocilejsi konstrukci vietena Haas je pfimo nahanéné vieteno s 12
000 ot/min, které je napojeno piimo na motor. Vysledkem je hladky provoz pfi tvorbé

vynikajicich povrchll. Tudiz sniZzené zahtivani, a tedy 1 lepsi teplotni stabilita.

Pfevodovy ndhon — Vfieteno Haas s pievodovou hlavou poskytuje zvySeny kroutici
moment pro nizkorychlostni tézké obrabéni. Zaroven ho lze pouzit 1 pro

vysokorychlostni obrabéni az 10 000 ot/min. Standardné se dodava s kuzelem ¢. 50.
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Kuzel ¢40 | Kuzel ¢.50
Kalibrov primér 44,45 mm 69,85 mm
Délka kuzelu 68.25mm | 101,60 mm
Upinaci sila nastroje 8007 N 17793 N
Max. hmotnost nastroje 5.4 kg 13,6 kg
Max. prumér nastroje 152,4 mm 254 mm

Tab. 14 — Porovnani kuZelu

Vymeéna néstroju

Standardni zasobnik nastroji Haas s kuzelem ¢. 40 je obvyklou ekonomickou
volbou dilen s omezenym rozpoctem. Sinusoiddlné se pohybujici rameno zrychluje
a zpomaluje pohyb vpted ¢i vzad, ¢imz zajistuje plynuly chod. Kazda kapsa je
vybavena zatahovacim krytem, ktery zamezuje vstupu tfisek do zasobniku a pfilnuti na
kuzely néstroji. Minimalni pohyb, jednoducha konstrukce soucésti zajistuje dlouhou
Zivotnost a spolehlivost.

Postranni zasobnik nastroju navrzeny a zkonstruovany firmou Haas symbolizuje
vlastni design, vyvoj a vyrobu. Tento pfistup je pouzivany za ucelem zdokonalovani

procesu, fizeni nakladl a k zajisténi konzistentni a vysoké irovné jakosti.

Obr. 20 — Zasobnik nastroji
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Synchronizovany cykloidni pohyb postranniho zasobniku nastrojii je fizen
pfesnymi vackami. Tato ndrocna a spolehliva konstrukce pouzivéd specidlni Snekovy
nahon a elektronicky fizeny systém spousténi nebo zastavovani, které zajist'uji dlouhou

zivotnost a bezudrzbovy provoz.

Typ zdsobniku nastroju Pocet Model stroje Doba najeti | Max. prumér
nastroji nastroje () (mm)
kuzel €. 40 deStmikovy tvp 20 VF1 - VF5 4.2 89
kuzel €. 40 postranni 24 VF2SS - VF6SS 1.6 76
kuzel €. 40 postranni 24 VE6 - VF12 2.8 76
kuzel €. 50 postranni 30 VF5/50 - VF12/50 4.2 101

Tab. 15 — Zasobnik nastroju

Systém odvodu tiisek

Vertikalni obrabéci centra Haas se dodavaji s volitelnym systémem odvodu tiisek
s jednim nebo vice Sneky, ktery automaticky odebirda tfisky z krycich paneld

a spolehlivé je odvadi na bocni stranu stroje.

Jeden Snek — VSechna vertikdlni obrabéci centra Haas se dodavaji se Snekovym
dopravnikem na tfisky s jednim Snekem, ktery odvadi ttisky ze stroje a soucasné je
stlatuje a zbavuje chladici kapaliny. Systém sdm rozpoznava zatizeni a v piipadé

zablokovani automaticky zapne zpétny chod.

Obr. 21 — Jeden snek

Tti $neci - Tyto jsou vyrabény u stroji VF-1 a VF-2 jsou k dispozici vysokokapacitnim
syst¢tmem odvodu tiisek, ktery se skldda ze dvou boc¢nich $Snekli. Tyto $Sneci odvadéji

tiisky k ptedni stran¢ panelu a z hlavniho $neku, ktery odvadi tfisky mimo stroj.
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Obr. 22 — Tt $neci

Ctyfi $neci — Tyto jsou vyrabény u stroji VF-3 az VF-6 jsou k dispozici
S vysokokapacitnim systémem odvodu tfisek, ktery se skladd ze ¢ty bocnich $neku,
které odvadgji trisky k predni strané panelu, a z pasového dopravniku, ktery odvadi
ttisky mimo stroj ve vySce bubnu. Pasovy dopravnik lze instalovat na kteroukoli stranu

strcin

Obr. 23 — Ctyii $neci

Pétiosé stroje se sklopnym stolem VF

Rada strojii Haas se sklopnym stolem piedstavuje viestranni 5-ti osa obrabéci
centra, ktera poskytuji simultanni 5-ti osy pohyb k obrabéni slozitych obrobkii, nebo na
nich 1ze umistit obrobek do témét kazdého uhlu pro mnohostranné obrabéni. Stroje VF-
5TR a VF-6TR jsou vybaveny dvouosym sklopnym stolem namisto standardniho stolu
s T drazkami a dodavaji se v provedeni s kuzely ¢. 40 nebo 50. VF-2TR je vybaven
dvouosym klopnym stolem piipevnénym ke standardnimu stolu s T-drazkami, diky

¢emuz lze stroj pouzivat bez sklopného stolu nebo s nim.
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Obr. 24 — VF 2

Rada VM

Stroje fady VM rychlost a presnost pro obrabéni forem, které jsou urceny pro
vyrobce forem, pouzivaji pfimo nahidnéné vieteno Haas s 12 000 ot/min a unikatni
konstrukci kuzele ¢. 40, diky ¢emuz zajisti dokonalé dokoncovéani povrchu, vynikajici
teplotni stabilitu a tichy provoz. Rada VM zahrnuje automaticky $nek na t¥isky, dalkovy
ovlada¢ s koleckem, automatickou vzduchovou pistoli, vysokorychlostni obrabéni,
rozhrani ethernet, programovou pamét 250 MB, rozhrani USB, uzivatelsky
definovatelna makra, programovatelnou trysku chladiva a dals$i. Unikatni multifunk¢ni
stil ma T-drazky v obou smérech X a Y a rovnéz vyvrtané otvory se zavitem a piesné

otvory na koliky.

Obr.25-VM 3
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DT-1

Je kompaktni, vysokorychlostni stroj pro vrtdni a fezani zaviti disponujici
plnohodnotnymi schopnostmi frézovani. Pracovni moznosti jsou 508 x 406 x 394 mm.
Stal s T-drazkami ma velikost 660 x 381 mm. Pfimo nahdnéné vieteno s kuzelem se
toci rychlosti 15 000 ot/min a umoziuje tuhé fezani vnitiniho zavitu a to rychlosti az
5000 ot/min. Vysokorychlostni postranni zasobnik néstrojii rychle vyméiuje nastroje
arychloposuvy pfiblizné 61 m/min spolu se zrychlenim nebo zpomalenim. Zkracuji

délky cykld a dobu neobrabéni.

Obr. 26 — DT-1

Superrychla vertikalni obrabéci centra VF-SS

Vysoce vykonna, rychlostni vertikalni obrabéci centra Haas fady SS se standardné
dodavaji s pfimo nahdnénym vietenem s 12 000 ot/min, vysokorychlostnim postrannim
zasobnikem nastrojii a rychloposuvy, diky tomu dosahuji zkraceni cykll. VSestranné

vylepseny vykon stroji fady SS zajistuje zkraceni délky cykla. [3]

-33-



Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabé&cich stroji

Obr. 27 -VF 2

VEF-3 VE-5 VF-6 VE-7 VEF-8 VEF-9 VEF-10 VE-11 VF-12
Drahy pojezdu 1016/660 [ 1270/660 | 1626/813 [ 2134/813 [ 1626/1016/ | 2134/1016/ | 3048/813 | 3048/1016/ | 3810/813
X/Y/Z (mm) /635 /635 /762 /762 762 762 /762 762 /762
Celo k upinaci 178-813 127-889
desce (mm)
Stul délka/sitka 1321/584 1626/711 | 2134/711 | 1626/914 | 2134/914 3048/711
(mm)
Otacky vietena 7500
(ot/min)
Hnaci systém 2-rvchlosti pfevodova hlava
Max. kroutici 610
moment (Nm)
Max. vykon vietena 22.4
(kW)
Max. sila motori os 24.91/24.91/24 91 15,12/24, | 24,91/24.9 15,12/24.91/24 .91
X/Y/Z (KN) 91/24.91 1/24.91
Rychloposuv 18/18/18 13,7/152 | 15,2/152 | 13,7/152/1 | 15,2/1521 9.1/15,2/15,2
X/Y/Z (m/min) /15,2 /15,2 5.2 5.2
Max. obrabéni 27 9.1
(m/min)
Zasobnik nastr. 30+1
Max. primér nastr. 102/178 102/254
plny/prazdny (mm)
Max. hmotost 13.6
nastr. (kg)
Hmotost stroje 7212 7303 10206 11113 11567 12020 13381 14016 14583
(kg)

Tab. 16 — Technické udaje stroju s kuzelem ¢. 50
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4.2 Vertikalni obrabéci centra MAS Kovosvit a.s.

Pro zajisténi dlouhodobé vysoké pracovni piesnosti je na téchto strojich
aplikovéno linearni a valivé vedeni os X,Y,Z. Dale tyto stroje maji pfimé odméfovani
ato =zajistuje rychlost a presnost polohovani. Pouziti vykonnych néstroji
s vysokotlakym stredovym chlazenim. Jsou vybaveny zdsobnikem néstroji
s mechanickou rukou, ktery mé& 24 poloh. Velky pracovni rozsah, pfi miniméalnim
zéstavbovém prostoru stroje. Vodotésné kabinové zakrytovani pracovniho prostoru
Slevymi prosklenymi dvefmi. Umoznéni 4 az 5-ti osého obrabéni s vyuzitim
pridavného oto¢ného a sklopného stolu. Maximalni vykon vietena az 45kW. Maximalni
otacky vietena 24000 ot/min. Rada strojit MCV je postavena na nosném ramu ve tvaru
C. Usporadani a tvar odlitki nosného ramu strojii je optimalizovano s ohledem na
pozadavek na vysokou tuhost a stabilitu.

Nosna konstrukce stroje je z hlediska statické tuhosti a dynamickych vlastnosti
optimalizovdna metodou konecnych prvk.

MCV 754 QUICK MCV 750 SPRINT

.

Obr. 28 - MCV 754 QUCIK Obr. 29 — MCV 750 SPRINT
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1 — Loze stroje

2 — Upinaci poloha stolu 1000 x 640 / 1300 x 670 mm

3 — Linearni valivé vedeni — 0sa Y — zdvih 500/610 mm

4 — Linearni valivé vedeni — 0sa X — zdvih 750 / 1016 mm
5 — Max zatizeni stolu — 400 / 650 / 700 kg

6 — Linearni valivé vedeni — 0sa Z — zdvih 500 / 720 mm

7 — Vietenik

8 — Zasobnik nastroji s mechanickou rukou — 24 / 30 poloh

MCV 1270 POWER

1 — Loze stroje
2 — Upinaci poloha stolu 1000 x 640 / 1300 x 670/ 1500 x 670 mm fﬂ_l“ ‘
3 — Linearni valivé vedeni — 0sa Y — zdvih 500 / 610 mm

4 — Linearni valivé vedeni — 0sa X — zdvih 750 / 1016 / 1270 mm
5 — Max zatizeni stolu — 400 / 650 / 700 / 1200 kg

6 — Linearni valivé vedeni — 0sa Z — zdvih 500 / 720 mm

7 — Vietenik

8 — Zasobnik nastroji s mechanickou rukou — 24 / 30 poloh
9 — Motor vietena — varianta POWER

10 — Dvoustupnova prevodovka — POWER
11 — Teleskopické kryty

Obr. 30 - MCV 1270 POWER

-36 -



Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabécich stroj

Pracovni prostor

Pracovni prostor u téchto typa je vodotésny, dale pak kvalitn¢ osvétleny a také
1ze provadét ruéni oplach. Pfistup do pracovniho prostoru je zajiStén posuvnymi kryty,
které dovoluji oteviit cely roh stroje a jednoduse vloZit rozmérny obrobek. Usporadani
kryth vSak umoziuje 1 otevieni pouze Cast krytovani pfi zakladani malych dilct, coz

velmi zvysuje uzivatelsky komfort obsluhy.

MCV 750 (650 kg) MCV 754 (400 kg) MCV 1000 (1200 kg)

500

720
-—>
-
A
g8

Obr. 31 - MCV 750 Obr. 32 - MCV 754 Obr. 33 - MCV 1000

-37-



Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabé&cich stroji

MCV 1016 (700 kg) MCV 1270 (1200 kg)

I | 4 i I I
a i 1
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1016 ul 4 1270
o[ 508 8 i
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Obr. 34 — MCV 1016 Obr. 35 - MCV 1270

Vykon vieten

Tvp vietena | Maximalni otacky (ot/min) kuzel
POWER 10000 ISO 50
SPEED 12000 ISO 40, HSK-A63
SPRINT 18000 HSK-A63
RAPID 24000 HSK-A63
QUICK 10000 ISO 50

Tab. 17 — Vykon vieten
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Technicka data jednotlivych strojii

MCV 750

Obr. 36 — MCV 750 RAPID

Technicka data MCV 750 MCV 750 MCV 750
RAPID SPRINT SPEED

Zdvih v osach X/Y/Z mm 750 /500 /500

Upinaci plocha stolu mm 1000 x 640

Max. zatizeni stolu kg 650

Vvkon motoru vietena (S1/S6) [ kW 19/26,7 25/35 33/45

Max. kroutici moment (S1/S6) Nm 60 / 86 86 /120 157 /215

Max. otacky ot/min 24000 18000 12000

Kuzel vietena - HSK —A63 | HSK—-A 63 | HSK — A63

(ISO 40)

Rychloposuv m/min 45/45/45

Pocet mist v zasobniku pocet 24 — s mech. rukou

Rozmeéry stroje mm 3700 x 2200 x 2735

Hmotnost stroje kg 5100

Ridici systém - HEIDENHAIN

Tab. 18 - MCV 750
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MCV 754

Obr. 37 — MCV 754 QUICK (2)

Technicka data

Upinaci plocha stolu mm 1000 x 500
Max. zatizeni stolu kg 400

Prac. Rozsah X/Y/Z mm 754 /500 /550
Vvkon motoru (S1/ S6) kW 9

Max. otacky vietena ot / min 10000
Kuzel vietena - ISO 40
Pocet mist v zdsobniku pocet 24
Rozmeéry stroje mm 2590 /2320 /2560
Hmotnost stroje kg 4000

Tab. 19 - MCV 754

MCV 1000

Obr. 38 — MCV 1000 RAPID
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Obr. 39 — MCV 1016 QUICK

Technicka data
Upinaci plocha stolu mm 1300 x 600
Max. zatiZeni stolu kg 700
Prac. Rozsah X/Y/Z mm 1016 /610 /710
Vvkon motoru (S1/ S6) kW 17
Max. otacky vretena ot /min 10000
Kuzel vietena ISO 40
Pocet mist v zasobniku pocet 24
Rozmeéry stroje mm 3080 /2700 /2940
Hmotnost stroje kg 5500

Tab. 21 - MCV 1016

-4] -

Technicka data MCV 1000 | MCV 1000 | MCV 1000 | MCV 1000
RAPID SPRINT SPEED POWER
Zdvih v osich X/Y/Z mm 1016 /610 /720
Upinaci plocha stolu mm 1300 x 670
Max. zatiZeni stolu kg 1200
Vv¥kon motoru vietena (S1 kW 19/26.7 25735 33/45 28/43
/S6)
Max. kroutici moment (S1 Nm 60 /86 86/120 157 /215 406 / 623
/S6)
Max. otacky ot / min 24000 18000 12000 8000
Kuzel vietena - HSK - A63 | HSK — A63 ISO 40; ISO 40;ISO
HSK — A63 50
Rychloposuv m / min 40/40/40
Pocet mist v zasobniku pocet 30 30,24
s mech. rukou s mech rukou
Rozmeéry stroje mm 4600 x 3600 x 3300
Hmotnost stroje kg 10500
Ridicisystém - HEIDENHAIN
Tab. 20 - MCV 1000
MCV 1016




Firma MAS Kovosvit a.s. na trhu obrabé&cich stroji

MCV 1270

Obr. 40 - MCV 1270 RAPID

Technicka data MCV 1270 | MCV 1270 | MCV 1270 MCV 1270

RAPID SPRINT SPEED POWER
Zdvih vosich X'Y/Z mm 1270/610/720
Upinaci plocha stolu mm 1500 x 670
Max. zatiZeni stolu kg 1200
Vvkon motoru vretena (S1 kW 19/26,7 25/35 33/45 28/43
/S6)
Max. kroutici moment (S1 Nm 60/ 86 86/120 157/215 406 / 623
/S6)
Max. otacky ot / min 24000 18000 12000 8000
Kuzel vietena - HSK - A63 | HSK — A63 ISO 40; ISO 40;ISO

HSK - A63 50
Rychloposuv m / min 40/40/40
Pocet mist v zasobniku pocet 30 30,24
s mech. rukou s mech. rukou

Rozmeéry stroje mm 5000 x 3600 x 3300
Hmotnost stroje kg 11000
Ridicisystém - HEIDENHAIN

Tab. 22 - MCV 1270
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4.3 Porovnani parametri

Pro znazornéni odliSnosti parametr byla vytvotena tabulka, typologicky
stejnych stroji. Nejzajimavejsi tidaj je u maximalnich otacek a také hmotnosti
stroje. Jednd se o stroj MCV 1016 a VF3. Odlisnost parametrii je na prvni

pohled ziejma.

Technické parametry MCV VF
Drihy pojezdu XY, Z mm 1016/610/720 1016/660/635
Upinaci plocha stolu mm 1300/670 1321/584
Max. zatiZeni stolu kg 1200 1814
Max. vykon vietena kW 26,7 224
Max._ otacky ot/min 24000 7500
Max. kroutici moment Nm 86 610
Pocet mist v zasobniku | pocet | 30 s mech. rukou 30
RychloposuvX.Y.Z m/min 40/40/40 18/18/18
Hmotnost stroje kg 10500 7212

Tab. 23 - MCV, VF
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S5 Zavér

V této absolventské praci se podafilo splnit vSechny pozadavky zadani.
Nejprve autor popsal pocatky vyroby obrabécich stroju od firmy MAS Kovosvit
a.s. Poté jeji vyrobni program, kde byli uvedeny parametry a také bylo popsano
jaké stroje patii do jaké strojni skupiny. Dale pak bylo za tkol seznamit
s dalezitosti montaze vietenovych jednotek, zde autor uvedl postup montaznich
procesti. V posledni kapitole bylo za kol porovnani parametru stroje, ¢i strojni
skupiny od konkuren¢ni firmy. Autor si vybral firmu HAAS Automation Inc.
Z ni si vybral stojni skupinu konkrétné Vertikalni obrabéci centra. Autor strojni
skupinu podrobnéji popsal, aby bylo mozné srovnani parametrti. V této kapitole
byl uveden i podrobné&jsi popis Vertikalnich obrabécich center od firmy MAS
Kovosvit a.s. Rozdilné parametry a odliSnost zptisobu vyroby byl patrny.
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