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představení firmy
macmatic s.r.o.  

O firmě

 založena na jaře roku 2008 jako 

rodinná firma

 12 zaměstnanců

 přes 160 instalovaných strojů

 sídlo: Lukov u Zlína

 výstavba nového sídla v Lukově u 

Zlína 

 pobočka na Taiwanu se 3 techniky

 od roku 2014 vlastní OEM značka 

strojů macmatic

Aktivity

 prodej a servis CNC obráběcích strojů

 vertikální frézovací centra

 portálová frézovací centra

 horizontální frézovací centra 

 horizontální a vertikální soustruhy

 Zastoupené značky

tw: macmatic, Akira Seiki

ita: MCM



představení firmy
Machining Centers Manufacturing S.p.A.

O firmě

 založena roku 1978

 200 zaměstnanců

 20 000 m2 výrobní plochy

 přes 2 200 instalovaných strojů

 výrobní závod: Vigolzone, Piacenza

 prodejní a servisní pobočky v 

Německu, Francii, Španělsku, USA 

a Číně

Aktivity

 vývoj

 výroba

 aplikace

 instalace

 servis

 dodávka technologií a obráběcích 

řešení na klíč 

horizontálních 

frézovacích center 

s paletovou výměnou

včetně automatizace



portfolio produktů 1/4
horizontální frézovací centra s paletovou výměnou



portfolio produktů 2/4
nový trend – konstrukce box-in-box

CLOCK dynamic

CONCEPT

FORERUNNER

JetFive



portfolio produktů 3/4
vřetena, sklopné, sklopná a otočné a výměnné CNC řízené hlavy, CNC řízené stoly



portfolio produktů 4/4
systémy výměny nástrojů a palet, automatizace, řešení obrábění na klíč 



průmyslová odvětví a zákaznické reference

• jediný výrobce s certifikovaným procesem výroby CNC strojů pro 
letecký průmysl

• EADS, Aircraft Philipp, Isotta Fraschini, Airbus, Agusta Westland, 
Dassault Aviation, Hispano Suiza, GE-AVIO

letecký a obranný průmysl

• IVECO, CNH, Ferrari, FIAT, Lamborghini, Gima, Bosch, Brembo, 
Moto Guzzi, Magnetti Marelli, PSA, VOLVO, Liebherr…

automotive

• Biglia, BERETTA, BENELLI, FABARM, Schneeberger, REXROTH, 
AREVA, ALSTOM, SIEMENS, LENZE, OMSI TRASMISSIONI, SITI…

všeobecné strojírenství



aktuální problémy ve strojírenství:

⦁ nedostatek pracovních sil

⦁ zvýšený tlak na produktivitu a ekonomiku

⦁ zvýšené požadavky na přesnost a jakost výrobků

⦁ potřeba certifikace a řízení procesů



technologické řešení MCM

řízení výroby a procesu

management obrobků

management nástrojů

přesnost a produktivita stroje



přesnost stroje 1/8
přesnost najetí 4~6 µm, přesnost opakovaného najetí 2~3 µm

izostatická konstrukce 

základny stroje 

(ustavení na 3 pevné body)

termosymetrická

konstrukce

Ručně zaškrabané plochy 

pod lineárním vedením

naddimenzované válečkové 

vysokozátěžové lineární 

vedení 

odměřování lineárními optickými 

pravítky HEIDENHAIN ve všech osách 

(u iTANK 2600 a JetFive zdvojené)

rotační osy osazené 

rotačními enkodery

HEIDENHAIN

tepelně odizolované 

kanály na odvod třísek a 

obráběcí kapaliny z 

obráběcího prostoru



přesnost stroje 2/8
přesnost najetí 4~6 µm, přesnost opakovaného najetí 2~3 µm



přesnost stroje 3/8
přesnost najetí 4~6 µm, přesnost opakovaného najetí 2~3 µm



přesnost stroje 4/8
přesnost najetí 4~6 µm, přesnost opakovaného najetí 2~3 µm



přesnost stroje 5/8
přesnost najetí 4~6 µm, přesnost opakovaného najetí 2~3 µm



přesnost stroje 6/8
přesnost najetí 4~6 µm, přesnost opakovaného najetí 2~3 µm



přesnost stroje 7/8
přesnost najetí 4~6 µm, přesnost opakovaného najetí 2~3 µm



přesnost stroje 8/8
přesnost najetí 4~6 µm, přesnost opakovaného najetí 2~3 µm



produktivita stroje 1/6

Prostředky Důsledky

vysoké rychloposuvy až 120 m/min

zrychlení v lineárních osách až 2G

vysoký tah v lineárních osách 
až 60 000 N

extrémní tuhost strojů

extrémní výkony na vřetenech

omezení neproduktivních časů

maximální řezná rychlost v 
interpolaci

možnost silového i rychlostního 
frézování 

vysoká přesnost a prodloužená 
životnost nástrojů

možnost velkých úběrů materiálu



produktivita stroje 2/6
dynamika

MODEL
Maximální

velikost palety
Způsob pohonu

Rychloposuvy 

X, Y, Z

Tah v

lineárních 

osách

CONCEPT 500 x 500 kuličkové šrouby 75 m/min 9 000 N

CONCEPT AUTO 500 x 500 kuličkové šrouby 90 m/min 9 000 N

CLOCK DYNAMIC 500 x 500 kuličkové šrouby 75 m/min 15 000 N

FORERUNNER 500 x 500 lineární motory 120 m/min 20 000 N 

CLOCK 1200 800 x 800 kuličkové šrouby 75 m/min 30 000 N

CLOCK TANK 800 x 800 kuličkové šrouby 60 m/min 30 000 N

iTANK 1300 1 000 x 1 000 kuličkové šrouby 40~60 m/min 35 000 N

iTANK 2600 2 000 x 2 000 kuličkové šrouby 40 m/min 60 000 N

JetFive 12 000 x 2 000
X: lineární motor

Y,Z: kuličkové šrouby
70 m/min 40 000 N



produktivita stroje 3/6
vřetena

Kužel vřetene max. otáčky max. výkon
max. krouticí

moment

HSK-A63 30 000 min-1 68 kW 48 Nm

HSK-A63 24 000 min-1 50 kW 150 Nm

HSK-A63 18 000 min-1 48 kW 220 Nm

HSK-A100 14 000 min-1 65 kW 300 Nm

HSK-A100 / HSK-A125 8 000 min-1 72 kW 840 Nm

HSK-A125 / HSK-B160 6 000 min-1 75 kW 1 250 Nm

HSK-B160 6 000 min-1 88 kW 1 820 Nm

HSK-B160 500 min-1 121 kW 7 680 Nm

 vždy elektrovřetena

 vřetena HSK-A63 dodává GMN (ger) a Peron Speed (ita)

 vřetena HSK-A100 a větší vyrábí MCM



produktivita stroje 4/6
JetFive – vřeteno HSK-B160, 500 min-1, 121 kW, 7 680 Nm

průměr nástroje 

480 mm

průměr ložisek vřetene 

420 mm



produktivita stroje 5/6
MULTITASKING

frézování

soustružení broušení

(včetně 

orovnávaní 

kotoučů)

hluboké vrtání



produktivita stroje 6/6
třískové hospodářství a systém chlazení

klimatizace obráběcí kapaliny

klimatizace el. skříně

hrablový vynašeč třísek s 

bubnovým filtrem na 

obráběcí kapalinu

nádrž na obráběcí kapalinu o 

kapacitě 800l (iTANK 1300)

chlazení středem nástroje o 

tlaku 10 ~ 80 bar s možností 

nastavení s krokem 1 bar pro 

každý nástroj



management nástrojů 1/3
omezení neproduktivních časů – výměna nástrojů

rychlá výměna 

nástrojů

0,9 ~ 2,6s T-T

systém buffer -

dynamický zásobník 

předvybraných

nástrojů

systém 

automatického 

oplachu kužele 

laserová kontrola 

integrity nástroje v 

mrtvém čase



portálový manipulátor 

nástrojů

systém buffer -

dynamický zásobník 

předvybraných nástrojů

regálový zásobník nástrojů 

(HSK-A63) na 295 ~ 1475 ks

(HSK-A100) na 199 ~ 999 ks 

speciální sloty na dlouhé 

nástroje (600 mm HSK-A100)

management nástrojů 2/3
škálovatelný regálový výměník nástrojů

speciální sloty na nástroje s 

velkým průměrem

(325 mm HSK-A100)



management nástrojů 3/3
jFMX – řízení nástrojů

konzole jFMX pro managment

nástrojů a údržbu stroje

obslužný port pro výménu

nástrojů s čtečkou BALLUFF čipů

externí zaměřování 

nástrojů se zápisem 

hodnot na BALLUFF čip



management obrobků 1/5
BI-PALLET



management obrobků 2/5
MULTI-PALLET   



management obrobků 3/5
FMS   



management obrobků 4/5
FMS   



management obrobků 5/5
robotizovaná pracoviště pro sériovou výrobu  



řízení výroby a procesu 1/3
systém jFMX

 nadstavba nad CNC systém stroje 

 komplexní řízení 

 programování

 výrobního toku

 obráběcího procesu

 nástrojů

 obrobků

 údržby

 strategií bezobslužného provozu

 integrované řízení CNC, PLC, 

automatizace a terminálů



řízení výroby a procesu 2/3
výrobní proces řízený jFMX

CAD
CAM a 

veri-CAM

zaplánování 
do výroby

upínací plán a 
příprava 
nástrojů

upnutí 
obrobku na 

paletu

odložení 
palety do 
MP/FMS

vyvolání a 
zaměření 
obrobku

proložení 
drah a 

obrábění

odložení 
hotové palety 

a report



řízení výroby a procesu 3/3
bezobslužný provoz

1. směna

• výměna obrobků

• programování

• výměna nástrojů

• údržba stroje

• 3D měření výrobků

2. směna

• v závislosti na 
kapacitě výměníku 
nástrojů a palet 
bezobslužný 
provoz

• eventuálně 
přítomnost 
obsluhy

3. směna

• v závislosti na 
kapacitě výměníku 
nástrojů a palet 
bezobslužný 
provoz

• eventuálně 
přítomnost 
obsluhy



přesnost produktivita

řízení procesu
bezobslužný 

provoz

efektivita řešení MCM
v oblasti obrábění a automatizace



Děkuji za pozornost
Ing. Pavel Rak jr.

obchodní ředitel macmatic s.r.o.

gsm: 777 753 117

e-mail: pavel.rak.jr@macmatic.cz


