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predstaveni firmy

macmatic s.r.o.

O firmeé

>

vV v v Vv

vV Vv

zalozena na jare roku 2008 jako
rodinna firma

12 zaméstnancu
pres 160 instalovanych stroju
sidlo: Lukov u Zlina

vystavba nového sidla v Lukové u
Zlina

pobocka na Taiwanu se 3 techniky

od roku 2014 vlastni OEM znacka
stroju macmatic

V¥ I macmatic

Aktivity
» prodej a servis CNC obrabécich stroju
» vertikalni frézovaci centra
» portalova frézovaci centra
» horizontalni frézovaci centra
» horizontalni a vertikalni soustruhy
» Zastoupené znacky

tw: macmatic, Akira Seiki
ita: MCM



predstaveni firmy

Machining Centers Manufacturing S.p.A.

O firme Aktivity

» zalozena roku 1978

VYVO]j

>
> horizontalnich
> frézovacich center
20 000 m? vyrobni plochy » aplikace s paletovou vymeénou
>
>
>

200 zaméstnancu vyroba

vcetné automatizace

pres 2 200 instalovanych stroju instalace

vyrobni zavod: Vigolzone, Piacenza servis

vV v . v v Vv

prodejni a servisni pobocky v dodavka technologii a obrabécich
Némecku, Francii, Spanélsku, USA reseni na klic
a Ciné




portfolio produktu 1/4

horizontalni frézovaci centra s paletovou vyménou

mCm

Clock 700 H Clock 700 SH Clock 700 SHT.T
Clock 1200 H Clock 1200 S H Clock 1200 SHT.T
1.Tank 1300 H 1.Tank 1300 SH i.Tank 1300 SHT.T i.Tank 1300 T.H

i.Tank 2600 H

i.Tank 2600 T.H




portfolio produktu 2/4

novy trend - konstrukce box-in-box

CLOCK dynamic JetFive
CONCEPT

FORERUNNER




portfolio produktu 3/4 "Cm

vretena, sklopné, sklopna a otocné a vymeénné CNC rizené hlavy, CNC rizené stoly




mCm

portfolio produktu 4/4

systémy vymény nastroju a palet, automatizace, reseni obrabéni na kli¢




prumyslova odvétvi a zakaznické reference

s letecky a obranny pramysl

« jediny vyrobce s certifikovanym procesem vyroby CNC stroju pro
letecky pramysl

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

e  automotive

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

vseobecné strojirenstvi

e Biglia, BERETTA, BENELLI, FABARM, Schneeberger, REXROTH,
AREVA, ALSTOM, SIEMENS, LENZE, OMSI TRASMISSIONI, SITI...




aktualni problémy ve strojirenstvi:

» nedostatek pracovnich sil
o zvyseny tlak na produktivitu a ekonomiku

e ZvySené pozadavky na presnost a jakost vyrobku

e potreba certifikace a rizeni procesu



mCm

technologické reseni MCM

rizeni vyroby a procesu

management obrobku

management nastroju

presnost a produktivita stroje




presnost stroje 1/8

presnost najeti 4~6 pm, presnost opakovaného najeti 2~-3 pm

termosymetricka
konstrukce

odmérovani linearnimi optickymi
pravitky HEIDENHAIN ve vsech osach
(u iTANK 2600 a JetFive zdvojené)

Rucné zaskrabané plochy
pod linearnim vedenim

izostaticka konstrukce
zakladny stroje
(ustaveni na 3 pevné body)

naddimenzované valeckové
vysokozatézové linearni
vedeni

rotacni osy osazené
rotacnimi enkodery
HEIDENHAIN

tepelné odizolované
kanaly na odvod trisek a
obrabéci kapaliny z
obrabéciho prostoru




presnost stroje 2/8

presnost najeti 4~6 um, presnost opakovaného najeti 2~3 pm

4.1 Straightness of linear metiens

Object [= ISO 10791-1 - G1) Object [= ISO 10791-1 - G2)
Checking of straightness of the column motion [X-axis): Checking of straightness of the table motion [Z-axis):
a) in the vertical XY plane (EYX) a) in the vertical YZ plane (EYZ)
b) in the horizontal ZX plane [EZX) b) in the horizontal ZX plane (EXZ]
Diagram Diagram
a) b) a) b)
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Tolerance Tolerance
for a) and b) for a) and b)
IS0 = MCM ISO = MCM
X < 500 0,010 Z < 500 0.010
500 < X < 800 0.015 500 <« Z < 800 0.015
800 < X = 12580 0,020 800 <« Z < 1250 0.020
1250 < X £ 2000 0,025 1260 < Z < 2000 0.025
Measured deviation Measured deviation
for X = 1000 for Z = 1000
a) 0,002 b) 0,002 a) 0,002 b) 0,002




presnost stroje 3/8

presnost najeti 4~6 um, presnost opakovaného najeti 2~3 pm

Object [= I1SO 10791-1 - G3) Object [= I1SO 10791-1 - G12)
Checking of straightness of the spindle head motion [Y-axis): Checking of parallelism between the spindle axis and the table motion (Z-axis]:
a) in the vertical XY plane (EXY] a) in the vertical YZ plane
b) in the vertical YZ plane (EZY] b] in the horizontal ZX plane
Diagram Diagram
a) h) a) b]
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Tolerance Tolerance
for a) and b]) for a) and b)
ISO = MCM .
Y < 500 0,010 ISO = MCM: 0,015 for a measuring length of 300
500 < Y = BOO 0,015
800 < Y = 1250 0,020 Measured deviation
1250 < Y = 2000 0,025

a) 0,002 b) 0,006

Measured deviation
for Y = 500
a) 0,003 b] 0,002




presnost stroje 4/8

presnost najeti 4~6 um, presnost opakovaného najeti 2~3 pm

Object (= I1SO 10791-1 - G21 b) Object (= ISO 10791-1 - G19]

Checking of camming of pallets surface Checking of parallelism between the longitudinal median or reference T-slot of pallets in 0O position and the
column motion [X-axis)

Diagram Diagram

Tolerance Tolerance

1so Mcm 1S0: 0,015 for a measuring length of 300
L'l< 500 0,030 0,020 MCM: 0,010 for a measuring length of 500
500 < L = 800 0,040 D,030
800 < L £ 1250 0,050
1260 < L < 2000 0,080 Measured deviation

Pallet 1) 0,005 Pallet 2] 0,003

Measured deviation

Pallet 1) 0,003 Pallet 2) 0,005
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presnost najeti 4~6 um, presnost opakovaného najeti 2~3 pm

X-axis - Graphic according to VDI/DGQ 3441

VDI 3441

Error (micrometres)

-5

~600 ~100 200

VDI 3447 - Linear

TR 600
Target (millimetres)

Macchina: TANK . . _ _ Asse: X U max 0.260
Nr. di Serie: 1971 Localita:MCM P : 2.284
Data:11:49 Jun 13 2013 U mean : 0.151 Ps max : 2.184
Da:RL Ps mean : 1.586 Pa 0.230




presnost stroje 6/8

presnost najeti 4~6 um, presnost opakovaného najeti 2~3 pm

Y-axis - Graphic according to VDI/DGQ 3441

VDI 3441

5
D 4
3
S - __=_—__-w-—"—_—__—__—________i__ I —_:::____:f bs\‘”=-—-—‘_
) ,__ééff:’:-_---"" - o
-1
R 200 100 600 800 1000 12 1400
VDI 3441 - Linear Target (milimetres)
Macchina: TANK . . __ ... Asse:Y U max 0.380
Nr. di Serie: 1971 Localita:MCM P 3.418
Data:15:24 Jun 13 2013 U mean : 0.145 Ps max : 2.902
Da:RL Ps mean : 1.791 Pa 1.490
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presnost najeti 4~6 um, presnost opakovaného najeti 2~3 pm

Z-axis - Graphic according te VDI/DGQ 3441

VDI 3441

74
S
= 1 B B o
-1
N -200 0 200 400 600 800 1000 1200
VDI 3441 - Linear Target (milimetres)
Macchina: TANK Asse:Z U max 0.400
Nr. di Serie: 1971 Localita:MCM P 2.195
Data:11:06 Jun 13 2013 U mean : 0.216 Ps max : 1.672
Da:RL Ps mean : 1.035 Pa 0.870

P
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presnost najeti 4~6 um, presnost opakovaného najeti 2~3 pm

B-axis - Graphic according to VDI/DGQ 3441

VDI 3441

1) 4
Q 3
) 2
-1
-2
-3
g 50 100 150 200 250 300 350
VDI 3441 - Angle Target (degrees)
Macchina: TANK Asse:B U max 0.39
Nr. di Serie: 1971 Localita:MCM P 1.53
Data:15:30 Jun 13 2013 U mean : 0.19 Ps max : 1.25
Da:RL Ps mean : 0.78 Pa 0.32

P
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produktivita stroje 1/6

Prostredky Dusledky

vysoké rychloposuvy az 120 m/min | omezeni neproduktivnich casu

maximalni rezna rychlost v
interpolaci

zrychleni v linearnich osach az 2G

moznost silového i rychlostniho
frezovani

vysoky tah v linearnich osach
az 60 000 N

vysoka presnost a prodlouzena
zivotnost nastroju

extrémni tuhost stroju

moznost velkych Ubérd materialu

extrémni vykony na vretenech



produktivita stroje 2/6

dynamika

Tah v
linearnich
osach

Maximalni o
MODEL velikost palety Zpusob pohonu

Rychloposuvy
XY, Z

CONCEPT 500 x 500 kulickové srouby 75 m/min 9 000 N
CONCEPT AUTO 500 x 500 kulickoveé srouby 90 m/min 9 000 N
CLOCK DYNAMIC 500 x 500 kulickové srouby 75 m/min 15 000 N
FORERUNNER 500 x 500 linearni motory 120 m/min 20 000 N
CLOCK 1200 800 x 800 kulickové srouby 75 m/min 30 000 N
CLOCK TANK 800 x 800 kulickoveé srouby 60 m/min 30 000 N
iTANK 1300 1 000 x 1 000 kulickové srouby 40~60 m/min 35000 N

iTANK 2600 2 000 x 2 000 kulickové srouby 40 m/min 60 000 N

X: linearni motor

JetFive 12 000 x 2 000 Y,Z: kulickové Srouby

70 m/min 40 000 N

e
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produktivita stroje 3/6

vretena

» vzdy elektrovretena
» vretena HSK-A63 dodava GMN (ger) a Peron Speed (ita)
» vretena HSK-A100 a vetsi vyrabi MCM

e . . max. kroutici
Kuzel vretene max. otacky max. vykon
moment

HSK-A63 30 000 min-* 68 kW 48 Nm
HSK-A63 24 000 min- 50 kW 150 Nm
HSK-A63 18 000 min-" 48 kW 220 Nm
HSK-A100 14 000 min-’ 65 kW 300 Nm
HSK-A100 / HSK-A125 8 000 min-" 72 kKW 840 Nm
HSK-A125 / HSK-B160 6 000 min-* 75 kKW 1250 Nm
HSK-B160 6 000 min-"! 88 kW 1 820 Nm
HSK-B160 500 min-" 121 kW 7 680 Nm

-




produktivita stroje 4/6

JetFive - vreteno HSK-B160, 500 min-1, 121 kW, 7 680 Nm

priumeér nastroje

prumeér lozisek vietene




produktivita stroje 5/6

MULTITASKING
: { r o Ml hluboké vrtani

brouseni
(vCetné
orovnavani
kotoucu)

soustruzeni




klimatizace el. skriné

hrablovy vynasec trisek s
bubnovym filtrem na
obrabéci kapalinu

produktivita stroje 6/6

triskove hospodarstvi a systém chlazeni

klimatizace obrabéci kapaliny

chlazeni stredem nastroje o

tlaku 10 ~ 80 bar s moznosti

nastaveni s krokem 1 bar pro
kazdy nastroj

nadrz na obrabéci kapalinu o
kapacité 800l (iTANK 1300)




management nastroju 1/3

omezeni neproduktivnich ¢asu - vyména nastroju

rychla vyména
nastroja
0,9 ~2,6sT-T

systém
automatickeho

oplachu kuzele

systém buffer -

dynamicky zasobnik
predvybranych
nastroju

laserova kontrola
integrity nastroje v
mrtvém case




management nastroju 2/3

skalovatelny regalovy vymeénik nastroju

portalovy manipulator
nastroju

specialni sloty na dlouhé
nastroje (600 mm HSK-A100)

regalovy zasobnik nastroju
(HSK-A63) na 295 ~ 1475 ks
(HSK-A100) na 199 ~ 999 ks

system buffer -
dynamicky zasobnik
predvybranych nastroju

specialni sloty na nastroje s
velkym prdmérem
(325 mm HSK-A100)



obsluzny port pro vyménu
nastroju s ¢teckou BALLUFF cipu

konzole jFMX pro managment
nastroja a Udrzbu stroje

- externi zamérovani
\ nastrojd se zapisem
4 | hodnot na BALLUFF cip



management obrobku 1/5
BI-PALLET
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management obrobku 2/5
MULTI-PALLET
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management obrobku 3/5
FMS
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management obrobku 4/5
FMS




management obrobku 5/5

robotizovana pracovisté pro sériovou vyrobu



rizeni vyroby a procesu 1/3

system jFMX

» nadstavba nad CNC systém stroje

» komplexni rizeni

» programovani
vyrobniho toku
obrabéciho procesu
nastroju
obrobkii

vV v v v Vv

udrzby
» strategii bezobsluzného provozu
» integrované rizeni CNC, PLC,

automatizace a terminalu

Machining simulation
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mCm

CAM a zaplanovani
veri-CAM do vyroby

rizeni vyroby a procesu 2/3

vyrobni proces rizeny jFMX

odlozeni upnuti upinaci plan a
palety do obrobku na priprava

MP/FMS paletu nastroju

vyvolani a prolozeni odlozeni
zamereni drah a hotove palety
obrobku obrabeni a report
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rizeni vyroby a procesu 3/3

bezobsluzny provoz

e v zavislosti na e v zavislosti na

« vyména obrobku

« programovani kapacité vymeniku kapacité vymeniku
« vyména nastrojd nastroju a palet nastroju a palet
bezobsluzny bezobsluzny

« Udrzba stroje

SN o provoz provoz
* 3D merent vyrobku e eventualné . eventualné
pritomnost pritomnost

obsluhy obsluhy




efektivita reseni MCM

v oblasti obrabéni a automatizace

presnost produktivita

bezobsluzny
provoz

rizeni procesu




Dekuji za pozornost

Ing. Pavel Rak jr.

obchodni reditel macmatic s.r.o.
gsm: 777 753 117

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



