MASCHINE-
NAUSRUSTUNG UND
TECHNOLOGISCHE
MOGLICHKEITEN
.

Die Schmiede - die heutige Aktiengesellschaft MSV Metal Studénka - verfiigt in
Bezug auf die Herstellung von Schmiede- sowie Pressteilen iiber eine mehr als
hundertjahrige Tradition. Im Lauf der Jahre haben sich der Name sowie auch die
Besitzer der Gesellschaft mehrmals geandert, aber die Leistungen sind immer
gleich gebligben.

Die Schmiede hat eine Produktionskapazitit von 16.000 Tonnen von
Gesenkschmiedeteilen. Die Schmiedeteile werden innerhalb einer
Gewichtskategorie von 0,5 kg bis 70 kg aus Konstruktions-, Kohlenstoff-, legiertem
und mikrolegiertem Stahl hergestellt.

Von der Gesellschaft MSV wird das komplette Produktsortiment fiir die Bahn
hergestellt sowie Schmiedeteile fiir die Landwirtschaft und das Bauwesen,
Schmiedeteile fiir Lastkraftwagen, das Energiewesen und den Maschinenbau.

In Bezug auf die Pressteile werden Kaltpressteile bis zu einer GroBe von 3 x 4 m
sowie Warmpressteile bis zu einer RohlinggréBe von 3 x 3 m hergestelit.

Die Gesellschaft MSV verfiigt (ber einige Produktionslinien fiir die
Warmbearbeitung. Durch die Kapazitét der Produktionslinien kann der Grofteil der
Warmbearbeitung in der Gesellschaft MSV erfolgen, wodurch die geforderte
Qualitat der finalen Produkte eingehalten und gewahrleistet werden kann.

Die Produkte werden den Kunden entsprechend deren Wiinschen angeboten, d. h.:
warm bearbeitet, gestrahlt, bearbeitet, gekapselt, verzinkt, u. A. Die Vorgange,
welche nichtin der Gesellschaft MSV vorgenommen werden kdnnen, werden extern
tiber Firmen sichergestellt, mit denen die Gesellschaft MSV zusammenarbeitet.

Die Gesellschaft MSV kauft das Ausgangsmaterial von zertifizierten und
zugelassenen Lieferanten.

Die Gesellschaft MSV verfiigt iiber eine qualitative Gerdtewerkstatt mit einer
umfangreichen Ausstattung, durch welche die Produktionskapazitat fiir die
gewiinschten Werkzeuge sichergestellt wird. Die Werkzeuge werden an klassischen
Bearbeitungsmaschinen hergestellt, wie z. B. an Werkzeugbearbeitungsmaschinen
und Kopiermaschinen. In den letzten Jahren hat die Gesellschaft MSV auch in
moderne CNC-Bearbeitungszentren investiert.

Die Gesellschaft MSV verfiigt iiber eine eigene Entwicklungsabteilung sowie
Produktkonstruktion.

Im Entwicklungsbereich ist man bestrebt, stets den Kundenwiinschen zu
entsprechen sowie gleichzeitig neue Produkte zu entwickeln, denen die
Marketinganforderungen zugrunde liegen.

Im Konstruktionsbereich wird das moderne Konstruktionssystem Unigraphics
verwendet, in welchem 2-D-Zeichnungen angefertigt werden konnen sowie 3-D-
Modelle fiir die Produkte und das Werkzeug.

Zur Optimierung der Anzahl der SchweiBvorgénge, der Schmiedegravurformen und
der Identifikation von mdglichen SchweiBfehlern sowie zur Optimierung der
Nutzungsdauer und des VerschleiBes der Werkzeuge wird das
Simulationsprogramm Forge verwendet.

Die Gesellschaft MSV ist Inhaber von einer ganzen Reihe von System-, SchweiB-
und Produktzertifikaten, wie z. B. der Zertifikate EN 1ISO 9001:2008, EN 15085, u. A.
Die Gesellschaftverfigt auch iiber ein Zertifikat zur Herstellung von Druckschmiede
und -pressteilen.
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Studénka

MACHINERY
AND
TECHNOLOGICAL
CAPACITY

The present forge, currently called MSV Metal Studénka, a.s., has
more than one hundred years long tradition of manufacturing forgings
and pressings. It has changed its name and owner for several times
over the years, however, the quality of its products and services has
always remained stable.

The production capacity of the forge is 16000 tons of die forgings. The
manufactured forgings have the weight ranging from 0.5 kg to 70 kg
and are made of structural, carbon, alloy and microalloy
steel.

MSV makes a complete product range for railways, agriculture and
building industry, forgings for trucks, power engineering and machine
building industries.

The company makes cold pressings with the maximum size of 3x 4 m
and hot pressings with the maximum blank size of 3x 3 m.

MSV possesses several heat treatment lines. Capacity of these lines
allows for performing most of the heat treatment operations internally
in MSV, thus ensuring the required quality of the final
product.

The products are offered to the customers based on their
requirements, i.e.. heat treated, machined, encased, painted,
galvanized, etc. Operations, which cannot be performed internally in
MSV, are outsourced.

MSV purchases the raw materials from certified and approved
suppliers.

MSV has a tooling department with first-class equipment, the capacity
of which is sufficient for manufacture of the required tooling. The
tooling is made on conventional machine tools, as well as on NC
machines and copy milling machines. MSV invested also in modern
CNC machining centers in the past few years.

MSV has its own product development and design engineering
department. The development department tries to flexibly respond to
the customers’ requirements, while developing new products based
on the market demand.

The design engineers use the advanced design engineering system
Unigraphics which creates 2D drawings, as well as 3D models of
products and tooling.

Optimization of number of forging operations and shapes of forging
cavities, identification of eventual forging defects and optimization of
tooling lifetime and wear and tear are performed using the Forge
simulation software.

MSV holds a number of system, welding and product certificates and
licenses, such as EN IS0 9001:2008, EN 15085, etc. The company also
holds the certificate for production of pressure pressings and forgings.







SCHMIEDE-PRODUKTIONSLINIE / FORGING
MPM 16000 B

Maschinenausriistung fiir die Produktions
* Zweikammer-Gaswérmeofen

. Abgratkurbelprsse LDO 500
* Forderband
* Rollenforderband

» maximale Umformungse
» maximale Un

echnologische Moglich
« Senkschmiedeteile mi
» maximaler ¢

DRGING LINE

"o

Maschinena iir die Produktionslinie Line Machinery
. er-Gaswérmeofen + gas-fired double-chamber furnace
ehgaswérmeofen + gas-fired carousel furnace
« Luftvorschmiedehammer Eumucc DL 125 « pneumatic pre-forging hammer Eumuco DL 125
. Luﬂgegenschlaghammer' BECHER 16000 » pneumatic counter-acting hammer BECHE 16000
+ Abgratkurbelpresse LKD 520 + trimming crank press LKD 520
« Abgratkurbelpresse LKD 520 + trimming crank press LKD 520
« Forderband * belt conveyer
_'I:‘ BNl * Rollenforderband « roller conveyer
i'_ ' i { Parameter Parameters
e * Leistung 600 kg/Std. * output of 600 kg per hour
.IL ' i, + Leistung 1200 kg/Std. * output (_Jf 1200 kg per hour
= 5 8 * Gewicht des Schmiedebocks 1250 kg * ram weight of 1250 kg
i IR z i « maximale Umformungsenergie 160 kJ + max. forming energy of 160 kJ
i & i + maximale Umformungskraft 5200 kN * max. forming force of 5200 kN
. « maximale Umformungskraft 5200 kN * max. forming force of 5200 kN ,
. | B e « Beforderung der Rohlinge zwischen den Maschinen « transport of sem|-f|n|sheq product between machines
g [ LR + gesteuertes Abkiinlen der Schmiedeteile * controlled cooling of forgings
I .
- e . L e : PRRTRRTT, Technological Capacity
iy Technologische Maglichkeiten: . ; ’ :
;' rP il b 1 | « Senkschmiedeteile mit einem Gewicht » die forgings with the weight of 8 to 60 kg
i “! | | von 8 bis 60 kg ( max. forging weight of 70 kg )
. : q q + max. forging length = 1100 mm
(ma%(lm?lefnGethj:ht (ées;]S(.:hénlte(.iletellsggg 9 + max. forging width = 450 mm
* maximale L&nge des Schmiedeteils = mm =
» maximale Breite des Schmiedeteils = 450 mm QR tiameter = 450 mm
» maximaler @ des Schmiedeteils = 450 mm Material:

. structural, carbon and alloy steel
Material:

Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl Product Range:

medium size and large series

Sortiment:
mittelgroBe und groBe Schmiedeteilserien



SCHMIEDE-PRODUKTIONSLINIE /FORGING LINE
KJH 2

Maschinenausriistung fiir die Produktionslinie Line Machinery
» Einkammer-Durchlaufgaswérmeofen » gas-fired continuous single-chamber furnace
* hydraulischer Hammer KJH 2 « hydraulic hammer KJH 2
* Luftvorschmiedehammer B100 * pneumatic pre-forging hammer B 100
* Abgratkurbelpresse LKO 315 « trimming crank press LKO 315
* Forderband « belt conveyer
Parameter Parameters
« Leistung 500 kg/Std. + output of 500 kg per hour
» maximale Umformungsenergie 2000 kJ » max. forming energy of 2000 J
» maximale Umformungskraft 2000 N « max. forming force of 2000 N
+ maximale Umformungskraft 3150 kN + max. forming force of 3150 kN~~~
» Beforderung der Rohlinge zwischen den Maschinen + semi-finished product between machines
Technologische Maglichkeiten: . :
« Senkschmiedeteile mit einem Gewicht von 0,3 bis 2 kg Technological Gapacity
« maximaler @ des Schmiedeteils = 200 mm « die forgings with the weight of 0.3 to 2 kg
« maximale Léinge des Schmiedeteils = 260 mm * max. forging diameter = 200 mm
T » maximale Breite des Schmiedeteils = 160 mm * max. forging length = 260 mm

+ max. forging width = 160 mm

Material:

Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl Material:

structural, carbon and alloy steel

Sortiment:
kleine und mittelgroBe Schmiedeteilserien

Product Range:
small and medium size series of forgings
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SCHMIEDE-PRODUKTIONSLINIE / FORGING LINE
Banning KP 1

= Maschinenausriistung fiir die Produktionslinie Line Machinery
IEammns X * Drehgaswarmeofen + gas-fired carousel furnace
===l L [T S + Luftschmiedehammer BANNING KP 1 * pneumatic forging hammer BANNING KP 1
[ | A Sl * Abgratkurbelpresse LDO 315 « trimming crank press LDO 315
* Forderband * belt conveyer
I o * Rollenforderband * roller conveyer
r Parameter Parameters
« Leistung 500 kg/Std. « output of 500 kg per hour
« maximale Umformungskraft 160 kJ » max. forming energy of 160 kJ
+ maximale Umformungskraft 3150 kN + max. forming force of 3150 kN
« Beforderung der Rohlinge zwischen den Maschinen » semi-finished product between machines
« gesteuertes Abkiihlen der Schmiedeteile + controlled cooling of forgings
Technologische Maglichkeiten: Technological Capacity
« Senkschmiedeteile mit einem Gewicht von 0,5 bis 15 k|~ * die forgings with the weight of 0.5 t0 15 kg
« maximaler @ des Schmiedeteils = 300 mm * max. forging diameter = 300 mm
« maximale Lange des Schmiedeteils = 700 mm * max. forging length = 700 mm
+ maximale Breite des Schmiedeteils = 200 mm * max. forging width = 200 mm
Material: Material:
Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl structural, camonjantiioySIee
Sortiment: Product Range:

small and medium size series of forgings

kleine und mittelgroBe Schmiedeteilserien




SCHMIEDE-PRODUKTIONSLINIE / FORGING
LZK 4000 B

Maschinenaustriistung fiir die Produktionslin
* Elektrischer Mittelfrequenz-Induktionso

. hmiede

* Rollenforderband

Parameter

* Beforderung der Rohlinge zwiscl
* gesteuertes Abkihlen der Sc

* maximale Lénge des Sc
* maximale Breite de

4000

station

enausriistung fiir die Produktionslinie
ektrischer Mittelfrequenz-Induktionsofen  SOP1200
* Schmiedewalze ULS 70

« Schmiedekurbelpresse LZK 4000 B

* Abgratkurbelpresse LDO 500 A

« Forderbander und Kettenforderbander

« Vorschubroboter ABB IRB 6600

* Schmierroboter ABB 6640

* Rollenforderband

Parameter
« Leistung 3000 kg/Std.
* Durchmesser 70mm;

maximale Lange des Schmiedeteils = 700 mm
* maximale Umformungskraft 40 000 kN
 maximale Umformungskraft 5000 kN
« Materialbeforderung zwischen den Maschinen
« Ausrichtung des Rohlings bis zum 1. Vorgang
« Blasen, Kihlen und Schmieren des Gesenks
« gesteuertes Abkiihlen der Schmiedeteile

i Technologische Moglichkeiten:

« Senkschmiedeteile mit einem Gewicht von 5 bis 25 kg

» maximaler @ des Schmiedeteils = 300 mm

» maximale Lédnge des Schmiedeteils = 500 mm

* maximale Breite des Schmiedeteils = 200 mm

« Schmiedeteile bis zu einer maximalen Lange von 700 mm

Material:
Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl

Sortiment:
mittelgroBe und groBe Schmiedeteilserien

atisierter Arbeitsplatz LZK 4000

Line Machinery

« electrical medium-frequency induction furnace SOP 1200
« forging rolls ULS 70

« forging crank press LZK 4000 B

« trimming crank press LDO 500 A

« belt and chain conveyers

« feeding robot ABB IRB 6600

* |ubrication robot ABB 6640

« roller conveyer

Parameters

« output of 3000 kg per hour

« diameter of 70 mm; max. shaped piece length = 700 mm
» max. forming force of 40 000 kN

+ max. forming force of 5000 kN

« transportation of semi-finished parts between machines
+ semi-finished part positioning in the 1st operation

+ blowing, cooling and lubrication of die

« controlled cooling of forgings

Technological Capacity

+ die forgings with the weight of 5 to 25 kg
+ max. forging diameter = 300 mm

« max. forging length = 500 mm

» max. forging width = 200 mm

« max. length of shaped part 700 mm

Material:
structural, carbon and alloy steel

Product Range:
medium size and large series



SCHMIEDE-PRODUKTIONSLINIE / FORGING LINE
GKM 800

Maschinenausriistung und Parameter

fiir die Produktionslinie

» Elektrischer Mittelfrequenz-Induktionsofen [TKT 250
* waagerechte Schmiedekurbelpresse GKM 800

* Elektrischer Mittelfrequenz-Induktionsofen  ITKT 250
» Kniehebelpresse LLR1000 Metallsage WF 1.5

Parameter

* Leistung 500kg/Std.

* Umformungskraft 8000 kN
* Leistung 500kg/Std.

* Umformungskraft 10000 kN

Technologische Maglichkeiten:

* Schmiedepresse GKM 800

* Senkschmiedestangenkdpfe

* maximaler Durchmesser 120 mm
(einschligBlich des Grats)

» Warmstanzen von Kennzeichnungen
an der Stirnseite der Fléiche

* Kniehebelpresse LLR 1000

« Schmieden, Warmkalibrieren (Spezialschmiedeteile)

» Kaltkalibrieren des Schmiedeteils auf
die entsprechende GroBe

Material:
Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl

Sortiment:
mittelgroBe Schmiedeteilserien

Line Machinery and Parameters

« electrical medium-frequency induction
furnace ITKT 250

+ horizontal forging crank press GKM 800

+ electrical medium-frequency induction
furnace ITKT 250

+ toggle press LLR 1000

+ saw WF 1.5 for metal

Parametres

« output of 500kg per hour
« forming force of 8000 kN
« output of 500kg per hour
« forming force of 10000 kN

Technological Capacity

» Forging press GKM 800

+ die-forged bar heads

+ maximum diameter of 120 mm (including burr)
« hot marking stamping on faces

« Forging press LLR 1000

« forging, hot calibration (special forgings)

+ cold forging calibration to precise dimension

Material:
structural, carbon and alloy steel

Product Range:
medium size series of forgings
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SCHMIEDE-PRODUKTIONSLINIE / FORGING LINE
LMZ 2500

Maschinenausriistung und Parameter

fiir die Produktionslinie

« Elektrischer Mittelfrequenz-Induktionsofen  KSO 500
« Drehringgasofen

« Vorschmiedeexzenterpresse LEU 100

« Schmiedekurbelpresse LMZ 2500

« Abgratkurbelpresse LDO 315

* Forderbdnder

* Rollenférderband

Parameter

« Leistung 1200 kg/Std.

« Leistung 500 kg/Std.

* maximale Umformungskraft 1000 kN

» maximale Umformungskraft 25000 kN

» maximale Umformungskraft 3150 kN

« Beforderung der Rohlinge zwischen den Maschinen
* gesteuertes Abkiihlen der Schmiedeteile

Technologische Maglichkeiten:

«Senkschmiedeteile mit einem Gewicht von 0,8 bis 8 kg
emaximaler @ des Schmiedeteils = 180 mm
emaximale Lénge des Schmiedeteils = 400 mm
*maximale Breite des Schmiedeteils = 150 mm

Material:

Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl

Sortiment:
mittelgroBe und groBe Schmiedeteilserien

Line Machinery and Parameters

» electrical medium-frequency induction furnace KSO 500
« gas-fired carousel ring furnace

« pre-forging eccentric press LEU 100

« forging crank press LMZ 2500

« trimming crank press LDO 315

« belt conveyers

« roller conveyer

Parametres

« output of 1200 kg per hour

» output of 500 kg per hour

» max. forming force of 1000 kN

» max. forming force of 25000 kN

+ max. forming force of 3150 kN

« transportation of semi-finished parts between machines
« controlled cooling of forgings

Technological Capacity

« die forgings with the weight of 0.8 to 8 kg
+ max. forging diameter = 180 mm

+ max. forging length = 400 mm

+ max. forging width = 150 mm

Material:
structural, carbon and alloy steel

Product Range:
medium size and large series



ARMSCHMIEDEN - FRIKTIONSPRESSEN /
HOT FORGING - FRICTION PRESSES

Maschinenausriistung fiir den Arbeitspla
* Mittelfrequenz-Induktionserhitzer /

Parameter
* Erhitzung bis zu einem Durchm
 Umformungskraft

-

edteile
von 0,3 bis 5 kg

(Schraubkopfe, Zapfe
* maximale

Material:
Konstruktions-, Koh

enausriistung fiir den Arbeitsplatz Station Machinery
Gasdurchlaufwér;nw 3m) + gas-fired extruding furnace (3 x 3 m)
* hydraulische Pre 000 + hydraulic press CTD 1000

* Kettenforderband + chain conveyer

« Spindelpresse LVR 630 A3 + spindle press LVR 630 A3
- Spindelpresse LF36 -100 + spindle press LF36 - 100

~ «Kurbelpresse LKO 315  crank press LKO 315
* Zweikammer-Gasofen + gas-fired double-chamber furnace
Parameter Parameters
« Leistung 3.000 kg/Std. « output of 3 000 kg per hour
*Umformungskraft 10000 kN « forming force of 10 000 kN
» Befdrderung des Rohlings vom Ofen zur Presse + transportation of semi-finished part from

furnace to press

+ maximale Umformungskraft 5 000 kN :
+ maximale Umformungskraft 10 000 kN + max. forming force of 5 000 kN
« maximale Umformungskraft 3150 kN ; m:i Igm:gg ;8:§Z g; ;01 ggokhN
* maximale Leistung 1000 kg/Std. o

R g + max. output of 1000 kg per hour.
Technologische Maglichkeiten:
* Pressteile durch Kaltpressen - maximale Lange 4,0 m
* Pressteile durch Kaltpressen - maximale Breite 4,0 m

Technological Capacity
« cold pressings - max. length of 4.0 m
+ cold pressings -max. width of 3.0 m

* Pressteile durch Warmpressen - maximale Lénge 3,0jm

* Pressteile durch Warmpressen - maximale Breite 3,0 Qitpiessings - max. length of 3.0 m

« hot pressings - max. width of 3.0 m

=

Material:
Bleche bis zu einer Dicke von 60 mm,
Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl

Material:
metal plates with max. thickness of 60 mm
structural, carbon and alloy steel

Sortiment:
mittelgroBe Pressteilserien

Product Range:
medium size series of forgings 7



KALTPRESSEN /COLD PRESSING

Maschinenausriistung fiir den Arbeitsplatz
* Exzenterpressen

* Kurbelpresse LKO 315

* Kurbelziehpresse LUD 500

* Kurbelabkantpressen (AP 300, LODD 200)
» hydraulische Doppelziehpresse PYE 250

» Walkmaschine fiir Blech KBR 20/1600

Parameter

* maximale Umformungskraft 500 kN - 1600 kN

* maximale Umformungskraft 3150 kN

* maximale Umformungskraft 5000 kN

 maximale Umformungskraft 3000 kN, 2000 kN

» maximale Umformungskraft 2500 kN

» Bleche mit einer maximalen Breite von 1,6 m;
maximale Dicke 20 mm

Technologische Maglichkeiten:
* Produktion von Formpressteilen durch Kaltpressen
- maximale Dicke des Blechs 3 mm
- maximale Grofe 500 x 700 m
» Walken der Pressteile und des Abbrands
- die Produktion ist vor allem auf den Bedarf
der Gesellschaft MSV ausgerichtet

* Produktion von Schnitten und kantigen Pressteilen
durch Kaltpressen - maximales Gewicht 100 kg
- Dicke des Blechs 1 - 20 mm

Material:
Bleche bis zu einer Dicke von 20 mm,
Konstruktions- und Kohlenstoffstahl

Sortiment:
mittelgroBe Pressteilserien
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Station Machinery

* gccentric presses

« crank press LKO 315

« tensile crank press LUD 500

« crank press brakes (AP 300, LODD 200)

« hydraulic double-pass press PYE 250

- metal plate straightening machine KBR 20/1600

Parameters
+ max. forming force of 500 kN - 1600 kN
+ max. forming force of 3150 kN
+ max. forming force of 5000 kN
« max. forming force of 3000 kN, 2000 kN
« max. forming force of 2500 kN
 max. metal plate width of 1.6 m;
max. thickness of 20 mm

Technological Capacity
« production of shaped cold pressings
- max. metal plate thickness of 3 mm
- max. size of 500 x 700 mm
« straightening of pressings and cuttings
- production mostly done for the needs of MSV
+ cold production of cuttings and pressings
- max. weight of 100 kg
- metal plate thickness of 1-20 mm

Material:
maximum metal plate thickness of 20 mm
structural and carbon steel

Product Range:
medium size series of pressings

TRAHLEN - OBERFLHENBEARBEITUNG /
BLASTING - SURFACE TREATMENT

Maschinenaustriistung fiir den Arbeitsplatz

« Strahimaschine PT 63

« Strahimaschine PT 63

« Strahimaschine B14x 17S

« Strahimaschine B10x 12.5 R

« Hangeschleuderstrahimaschine TMZ - 12.25
« Tischschleuderstrahimaschine TMSO - 2.4/3
* Durchlaufstrahlmaschine TTP1,6D

Parameter

» maximale Belastung 1000 kg,
maximale Lange pro Teil 700 mm

» maximale Belastung 1000 kg,
maximale Lange pro Teil 700 mm

» maximale Belastung 2200 kg,
maximale Lange pro Teil 1000 mm

» maximale Belastung 1000 kg,
maximale Lange pro Teil 800 mm

» maximale GroBe des Teils 1,5x 1,6 m

» maximale GroBe des Teils 1x 0,5 m

» maximales Gewicht des Teils 1000 kg

Technologische Mdglichkeiten:

* Oberfldchenbearbeitung durch Strahlen
der Senkschmiedeteile

* Gewicht des Teils 0,3 bis 200 kg

« Strahlen von Schmiedeteilen, SchweiBteilen
und Montageeinheiten

« Strahlen von groBeren Teilen bis 1000 kg

Material:
Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl

Sortiment:
kleine, mittelgroBe und groBe Schmiedeteilserien

Station Machinery

« blasting machine PT 63

« blasting machine PT 63

« blasting machine B14 x 17S

* blasting machine B10 x 12.5R

» suspended wheel blasting machine TMZ - 12.25
» table-type wheel blasting machine TMSO - 2.4/3
« continuous blasting machine TTP 1,6D

Parameters

+ max. charge of 1000 kg, max. unit length 700 mm
+ max. charge of 1000 kg, max. unit length 700 mm
+ max. charge of 2200 kg, max. unit length 1000 mm
« max. charge of 1000 kg, max. unit length 800 mm
* max. unit size of 1.5x 1.6 m

* max. unit size of 1 x 0.5 m

« max. unit weight of 1000 kg

Technological Capacity

« surface treatment by blasting of die forgings

« unit weight from 0.3 to 200 kg

« blasting of pressings, welded parts and assemblies
« blasting of large parts up to 1000 kg

Material:
structural, carbon and alloy steel

Product Range:
small, medium size and large series



RENNEN VON MATERIALDURCH SCHNEIDEN
MATERIAL CUTTING - SHEARINC

Maschinenausriistung

« Tafelkurbelschere N3222
« Tafelschere NTH 3150/25
« Maschinentafelschere Sacma C9

« Brecheisenschere SCPK .1

* Kettenofen

* maximaler Durchmesser 45 m
« Warmtrennen bi

-F

small and mediu

ausriistung
Hochgeschwindigkei
« 1 x Bandsédge Ka
« 2 x Metallsége Kaltenbach KVS 630

wsﬁge 86681
arameter

« Brecheisen, maximale Grofe 135 x 135 mm,
maximaler Durchmesser 150 mm

« Brecheisen, maximale GroBe 260 x 260 mm

« Brecheisen und Rundstangen bis zu einer Grofie
von maximal 160 mm

« maximale GroRe der Blocke 465 x 465 mm

Kasto C15

Technologische Mdglichkeiten:

Trennen von Brecheisen, Rundstangen, Profilen, Rohren.
Die Produkte sind iiberwiegend zur weiteren Bearbeitung
innerhalb der Gesellschaft MSV bestimmt.

Material:
Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl,
Werkzeugstahl

Sortiment:
Einzelprodukte, mittelgroBe und groBe Produktserien

Machinery
+ 1 high-frequency disk saw Kasto C15
+ 1 band saw Kasto A 280

+ 2 meta saws Kaltenbach KVS 630

+ 1 disk saw 8G681

Parameters
+ max. billet size of 135 x 135 mm,
max. diameter of 150 mm
+ max. billet size of 260 x 260 mm
+ max. size of billets and bars of 160 mm
« max. block size of 465 x 465 mm

Technological Capacity

cutting of billets, round bars, profiles, tubes

products are mostly designated for further processing
in MSV

Material:
structural, carbon, alloy steel, tool steel

Product Range:
units, medium size and large series of products




ARMBEARBEITUNG / HEAT TREATMENT

Maschinenaustriistung

» 1 x elektrische Durchlaufglihanlage

* 2 X elektrische Durchlaufgliihanlage

« 1 x elektrische Durchlaufveredlungsanlage
* 3 x elektrischer Kammerofen

» 2 X elektrischer Herdwagenofen

« 1 x Olversorgungsanlage

Parameter

« Leistung 1000 kg/Std.
« Leistung 400 kg/Std.
* Leistung 400 kg/Std.
* Leistung 100 kg/Std.
« Leistung 900 kg/Std.
« Volumen 40 m3

Technologische Moglichkeiten:

Normalgliihen von Schmiede-, Press- sowie
SchweiBteilen, Weichgliihen von Schmiede-,
Press- sowie SchweiBteilen, isothermisches
Glihen von Schmiedeteilen, Veredlung

von Schmiedeteilen (Polymer), Hérten und Glihen
von Werkzeugen und Gesenken, Zementieren

und Harten von Schmiedewerkzeugteilen

Material:
Konstruktions-, Kohlenstoff- und legierter Stahl

Sortiment:
mittelgroBe und groBe Schmiedeteilserien

Machinery

« 1 electrical continuous annealing line

« 2 electrical continuous annealing lines

« 1 electrical continuous heat treatment line
« 3 electrical chamber furnaces

« 2 electrical bogie-hearth furnaces

+ 1 oil disposal station

Parameters

« output of 1000 kg per hour
» output of 400 kg per hour
« output of 400 kg per hour
« output of 100 kg per hour
« output of 900 kg per hour
« volume of 40 m"3

Technological Capacity

normalizing of forgings, pressings and welded parts
soft annealing of forgings, pressings and welded parts
isothermal annealing of forgings

heat treatment of forgings (polymer)

hardening and tempering of tooling and dies
cementing and hardening of forging tooling parts

Material:
structural, carbon and alloy steel

Product Range:
medium size and large series
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Maschinenaustiistung

* konventionelle Maschinenbearbeitung (Drehmaschinen,
Frasen, horizontale Kopierfrasmaschinen,
Bohrmaschinen, Hobelmaschinen, StoBmaschinen)

* 3 CNC-Bearbeitungsfrésen

* 1 elektroerosive CNC-Senkmaschine

* 1 digitale SchweiBanlage SO0A zum Schweilen
von Gesenken

* 1 CNC-Frése zur Herstellung von Grafitelektroden

« manuelle Schleifarbeitsplétze
(finale Arbeiten an den Schmiedegravurgesenken)

« hydraulische Montagepresse

Technologische Maglichkeiten:

« formgenaue Bearbeitung von sehr schwierigen
Gesenken bis zu einer GroBe von 500x550x1700 mm

* Schneid- und Presswerkzeuge

* Lochwerkzeuge

« Kalibrations- und Biegewerkzeuge

* Forderbdnder

* Messinstrumente und Schablonen

Material:
Werkzeug-, Konstruktions- und Kohlenstoffstahl

Sortiment:
Einzelproduktion

|

Machinery

+ conventional machine tools (lathes, milling machines,
horizontal copy milling machines, drilling,
planing and shaping machines)

+ 3 CNC milling machines

+ 1 CNC electro-erosive sinking machine

+ 1 digital welding machine 500A for die repairs
by welding

+ 1 CNC milling machine for graphite electrode
production

+ manual grinding station (finishing of forging
die cavities)

« hydraulic assembly press

Technological Capacity

« dies with complex shapes with the maximum size of
500 x 550 x 1700 mm

« Trimming and pressing tooling

« Punching tooling

« Calibration and bending tooling

« Conveyers

* Measurements and templates

Material:
tool, structural and carbon steel

Product Range:
unit production
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