
Это руководство по эксплуатации содержит важную информацию о 
транспортировке, фундаментировании, обслуживании и эксплуатации станка. 
Точное соблюдение требований в этих разделах является гарантией безаварий-
ной работы, а также и долговечности станка. 

Так как мы постоянно совершенствуем конструкцию наших станков, воз-
можно частичное несоответствие между некоторыми данными, текстом или 
схемами в этом руководстве и самим станком.  
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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О СТАНКЕ 
 

Пятикоординатный обрабатывающий центр МС 032 предназначен для 
высокопроизводительной и точной обработки произвольно расположенных по-
верхностей деталей при установке на рабочем столе. 

Станок может обрабатывать детали массой до 100 кг, которые вписыва-
ются в цилиндр с диаметром 320 мм и высотой 250 мм. 

МС 032 имеет следующие основные технологические возможности: 
 фрезерование до 200.10-6 м3/мин, для чугуна с твердостью НВ 180  ... 200; 
 сверление отверстий в стали с 60.106  daN/m2 до диаметра 32 мм; 
 растачивание отверстий до диаметра 120 мм; 
 нарезание резьбы метчиком до М24. 

Обработка произвольно расположенных поверхностей осуществляется 
посредством линейных перемещений вращающегося инструмента по осям X и 
Z, поворотом обрабатываемой детали по двум взаимноперпендикулярным осям 
/ А и С / и ее перемещением по оси "У". 

Предусмотренная автоматическая механическая блокировка столов А и С 
после установочного поворота обеспечивает точную и стабильную работу стан-
ка. 

Наличие магазина для инструментов, сменяющихся автоматически, дает 
возможность выполнить много операций при одноразовом установлении обра-
батываемой детали и в большинстве случаях - полная ее обработка. 

Обработка детали в подвешенном положении и автоматически дейст-
вующий транспортер для отвода стружек обеспечивает очень хороший отвод 
стружек.  

Станок состоит из независимых модульных единиц, управляемых систе-
мой числового программного управления, самого современного вида.  
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