KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA s.r.o.
Společnost KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA, s.r.o. byla založena v r. 1889 a má tedy více jak 100-letou tradici ve strojírenské výrobě. V průběhu let prošla několika obdobími rozvoje klasické strojírenské výroby a byla postupně modernizována doplňována výrobním zařízením tak, že v současné době je schopna zajistit pro své odběratele maximální kvalitu a garance výkovků vč. opracování.
 V roce 2001 byla společnost plně privatizována a jejím 100% vlastníkem se stala firma MBNS-International, s.r.o. Brno a 1. 1. 2005 byl změněn název společnosti na MBNS KOVÁRNA, s.r.o. 
Dne 24. 8. 2011 společnost odkoupila Královopolská, a.s. a společnost se vrátila k původnímu názvu KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA ,s.r.o
KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA s.r.o. v současnosti zaměstnává cca 70 zaměstnanců a její hlavní zaměření je na tuzemský trh, kde je zhruba 60% její produkce. Zbývající 40% exportuje hlavně do Německa, Švýcarska, Rakouska, Holandska a Slovenska.
Společnost je držitelem systémové certiﬁkace ISO 9001:2009, výrobce polotovaru (výkovku) dle Směrnice PED 97/23 / ES, certifikovaný výrobce polotovaru (výkovku) dle podmínek 
BUREAU VERITAS, Certifikovaný systém výrobce polotovaru (výkovku)dle podmínek Lloyd's Register, Certifikovaný systém kvality tepelného zpracování dle podmínek ABS
Výrobky společnosti jsou využívány v lehké, střední a těžké
chemii, v jaderném průmyslu, automobilovém průmyslu, v důl-
ních a těžebních zařízeních, lodním průmyslu a dalších speci-
álních odvětvích.
Identiﬁkace
Sídlo společnosti:
IČO:
DIČ:
Právní forma:
Datum vzniku:
Telefon:
Fax:
E-mail:
Internet:
Předmět podnikání
Křižíkova 68, 660 90 Brno, Česká republika
63489341
CZ63489341
společnost s ručením omezeným, společnost je
zapsaná v obchodním rejstříku vedeném Krajským
soudem v Brně, oddíl C, vložka 21646
8.12. 1995
+420 531 015 211
+420 531 015 212
info@kkovarna.cz
www.kkovarna.cz
KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA s.r.o.
KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA (forging plant) Brno that was established in 1889, and thus had a more than one hundred-year experience in mechanical engineering. During the years the company has went through a number of periods of development of traditional mechanical engineering, and been gradually modernized and equipped with production facilities, so in present it is able to provide its purchasers with the highest quality and warranties of forgings and stampings including machining.
The company was privatized in 2001, and it’s 100%
owner became MBNS - International, spol. s r.o.
As at January 1, 2005 the forging plant name was changed to
MBNS Kovárna s.r.o.
On August 24, 2011 the company was acquired by Královopolská a.s. and the company returned to its original name KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA Ltd.
KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA s.r.o. has about 70 employees, and is mainly oriented to the domestic market that is supplied with approx. 60% its production. The remaining 40% is exported, especially to Germany, Austria, the Netherlands, and Slovakia.
The company is a holder of the quality management system
certiﬁcate acc. to ISO 9001:2009, manufacturer of blank (forged) by PED 97/23 / EC certified manufacturer (forged) under the terms of Bureau Veritas, system certified manufacturer (forged) under the terms of Lloyd's Register, a certified quality system according to the heat treatment conditions, ABS
The products are used in light, medium, and heavy chemical in-
dustries, nuclear and automobile industries, mining machinery,
ship-building industry, and other speciﬁc industries, as well.
Identiﬁcation
Registered ofﬁce:
IČO:
DIČ:
Legal form:
Křižíkova 68, 660 90 Brno, Czech Republic
63489341
CZ63489341
a limited liability company; The company is
registered with the Business Register of the
Regional Court Brno, under Sec. C, insert ﬁle
No., 21646.
December 8, 1995
00420 531 015 211
00420 531 015 212
info@kkovarna.cz
www.kkovarna.cz
Nosným výrobním programem společnosti KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA s.r.o., s.r.o. je výroba zápustkových a volně kovaných výkovků, včetně tepelného zpracování a povrchových úprav.
Výrobní program je dále rozšířen i o dodávku výkovků již čás-
tečně opracovaných např. vrtané otvory nebo ohrubovaná
pouzdra. V možnostech společnosti je i dodávat výkovky ze
speciálních materiálů, kde se zajišťuje výroba přímo u hutních
prvovýrobců vstupního materiálu, tj. sochorů a bloků.
Established on:
Tel:
Fax:
E-mail:
Web:
Subject to Business
The main production programme of KRÁLOVOPOLSKÁ KOVÁRNA s.r.o.covers the fabrication of die and smith forgings including heat
treatment and surface ﬁnish.
The product range also covers partially machined forgings, e.g.
drilled holes or rough machined sleeves. The company can
also deliver forgings made from special materials, while the
production of these materials is ensured directly by the initial
manufacturers of the incoming metallurgical material, i.e. billets
and blocks.
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Výrobní sortiment
Zápustkové výkovky
Zápustkové výkovky jsou kovány na rázových strojích. Veš-
kerá pracoviště pro zápustkové kování jsou organizována do
technologických center. Skládají se z předkovacího bucharu,
zápustkového bucharu, ostřihovacího lisu a pece. Výchozí
materiál je používán sochor a blok. Převážná část materiálu
je dělena stříháním, extrémně velké bloky nad 160 mm jsou
děleny řezáním.
Zápustkové výkovky vyrábíme pro automobilový průmysl, sta-
vební a zemědělské stroje, armatury a pro všeobecné použití.
Zápustkový výkovek Vám také dle Vašeho přání navrhneme
a vyrobíme zápustku v obrobně naší ﬁrmy.
Základní tvary zápustkových výkovků
▪ výkovky kruhové – průměr max. 350 mm, hmotnost max.
  60 kg - děrované i neděrované
- kruhové s hlavní osou kolmo i rovnoběžně se směrem rázu
▪ výkovky tvarové – největší délka 700 mm, hmotnost max.
  40 kg - děrované i neděrované
- s přímou i lomenou dělící rovinou
▪ další dle Vašich požadavků
Product range
Die forgings
The die forgings are forged using impact forging machines. All
work locations intended for die forging operations are grouped
in technological centers. They consist of a dummying hammer,
a die-forging hammer, a trimming press, and a furnace. Billets
and blocks are used as initial material. The prevailing part of the
material is cut using shearing machines; extremely large blocks
over 160 mm are cut using high-capacity cutting machines.
The manufactured die forgings are intended for the automobile
industry, construction and agricultural machines, valves, and
for general applications. Upon your request we are also able to
design a die-forging to meet your requirements and manufactu-
re its die in our shops.
Basic shapes of die forgings
▪ round die forgings, max. diameter 350 mm, max. weight 
  60 kg - both punched and non-punched
- round forgings with major axis perpendicular or parallel to the
  impact direction
▪ shaped die forgings, max. length 700 mm, max. weight 
  40 kg - both punched and non-punched
- with a straight or broken parting plane
▪ other forgings acc. to customer’s requirements
Volně kované výkovky
Volné kování se kove na klasických rázových strojích, 
bucharech, tak i na hydraulickém kovacím lisu 1 000 tun. 
Používají se rovná i speciální kovadla. Jako polotovary na výkovky 
sepoužívají - sochory, bloky a kulatina, pro hydraulický lis - ingoty
a bloky. Ohřev materiálu pro volné kování je prováděn v plynových
 pecích.
Naše volně kované výrobky jsou používány v lehké, střední a těžké chemii, v jaderném průmyslu, v automobilovém průmyslu, v důlních 
a těžebních zařízeních, v lodním průmyslu.
Zpracováváme veškeré materiály z tříd 11 a ž 19 (ČSN). V případě požadavku odběratele i materiály dle zahraničních norem při známém chemickém složení.
Na přání zákazníka dodáváme výkovky v hrubovaném stavu.
Smith forgings
The smith forgings are forged using conventional impact forging 
machines, hammers, and a hydraulic forging press with a capacity 
of 1,000 tons. Straight and special swages are used. Billets, 
blocks and round iron are used as initial material for forgings. 
Ingots and blocks are intendedfor the hydraulic forging press. 
The material for smith forging operations is heated in gas furnaces.
The manufactured smith forgings are intended for the light, me-
dium, and heavy chemical industries, nuclear power and auto-
mobile industries, mining machinery, and ship-building.
We are able to process all the materials, cl. 11 through 19 (acc.
to ČSN Standards). Upon customer’s request we can also pro-
cess the materials of known chemical compositions in accordan-
ce with foreign codes and standards.
If required by the customer, we can also deliver rough machined
forgings.
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Obrábění
V oblasti obrábění společnost nabízí opracování výkovků,
výlisků a strojírenských dílů ve vlastní obrobně. Výroba je re-
alizována na CNC strojích, které jsou vysoce kvalitní, přesné
a produktivní.
▪ soustružením - soustruh hrotový N 45,
  soustruh svislý (karusel) SK 12
▪ frézováním - frézka FGS 50/63, frézka vertikální FA 5V
▪ horizontálním vyvrtáváním a frézováním - horizontální
  vyvrtávačka W 100
▪ vrtáním - rad. vrtačka V0 50
▪ tvarovým frézováním - vertikální obráběcí centrum MCV 1270
▪ hoblováním - hoblovka HD 12,5
▪ broušením
 - pod vodou: BPU 300, stůl 1 500 mm; magnet. stůl 300 x 1 000 mm
 - na kulato: BHU 32A max. Ø 320 mm, l = 1 500 mm
 - na plocho: BPH 300, stůl magnetický 300 x 1 000 mm
▪ broušení okružních pil – SVSL 1 250 segmentových vel.
  rozměrů, pily od Ø 400 mm do Ø 1 250 mm
▪ dělení materiálu – pásová pila AMADA HK-800 – hmotnost
  omezena, pr. max. 800
Ostatní výrobní možnosti
Other production facilities
Výrobní možnosti tepelného zpracování:
V oblasti tepelného zpracování dodáváme výkovky jak tepel-
ně nezpracované, tak tepelně zpracované dle požadavku
odběratele, včetně osvědčení o požadovaných destruktivních
i nedestruktivních zkouškách. Tepelné zpracování výkovků je
prováděno v plynových a elektrických pecích, zušlechťování
provádíme v olejových a vodních nádržích. Všechny pece pro
tepelné zpracování jsou vybaveny měřící a zapisovací techni-
kou, která umožňuje dodat k výkovku doklad o průběhu tepel-
ného zpracování.
▪ plynová vozová pec 3,0 x 1,8 x 1,1 m
▪ elektrická pec 2,6 x 0,9 x 0,5 m
▪ car-hearth gas furnace 3.0 x 1.8 x 1.1 meters
▪ electric furnace 2.6 x 0.9 x 0.5 meters
Heat treatment processes employed:
Upon customer’s request we deliver both heat treated and
non-heat treated forgings including the required destructive
and non-destructive test reports. The forgings are heat treated
in gas and electric furnaces, and quenched and tempered in
oil and water tanks. All heat treatment furnaces are equipped
with time/temperature recording equipment enabling to supply
forgings together with respective records on heat treating ope-
rations.
▪ žíhání normalizační
▪ žíhání na měkko
▪ žíhání na odstranění pnutí
▪ zušlechťování
▪ normalizing
▪ soft annealing
▪ stress-relief annealing
▪ quenching and tempering
In the area of machining the company can machine forgings,
stampings and engineering components in its shops. The ma-
chining is carried out using high-quality, precise and productive
CNC machines.
Machining
Tepelné zpracování
Heat Treatment
▪ turning - Center lathe N 45, vertical lathe – SK 12
▪ milling - milling machine FGS 50/63, vertical milling machine FA 5V
▪ horizontal boring and milling - horizontal boring machine W 100
▪ drilling - radial drilling machine VO50
▪ form milling - vertical machining center MCV 1270
▪ planing - planing machine HD 12,5
▪ grinding
 - wet grinding: BPU 300, table 1 500 mm;
   magnet table 300 x 1 000 mm
 - round grinding: BHU 32A, max. diameter 320 mm, I = 1 500 mm
 - surface grinding: BPH 300, table 300 x 1 000 mm
▪ grinding of circular saw blades using SVSL 1250 grinding
  machine (blade diameter from 100 to 1,250 mm)
▪ material cutting using AMADA HK 800 band saw, with
  material weight limited, max. dia. 800
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                  Hlavní sortiment
                                                                                  Main Products

	

	Název výrobku

Name of product
	Maximální rozměr

Maximal Dimension
	Tvar (náčrt) výrobku

Product shape
	Doplňující údaje

Aditional information

	KROUŽKY

Rings
	Dmax = 1 650 mm               
dmax = 1 400 mm                     poměr H:D = 0,14 až 0,8

ratio H:D = 0,14 až 0,8
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	max. váha = 2 800 kg

max weight = 2800 Kg

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	KOTOUČE 

 plné i děrované

Disks full and punched
	Dmax = 1 100 mm                          poměr H:D < 0,16

ratio H:D < 0,16
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	max. váha = 1 500 kg

max weight = 1500 Kg

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	KOVANÉ TYČE    
kruhového průřezu

Forged bars round 

section
	Dmax = 460 mm       
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	max. délka = 3 200 až 4 400
mm dle způsobu tepelného 
zpracování
Max length = 3 200 to 4400
mm according to the type of heat
processing


	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	KOVANÉ TYČE obdélníkového průřezu

Forged bars rectangular 

section
	Amax = 390 mm                       
lmax = 3 000 mm
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	poměr šířka : výška < 3

ratio width : high < 3

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	HŘÍDELE             
osazené i prosazené

Shafts stepped and 

enforced
	Dmax = 460 mm                     
 lmax = 3 000 mm
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	dle složitosti tvaru provádíme
i vícenásobné odsazení

according to the complexity of 
shape and multiple indentation

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	PŘÍRUBY                 
do otevřeného 
přípravku

Flanges to be forged in
 closure fixture
	Dmax = 600 mm           
dmax = 180 mm                              poměr H:D = 0,2 až 0,5

ratio H:D = 0,2 až 0,5
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	max. váha = 400 kg   
dle ČSN a DIN až do DN 300
max weight = 400 kg
CSN and DIN up to DN 300

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	PŘÍRUBY 

 do uzavřeného přípravku
Flanges to be forged 

in fixture
	Dmax = 600 mm          
dmax = 320 mm                       
poměr H:D = 0,2 až 0,5
ratio H:D = 0,2 až 0,5
	[image: image17.png]




	max. váha = 400 kg 
dle ANSI až do 12" 300LB, 
dle ČSN a DIN až do DN 350
max weight = 400 kg
ANSI up to 12 "300 LB
ČSN and DIN up to DN 350

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	PŘÍRUBY              zápustkové

Flanges forged 

in die block
	Dmax = 435 mm            
 dmax = 220 mm                     
Hmax = 95
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	dle DIN 2631 až DIN 2635, 
DN 80 až 250 / PN 6 až 40

DIN 2631 to DIN 2635,
DN 80 to 250 / PN 6-40

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	TVAROVKY         
kované 
do přípravku

Fittings to be forged
 in fixture
	T - kus                           
DN 150 až DN 250

DN 150 to DN 250
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	váha = 70 až 250 kg mimo 
uvedené velikosti T-kusů do 
přípravku možno dodat volně 
kované kostky
weight = 70-250 kg among
the size of T-pieces
product can be delivered freely
forged dice

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


