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ALZMETALL - standard specifikacio

A VALLALAT BEMUTATASA

Az ALZME=TALL nemzetkdzi hir( és vilagszerte aktiv
vallalat. Tobb mint hét évtizede vezeté szerepet jatszunk a
furdasi, mardsi és ontési technologia terén. Az Alzmetall termé-
kek bizonyitottak az dltalanos megmunkalasi alkalmazasok-
ban, a jarmdgyartasban, a szerszamgydrtasban, a repu-
l6gépiparban, valamint szamos kdzepes meretd munkadara-
bokat igénylé gépipari vallalatndl. Tapasztalatunk a tébb mint
220 000 szallitott gépen alapul.

Minden termékiink esetében a pontossagra, a teljesitményre
és a minbségre dsszpontositunk. Sajat dntddénk nem csak
sajat gépeinkhez szdllit szirkedntvényt és gdémbgrafitos
ontvényt, hanem vildgszerte sok szerszdmgépgydrto és
Ugyfeél beszallitoja vagyunk.

Nyilt vallalati kulturénk és innovaciénk folyamatos innovdcio-
val 8sztdnzi a megujuldst és a teljesitményt, kitlzott célunk a
csucstechnologia és az dgyfeleknek nyujtott értékteremtd
elény.

A GS sorozat fejlesztése révén nagyon dinamikus és rendkivil
merev megmunkalokdzpontokat kindlunk mottonkhoz hiven:
,a termelékenység hajtéereje vagyunk”.

Az ALZMETALL sajat értékesitési és szerviz halozattal rendelke-
zik Németorszagban, Kindban és az USA-ban.
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ROVID ATTEKINTES

Megmunkdlékézpont opcidkkal: forgdcskihordé,
hdtéegység, hiit6folyadék-sz(ré és pdraelszivé egyséqg.
Ezeket az opciokat a megmunkdlékézpont jobb vagy
bal oldaldra lehet elhelyezni

FO JELLEGZETESSEGEK

+ Alzmetall-specifikus portdlkoncepcid (ASGK)

 Szlrkedntvény es gdmbgrafitos dntvény géptest-
és vazalkatrészek

+ Mozgd szdnrendszer beépitett Doboz-a-Dobozban
rendszerrel - szabadalmaztatva

« 4 részes linedris vezeték a mozgd szdnrendszerhez
és a Z-tengelyhez beépitett motororséval

+ 3 részes nyomatékhajtds a billenétengelyhez
(A-tengely) és a forgétengelyhez (C-tengely)

+ Hibrid megmunkaldsi alkalmazasok, peldaul:
Fdras/mards/esztergdlas és koszorulés egy
felfogasban

+ Legfeljebb 3000 kg munkadarabsuly a befogo-
eszkozt beleértve

A KEZELOK IGENYEINEK ELOTERBE HELYEZESE

+ Hozzdférés a gépasztalhoz a kezelti szinten

« A munkatér feltlrél hozzaférhetd, daruval torténé
berakds lehetséges

+ Pdraelszivas kdzvetlenll a gépasztalon

+ Forgacsalagut kozvetlenll a gépasztal alatt

+ Munkatéroblités hitéfolyadékkal (opcio)

+ A hozzdéférési ajté automatikus nyitdsi/zardsi
funkcidja (opcid)

+ Hozzdférés az 6sszes karbantartandd egységhez a
munkavégzési magassagon

ALZMETALL

we drive productivity

ﬂ ALZMETALL
we drlve pradictivity

GS 1400/5-FDT 5 tengelyes megmunkdlékézpont

FELHASZNALOI ELONYOK

EgyszerUsitett erdatvitel a munkadarab és a forgacsolo-
szerszam kdzott a szanmozgato rendszer geometriai és
szimmetrikus kialakitasa mellett.
2 Nagy teljesitményii

+ Egyenletes hémeérseklet a szerszamkdzéppontban (TCP)

az X-Y szinten tovabbi tengelykompenzacio nélkl

« Avdgoszerszdm-koltségek jelentds csokkentése
9 Optimalizalt

« Alakhség maximalis mozgdsi sebesség mellett

+ A motororsé hosszu élettartama

2 Garantdlt elonyok
« Rendkivil pontos parhuzamossag az X-, Y- és Z- tengely
két-két szervohajtdsa révén
+ Lényegesen csokkentett tulajdonlasi kéltség (TCO)
a megmunkalokézpont élettartama alatt



ALZMETALL - A KONCEPCIO




KUTATAS ES FEJLESZTES
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FEJLESZTES A VEGESELEMES MODSZER (FEM) HASZNALATAVAL

50 O

X ERREE

FEM dltal generdlt szerkezeti modell - er6bevezetési pont egyidejlileg a szerszamkdzéppontban és a gépasztalon

FEJLESZTES

A ,végeselemes moédszert” alkalmaztuk az O0sszes gépal-
katrész kivant statikus és dinamikus jellemzéjének megal-
lapitdsara és a megmunkalékdzpont dsszmerevségének
meghatdrozasara.

TOBBELEMES SZIMULACIO

A fejlesztési folyamat soran a gép szerkezetének kialakita-
saval mar alkalmaztuk a végeselemes médszert, amelyet a
CAD-bél szérmazé 3D-térfogatmodell alapjan hoztunk
|étre a rezgésjellemzék szimulaldséra. Ez lehetdvé teszi a
gép optimdalis dinamikus merevségének meghatarozasat
a mihelyben térténé napi hasznalat feltételei mellett.
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MoODALIS ELEMZES

Az egész gép és a kialakitds tobbelemes szimulacidjaval
kapott eredményeket igazolni kellett a GS megmunkalé-
kdzponton a modalis elemzés segitségével. A kisérleti
modalis elemzés a dinamikus gépjellemzék gyartasi
feltételek melletti mindségének megvaldsitasira és
bemutatasara szolgal.

A modailis elemzés ALZMETALL-nal végzett végsé vizsga-
lata valds koriilmények kdzott igazolta a dinamikus kove-
telmények magas szinti teljesiilését. Igy az ALZMETALL
GS sorozat méretkategoéridjadban a legjobb feltételeket
kinalja a nagy dinamikdju megmunkalasi alkalmazasokhoz.




ALAPKIALAKITAS

,GONDOLKODJ NAGYBAN"’ MARASNAL ES ESZTERGALASNAL

Extrém merev, egybeépitett alaptest, amelyre az « Talcas tar [224] vagy [250] szerszamhellyel [opcié]
alabbiak szerelhetok fel:

« A vaz oldalfalai hordozzdk az X-, Y- és Z-tengelyt Minden statikus igénybevétell alap gépalkatrész

+ NC-billens- és forgdasztal (A- és C-tengely) szlirkedntvénybél, és minden dinamikus igénybevétell
« Lancos szerszamtar 33, [45], [63], [66], [75], [90], alap gépalkatrész gémbgrafitos ontvénybdl készal.

[126] [150] szerszdmhellyel [opcid]
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ALZMETALL-SPECIFIKUS PORTALKONCEPCIO (ASGK)

- szabadalmaztatva -

4 részes belso linedris
vezetékrendszerek

ALZMETALL-sPECIFIKUS
PORTALKONCEPCIO (ASGK)

A portal-kialakitasokhoz viszonyitva:
« 4 részes bels6 linedris vezetékrendszerek

2 Az eltérés (elhajlas) 2,3-szoros mértékben
csokken, igy oldalfala

2 A merevség 2,3-szorosdra né a , feltlre
szerelt” linedris vezeték-rendszerekhez
viszonyitva

< Kisebb helyzeteltérés a szerszdmkozep-
pontban (TCP) azonos gyorsulasi szinten
2 Aforgdcsolészerszam élettartamanak o
jelentés novekedése Y-eltérés

2 feliilre szerelt linedris
vezetékrendszer

HAGYOMANYOS ES MODOSITOTT
PORTALKIALAKITASOK
« 2 felilre szerelt linedris vezetékrendszer

+ Avdz oldalfalainak eltérése (elhajlasa)
2,3-szorosara né

Avaz
oldalfala

Az Y-eltérés 2,3-szorosdra nott




MOZGO SZANRENDSZER

KIALAKITASI JELLEMZOK
Doboz-a Dobozban rendszer:

+ Avaz oldalfalai statikus alapszerkezetként
szolgalnak. Ebbe két X-tengelytartd van
bedgyazva beépitett Z-tengely monoblokkal

« Mind a 3 linearis tengelyt (X/Y/Z) 2 golydsorso és 2
szervohajtas hajtja
2 Kivald tengelydinamika

- Adinamikusan igénybevett alap gépalkatrészek 2 A vdgoel pontos pdrhuzamossdga
és részegysegek EN-GJS 500 (GGG 50) anyaguak o Héstabilitas, mely a geometrikusan szimmetrikus
+ Mind a 3 linedaris tengely (X/Y/Z) 4 részes vezeteken, gépszerkezet és hészimmetrikus motororso réveén

egyenkeént 8 vezetéelemen mozog.

A Z-tengely
siklocsove

Golydorsék

Linedris-vezetékrendszerek

—

s 2

, :Z

valésul meg

_ Szervohajtdsok

/

Z-tengely monoblokk

R AR LRLEN LA -

X-tengelytarté

S gy
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NC-BILLENO- ES -FORGOASZTAL (SDK)

BiLLENG- (A-TENGELY) ES FORGOEGYSEG (C-TENGELY)

« Kdzvetlen forgohajtésok (nyomatékmotorok) anagy 2 Maximadlis billenési és forgdsi fordulatszam

dinamikadju és ingadozd megmunkalashoz - karban- kiemelkedd vezérlési minéséggel
tartdsmentes < Nagyobb pontosség - nincs mechanikus holtjaték
+ Bels6 nyomatékmotor mindegyik vaz-oldalfalon az < A surlédas kiktszébolése a hajtasok részegységeiben
NC-billenétengely (A-tengely) céljara - < A kopds- és karbantartdsmentes kialakitds csokkenti
szabadalmaztatva a teljes tulajdonlasi kéltséget (TCO) a megmunkadlo-
« NC-forgdasztal (C-tengely) nyomatékmotorral kézpont élettartama alatt
felszerelve

Az A-tengely nyomatékhajtdsa

Standard forgdéasztal, atméréje 800 mm
C-tengely

Nyomatékmotor metszeti nézete
A-tengely

Bélcsé

A C-tengely nyomatékhajtdsa




MUNKADARABMERETEK - MEGMUNKALOTER

MEGMUNKALOTER

A megmunkdlotér maximalis kihaszndldsa * Billenési tartomany £140°

A C-tengely Gtmérsje 1380 mm + Asztalterhelés 3000 kg munkadarabsulyig
Az A-tengely atmérdje 1340 mm a befogoeszkozt beleértve _

+ Maximalis munkadarabméret: Gombszelet- * Rozsdamentes acel belso burkolat [opcio]

sugdr 690 mm, 700 mm magassagig

»|

min. 187,5 mm
700 mm

max. 987,5 mm

A tengely

<@
<
<@




ALZMETALL

we drive productivity

OPCIOK

NC-BILLENG- (A-TENGELY) ES -FORGOASZTAL (C-TENGELY)

Forgoasztal, C-tengely??

Befogofelulet mm 2 900
T-hornyok a DIN 650 szerint 4 x 18H7 és 4 x 18H12
Elrendezés 8x45°
C-tengely fordulatszdma
max. ford/perc 100" 450 [560]”
Asztalterhelés max. kg 3000
Forgdasztal, C-tengely? ?
Befogofelulet mm #1000
T-hornyok a DIN 650 szerint 4 x 18H7 és 4 x 18H12
Elrendezés 8x45°
C-tengely fordulatszdma
max. ford/perc 100" 450 [560]”
Asztalterhelés max. kg 3000
Forgdasztal, C-tengely? ?
Befogofelulet mm @1200 x 1000
T-hornyok a DIN 650 szerint 8 x18H12 és 1 x 18H7
Elrendezés pdarhuzamos
C-tengely fordulatszdma
max. ford/perc 1007 450 [560]”
Asztalterhelés max. kg 3000
Forgdasztal, C-tengely NPS-selV 23
Befogofelulet mm 780 x 780 mm NPS-sel®
T-hornyok a DIN 650 szerint nincsenek
NPS elrendezése 4 x 90°
C-tengely fordulatszdma
max. ford/perc 100" 450 [560]7
Asztalterhelés max. kg 3000
UGS 1400/5-T 3NPS = nullpontos befogérendszer

2GS 1400/5-FDT
Tovabbi kivitelek igény szerint

GS 1400/3

3 TENGELYES GEP MEREV ROGZITETT ALAPASZTALLAL
Merev rogzitett alapasztal

Befogofelulet mm 1300 x 1400
T-hornyok a DIN 650 szerint 1x18H7/13 x 18H12
Configuration pdarhuzamos
Distance T-slots 100 mm
Table Load max. kg 4000 kg

11



OPCIOK

CNC-VEZERLESEK
Heidenhain TNC 640 (standard)

KINEMATIKUS MERES
Pontossdgi ellenérzés és kompenzacio

- KinematicsOpt, Heidenhain
- C 996, Siemens

3D-MEROTAPINTOK
INFRAVOROS ATVITEL

- Heidenhain

- m&h Inprocess
- Renishaw
- Blum

CNC-VEZERLESEK
Siemens SINUMERIK 840 D sl

E LEKTROMOS KEZIKEREKEK

-HR 510, Heidenhain
- HR 520, Heidenhain
- Mini-kézikerék, Siemens

OSSZETETT KOZEG-CSATLAKOZTATAS

Forgocsuklo a C-tengely asztaldn, 4 csatorna,
levegd és/vagy folyadék valaszthatd




OPCIOK

SZERSZAMBEALLITO RENDSZER

Marka:
m&h (mechanikus tapintérendszer nélkil)
Blum (mechanikus tapintérendszerrel vagy anélkdil)

SZERSZAMTARAK

Tkertdr, 66 szerszdmhely (ldncos tar)
Egyes tar, 75 szerszamhely (ldncos tar)
Tkertdr, 150 szerszamhely (lancos tar)

UZzEMI K1SZOLGALOEGYSEGEK

A, B, C ht6- és tisztitorendszer készlet 80 bar
nagy nyomdsig, kaparos vagy pantos

kihordo valaszthaté

ALZMETALL

we drive productivity

KAMERA ES KEPERNYO

A megmunkalétérbe helyezett kamera, kilsé lapos
képernybtre vagy videdszerverre torténd jelatvitellel,
a folyamatok bedllitdsdra és vezérlésére

SZERSZAMTARAK

Tdlcas tarak 250 szerszamhelyhez kialakitva

UZzEMI KISZOLGALOEGYSEGEK

Hutofolyadek-tisztitd egység
kompakt papirszirével

F B

| "

-J
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OPCIOK

PARAELSZIVO EGYSEG
A gép alaptestéhez erésitve

A MEGMUNKALOKOZPONT ATVETELE
Munkadarab az ALZMETALL standard szerint,
vélaszthatoan az tgyfél munkadarabja (opcio)

o e

TAvOLI DIAGNOSZTIKA ES KARBANTARTAS
és az NC-programozds tdmogatasa

SZOLGALTATASOK

NC-programozdsi oktatas, kezel6i oktatas
Heidenhain-ra és Siemens-re

+ A megmunkdlokdzpont telepitése és
Uzembe helyezése

«  Folyamatfejlesztés

«  Gyartasi tdmogatas

«  Szerviz és karbantartas

TOVABBI SZOLGALTATASOK
« Forgdcsoloszerszamok bedllitasa és felismerése
« Pdraelszivé egységek®
« Felszerelés grafit megmunkalasdhoz
+ Egyedi megoldasok

1 Opciondlisan a megmunkalokozpont jobb vagy bal
oldaldn helyezhett el




MUSZAKI ADATOK

Géptipus

Munkavégzési tartomdny

Mozgasi Ut

Orsé-asztal tavolsag min./max.

Merev régzitett alapasztal
Befogofelllet (szé x mé)

13 T-horony a DIN 650 szerint X-irdnyban
Bedllitéhorony az asztal kdzépvonaldban
Gépasztal terhelése

NC-billen6- és -forgdasztal
Nyomatékhajtasok a billend- és forgétengelyen
A-tengely billenési tartomanya

A-tengely billenési fordulatszama max.
C-tengely forgasa

C tengely fordulatszama max.

Geépasztal (C-tengely) atmérdje

T-hornyok a DIN 650 szerint

Csillag alaku elrendezés

Gépasztal-kozponti furata

Asztalterhelés max.

C-tengely forgdsi atmérsje az A-tengely kézéppontjaban
A-tengely billenési atmeéréje (lengés)

az X-tengely k6zéppontjéban

A-tengely kdzéppontjanak tdvolséga a forgoasztaltol
Elotol6 hajtdsrendszer, X-, Y-, Z-tengely
Digitalis AC szervomotorok, karbantartdsmentesek
Max. gyorsjarat az X-, Y-, Z-tengelyen a szerszdmkézéppontban
El6toloerd, X-, Y-, Z-tengely, 40%-0s bekapcsoldsi idétartamndl
Motororso6-hajtds

Nagyfrekvencids Motororsé
Forgdcsoldszerszam csatlakozo feltlete
Motorors¢ teljesitménye 25%-0s bekapcsoldsi id6tartamnal
Valtoztathatd fordulatszam-tartomany max.
Motororsé nyomatéka 25%-0s bekapcsoldsi idétartamnal
Szerszamtarak

Szerszamhelyek

Max. szerszamatmérd, teljesen betdltétt lancndl!

Max. szerszamdatmeérd, szomszédos lanchelyek
betéltetlendl?

Max. szerszamhossz"

Max. szerszamsuly"

Szerszamcsere-ciklus (kb.)

Forgacstol forgdcsig tarto ciklus (kb.)
Linedris jeladodk, X-, Y-, Z-tengely
Poziciondldsi szords a VDI/DGQ 3441 szerint
Szdgjeladoé rendszer, A- és C-tengely

Geép sulya az opcidk kivételével

CNC-vezérlések

Lancos tarak

ALZMETALL

we drive productivity

GS 1400/3 | GS 1400/5-T | GS 1400/5-FDT
1200/1300/800 mm

187,5/987,5 [203,5/1003,5] mm

1300 X 1400 mm
18H12 x 100 mm
18H7
4000 kg

kozvetlen hajtasok
+140°
30 ford/perc
360° korlatlan

100 ford/perc | 450 [560] ford/perc
@800 mm, [@900 mm], [F1000 mm],
[@ 1200 x 1000 mm]
4 x 18H12/4 x 18H7 [1 x 18H7/8 x 18H12]

8 x 45° [9 x parhuzamos]
@50H7 mm
3000 kg
@1380 mm

@#1340 mm

100 mm

85 m/perc
16 kN

HSK-A100 [HSK-A63] |

60 [72] [48] [30] [44] kW |

14000 [10 000] [18 000] [24 000] [30 000] ford/perc |
350 [508] [170] [96] [40] Nm |

HSK-T100 [HSK-T63]
60 [48] kW
14000 [18 000] ford/perc
350 [170] Nm

33 [45] [63] [66] [75] [90] [126] [150] [224/250 talcds taraknal]
125 [95] mm

250 [150] mm

425 [500] [530] [480] mm
32 kg [10 kgl
9 mp
11mp
abszolut mérés, névekményes meres
<0,007 mm [£ 0,005 mm]
| névekmeényes mérés
31300 kg | 31300 kg
TNC 640 Heidenhain, [840 D sl Siemens]

[Opcio]
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MOTORORSOK

FORDULATSZAM-/TELJESITMENY-/NYOMATEKDIAGRAMOK
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S1 nyomaték [Nm]
S6 nyomaték 40% [Nm]
S6 nyomaték 25% [Nm]

GS 1400/3, GS 1400/5-T

S1 teljesitmeny [kW]
S6 teljesitmeény 40% [kW]
S6 teljesitmeny 25% [kW]



A MEGMUNKALOKOZPONT MERETEI
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ALZMETALL

we drive productivity

SENZTW

TIPAL

Orc16K

A) Forgacskihordo

) Forgdcsszallitd kocsi

) Pdraelszivo egyseég

) Nagynyomdsu hitéfolyadék-egység
) Szerszamtdr 126/150 (HSK 63)

) Szerszamtdar 126 (HSK 100)

) Novelt ajtonyilds

O T m g N W

Kérjuk, vegye figyelembe: Az A, B, C és D opcio

a megmunkalokdzpont jobb vagy bal oldaldra

is felszerelhet6

A hitéfolyadék-egység vdltozoan helyezhet6 el.

A részletes adatokhoz lédsd a gép elrendezését.

* Precizios szintezbelemekkel
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AUTOMATIZALASI MEGOLDASOK

ALZMETALL GS 600/5-T és WU RZ-3/20 robotcella telepitése specidlis alkatrészmozgatdshoz.
A behelyezett megfogétél fliggéen 20 kg-os mozgatott suly.

: Aw.w‘mv;

= \'”A'A@VIA ._

Robot
Easg 800

= -"%-5 —_l'-"F

ALZMETALL GS 1000 és EROWA ERE800 telepitésével létrehozott automatizdldsi megoldds @850 x 1000 mm-es munkadarab-
mérethez. Mozgatott suly max. 800 kg, 6-12 tdrhely, 6,4 tonna tdrkapacitds.



ALZMETALL

we drive productivity

AUTOMATIZALASI MEGOLDASOK
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ALZMETALL GS 1000 és INDUMATIK Ultralight 300 telepités. Mozgatott suly max. 300 kg, 3-12 palettahely,
palettaméret 320 x 320 mm-t6l 630 x 630 mme-ig. Tdrold vezérl6 egység a konnyl kezel6i hozzdféréshez.

il i L , i
Rugalmas gydrtdécella ALZMETALL GS 1000 és GS 800 géppel. Mozgatott suly max. 400 kg, 28 munkadarabpaletta, két palettdhoz,
méretek: 470 x 470 mm és 700 x 700 mm.
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TERMEKVALASZTEK - KERJUK, FORDULJON HOZZANK

AT L =L =10

*

TIEEL=LLAZEDT

GS 800"/5FDT
GS 600,/ 5-FDT '

Megmunkalokézpontok Megmunkalokézpontok
+ GS 600E/3 + GS 600/5-T + GS 800/3 + GS 800%/5-FDT
+ GS 600E/5 + GS 600/5-FDT + GS 800%/5-T

TTITEL=VAEZI W

b — AT PN b | —

Megmunkalokdzpontok Megmunkalokdzpontok
+ GS 1000/3 + GS 1000/5-FDr + G51200/3

+ GS 1000/5 + GX 1000/5-AF + GS1200/5-T

+ GS 1000/5-T + GX 1000/5-LOB + GS 1200/5-FOT

Szivesen adunk tajékoztatdst az ALZMETALL oszlopos furogépekrol és dntédei berendezésekrol is.

ALZMETALL Werkzegmaschinenfabrik
und Gief3erei Friedrich GmbH & Co. KG

Postfach/P.O. Box 1169
D-83350 Altenmarkt/Alz - Németorszdg
Harald-Friedrich-Strafte 2-8

Képviselet Magyarorszdgon:
BUll&Strunz Kft.

1142 Budapest, Szatmar utca 88/a.
www.buellkft.hu

A mszaki valtoztatdsok jogat fenntartjuk.

07/2022

A nyomtatasi és széveghibakért nem vallalunk felel6sséget.





