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Ö S S Z E F O G L A L Á S 

A BHGt-ban a különböző finommechanikai alkatrészek­
hez évi 20 millió darab anyamenet kialakításéra a me­
netfúrás célgépen történő technológiáját fejlesztettük ki. 
A fejlesztés célja a normaidő csökkentése volt, a menetek 
minőségének egyidejű növelése mellett. 
A cikkben röviden ismertetjük a menetfúró célgépek al­
kalmazását vál lalatunknál ós egy saját tervezésű, hazai 
anyagokból előállítható elektromos meghajtású menet­
fúró egységet mutatunk be. 

Bevezetés 

A híradástechnikai iparban alkalmazott az alakkal 
záródó kötések döntő többsége a csavarkötés. E kö­
tőelemek egy része szabványos csavar és anya. Az 
alkatrészek nagyobb részén azonban az anyamene­
teket különböző tartószegletek és egyéb mechanikai 
alkatrészek tartalmazzák. Így pl. a BHG-ban a kü­
lönböző jelfogóalkatrészekbe évi mintegy 20 millió 
db anyamenetet kell kialakítani. Ezek alapján szük­
ségszerű volt az anyamenetfúrás technológiájának 
fejlesztése. 

Az állandóan emelkedő bér és energiaköltségek, 
valamint sok esetben a termelés kiterjesztésének 
kényszere szükségessé teszik, hogy a viszonylag 
bérköltsóges megmunkálási eljárásokat jól meg­
gondolva csökkentsük és automatizáljuk és így a 
termelés költségeit a minimálisra szorítsuk le. 

1. A gyártási idő csökkentése tömegalkatrészek 
menetfúrásánál 

A hagyományos menetfúrógéptípusok általában 
kézi vezérlésűek, rendszerint egyorsós oszlopos 
vagy radiális menetfúrógépek. Az egyorsós, kézi 
vezérlésű menetfúrógépeknél a költségek nagyobb 
részét a bérköltségek képezik. így ezt a géptípust 
elsősorban egyedi gyártásban használják. Bizo­
nyos esetekben az oszlopos fúrógépre többorsós fú­
rófejet szerelünk fel, így egyidejűleg két vagy há­
rom párhuzamos furat ül. menet készíthető, amely­
nek kicsiny a furatközéppont távolsága. 

Ha az ilyen gépek összköltségének alakulását 
vizsgáljuk, akkor arra a megállapításra jutunk, 
hogy a költségek legnagyobb részét a megmunká­
landó munkadarabok beállítása és befogása képezi. 
Egyszerű kialakítású speciális gépek beállításával, 
amelyek több munkafolyamatot tudnak kézi be­
avatkozás nélkül egyidejűleg elvégezni, lehetőség 
van arra, hogy a megmunkálási költségeket lénye­
gesen csökkentsük. A speciális gépek megfelelő k i ­
alakításával lehetséges például a megmunkálási 
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folyamatok sorát egyidejűleg különböző helyzetek 
alatt elvégezni. Ez annyit jelent, hogy a beállítási 
költségeken túl a megmunkálási idő is csökken. 

Azon megmunkálási idő helyett, ami az összegét 
képezi az egyes részmegmunkálási időknek, egy 
olyan megmunkálási idő adódik, amely megfelel 
a legtovább tar tó megmunkálási folyamat idejé­
nek. A további gyártási idő csökkentés jelentős 

1. ábra. Körasztalos menetfúró célgép 

Híradástechnika XXXVII. évfolyam, 1986. 11. szám 515 



lépése volt a munkadarabok automatikus behelye­
zése, adagolása, befogása és kidobása. Az automa­
tikus vagy fólautomatikus fúró ill.. menetfúróegysé­
gek'bevezetése a legtöbb esetben csökkenti a szak­
képzett munkások számát egyidejűleg azzal, hogy 
emelkedik a termelékenység. Gyakran előfordul, 
hogy egy munkás több munkagépet tud egyidejű­
leg kiszolgálni, így a bérköltség több munkadrabra 
oszlik meg. így csökken az összköltségben mu­
tatkozó bérköltség részesedése is. A fúróelőtoló és 
menetforgácsoló egységek bizonyos megmunkálási 
folyamatok automatizálása során azzal tűnnek k i , 
hogy sokoldalú a felhasználási lehetőségük a kü­
lönleges gépek tervezése során. Az egyes előállítók 
által ajánlott építőszekrény elv alkalmazása lehe­
tővé teszi a gépek gyors átállítását. Többféle, kü­
lönböző fúrási és menetforgácsolási teljesítményű 
alaptípus áll rendelkezésre, ezeket széles körben 
lehet alkalmazni. Az energiahordozó a préslég, 
mind forgómozgás, mind előtolómozgás létesítését 
lehetővé teszi. 

2. Körasztalos menetfúró célgépek 
Vállalatunknál a menetes tömegalkatrészek jelen­
tős részét az általunk kifejlesztett körasztalos 
rendszerű menetfúró célgépekkel készítjük. (1. 
ábra) 

Az első ilyen jellegű célgép az „S" tip. vasmag 
menetfúrását végzi. A célgépen a süllyesztő és me­
netfúró fejek hajtása — valamint a vezérlés — sű­
rí tet t levegővel történik. Erről a gépről a Műszaki 
Közlemények 1978. évi 4. számában számoltunk 
be. A célgéphez alkalmazott pneumatikus rend-

2. ábra. Elektromos hajtású menetfúrófej 

szerű import fejek jól beváltak, mint ezt a két má­
sik hasonló rendszerű célgépnél is tapasztaltuk. 
A „Desoutter" pneumatikus fúró és menetfúró 
fejek beszerzése azonban komoly gondot jelentett 
a beszerzési árak jelentős emelkedése és az im­
portkorlátozás miatt. 

A fenti okok miatt szükségessé vált a menetfúró 
egységek vállalaton belüli tervezése és legyártása. 
Kifejlesztettünk egy elektromotorral meghajtott 
menetfúró egységfejet, amely apneumatikushajtást 
kiváltotta. 

3. Elektromos hajtású menetíúró-egységfej 

A menetfúrófejet egy peremes háromfázisú v i l ­
lanymotor hajtja. (2. ábra) 
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3. ábra. Kapcsolási rajz 
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közszükségleti 
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szaküzletében,Bp.XI. Fehérvári út 31 

A motor tengelyéhez csatlakozik egy belső ten­
gely, amely a forgatónyomatékot adja á t a mes­
termenetnek. A mestermenet gépből kiálló részére 
csatlakozik egy kisméretű toktnány, amelybe a 
menetfúrókat lehet befogni. 

A mestermenet és a hozzá csatlakozó anya olyan 
kialakítású, hogy könnyen cserélhető. így M2— 
Mö-ig terjedő tartományban bármely menet vág­
ható a megfelelő mestermenettel. A gépen a maxi­
mális előtolás nagysága 40 mm. A fej mozgó alkat­
részeinek kenését olajködkenéssel biztosítjuk. 

4. A fej elektromos vezérlése 

Az elektromos vezérlés nyomon követhető a 4. 
ábrán (kapcs. rajz). 

A meghajtó villanymotor egy indító impulzus 
hatására elindul, s megkezdődik az előtoló moz­
gás. (A menetfúró befelé forog az anyagba). A 
kívánt előtolás elérésekor a véghelyzet érzékelő 
mikrokapcsoló átváltja az irányváltó mágneskap­
csolót, a motor forgásiránya megfordul és a menet­
fúró kifelé forog az anyagból. A menetfúrófej alap­
helyzetbe való visszaérkezésekor az érzékelő mik­
rokapcsoló bontja a mágneskapcsoló áramkörét és 
a forgó mozgás leáll. 

5. Előnyök 

Az általunk kifejlesztett elektromos hajtású me­
netfúrófej előnyei a pneumatikus hajtással szem­
ben: 

1. A cserélhető mestermenet biztosítja a kü­
lönböző menetemelkedésű menetek vágását. 

2. A fajlagos energiafogyasztás kisebb mint a 
pneumatikus fejeké. 

4. Csendes járású. 
4. A vágható menet: M2; M2,5; M3; M4; M5; 

M6 
5. Minden eleme hazai anyagból előállítható. 

Az i t t ismertetett menetfúrófejekkel már több 
célgépet építettünk, a konstrukció jól bevált. 

6. A menetfúró célgépek továbbfejlesztése 

Jelenleg egy többorsós (20 db menet készítésére 
alkalmas) menetfúró egység kifejlesztésén dolgo­
zunk. Ezzel a géppel olyan alkatrészek menetfúrá­
sát végezhetjük majd, amelyekben egyforma mé­
retű és nagy darabszámú menetre van szükség le­
mezszerű alkatrészeknél. 

Ezzel a már megtervezett — a Célgépüzemben 
most készülő —• célgéppel egy három millió forint 
értékű, csak importból beszerezhető gépet fogunk 
kiváltani. 
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