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Az AMB automata menetfurokat a gépiparban vildgszerte anyacsavarok
el6allitdsahoz, gyartasahoz alkalmazzak. Anyamenetfurdk eléallitdsaval a
vildgpiacon nagyon kevés menetflrét gyartd cég foglalkozik. A szlk
gyartéikor, a termékek ismerete egyfajta lehetdoséget kinalt, egy jo
minGségli és korszerl termékcsalad kifejlesztésére.

Tarsasagunk kozel harminc éves menetfuré gyartasi tapasztalattal
rendelkezve célozta meg ezt az igen izgalmas fejlesztési projektet. A
projekt megvaldsitasahoz, a rendelkezésre all6 humanertforrasbdl, a
tapasztalt kollégakbdl projekt team-et hozott létre. A teamtagjai:
gépészmérnokok, anyagmérnok, fejlesztdé technikus és CNC vezérlésl
gépen dolgozd szakemberek. A projektszervezet kifejezetten a projekt
szerinti fejlesztés céljabol és lebonyolitasara kerll feldllitdsra. A
Projektvezetl iranyitasaval a fejlesztok a fejlesztési munka soran el6szor
a menetfurd gyartasban szerzett kézel 30 éves gyartasi tapasztalataira, a
vevoi igényekre, a hazai és nemzetkdzi szabvanyokra épitve dolgoztak ki
a szakmai és fejlesztési programot. A program szerint a szakami |épések
a kovetkezbk voltak:

1. Automata anyamenetfuro szerszamcsalad standardjainak
meghatdrozasa

A program els6 lépése a termékcsalad standardjainak meghatarozasa

volt. Standartként a kovetkezOket hataroztuk meg: Az automata anya

menetfuré méret struktirajat, mérettartomanyt, menetatmérdt, a
menetemelkedést, menetkdzép atmérét, bekezdé kup szOégét, a szar
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2. A fejlesztéshez sziikseges alapanyag kivalasztasa Koz6sségi ad6szam:
HU13664660

A fejlesztéshez szliikséges alapanyagot ERASTEEL, Voestalpine

Magyarorszag Kft., termékeibdl a rendelkezéslinkre bocsatott m(iszaki

paraméterek alapjan valasztottuk ki hosszabb tesztelési munkaval. A
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tesztek sordn és alapjan a killénféle min6ségl anyagbdl eldallitandd
anyacsavarok gyartasahoz, a szikséges menetfurd alapanyagat is
kivalasztottuk. A kivalasztasnal nagyon fontos szempont volt a
gazdasagossag, és a méretpontossag elérése.

Mindkét alapanyag szallit6 cég megfeleldé mindségi garanciaval,
m(ibizonylattal szallitja a kivalasztott alapanyagot. A beérkez6
alapanyagok szallitoi értékelése, mindsités alapjan ugy itéljik meg, hogy
allandé mindséget tudnak produkalni, minimalis eltérésekkel. Ez az
értékelés mind a hagyomanyos, mind a porkohaszati gyorsacélra
vonatkozik. Melléklet: beszallitoi értékelés

3. Az AMB automata anyamenetfurd csalad kifejlesztése

A termékfejlesztési folyamat szorosan kapcsolddik a korabbi munka
szakaszhoz. A terméktdl elvart méret és mindségi paraméterek
teljesitéséhez kell a szerszamcsaladot kifejleszteni. A munka folyamatat
a kovetkezdk szerint valdsitottuk meg.

A minGség szempontjabol a legjobb, felhasznaldas szempontbdl a
legoptimalisabb koltségli és minGségl alapanyag kivalasztasa utan a
megmunkald rész gyartdsat tekintettik at. A megmunkalérészen
elsGsorban a menetatmér6t, a menetemelkedést, menetk6zép atmeérot,
bekezd6 klup szdogét menetflurd élszerkezetének kialakitasat vettlik sorra.
A megmunkald rész  alapvetb6en a meglévé  termékeink
gyartastechnologidjara épul, de attdl az anyamenetfurénak tobb eltérd
kovetelménynek kell megfelelnie. Ezek a kdvetelmények: a menetflrd
élszerkezetének, a bekezdO6 kup ujszer( kialakitasa, a kozépatmérd
hatrakoszorilése, a kils6 atmérd hatrakdszorilése és a bekezdd kup
hatrakoszoriilése 6sszhangjanak olyan min6ségl kivitelezése, amely a
gyartanddé termék menetének méret pontossagat a jelenlegi
tlréshatarokat megfelezi, a jarm(ipar igényeit kielégiti.

Az élgeometria kialakitdsa szempontjabdl fontos fejlesztési feladat a
menetfurdé horony, a horony profil a vagéélszég, a bordaszélesség és a
lélekatmérd optimalis mikodésének kialakitdsa. A fejlesztés sordn
kisérleti munkadarabok gyartasaval és tesztelésével kellett meggy6zdodni
a szerszam mikodésérdl, méretpontossagarol, az altala elGallitott
munkadarabon a felllet minGség és a méretpontossag alakulasardl.

A szarrész kialakitasa soran a fejleszt6 munka fontos része volt, a
forrasztashoz, hegesztéshez vagy csavarkotéshez kialakitandd rész
el6készitése, a szar ivméretének és kialakitdsanak technolégidja, a
radialis eltérés, minimalizalasara.

A fejleszt6é munka kulcsfontossagu tertilete a két elem 6sszekapcsolasa,
az Osszekapcsolas kisérleti fejlesztése, prébagyartasokon keresztil. A
munka soran fontos pont volt kifejleszteni a legjobb 6sszekapcsolasi
megoldast, hogy az dsszekapcsolt elemek egylittes miikodése biztositsa
a hasznalat soran a vart és tervezett paramétereket.

4. A gyartastechnoldgia kiépitése kidolgozasa

GEWINDEBOHRER
MENETFURO
TAPS



BOSS2006 Hungaria Kft.

A projekt megvaldsitdsahoz, magahoz a termék gyartasahoz részben
rendelkeztiink gyartd berendezéssel, megfelelé6 gyartastechnoldgiaval,
viszont a specialis igény miatt szlikséglink volt Uj berendezésekre gyartasi
technoldgiara, mérbeszkézokre. A gyartastechnoldégia kialakitdsa soran
azzal szamolunk, hogy a piacon eladhaté termék mennyiség gyartasara
alakitsuk ki a szlikséges kapacitast. Felméréseink szerint a projekt
befejezését kovetd két éven belll a piaci megrendelés allomany elérheti
az AMB menetfurokbdl az évi 150-200 000db.-ot. A kapacitas igényt erre
a mennyiség gyartasara tervezzik.

A kovetkez6 technoldgiai mlveletek megvalodsitasara rendelkeziink sajat
gyarto berendezéssel:

o Az AMB alaptestek el6allitdsahoz, a hokezeléshez, nemesitéséhez
(a gyorsacél rud hékezeléséhez és megeresztéséhez) megfeleld kapacitas
és szakmai ismeret all rendelkezéslinkre.

. A hokezelés utani megmunkalasi terileteken, az Ugynevezett
kemény megmunkalds soran részben a meglévé cslics nélkili kontur,
palast, négyszog és bekezdd kup koszorl gépeinket tudtuk korlatozott
mértékben hasznalni. Az AMB termékek kemény megmunkalasara a
hasznalt és hagyomanyos kdszérl gépeink csak korlatozottan alkalmasak
a teljesitményiik és nem megfelel6 méret pontossaguk miatt.

A gyartastechnoldogiabdl hidnyz6, a kisérleti fejlesztéshez a
nélkllézhetetlen eszkdzdk a kdvetkezok:

. Ghiringell M250-SP500 CNC4A tipusu koszorligép hidrodinamikus
koszor(iké orséval, szabalyozdké orsdval és specidlis el6feszitett
csapagyakkal rendelkezik. A berendezés CNC vezérléssel, a szabalyzas
koér interpolacioval, a koszor(ik6 profilozasa biztosithaté. A gépen
beallithatd a gyartanddé termék darab szama és a beallitott darabszam
eléréséig automatikusan elvégzi a koszor(iké szabalyozast és méret
kompenzalast. A koszorliké automatikus szabalyozasa az egyenletes
mindséget garantdlja a témeggyartas soran is. A gépen a tdmasztoko
szabalyozasat manualisan kell inditani, viszont a felsé szan CNC tengelye
automatikus megmunkalds soran a ciklushoz -sebesség, kiszikraztatas-
szabadon valaszthaté. Az alsé szan CNC tengelye automatikus
megmunkalds ciklushoz -sebesség, és kiszikraztatds- szabadon
valaszthaté. SIEMENS 840D CNC vezérlés, kilén kapcsoldészekrénybe
épitett biztonsagi fékapcsoloval rendelkezik. A berendezés kiulénésen a
prototipus és a kilénb6z6 nagysagl  sorozatgyartas soran
nélkllozhetetlen. A projekt soran a berendezést, a kisérleti fejlesztések
utolsé Utemében tervezzilk beszerezni, lzembe a&llitani. A Ghirinelli
menetkdszor(i berendezés az AMB tipusi automata anyamenetfurok,
egyenletes j6 min0ségl gyartasa soran, kis és nagysorozat esetében is,
teljes korlen alkalmazhato, Ugy a kisérleti munka soran, mint az azt
koveto termelésben.
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. Az automata gépi menetfuréonak a szarrésszel torténd
Osszekapcsolasa, a szarrész meghajtasa kllonleges gyartastechnoldgia
kifejlesztését és az eszkdzok legyartasat tette sziikségessé. A fejlesztés
soran ezeket a hianyzd gyartd eszkozoket sajat fejlesztés keretében
elGallitottuk és a prototipus gyartasa soran alkalmaztuk. A kisérleti
fejlesztésnek tehat ez egy fontos terllete volt, kilondsen ugy, hogy a
menetfuré két részének Osszekapcsoldasa utani radidlis Utés és a
futdpontossag paraméterei igazodjanak az alapszerszammal elérhet6
méretpontossaghoz, tlirésmez6h6z. Az anyamenetfurd termékek futd
pontossaganak,- a szar ivének megfeleld hajtasi szog elérése, a
hegesztés, forrasztas, vagy egyéb kotés utani- 0,04 mm vagy ettdl
alacsonyabb értékének az elérését a tervek szerint biztositottuk. A szar iv
kialakitasahoz sziikséges, majd a szerszam két részének 6sszekapcsolasa
utan egy specialis egyenget6 berendezés gyartdsorba illesztésével a
nagykeménységli megmunkalt rész és a szarrész a tlrésmezén belili
tartomanyban tarthaté. Egyengetés utan a szerszam a meglévl palast
koszorlivel készre munkalhaté.

A gyartastechnoldgia soran fel keletl készllni arra is, hogy a vevék a
terméket kilonbo6z6 késziiltségi fokban is megvasarolhatjak. El6fordulhat,
hogy a vevl csak a megmunkalé részt kéri és a szarral 6 maga koti 6ssze.
Ez esetben kiilonb6z6 6sszekapcsolasi lehetdségek johetnek szdéba, mely
felhasznaldnként valtozd lehet. A lehetséges eljarasok: hegesztéses,
forrasztdsos és csavaros Osszeillesztés. A csavaros 0sszeillesztés,
OsszekOtés a termékfejlesztés egy kulon terlletét képezi, ezzel nem
foglalkozunk.

A gyartashoz mérbeszk6zok is sziikségesek, mely segitségével pontosan
kimérhet6 az AMB termék. Kilondsen a horony profil mérésének van
fontos szerepe az AMB gyartasaban. A fejlesztés soran Uj mérési
technoldgiat vezettiink be arra a célra, hogy a terméken minden relevans
méret egyazon mér6 berendezésen legyen mérheto.

5. Tesztlizem, prototipus termékek legyartasa

Ebben a fejlesztési szakaszban a részben felljitott Gizemi éplleten belil,
egyrészt az Uj gépi berendezés, technoldgiai sorrendben torténd
elhelyezését oldottuk meg, masrészt itt valodsitottuk meg a prototipus
terméket legyartasat. A gyartads nem volt zokken6 mentes. A menetfuro
gyartasat két részét kulén kezelve bonyolitottuk le. A menetfurd
megmunkald része technoldgiai miveletei nagy részét az Uj ottengelyes
berendezésen gyartottuk és teszteltilk. A szarrész megmunkalasa a
hagyomanyos géppark igénybevételével tortént. A hajlitast a sajat
eléallitasu specialis berendezéssel oldottuk meg. A szar specialis, hajlitott
kialakitasa lehet6vé teszi a megszakitdsmentes anyacsavargyartast, de a
gyartas soran nagy figyelmet igényelt.

A két alkatrész Utésmentes Osszekapcsoldasa gyartastechnolégiajanak
kialakitasa a kisérleti fejlesztés nagyon fontos része volt.
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A két rész Osszekapcsolasa utan a futdépontossdg, a hegesztés vagy
forrasztas utani axialis Gités minimalizalasa nagyon bonyolult kisérletet és
letisztult technoldégiat kovetelt meg. Problémas volt a menetfird
szarivének megfelel6 pontatlansagu kialakitasa, a forrasztasi kétés és a
forrasztasi technolégia megfelel6 alkalmazasa, de ide sorolhaté még a
menetrész sorjatlanitdsa, sok esetben a menetemelkedési hiba gyakori
eloforduldsa is. A hibakat ismerve, a technolégiai, miszaki és a szakmai
adottsagaink alapjan az AMB menetfurdcsalad gyartasanak és maganak a
termékfejlesztésnek szamunkra rendkivil nagy elénye volt, hogy a gépi
és kézi menetfuré gyartasaban a vilagpiacon megjelent témegszer(
gyartas hatasara a kozeli években at kellett térniink a specialis nagyobb
értéket képvisel6 egyedi, kis sorozatszamu gépi menetfurd termékek
eldallitasara, gyartasara. Ezen termékek gyartasa folyamatos fejlesztést,
innovaciot igényel a résztvevoktdl, a fejlesztés vezetotdl a gyartast végzo
munkatarsig. A prototipus gyartas soran a fentiekben jelzett gondok,
hidnyossagok megsziintetésével, az altalunk tervezett élgeometria és a
két részelem Osszekapcsolasanak kialakitdsaval, az Uj termékcsaldd
kifejlesztése pozitiv eredménnyel zarult. A gyartastechnoldgia a hianyzoé
elemeit sajat fejlesztéssel atmenetileg potoltuk, de a sorozatgyartashoz
szlikséges korszerd( specialis berendezések beszerzése
nélkulozhetetlenek.

Az AMB termékcsaladbol tobb fajta méretben a 10-10 darab prototipus
legyartottunk. A legyartott prototipus terméket egy felhasznaléval
teszteltlk. A tesztek eredményeit, mérési adatait, az el6zetes standardok
alapjan dokumentaltuk. A prototipus szerszam gyartasa véglegesitésre
kerdlt.

A véglegesitése soran a tesztlizemi kisérletek eredményeit, adatait,
m(iszaki folyamatait értékeltliik, az értékelés alapjan meghataroztuk a
termékek pontos gyartastechnoldgiai folyamatat, a termékek részletes
m(iszaki paraméterét.

6. Szakmai eredmények

A kisérleti fejlesztés eredményeként tarsasagunk egy Uj AMB tipusu
automata anyamenetfuré szerszamcsaladot fejlesztett ki. Az Uj
szerszamcsalad 3mm és 36 mm kozotti atmérében tudjuk gyartani. A
fejlesztési munka soran nagy segitséget jelentett az Uj menetkoszorligép
alkalmazasa. Az (j berendezések alkalmazasa eredményesen segitette a
megmunkalas fontosabb paramétereit bedllitani, az egyes mliveletek
sorrendjét meghatarozni. Az Uj technoldgia lehetové tette szamunkra,
hogy a szerszamok az elvart mérettartomanyban készlljenek és a vevoi
igényeknek, elvarasoknak megdfeleljenek. A szerszamok min6sége a
kisérleti fejlesztés eredményeként szamottevéen javult, hatékonyabb
felhasznalast eredményez és  hasznalata  soran megnovelt
rétegvastagsaggal is alkalmazhatd, ami az életartam novekedést
biztositja.
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7. Szamszer(sithet6 eredmények

Az Uj termékcsalad piaci igényeit mar folyamatosan mérjlk, szamitasaink
szerint az értékesités varhatd darabszama az els6 években 5-6000
darab/év kozé tervezzik. A fejlesztés legfontosabb varhatdé eredménye,
hogy a gyartasi koltségeken belll a hozzaadott érték mutatdja a jelenlegi
termékszerkezet hasonlé mutatéjat varhatéan 5-6%-al meghaladja. Az
Ujtermék kedvez6 piaci fogaddsa, a varhatdé szamszerisitheto
eredmények mellett erlsiti a fejlesztési elkotelezettséglinket, piaci
szereplinket.

Az AMB tipusi automata anyamenetfuré termék legfontosabb
paraméterei.

1. A termék alapanyaga

Alapanyag mindségek és beszallitok meghatarozasa
Beszallitdk:
ERASTEEL, Voestalpine Magyarorszag Kft

Mindkét beszallitd céglink engedélyezett beszallitdéja kilénbozd tipusu
gyorsacélokra menetfurd eldallitdsara. Szallitéi értékelésiink alapjan
allandé mindséget tudnak produkalni, minimalis eltérésekkel. Ez az
értékelés mind a hagyomanyos, mind a porkohaszati gyorsacélra
vonatkozik. Melléklet: beszallitoi értékelés

2. A termék megmunkalasa

1, Megmunkald rész, mely az anya forgacsolasat végzi. A megmunkald
rész gyorsacélbol késziil, mely az alabbi tulajdonsagokkal rendelkezik:

a. Kopasallosag

A gépi menetfurok gyartasanal alkalmazott gyorsacél mindségek
megfelelnek az AMB cslUcsok gyartasanal elvart minGségnek. A
versenytarsak szerszamainak vizsgalata alapjan hasznalt mindségek:
M35, M42, ASP2030, ASP2052. A legnagyobb mennyiségben M35-bdl
allitanak elé AMB csucsot.

b. Jol koszorllhetéség gazdasagos gyartas érdekében

A koszorilhet6séget leger6sebben befolydsolé tényez6 az alapanyag
karbid szerkezete. Kiilonb6z6 gyartok azonos mindségl acéltermékei
k6zott a koOszorilhet6ség terén nagy eltérések tapasztalhatéak. Tul
méretes karbidszemcsék és rossz karbidelosztas az gyorsacélban a
hagyomanyos koszériikorongok id6 elétti kopasahoz vezetnek. A kopast
a karbidok idézik el6, amelyek a magas hémérséklet miatt a koszorikd
eltompuldsat okozzak. Ezaltal a készorlko elveszti az élét és a koszorilési
teljesitményét.
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c. HG6allésag a hasznalat soran

A hGallésag alapvet6 kovetelménye miatt bizonyos gyorsacél tipusok CO
tartalom nélkil kiesnek a felhasznalhatésag soran. Ezért az M2 és S605
tipusu gyorsacélok nem alkalmasak az AMB cslcsok gyartasara.

d. Hegeszthetdség

Azok a tipusli gyorsacélok, amelyek alkalmasak a koszorilésre
kiprobalasra keriltek dorzshegesztésre és megallithatd, hogy jol
hegeszthetbek.

A megmunkalé részhez sziikséges acélmindségek, amelyek az AMB
menetfurd eldallitdsa soran hasznalhatdak:

. Az AMB csucsnak ugyanolyan tulajdonsagokkal kell rendelkeznie,
mint egy atlagos korszerli menetfiréonak. Az ehhez alkalmas anyag
mindségek a kovetkezok:

. Hagyomanyos gyorsacél: Erasteel: M35, M2, M42, Voestapline:
S705, S605
. Porkohaszati  gyorsacél: Erasteel:  ASP2030, ASP2052,

Voestalpine: S390

2. Szarrész, mely a szerszam vezetését és hajtasat szolgalja

a. A szarnak az alabbi tulajdonsagokkal kell rendelkeznie:

o Kedvezd aru alapanyag a gazdasagos termék eldallitas érdekében
. Hegeszthetdség

. Szivéssag és magas torzids erdsség

b. Bizonyos szar kialakitasoknak tobbszor felhasznalhaténak és

hokezeltnek kell lennie a kopasalldsag érdekében.

o A hosszU szaru hajlitott szarak h6kezeléséhez specialis elhelyezést
kell kifejleszteni. H6kezelés utan a szarakat mar nem lehet egyengetni és
a hokezelés soran lehetbleg nem szabad deformaldodni. A hékezelési
eljards cégen belll vakuumban torténik. Megvizsgalandd, hogy kils6
cégnél a hOkezelési eljaras sofurdében lehetséges-e. Rugodacél, 1.2826,
nemesitett szénacél C45 (50)

3. Paraméterek részletes leirast kilén kataldgusba rendeztiik.

Sarospatak 2020. januar 16.
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