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6. Üreges testek gyártása 
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6.1 Extrúziós fúvás 

 
 

 
Extrúziós fúvás 

1- cső extrudálása; 2- szerszámzárás, a csővég elcsípése; 3 – fúvás; 4 – szerszámnyitás és 

kidobás 

 

6.2 Fröccsfúvás 
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Lehűtött forma újramelegítése és fúvása 
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7. Műanyagok melegalakítása 

 
 

Néhány jellemző példát láthatunk a következő ábrákon. 
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Műanyaglemezek hajlítása  
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Mélyhúzás sűrített levegővel 

 

 
 

 

Mélyhúzás húzógyűrűvel és bélyeggel 
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8. Műanyagok forgácsolása 
A műanyag munkadarabok gyártását úgy kell megtervezni, hogy fröccsöntés, sajtolás után 

lehetőleg utólagos megmunkálásra ne, vagy csak minél kisebb mértékben legyen szükség. 

Néha fröccsöntött vagy sajtolt munkadarabok végleges alakját és méreteit forgácsolással állítják 

elő, elsősorban kissorozatoknál. 

 

A műanyagok forgácsolása eltér fémekétől, ami a fémek és a műanyagok eltérő tulajdonságaiból 

ered. A fémek kis sebességnél töredezett forgácsot adnak, a sebesség növelésével folyó forgács 

alakul ki. Ezzel szemben műanyagoknál kis sebességnél is folyó forgács keletkezik, a sebesség 

növelésével esetenként a forgács töredezett lesz.  

Az élgeometria tekintetében a hátszög 10º körüli, a homlokszög műanyag fajtánként változik 

 és függ a fogásmélységtől is. 

 
 

A túl nagy homlokszög is kerülendő, mert töredezetté teszi a forgácsot. 
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A műanyagok rossz hővezetők, csak a külső réteg melegszik. A hőelvezetés elsősorban a 

szerszámon keresztül történik. A műanyagok hőtágulási együtthatója többszöröse a fémekének, 

ezért sokkal nagyobb mértékben deformálódnak. Forgácsolás közben a szerszámot és a 

munkadarabot hűteni kell sűrített levegővel, vagy olyan folyadékkal ami nem támadja a 

forgácsolt műanyagot. A keletkező hő csökkentése érdekében, a szerszám éleit borotvaélesre, a 

lapjait tükörsimára kell köszörülni.  

A szerszám anyaga gyorsacél vagy keményfém. 

A műanyagok szilárdsága sokkal kisebb a fémekénél, ezért aránylag nagy forgácsolási 

sebességet, előtolást fogásmélységet lehet előírni. 

A műanyagok megmunkálására legalkalmasabbak a faipari gépek (forgácsolási sebesség 

tekintetében).  

 

Fűrészelés 

Táblák feldarabolásánál egyenes szakaszok fűrészelése rendszerint körfűrésszel történik, görbe 

alakzatok kivágása, pedig szalagfűrésszel lehetséges. Vékony falú és kemény műanyag esetében 

kis fogosztású fűrészt kell használni. A súrlódás csökkentése érdekében, a fűrésztárcsa fogai 

hátraköszörültek legyenek.  

 

 

Fűrésztárcsa hátraköszörült élekkel  

 

Gyorsacél fűrésztárcsa 

 

 

 

 

 

 

Fűrésztárcsa 

keményfém élekkel 

 

A fűrésztárcsa élszögeit az alábbi ábra mutatja. 
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Műanyagok fűrészelésének javasolt technológiai adatai 

 
 

Fúrás 

Fúráshoz általában csigafúró használható. Fúrásnál a keletkező hőmennyiségnek kisebb részét 

lehet elvezetni, mint más forgácsolási módok esetén. Ezért az anyag jelentősen felmelegszik és 

lehűlés után a furat kisebb lesz a fúróátmérőnél. Célszerű 0,05 ill. 0,1 milliméterrel nagyobb 

átmérőjű fúrót alkalmazni.  

 

Műanyagok fúrásának javasolt technológiai adatai 
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Esztergálás 

 
 

Műanyagok esztergálásának javasolt technológiai adatai 
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Köszörülés 

Köszörüléssel általában a termoreaktív anyagok munkálhatók meg jól. A termoplasztikus 

anyagok viszont általában „elkenődnek” a köszörülésnél keletkező hő miatt. Köszörülésnél 

kötelezően porelszívót kell alkalmazni, különösen a töltőanyaggal készült, vagy üvegszállal 

erősített anyagok esetében. Néhány technológiai adat az alábbi táblázatban található.  

 

Műanyagok köszörüléséhez javasolt technológiai adatai 

 
 

 


