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 3.2 Fröccsöntő szerszámok 
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A fröccsöntő szerszám felépítése 

 

 
 

1 állórész felfogó lap 

2 formalap (betét tartó) az álló részben  

3 beömlő csatorna-persely 

4 mag (betét) 

5 vezetőcsap 

6 központosító gyűrű  

7 formalap (betét tartó) a mozgó részben 

8 szerszámcsésze (betét) 

9 betéttámasztó lap 

10 támasztó léc 

11 mozgórész felfogó lap 

12 kidobó csapok 

13 kidobó lap 

14 visszatoló csap 

15 vezetőhüvely 

16 kidobórúd 

17 központosító csap vagy hüvely  
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A szerszámok számos része tipizálható, és így sorozatban előgyártható, amivel a szerszám-

költségek csökkenthetők. 

 

Példa: előregyártott megvásárolható elemek (Hasco) 
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3.2.1 A fröccsöntő szerszámok elemei 

 

Formaüreg 

A formaüreg méreteinél figyelembe kell venni a műanyag zsugorodását. 

Gyakran hengeres betétben készül a formaüreg, ennek előnyei: (1) anyagmegtakarítás, (2) 

cserélhetőség lehetősége a formaüreg sérülése esetén. 

 

Beömlő csatornapersely 

A beömlő csatornán folyik át az anyag a gép fúvókájából a szerszámba. Egyfészkes 

szerszámoknál a beömlő csatornapersely közvetlenül is a formaüregbe juttathatja az anyagot. 

Anyaga edzett acél 55 HRC (1.2826). 

 

A fröccsöntő gép fúvókája megfelelő gömbfelülettel csatlakozik a beömlőperselyhez.  

 

 
A fúvóka és a beömlő csatornapersely sugarának helyes megválasztása 

a) a fúvóka sugár nagyobb a persely sugaránál (helytelen) 

b) a fúvóka sugár megegyezik a persely sugarával, de a fúvóka furata nagyobb, mint a 

beömlőcsatorna kezdő átmérője (helytelen) 

c) helyes kialakítás 
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Beömlő csatornapersely (www.hasco.com) 

 

A beömlőcsatorna legkisebb átmérőjére a következő tapasztalati értékek alkalmazhatók: 

 

Munkadarab súlya (gr) – 10 10 – 20 20 – 40 40 – 150 

Perselyátmérő, d1 (mm) 2,5 – 3,5  3,5 – 4,5 4 – 5  4,5 – 6  

 

 

Az elosztócsatornák 

 

Több munkahelyes (többfészkes) szerszámban a beömlőcsatorna után elosztócsatornákon át jut 

el az anyag a szerszámüregekbe. 

 

 

 Beömlőrendszer: 

 

1 beőmlőcsatorna 

2, 3 elosztócsatornák 

4 gát (csatlakoztatás a formaüreghez) 

 

http://www.hasco.com/
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Az elosztócsatornák keresztmetszete lehet: 

 kör, 

 „trapéz” vagy  

 félkör 

 

Az áramlás tekintetében legkedvezőbb a kör keresztmetszet. Ennek azonban magasak a gyártási 

költségei, mert mindkét szerszámfélben viszonylag nagy pontossággal kell elkészíteni. 

Áramlástanilag valamivel a körtől kedvezőtlenebb, de ugyanakkor jelentősen könnyebb 

gyárthatósága miatt, leggyakoribb az ún. trapéz keresztmetszetű elosztócsatorna keresztmetszett. 

A félkör alakú keresztmetszet nagyon rossz megoldásnak számít áramlási ellenállás tekintetében. 

A lehetséges keresztmetszetek minősítését szemlélteti az alábbi ábra. 

 

jó kedvezőtlen rossz  

 
 

 

A trapéz keresztmetszet kialakítása 
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Az elosztócsatornák kialakításánál ügyelni kell a következőkre: 

 minél rövidebbek legyenek, minél kevesebb irányváltással 

 az elosztócsatornák induló keresztmetszeteinek összege egyezzen meg a 

beömlőcsatorna végső keresztmetszetével (
4

2
2d

) 

 az elosztócsatornák hossza lehetőleg minden munkadarabnál azonos legyen 

 

 

 
Soros elrendezés  soros javított  kiegyensúlyozott       gyűrűs elrendezés 

(egyenlőtlen csatornahossz)    (egyenlő    (azonos hossz és leg- 

csatornahossz)      rövidebb csatornák) 

 

 

A gát 

A beömlőcsatorna vagy az elosztócsatorna nem torkollik közvetlenül a formaüregbe (a 

munkadarabról csak nagy nehézséggel lehetne eltávolítani), hanem a formaüreg előtt a beömlő 

keresztmetszetet ún. gát kiképzésével csökkentik. Ennek két előnye van:  

(1) a csatorna maradék eltávolításának megkönnyítése 

(2) a szűk keresztmetszet miatt az anyag folyása felgyorsul és a súrlódás miatt újra 

felmelegszik, folyékonyabbá válik. 

 

A gyakran alkalmazott gátkiképzések a következők: 

 nyitott gát (vagy oldalgát), 

 alagút-gát, 

 tűhegygát, 

 szalaggát (füles beömlés). 
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Nyitott gát 

 
 

Célszerű előbb szűkebb keresztmetszetűre bemunkálni, amit később bővíthetünk, ha erre a 

szerszámpróbánál szükség mutatkozik. 

 

 

 

 

Alagút-gát 

 
 

Több munkahelyes szerszámoknál gyakran alkalmazzák. A munkadarab kiemelésénél lenyíródik 

a csatornamaradék, amelyet más szerszámelemek emelnek ki. 
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Tűhegygát 

 
Szűkülő végződéssel 

(a csatornamaradék letörésénél a munkadarab 

is kicsorbulhat) 

Kiszélesedő betorkollással 

(a munkadarabon szemölcs marad) 

 

 

Vékonyfalú munkadaraboknál használják.  

Az elosztócsatornából kiinduló rövid furat legtöbbször a munkadarab közepébe torkollik. 

 

Szokásos méreteit az alábbi táblázat szemlélteti. 

 

Munkadarab súlya (gr) – 10 10 – 20 20 – 40 40 – 150 

Gátátmérő (mm) 0,6 – 0,8  0,8 – 1,2 1,0 – 1,8  1,2 – 2,5  

 

 

Szalaggát (füles beömlés) 

Nagyfelületű, lapos munkadaraboknál alkalmazzák. 
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Vezetőcsap (vezetőoszlop), vezetőpersely 

A vezetőcsap és a vezetőpersely a szerszám mozgó és álló részének pontos találkozását 

biztosítják. mindkettő edzett és köszörült szerszámelem. Tipizálva vannak és ez által sorozatban 

előregyárthatók ill. megvásárolhatók.  
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Kidobó-rendszerek és jellemző szerszámkialakítások 

 

A munkadarabok kiemelése történhet: 

 kidobócsapokkal, 

 kidobóhüvellyel, 

 letolólappal. 
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Kidobócsapok és kidobóhüvelyek beépítése 

 
 

 

 

A fröccsöntő szerszámok hűtése 
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Törvényszerűen a lapos testek gyorsan hűlnek, míg a kockaszerű testek ill. szerszámok 

lassabban.  

A hűlés gyorsaságát jellemző szám: 
G

A
s   

ahol: A – a test felülete 

 G – a test súlya 

 

Különösen a magas szerszámoknál (pl. műanyag poharak szerszámai) a szerszám a gyártás során 

annyira felmelegszik, hogy a munkadarab csak hosszabb idő után dermed meg. Az ilyen 

szerszámokat hűteni kell. A hűtést vízzel végzik, a szerszámba beépített hűtőcsövekkel vagy 

hűtőcsatornákkal.  

 
A szerszám 50 Cº körüli hőmérsékleten kellene, hogy dolgozzon. A hűtőrendszer akkor 

tekinthető jónak, ha a befolyócsatlakozás és kifolyócsatlakozás hőmérséklet különbsége 3 és 5 

fok között van. 
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Szerszámmag hűtése hűtőspirállal (Hasco) 

 

 
Előregyártott hűtőspirál (Hasco) 

 

 

A fröccsöntő szerszámok szellőzése 

A formaüregbe szorult levegőnek utat kell biztosítani a távozáshoz.  

Kilökővel rendelkező szerszámok esetében rendszerint elegendő a mozgó illesztés hézaga.  

Kilökővel nem rendelkező szerszámoknál a munkadarabok bontási síkjába köszörülnek bele 2-3 

mm széles és 0,03 - 0,1 mm széles csatornákat. 
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3.2.2 Fröccsöntő-szerszámok anyagai 

A szerszámüreget körülzáró szerszámrészek leggyakrabban alkalmazott anyaga a betétben 

edzhető króm- és krómnikkel acélfajták.  

A vezetőlapok, perselyek, kilökő-szárak ötvözetlen szerszámacélból készülnek (C70W1, C80W1 

és C105W1). 

A szerszámházak, alaplapok, kilökő-lapok, fűtőlapok szerkezeti acélból készülnek (E 295). 

 

A szerszámüreg kopásállóságát, igényes munkadaraboknál ciános nitrálással növelni lehet (1-15 

µm rétegvastagság) 

 

 

3.3 Alámetszéssel rendelkező munkadarabok szerszámai 
(mozgópofás szerszámok) 
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Mozgópofás szerszám működési elve 
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3.3 Belsőmenetes munkadarabok szerszámai 

 

 
 

A menetes magok kicsavarása  

1 nagy menetemelkedésű orsó, 2 anya, 3,4 fogaskerekek, 5 vezető csavaranya (menetemelkedése 

azonos a menetes mag menetemelkedésével 
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