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Felületjavítás görgızéssel  
 

A görgızés mőködési elve 
 

A görgızés egy felületjavító eljárás, ahol a polírozott acélgörgık nyomást 
gyakorolnak a kisebb szilárdságú munkadarab felületére. Ha a görgık 
által kifejtett nyomás túllépi a munkadarab anyagának folyáshatárát, a 
felületi réteg képlékenyen deformálódik. Ez a deformáció egy tükörsima, 
nagy hordozószilárdságú felületet eredményez. 

 
A görgızött felület simább és erısebb, mint a hasonló érdességő forgá-
csolt. Az alternatív finommegmunkálási eljárások lehántolják a fém felüle-
tét, csökkentik ugyan a felületi árkok mélységét, de kiemelkedı csúcsok is 
maradnak. 
A görgızés nem távolítja el az anyagot, hanem elkeni, a „hegyeket” a 
„völgyekbe” nyomja, ezáltal egy plató szerő felület képzıdik, nagyon kicsi 
árkokkal. Ezért simábbak és kopásállóbbak a görgızött felületek. 

A görgızés négy lényeges elınye: 
 
1. Jobb felületminıség  
2. Jobb mérettartás 0,01 mm-nél kisebb tőrésmezıben 
3. 5-10%-kal nagyobb felületszilárdság 
4. Több mint 300%-kal nagyobb anyagfáradási határ 

 
További elınyök: 
 
• Kisebb súrlódás 
• Kisebb zajkeltés 
• Nagyobb korrózióállóság 
• A szerszámnyomok és kisebb felülethibák eltüntetése 
• Nincs szükség olyan drága utánmunkálási eljárásokra, mint a kö-

szörülés, hónolás és leppelés 
• Tisztább, mint a hónolás és más forgácsoló eljárások 
• Gyorsabb gyártás alacsonyabb költséggel, mint a hagyományos 

eljárásokkal. A gyártott alkatrészek méretpontosak lesznek jó mi-
nıségő és szilárdságú felülettel 
… és mindez másodpercek alatt. 
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Furatgörgızés 

A gyártó raktárából szállítható választék: 

Átmérı Munkahossz = 53,3 mm   
 átmenı zsákfurat     

Ø 3,97 - 4,25  SRMR 4      

Ø 4,22 - 4,50 SRMR 4,25      
Ø 4,47 - 4,75 SRMR 4,50      
Ø 4,72 - 5,00 SRMR 4,75      
Ø 4,97 - 5,25 SRMR 5      
Ø 5,22 - 5,50 SRMR 5,25      
Ø 5,47 - 5,75 SRMR 5,50      
Ø 5,72 - 6,00 SRMR 5,75      

Befogószár: hengeres (Ø 12,7 mm) vagy kúpos (MK1, MK2). Görgık száma: 3 

Átmérı Munkahossz = 53,3 mm Munkahossz = 104,1 mm  
 átmenı zsákfurat átmenı zsákfurat   

Ø 5,95-6,5 SRMR 6 SRMB 6 SRMR 6+50 SRMB 6+50   
Ø 6,45-7,00 SRMR 6,50 SRMB 6,50 SRMR 6,50+50 SRMB 6,50+50   
Ø 6,95-7,50 SRMR 7 SRMB 7 SRMR 7+50 SRMB 7+50   
Ø 7,45-8,00 SRMR 7,50 SRMB 7,50 SRMR 7,50+50 SRMB 7,50+50   
Ø 7,95-8,50 SRMR 8 SRMB 8 SRMR 8+50 SRMB 8+50   
Ø 8,45-9,00 SRMR 8,50 SRMB 8,50 SRMR 8,50+50 SRMB 8,50+50   

Ø 8,95-9,50 SRMR 9 SRMB 9 SRMR 9+50 SRMB 9+50   

Ø 9,45-10,00 SRMR 9,50 SRMB 9,50 SRMR 9,50+50 SRMB 9,50+50   
Ø 9,95-10,50 SRMR 10 SRMB 10 SRMR 10+50 SRMB 10+50   
Ø 10,45-11,00 SRMR 10,5 SRMB 10,5 SRMR 10,5+50 SRMB 10,5+50   

Befogószár: hengeres (Ø 12,7 mm) vagy kúpos (MK1, MK2). Görgık száma: 5 

SRMR 
átmenı furathoz 

SRMB  
zsákfurathoz 

Átmérı beállítás:  
0,002 mm lépésekben  

SRMR-HELIX 
önelıtoló 
(rendelésre) 

Átmérı Munkahossz = 66,3 mm Munkahossz = 117,1 mm Munkahossz = 167,9 mm 
 átmenı zsákfurat átmenı zsákfurat átmenı zsákfurat 

Ø 10,95-11,5 SRMR 11 SRMB 11 SRMR 11+50 SRMB 11+50 SRMR 11+100 SRMB 11+100 

Ø 11,45-12 SRMR 11,50 SRMB 11,50 SRMR 11,50+50 SRMB 11,50+50 SRMR 11,50+100 SRMB 11,50+100 

Ø 11,95-12,5 SRMR 12 SRMB 12 SRMR 12+50 SRMB 12+50 SRMR 12+100 SRMB 12+100 

Ø 12,45-13 SRMR 12,50 SRMB 12,50 SRMR 12,50+50 SRMB 12,50+50 SRMR 12,50+100 SRMB 12,50+100 

Ø 12,9 - 14 SRMR 13 SRMB 13 SRMR 13+50 SRMB 13+50 SRMR 13+100 SRMB 13+100 

Ø 13,9 - 15 SRMR 14 SRMB 14 SRMR 14+50 SRMB 14+50 SRMR 14+100 SRMB 14+100 
Ø 14,9 - 16 SRMR 15 SRMB 15 SRMR 15+50 SRMB 15+50 SRMR 15+100 SRMB 15+100 
Ø 15,9 - 17 SRMR 16 SRMB 16 SRMR 16+50 SRMB 16+50 SRMR 16+100 SRMB 16+100 
Ø 16,9 - 18 SRMR 17 SRMB 17 SRMR 17+50 SRMB 17+50 SRMR 17+100 SRMB 17+100 
Ø 17,9 - 19 SRMR 18 SRMB 18 SRMR 18+50 SRMB 18+50 SRMR 18+100 SRMB 18+100 
Ø 18,9 - 20 SRMR 19 SRMB 19 SRMR 19+50 SRMB 19+50 SRMR 19+100 SRMB 19+100 
Ø 19,9 - 21 SRMR 20 SRMB 20 SRMR 20+50 SRMB 20+50 SRMR 20+100 SRMB 20+100 
Ø 20,9 - 22 SRMR 21 SRMB 21 SRMR 21+50 SRMB 21+50 SRMR 21+100 SRMB 21+100 
Ø 21,9 - 23 SRMR 22 SRMB 22 SRMR 22+50 SRMB 22+50 SRMR 22+100 SRMB 22+100 
Ø 22,9 - 24 SRMR 23 SRMB 23 SRMR 23+50 SRMB 23+50 SRMR 23+100 SRMB 23+100 
Ø 23,9 - 25 SRMR 24 SRMB 24 SRMR 24+50 SRMB 24+50 SRMR 24+100 SRMB 24+100 

Befogószár: hengeres (Ø 12,7 mm) vagy kúpos (MK1, MK2). Görgık száma: 5 

Átmérı Munkahossz = 75,7 mm Munkahossz = 126,5 mm Munkahossz = 177,3 mm 
 átmenı zsákfurat átmenı zsákfurat átmenı zsákfurat 

Ø 24,9-26 SRMR 25 SRMB 25 SRMR 25+50 SRMB 25+50 SRMR 25+100 SRMB 25+100 

Ø 25,9-27 SRMR 26 SRMB 26 SRMR 26+50 SRMB 26+50 SRMR 26+100 SRMB 26+100 

Ø 26,9-28 SRMR 27 SRMB 27 SRMR 27+50 SRMB 27+50 SRMR 27+100 SRMB 27+100 

Ø 27,9-29 SRMR 28 SRMB 28 SRMR 28+50 SRMB 28+50 SRMR 28+100 SRMB 28+100 

Ø 28,9-30 SRMR 29 SRMB 29 SRMR 29+50 SRMB 29+50 SRMR 29+100 SRMB 29+100 

Ø 29,9-31 SRMR 30 SRMB 30 SRMR 30+50 SRMB 30+50 SRMR 30+100 SRMB 30+100 
Ø 30,9-32 SRMR 31 SRMB 31 SRMR 31+50 SRMB 31+50 SRMR 31+100 SRMB 31+100 
Ø 31,9-33 SRMR 32 SRMB 32 SRMR 32+50 SRMB 32+50 SRMR 32+100 SRMB 32+100 
Ø 32,9-34 SRMR 33 SRMB 33 SRMR 33+50 SRMB 33+50 SRMR 33+100 SRMB 33+100 
Ø 33,9-35 SRMR 34 SRMB 34 SRMR 34+50 SRMB 34+50 SRMR 34+100 SRMB 34+100 
Ø 34,9-36 SRMR 35 SRMB 35 SRMR 35+50 SRMB 35+50 SRMR 35+100 SRMB 35+100 
Ø 35,9-37 SRMR 36 SRMB 36 SRMR 36+50 SRMB 36+50 SRMR 36+100 SRMB 36+100 
Ø 36,9-38 SRMR 37 SRMB 37     
Ø 37,9-39 SRMR 38 SRMB 38     
Ø 38,9-40 SRMR 39 SRMB 39     
Ø 39,9-41 SRMR 40 SRMB 40     
Ø 40,9-42 SRMR 41 SRMB 41     
Ø 41,9-43 SRMR 42 SRMB 42     
Ø 42,9-44 SRMR 43 SRMB 43     
Ø 43,9-45 SRMR 44 SRMB 44     
Ø 44,9-46 SRMR 45 SRMB 45     
Ø 45,9-47 SRMR 46 SRMB 46     
Ø 46,9-48 SRMR 47 SRMB 47     
Ø 47,9-49 SRMR 48 SRMB 48     
Ø 48,9-50 SRMR 49 SRMB 49     
Ø 49,9-51 SRMR 50 SRMB 50     

Befogószár: hengeres (Ø 16,0 mm) vagy kúpos (MK2). Görgık száma: 7 

36 mm-nél nagyobb furatátmérı esetén a 
kívánt hossz a befogószár megfelelı hosszab-
bításával érhetı el. 



4 

 

Tudnivalók a furatgörgızésrıl 
 
Gép 
A Cogsdill görgızı szerszámokat különbözı gépeken (eszterga, fúró-
gép, megmunkáló központ, stb.) lehet használni. A szabványos szerszá-
mok jobbra forgásra készülnek. A forgó mozgást végezheti úgy a szer-
szám, mint a munkadarab. 
 
Anyagok 
Gyakorlatilag minden képlékenyen alakítható fém, mint acél, öntött-
vas, alumínium, réz, sárgaréz, bronz, stb. görgızhetı 40 HRC alatt.  
 
Elımunkálás 
Optimális eredményt megfelelı elımunkálás után kapunk. Mivel a gör-
gızésnél nincs anyagleválasztás, az elımunkálással egyenletes, ron-
csolás mentes felületet kell biztosítani, amelyet a görgık elsimítanak.  A 
fúrással, vagy esztergálással általában elérhetı Ra 2-3 érdesség ideális 
felület a görgızéshez. Az ilyen viszonylag durva elımunkálás után a 
görgızı nagyobb fémmennyiséget alakít, a tőrés tágabb lehet, mint 
finomabb elımunkálással. A finomabb elımunkálás csökkenti a gör-
gızés hatását, és az elımunkálásnak jobban meg kell közelítenie az 
elıírt tőrést. 
A elımunkálás elsısorban az anyagtól, a szakítószilárdságtól és a tőrés-
tıl függ, de befolyásolja a munkadarab alakja, mérete és felületminı-
sége is, ezért néhány kísérlet szükséges lehet az ideális elımunkálás 
meghatározása céljából. 

Elımunkálás Elımunkált  
felületminıség  

Ra mµ 

Anyagtömörítés 
(méretváltozás) 

mm 

Görgızött  
felületminıség 

Ra mµ 
(ha az elımunlált 

felület egyenletes és 
roncsolás mentes) 

Hónolás 0,25-0,50 0,002-0,005 < 0,25 

Köszörülés 0,50-1,00 0,005-0,010 < 0,25 

Dörzsölés 1,00-1,50 0,010-0,015 < 0,25 

Finom fúrás / esztergálás 2,00-3,00 0,020-0,030 < 0,25 

Durva fúrás / esztergálás 3,75-5,00 0,038-0,050 < 0,25 

Anyagtömörítés és felületminıség 

Szerszámbeállítás 
1. Az állítógyőrő forgatásával állítsuk a görgızı méretét úgy, hogy 

a munkadarab a görgıkön fusson. Ezzel a szerszámátmérıt hoz-
záigazítottuk a munkadarab átmérıjéhez. 

2. Vegyük ki a szerszámot a furatból és növeljük meg a beállított 
átmérıt 0,01-0,02 mm-rel. Az SRMR és SRMB görgızıknél egy osz-
tás 0,002 mm-nek felel meg. 

3. Végezzünk egy próbagörgızést és vizsgáljuk meg az eredményt. 
Ha szükséges, változtassunk a szerszámátmérın, hogy a kívánt 
felületminıséget kapjuk. Ehhez általában több próbamenet  
szükséges. Ha megvan a helyes beállítás egy munkamenet ele-
gendı egy furat görgızéséhez. 

4. Mérjük meg a görgızött átmérıt. Az elımunkált és a görgızött 
méret különbsége az anyagtömörítés. Ha szükséges, változtas-
sunk az elımunkálási méreten. 

5. Ha az elımunkálási méret változott, a görgızı szerszámot a for-
gácsolószerszámmal azonos mértékben utána kell állítani, hogy 
a kívánt készméretet kapjuk. 

 
 
Görgızés 
A szabványos görgızı szerszámok jobbra forgatásra készülnek. Ha a 
szerszám eléri a kívánt megmunkálási hosszt, húzzuk vissza a furatból. A 
visszafelé mozgatásnál a görgık a kosárban visszaesnek és így a szer-
szám könnyedén kihúzható a furatból. 

Irányértékek a fordulatszám és elı-
tolás beállításához 

Átmérı Fordulatszám Elıtolás 

 Ø 5 1500-4300 0,25-0,30 
 Ø 10 1000-3000 0,25-0,50 
 Ø 15 650-1900 0,25-0,70 
 Ø 25 380-1100 0,25-1,30 
 Ø 50 190-575 0,25-3,20 

Hőtés-kenés 
A legtöbb fémhez a szokásos kis viszkozitású kenıolajok alkalmasak. 
Alumínium- és magnéziumötvözetekhez jó minıségő, olajbázisú, ala-
csony viszkozitású hőtıfolyadék ajánlott. 
Öntöttvashoz az ideális kenıanyag az ásványi olaj. Bıséges kenés 
szükséges. 
Célszerő a hőtı-kenı folyadék szőrése a fémforgács és más szennyezı-
dés eltávolítása céljából. 
 

(Bövebb információ: ROLLIEREN katalógus 7-16, 30-35 oldal) 
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Ütve görgızés 
 
Ennél az eljárásnál a görgık nagy forgási sebesség mellett fel-le moz-
gást végeznek a vezérlıtengely körül. A furat falát érı ütések száma 
percenként 200.000 is lehet. Az így megmunkált felület sima, felkemé-
nyedett és kitőnı minıségő lesz. 
 
Az ütve görgızés az alábbi esetekben ajánlott: 
• Csekély falvastagságú munkadaraboknál kiküszöböli a hordóssá-

got 
• Egyenetlen falvastagságú furatoknál az esetleges ovalitás kiküsz-

öbölése céljából 
• Porózus felületeknél a görgık kis érintkezési felülete érintetlenül 

hagyja a felület pórusait 
• Nagyon szők tőréseknél csökkenti az anyag visszarugózását. 
 
Más esetekben célszerőbb az egyszerően állítható normál görgızı 
szerszám használata. Az ütve görgızı ugyanis kisebb mérető görgıket 
tartalmaz nagyobb számban, és az átmérı változtatása a görgık cse-
réjével történik.  
 

(Bıvebb információ:  ROLLIEREN katalógus 17-21.oldal) 

Külsı görgızés 
Hengeres alkatrészek külsı átmérıjének megmun-
kálására.  
1,5-20 mm méretben a gyártó raktáráról, 20 mm fe-
lett rendelésre.    (ROLLIEREN 22-35.old) 

Különleges görgızési alkalmazások 

Görgızı gépek 
 
 
 
 

(ROLLIEREN 38-43.old) 

Recézı görgızés 
Selejtmentı eljárás, ha a furat vagy 
tengely mérete a tőrésmezın kívülre 
kerül. 1.lépés: érdesítés recézéssel, 
2.lépés: görgızés a helyes átmérıre. 
 
(ROLLIEREN 52-57.old.) 
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Univerzális görgızı szerszám 

Az egygörgıs univerzális görgızı szerszám tengelyek, sík felületek, kú-
pok, kontúrfelületek és 70 mm-nél nagyobb furatok megmunkálására 
használható. 
• Két változat: Esztergakéstartóba fogható és fúrórúd. 
• Kitőnı felületminıség 
• A gyártó raktáráról szállítható 
• Állítható nyomóerı 
• Gyorsacél és keményfém görgık 

UBT-T UBT-B 

(Bıvebb információ: ROLLIEREN katalógus 48-51.old.) 

Gyémánt vasalószerszám 

Kitőnı felületminıséget készít esz-
tergagépen külsı átmérıkön és sík 
felületeken, valamint nagymérető 
furatokban. Kezelése egyszerő, a 
gépbeállítás gyors. 
A gyémánt betét cserélhetı. Opti-
mális nyomóerıre állítható. 
 
Négy változat: 
DB-1 általános használatra, 
DB-2 rövid szárral,  
DB-3 és DB-4 NC-gépre, a gyé-
mánt betét magassága a köz-
pontban van. 

A Cogsdill gyémánt vasalószerszámok szinte minden anyag megmunká-
lására alkalmasak, legyen az szénacél, szerszámacél, ötvözött öntvény, 
vagy más vas– és nem-vas fém. A gyémánt betét felülete köszörült és 
polírozott, kitőnı felületminıséget és hosszú élettartamot biztosít. 
Esztergálás után a felületminıség az anyagok többségénél Ra 3-4, ami 
vasalással Ra 0,15-0,3 értékre javítható. Öntöttvasnál Ra 0,3-06 felületi 
érdességet lehet elérni. A gyémánt vasalószerszámok jó felületminısé-
get adnak megszakított felületeknél (hornyok, keresztfuratok esetén) is.  
A szerszámot hőtéssel kell használni, de a hőtıfolyadékkal szemben sem-
mi különleges követelmény nincs: lehet ásványi olaj, emulzió, vagy szin-
tetikus anyag. 
 

A rúgóerı beállítása:  
A tartón levı csavart csavarjuk be a rúgó érintéséig, majd szorítsuk meg 
a rúgót 2 csavarfordulattal. Ez egy 500 N  acélnak megfelelı elıfeszítés, 
ami az anyag keménységétıl függıen növelhetı vagy csökkenthetı. 
 

A vasalási mővelet: 
Fogjuk be a szerszámot a késtartóba  a tengely síkjában a felületre me-
rılegesen. Érintsük meg a munkadarab felületét, majd vegyünk 0,05-
0,08 mm fogást. A gyémánt betét benyomódik a tartóba, de az elıfeszí-
tett rúgó a felülethez nyomja. Indulhat az elıtolás. Irányérték max. 
220 m/min kerületi sebesség és 0,07-0,1 mm/fordulat elıtolás. A kívánt 
felületminıség eléréséhez több menetre is szükség lehet. 

 
(Bıvebben: ROLLIEREN katalógus 44-47.oldal) 
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Burraway univerzális gépi sorjázó 
 

Éltompítás a furat elején és végén egy mőveletben 

• Egyszerően kezelhetı, minden géptípuson használható a kézi fúrógép-
tıl kezdve NC esztergáig, vagy megmunkáló központig. 

• Nem kell forgásirányt váltani 
• Kedvezı árfekvéső szerszám és penge 
• A pengének nagy az éltartama és könnyen cserélhetı. 
• A sorjázás erıssége rúgófeszítéssel állítható 
• Szabványos szerszámok Ø 2-50 mm-ig a gyártó raktáráról 

1. Sorjázás a furat elején. A 
fúráshoz hasonló fordulat-
számmal és elıtolással 
haladva a rúgó által meg-
támasztott penge elvégzi 
az éltompítást. 
 

2. Áthaladás a furaton. 
Továbbhaladva a furat 
fala benyomja a pengét a 
szerszámtestbe (a legöm-
bölyített és polírozott pen-
gecsúcs nem sérti fel a 
furat belsejét). 
 

3. Visszasorjázás. 
A furat végén a rúgó ki-
emeli a pengét, amely a 
szerszám visszahúzásakor 
lesorjázza a furat végét, 
majd a szerszámtestbe 
nyomódva lehetıvé teszi 
a szerszám kihúzását. 

 

MA MB 

MC 

Furat Ø Teljes hossz Furat  
max. hossza  

Penge 

2,0 84,6 22 2,0 mm 
2,5 84,6 22 3/32 
3,0 84,6 22 3,0 mm 
3,5 84,6 22 1/8 
4,0 84,6 22 5/32 
4,5 103,4 41 3/16 
5,0 103,4 41 3/16 

MA típus 

MB típus 
Furat Ø Teljes hossz Furat  

max. hossza  
Penge 

5,5 114 55 Nr.1 
6,0 114 55 Nr.1 
6,5 114 55 Nr.1 
7,0 114 55 Nr.1 
7,5 114 55 Nr.2 
8,0 114 55 Nr.2 
8,5 114 55 Nr.2 
9,0 127 65 Nr.3 
9,5 127 65 Nr.3 
10,0 127 65 Nr.3 
10,5 140 75 Nr.3-1/2 
11,0 140 75 Nr.3-1/2 
11,5 140 75 Nr.3-1/2 
12,0 140 75 Nr.3-1/2 
12,5 140 75 Nr.3-1/2 
13,0 140 75 Nr.3-1/2 
13,5 140 75 Nr.3-1/2 
14,0 165 90 Nr.4 
14,5 165 90 Nr.4 
15,0 165 90 Nr.4 
15,5 165 90 Nr.4 
16,0 165 90 Nr.4 
16,5 165 90 Nr.4 
17,0 165 90 Nr.4 
17,5 165 90 Nr.4 
18,0 165 90 Nr.4 
18,5 165 90 Nr.4 
19,0 165 90 Nr.4 

Furat Ø Teljes hossz Furat  
max. hossza  

Penge 

20,0 178 97 Nr.110 
25,0 178 97 Nr.110 
30,0 178 97 Nr.110 

35,0 178 97 Nr.110 
40,0 178 97 Nr.110 
45,0 178 97 Nr.110 
50,0 178 97 Nr.110  

MC típus 

(További információ: 
ENTGRATWERKZEUGE / DEBURRING  4-11.old) 
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Burr-Off univerzális gépi sorjázó 
 

Éltompítás a furat elején és végén egy mőveletben 

• Egyszerő kezelhetıség minden géptípuson. 
• Nincs szükség forgásirány váltásra. 
• A hasított konstrukció következtében nincs for-

gácstorlódás. 
• A sorjázás erıssége csavarral állítható. 
• A szerszám akár 4-szer is utánélezhetı. 
• Szabványos szerszámok Ø 2,4 - 16,2 mm furathoz a 

gyártó raktárából. 

1. Sorjázás a furat elején. 
A szerszám bevezetése-
kor az integrált élek eltá-
volítják a forgácsot. A 
hasított szerszámszár rú-
gózik, így mőködési elve 
hasonló a Burraway szer-
száméval. 

2. Áthaladás a furaton. 
Továbbhaladva a furat 
fala összenyomja a szer-
számtestet (a legömbö-
lyített és polírozott élhát 
nem sérti fel a furat belse-
jét). 

3. Visszasorjázás. 
Ellenkezı irányú elıtolás-
sal megtörténik a furat 
végének sorjázása, majd 
a szerszámtest összenyo-
módik és kihúzható a fu-
ratból. 

Szerszám 
azonosító 

Furat átmérı 
mm 

Teljes hossz 
mm 

CP-6 2,36-2,77 101,6 
CP-7 2,77-3,17 101,6 
CP-8 3,17-3,55 101,6 
CP-9 3,55-3,96 101,6 
CP-10 3,96-4,36 101,6 
CP-11 4,36-4,74 101,6 
CP-12 4,74-5,15 101,6 
CP-13 5,15-5,56 101,6 
CP-14 5,56-5,94 101,6 
CP-15 5,94-6,35 101,6 
CP-16 6,35-6,75 101,6 
CP-17 6,75-7,13 101,6 
CP-18 7,13-7,54 101,6 
CP-19 7,54-7,95 101,6 
CP-20 7,95-8,33 101,6 
CP-21 8,33-8,71 101,6 
CP-22 8,71-9,11 101,6 
CP-23 9,11-9,52 101,6 
CP-24 9,52-9,90 112,5 
CP-25 9,90-10,31 112,5 
CP-26 10,31-10,71 112,5 
CP-27 10,71-11,09 112,5 
CP-28 11,09-11,50 139,7 
CP-29 11,50-11,88 139,7 
CP-30 11,88-12,29 139,7 
CP-31 12,29-12,70 139,7 
CP-32 12,70-13,08 177,8 
CP-33 13,08-13,48 177,8 
CP-34 13,48-13,89 177,8 
CP-35 13,89-14,30 177,8 
CP-36 14,30-14,68 190,5 
CP-37 14,68-15,08 190,5 
CP-38 15,08-15,46 190,5 
CP-39 15,46-15,87 190,5 
CP-40 15,87-16,28 190,5 

Szerszámbeállítás 
Az éltompítás nagysága az 
anyag szilárdságától függ. 
Lazítsuk meg a csavart és 
húzzuk lejjebb vagy feljebb a 
horonyban, így a szerszám 
erısebben, vagy gyengéb-
ben dolgozik. 
 
Fordulatszám és elıtolás 
A csigafúrónál alkalmazott 
adatokat tekinthetjük irány-
értéknek. A kezelı hamaro-
san ráérez a lehetıségekre. 
 
Utánélezés: 
Az élek négyszer 
utánélezhetık. 
 
 
 
 
 
 
 

(További információ: 
ENTGRATWERKZEUGE /DEBURRING  

12-15. oldal) 
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Nobur sorjázó  
szerszám 

Kézi mőködtetéső szerszám 
több falon átmenı furatok 

precíz éltompítására 
 

(ENTGRATWERKZEUGE / DEBURRING 24.old) 

Ellipti-Bur sorjázó  
szerszám 

Éltompítás ferde vagy nem 
sík felületbe fúrt furatoknál, 
ahol automatikusan követi a 

furat peremét 
 

(ENTGRATWERKZEUGE / DEBURRING 20.old) 
 

Micro-Limit  
precíziós kúpsüllyesztı 

A kívánt forgácsolási mélység 0,025 
mm osztásonként állítható 

 
(ENTGRATWERKZEUGE / DEBURRING 16.old) 

• Állandó és pontos mérető élletörés 
• Sorozatgyártáshoz való szerszám 
• Rövid megmunkálási idı 
• Forgásirányváltás nem szükséges 
• HSS vagy keményfém él  Ø 1,5-9,9 mm 
• Ø10 mm-tıl ISO váltólapka 

1. Pozicionálás 
A szerszámot bevezetjük a 
furatba az élletörı lapkákkal 
ellentétes oldalon levı veze-
tıélig. 

2. Hátsó élletörés 
A további elıtolás hatására 
a vezetıél oldal irányba 
mozgatja a szerszámfejet és 
a lapka csúcsa elvégzi az 
élletörést. 

3. Elsı élletörés 
A további elıtolás hatására 
a másik lapka közepe elvég-
zi az élletörést. 

(További információ: RECESSING 71. oldaltól) 

CNF precíziós élletörı szerszám 
 

Méretezett élletörés a furat elején és végén egy 
mőveletben 
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JB precíziós élletörı szerszám 
 

Méretezett élletörés a furat végén  

• Állandó és pontos mérető élletörés 
• A vezetıcsap a szerszámot optimálisan 

megtámasztja a munkadarabon, így 
különösen mély furatoknál (10xD-ig) is 
használható. 

• Nincs szükség forgásirány váltásra. 
• A szerszámtest Ø 4-25 mm-ig 

használható, csak a vezetıcsapo és a 
lapkát kell a furat méretéhez választani 
(szabvány méretek 4,75-19,05 között a 
gyártó raktárából). 

• Az élletörés mérete egy állítógyőrővel precízen 
beállítható. 

• A csapágyazott támasztógyőrő megakadályozza 
a munkadarab sérülését. 

1. Pozicionálás 
 
2. Munkaelıtolás 
A támasztógyőrő felütközése 
után a további elıtolás váltja ki 
a radiális kimozdulást. 
 
3. Visszahúzás 
 
 
 
 
 
 
 
 

(További információ: 
RECESSING 67. oldaltól) 

Flip-Cut visszasüllyesztı szerszám 
 

Sík, vagy kúpos visszasüllyesztés a furat végén és 
kúpsüllyesztés (élletörés) a furat elején  
egy szerszámmal egy mőveletben 

• A speciális élgeometria gondoskodik az él 
kényszer-visszacsapódásáról. 

• A lapka keményfém, amely nem érzékeny 
a hıtágulásra és biztosítja a zavartalan 
mőködést. 

• A belsı hőtés biztosítja a jó forgácsleveze-
tést. 

• Szabványos méretek ∅ 7-34 mm-ig a gyár-
tó raktárából. 

 
 
Mőködése 
1. Élletörés a furat elején. 
2. Áthaladás a furaton az orsót balra forgat-

va kb. 0,2 mm/ford elıtolással. 
3. Visszasüllyesztés a furat végén az orsót 

jobbra forgatva kb. 0,05 mm/ford elıto-
lással. 

4. Visszahúzás a kiinduló helyzetbe az orsó 
balra forgatásával, kb. 0,2 mm/ford elıto-
lással.  

 
 
 

(További információ: FLIP-CUT katalógus) 
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Automatikus beszúró szerszámok 
 

A beszúró szerszámok mőködési elve 

1. Pozicionálás  
gyorsmenetben 

2. Munkamenet. 
A vezetıcsap a munka-
darabnak ütközik és a 
további elıtolás kiváltja 
a beszúró rész radiális 
irányú elmozdulását. 

3. Munkamenet vége. 
Amikor a beállító győrő 
felütközik a szerszámtes-
ten, az elıtolás véget ér. A 
beszúrás mélysége a beál-
lító győrővel állítható. 

Az automatikus beszúrás elınyei: 
• Rövid megmunkálási idı 
• Nagy ismétlési pontosság 
• Egyszerő és pontos központozás (a csapágyazott vezetıcsap a 

munkadarabnak ütközve nem forog tovább, így nem károsítja a 
felületet) 

• Nagy merevség 
• Belsı hőtés 
• A készülék hosszú élető és nem igényel karbantartást. 

(További információ: RECESSING katalógus)  
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Precíziós dörzsölés 
 

Shefcut dörzsárak 
 
A Shefcut dörzsárak precíziós forgácsolószerszámok szők tőréső és jó felü-
letminıségő furatok elıállításához. A szerszám egy állítható és cserélhe-
tı éllel és két vezetıléccel rendelkezik. A vezetılécek úgy helyezkednek 
el, hogy a forgácsolóerıt majd-
nem teljesen kompenzálják. Ez a 
dörzsár sokkal jobb furatgeometri-
át biztosít, mint a hagyományos 
dörzsár, ahol a támasztást forgá-
csoló élek végzik. 

Többélő dörzsárral         Shefcut dörzsárral 

Shefcut dörzsár választék: 

(További információ: REAMING katalógus) 
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Bıvebb információ  
a Cogsdill szerszámokról: 

 

www.cogsdill.com 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Forgalmazó: 
 

Perfor Szerszámkereskedelmi Kft. 
1095 Budapest, Soroksári út 48. 

Telefon / fax: (1) 216-3997, 455-0593 
Mobil: 06-30/330-3024 

E-mail: perfor@perfor.hu 
Internet: www.perfor.hu 

 

 


