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 Fogaskereket túlnyomórészt forgácsolással gyártanak.

 A megmunkálás célja a fogaskerék evolvens

oldalfelületekkel határolt fogárkának kimunkálása.

 A külső és belső fogazású homlokkerekek és

kúpfogaskerekek megmunkálásának technológiai alapjait,

továbbá szerszámait tekintjük át.

 A forgácsolás jellege szerint két alapeset különíthető el.

 Profilozó eljárás során a fogároknak megfelelő alakú

szerszámmal egyenként munkálják ki a fogárkokat.

 Lefejtő eljárásnál a szerszám alakja megfelel a

készítendő fogaskerék ellenkerekének és a forgácsoló

gép által megvalósított összegördítés alatt az egymás

után következő fogak folyamatosan készülnek el.

 A homlokkerekek készülhetnek profilozó vagy lefejtő

eljárással egyaránt. A kúpkerekek a változó fogárok-

szélesség miatt, csak lefejtő-jellegű eljárással készíthetők.

A fogaskerékgyártás alapjai 



A fogaskerékgyártás alapjai 

Dr. Szmejkál Attila – Ozsváth Péter Járműszerkezeti Anyagok és Megmunkálások II. (2007-2008)





Köszönöm a figyelmet!



Fogaskerekek fogazási módjai 



Hengeres fogaskerekek 



Fogazatok



A hengeres fogaskerekek gyártási műveleteinek 

három fő szakasza különböztethető meg: 

 a fogazást megelőző műveletek,

 a fogazás műveletei,

 a fogazást követő műveletek.

Fogazási technológiák



Fogazási technológiák

A hengeres fogaskerekek gyártási műveleteinek szakaszai



Fogazás előtti műveletek, bázisok 





 A kimunkálandó fogárok profilját a marószerszám

hordozza. Az eljárás során a szerszám profilja rámásolódik a

munkadarabra.

 Profilozó marással egyenes-, ferdefogú és nyílfogazatú

homlokkerekek gyárthatók. Emellett lánckerekek, fogaslécek

gyártása is megvalósítható.

 A fogak osztása és a fogprofil alakja viszonylag pontatlan, 

ezért az ilyen technológiával gyártott alkatrészek csak 

alárendeltebb feladatra használhatók, illetve a különösen 

nagyméretű (akár több méter átmérőjű) fogaskerekek 

gyártása valósítható meg profilozó marással. 

A profilozáshoz használt szerszámnak két típusa ismert: 

 tárcsamaró (modulmaró) 

 profilos ujjmaró 

Profilozó eljárások



Főmozgás

Főmozgás
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Profilozás 

tárcsamaróval 
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Profilozás ujjmaróval 
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A homlokfogaskerekek gyártására

alkalmas lefejtő eljárások közös

jellemzője, hogy a fogprofilt egy vele

kapcsolódó, szerszámként kialakított

gépelem (fogasléc, fogaskerék)

segítségével hozza létre. A

szerszámon a szokásos módon élek,

homlok és hátfelületek vannak

kialakítva. A fogprofil ún.

burkolóvágással jön létre úgy, hogy a

szerszám alternálva vagy forogva, vc

forgácsolósebességgel, véséssel,

marással vagy köszörüléssel

választja le a fogácsot, miközben a

munkadarab és a szerszám legördül

egymáson. Előnye ennek az

eljárásnak a profilozó fogazáshoz

képest az, hogy csak modulonként

van szükség új szerszámra.

Forrás: 

Dr. Kodácsy János- Dr. Pintér József: 

Forgácsolás szerszámai E-tananyag, SZE 2011. 

Lefejtő eljárások 



Hengeres fogazatok lefejtő eljárásainak elve

Forrás: Dr. Horváth Mátyás, Dr. Markos Sándor: Gyártástechnológia (J4-5018)



Hengeres fogazatok lefejtő eljárásainak elve

Forrás: Dr. Horváth Mátyás, Dr. Markos Sándor: Gyártástechnológia (J4-5018)



Dr. Pintér József

A legördítés menete

A szerszám „nyoma”

A fogprofil kialakulásának 

folyamata



Forrás: Dr. Horváth Mátyás, Dr. Markos Sándor: Gyártástechnológia (J4-5018)

 

Fogazó szerszámok





Lefejtő foggyalulás
(Maag fogazás) 

 A munkadarabot hengeres expanziós 

tüskére fogják fel és az alsó homloklapon 

ütköztetik. 

 A szerszám fogasléc profilú fésűskés, ami a 

megmunkálás során átlagsebességű gyaluló 

(véső)-alternáló mozgást végez, és a 

munkadarab nw fordulatszámmal és vf

előtolósebességgel legördül a szerszámon. 

 A pontosság növelése érdekében a 

szerszámból általában három (nagyoló, 

elősimító, simító) fokozatot használnak, 

melyek a fogszélességben térnek el 

egymástól. 

 Gyakran előfordul, hogy a fogasléc hossza 

nem elegendő a teljes fogazat kialakításához, 

ilyenkor a lefejtés fogcsoportonként történik, 

osztással. 

 Az eljárással külső, egyenes és ferde 

fogazatú, valamint nyitott nyílfogazatú 

homlokkerekek gyárthatók. 
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Legördítéshez szükséges 

mozgások:

 munkadarab forgó (nw) 

 munkadarab haladó (vf)

mozgása



Lefejtő foggyalulás
(Maag fogazás) 
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Lefejtő foggyalulás 
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Lefejtő fogvésés metszőkerékkel



Dr. Kodácsy János-Dr. Pintér József: Forgácsolás 

szerszámai SZE, 2011.

E-tananyag, 2010. 

A metszőkerekes, vagy Fellows-féle 

lefejtő fogazáskor a szerszámmá 

alakított fogaskereket járatunk össze a 

megmunkálandó fogaskerékkel. 

•A munkadarabot - hasonlóan a Maag-

fogazáshoz - hengeres expanziós tüskére 

fogják fel és az alsó homloklapon 

ütköztetik A szerszám a megmunkálás 

során átlagsebességű véső-alternáló 

mozgást végez, és a munkadarab nw, a 

szerszám ns fordulatszámmal forog. 

•Ezzel az eljárással egyenes és ferde, 

külső és belső fogazatú hengeres 

fogaskerekek készíthetők, folyamatos 

lefejtéssel, de alkalmas nyitott nyílfogazat 

előállítására is. 

•Ferde fogazatnál a szerszám is ferde 

fogazatú, és megmunkáláskor a 

munkadarab pótlólagos forgást kap, 

Lefejtő fogvésés metszőkerékkel

Legördítéshez szükséges 

mozgások: 

 szerszám forgó és a

 munkadarab forgó 

mozgása
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Lefejtő fogvésés metszőkerékkel
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Lefejtő fogvésés metszőkerékkel
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Lefejtő fogvésés metszőkerékkel



Dr. Pintér József FORGÁCSOLÁSI ELJÁRÁSOK

FOGAZÁSI ELJÁRÁSOK

Fogvésés (FELLOWS - eljárás)

Elektronikus kinematikai láncú, speciális fogvéső gépeken különleges (pl. 

ellipszis alakú) fogaskerekek is készíthetők.



Lefejtő fogvésés metszőkerékkel



Ferde fogazás

Lefejtő fogvésés metszőkerékkel



Legördítéshez szükséges 

mozgások:

 a szerszám forgó és 

 a munkadarab forgó mozgása



Az eljárással egyenes és 

ferde külső fogazatú hengeres 

fogaskerekek készíthetők, 

folyamatos lefejtéssel. 

•A szerszám zfh számú 

forgácshoronnyal ellátott 

menetes lefejtő, vagy más 

néven csigamaró, melynek 

normálmetszeti profilja 

egyenesekkel határolt, 

fogasléc profil. 

•Anyaga legtöbbször 

bevonatos vagy bevonat 

nélküli gyorsacél, de nagyobb 

modulokhoz készülnek 

keményfém lapkás, szerelt 

kivitelű szerszámok is. 

•A szerszám bedöntése a 

fogiránynak is függvénye. 

Lefejtő marás 
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Lefejtő marás 

Dr. Kodácsy János - Dr. Pintér József: Forgácsolás szerszámai SZE digitális-tananyag, 2011. 





Dr. Pintér József FORGÁCSOLÁSI ELJÁRÁSOK

Forgácsolási eljárások csoportosítása

Lefejtő fogmarás (Pfauter – eljárás)

A megmunkálás 

elrendezése

A lefejtő marószerszám



Fogazás lefejtő fogmarással



Fogazás lefejtő fogmarással



Dr. Pintér József FORGÁCSOLÁSI ELJÁRÁSOK

Cserekerekek beállítása

(Szerszám és munkadarab 

legördítése) 

Lefejtő fogmarás (Pfauter – eljárás)



Dr. Pintér József FORGÁCSOLÁSI ELJÁRÁSOK

Lefejtő fogmarás

(Pfauter – eljárás)

Egy régi Pfauter fogmarógép



Dr. Pintér József FORGÁCSOLÁSI ELJÁRÁSOK

FOGAZÁSI ELJÁRÁSOK

Kombinált fogazási eljárások

Kombinált fogazási eljárás

Csoportkerék megmunkálására





KÚPKEREKEK  GYÁRTÁSA 
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Egyenes fogú kúpkerekek gyártása 
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A forgácsleválasztást vc sebességgel

két, fáziseltolással mozgó, egyenes

alkotójú gyalukés végzi (a ábra). A

kúpkerék fogárka a csúcs felé

haladva folyamatosán szűkül, így

célszerű, hogy a két szerszám a két

szomszédos fogárokban dolgozzon. A

késeket késtartó szánba fogják,

melyek a szerszámgépen kialakított

bölcsőn mozognak. Az nb fordulatú

bölcső a gyalukésekkel együtt a

síkkerék egy fogát testesíti meg,

melyen a fogaskerék nw fordulattal,

foganként gördül le. A lefejtés az

ábrán bejelölt 1-es pontban kezdődik

és a 2-es pontban fejeződik be (b

ábra). Osztás után a szerszám a

következő fogra áll.

•Kúpkerék lefejtő fogazásakor a

síkkerék a hengeres kerekek lefejtő

fogazásánál használt fogasléc

szerepét tölti be, ami egy olyan

kúpkerék, melynek kúpszöge α =

180°, és fogait síkfelületek alkotják.

nw
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Ívelt fogú kerekek gyártása 
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Csigakerék gyártása 



Fogaskerekek köszörülése 
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Lefejtő fogköszörülés 
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. 

Ez - hasonlóan a fésűskéses lefejtő

fogvéséshez - az evolvens fogprofilt a

fogasléc profilja mentén alakítja ki. A

fogaskereket a gördülőtesttel közös tengelyre

fogják fel. A henger alakú gördülőtest

átmérője megegyezik az fogprofilt lefejtő

gördülőkör átmérőjével (dg), és rá egy

acélszalag feszül. A fogasléc egy fogát a két

tányérkorong homlokfelülete testesíti meg,

amihez érintkezve a fogárok jobb és bal

profilja az acélszalag kétirányú mozgatásával

(vf), ennek következtében a fogaskerék nw

fordulatú begördülésével, elkészül.

•A korongok ns fordulatszámmal forognak és

a fogirányban a munkadarab vl alternáló

mozgást végez. A lefejtés foganként megy

végbe. Az egyik fog elkészülte után a

berendezés automatikusan oszt, és rááll a

következő fogárokra. A korongok fogárok

irányba való elfordításával és a munkadarab

pótlólagos forgatásával lehetőség van ferde

fogazat köszörülésére is.



Dr. Kodácsy János - Dr. Pintér József: Forgácsolás szerszámai SZE digitális-tananyag, 2011. 

Niles féle lefejtő fogköszörű 

 A fogaskereket függőleges tengelyű, 

nw fordulatszámú körasztalra fogják, ami 

egy vf irányba elmozdulni képes szánon 

helyezkedik el. A lefejtés e két 

összehangolt mozgásból adódik. A 

korong ns fordulatszámmal forog és a 

fogárok irányába vl alternáló mozgást 

végez, minek következtében egyenes és 

ferde fogazat készítésére is lehetőség 

van. A megmunkálás osztással, 

fogankénti és ezen belül fogoldalankénti 

lefejtéssel történik. 

 A korong félkúpszöge a fogazás α 

kapcsolószögének kiegészítő szöge, 

alkotója fogaslécprofilnak megfelelő 

egyenes. 
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 A Reishauer-féle folyamatos

fogköszörülés szerszáma a

csigamaróhoz hasonló

csigakorong, melyen az élek a

köszörűszemcsék élei.

 A normálmetszeti profil e

szerszámnál is fogasléc profil.

 A korongot a - a Pfauter-

eljáráshoz hasonlóan - a fog

ferdeségének megfelelően kell

bedönteni, és a szerszám a

fogirányba vf előtoló-sebességgel

mozgatni.

Reishauer féle fogköszörülés 



Köszönöm a figyelmet!


