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1. Profilozó marás

Egyetemes marógépen egyenes fogazású
fogaskereket gyártunk tárcsamaróval, egyetemes 
osztófej alkalmazásával.
Adatok: Z=54m=5 mm
Maró átmérő: Dt=90 mm zt=12
Forgácsoló sebeség: v=25 m/min
Előtolás: fz=0,08 mm
Fajlagos forgácsoló erő: ks= 4500MPa
Számítandó: gépteljesítmény, osztófejbeállítás.



1. Profilozó marás
a teljesítmény

Az előtolás irányú forgács 
keresztmetszet:
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1. Profilozó marás
a teljesítmény
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1. Profilozó marás
az osztófej beállítás
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2. Lefejtő marás
12 fokozatú lefejtőmarógépen egyenesfogú hengeres 
fogaskereket készítünk.

Adatok:
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2. Lefejtő marás
csigamaró beállítása
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2. Lefejtő marás
csigamaró fordulatszáma
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2. Lefejtő marás
lefejtő maró felépítése



2. Lefejtő marás
munkadarab fordulatszáma
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2. Lefejtő marás
előtolás beállítása

min
mm

mvf

min
1szcs

m
sz

mcs
össz1

v

b2
cs2

v
v

vv

m

v
cs2b2össz2

cs2

4,51,5*3n*fv
:sebességsiElőlőtolá

5,1
60

90*1
z

n*bn
n
n

z
bk

:ámafordulatszmunkadarabA 

2
7,5
3*

5
1
1

p
f*

k
1k

p
fn

arányosságegyenesfpn1
n
nk*kk

áttételk

===

=====

===

=

÷=÷

==



2. Lefejtő marás
forgácsolási teljesítmény
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2. Lefejtő marás
gépi idő számítása
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