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ABSTRACT 
This article presents the vibrations that can be 
generated during machining and the sources 
responsible for these vibrations. Special 
attention must be paid to the damping of 
vibrations because of the surface quality 
requirements, otherwise damaging vibrations 
will adversely affect the quality of the 
manufactured part. The examples presented 
illustrate that vibration requirements are greatly 
reduced in long tooling, for which there are both 
manufacturing and design solutions. 
 
1. BEVEZETÉS 
Megmunkálás közben m
forgácsoló rendszer lengése, ezt forgácsolási 
rezgésnek nevezzük. A forgácsolási 
folyamatban bizonyos feltételek mellett a 
rezgések fokozódnak, melynek hatására a 
rendszer elveszíti a stabilitását. Ezért a 
megmunkáló rendszerbe  rezgéseket 
károsnak kell tekintenünk. 

 

lengést közvetlenül 

 

átvett rezgések, a megmunkált anyag 

leválásából származó rezgések. 

 felületre, amely a 

hullámosság). Ezt a felületet tovább munkálva a 
 

 vonatkozásban az 

 A megmunkáló 

 Ha a tagok 

 
frekvencián, ezzel ki lehet küszöbölni a 

az 
 

valamelyik rendszertag merevségének 
csökkentésével lehet elkerülni annak 
kialakulását [1]. 
 
2. REZGÉSCSÖKKENTÉS  
Megmunkálás során rezgések léphetnek fel a 
szerszám, a befogó, a munkadarab vagy a 

minden esetben fennáll, amelyet elfogadunk 
bizonyos 
olyan forgácsolási feladatok is, amikor annak 

 kell lépni egy vagy akár több 
korlátot is. A szerszámgép és szerszámgyártók 

amelyekkel ezek a határok kitolhatóak, ezzel 
szélesebb teret adva a felhasználók számára a 
feladatok elvégzéséhez. Ehhez a gépágyak, 
szánrendszerek, illetve a szerszámok tervezése 
számítógépes analízissel készülnek, amelyekkel 

 
 
2

lehet

 
 90°- meghatározó 

okoz hosszú kinyúlásnál, viszont 

vékonyfalú alkatrészek megmunkálásánál, 
mivel a tengely irányú komponens kisebb. 

 45°-os itt a radiális és axiális irányokban 
 

 ben a forgácsoló 

hosszú szerszámoknál 
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alak. A szerszámválasztásnál mindig 

használatára, amellyel még az adott feladat 
 

- -a legyen 
fogásban. Fontos szerepe van a marószerszám 
fogásba gördülésének
vékonyabb forgács keletkezését, ha a marót a 

 Fogak 
száma ritka fogú, vagy differenciált fogosztású 

 
marószerszámok használatával még inkább 

 A 
forgácsolási stratégiánál figyelembe kell venni 
a megmunkált  
megmunkálás közben. A szerszám belépési 
szöge is hatással van a rezgésekre. Vékony 
falvastagságú, illetve kevésbé stabil alkatrészek 
munkálásánál 
választani és nagy belépési szöget. Ez kis axiális 
forgácsoló 
kell alkalmazni, akkor viszont a kis belépési 

 

felvenni így a szerszám kevésbé 
lamos [3]. 

 
2

ezért értelmezésüket a 
szerszámon elvégezni. A forgácsoló 

 rész 

szögek és vonalak összességét, ezek 
értékeit és egymáshoz viszonyított helyzetét. A 
szerszámlapok és szerszámélek által bezárt 
szögeket élszögeknek nevezzük. Ezeket 
ortogonál és normál koordináta rendszerben 

. A normál koordináta 
rendszerben 

 
 a által 

bezárt szög a ), 
 a szerszám melléksík és a szerszám élsík 

által bezárt szög a ), 
 a szerszám melléksík és 

által bezárt szög a szerszám 

mellékforgácsoló élének elhelyezési szöge 
’) [2]. 

 

 

[2].
 
Az ortogonál síkban értelmezett szögek  
 0), 
 0), 
 szerszám 0), 
 a

). 
Az egyes szögértékeket a munkadarab és a 

segítségével lehet megállapítani. A 
homlokszögek értékei lehetnek pozitív, negatív, 
vagy nulla. 
a helyes élgeometria megválasztással is. Az éles 
szerszámok vékony bevonattal és negatív 
forgácsolóélgeometriával lágyan forgácsolnak. 

 megoldásnak. Az 
ilyen típusú megmunkálásoknál fontos a 
tapasztalat és az intuíció is [3]. 
 
2

 
 

megtervezett szerszámbefogó készülékek és 
gyorscsatlakozó modulelemek csökkentik a 

 
termelékenységet növeli. Közvetlenül a 

 
szerszámok több gépen is használhatóak. 
 

GÉP, LXXIV. évfolyam, 2023.82 4. SZÁM



 
 

2
[4].

 
A szerszámot a moduláris gyorscsatlakozó 

2. ábra), amely 
segítségével még gyorsabbá válik a 
szerszámcsere. 
használható rendszer sokféle adaptert, 

 tartalmaz, ezáltal 

szerszámok összeszerelését. 
kevesebb speciális és drága szerszám is 

 használható 
. A moduláris 

néhány szabályt a hatékony megmunkálás 
érdekében. Szerszámszelvény választásánál a 

 elérése a cél, 

 kúpos 

 

 
tapasztalat szerint a rövidebb szerszámtest 

marási 
technológiát, amivel 
megmunkálás. A szerszám rezgésre való 

 amennyiben az eléri a kritikus 
L/d viszonyt. Ennek a hatásnak a 

rezgéscsillapított szárakat . 
 

szármaró esetén a radiális bemerülés ne legyen 
 -a, az 

axiális lehet nagyobb. 
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[4].

Homlokmaró esetén kis axiális fogással, nagy 

végezni. A pályarádiuszokat lágyítani kell, 
ezzel is csökkentve a sarkokban kialakuló 
rezgéseket. Kis forgácskeresztmetszetnél a 
szerszám inkább dörzsöl, mint forgácsol, ezzel 
rezgéseket kelt  fogankénti 

 növelése [3]. 
 
2.4
Forgácsolás során 

 
mozgó szerkezeti egységeire és a 

 
mozgó és álló szerkezeti egységek között 
lineáris csapágyak 
Ezek kialakítása meghatározó a szerszámgép 
pontosságára, merevségére és gyorsaságára 
nézve. 
fontos  a szerszámgép merevsége. 
Ezt 
anyaga és alak
elmozduló szerkezetek közötti lineáris 
csapágyak vagy másnéven csúszóvezetékek 
kialakítása. Az egymáson elcsúszó felületeket 
kezdetben kimunkálták a szükséges helyeken, 

miatt 
növelve a szerszámgép pontosságát. Az 
érdesség csökkentése egy bizonyos határig 

pontosságot. Az akadozó csúszást az 
anyagpárok megválasztásával, illetve a csúszó 
felületek kezelésével lehet csökkenteni. 
További megoldást kínál még a hidrodinamikus 
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a hidrosztatikus vezetékek használata. 

 
ezáltal nagy merevséget adva a 
szerszámgépeknek. Hátrányuk a csúszó-, és 
tapadó ellenállásból ered, amely határt szab a 
pontosságuknak és a sebességüknek. A 

L M ) rendszereket. Ennél a 
megoldásnál az egymáson elmozduló elemek 

 

tekinteni. Egyes géporsók rendelkeznek 
rezgésre 

A cél az, hogy a 
megmunkálásokat stabil zónákban végezzük el. 
Az instabil területeket kis változtatással, 
például a szerszám fordulatának változtatásával 
könnyedén át lehet tolni a stabil területbe, ahol 
már el lehet végezni a forgácsolási feladatot. 

3. ESETTANULMÁNY 
Az esettanulmányban egy 
hegesztett szerkezet megmunkálása volt a 

annak megmunkálására egy portálmarógépen 

felületekhez hosszú szerszámokra volt szükség. 
 

 
 

4 A
.

 
A technológiai paraméterek alacsonyan tartása 
ellenére a nagy szerszámkinyúlás és a szerelt 

 

rezonancia lépett fel, aminek következtében a 

tarthatatlanok voltak. A rezgések 
csökkentésének egyik megoldását a 

azonban ezek a kívánt hosszal nem állnak 
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 . A szerszám hosszabbító szár 
megvezetését és támasztását a készülékházon 
belül támasztócsapágyazás valósította meg. 
Ezzel a megoldással a szerszám forgácsolás 

 
volt, 
követelmények tarthatók voltak. 
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