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Вібрації в технологічній системі Верстат-Пристосування-Інструмент-
Деталь (ВПІД) викликають динамічні зміни геометрії різання. Так, під 
вібраціями змінюється фактична глибина різання, кут різання, положення 
вершини різця, що спричиняє нестабільність ширини утворюваної стружки, 
сил різання, тепловиділення. Такі зміни накопичуються і приводять до 
внутрішніх напружень та залишкових геометричних дефектів. Також 
страждає різальний інструмент, інтенсивність його зносу збільшується, 
утворюються мікросколи на ріжучій кромці, що в тому числі погіршує 
геометрію ріжучої кромки. Спостерігається «спіралевидний» процес – при 
вібрації пришвидшується знос ріжучої кромки інструмента, який в свою 
чергу, збільшує вібрації системи.  

Вібрації під час токарної обробки безпосередньо впливають на точність 
виготовлення деталей. Під дією коливань різець періодично відхиляється від 
заданої траєкторії, замість постійного різання утворюється коливальний 
режим, де різець то врізається глибше, то відходить від поверхні, що 
призводить до зміни фактичного розміру деталі, появи нециліндричності 
(конусності, овальності або бочкоподібності), вихід за межі допуску. Різні 
частоти вібрацій викликають еліпсність, огранку чи зміщення осі обертання. 
Особливо це проявляється при резонансі у системі ВПІД (рис. 1) [1-3]. 

Через періодичне коливання глибини різання, оброблювальна поверхня 
набуває хвилястої форми – навіть якщо шорсткість (Ra) в межах норми, 
хвилястість може зіпсувати функціональність деталі (наприклад, ущільнення, 
підшипникові посадки). 

Пасивний метод контролю вібрацій у процесах різання передбачає 
підвищення жорсткості всіх елементів обробної системи. Для обмеження 
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небажаних коливань верстат можна проектувати з більш масивними і 
жорсткими конструктивними елементами, а також заповнювати корпус 
бетоном або іншими матеріалами, що поглинають вібрацію. Деяке зниження 
цього ефекту можливо шляхом збільшення жорсткості деталі, проте такі 
зміни часто призводять до збільшення маси та погіршення продуктивності 
виробу. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Рисунок 1 – Негативний вплив вібрацій у системі «верстат–
пристосування–інструмент–деталь» на точність виготовлення деталей [1–3] 

 
Пасивно-динамічний підхід для зменшення вібрацій інструмента 

базується на використанні налаштованих демпферів маси. Так, у системі 
Steadyline від Seco застосовується попередньо налаштований демпфер, що 
складається з маси високої щільності, підвішеної всередині стрижня 
інструмента за допомогою радіальних демпферуючих елементів. Ця 
демпферна маса миттєво поглинає вібрації, що передаються від ріжучої 
частини до корпусу інструмента, забезпечуючи стабільність процесу різання. 

Якщо частота вібрацій співпаде з власною частотою системи “верстат–
пристосування– інструмент–деталь”, виникають самозбуджувані вібрації – 
резонанс [1-3]. Це найнебезпечніший режим, який призводить до різкого 
погіршення точності, руйнування інструмента, неприйнятної якості поверхні. 
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Таким чином, дослідження взаємозв’язку амплітуди вібраційних 
прискорень різального інструменту та режимів різання в процесі токарської 
обробки деталей машин є актуальним завданням. 
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Сучасні транспортно-технологічні засоби (ТТЗ), до якіх відносять 

трактори, будівельно-дорожні, комунальні і спеціальні машини, широко 
оснащуються об’ємними гідроприводами в трансмісіях і робочому 
обладнанні. В гідроприводах застосовують насоси, гідромотори, 
гідроциліндри  і гідроапаратуру, які працюють в умовах високих 
навантажень і швидкостей  в підшипниках кочення і ковзання, і з малими 
зазорами в прецезійних робочих парах. В багатьох випадках надійність і 
ресурс ТТЗ залежить від відповідних характеристик гідроприводів. 

До основних чинників, які впливають на ресурс гідроприводів, 
відносять: 

– експлуатаційні режими щодо тиску і швидкості, зокрема динамічні 
режими зовнішноного навантаження з боку робочих органів ТТЗ; 

– температурний діапазон і в’якість робочої рідини; 
– рівень очищення робочої рідини  від забруднень; 
– сорт робочої рідини щодо її трибологічних характеристик, 


