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Тажрибалар шуни кўрсатадики, қайта 

ишланган динамик усул кесиш пайтида 
ҳосил бўлган ВАС сигналларининг 
параметрлари товушнинг тарқалиш 
зонасидаги материал унинг дастлабки 
физикавий ва механик хусусиятларининг 
ўзгаришига олиб келади. Ушбу ҳолат ВАС 
усули билан ишлов беришни таҳлил қилиш 
учун асос сифатида ишлатилиши мумкин. 

Дарҳақиқат, ВАС параметрлари 
пластик деформация ва қайта ишланган 
материални ейилиш жараёнлари, 
ишқаланиш ва товуш тарқалиш 
воситасининг, ишлов бериладиган 
қисмларнинг сирт қатлами сифатига 
боғлиқ бўлиб, улар ўз навбатида тўплам 
билан белгиланади. Асосан қаттиқлик 
билан ишлов бериш кўрсаткичларига 
боғлиқ ҳолда тузулади. Бу тўғридан-тўғри 
ВАС усули билан кесиш пайтида 
материалларнинг ишлов берилишини 
таҳлил қилиш учун зарур шарт-
шароитларни яратади.  

Ушбу таклифни синаб кўриш учун 
ҳар хил қаттиқликда ва  иссиқликка 
чидамли конструксион пўлатдан 
тайёрланди, бу уларни кейинги иссиқлик 
билан ишлов беришнинг тегишли режими 
билан таьминланди. Қайта ишлаш в=30 м / 
мин, т= 0,2 мм, С= 0,09 мм / айл товуш 
тарқалиш режимига эга бўлган ВК8 қаттиқ 
қотишма билан жиҳозланган кекич билан 
амалга оширилди. 

ВАС сигналининг амплитудаси ва 
интенсивлигининг узатиш ўлчовларининг 
турли частоталарида ҳалқа шаклидаги 
намуналарнинг қаттиқлигига 
экспериментал боғлиқлигини кўрсатади. 
Шаклда кўрсатилган эгри чизиқларининг 
ўзига хос хусусияти ва унинг 
қаттиқлигининг 30-35 даражасида 
минимал ВАС сигналининг мавжудлиги. 
Ушбу ҳолат муҳим аҳамиятга эга, чунки бу 
бошқа нарсаларга тенг бўлганлиги сабабли, 
буюмларни ишлаб чиқариш технологик 
жараёнини уларнинг иссиқлик билан 
ишлов бериш режимини 
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оптималлаштиришга имкон беради, бу эса 
материалнинг максимал ишлашини 
таoминлайди. ВАС сигналининг ўлчов 
диапазонларининг турли хил маoлумот 
таркибини ҳисобга олган ҳолда, ўлчовларни 
жуда кенг частота диапазонида бажариш 
мақсадга мувофиқдир. 

Қайта ишланган материалнинг 
тузилиши, асбобнинг ишлаш муддати ва 
ВАС параметрлари ўртасидаги боғлиқликни 
ҳар томонлама ўрганиш учун турли хил  
таркибга эга бўлган тўртта қуйма темир 
эритмаси тайёрланди. Олинган 
иссиқликларнинг тузилиши ва механик 
хусусиятлари тўғрисида олинган 
маoлумотлар жадвалда келтирилган. 

Тадқиқотлар ВК8 қаттиқ 
қотишмасидан ясалган асбоб билан 
бўйлама ва кўндаланг кесиш ва тезкесар 
пўлат Р6М5 ясалган кескич билан амалга 
оширилди. Заготовкани кесиб ишлов бериш 
шартлари: в= 150 м / мин, С=0,48 мм 
/айланиш, кесилган т= 03 мм, кесувчи асбоб 
геометрияси γ- 8 °,α- 6 °. 

Ишлов беришни баҳолаш кетма-кет 
ва экспериментал иссиқликларни қайта 
ишлаш жараёнида товуш тарқалиш 
йўлининг бирлиги учун чиқарилган нисбий 
акустик энергияни таққослаш йўли билан 
амалга оширилди: 
                                                           n=Wопқт-Wсер. 

Загатовкани кесиш пайтида, 
конструкцияли серияли эритишда олинган 
намуналарни қайта ишлашда энг кам 
акустик энергия чиқарилиши аниқланди. 
Структурадаги феррит миқдори ошгани 
сайин нисбий акустик энергиянинг 
кўпайиши кузатилади. Қабул қилинган 
nсер=1, ҳ1=2,14 ҳ2=2,14 ҳ3=2,77 индекс бўйича 
қабул килинади. 

Шундай қилиб, партияли эритмадан 
ишлов бериладиган қисмларнинг акустик 
равишда аниқланганлиги энг яхши 
ҳисобланади; экспериментал 1 ва 2 
иссиқликдан ишлов бериладиган 
қисмларнинг ишлаш қобилияти тахминан 
бир хил, аммо кетма-кет иссиқликдан иш 
қисмларига қараганда ёмонроқ; синов 
эритмаси 3 нинг ишлаш қобилияти энг 
ёмони деб хисобланди. 

Кесиш тезлиги 70-150 м / мин 
бўлган кўндаланг бурилишда барча ВАС 
параметрлари доимий равишда қайд 
этилди, бу эса нисбий акустик энергиянинг 
барча иссиқлик учун кесиш тезлигига 
боғлиқлигини олиш ва ишлов бериш 
қобилиятини ҳар хил даражада баҳолашга 
имкон берди ва ишлов бериш тезлигини 
натижалари  намаён бўлади. Бу ҳолда 
кўриниб турганидек, қайта ишлаш тезлиги 
бўйича текширилган барча диапазонда 
кетма-кет эритилган буюмлар энг яхши 
ишлов беришга эга ва 3-експериментал 
эритмадан ишланган буюмлар энг ёмон 
ишлов беришга эга, 1, 2 тажриба 
иссиқликларидан олинган буюмлар ишлов 
беришга яқин деб хисобланди. 

ВАС усули билан ишлов беришни 
аниқлаш натижалари қаршилик 
синовларини ўтказиш ва асбобларнинг 
ейилишини таҳлил қилиш орқали 
тасдиқланди. Кейинги ишлаб чиқариш 
синовлари шуни кўрсатдики, кесиш 
пайтида кетма-кет эритилган 
экспериментал иссиқликдан бўшлиқлар 
учун асбоблар  ейилиш ортди: эритмада 1, 
1,5 баробар, эритмада 2, 5 марта ва 
эритмада 3, 7 марта. Бундан ташқари, 
эритилган кесиш пайтида қаттиқ қотишма 
плиталарининг чиплари топилди. 

Лаборатория тадқиқотлари шуни 
кўрсатдики, плиталарнинг орқа ва олд 
юзалари пайдо бўлишига қараб 
баҳоланадиган ейилиш табиати, ишлов 
бериладиган қисмларнинг эришига боғлиқ. 
Шундай қилиб, кетма-кет эритмадан ишлов 
бериладиган қисмни қайта ишлагандан 
сўнг, асбобнинг ён юзаси бўйлаб эскириши 
қайд этилди. 1, 2 экспериментал 
иссиқликларни қайта ишлашдан кейин 
ишлов бериладиган қисм билан асбобнинг 
алоқа жойларида аşıнма жойлари кўпроқ 
жойлаштирилган бўлиб, кейинги ишлов 
бериш пайтида уларнинг кўпайишига олиб 
келади,кейин эса. 3-тажриба иссиқлигидан 
бўшлиқларни кесиш пайтида ён юзада 
консентрланганейилиш кузатилди. Шундай 
қилиб, қаршилик синовлари ВАС усули 
билан олинган ишлов бериш 
маoлумотларини тасдиқлади. 
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Белгиланган иссиқликдан 
бўшлиқларни буриш билан бир қаторда, 
бурғулаш пайтида уларнинг ейилишни 
назорат қилиш билан ишлов бериш 
қобилияти баҳоланди. Тешиклари сонига 
нисбатан бурғулаш қанотининг ейилиши 
эгри чизиқларини кўрсатади. Қуйидаги 
темир таркибидаги перлит таркибининг 
кўпайиши билан асбобнинг ишлаш муддати 
пасаяди. Ишлов бериш жиҳатидан барча 
иссиқлик бурилишдаги каби бир қаторга 
жойлаштирилган. Бу ишлов бериш 
қаршилиги ва нисбий акустик энергия 
тўғрисидаги маьлумотлар кўрсатилган. 
Уларнинг таққослашлари шуни 
кўрсатадики, қаршилик синовлари билан 
ҳам, акустик усул билан ҳам аниқланган 
ишлов бериш қобилиятига кўра, 
иссиқликлар жойлашганғ кейинги қаторда: 
серияли эритиш, тажрибалари ва ҳ.казо. 

Турли хил ўзгаришлар таркибидаги 
кулранг қуйма ва темир эритмаларида 
ўтказилган тажрибалар шуни кўрсатдики, 
акустик усул ёрдамида узоқ муддатли 
қаршилик синовларини ўтказмасдан 
материалнинг иш қобилиятини аниқлаш 
мумкин. 

ВАС сигнал усулидан фойдаланиб, 
оптимал тезлик диапазонига боғлиқлигини 
аниқлаб, ишлов беришни тезда баҳолаш 
мумкин.материалнинг тузилиши ва 
қўлланиладиган Ц(теҳнологик система) 
бўйича ΔВ0 қайта ишлаш, чунки ΔВ0 
қиймати деярли барча технологик кесиш 
шароитлари билан ўзаро боғлиқ. 

Турли хил қаттиқликдаги пўлатни 
45 юзини геометрияли қаттиқ қотишма 
ТТ7К12 дан ясалган асбоб билан кесиш 
натижаларини кўрсатади. тарқалиш 
тарқалиш қисми: α= 8 °, γ = -5 °,ϕ = 75 °,ϕ1 = 
15 °, р = 0,5 мм ва кесиш усуллари Вмах - 98 
м / мин, Сн= 0.1 мм / рев, т = 0,5 мм. ВАС 
сигнали ўлчов диапазони: 200 -1200 кГц. 
Шундан келиб чиқадики, W= ф(в) 
боғлиқликлар характерли минималарга эга 
бўлиб, улар оптимал кесиш тезлиги 
қийматига деярли тўғри келади, бу эса 
асбобнинг максимал ишлаш муддатини 
таoминлайди (ингичка синовлар 
натижаларига кўра аниқланади. 

ВАС усули ёрдамида олинган ҳавода 
ва Ц (технологик система) билан кесишда 
тегмаслик кесиш тезлигининг ишлов 
бериладиган материалнинг ҲБ 
қаттиқлигига боғлиқлигини кўрсатади. 
Ц(технологик система), оптимал кесиш 
тезлиги даражасини оширишга ёрдам 
беради (ишлов беришни яхшилайди) ва 
Ц(технологик система) самарадорлиги 
материалнинг тузилиши ва қаттиқлигига 
боғлиқ ва унинг кўпайиши билан 
тенглаштирилади. 

Материалларни кесиш орқали 
мақбул ишлов бериш ҳолатини аниқлаш 
учун ВАС нинг маoлумот таркибини 
ўрганиш ҳар хил иссиқликка чидамли 
11Ҳ11Ҳ2В2МФ пўлатни кесиш билан амалга 
оширилди. Қайта ишлаш ВК6М қаттиқ 
қотишмасидан тайёрланган кесувчи билан 
кесманинг геометрияси α = 8 °, γ = -5 °, ϕ= 75 
°, ϕ1= 15 °, р= 0,8 мм кесим режимларида в = 
18 м / мин, С = 0,2 мм / айл, т = 0.3 мм ҳавода 
ва Ц(теҳнологик система) Укринол-1 (5%), 
МП5У (20%) + И12 билан биргаликда вас 
параметрлари 200-1200 кгс частоталар 
оралиғида ўзгаради. 

ВАС сигналининг энергия 
интенсивлигининг боғлиқлигини 
кўрсатилган, бу ҳолатда Ц (технологик 
система) билан ишлов беришда қайта 
ишланган материалнинг А2НΣ қаттиқлигига 
мутаносибдир. 

ҲРC 25-29 билан ҳавода ишлов 
берилганда материалнинг қаттиқлиги А2НΣ 
= ф (ҲРC) боғлиқлигига характеристик 
минимал билан ифодаланади. Ушбу зонада 
Ц (технологик система) материални қайта 
ишлаш шароитларига ва таoсир 
самарадорлигини ортиши билан фаол 
таoсир қилади яoни қаттиқлиги пасаяди. 

Шундай қилиб,ВАС сигнал усули 
материалларнинг ишлов берилишини ҳар 
томонлама экспрес баҳолашни амалга 
оширишга ва ташқи омилларнинг, масалан, 
Ц (технологик система)нинг таoсирини 
ўрганишга имкон беради. Турли хил 
конструктив материалларнинг, шу 
жумладан янгиларининг ишлов бериш 
қобилиятини мос ёзувлар материали билан 
таққослаганда, аниқ кесиш шароитида улар 
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учун ишлов беришнинг энг мақбул 
тезлигининг нисбатларини ҳисоблаш 
орқали баҳолаш истиқболлари очилмоқда. 
Бу ВК8 қаттиқ қотишмасидан ясалган 
кескич билан бир-бирига ўхшаш бўлмаган 
бир қатор конструктив материалларни 
тавсия этилган геометрия билан 
узунламасıна тугатиш пайтида 
тасдиқланган . 

Ишлов беришни баҳолаш ишлов 
бериш пайтида қайд қилинган нисбий 
акустик энергияни таққослаш йўли билан 
амалга оширилди ва ишлов берилган 
материал ва пўлат 12Х18Н9Т. Жадвалдан 
кўриниб турибдики, акустик жиҳатдан 
аниқланган ишлов бериш қаршилик синови 
билан аниқланганга яқин. 

Шуни таькидлаш керакки, ушбу 
усуллар билан аниқланган ишлов бериш 
коеффициентларининг мутлақ қийматлари 
бўлмаслиги мумкин мос келади, чунки ВАС 
усули қайта ишланган материалнинг 
фазавий таркибига, қаттиқлигининг 
ўзгаришига ва структурадаги бошқа аномал 
ўзгаришларга анoанавий усулларга 
қараганда жуда сезгир. Натижада, акустик 
энергия бир неча марта ўзгариши мумкин, 
асбобнинг ишлаш муддати эса анча кам 
ўзгаради. Шу билан бирга, ўрганилган барча 
ҳолатларда ВАС усули билан аниқланадиган 
ишлов бериш жойи қаршилик синовлари 
билан аниқланган ўхшаш қаторга тўғри 
келди. 

ВАС усули билан материалларнинг 
ишлов берилишини таҳлил қилиш бўйича 
олинган натижаларни физикавий изоҳлаш 
юқори частотали эластик деформациянинг 
тўлқинларини ҳосил қилиш механизмига 
боғлиқлиги билан боғлиқ.Материалларни 
физикавий ва механик хусусиятларидан йўқ 
қилиш ва ишқаланиш. Бу турли хил 
тузилиш ва қаттиқликдаги намуналарни 
синовдан ўтказишда ВАС параметрларини 
тўғридан-тўғри ўлчовлари билан 
тасдиқланади. 

Хулоса.Шундай қилиб, ВАС усули 
янги материалларнинг ишлов бериш 
қобилиятини аниқлашда қаршилик 
экспериментлари ҳажмини камайтиришга 
имкон беради, шунингдек, фабрика ва 

лаборатория шароитида ишлов бериш учун 
ишлов бериладиган материалнинг кириш 
ва оқимини бошқариш учун фойдали 
бўлиши мумкин.  
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