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Тоғ жинсларини майдалаш учун 

ишлатиладиган асбобларни лойиҳалаштириш 

ва ишлаб чиқаришга бағишланган илмий-

тадқиқотлар кўпгина илмий марказлар ва олий 

ўқув юртларда олиб борилмоқда. Шу 

жумладан, “Волгабурмаш”, “Уралбурмаш” 

(Россия), Hughes Christensen, Reed Hycalog 

(АҚШ), TIX (Япония), ДДЗ (Украина), Миллий 

тадқиқот технологик университети “МИСиС”, 

И.М. Губкин номидаги Россия миллий  газ ва 

нефт университети (Россия), 

“O`ZLITNEFTGAZ” АЖ ва Навоий кон 

металлургия комбинати (Ўзбекистон). 

Тошкент давлат техника университети 

мураккаб турдаги бурғулаш долотоларни 

лойиҳалаш салоҳиятига эга бўлиб, ҳозирги 

кунда юқори самарадорликка эга бўлган 

бурғулаш долотоларни лойиҳалаш бўйича 

“Узбекгеологразведка” АЖ қошидаги марказий 

ишлаб чиқариш корхонаси билан тадқиқот 

ишларини олиб бормоқда. 

 
1-расм. Бир, икки ва учшарошкали долоталар 

 

Тадқиқот натижасига кўра муаллифлар 

томонидан таклиф этилган шарошка 

поковкасини сиқиб чиқариш жараёнидаги 

кучланганлик ҳолати ва асосий технологик 

параметрлар аниқланган (2-расм). Цилиндрик 

матрицада сиқиб чиқариш жараёнига 

қараганда қайтма сиқиб чиқариш жараёнига 

сарфланадиган деформацияловчи кучланиш 

20% камроқ талаб этилади. Мос равишда 

штамп асбобининг турғунлиги ортади ва сиқиб 

чиқариш жараёнидан фойдаланиш соҳаларини 

кенгайтиради. 

 
2-расм. Шарошка поковкасини сиқиб чиқариш 

схемаси 

Пластик қобиқларда қийин 

деформацияланадиган материаллардан ясалган 

стерженли деталларни тўғри сиқиб 

чиқаришдаги кинематик ва кучланганлик 

холати аниқланган. Сиқиб чиқариш жараёнини 

сифатли кечишини таъминловчи қобиқ 

деталининг оқувчанлик кучланишини 

формуласи қуйидаги кўринишда бўлади: 
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sinγ =
R1

R
sinαcosγ = √1 − sin2γ 

Бошланғич кинематик таҳлил тор 

координаталар тизимидан фойдаланган ҳолда 

амалга оширилган. Кучланганлик ҳолат 

таҳлилида оправка ва матрицанинг эластик 

деформациялари эътиборга олинган. Натижада 

редуцирлаш кучланишини аниқлаш 

осонлашди. Олинган ҳисоб нисбатлари кенг 

кўламда (бошқа соҳалардаги тадқиқот 

ишларида) қўлланилиши мумкин. 

Назарий таҳлилларнинг экспериментал 

натижалар билан таққослаш ишлари олиб 

борилди ва уларнинг натижалари бир-бирига 

яқин экани аниқланди (фарқ 2.7-2.9 %ни 

ташкил этди).  

Юқори тезликдаги штамплашнинг 

технологик имкониятларини амалга ошириш 

учун мураккаб ва аниқ гравюраларга эга 

бўлган штамплар керак. Бундай штампларни 

тайёрлашни металл кесиш дастгоҳларида 

амалга ошириш мураккабдир, айрим ҳолларда 

эса умуман иложи йўқ. Бир қатор ҳолларда бу 

масалани ечиш учун штампларни штамплаш 

ва электроэррозияли ишлов беришга тўғри 

келади (кўп ҳолларда матрицаларни). 

 
3-расм. Намунавий ёпиқ штамп схемаси. 1-

пуансон ости плитаси; 2-пуансон ушлагичи; 3-

пуансон; 4-матрица обоймаси; 5-секцияли 

матрица; 6-матрица ости плитаси; 7-

марказловчи втулка; 8-штамп ости плитаси; 9-

итариб чиқаргич 
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Штампларнинг гравюралари якуний 

механик ишлов берилиши учун 0.1-0.3 мм 

припуск билан тайёрланади. 

Қўйим заготовкаси контейнер 

ўлчамларига асосан (қиялик бурчаги 1,5°) 

қилиб тайёрланган, гравюралар ўрнида эса 

ўйиқлар хосил қилинган. Бу эса деформация 

кучланишини камайтиради. Иш қуйидаги 

кетма-кетликда олиб борилган: механик ишлов 

берилган заготовка газли печда қиздиришга 

юборилган. Куюндини олдини олиш мақсадида 

заготовканинг юқориги қисми рух билан 

қопланган металл билан беркитилган. 

Қиздирилган заготовка мастер – штамп 

контейнерига жойланган ва уч мартта 18000 

кгс·м кучланиш билан зарб берилган. Оралиқ 

вақт 35 сонияни ташкил этган. 

Шунга эътибор бериш керакки, 

деформацияга учрайдиган матрица заготовкаси 

массаси бўйича шу жиҳозда тайёрланадиган 

поковкаларнинг массасидан бир неча баробар 

ортиқ бўлиши мумкин. Жумладан, юқорида 

кўрилган матрицалар поковкаси 35 кг га тенг 

бўлган. 

Тавсияларга асосан мастер – 

пуансонларни 9ХС пўлатидан тайёрлаш лозим. 

Бунда пўлат HRC 48-52 тобланган бўлади ва 

юза ғадир-будурлиги 9-10-синфларга тўғри 

келади. Натижада пуансонларнинг турғунлиги 

5ХНМ маркали пўлатдан тайёрланган 

пуансонларнинг турғунлигига қараганда 1.5 

баробар юқорироқ бўлади. 

Қиздиришдан олдин матрица юзаси 

ғадир – будурлиги  9-10 синфларга тўғри 

келади. Натижада шакллантирилган юза ғадир 

– будурлиги 7-8 синфларга тўғри келиб қолади. 

 
4-расм. Мастер-штамп схемаси. 1-поковка; 2-

штамп 

 

Тавсия этиладиган мойлаш материали: 

40% кумуш графити ва 60 % мошина мойи. 

Гравюраларни штамплаш орқали 

ускунани тайёрлашда сарфланган вақт 3-4 

мартага камаяди. 

Хулоса. Шарошка поковкасини сиқиб 

чиқариш жараёнида кучланганлик-

деформацияланган ҳолат ва деформацияловчи 

кучланиш даражаси аниқланган. 
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Аннотация: мақолада тоғ жинсларини бурғулашда ишлатиладиган асбобларни лойиҳалаш ва 

ишлаб чиқариш бўйича олиб борилаётган ишлар, назарий ва экспериментал тадқиқотларнинг 

натижалари келтирилган. Долотоларнинг поковкаларини олиш учун ишлатилиши мўлжалланган 

штамп схемаси кўрсатилган. Сиқиб чиқариш жараёнининг сифатли кечишини таъминловчи қобиқ 

деталининг оқувчанлик кучланишини фомуласи келтирилган. 

Аннотация: в статье говорится о работах, которые ведутся в сфере проектирования и 

производства инструментов для бурения горных пород, приведены результаты теоретических и 

экспериментальных исследований. Показаны предполагаемые схемы штампов для получения поковок 

долото. Приведена формула оптимального соотношения напряжений  текучести оболочной детали, 

обеспечивающая качественное течение процесса выдавливания. 

Annotation: the article describes the works that are being carried out in the field of design and 

production of tools for drilling rocks, provides the results of theoretical and experimental research. Shown 

are the proposed schemes of punches for producing bit forgings. The formula of the optimal ratio of the yield 

stresses of the shell part is given, which ensures the qualitative flow of the extrusion process. 
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