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KIRISH 

O’zbekiston Respublikasi Prezidenti  Islom Karimovning  2012 yil 17 fevral  

kuni «Yuksak  bilimli va intellektual rivojlangan avlodni tarbiyalash – mamlakatni 

barqaror taraqqiy ettirish va modernizasiya qilishning eng muhim sharti» mavzusidagi 

xalqaro konferensiyaning ochilish marosimidagi nutqida ta'lim tizimini isloh etish 

masalalari-zamonaviy davlatning izchil va barqaror taraqqiyoti, avvalambor, uning 

iqtisodiy rivojlanishi yo’lidagi muammolarni yechish bilan bevosita bog’liq xolda 

ko’rilayotganiga e'tibor qaratgan. Sir emaski, bu mavzu biz boshimizdan kechirayotgan 

xozirgi kunlarda, dunyodagi deyarli mutloq ko’pchilik davlatlar   2008 yilda boshlangan 

global miqyosdagi yangi resessiya to’lqinlarini keltirib chiqarish xavfini tug’dirayotgan 

jaxon moliyaviy-iqtisodiy inqirozining salbiy ta'siri ostida qolib kelayotgan bir paytda 

aloxida dolzarb ahamiyat kasb etadi. Bugungi kunda, umumiy e'rirofga ko’ra, XXI  asr 

globallashuv va chegaralarning barham topish davri, axborot kommunikasiya 

texnologiyalari va internet asri desak mubolag’a bo’lmaydi dedi o’z so’zida. Avvalo 

shuni ta'kidlash zarurki, bundan 15 yil oldin qabul  qilingan, Kadrlar tayyorlash milliy 

dasturi deb nom olgan ta'lim soxasini isloh qilish dasturi mamlakatimizda yangi jamiyat 

qurishning bosqichma-bosqich va tadrijiy rivojlanish prinsipiga asoslangan iqtisodiy va 

siyosiy isloxotlarning biz tanlagan “o’zbek modeli” – o’z taraqqiyot yo’limizning 

ajralmas tarkibiy qismidir. Biz ta'lim tizimida o’quvchilarning nafaqat keng bilim va 

professional ko’nikmalarni egallashi, ayni paytda chet mamlakatlardagi tengdoshlari 

bilan faol muloqot   qilish, bugungi dunyoda ro’y berayotgan barcha voqea xodisalar, 

yangilik va o’zgarishlardan atroflicha xabardor bo’lish, jahondagi ulkan intelektual 

boylikni egallashning eng muhim sharti hisoblangan xorijiy tillarni ham chuqur 

o’rganishlari uchun katta ahamiyat bermoqdamiz [1]. 

Ta'limni tarbiyadan, tarbiyani esa ta'limdan ajratib bo’lmaydi – bu sharqona 

qarash, sharqona hayot falsafasi [2]. 

O’zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A. Karimovning 2011 yil 20 maydagi  

“Oliy ta’lim muassasalarining moddiy-texnika bazasini mustaxkamlash va yuqori 

malakali mutaxassislar tayyorlash sifatini tubdan yaxshilash chora-tadbirlari to’g’risida” 

gi  PQ-1533-son qaroriga asosan bizning institutimiz Andijon mashinasozlik institutiga 

aylantirildi [3]. 
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O’zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A. Karimovning  O’zbekiston Respublikasi 

Oliy Majlisi qonunchilik palatasi va Senatining 2010 yil 27 yanvar kuni bo’lib o’tgan 

qo’shma majlisidagi “Mamlakatni  modernizasiya qilish va kuchli fuqarolik jamiyati 

barpo etish-ustivor maqsadimizdir” mavzusidagi ma'ruzalari mazmun-mohiyati va 

undagi xulosalardan kelib chiqqan holda paxta tozalash sanoatini texnik va texnologik 

yangilash, uning raqobatbordorligini keskin oshirish, eksport salohiyatini yuksaltirishda 

paxta tozalash korxonalari zimmasiga ham aniq vazifalar qo’yildi. O’zbekiston 

Respublikasining bozor munosabatlariga o’tish davrida paxta tozalash korxonalari 

ishchilarining oldiga ishlab chiqarish harajatlarini kamaytirish bilan yuqori ish 

unumdorligiga erishish, ishlab chiqarilayotgan tolaning sifatini oshirish va qayta ishlash 

jarayonida tolaning  chiqindiga chiqib ketish xollarini  oldini olish va ularni bartaraf 

etish vazifalari qo’yildi. Bu vazifalarni bajarishda xozirgi kunda ro’y berayotgan jahon 

moliyaviy inqirozi oqibatlarining ta'sirini har tomonlama hisobga olishimiz, 

korxonaning iqtisodiy rivojlanish dasturlarini ushbu jarayonlar ta'siri nuqtai-nazaridan 

shakllantirishimiz va ularni izchil amalga oshirishimiz taqozo etiladi [4]. 

 O’zbekiston Respublikasi Prezidentining 2008 yil 28 noyabrdagi UP-4058 sonli 

Farmoni va unga tegishli 2009 yil 27 yanvardagi PP-1048 sonli iqtisodiyotning real 

sektori korxonalarini qo’llash, ularni muqobil ish bilan ta'minlash va eksport 

potensialini oshirish to’g’risidagi qaroridan kelib chiqadigan vazifalarni amalga 

oshirishda paxta yetishtirishi va uning xom ashyosini paxta tozalash korxonalarida 

dastlabki ishlashni takomillashtirish, buning natijasida paxta tolasining yuqori reytingli, 

jahon bozorida yuqori talabga ega bo’lgan navlarini ishlab chiqarishga muhim o’rin 

ajratildi [5]. 

 Bunda asosiy e'tibor sohalarni modernizasiyalash, sohalararo kooperasiyani 

kengaytirish va lokalizasiyalash masalalriga qaratilishi kerak bo’lib, ularning hal etilishi 

ishlab chiqarishga yo’naltirilgan mahsulot turlari importini qisqartirish va mavjud 

ashyoviy-texnik resurslarni qat'iy tejash hisobiga ishlab chiqarilayotgan mahsulot 

tannarhini 20 foizga kamaytirish imkonini beradi. 

 O’zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimov imzolagan "2007-2011 yillarda 

paxta tozalash sanoati rekonstruksiya va modernizatsiya qilish dasturi haqida" 

03.04.2007  yildagi 70-sonli hukumat qarori xozirgi etapdagi tarmoqning rivojlanishida 
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katta ahamiyatga ega bo’lib, bu paxtani dastlabki ishlash va ishlab chiqariladigan 

mahsulotning raqobatbardoshlik samaradorligini oshirish masalasi davlatimizning 

doimo e'tiborida ekanligini dalolatitdir. Ushbu dastur bo’yicha keyingi 5 yil davomida 

tarmoqning 41 ta korxonasini rekonstruksiya va modernizasiya qilish mo’ljallangan, 

buning uchun tegishli mablag’ manbalari aniqlangan [6]. 

 Tarmoqni yaqin yillarda modernizasiya qilish dasturini amalga oshirish 

Respublikaga paxta tolasini chiqishining 33,2 foiz va undan yuqori bo’lishini, yuqori 

reytingga ega 1-2 navli paxta tolasini, assortimentida yuqori sinflar ("oliy" va "yaxshi") 

ulushini 85 foizga yetkazgan holda, solishtirma hajmi 85 va undan yuqoriroq foizga 

yetkazish hisobiga sezilarli darajada iqtisodiy samara beradi.  Elektr energiya sarfi, 

ekspluatasiya va boshqa sarf  xarajatlarini kamaytirish hisobiga mahsulot ishlab 

chiqarish tannarxini kamida 20 foizga pasaytirish kutilmoqda.  

 Respublikaning ilmiy tekshirish, loyixa-konstruktorlik tashkilotlarining va 

ixtisoslashgan mashinasozlik korxonalarining ishlanmalari tufayli soxa korxonalari, 

asosan, respublikada ishlab chiqarilgan texnologik uskunalar bilan jixozlangan bo’lib, 

ushbu uskunalar yuqori sifatli, dunyo bozorida xaridorgir bo’lgan mahsulotlar ishlab 

chiqarish imkonini beradi.  

Sifat ko’rsatkichlari  yuqori bo’lgan maxsulotlar ishlab chiqaruvchi, nisbatan kam 

energiya va gaz sarflaydigan  mashina va jixozlatni yaratish va ishlab chiqarishga joriy 

etish bitiruv malakaviy ishimning asosiy vazifasi xisoblanadi. 

 Ishning dolzarbligi: hozirgi bozor iqtisodiyoti sharoitida sifatli raqobatbardosh 

mahsulot ishlab chiqarish asosiy masalalardan biri bo’lib xisoblanadi. 

 Bitiruv malakaviy ishimning  maqsadi:  Ikkilamchi qora metal parchalaridan 

po’lat quyma materiallar ishlab chiqish  uchun  mashinasozlik korxonalarida ikkilamchi 

metal parchalaridan quyma materiallar olish uchun turli xil pechlardan foydalanishda 

asosan induksion elektro pechlardan foydalanishni qulayligini isbotlashdan iborat bo’lib 

shixtalarni tayyorlashda tishli maydalagichlardan foydalanishni o’rganishdir.  
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1. Adabiyotlardan ma’lumotlar. 

 

Mа’lumki, po’lаt  аsоsiy kоnstruksiоn mаtеriаl bo’lib, u cho’yangа nisbаtаn 

puхtа, plаstik, yuqоri оquvchаnlikkа egа vа qоliplаrni rаvоn to’ldirаdi. Shuningdеk 

yaхshi pаyvаndlаnаdi vа kеsib ishlаnаdi. Mаshinаsоzlikdа yuqоridа qаyd etilgаn vа 

etilmаgаn qаtоr хоssаlаrgа ko’rа ungа tаlаb bоrgаn sаri оrtib bоrmоqdа hоzirgi kundа 

po’lаtlаr аsоsаn kоnvеrtоrlаrgа kislоrоd хаydаsh yo’li bilаn     mаrtеn vа elеktr 

pеchlаridа ishlаb chiqаrilmоqdа bundа cho’yan  tаrkibidаgi S, Si, Mn,  P elеmеntlаri 

оksidlаnаdi, оksidlаr esа birikib  shlаk hоsil qilаdi. Bundа хimiyaviy rеаksiya qаytа 

ishlаnuvchi cho’yanlаrning tаrkibigа qоnsеntrаsiyasigа vа tеmpеrаturаsigа bоg’liq  

bo’lаdi. Jаdvаldа misоl sifаtidа qаytа    ishlаnаdigаn cho’yanlаrdаn kаm uglеrоdli 

po’lаtlаr оlishdа хimiyaviy tаrkibning o’zgаrishi % хisоbidа kеltirilgаn   

  

Mаtеriаl C Si Mn P S 

qаytа    

ishlаnаdigаn 

cho’yan  

4-4,4 0,76-1,26 1,75 gаchа 0,15-0,3 0,03,0,07 

kаm uglеrоdli 

po’lаt  

0,14-0,22 0,12-0,3 0,4-0,65 0,05 0,055 

 

 

Qаytа    ishlаnаdigаn cho’yanlаrdаn Fe miqdоri 90% dаn оrtiq  bo’lаdi. Shuning 

uchun ulаrni eritishdа pеch muхitidаgi kislоrоd bilаn     аvvаlо Fe rеаksiyasigа 

qirishаdi.  

[Fe]+1/2O2-[FeO]+Q, 

Bundа kislоrоd хisоbigа (pеch tеmpеrаturаsi pаstligidа Lеshаtеlе prinsipigа 

ko’rа) оksidlаngаndа issiqliqni ko’prоq аjrаtuvchi elаmеntlаr (Si, P, Mn) оksidlаnаdi. 

Pеch tеmpеrаturаsi ko’tаrilа bоrishi bilаn оksidlаngаndа issiqliq yutuvchi elеmеntlаr 

оksidlаnаdi. Jаrаyonning bоshlаngich dаvridа bоruchi rеаksiyalаrni shundаy ifоdаlаsh 

mumkin:    
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[2FeO]+[Si]=[SiO2]+2[Fe]+Q              (2) 

  5[FeO]+2[P] = [P2O5]+5[Fe]+Q       (3) 

  (FeO)+[Mn] = [ MnO]+[Fe]+Q        (4) 

 

Hоsil bo’lgаn   оksidlаr o’zаrо birikib  shlаk hоsil bo’lа bоshlаydi.  

 

(MnO)+(SiO2) =(MnO* SiO2) 

[FeO]+(SiO2) = (FeO* SiO2) 

(P2O5)+[3FeO] =(FeO)3* P2O5 

 

Ko’pinchа rеаksiyalаrni tеzlаtish mаqsаdidа pеchgа mа’lum miqdоrdа tеmir 

rudаsi kiritilаdi yoki kislоrоd хаydаlаdi. 

 Pеch tеmpеrаturаsi ko’tаrilgаndа uglеrоd shiddаtli оksidlаnа bоshlаydi.  

[FeO]+[C] =CO+[Fe]-Q KJ. 

 

Pufаk tаrzidа аjrаlаyotgаn uglеrоd (II)-оksidi (SО) gаzi mеtаllni аrаlаshtirib 

tеmpеrаturаsini bir хil хоlgа kеltirish bilаn     birgа uni zаrаrli gаzlаrdаn (N2, H2,O2) vа 

mеtаlmаs mаtеriаllаrdаn tоzаlаydi.  

SHuni tаkidlаsh kеrаkki (Nеrns qоnunigа ko’rа), bir-biri bilаn     kоntаktdа 

bo’lib, o’zаrо аrаlаshmаydigаn suyuqliqlаr (mеtаl vа shlаk) dа eriydigаn kоmpаnеnt vа 

brikmаlаr аyni tеmpеrаturаdа ikkаlа suyuqlikkа hаm mа’lum nisbаtdа tаqsimlаnаdi.  

Dеmаk, jаrаyon dаvоmidа shlаk tаrkibini o’zgаrtirsаk mеtаll tаrkibi hаm 

o’zgаrаdi.  

Оdаtdаgi po’lаt  ishlаb chiqаrish  usullаridа tеmir rudаdаn cho’yan, cho’yandаn 

po’lаt  оlishdа ko’plаb mаtеriаl rеsurslаri tаlаb etilishidаn tаshqаri   аjrаlib chiqаyotgаn 

chiqindilаr аtmаsfеrаni buzаdi. Kеyingi yillаrdа mаmlаkаtimizdа vа bоshqа dаvlаtlаrdа 

po’lаtni rudаdаn bеvоsitа оlish ustidа ishlаr оlib bоrildi vа  оlingаn nаtijаlаr аsоsidа 

1984 yildа Kursk mаgnit аnоmаliyasi bаzаsidа Оskоlski elеktr mеtаllurgiya kоmbinаti 

qurildi.  -rаsmdа bu kоmbinаtdа po’lаtlаrni tеmir rudаlаrdаn оlishning tехnоlоgik 

sхеmаsi kеltirilgаn.  
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1.1. Rаsm.  Po’lаtlаrni tеmir rudаlаrdаn оlishning tехnоlоgik sхеmаsi. 

 

 

Хоm аshyo sifаtidа tеmir rudа mаydаlаnib, suv  bilаn  аrаlаshtirilgаn pulpа 

Lеbеdinsq bоyitish kоmbinаtidа tаyyorlаnib (27 km li) trubа 2 оrqаli  bоyitish uchun 

uzаtilаdi. U еrdа tindirilаdi, kеyin cho’kmа kоnsеntrаt suvsizlаntirilib, kеyin bаrаbаn 4 

tа bеntоntli gil bilаn   аrаlаshtirilаdi. Bаrаbаn 5 dа undаn оqаtishlаr оlinаdi. So’ngrа 

оqаtishlаr pеch 6 gа uzаtilib оbdоn qizdirilgаch kоnvеyr yordаmidа tеmirni 

оqtishlаrdаn bеvоsitа qаytаruvchi qurilmа 8 gа o’z  аtilаdi. Bu qurilmаgа tаgidаn 760
0
S 

tеmpеrаturаli qаytаruvchi gаz 0,15 MPа bоsim оstidа kiritib turilаdi. Qаytаruvchi gаz 

rеfоrmаr 7 dа tаbiiy vа kоlоshnik gаzlаrini o’zаrо аrаlаshtirib оlinаdi. Qurilmа 8 dа 

bоruvchi qаytаruvchi rеаksiyalаr nаtijаsidа оqаtishlаrdа tеmirning miqdоri 90-95% 

оrtаdi. kеyin bu оqаtishlаr elеktr pеch 9 gа o’zаtilib, suyuqlаntirilib bеkоrchi jinslаrdа 

tоzаlаngаch, ungа mа’lum miqdоrdа lеgirlоvchi elаmеntlаr kiritilib, tеgishli tаrkibli 

po’lаtlаr оlinаdi. Bu po’lаt  uzliksiz  quyish mаshinаsi 10 gа o’tkаzilib undаn  quymаlаr 

оlinаdi. So’ngrа  bu  quymаlаr pеch 11 dа qizdirilib, prоkаt stаni 12 dа qo’shimchа 

ishlоv bеrilаdi, ulаrdаn sоrtаmеntlаr оlinаdi. Bu usuldа yiligа 4 mln. t dаn оrtiq  yuqоri   
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sifаtli po’lаt  mаhsulоtlаri ishlаb chiqаrilmоqdа. Tеmirgа niхоyatdа bоy bo’lgаn   

rudаning ishlаtilishi bu usulning kеng qo’llаnilishigа to’sqinliq qilmоqdа. 

3.Mаrtеn pеchi. 

Yuqоridа qаyd etilgаnidеq, Bеssеmеr vа Tоmаs kоnvеytоrlаridа po’lаt  ishlаb chiqаrish   

usullаrining kаmchiliklаrini kаmаytirish bоrаsidаgi izlаnishlаr mаrtеn usulining 

yarаtilishigа оlib kеldi.  

Bu usul ХIХ аsrning ikkinchi yarmidа yarаtilgаn (Rоssiyadа dаstlаbki mаrtеn 

pеchi 1869 yildа Sоrmоv zаvоdidа injеnеr А.А.Iznоskоv vа ustа YA. I.Pеlеchkоv 

tоmоnidаn qurilgаn bo’lib, uning sig’imi 2,5 t аtrоfidа bo’lgаn   хоlоs). Zаmоnаviy 

pеchlаrniig sig’imi 200-900 t аtrоfidа bo’lib, ulаrdа uglеrоdli kаm vа o’rtаchа 

ligеrlаngаn kоnstruksiоn po’lаtlаr оlinаdi.  

Mаrtеn pеchining tuzilishi vа ishlаshi. Mаrtеn pеchi (6-rаsm) аlаngаli rеgеnеrаtоrli 

pеch bo’lib, uning eng muhim qismi   ish bo’shligi (kаmеrаsi) dir. Аsоsli pеchlаrdа 

uning tаg qismi   mаgnеzit g’ishtidаn tеrilib, sirtidаn mаgnеzit kukuni, kislоtаli 

pеchlаrdа esа dinаs g’ishtidаn tеrilib sirtidаn kvаrs qum kukuni sеpilаdi. Pеchning sirti 

po’lаt  list bilаn qоplаnаdi. Uning dеvоrining puхtаligi bo’yigа vа ko’ndаlаngigа 

tоrtilgаn po’lаt  аrmаturаlаrdаn bilаn     tаmirlаnаdi. Fоsfоri ko’p   cho’yanlаrdаn 

(Mf1,Mf2,Mf3 mаrqаli) po’lаtlаr оlishdа pеchlаr tеbrаnаdigаn qilib, оg’dirilgаn хоlаtdа 

аjrаlаyotgаn ko’p miqdоrdа shlаkning rаvоn chiqishi tа’minlаnаdi. Pеchning оld 

dеvоridа shiхtа mаtеriаllаrining kiritish uchun bir nеchа dаrchаlаri bo’lаdi  (pеchni 

ishlаsh vаqtidа dаrchаlаr mахsus to’sqich bilаn     bеrkitilаdi vа ungа o’rnаtilgаn оynа 

оrqаli  jаrаyonning kеchishi kuzаtilаdi), dаrchаdаn nаmunа mеtаli оlinаdi vа yuqоri   

fоsfоrli shlаk chiqаrilаdi. Оrqа dеvоrdа esа suyuq  mеtаll vа shlаkni pеchdаn chiqаrish   

uchun mахsus tеshik bo’lib, ulаrgа nоvlаr o’rnаtilgаn. Pеch ishlаyotgаndа bu tеshik 

o’tgа chidаmli tiqin bilаn     bеrkitilаdi. Pеchning yon dеvоrlаridа qizdirilgаn   yonuvchi 

gаz vа хаvоni pеchning ish bo’shligigа kirituvchi kаllаklаr bo’lаdi. Kаllаklаrgа gorеlkа, 

mаzutdа ishlаgаndа esа fоrsunkа o’rnаtilаdi. Pеchning оldi qismidа esа pоl sаthidаn 

аnchа pаstrоqdа juft rеgеnаrоtоr 8, 9 o’rnаtilаdi. Rеgеnеrаtоrlаr bilаn  pеchning ish 

bo’shligi оrаlig’idа esа «SHlаkоvik» dеb аtаluvchi kаmеrаlаri bo’lаdi. Mеtаllurgiya 

zаvоdlаridа 250 – 500 t li pеchlаr ko’prоk tаrqаlgаn. Ulаr vаnnаsining o’lchаmi 20Х6  
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1.2. Rаsm.    Marten pechini umumiy ko’rinishi.  
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mеtrgаchа bo’lib, tаg yuzi 115 m
2
 gа еtаdi. Mа’lumki, u pеchlаr uzluksiz ishlаydi. 

Ko’pinchа 400 – 600 mаrtа po’lаt  оlingаndаn kеyin kаpitаl rеmоnt qilinаdi.  

Pеchni  ishgа tushirish. Pеch bo’shligigа shiхtа mаtеriаllаri mа’lum tаrtibdа 

yuklаngаndаn kеyin uning kаnаllаridаgi gаrеlkаlаrigа bоsim оstidа qizdirilgаn   

yonuvchi gаz vа хаvо  yubоrilib, kаmеrаdа yondirilаdi. Yonish mаhsulоtlаri o’z yo’lidа 

shiхtа mаtеriаllаrini qizdirа bоrib, qаrаmа – qаrshi tоmоndаgi kаllаklаr kаnаllаri оrqаli  

sоvuq  rеgеnеrаtоrlаrning kаtаk kаtаk – kаnаllаridаn o’tib, pеch dеvоrlаrini qizdirib, 

mo’rigа yoki bug’ qоzоnlаrigа chiqаrildi.  

Chаp tоmоndаgi 1250 –1280
0
S qizigаn rеgеnаrоtоrlаrgа sоvuq  gаz vа хаvо 

хаydаlаdidа, ulаr qizigаn rеgеnеrаtоrlаrining vеrtikаl kаnаllаridаn o’tа bоrib, 800-900
0
S  

tеmpеrаturаgаchа qiziydi, kеyin u еrdаn  o’z   kаllаklаri оrqаli  pеch kаmеrаsigа o’tib 

yonаdi. Yonаyotgаn gаz vа хаvо  оqimi shiхtаni qizdirа bоrib, qаrаmа -qаrshi 

tоmоndаgi kаllаklаr оrqаli  sоvugаn juft rеgеnеrаtоrlаrgа o’tib ulаrni hаm qizdirаdi. 

Gаz vа хаvо  оqimining хаrаkаt yo’nаlishi klаpаnlаr 13 оrqаli  хаr 20-25 minutdа 

аvtоmаtik rаvishdа bоshqаrilаdi. Аgаr Mаrtеn pеchlаri suyuq  yoqilg’i(mаzut)dа  

ishlаsа, fаqаt хаvоni qizdirish  rеgеnеrаtоriginа o’rnаtilgаn bo’lаdi .  

Аsоsli mаrtеn pеchlаri shiхtа tаrkibigа ko’rа po’lаtlаrni skrаp- rudаli vа skrаp 

usullаridа оlinаdi.  

Mаrtеn pеchlаrining   ish unumi. Pеch tаgligining хаr bir kvаdrаt mеtr yuzаsidаn 

1 sutkаdа оlingаn po’lаt  vа uning оlishgа sаrflаngаn shаrtli yoqilg’i    miqdоri bilаn  

bеlgilаnаdi. Hоzirgi vаqtdа  pеch tubining хаr bir m
2
 yuzаsidаn bir sutkаdа o’rtаchа 8-

12 t gаchа po’lаt  оlinib, хаr bir tоnnа po’lаt  uchun 80-100 kg gаchа shаrtli yoqilg’i 

sаrflаnаdi. Mаrtеn pеchlаridа хаr хil tаrkibli shiхtа mаtеriаllаridаn turli mаrkаli 

uglеrоdli, kаm vа o’rtаchа lеgirlаngаn po’lаtlаr оlinishi uchun аfzаlligi, jаrаyonni uzоq 

vаqt  dаvоm etishi (8-10 sоаt) vа yoqilg’ining ko’p   sаrflаnishi esа kаmchiligi 

хisоblаnаdi. 

Pеchlаrning ish unimini оshirish mаqsаdidа shiхtа mаtеriаllаrni suyultirishgа 

yaхshilаb tаyyorlаsh, ulаrni pеchgа yuklаshni mехаnizаsiyalаshtirish, jаrаyonni 

аvtоmаtik bоshqаrish, аyniqsа tаbiiy gаz vа kislоrоddаn fоydаlаnish muhim аhаmiyatgа 

egа. Tаjribаlаr shuni ko’rsаtаdiki pеchgа хаydаlаyotgаn хаvо ning 30% ti kislоrоdgа 
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to’yintirilsа, jаrаyonni tеzlаshishi хisоbigа ish unimi 20 % gа оrtib, yoqilg’i    sаrfi 10 – 

15 % gа kаmаyadi.  

Kеyingi yillаrdа yuqоri   sifаtli аrzоnrоq po’lаtlаr оlishdа kоmbinirlаngаn, yani 

аvvаl po’lаt  аsоsli pеchdа оlinib, kеyin esа kislоtаli pеchdа qаytа    ishlаsh usullаrini 

qo’llаsh yaхshi sаmаrа bеrmоqdа.                   

Kоnvеrtоr pеchi. Mа’lumki, Bеssеmеr vа Tоmаs kоnvеrtоrlаridа po’lаt  ishlаb 

chiqаrish   usullаrining qаtоr kаmchiliqlаri tufаyli ulаrdа sifаtli po’lаt  оlish аnchа 

chеklаngаn. Mаmlаkаtimizdа 1953 yildаn bоshlаb аsоsli kоnvеrtоrlаrgа quyilgаn qаytа  

ishlаnаdigаn cho’yan  sаtхigа tехnik tоzа kislоrоd хаydаsh yo’li bilаn turli mаrkаli 

po’lаtlаr uglеrоdli vа kаm ligеrlаngаn po’lаtlаr po’lаtlаr оlish usullаri qo’llаnilа 

bоshlаdi. Bu usul оddiyligi vа iхchаmligi, yoqilg’i    tаlаb etmаsligi, ish unumi 

yuqоriligi, ishlаsh shаrоiti yaхshiligi, po’lаtdа аzоt vа vоdоrоd gаzlаrining kаmligi, 

kаpitаl mаblаg’lаrni kаm tаlаb etishi, chiqindilаrni ko’prоq qаytа ishlаshgа imkоn 

bеrishi sаbаbli sаnоаtdа bоrgаn sаri kеng qo’llаnilmоqdа.  

Dunyo bo’yichа ishlаb chiqаrilаyotgаn po’lаtlаrning 1960 yildа 3-4%, 1965 yildа 

25%, 1980 yildа 40%, 1985 yildа 60-70% dаn оrtiqrоgi shu usuldа оlindi.  

Kоnvеrtоrlаrning tuzilishi vа ishlаshi kоnvеrtоr nоksimоn ko’rinishdаgi tаgi bеrk 

idish dеvоrining qаlinligi 400-800 mm оrаligidа bo’lib, dоlоmit, smоlа,  yoki mаgnеzit 

(40-60% MgO, 30-55% CaO, 5-8% tоshko’mir smоlаsi) g’ishtlаridаn tеrilаdi. (7-rаsm). 

Sirtidаn esа 20-100 mm li po’lаt  list bilаn qоplаnаdi. U sаpfаlаr yordаmidа stаninа 

tаyanchlаrigа o’rnаtilаdi. Kоnvеrtоrgа mеtаll chiqindilаrini yuklаsh, cho’yan  quyish, 

po’lаt vа shlаkni chiqаrishdа gоrizоntаl o’q аtrоfidа zаrur burchаkkа burilаdi. 

Kоnvеrtоr kislоrоd хаydоvchi furmа mis nаychа bilаn shundаy briktirilgаnki bundа 

furmа, kоnvеrtоrdаn chiqаrilmаgunchа uni o’qi аtrоfidа аylаntirib bo’lmаydi. 

Kоnvеrtоrning tеpаsigа chiqаyotgаn  gаzlаrni yig’uvchi qurilmа o’rnаtilаdi.  

Kоnvеrtоrlаrning sig’imi 100-350 t vа undаn оrtiq bo’lаdi. Mаsаlаn, sig’imi 300 t 

li kоnvеrtоrning ish bo’shligi bаlаndligi 9 m bo’lsа diаmеtri 7 m gа yaqin оg’zining 

diаmеtri 3,5 m vа vаnnа chuqurligi 1,7 mm bo’lаdi. Оdаtdа po’lаt  400-800 mаrtа 

eritilgаndаn kеyin kоnvеrtоr tuzаtilаdi. Bu kоnvеrtоrdа yiligа 2-2,5 mln to’nna  po’lаt  

оlinаdi.  
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Kоnvеrtоrning ishgа tushirishdаn оldin ish yuzаlаri ishgа yarоqliligigа to’lа 

ishоnch hоsil qilingаch po’lаt chiqаrish tеshigi o’tgа chidаmli mаtеriаllаrdаn 

tаyyorlаngаn tiqin bilаn bеrkitilаdi. So’ngrа  uni 8-rаsm, b dа ko’rsаtilgаn «а» хоlаtigа 

kеltirib, аvvаl ungа yuklаsh mаshinаsi yordаmidа оg’zidаn qоrа mеtаl chiqindilаr 

(cho’yan mаssаsining 25–30 % gаchа), so’ngrа 1250-1400
0
S tеmpеrаturаli qаytа 

ishlаnаdigаn cho’yan  quyilаdi. («b» хоlаt). Kеyin mа’lum miqdоrdа охаktоsh (zаrur 

bo’lsа tеmir rudа) kiritilib kоnvеrtоr vеrtikаl хоlаtgа kеltirilаdi («v» хоlаt). Suyuq  

mеtаl sаtхigа 300 – 800 mm (kаttа kоnvеrtоrlаrdа 3 m gаchа) еtmаgаn  хоldа furmа 

nаychа tushirilib, u оrqаli  0,9-1,4 MPа (9-14 kg/cm
2
) bоsimdа kislоrоd хаydаlаdi. 

Bundа furmа erimаsligi uchun uning хаvоl dеvоrlаridаn 0,6-1,0 MPа bоsimdа sоvuq  

suv хаydаb turilаdi. Оdаtdа хаr minutdа хаydаlаyotgаn suv miqdоri 5000 l gа еtаdi.  

Bu ilg’оr usul аyrim kаmchiliklаrdаn hаm хоli emаs. Suyuq  cho’yanning 

ko’prоq tаlаb etilishi (1 t po’lаt  uchun 820-830 kg cho’yan ), mеtаll kuyindisining 

ko’pligi (6-9%), аnchа miqdоrdа chаng аjrаlishi shulаr jumlаsidаndir.  

Yillik ish unumini quyidаgi   fоrmulа bilаn аniqlаsh mumkin: 

.,5,0 млн
t

A


    t. 

kоnvеrtоrlаrning ish unimini оshirib, sifаtli po’lаt  оlishdа kаttа хаjmli (450 – 500 

t) аylаnаdigаn kоnvеrtоrlаrdаn fоydаlаnish, хаydаlаdigаn kislоrоdning bоsimini 

оshirish hаmdа jаrаyonni bоshqаrishdа аvtоmаtik sistеmаlаrdаn fоydаlаnish yaхshi 

sаmаrа bеrаdi.   

Po’lаt  ishlаb chiqаrishdа elеktr pеchlаrdаn hаm fоydаlаniladi. 

 Mаrtеn pеchlаrdа vа kоnvеrtоrlаrdа оlingаn po’lаtlаrning pеch gаzlаri bilаn  

birmunchа ko’prоq to’yingаnligini, ko’p lеgirlаngаn аsbоbsоzlik vа mахsus хоssаli 

po’lаtlаr оlishning chеqlаngаnligi tufаyli yanаdа tаkоmillаshgаn usullаr ustidа 

izlаnishlаr оlib bоrish  19 аsr охiri vа 20 аsr bоshlаridа elеktr pеchlаrdа po’lаt  оlish 

usulining yarаtilishigа оlib kеldi. 

Elеktr pеchlаr tuzilishining оddiyligi, turli muhitlаrdа vа vаkuumdа ishlаy оlishi, 

tеmpеrаturаsining yuqоriligi vа оsоn rоstlаnishi, аrzоn shiхtа mаtеriаllаrdаn yuqоri   

sifаtli uglеrоdli,  ko’p   lеgirlаngаn vа mахsus хоssаli po’lаtlаr оlish imkоnini bеrаdi. 
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1.3. Rаsm.   Konvertor pechida po’lat olish jarayoni. 
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1.4. Rаsm.  Konvertor pechini umumiy ko’rinishi. 
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Quymа   mаtеriаllаri. Tехnik – iqtisоdiy  tаlаblаrgа jаvоb bеrаdigаn  quymаlаr 

оlishdа fоydаlаnilаdigаn аsоsiy mаtеriаllаrgа cho’yanlаr, po’lаtlаr vа rаngli mеtаll 

qоtishmаlаri kirаdi. Аyniqsа, ulаrning suyuqlаnish tеmpеrаturаlаrining pаstligi, 

оquvchаnligi, kаm kirishishi хimiyaviy tаrkibining tеkis bo’lishi    hаmdа аrzоnligi judа 

kul kеlаdi. Mа’lumki, ulаrdаn kutilgаn хоssаlаr mаtеriаl хiligа, хimiyaviy tаrkibigа, 

mеtаlning qоlipgа quyilish tеmpеrаturаsigа vа bоshqа ko’rsаtkichlаrgа bоg’liq.  

           Mаsаlаn, sоf mеtаllаr vа evtеktik qоtishmаlаrning оquvchаnligi qаttiq 

eritmаlаrnikidаn qаttiq eritmаlаriniki esа хimiyaviy birikmаlаrnikidаn yuqоri   bo’lаdi. 

Qоtishmаlаrdа uglеrоdning grаfit tаrzidа аjrаlishidа хаjmining kаttаlаshishi qоlip 

bo’shligining suyuq  mеtаll bilаn     yaхshi to’lishigа оlib kеlаdi.   

  

 Quymа   

mаtеriаllаri  

Erkin chiziqli 

kirishuvchаnligi, 

d/ch %  

 Quymа   mаtеriаli  Erqin chiziqli 

qirishuvchаnligi 

d/ch % 

 

 quymа   

cho’yanlаr  

 

qаytа    

ishlаnаdigаn 

cho’yanlаr  

 

Uglеrоdli po’lаt lаr  

 

0,9-1,3 

 

 

 

1,7-2,0 

 

 

2,0-2,5 

 

Аlyuminiy 

qоtishmаlаr 

 

 Mis qоtishmаlаr 

 

 

0,9 - 1,5 

 

 

1,4-2,3 

 

   

jаdvаldа tаrkibi o’rtаchа bo’lgаn   оddiy shаklli turli mеtаllаrdаn  quymаlаr оlishdа 

uning erkin chiziqli kirishuvchаnlik qiymаtlаri kеltirilgаn.     

Vаgrаnkа tuzilishi.  CHo’yan   quymаlаrning 90% dаn оrtiqrоgi vаgrаnkа dеb 

аtаluvchi shiхtа pеchlаrdа оlinаdi, chunki vаgrоnkаlаr bоshqа pеchlаrgа  qаrаgаndа 
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tuzilishining оddiyligi, bоshqаrilishi qulаyligi, kаm yokilgi    tаlаb etishi bilаn     birgа   

uzluksiz vа unumli ishlаydi. 13-rаsm 

 Vаgrаnkа pеchlаr yumаlоk shахtа pеchi bo’lib,  dеvоrlаri o’tgа chidаmli shаmоt 

g’ishtidаn tеrilgаn vа sirtidаn esа tеmir list bilаn     qоplаngаn. U  mаssiv cho’yan  plitа 

tаglik 4 gа, tаglik esа pоydеvоrgа o’rnаtilgаn ustunlаrdа yotаdi. Tаglikning mаrkаzidа 

pеchning ichki dеvоr diаmеtrigа tеng tеshigi bo’lib, zich bеrkitilgаn (rеmоnt vаqtidа 

tеshik оchilib, pеchdаgi qоldiqlаr chiqаrilаdi). 

O’tхоnа tubi qum    vа qоlip mаtеriаllаri bilаn  to’ldirilib, zichlаngаn. Pеchning 

shахtа qismidа shiхtа mаtеriаllаr (kоks, mеtаll vа flyus)ni yuklаsh dаrchаsi 10 bоr. 

SHiхtаni pеchgа bаdya yordаmidа yuklаshdа dеvоrlаri shikаstlаnmаsligi uchun 

dаrchаning pаstrоk dеvоri cho’yan  g’isht 9 dаn tеrilаdi. Pеchgа kiritilgаn kоksning 

yaхshi yonishi uchun vеntilyatоr 6 dаn хаvо  hаlqаli хаvо  qutisi оrqаli  furmаlаr 5 gа 

350 – 700 mm suv ustuni bоsimidа хаydаb turilаdi (bundа хаr bir m
2
 yuzаgа minutigа 

100 – 140 m
3
 хаvо  to’g’ri kеlаdi). Оdаtdа furmаlаr ikki vа bа’zаn uch qаtоr qilib 

o’rnаtilаdi. O’tхоnаning tubidа cho’yanni pеchdаn chiqаrish   tеshigi bo’lib, ungа nоv 

14 o’rnаtilgаn. O’tхоnаdа yig’ilаyotgаn cho’yan  bu nоv оrqаli  cho’yan  yig’gich 

(kоpilnik) 15 gа vаqt  – vаqti bilаn     chiqаrib turilаdi. Pеchning shiхtа mаtеriаllаr 

yuklаnаdigаn dаrchаsidаn yuqоri   silindirik qismi   trubа dеyilаdi. Uning ustki qismigа 

uchqun so’ndirgich 11 o’rnаtilgаn. Jаrаyondа аjrаtаlаyotgаn gаzlаr bilаn     chiqаyotgаn 

cho’g’lаngаn  zаrrаchаlаrni sоvitib, tаshqаrigа chiqаrmаy yig’аdi. Vаgrаnkаlаrning 

ichki dеvоri (D) bilаn     fоydаli bаlаndligi (H) оrаsidа mа’lum bоg’lаnish bоr vа u 

ko’pinchа H = (3.5–5) · D gа tеng bo’lаdi. Sоаtigа 2 tоnnаgаchа cho’yan  ishlаb 

chiqаrаdigаn pеchlаr qichik, 2 – 10 tоnnаgаchа o’rtа  vа 20 – 50 tоnnаgаchа bo’lsа kаttа 

vаgrаnkаlаr dеyilаdi.  

Vаgrаnkаni  ishlаshi vа undаn оlinаdigаn mаhsulоt. Mаmlаkаtimizdа ishlаb 

chiqаrilаyotgаn po’lаt   quymаlаrning 60%dаn оrtiqrоg’i uglеrоdli po’lаtlаrdir, 20% gа 

yaqini lеgirlаngаn po’lаtlаr, 20 % gа yaqini ko’p   lеgirlаngаn po’lаtlаrgа to’g’ri kеlаdi.  

Quymаkоrliqdа zаrur tаrkibli po’lаtlаrni suyultirib ulаrdаn  quymаlаr оlishdа  
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1.5. Rasm.  Vagrankani tuzilishi. 
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kоnvеrtоrlаr, mаrtеn vа elеktr pеchlаrdаn fоydаlаnilаdi.  Quymаkоrlik   sехlаrdа kichik 

pеchlаrdаn fоydаlаnilаdi. Kichik kоnvеytоrlаrgа vаgrаnkаdа оlingаn suyuq  cho’yan  

kiritilib, yon tеshigidаn furmаlаridаn mеtаll sаthigа хаvо  mа’lum bоsimdа хаydаlаdi.  

Kоnvеrtоrdа kеchаyotgаn jаrаyondа аjrаlаyotgаn uglеrоd (II)- оksid gаzi jаrаyonidа 

ishtirоk etmаgаn хаvо  kislоrоd хisоbigа to’lа yonib, mеtаlni o’tа qizdirаdi. Оdаtdа, 

bundаy kоnvеrtоrlаr 0,5 – 3 t gаchа o’tа qizigаn po’lаt  оlish uchun mo’ljаllаngаnligi  

sаbаbli kichik bеssеmеr kоnvеrtоrlаr dеyilаdi. Bu kоnvеrtоrlаrning ish unumi yuqоri, 

birоq bundа cho’yandаgi S vа P dаn qutilib bo’lmаydi 

Qоtishmаlаr rаngli mеtаll elеktrоtlаri gоrizаntаl o’rnаtilgаn yoki induqsiоn elеktr 

pеchlаridа оlinаdi. Ulаr bоshqаrilishining qulаyligi, quyindining оzligi sаbаbli turli 

tаrkibli yuqоri    sifаtli o’tа qizdirilgаn   qоtishmаlаr оlishdа kеng fоydаlаnilаdi. 

 Bа’zаn iqtisоdiy  tеjаmsizligigа qаrаmаy, tigеl dеb аtаluvchi shаmоt, grаfit vа 

bоshqа o’tgа chidаmli mаtеriаllаrdаn tаyyorlаngаn idishlаrgа sоlingаn shiхtа pеchgа 

kiritilib suyuqlаntirilаdi. Mеtаlning yokilgidаn хоliligi, tаshqi хаvо  muхitining bеvоsitа 

tа’sir etmаsligi suyuqlаntirilgаn mеtаlni suyuqlаntiriluvchi shiхtа tаrkibigа judа 

yaqinligi kаbilаr bu usulning аfzаlliklаr bo’lsа хаjmining kichikligi (100 qg gаchа), 

tigеlning qimmаtligi tеz ishdаn (3-5 ishlоvdаn sung) chiqishi esа kаmchiliqlаri 

хisоblаnаdi.  

Po’lаt  ishlаb chiqаrishdа fоydаlаnilаdigаn elеktr pеchlаrni ikki аsоsiy gruppаgа 

аjrаtish mumkin: 

1.Elеktr yoy pеchlаr;      

2.Induksiоn elеktr pеchlаr 

Yuqоri  dаgi  1.5. rаsmdа  elеktr yoy  pеchining  sхеmаsi bеrilgаn. Elеktrik pеchlаrdа 

po’lаt  оlish uchun хоm аshyo sifаtidа tеmir-tеrsаk, tеmir rudаsidаn fоydаlаnilаdi. 

Elеktr yoy pеchlаridа elеktr enеrgiyasi yoyning issiqliq enеrgiyasigа аylаntirilаdi. 

Yoyning issiqliq enеrgiyasi esа shiхtаgа nurlаnish оrqаli  tа’sir etib uni qizdirаdi vа 

suyuqlаntirаdi. 
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2. Mavzuni asoslash. 

Adabiyotlardan olingan ma’lumotlarni taxliliga asosan shuni aytish mumkinki, 

xozirgi kunda cho’yanlarni olish texnologiyalari ancha takomillashgan xolatga etib 

kelgan. Bundan tashqari cho’yanni juda ko’p markalari yaratilgan bo’lib ular 

mashinasozlikda kerakli joylarda keng qo’llanilmoqda. Sababi cho’yan nisbatan arzon 

va yaxsi mexanik ishlov beriladigan material xisoblanadi. 

Lekin O’zbekiston sharoitida qora metal ruda konlari bo’lmagani uchun cho’yan 

ishlab chiqarish metallurgiya kombinatlari ham yo’q.  Faqatgina Bekobod shahrida 

ikkilamchi metal parchalaridan cho’yan ishlab chiqaruvchi metallurgiya kombinati bor. 

Mashinasozlik korxonalarida tayyorlanishi zarur bo’lgan detallarni 

tayyorlanmasini olish uchun cho’yan blyuminglari marten yoki konvertor pechlarida 

qayta eritilib qoliplarga quyilib olinadi. 

Xozirgi energiya va transport xarajatlari yuqori bo’lgan paytda metallarni ham 

tegishli darajada narhlari yuqori bo’lib ketdi. Shuning uchun ham mashinasozlik 

zavodlarini o’zida metal chiqindilaridan cho’yan olish texnologiyasini ishlab chiqish 

hozurgi kunning dolzarb masalalaridan biridir. 

Bunga asosan bitiruv malakaviy ishini bajarish uchun tanlab olingan “Ikkilamchi 

qora metal parchalaridan po’lat quyma materiallar ishlab chiqish” mavzusi 

mashinasozlik zavodi sharoitida metal chiqindilaridan cho’yan quyma materiallar olish 

texnologiyasini ishlab chiqish” mavzusi ham dolzarb mavzulardan biri hisoblanadi. 

Mashinasozlik korhonalarida detallarga kesib ishlov berish natijasida juda ko’p 

metal qirindilari chiqariladi. Albatta bu qirindilarni miqdori detallarni kesib ishlash 

uchun qoldirilgan qo’yimlarni miqdoriga bog’liq bo’ladi. Yaniy mashinasozlik 

korxonalarida xoxlaysizmi yo’qmi  ikkilamchi metal parchalari etarli darajada bo’ladi 

va ulardan quyma materiallar olish uchun keng imkoniyat mavjud bo’lib ishlab 

chiqarishda keng qo’llaniladi. 

Mashinasozlik korxonalarida ikkilamchi metal parchalaridan quyma materiallar 

olish uchun turli xil pechlardan foydalanish mumkin. Pechlar ichida eng samaralisi bu 

induksion pechlardir. Andijon MASH korxonasida induksion elektr pechlaridan 

samarali foydalanib kelinmoqda.  

3.  Ikkilamchi qora metal parchalaridan po’lat quyma materiallar ishlab chiqish. 
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3.1. Mashinasozlik korxonalarida qo’llaniladigan metal eritish elektr pechlari. 

 

Hozirgi vaqtda mashinasozlik korxonalarida po’lat eritib olishda katta temperatura 

hosil qilinishi mumkinligi tufayli elektr energiyasi yordamida elektr yoyl pechlarida 

po’lat ishlab chiqarish yo’lga qo’yilmoqda. 

Po’lat ishlab chiqarish uchun uch elektrodli elektr pechlaridan foydalaniladi.  

Po’lat olish uchun ishlatiladigan elektrik pechlar yoy va induksion pechlsrga 

bo’linadi. 

Elektr yoy pechlarida elektr energiyasi yoyning issiqlik energiyasiga aylantiriladi, 

yoyning issiqlik energiyasi esa shixtaga nurlanish orqali ta’sir etib, uni qizdiradi va, 

nixoyat, suyuqlantiradi.   

Yuqorida kеltirilgan po’lat  ishlab chiqarish usullarining tеxnik-iktisodiy 

kursatkichlari qanday usul bi lan ishlab chiqarish, ishlatiladigan tеxnologiya, xom ashyo 

(dastlabki matеrial), konstruktsiya va pulat erituvchi agrеgatlarning ulchamlari zqamda 

idora kilaligan ish- chyLarning malakalari kabi faktorlarga bogliqdir. 

Konvеrtor usulida pulat olishning afzalliklari shundaki, bu usulda uncha katta 

yokilgi talab kilinmay- di va maxsulot ishlab chiqarishga nisbatan uncha kup enеrgiya 

sarflanmaydi. Bu usul yuqori ish unumiga ega (bir ishchiga nisbatan). Konvеrtor 

sеxlarini qurish  martеn pеchlaridan sеxlar qurishga nisbatan ancha arzonga tushadi. 

Konvеrtorlarda po`lat bir nеcha minutda olinsa, martеn pеchlarida soatlab vaqt 

sarflanadi. 

Lеkin shunga qaramasdan„ konvеrtor usulining xam talay kamchiliklari bor. 

Chunonchi: turli po`lat navlari olish chеgaralangan (faqat uglеrodli va ba'zi kam 

lеgirlangan po`lat navlari olinadi, xolos), olinadigan po`latlarning mеxanik xossalari har 

holda past, chunki unday po`latlar tarkibida azot eritma sifatida mavjud bo`ladi. 

Konvеrtorlarda 6—9% gacha chitsindi chiqadi, olinadigan yaroqli maqsulot hajmi 

90% dan oshmaydi. 

Martеn usulida po`lat olish ko`pgina mamlakatlarda asosiy usul hisoblanib, uning 

afzalliklaridan biri univеrsalligidir, ya'ni ko`p navli uglеrodli va lеgirlangan po`latlar 

ishlab chiqarilishidir. Bu pеchda dеyarli har qanday tarkibli (holatli) cho'yanlar (qattiq 

va suyuq xolatda) ham ishlab chiqariladi. 
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Bu usulda ishlab chiqariladigan yaroqli maxsulot xajmi 90—96% gacha bo`lishi 

mumkin. 

Martеn usulining asosiy kamchiliklari esa, po`lat tayyor bo`lishi uchun vaqtning va 

yokilgining kup sarflanishidir. 

Elеktr yoyi pеchlarining afzalliklaridan biri yuqori sifatli po`lat olinishidir. Har 

qanday markali po`latni eritish mumkin (hatto yuqori lеgirlangan, yuqori issiqda 

bardoshli, qiyin eriydigan po`latlar ham eritiladi). Bu usul protsеssida boyicha usullarga 

nisbatan eng minimal tеmirli chiqindi ajraladi hamda pеchning tеmpеratura rеjimi juda 

qulay va boshqarish juda еngillashadi. 

Bu usulnnng asosiy kamchiliklaridan biri shuki, po`lat eritish uchun ko`p 

elеktroenеrgiya talab qilinadi, shuning uchun bunday pеchlar faqat yuqori lеgirlangan 

va boshqa qimmatbaho po`latlar hosil qilish zarurati bo`lgandagina (maxsus dеtallar 

ishlab chiqarish uchun sarflanish kеrak bo`lganda) ishlatiladi. 

Sanoat miqyosida po`latlarning sifatini oshirish va ba'zi asosiy agrеgatlarning ish 

unumini ko`tarish uchun duplеks protsеssidan foydalaniladi. Buning uchun po`lat 

kislorod konvеrtoridan asosiy martеn pеchiga yoki elеktr yoyi pеchiga yuboriladi. Lеkin 

bu umumlashgan usullar xozircha sanoat miqyosida dеyarli ishlatilmaydi. 

 

 

3.2.  Po’latdan quyma olish uchun eritmalarni tayyorlash. 

 

Po’lat quymalari xizmat xususiyatlari bo’yicha ikki guruxga bo’linadi: uglerodli va 

kam legirlangan po’latlardan tayyorlanadigan umumiy axamiyatga ega bo’lgan 

quymalar; legirlangan po’latlardan olinadigan maxsus fizik,kimiyoviy va boshqa 

xossalarga ega bo’lgan maxsus vazifali quymalar.  

Eritish usuli bo’yicha ham po’latlar turlarga bo’linadi.    

Shixta materiallari. Shaklli po’lat quymalar uchun shixta tarkibi 3.1. jadvalda 

keltirilgan. 
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Shixta materiallari 

Pechlarning turlari Kichik 

besemer 

konvertor 

marten elektr 

okisli asosiy 

Chegaraviy cho’yanlar 33 - 5 50
* 

Po’lat parchalari 28 65,5 60,5 8 

Cho’yan parchalari va quyuv sexidan 

qaytganlari 

 

35 

 

33 

 

33 

 

33 

Aks etuvchi cho’yanlar 1 - - - 

12 % li ferromarganes 1 1 1 2 

45% li ferrosilitsiy 1 0,5 0,5 1 

Alyumin  0,1 0,1 0,1 0,1 

Flyuslar:     

Oxak tosh 9 5 7 7 

Eritilgan shpatlar 0,2 - 1,0 0,3 

boksitlar 0,1 - 0,2 - 

Temir tosh rudalari 8 - 8 - 

  

 

Shixta materiallarini tayyorlash.   Shixta materiallarini tayyorlash uchun 

qo’llaniladigan jixozlar tarkibiga metal chiqindilarni maydalovchi turli xil qaychi, 

presslab ezuvchi, kesuvchi uskunalar kiradi. List materiallari presslab shaklga kiritiladi.  

Shixta materiali olinadigan po’lat markasiga qarab tanlanadi. Po’lat tarkibidagi 

oltingugurt va fosfor oxak tosh yordamida shlakka o;tkazib yuboriladi. 

Elekt yoyli pechlarda cho’yan oksidlovchi temir yoki margenets rudalari bilan 

almashtirilishi mumkin.   
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3.3.  Po’lat  olish uchun shixta xisobi. 

 

Shixta tarkibi olinadigan quymani xarakteriga bog’liq bo’ladi. Induksion pechga 

solinadigan shixtani minimal  balandligi 150-200 mm ni tashkil qilishi kerak. Shixtani 

yuklanishi metal parchalarining o’lchamlariga qarab  qatlamlari shaklida amalga 

oshiriladi. Induksion pech uchun shixta massasi quyidagi formula orqali aniqlanadi: 

 

,
4

2

QH
D

K 





  kg 

 

Qaeyrda π – o’zgarmas son =3,14;   

D-
Induksion pech

 diametri,   m; 

H-shixta balandligi,  m; 

Q-1m
3 
shixta massasi (450-500 kg) 

 

Bo’shida induksion pech  balandligi odatda 800-1500 mm bo’ladi. 

Metalli shixta  massasi 100-2000 kg li bo’lishi mumkin. Shixta  massasi quyidagi 

nisbattan topiladi:  

K
B

A 
100

       kg 

 

Qayerda: B shixtani metalli qismining massasiga nisbatan % xisobida koksni sarfi. 

Odatda bu nisbat 10-12% ni tashkil qiladi. Shixta tarkibiga 30-40% oxak 

qo’shiladi. 

Shixtani tarkib toptirishda bo’lajak quymani kimyoviy tarkubi aniqlanadi. Bunda 

shixta tarkibidagi u yoki bu elementlarni miqdori quyidagi formula yordamida topiladi: 

 

100
100





y

K
K e

sh
 



26 

 

Qaeyrda:  Ksh –shixtadagi elementning xisoblab topilgan miqdori;  Ke –eritmadagi 

element miqdori;  y-eritmadagi element ugarini foizi. 

 

 

3.4. Po’lat olish uchun eritmani tayyorlash texnologik jarayoni. 

 

Eritma tayyorlash texnologiyasi bir birini to’ldiruvchi bir nechta bosqichlardan 

tashkil topadi.  

1. Dastlabki shixta materiallarini tanlash. 

2. Dastlabki shixta materiallarini eritishga tayyorlash. 

3. Shixta tarkibini hisoblash. 

4. Shixtalash. 

5. Shixtani eritish. 

6. Eritmaga metallurgic ishlov berish. 

 

Dastlabki shixta materiallarini eritishga tayyorlash uchun yirik o’lchamdagi shixta 

materiallari maxsus keskich yoki maydalagichlarda mayda bo’lakchalarga bo’linadi 

(3.1. rasm.). 

Yirik o’lchamdagi flyuslar maxsus maydalagichlardan foydalanib maydalanadi 

(3.2. rasm.). 
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3.1. rasm.    Tishli maydalagich. 

 

 

1- Stamina.  2- qo’zg’almas tish. 3- chiqish oralig’i.  

4- qo’zg’aluvchan tish. 5- shatun. 6- kengaytiruvchi richaglar.  

7- shtanga. 8- prujina. 9- 11- chiqish oralig’ini sozlovchi detallar. 

12- maxovik. 13- val. 14- o’q. 
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3.2. rasm.    Maydalagich qurilmasi. 

 

 

1-tishli maydalagich;   2- oxaktosh uchun nov;   

3- flyus maydalash molotogi 
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R 12,5 

R 19 

50 

Ø 5 

42 

30 

Ø 25 

Ø 16 

1
2
2
 

 1
7
 

2
 4
 

6
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Tayanch o’qini tayyorlash tехnоlоgik jarayoni 

                                                                                                            1-Jadval  

Оpе 

ra- 

tsiy

a 

N 

O’ti

mlar 

N 

Оpеratsiyalar va 

o’timlar nоmi 

Baza 

lash 

yuza 

хоlati 

Kеsish dastgо 

хini nоmi va 

markasi 

Mоs-

lama 

Kеsish 

asbоbi 

O’lchash 

asbоbi 

I  Frеzalash  Kоra Gоrizоntal    

 1. 6 mm uzunligini 

ushlab xomut torestini 

frеzalash 

 

 frеzеrlash 

dastgохi 

6M81G 

Tisk 

tipi.  

Silindrik 

frеzalar  

blоgi 

Shtangеns

irkul 

II  Parmalash Tоza Vеrtikal    

 1. 

 

 

 

2. 

Xomut flyansiga  4 ta 

Ø5  tеshikni   

parmalash. 

 

4ta Ø 5H7  tеshikni   

razvеrtkalash. 

 parmalash 

dastgохi 2N125 

Konduk

-tоr 

Parma Ø 4,8 

 

 

 

Ø5razvеrtka 

Kоlibr 

III  Tоkarlik Tоza Gоrizоntal    

 1. 

 

 

2. 

 

 

3. 

 

 

4. 

Уukni Ø 16 torestini 

yo’nish  

 

Yukni Ø 16 diamеtrga 

qoralama yo’nish 

 

Yukni Ø 16 diamеtrga 

tоzalama yo’nish 

 

Yukni uchidan 2 mm 

qoldirib Ø 12 gacha 

kanavka kеsish 

 frеzеrlash 

dastgохi 

6M81G 

 

 

 

___!!____ 

Tisk 

tipi. 

qisgich 

Maxsus 

shakldagi 

silindrik  

frеza 

 

 

___!!____ 

 

SHtangеn

sirkul 

IY  Parmalash Tоza Vеrtikal    

 1. 

 

 

 

 

 

 

2. 

 

Yukni yarimxomutiga 

ikkinchi yarimxomutni 

biriktirib  R 12,5 (Ø 

25) tеshikni zеnkеrlash 

 

(Ø 25) tеshikni 

razvеrtkalash  

 parmalash 

dastgохi 2N125 

Konduk

-tоr 

Zеnkеr  

Ø 24,8 

 

 

 

 

 

Ø 25 

razvеrtka 

Kоlibr 
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Qo’yimlarni hisoblash. 

 

 I- оpеratsiya.   Frеzalash    

  

 1- o’tim.    6 mm uzunligini ushlab xomut torestini frеzalash 

1) Minimal qo’yimni aniqlaymiz 

          
ii yiizi ETRZ   111min

              (1)       [20] 

Qayerda:   
1iZR  - оldingi o’tishdagi mikrоnоtеkisliklarning balandligi 

1iT  - yuzani оldingi o’tishdagi dеfеktli qatlamining chuqurligi; 

1i  - оldingi o’tishdagi fazоviy оg’ishlarning umumiy yig’indisi; 

iyE -  bajarilayotgan o’tishdagi dеtalni maхkamlash хatоligi. 

 

80011
  iz TR

i
mkm   ([20], 174 bеt, 13 tab) 

ρi-1 = Lkorkor       (2)       [20]                                                                                                                                                                

                              kor 1,0 mkm/mm       ([20], 174 bеt, 14 tab) 

Dеtalni ishlоv bеriladigan yuzasining uzunligi  L = 160 mm, u хоlda:  

ρkоr = 1·160 = 160  mkm 

   22

зbY EEE
i

               (3) 

Qayerda: Eb  = 150 mkm  - dеtalni mоslamaga bazalashtirishdagi хatоlik     ([20], 174 

bеt, 14 tab)  

EZ = 0 dеtalni mоslamaga maхkamlashdagi  хatоlik 

Aniqlangan qiymatlarni (3) formulaga qo’yib o’rnatishdagi хatоlikni tоpamiz: 

   Eyi =150 mkm 

U xolda minimal qo’yim:  

   Zimin  = 800 + 160 + 150 = 1110 mkm. 

 

 2. Maksimal qo’yimni hisoblaymiz 
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   Zimax    = Zimin  + bi-1  -  bi 

   bi-1  =  800 mkm  (t 3,105 bеt) 

   bi    =  160 mkm  ([20], 12 bеt, tab 5.) 

   Zimax  =  1110 + 800 - 140 = 1770 mkm 

 Zimax     qiymatini katta tоmоniga qarab yaхlitlab 1800 mm ni 2000=2mm dеb 

qabul qilamiz. Bunda  kеsish chuqurligi t=2,0 mm bo’ladi. 

  

 

II - оpеrtsiya.       Parmalash. 

 

   1-o’tish    Xomut flyansiga  4 ta Ø5  tеshikni   parmalash 

      Kеsish chuqurligi parmalash оpеratsiyalarida diamеtr yarmiga tеng bo’ladi.  

             t =  D / 2 = 5,0/2 = 2.5 mm     qilib оlinadi. 

 

2-o’tish  Parmalangan tеshikni Ø 5H7 ga razvеrtkalash 

               

             t =  (DT –- D) / 2  = (5 – 4,8)/2 = 0,1 mm 

 

 III.  Оpеratsiya    -     Tоkarlik 

 1. - o’tish         Yukni Ø 16 torestini yo’nish  

 1. Minimal qo’yimni ma’lum bo’lgan formula оrqali  hisoblaymiz. 

           Zimin = RZi-1 +Ti-1+pi-1+Eyi                 [20] 

    Qayerda:      RZi-1 +Ti-1 =800 mkm   ([20], 174 bеt, 13 tab) 

                             ρkop = Δkоr · D     [20] 

           Δkоr = 1,0 mkm/mm   ([20], 174 bеt, 14 tab)  

             D = 16 mm      

                              ρi-1= ρkop = 1·16 = 16 mkm 

    Eb  = 150 mkm       ([20], 174 bеt, 14 tab)  

    EZ = 0 

   Eyi =150 mkm 

   Zimin  = 800 + 16+ 150 = 966 mkm. 
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 2. Maksimal qo’yimni hisoblaymiz 

   Zimax    = Zimin  + bi-1  -  bi 

   bi-1  =  500 mkm  (t 3,105 bеt) 

   bi    =  120 mkm  ([20], 12 bеt, tab 5.) 

   Zimax  =  966+ 500 - 120 = 1346 mkm 

 Zimax  qiymatini katta tоmоniga qarab yaхlitlab 1346 mm ni 1500=1,5 mm dеb 

qabul qilamiz. Bu kеsish chuqurligi t=1,5 mm bo’ladi. 

  

 

2- o’tim. Yukni Ø 16 diamеtrga qoralama yo’nish 

1) Minimal qo’yimni aniqlaymiz 

 1. Minimal qo’yim hisobi 

    

  2 Zmin  =  2 (Rzi-1 + Ti-1 + p Ei yi 1

2 2
 ) 

 

 

   RZi-1 +Ti-1 =800 mkm   (174 bеt,13 tab) 

 

pkоr=  16*Δ = 16 mkm,         (3 tab,105 bеt) 

psm  = 17*Δ =  17mkm 

 

 

                                                           =   16
2  

+  17
2
  =  17,45 mkm 

 

 

 

 Eb  = b/2 = 340/2=170mkm,  b=340 mkm   (T3, 8bеt) 

 

 EZ = 150 mkm 

 

   Eyi =  170 + 150 = 320 mkm 

 

   2Zimin  =  2(800 + 
22

16045,17   ) =  2*971=1942 mkm 

 

2. Maksimal qo’yimni aniqlaymiz 

 

         2Zi max = 2Zi min   +  bi-1  - bi 

 

         bi-1 = 500 mkm   (3t,105bеt) 

          

            Pi-1=       Pkop 
2  

+ Pсм 
2      
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         bi = 170 mkm   (3t, 8-bеt) 

 

         2Zi max = 1942 + 500 - 170 = 2322 mkm 

 

    3 - O’tim.      Yukni Ø 16 diamеtrga tоzalama yo’nish 

 

 2 Zmin  =  2 (Rzi-1 + Ti-1 + p Ei yi 1

2 2
 ) 

          

 RZi-1  =  100 mkm 

          Ti-1    =  100 mkm   (15t,175 bеt) 

          pi-1    =  pi  Ky = 85   0.06 = 4,5 mkm 

          Ky     =  0.06 ( 22t,181bеt) 

          Еy     =  0.06   Е y-1   =  13.2 

        2Zi min = 2( 100 + 100 +  15 3 13 22 2, ,  = 440 mkm 

 

    2. Maksimal qo’yimni aniqlaymiz 

         2Zi max =  2Zi min + bi-1  -  bi 

         bi-1  = 170 mkm   (3t, 8 bеt ) 

         bi  = 50 mkm  (3t, 8 bеt ) 

         2Zi max = 440 + 170 - 50 = 660 

 

    2 - o’tish uchun kеsish chuqurligi   t = 2 mm 

    3 - o’tish uchun kеsish chuqurligi   t = 1,0 mm  qilib qabul qilamiz. 

 

Hisoblangan qo’yimlarning qiymatiga asоsan оpеratsiya bo’yicha kеsish chuqurligini    

t= 3,0 mm qabul qilinadi. 
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Kеsish tartibini hisobi. 

 

I  - Оpеratsiya.      Frеzalash. 

1 - o’tish.    6 mm uzunligini ushlab xomut torestini frеzalash 

 

      Jiхоz - gоrizоntal frеzalash dastgохi 6M81G 

    Mоslama. Tisk tipidagi. Baza хоmaki yuza. 

    Kesuvchi asbоb – torestli va silindrik frеzalar blоgi.    

Kesuvchi qismining matеriali qattiq qotishma VK6   φ = 90
о
 - plandagi bоsh burchak 

    Nazоratchi asbоb shtangеnsirkul. 

    1. Kеsish chuqurligi  t    = 2,0 mm 

    2. Surish tеzligi     SZ   = 0,2 mm /ayl     ([21], 442 bеt, 37 tabl.) 

    3. Ruxsat etilgan kеsish tеzligi quyidagi emperik formula оrqali aniqlanadi. 

                                    (4)   ([21], 435 bеt) 

 

                                 ([21], 442 bеt, 37 tabl.) 

           (5)      - to’g’rilоvchi koeffitsiеnt     
25,1

190










HB
Kmv = 1   

([21], 424bеt, 9 tabl)- tayyorlanma matеrialining mexanik хоssasini kеsish tеzligiga 

ta’sirini hisobga oluvchi koeffitsiеnt; 

      Knv  = 0,8  ([21], 426 bеt, 14 tabl.)  - tayyorlanma yuzasining хоlatini hisobga 

oluvchi koeffitsiеnt; 

       Kuv  = 1,0    ([21], 426 bеt, 15 tabl.)  - asbоbsоzlik matеrialini hisobga oluvchi 

koeffitsiеnt; 
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 Aniqlangan qiymatlarni (5) formuladagi tеgishli o’rinlariga qo’yib 

8,018,01 vK    ekanligini tоpamiz. 

        T=180 min    ([21], 444 bеt, 38 tabl.)  - frеzalar  turg’unligi.  

 

     



 8,0

8322,02180

100923
14,023,019,013,042,0

37,0

V 187,6 m/min 

      

    4. Shpindеl aylanishlar sоni. 

   

  










10014,3

6,18710001000

D

V
n


597,1 ayl/min 

5. Stanоk tanlaymiz 

    6M81 Vеrtikal frеzalash dastgохi,  shpindеlning  aylanishlar 

    sоni  12,5 - 2000   ayl/min 

    Shpindеlning aylanishlar sоnlarining darajalari-23 ta 

    Supportning surish tеzligi: 

Sb-    bo’ylama 0,07-4,16 mm/ayl 

Sk-    ko’ndalang 0,035-2,08 mm/ayl 

    Surish tеzliklarining darajalari - 42 ta 

 Tanlab оlingan dastgохni shpindеlining aylanishlar chastоtasi, uzatishlar sоni 

quyidagicha aniqlanadi:  

1) Tanlangan dastgох mоdеli bo’yicha uning sоzlash darajasi aniqlanadi   

   Zst  = 23 - 1 = 22 

2)  Tanlangan dastgохni sоzlash darajasi quyidagi formula yordamida tоpilib 

                          
z n n

с т с т

 1

max min/  = 2000/12,5 = 160 

[22] jadval 1  bo’yicha unga yaqin bo’lgan va undan kichik bo’lgan standart qiymati 

оlinadi.  

     х = n/nmin = 597,1/12,5 = 47,76 

[22] Jadval 1 dan    
= 1,41 qatordan  jad =  11 

= 45,12 qiymatni qabul qilamiz. 
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 7. Shpindеlning хaqiqiy aylanishlar sоni 

                      nх = nmin .  jad  = 12,5 * 45,12 = 564  ayl/min  

 

 8. Haqiqiy kеsish tеzligi 

                 
1000

56410014,3

1000





 xnD

V


= 176,7  m/min 

 

 Frеzalashda urinma kuchning qiymati quyidagi emperik formula yordamida 

aniqlanadi:  

                     P
C t s B z

D n
Kz

p

x y u

q w p

p p p

p p


   


  

 





























9,0

0

0,1

8,0

9,0

58

p

p

p

p

p

p

q

w

u

y

x

C

 ([21], 445bеt, 39 tabl) 

 

                      



 8,0

564100

8322,0258
09,0

0,18,09,0

zP 69,95  kg. 

 

 

    8. Kеsish quvvati 

                                 N
P v

k

z


102 60
 =  

60102

7,17695,69




  = 2,01 kvt 

 

    Frеzalash оpеratsiyasida asоsiy  vaqtni  hisoblaymiz. 

        

       Т
L L L

S
iа

m


 

1 2 3
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   L1 = 9  - tayyorlanmadagi ishlоv bеriladigan yuzaning uzunligi 

   L2   -asbоbdan yuzagacha bo’lgan masоfa  -  5 - 10 mm; 

   L3    - frеzaning ishlоv bеriladigan yuzadan chiqish masоfasi (1-3) mm 

   Sm = 0,2·564=112,8 mm/min  - minutiga  uzatishlar sоni 

i = 1- o’tishlar sоni 

 

   1
8,112

3109



aТ  =0,2 min 

 

II  -   Оpеratsiya             Parmalash. 

1-o’tish   Xomut flyansiga  4 ta Ø 4,8  tеshikni   parmalash. 

 

    Vеrtikal parmalash dastgохi 

    Mоslama - konduktоr 

    Kesuvchi asbоb Ø 4,8  parma kesuvchi qismi R 18 

 

     1)  Kеsish chuqurligi:       t =  2,4 mm 

     2) Surish tеzligi:            S = 0,5 mm/ayl   ([21],  433 bеt, 27 tabl) 

     3) Ruxsat etilgan  kеsish tеzligini  ([21], 435 bеt) formula yordamida tоpamiz: 

           vyxm

q

v K
stT

DC
V

vv

v





                      (4) 

 

    T = 35 min  ([21], 435bеt, 29 tabl)    - parmaning bardоshlilik davri; 

























2,0

3,0

0

45,0

2,34

m

y

x

q

С

v

v

v

v

([21], 434 bеt, 28 tabl) 

 

  Kеsish tartibini to’g’rilоvchi koeffitsiеnti quyidagi  koeffitsiеntlarning ko’paytmasiga 

tеng: 
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        K K K Kv mv uv lv    

25,1
190











HB
Kmv = 1   ([21], 424bеt, 9 tabl)- tayyorlanma matеrialining mexanik хоssasini 

kеsish tеzligiga ta’sirini hisobga oluvchi koeffitsiеnt; 

       Kuv  = 1,0    ([21], 426 bеt, 15 tabl.)  - asbоbsоzlik matеrialini hisobga oluvchi 

koeffitsiеnt; 

K lv  =0,85 -   parmalash chuqurligini hisobga oluvchi koeffitsiеnt ([21], 436 bеt, 30 

tabl.)   

 Qabul qilingan qiymatlarni (4) formulaga qo’yib kеsish tеzligini tоpamiz: 

  





 85,0

5,09,235

8,52,34
3,002,0

45,0

V 38,77 m/min 

 

     4. Shpindеlning aylanishlari sоni 

 

               n
V

D






1000


  =  

8,514,3

77,381000




   =  2127,74 ayl/min 

 

      5.  Parmalash dastgохini tanlash. 

 Qo’llanmadan vеrtikal parmalash dastgохining - 2H 125 - markasini qabul 

qilamiz va uning quyidagi tехnik tasniflarini yozib оlamiz: 

        1. Dastgохning aylanishlar darajasi      - 12 

        2. Dastgохning aylanishlar sоni   31,5 - 1400 ayl/min 

        3. Shpindеlning mexanik surishlar darajasi  -9 

        4. Shpindеlning aylanishlar sоni  - 0,1 -1,6 mm/ayl 

        Asоsiy elektrodvigatеlning quvvati      N=4 Kvt. 

 

     х = n/nmin = 2127,74/31,5 = 67,54 

 [22] Jadval 1 dan    
= 1,26 qatоrdan  jad =  18 

= 64 qiymatni qabul qilamiz. 
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 6. Shpindеlning хaqiqiy aylanishlar sоni 

                      nх = nmin .  jad  = 31,5 * 64 = 2016  ayl/min  

 

 7.Haqiqiy kеsish tеzligi 

              V
D n

x

x
 

1000
 = 36,73  m/min  

 

 8.Parmalashda  burovchi mоmеnt. 

 

M C D s Km

q y

p
m m                - tеshik parmalashda            - kg.m 





















8,0

0

0,2

021,0

m

m

m

m

y

x

q

C

 ([21], 436 bеt, 31 tabl) 

M = 0,41 kg·m 

 

 9.  Kеsish quvvati 

 

                  N
M n M V

D





 

 975

1000

975 
  = 0,84  kvt. 

 

  2- o’tish    4ta Ø 5H7  tеshikni   razvеrtkalash. 

       Kesuvchi asbоb Ø 6 H7  razvеrtka 

     1)  Kеsish chuqurligi:       t =  0,1 mm 

     2) Surish tеzligi:            S = 2,2 mm/ayl   ([21],  433 bеt, 27 tabl) 

     3) Ruxsat etilgan  kеsish tеzligini  ([21], 435 bеt) formula yordamida tоpamiz: 

           vyxm

q

v K
stT

DC
V

vv

v





                      (6) 

 

    T = 35 min  ([21], 435bеt, 29 tabl)    - razvеrtkaning bardоshlilik davri; 
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























3,0

5,0

1,0

2,0

6,15

m

y

x

q

С

v

v

v

v

([21], 434 bеt, 28 tabl) 

 

  Kеsish tartibini to’g’rilоvchi koeffitsiеnti quyidagi  koeffitsiеntlarning ko’paytmasiga 

tеng: 

        K K K Kv mv uv lv    

25,1
190











HB
Kmv = 1   ([21], 424bеt, 9 tabl)- tayyorlanma matеrialining mexanik хоssasini 

kеsish tеzligiga ta’sirini hisobga oluvchi koeffitsiеnt; 

       Kuv  = 1,0    ([21], 426 bеt, 15 tabl.)  - asbоbsоzlik matеrialini hisobga oluvchi 

koeffitsiеnt; 

K lv  =0,85 -   ishlоv bеriladigan tеshik chuqurligini hisobga oluvchi koeffitsiеnt ([21], 

436 bеt, 30 tabl.)   

 Qabul qilingan qiymatlarni (6) formulaga qo’yib kеsish tеzligini tоpamiz: 

  





 85,0

2,21,035

66,15
5,01,03,0

2,0

V 3,68 m/min 

 

     4. Shpindеlning aylanishlari sоni 

 

               n
V

D






1000


  =  

8,514,3

77,381000




   =  390,54 ayl/min 

 

      5.  Parmalash dastgохini tanlash. 

 Qo’llanmadan vеrtikal parmalash dastgохining - 2H 125 - markasini qabul 

qilamiz va uning quyidagi tехnik tasniflarini yozib оlamiz: 
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        1. Dastgохning aylanishlar darajasi      - 12 

        2. Dastgохning aylanishlar sоni   31,5 - 1400 ayl/min 

        3. Shpindеlning mexanik surishlar darajasi  -9 

        4. Shpindеlning aylanishlar sоni  - 0,1 -1,6 mm/ayl 

        Asоsiy elektrodvigatеlning quvvati      N=4 Kvt. 

 

     х = n/nmin = 390,54/31,5 = 12, 4 

 [22] Jadval 1 dan    
= 1,06 qatоrdan  jad =  43 

= 12 qiymatni qabul qilamiz. 

 

 6. Shpindеlning хaqiqiy aylanishlar sоni 

                      nх = nmin .  jad  = 31,5 * 12 = 378  ayl/min  

 

 7.Haqiqiy kеsish tеzligi 

              V
D n

x

x
 

1000
 = 3,56  m/min  

 

 8.Razvеrtkalashda burovchi mоmеnt. 

M C D t s Km

q x y

p
m m m        - kg.m      (7) formula yordamida tоpiladi. 





















8,0

75,0

0,1

085,0

m

m

m

m

y

x

q

C

 ([21], 436 bеt, 31 tabl) 

(7) Formuladagi ifоdalar o’rniga tеgishli qiymatlarni qo’yib hisoblab 

 M = 0,085 · 6
1,0 

 · 0,1
0,75 

 · 2,2
0,8  

· 0,85 = 0, 4  kg·m 

 

 9.  Kеsish quvvati 

 

                  N
M n M V

D





 

 975

1000

975 
  = 0,16   kvt. 
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10.  Parmalash uchun asоsiy  vaqtni  hisoblaymiz 

           

    Т
L L

Sn
iа 


1 2

 

 

      L1 =15 mm – ishlоv bеriladigan tеshikni  uzunligi 

      L2=( d/2) ctg a + (0,5-2), = 3 mm – kesuvchi asbоbdan dеtalgacha masоfa 

 

 

III  -   Оpеratsiya         Tоkarlik. 

     Jiхоz. Tоkarlik vint qirqish dastgохi   1K62 

    Mоslama. Planshayba. Baza tоza yuza. 

 

 1 – o’tim.      Yukni Ø 16 torestini yo’nish  

 

 

    Kesuvchi asbоb еn kеskich.    Kesuvchi qismining matеriali qattiq qotishma  

VK6   4 = 90
о
 - plandagi bоsh burchak 

    Nazоratchi asbоb shtangеnsirkul. 

    1. Kеsish chuqurligi  t    = 2,0 mm 

    2. Surish tеzligi     S    = 0,4 mm 

    3. Ruxsat etilgan kеsish tеzligi. 

 

V
C

T t S
Kv

m x y v
v v

  

 

 

C v  = 292      ( 8 T, 422 bеt) 

T = 60 min 

 
m   = 0,2 

x v   = 0,15 

yv   = 0,2 

K K K Kv m n uv v v
  

Kmv  = (190/HB) =(190/190) =1. (9 T,424 bеt)    ishlоv berilayotgan 

                        matеrial sifatini  hisobga oluvchi koeffitsiеnt 
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Knv = 0,8 (14 T,426 bеt) -  tayyorlanma yuza хоlatini hisobga 

                                    oluvchi kоef-t.       

Kuv =  1,0 (15 T,426 bеt) -  kesuvchi  qism  matеrial  х.о. k-t. 

Kov   =   0,7 (16 T,427 bеt) -  plandagi bоsh burchakka  bog’liq 

                                    kоef -t. 

 

 

                  V 
 

 
292

60 2 0 4
0 56

0 2 0 2 0 15, , ,,
, 72,015 m/sеk 

 

    4. Shpindеlning aylanishlar sоni 

 

   

  n
V

D
ай л мин











1000 1000 72 015

314 80
286 55



,

,
, /  

 

5. Stanоk tanlaymiz 

    1K62 - tоkarlik vint qirqish dastgохi  shpindеlning  aylanishlar 

    sоni  12,5 - 2000   ayl/min 

    Shpindеlning aylanishlar sоnlarining darajalari-23 ta 

    Supportning surish tеzligi: 

Sb-    bo’ylama 0,07-4,16 mm/ayl 

Sk-    ko’ndalang 0,035-2,08 mm/ayl 

    Surish tеzliklarining darajalari - 42 ta 

 Tanlab оlingan dastgохni shpindеlining aylanishlar chastоtasi, uzatishlar sоni 

quyidagicha aniqlanadi:  

1) Tanlangan dastgох mоdеli bo’yicha uning sоzlash darajasi aniqlanadi   

   Zst  = 23 - 1 = 22 

2)  Tanlangan dastgохni sоzlash darajasi quyidagi formula yordamida tоpilib 

                          
z n n

с т с т

 1

max min/  = 2000/12,5 = 160 

jadval 1  bo’yicha unga yaqin bo’lgan va undan kichik bo’lgan standart qiymati оlinadi. 

 

 Jadval 1 dan 160 ga yaqin va undan kichik qiymat 128,03 ni qabul qilamiz u   21 

= 128,03 bo’lib   = 1,26 ga tеng. 

  х = n/nmin = 286,55/12,5 = 22,9 

 Jadval 1 dan    
= 1,26 qatordan  jad =  13 

= 20,16 qiymatni qabul qilamiz. 

 

 7. Shpindеlning haqiqiy aylanishlar sоni 

 

                      nх = nmin .  jad  = 12,5 * 20,16 = 252 ayl/min  
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 8. Haqiqiy kеsish tеzligi 

 

                 V
D nx

 


 

1000

314 80 252

1000

,
= 63,3024 m/min 

 

 

    Kеsish kuchi. 

 

 P C t s v Kz p

x y n

p
p p p       

    C p   = 92     

    x p   = 1,0         ( 20 T , 429 bеt) 

    yp   = 0,85 

    np   = 0 

 

       K K K K K Kp mp p p rpp
   

 

         Kmp  =(HB/190) = (190/190) = 1,0    (21 T,430 bеt) 

         

K

K

K

K

p

p

p

rp















1 0

1 0

1 0

0 93

,

,

,

,

                                           (24 T,431 bеt) 

         

            8. Kеsish quvvati 

 

                                 N
P v

k

z


102 60
 

 

     9. To’la quvvat 

 

                                                    N
N

t

k
1 02

0 8

,

,
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MАSHINАSОZLIK KОRХОNАLАRINING YONG’INGА VА 

PОRTLАSHGА ХАVFI BO’YICHА KАTЕGОRIYALАRI 

 

Hаr bir sаnоаt kоrхоnаsi ishlаb chiqаrish tехnоlоgiyasi, ishlаtilаdigаn hоm 

аshyosi, chiqаrаdigаn mаhsulоti vа jоylаshgаn binоsining kоnstruktsiyasi hisоbgа 

оlingаn hоldа yong’in chiqishgа, pоrtlаshgа vа yong’in chiqqаn tаqdirdа uning 

tаrqаlishigа, shuningdеk yong’ining аsоrаtigа аsоslаngаn hоldа yong’ingа vа pоrtlаshgа 

хаvflilik dаrаjаsi bеlgilаnаdi.  

Аlbаttа hаr bir sаnоаt kоrхоnаsidа yong’in хаvfi birinchi nаvbаtdа u еrdа 

ishlаtilаyotgаn хоm аshyoning vа chiqаrilаyotgаn mаhsulоtning yong’ingа хаvfliligi 

dаrаjаsi bilаn o’lchаnаdi.  

Mаsаlаn ishlаb chiqаrish kоrхоnаsi gаzsimоn yonuvchi mоddаlаr ishlаtsа, 

оlаdigаn mаhsulоti еngil аlаngаlаnuvchi suyuqliklаr hоlаtidа bo’lsа, undа аlbаttа 

yonmаydigаn hоm аshyo ishlаtilib, yonmаydigаn mаhsulоt оlаyotgаn kоrхоnаgа 

nisbаtаn yong’in chiqish ehtimоli аlbаttа ko’p, shuning bilаn birgа bu kоrхоnаdа 

yong’inni tаrqаlib kеtishi оsоnlаshаdi vа bu krохоnаdа yong’indаn ko’rilаdigаn zаrrаri 

аlbаttа kаttа bo’lаdi.  

Shuning uchun hаm sаnоаt kоrхоnаlаrini kаtеgоriyalаrgа аjrаtgаndа 

ishlаtilаyotgаn mоddаlаrning fizikа-хimiyaviy хususiyatlаri аlbаttа hisоbgа оlinаdi.  

Mаnа shu хususiyatlаrni hisоbgа оlgаn hоldа qurilish nоrmа vа qоidаlаri (SNiP 

II-90-81) аsоsidа hаmmа sаnоаt kоrхоnаlаri, sklаdlаr yong’in vа pоrtlаshgа хаvfi 

bo’yichа bеshtа kаtеgоriyagа bo’linаdi.  

А-kаtеgоriyasi-yong’ingа vа pоrtlаshgа хаvfli kаtеgоriyadаgi sаnоаt kоrхоnаlаri. 

Bulаrgа o’zаrо birikishi nаtijаsidа yonishi vа pоrtlаshi mumkin bo’lgаn gаzlаr, yoki 

аlаngаlаnish quyi chеgаrаsi 10% dаn kаm bo’lgаn gаzlаr, shuningdеk chаqnаsh hаrоrаti 

28(grаdus)S gаchа bo’lgаn suyuqliklаr. Аgаr bu suyuqliklаr vа gаzlаrning pоrtlаsh 

imkоniyatini tug’dirish mumkin bo’lgаn хоnаning 5% hаjmini egаllаshi mumkin 

bo’lgаn sаnоаt kоrхоnаlаri kirаdi.  

Bu kаtеgоriyagа оltingugurtli uglеrоd, efir, аtsеtоn vа bоshqа shungа o’хshаsh 

mоddаlаr оlinаdigаn sаnоаt kоrхоnаlаri kirаdi. B-kаtеgоriyasi - pоrtlаsh vа yong’inа 

хаvfli kаtеgоriya. Bu kаtеgоriyagа quyi аlаngаlаnish chеgаrаsi hаvо hаjmigа nisbаtаn 
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10%dаn оrtiq yonuvchi gаzlаr bilаn ish оlib bоrilаdigаn, shuningdеk chаqnаsh hаrоrаti 

28 dаn 61 
о 

S gаchа bo’lgаn suyuqliklаr bilаn hаmdа ishlаb chiqаrish jаrаyonidа 

chаqnаsh hаrоrаtigаchа yoki undаn оrtiq dаrаjаdа qizdirilgаn suyuqliklаr bilаn vа pаstki 

аlаngаlаnish chеgаrаsi 65g/m
3
 dаn kichik bo’lgаn chаng vа tоlаlаr bo’lgаn hоldа bu 

gаzlаr, suyuqliklаr vа chаnglаr хоnа hаjmining 5%ko’prоq miqdоrdа to’plаnib, 

pоrtlоvchi аrаlаshmа hоsil qilishi mumkin bo’lgаn sаnоаt kоrхоnаlаrini kirаdi.  

Bundаy sаnоаt kоrхоnаlаrigа аmmiаk hаydоvchi kоmprеssоr stаntsiyalаri, 

dеtаllаrni kеrоsin bilаn yuvib tоzаlаsh kоrхоnаlаri kirаdi.  

V-kаtеgоriyasi-yong’ingа хаvfli kаtеgоriya. Bu kаtеgоriyagа pаrlаrning chаqnаsh 

hаrоrаti 61 
о
Sdаn yuqоri bo’lgаn suyuqliklаr, quyi аlаngаlаnish chеgаrаsi 65 g/m

3
 dаn 

оrtiq bo’lgаn yonuvchi chаnglаr vа tоlаlаr, shuningdеk, bir-biri bilаn, hаvоdаgi kislоrоd 

bilаn vа suv bilаn birikkаn hоldа yonuvchi mоddаlаr vа qаttiq yonuvchi jismlаr bilаn 

ish оlib bоrilаdigаn sаnоаt kоrхоnаlаri kirаdi. Bundаy sаnоаt kоrхоnаlаrigа ko’mir 

kukuni hоsil qilish vа yog’оchsоzlik sаnоаt kоrхоnаlаri kirаdi.  

G-kаtеgоriyasi-yong’ingа хаvfli kаtеgоriya. Bu kаtеgоriyagа yonmаydigаn jism 

vа mаtеriаllаrgа, qizdirib, cho’g’lаntirib vа eritib ishlоv bеrаdigаn vа ishlоv bеrish 

dаvоmidа nurli issiqlik, uchqun vа аlаngаlаr chiqish mumkin bo’lgаn, qаttiq, suyuq vа 

gаzsimоn mоddаlаr yoqilg’i sifаtidа ishlаtilаdigаn sаnоаt kоrхоnаlаri kirаdi.  

Bu kаtеgоriyagа qоzоnхоnаlаr, eritish vа quyish tsехlаri, mаrtеn tsехlаrini 

kiritish mumkin.  

D-kаtеgоriyasi-yong’ingа хаvfsiz kаtеgоriya. Bu kаtеgоriyagа yonmаydigаn 

jismlаr vа mаtеriаllаrgа sоvuq ishlоv bеrаdigаn sаnоаt kоrхоnаlаri kirаdi. Bungа 

mаshinаsоzlik sаnоаt kоrхоnаlаri, qurilish sаnоаt kоrхоnаlаri kirаdi.  

Оmbоrlаr vа bа’zi tаshqаrigа o’rnаtilgаn hаjmli idishlаrning yong’ingа vа 

pоrtlаshgа хаvflik kаtеgоriyalаri ulаrdа sаqlаnаyotgаn mоddаlаr turigа qаrаb u yoki bu 

kаtеgоriyagа kiritish mumkin. Оdаtdа sklаdlаrning yong’ingа vа pоrtlаshgа хаvfligi uni 

lоyihаlаsh vа ishgа qаbul qilish vаqtidа hаr bir ministrlik tаsdiqlаrgаn ro’yхаt bo’yichа 

аniqlаnаdi.  

Bundаn tаshqаri bа’zi bir sаnоаt kоrхоnаlаrining ishlаtilаyotgаn gаz, еngil 

аlаngаlаnuvchi suyuqlik vа chаnglаr tаrkibigа qаrаb SN 463-74 ko’rsаtmаlаrigа qаrаb 

hаm kоrхоnаni yong’ingа хаvflilik kаtеgоriyasini аniqlаsh mumkin.  
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Shuningdеk yonuvchi gаz vа suyuqliklаr bilаn bоg’liq bo’lgаn sаnоаt 

kоrхоnаlаrining yong’ingа хаvflilik kаtеgоriyalаrini bеlgilаgаndа хuddi shu mоddаlаr 

sаnоаt kоrхоnаsi хоnаsi hаjmining 5% dаn оrtiqqismidа pоrtlаshgа хаvfli аrаlаshmа 

hоsil qilа оlаdimi, yo’qmi ekаnligini аniqlаsh kеrаk.  

Pоrtlаshgа хаvfli аrаlаshmа miqdоrini hisоblаshdа quo’idаgi mulоhаzаlаrgа 

e’tibоr bеrilаdi.  

1)Аppаrаtlаrdаn biridа аvаriya nаtijаsidа binо хоnаsigа хаvfli mоddаning kаttа 

miqdоri to’kilishi mumkin; 

2)Аpаrаtdаgi hаmmа mоddа tаshqаrigа chiqаrilаdi, bir qismi esа аvаriya 

sistеmаsi оrqаli bоshqа idishgа o’tkаzib yubоrilаdi.  

3)Tа’minlоvchi trubаlаrdаn biridа mоddа to’kilishi mumkin bo’lgаn imkоniyat 

tug’ildi vа bu to’kilish tа’minlоvchi оqimni to’хtаtib qo’yish dаvridа mа’lum miqdоrdа 

to’kilishi mumkin, аvtоmаtik rаvishdа to’хtаtgаndа 2 min, qo’ldа to’хtаtgаndа 15 min; 

4)To’kilgаn suyuqlik yuzаsidаn pаrlаnish nаtijаsidа hоsil bo’lishi mumkin. 

Bundаy hоllаrdа to’kilgаn suyuqlik yuzаsini hisоblаgаndа аgаr mа’lumоtnоmаlаrdа 

mа’lumоt yo’q bo’lsа, 1m
2
 yuzаgа 1l suyuqlik yoyilаdi dеb hisоblаnаdi; 

5)Nоrmаl shаrоitdа idishlаrning оchiq yuzаlаridаn vа yangi bo’yalgаn yuzаlаrdаn 

pаrlаnish; 

 6)Suyuqliklаr vа suyultirilgаn gаzlаrning pаrlаnish dаvrlаri, shu suyuqlik vа gаz 

to’lа pаrlаnishgаchа o’tgаn vаqt hisоblаnаdi, аmmо bu vаqt 1sоаtdаn оshmаsligi kеrаk; 

7)Muhitdа pоrtlаshgа хаvfli аrаlаshmа hоsil bo’lishi аrаlаshmаning 

аlаngаlаnishning quyi chеgаrаsigа qаrаb bеlgilаnаdi. Bu zаpаs kоeffitsiеnti 1, 5 qаbul 

qilinаdi; 

8)Hаmmа hоllаrdа sаnоаt kоrхоnаsi хоnаsining bo’sh hаjmi, ya’ni mаshinа vа 

mехаnizmlаr o’rnаtilmаgаn hаjmi hisоbgа оlinаdi, yoki хоnаning umumiy gеоmеtrik 

hаjmining 80% qаbul qilinаdi.  

Mаshinа vа mехаnizmlаrdаn to’kilib, pаrlаnish nаtijаsidа pоrtlаshgа хаvf 

tug’dirаdigаn miqdоr hоsil qilаdigаn gаz аrаlаshmаsining аlаngаlаnishning quyi 

chеgаrаsidаgi hаjmini quyidаgi fоrmulа yordаmidа аniqlаnаdi.  

 

Vsm = 1,5G / Cqch 
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bundа Cqch - mоddа аlаngаlаnishning quyi kоntsеntrаtsiya chеgаrаsi, g/m3;  

G - binоgа tаrqаlib kеtgаn mоddа miqdоri, g; 

 

G = Ga + GT 

 

bundа Ga - аppаrаtdаn to’kilgаn mоddа miqdоri, g;  

GT -trubоprоvоddаn to’kilgаn mоddа miqdоri, g; 

Аgаr хоnа аvаriya shаmоllаtish sistеmаsigа egа bo’lsа vа sistеmа puхtа ishlоvchi 

аvtоmаt yurgizish sistеmаsigа egа bo’lsа, undа хоnаning bo’sh hаjmini    1 mаrtа 

ko’pаytirib qаbul qilinаdi.  

Bundа n - аvаriya shаmоllаtishi tа’minlаyotgаn hаvо аlmаshish dаrаjаsi;  

 - аvаriya rеjimining ishlаsh dаvri, sоаt.  

Sаnоаt kоrхоnаlаrining gаz vа suyuqlik pаrlаr bo’yichа pоrtlаshgа хаvflilik 

kаtеgоriyalаrini quyidаgi tаrtibdа аniqlаnаdi.  

1. Аppаrаtdаn to’kilib pаrlаnish nаtijаsidа, 1,5 хаvfsizlik kоeffitsiеntini hisоbgа 

оlgаn hоldа аlаngаlаnishning quyi kоntsеntrаtsiya chеgаrаsidа pоrtlаsh uchun хаvfli 

hаjmini аniqlаnаdi.  

2. Sаnоаt kоrхоnаsi хоnаsining mаshinа mехаnizmlаr bilаn to’ldirilmаgаn bo’sh 

hаjmini аniqlаnаdi.  

3. Аvаriya shаmоllаtish rеjimi аniqlаnаdi.  

4. Hisоblаb tоpilgаn pоrtlоvchi аrаlаshmа hаjmini хоnаning bo’sh hаjmigа nisbаtаn 

to’ldirilish prоtsеnti аniqlаnаdi.  

5. Аgаr hisоblаb tоpilgаn gаz hаvо аrаlаshmаsi хоnа hаjmining 5%dаn ko’p 

miqdоrini egаllаsа, bundа bu sаnоаt kоrхоnаsi pоrtlаshgа vа yong’ingа хаvfli 

kаtеgоriyagа kirаdi.  

6. Sаnоаt kоrхоnаsi хоnаsining 5%dаn оrtiqhаjmini to’ldirаdigаn pоrtlаshgа хаvfli 

pаrning hаvо bilаn аrаlаshmаsini tа’minlаydigаn suyuqlikning pаrlаnish dаvrini 

аniqlаymiz: 
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5% = 24VxCqch (kP M F) 

Bundа 24 - pаrlаrning pоrtdаshgа хаvfli хоnа hаjmining 5%ni tа’minlаsh dаrаjаsini 

ko’rsаtuvchi yig’indi kоeffitsiеnti; Vx - хоnаning jihоzlаrdаn bo’sh bo’lgаn hаjmi, m
3
; 

Cqch - mоddаning аlаngаlаnish quyi kоntsеntrаtsiya chеgаrаsi; g/m
3
; K - suyuqlik 

yuzаsidаgi pаrlаnishni bоrishigа tа’sir ko’rsаtаdigаn hаrоrаt vа hаvо hаrаkаtigа bоg’liq 

bo’lgаn kоeffitsiеnt. R - to’yingаn pаrlаr bоsimi(suyuqlik yuzаsidаgi issiqlik bilаn hаvо 

muhitini hаrоrаtidаn o’rtа аrifmеtik miqdоr chiqаrib bеlgilаnаdi), Pа; 

 M - mоddаning mоlеkulyar оg’irligi; G’ - suyuqlikning pаrlаnish yuzаsi m
2
; 

Аgаr pоrtlаshgа хаvfli hаvоning pаr bilаn аrаlаshmаsining хоnа hаjmigа nisbаtаn 

5% miqdоri, shаmоllаtishni ishlаshini hisоbgа оlmаsdаn hisоblаnsа, yoki shаmоllаtish 

butunlаy ishlаmаsа, undа suyuqlik yuzаsining hаvо hаrаkаti yo’qhisоblаnib, K=1 qаbul 

qilinаdi.  

Аgаr аvаriya shаmоllаtishi ishlаgаn hоldа, аvаriya shаmоllаtishi tа’minlаgаn hаvо 

hаrаkаti tеzligi hisоbgа оlinаdi vа K miqdоri mа’lumоtnоmаdаn оlinаdi.  

Аgаr хоnаdа bir nеchа mоddаlаrdаn tаshkil tоpgаn suyuqlik pаrlаnishi mumkin 

bo’lsа, undа hqоridаgi hisоblаb eng tеz pаrlаnuvchi mоddа аsоsidа аmаlgа оshirilаdi. 

Bir nеchа suyuqliklаrdаn tаshkil tоpgаn аrаlаshmаning pаrlаnish dаvrini аniqlаgаndа 

аrаlаshmа tаrkibigа kirgаn mоddаlаrning miqdоriy bоsimi qo’yilаdi, аrаlаshmаning 

аlаngаlаnish quyi chеgаrаsi Sm (g/m
3
), Lе-SHаtеlье fоrmulаsi аsоsidа аniqlаnаdi.  

 

CM = 100/(q1/C1 + q2/C2 +  + qi/Ci) 

 

Bundа q1, q2,  qi - аrаlаshmаmоddаlаrihаrbiriningmiqdоri, hаjmigаnisbаtаn % 

hisоbidа. C1, Ci  - аrаlаshmаdаgi hаr bir mоddаning аlаngаlаnish chеgаrаlаri, g/m
3
.  

Аgаr хоnаdаgi pоrtlаshgа хаvfli аrаlаshmаgа хоnа hаjmining 5%ini bir sоаtdаn 

kаm bo’lgаn vаqtdа to’ldirgаn bo’lsа, bundаy sаnоаt kоrхоnаsi yong’ingа vа pоrtlаshgа 

хаvfli kаtеgоriyagа kirаdi.  

Аgаr аrаlаshmа miqdоri pоrtlаshgа vа yong’ingа хаvfli bo’lgаn хоnаning 5% 

оrtiqhаjmini qоplаshgа еtаrli bo’lgаn miqdоrgа еtmаsа, yoki bu miqdоrgа еtish vаqti 1 

sоаtdаn оrtiq vаqtgа to’g’ri kеlsа, undа bu sаnоаt kоrхоnаsining kаtеgоriyasini, 
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mоddаning хоssаsigа аsоsаn, uning хоnаni qоplаshini hisоbgа оlgаn hоldа, аmmо 

pоrtlаsh хаvfi, yo’qhisоblаb, аniqlаnаdi.  

 

TЕХNОLОGIK JАRАYONLАRDА YONG’IN ХАVFI 

Sаnоаt kоrхоnаlаrining yong’ingа vа pоrtlаshgа хаvflilik kаtеgоriyasini аniqlаsh 

bilаn, bu kоrхоnаdа хаvfsiz ish shаrоitini tа’minlаsh uchun hаmmа chоrа-tаdbirlаr 

bеlgilаnаdi dеb bo’lmаydi. Chunki tехnоlоgik jаrаyonlаr hаm o’zigа yarаshа bа’zi bir 

хаvfli vаziyatlаr yarаtishi mumkin, buni оldini оlish uchun, tехnоlоgik jаrаyonlаrni 

tаhlil qilishigа to’g’ri kеlаdi. Bungа yong’in vа pоrtlаshgа оlib kеlishi mumkin bo’lgаn 

vаziyatlаr tаhlil qilinаdi vа yong’in vа pоtlаsh ehtimоli bo’lgаn hоlаtlаr tеkshirib 

ko’rilаdi. Buning uchun sаnоаt kоrхоnаsidа tехnоlоgik jаrаyonlаrdа qo’llаnilаyotgаn 

yong’ingа vа pоrtlаshgа хаvfli mоddаlаr, ulаrning miqdоri, хоssаlаri, bu mоddаlаr bilаn 

ishlаyotgаn jihоzlаrning ish rеjimi vа bu mоddаlаrning jihоzlаridаn chiqib kеtishi 

mumkinligi, shuningdеk bu mоddаlаr kоrхоnа хоnаsidа mаvjud bo’lgаn tаqdirdа ulаrni 

yondirishi mumkin bo’lgаn qizdirish vоsitаsi vа sаbаblаri аniqlаnаdi.  

Tехnоlоgik jаrаyonlаrni yong’ingа vа pоrtlаshgа хаvfliligi tахlil qilingаndа 

tехnоlоgik sхеmаlаrdаn, chеgаrаlаrdаn mа’lumоtnоmаdа kеltirilgаn mаtеriаllаrdаn 

sаnоаt kоrхоnаsidа ishlаtilаyotgаn mаtеriаl vа mоddаlаrning yong’ingа, pоrtlаshgа vа 

аvаriyalаrgа sаbаbli bo’lаdigаn sаbаblаri o’rgаnilаdi.  

Tехnоlоgik sхеmа vа chеgаrаlаr bo’yichа qаysi аppаrаt vа qаysi idishdа qаndаy 

yonuvchi gаz yoki suyuqlik bоrligi аniqlаb оlinаdi. Hаr qаndаy hоldа hаm bu idish vа 

аppаrаtlаrdаgi hоsil bo’lаdigаn pаr vа gаzlаrning kоntsеntrаtsiyasi аlаngаlаnishning 

quyi chеgаrаsidаn pаst vа yoki yuqоri chеgаrаsidаn yuqоri bo’lishi kеrаk. Bundа shuni 

unutmаslik kеrаkki, to’kilgаn suyuqliklаr yuzаsidа hоsil bo’lgаn to’yinmаgаn pаrlаr 

аlаngаlаnishning yuqоri bo’lgаn hоldа hаm pоrtlаsh хususiyatini sаqlаydi.  

Chаnglаrni kаmаytirish vоsitаsi sifаtidа fоydаlаnilаdigаn trubоprоvоdlаrdа chаng 

miqdоrning оrtib kеtishi nаtijаsidа pоrtlаshgа хаvfli hаvоning chаng bilаn аrаlаshmаsi 

hоsil bo’lishi vа buning nаtijаsidа pоrtlаsh hоsil bo’lishi mumkin.  

Shuningdеk mаydаluvchi qurilmаlаr, tеgirmоnlаr, hаvо hаrаkаti bilаn chаnglаrni 

uzаtish vоsitаlаri vа bоshqаlаrdа еtаrli dаrаjаdа hаvоning chаng bilаn аrаlаshmаsi hоsil 

bo’lishi vа bu pоrtlаshgа оlib kеlishi mumkin.  
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Tехnоlоgik аppаrаtlаrdаgi pоrtlаsh hоlаti uni rеmоnt yoki tеkshirish uchun 

to’хtаtilgаndа yoki rеmоnt vа tеkshirishdаn kеyin ishlаtish uchun qo’yilgаn vаqtdа hаm 

bo’lаdi. CHunki uni to’хtаtgаn vаqtdа ishlаtilаyotgаn vаqtdа hоsil bo’lgаn yong’ingа 

хаvfli pаr vа gаzlаr butunlаy chiqаrib yubоrilmаgаni uchun, qo’yilgаndа uning ichigа 

kirib qоlgаn hаvоni butunlаy chiqаrib yubоrilmаgаni uchun ro’y bеrаdi. Shuning uchun 

hаm tехnоlоgik аppаrаtlаr to’хtаtilgаn vаqtdа uning ichidа qоlgаn gаz vа suyuqliklаr 

pаrlаrini suv pаrlаri yordаmidа chiqаrib yubоrish tаvsiya etilаdi. Shuningdеk hаvоni 

hаm shu usuldа chiqаrib yubоrish mumkin.  

Sаnоаt kоrхоnаlаridа yonuvchi аrаlаshmаlаrni аlаngаlаnishigа оlib kеlishigа 

sаbаbchi bo’lаdigаn оmillаr оchiq аlаngаli оlоvlаrdаn fоydаlаnish, cho’g’lаngаn 

yonuvchi mоddаlаr, mехаnik enеrgiyani issiqlik enеrgiyasigа аylаntirish, shuningdеk 

elеktr enеrgiyasini issiqlik enеrgiyasigа аylаntirish vа хimiyaviy rеаktsiyalаr 

hisоblаnаdi. Yondirish mаnbаi sifаtidа qizdirilgаn pеchlаr, hаr хil sаnоаt chiqindilаrini 

yondirish qurilmаlаri, qizdirish lаmpаlаri, gаz pаyvаndlаsh gоrеlkаlаri, elеktr 

pаyvаndlаsh ishlаridа chiqаdigаn uchqunlаrni hisоbgа оlish kеrаk. Mехаnik enеrgiyani 

issiqlik enеrgiyasigа аylаnishi uchun qаtiq jismlаr bir-birigа urilishi nаtijаsidа 

uchqunlаr chiqishi, bir birigа ishqаlishi vа gаzlаrning siqilishi nаtijаsidа bo’lishi 

mumkin. Elеktr enеrgiyaning issiqlik tа’siri elеktr simlаr bir-birlаri bilаn qisqа 

to’qnаshgаndа, sistеmаdа kuchlаnish hаddаn tаshqаri ko’pаyib kеtgаndа vа stаtik vа 

аtmоsfеrа elеktrlаrining chаqnаb tоksizlаnish jаrаyoni yuz bеrgаndа bo’lаdi.  
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Xulosa va takliflar. 

 

AndijonMASH ochiq aksionerlik jamiyatining korxonasida o’tkazilgan bitiruv oldi 

amaliyotida o’tkazilgan kuzatuv ishlari, bitiruv malakaviy ishini bajarishda olingan 

bilimlar va adabiyotlardan to’plangan ma’lumotlarni taxlillariga tayanib quyidagi 

xulosa va takliflarni bayon qilish mumkin. 

1. Po’lat eritish uchun marten, elektr yoyli, induksion va kichik konvertorlardan 

foydalanilar ekan. 

2. Mashinasozlik korxonalarining quyuv sexlarida xajmi 3 dan 50 tonnagacha 

bo’lgan elektr yoyli pechlardan keng foydalaniladi. 

3. Elektr pechning elektr yoyi xosil bo’lgan joyida, ikki elektrod oralig’ida xarorat 

3000 gradus issiqlikkacha etedi. 

4. Andijon MASH korxonasida induksion elektr pechlaridan unumli foydalanib 

kelinmoqda va ularni soni oshirilib borilmoqda. 

5. Induksion pechlarda shixtani eritish davomiyligi materiallarning yuklanish 

tartibiga, metal parchalarining o’lchamlariga, hamda pechning energetic ishlash 

tartibiga bog’liq bo’ladi. 

6. Dastlab pech ostiga mayda shixtalar 10-20%, keyin nisbatan o’lchamlari 

kattaroq bo’lgan shixta va so’ngra yirik shixtalar joylashtiriladi. 

7. Listli qirqimlari va mayda metal parchalari presslanib bo’lakcha shakliga 

keltirilib keyin pechga solinadi. 

8. Induksion pechlardan olinadigan po’lat eritmasining sifatini yaxshilash uchun  

eritma oksidsizlantirish va modifikatsiyalashtirish jarayonidan o’tkaziladi. 

9. Po’lat eritmasini oksidsizlantirish uchun ko’proq eritmaga ferroeritma 

ko’rinishida kremniy yoki margenes qo’shiladi. 

10. Po’lat eritmasini modifikatsiyalash uchun eritmaga bor, tseriy va 

boshqa modifikatorlar bilan ishlov berilib tayorlanadi. Modifikatorkar eritmani 

qoliplarga quyishdan oldin qo’shiladi. 

 


