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КИРИШ 
  

Ушбу крсовий лоихамизда Узбекистон Республикасининг йирик корхоналаридан бири 

«Бекобод металлурги корхонасининиг» термик ишлав бериш бўлиммаси учун шахтали печни 

лоихалаш асослари кўриб чикилган бўлитб унда шахтали печни лоихалаш тўртта боскичда 

амалга оширилган бўлиб улар кўйдагича: 

1 – Киздириш курилмалари хакида умумиу маълумотлар; 2 – шахтали печларни 

лоихалаш боскичлари; 3 – печни электр хисоби ва 3 – хисобланган маълумотларга таянган 

холда термик бўлимма учун стандарт печни танлаш. Танланилган печни лоихалаш ва 

чизмаларини келтириш билан тугаланган. 

 Республикамизнинг барча турдаги ишлаб чикариш сохаларида кўланиладиган техника ва 

технологик ускуналар асосан юкори унимдорликга, арзон таннархга, ишончли узок муддат 

ишлашлиги талаб этилади. Техника ва технологик ускуналарига куйиладиган бундай талаблар 

бевосита уларни ясашга ишлатиладиган материал хоссаларига келиб такалади. 

 Материалшунослиу фанидан малумки битта материалда хама хоссаларни бир вактда 

булишлигини таминлаш мумкин эмас [1]. Асбобсозлик материалларини мустахкамлигини, 

ейилишга бардошлигини, каттиклигини, иссикга бардошлигини ошириш учун турли 

элементлар жумладан волфрам, тантал, молибден, ванадий ва шунга ухшаш металлар билан 

легирлашга тугри келади. Бу эса уз навбатида асбобсозлик материалини таннархини кескин 

ошишига олиб келади. Бундан ташкари материалнинг таннархига материални ишлаб 

чикаришдаги технологиясининг мураккаблик даражаси хам каттк тасир кўрсатади. 

Демак материалларда камёб металларни бўлишлиги, уни ишлаб чикариш 

технологиясининг муракаблиги материалнинг асосий таннархини белгилаб беради десак хато 

булмас экан. Шуни инобатга оладиган бўлсак замонавий материалларни ишлаб чикаришда 

табиятда кенг таркалган, хоссалари камёб материаллардан ката фарк килмайдиган, ишлаб 

чикариш мураккаб технологияларни талаб килмайдиган хомашёлардан бўлишлиги келиб 

чикади. 

Бундай хоссаларга эга бўлган хомаше сифатида энг авало алюминий оксиди мисол бўлла 

олади. Чунки алюминий оксиди иссик ва олов бардош жуда каттик бўлиб у хар хил кислата ва 

агрессив газлар тасирида узининг барча хоссаларини узок муддат саклай олади.      

Маскур курс лоихасида асосан алюминий оксиди асосли иссикга бардош материаллар 

танланилган бўлиб у печь хамда бошка турдаги киздириш курилмаларини ишлаб чикаришда 

кўланилган. 
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I. ТЕРМИК БЎЛИММАЛАРДА КЎЛАНИЛАДИГАН КИЗДИРИШ КУРИЛМАЛАРИ ВА 
МАТЕРИАЛЛАР 

 
1.1. Киздириш курилмалари ва уларнинг турлари 
 
 Барча термик ва кимявий термик ишлав бериш бўлиммаларидаги киздириш курилмалари 

ва жихозлари икки турга бўлинади асосий жихозлар ва ёрдамчи жихозлар. 

 Асосий жихозларга – уларга материалларни киздириш ёки совитиш билан боғлик 

бўлган, яний асосий технологик жараё ўтказиладиган жихозлар киради. Бу турдаги курилмалар: 

печь, киздириш ёки совитиш курилмалари (тоблаш баки, тоблаш машинаси ва совитиш 

машиналари) киради. Бундан ташкари уларга: тоблаш жараёнида кишайган материалларни 

тўғирлавчи курилмалар (гидропресс), мойда ёки турли кимявий моддаларда совитилган, 

кимявий термик ишлав берилган деталларни тозалавчи ва ювувчи машиналар, кум пуркаб 

деталл тозалавчи курилмалар киради.  

 Ёрдамчи жихозлар – бу жихозларга куйдаги курилмалар киради: 

1) термик ва кимявий термик ишлав беришда кўланиладиган жихозларга: кимявий термик 

ишлав бериш учун карбюризатор аралашмаларини тайёрлавчи ва химоя ёки назорат 

атмосферасини хосил килувчи курилмалар, тоблаш бакидаги совитувчи суюкликларни 

фильтрлаб тозалавчи ёки совитувчи курилмалар, бўлинма хоналарини хавосини 

алмаштириб турувчи вентелятор курилмалари ва бошка шунга ўхшаш курилмалар 

киради. 

2) технологик жараённи механизациялавчи жихозларга: кўтариш тушириш кранлари ва 

транспорт воситалари, релсли, ғилдиракли аравалар, лентали ёки цепли конвейрлар ва 

шунга ўхшаш жихозлар киради. 

Юкорида кўрсатилган иккита гурихдан ташкари яна кўшимча гурух бўлиб уларга асосан 

технологик жараённи назорат килувчи курилмалар киради. Бундай курилмаларга: электр токи 

ёки кучланишни ўлчавчи, суюклик ёки газ сарфини кўрсатувчи приборлар, киритилаётган ёки 

чиказиб юбориладиган газларнинг таркиби хакида маълумот берувчи дачиклар, белгиланган 

технологик хароратни назорат килувчи автомат ёки ярим автомат курилмалари киради. 

Бу кўшимча гурухдаги курилмаларни лоихалаш киздириш курилмаларидан ташкарида 

амалга оширилгани учун термик бўлиммо гурихига киритилмаган, улар керакли ўлчам 

диапозонига мос равишда танлаб олинади ва печнинг ёки ёрдамчи жихознинг таркибига 

киритилади. 

 Бошка гурихдаги жихозлар ишлаб чикариш турига мос равишда лоихаланилади. Лоиха 

асосидаги хисоб-китобларнинг кийматига караган холда улар хам стандарт ишлаб чикарилган 

моделига караб танлаб олинади. Танлаб олинган жихозлар эса технологик каритага мос 

равишда бўлимага жойлаштирилади. 
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1.2. Иссикбардош материаллар 
 
 Иссикбардош материаллар асосан куйдагича класификацияланади:  

Иссикбардошлик даражаси бўйича -  а) иссикбардошлик даражаси  1580 – 1770 оС 

оролигида бўлган; б) иссикбардошлиги 1770 – 2000 оС; оролиғида бўлган ва в) 

иссикбардошлиги 2000 оС дан юкори бўлган иссикбардош материалларга бўлинади. 

  Иссикбардош материалларни ишлаб чикариш усули бўйича – а) тоғ жинсидан кесиб 

тайёрланган; б) лой коришмаларини шакиллаш оркали тайёрланган; в) ярим намланган 

кукунларни преслаб шакиллаш усулида ишлаб чикарилган; г) юкори хароратларда эритиб 

куйма холда ёки кимёвий усулда эритиб ишлаб чикарилган иссикбардош материалларга 

бўлинади. 

 Термик ишлаб верилганлигига караб – а) юкори хароратларда киздирилиб 

пиширилган ва б) киздирилмасдан ишлаб чикарилган. 

 Бундан ташкари иссикбардош материаллар кимявий таркиби бўйича хам гурухларга 

бўлинади бу бўлиниш уларнинг кимявий хоссаларидан келиб чикган. Иссикбардош 

материалларнинг кимявий таркиби бўйича гурухланиши 1.1-жадвалда келтирилган 

1.1 - жадвал 

 
 
 Иссикбардош материалларнинг гометрик шакли бўйича: а) ўртача, кичик ғишт шакилли 

тўгри ва клинли; б) фасонли муракаб геометрияга эга бўлган; в) йирик фасонли ва жуда 

мураккаб; г) махсус лаборотория ва ишлаб чикариш тузили шва гиометрик шакилга эга бўлган, 

буларга асосан металл ва котишмаларни эритишга мўджаланган тигилар киради.  

 Ишлаб чикаришда печларни ясашга мўджаланган иссикбардош материаллар ғишт 

шаклида ГОСТ 8691-58 талабларга жавоб берган холда ишлаб чикарилади ва куйдаги турларга 

бўлинади: Ш – шоиот, ШЛ – шоиот енгил, П – ярим кислотоли ва Д – динас турларга бўлиниб 

ишлаб чикарилади.   
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1.3. Печларни киздириш турлари ва киздириш элементлари 
 
 Юкори хароратда хаво мухитида ишлавчи печларда киздириш воситаси сифатида асосан 

турли иссикга чидамли материаллар кўланилади. Бу материалларга бўлган асосий талабларга 

куйдагилар: улар печдан чикаётган газлар таъсирига бардошли, кислороддан оксидланишга 

карши ва юкори хароратларда ўзининг мустахкамлигини ва пластиклигини саклай олишлари 

киради. 

 Иссикгачидамли материаллар асосан темирга хром, алюминий ва кремний элементлари 

билан легирлаш оркали ишлаб чикарилади. Бу элементлар кислородга бўлган активлиги 

туфайли улар материалнинг ташки юзасида Cr2O3, Al2O3 ёки SiO2 турдаги оксид парда хосил 

килиб материални кейинги парчаланиб кетишидан асрайди. 

 Печ деталларини ёки уларни киздириш элементаларини ясаш учун Х18Н9, Х18Н9Т, 

Х18Н25С2 ёки Х25Н20С2 темирнинг хромникелли котишмалари кўланилади. Улардан асосан 

юкори температура мухитида ишлавчи печнинг деталлари ясалади. Киздириш элементи 

сифатида ферритли хром микдори 28% кам бўлмаган темир хром ва алюмин котишмалари 

кўланилади.  

 Темир хром котишмаларининг кимяаий таркиби ва бази физик-механик хоссалари 1.2-

жадвалда келтирилган. 

1.2 – жадвал 

Печнинг юкори хароратларда ишлавчи деталларнини тоёрлаш максадида кўланиладиган темир-
хром котишмаларининг кимявий таркиби ва бази физик-механик хоссалари 
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II. ПЕЧНИ ЛОИХАЛАШ БОСКИЧЛАРИ 

2.1. Печнинг ишчи хажмини хисоблаш.  

 Термик ишлов бериш учун зарур бўлган печнинг ишчи  хажмини (рабочая камера) 

хисоблаш учун унда термик ишлав берилаётган деталнинг габорит ўлчамлари ва печга бир 

варракай ортиладиган деталларнинг максимал сони ёки массаси орккали хисобланади. 

 Курс лоихасидаги топширикга кура: Материали Ст60 пўлатдан ясалган ўлчамлари: 

диаметри 150 мм, баландлиги 50 мм бўлган деталдан бир варракайига 120 дона детал  термик 

ишлав бериш учун печга ортилади. Демак печнинг ишчи хажмини шу деталларнинг сонидан 

келиб чикган холда хисобланади. 

2.1.1. Печни ишчи хажмини хисоблаш тартиби 

Печга жойлаштириладиган деталлар бир-начта катор тахланиб махсус контейнерга 

жойлаштирилади ва печьга шу контейнер билан ортилади. Деталларнинг бир бирига нисбатан 

жойлаштирилиши шундай бўлиши кераки деталларнинг бутун хажми бўйича иссиклик тез ва 

тенг таркалишига тўсиклар бўлмаслигини таминлаш зарур. Деталларни печга ортишдаги 

контенерга тахланиши 2.1- расмда кўрсатилган. 

 
 

2.1 – расм. Печни ичида деталларни жойлашиши: 1 – печь девори; 2 – контейнер;  
3 – деталлар 

 
Деталлар печга контейнер билан бирга жойлаштирилади. Демак печнинг ишчи хажми 

куйдагича хисобланади: а – деталлар усма-уст 3 донаси жойлаштирилади, шунда 3 дона детал 

баландлиги 50х3 = 150 мм; бундан ташкари бу деталлар контейнерга ортилади шунда унинг 

баландлигига яна 50 + 50 мм кўшилади ва 250 мм ташкил этади, шуни айтиб ўтиш кераки 
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печнинг баландлиги яна чизмага караб ўзгариши мумкин; б – ёнма-ён килиб 10 таси 

жойлаштирилади, бу эса (150 + 10)х10 = 1600 мм; хар тамондан контейнер деворига жой 

ажратсак унда унга яна 20+20 = 40 мм кўшамиз, контейнер билан печ деворини эса 30 + 30 = 60  

шунда печ камерасининг узунлиги келиб чикади у 1700 мм га тенг бўлади; в – печ 

камерасининг эгнига эса яна 5 та деталлар катори жойлаштирилади, бу хам (150 + 10)х5 = 800 

мм, унга контейнер девор оролигини кўшсак у 840 мм бўлади, агар контейнер ва печ деворини 

оролигини инобатга олсак унда печ камерасининг эгни 900 мм  ни ташкил этади. Хар бир 

жойлаштирилган каторда деталлар бир-биридан 10 мм оролиғни саклаган холда 

жойлаштирилади. Бу уларни равон бир хил кизишини таъминлайди, бундан ташкари деталлар 

контейнер деворидан маълум масофада унинг деворига тегмай туришини таъминлаш керак. 

Бунинг учун детал ва контейнер девор оролиги 20 мм дан кам бўлмаслиги керак. Шунда 

контейнернинг хажми 1640х850х250 мм, ёки 1,640х0,850х0,250 = 0,340 м3 га тенг. Агар 

контейнер деворлари ва печнинг деворлари оролигида 30 мм дан колдирсак унда печнинг 

хакикий ишчи хажми келиб чикади: 

Vпечь = 1,70х0,90х0,35 = 0,53 м3 

Демак печда берилган габорит ўлчамга эга бўлган деталларни бир варракай 120 

донасини  контейнер билан бирга термик ишлаш учун зарур бўлган минимал печнинг хажми 

0,53 м3 га тенг.  

 
2.2. Печни зарур бўлган минимал девор калинглигини хисоблаш 
 
 Киздириш курилмларни ички энергияси яний, иссикликни саклаш максадида улар 

иссикбардош ғишлардан терилиб ясалади. Бунда асосий катталик печь деворининг 

калинглигига ва девор ясалган материалнинг иссиклик ўтказиш коэффиценти хисобланади.  

Печнинг девори, асосан турли иссикгабардош ва иссикликни изалясиялавчи 

материаллардан ясалади. Бунинг учун материалнинг иссиклик ўтказиш коэффицентидан келиб 

чикган холда деворнинг калинглиги хисоблаб топилади. 

 Аксарият холларда хар кандай печнинг девори бир эмас турли материаллардан ясалган 

булади: масалан печнинг ички кисмига иссиклиги камида 1000 оС бўлган камераси 

иссикбардош катта зичликга ва мустахкамликга эга бўлган ғишдан ясалади. Бундай 

ғиштларнинг иссиклик ўтказувчанлиги юкори бўлади чунки уларнинг зичлиги юкори. Бу ғшдан 

кейин зичлиги кичик яний ғовакликга эга бўлган ғишт терилади, унинг ғоваклиги иссиклик 

изалясияси вазифасини утайди. Унинг зичлиги кичик булгани учун мустахкамлиги пастрок 

булади. Бу катламдан кейин кукунсимон иссик изалясалавчи материаллардан девор ясалади. 

Кукунсимон иссиклик изалясалавчи кукун материалларга асосан асбесть кукуни ёки шамот 

кукунлари киради. Унлан кейин печнин ғлофи, аксарият холларда улар пўлат листдан ясалади. 
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2.2.1. Печь девор калинглигини хисоблаш  

 Кўп катлмлардан иборат бўлган девордан иссикликнинг ўтиш киймати куйдагича 
хисобланади. 

 
2.3 - расм. Печь деворининг калинлиги: 1- юкори зичликга эга булган гишт, 1 – говак шамот 
гишти, 3 – асбест кукуни, 4 – пулат листан ясалаган гилоф; S1, S2,… - уларнинг калинлиги 

 
 Шунда уларга мос равишда иссиклик ўтказиш коэффиценти куйдгича белгиланади: λ1, 

λ2, λ3, λ4. Шунда печнинг ички тамон 1 м2 юзадан ўтаетган иссиклик микдори хар-бир катлам 

бўйича куйдаги кўринишга эга булади: 

1 катлам учун: 

соатмккол
S

ttq 2

1

21
11 /;)( −

= λ  

2 катлам учун 

соатмккол
S

ttq 2

2

32
212 /;)( −

= λ
 

3 катлам учун 

соатмккол
S

ttq 2

3

43
33 /;)( −

= λ  

4 катлам учун 

соатмккол
S
ttq таш 2

4

4
34 /;)( −

= λ  

Бунда t1 – биринчи катламнинг ички юза харорати, t2 – иккинчи катламнинг ички юза 

харорати, t3 – учинчи катламнинг ички юза харорати, t4 – туртинчи катламнинг ички юза 

харорати, tташ – тўртинчи катламнинг ташки юза харорати, о С да. 

Агар печнинг ички температураси ўзгармас деб кобул килсак унда: q1 = q2 = q3 = q4 = q 

булади. Бу холда ўтаётган иссиклак микдорининг тегламаси куйдагича ёзишимиз мумкин: 
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1 девор катлами учун                  21
1

1 ttSq −=
λ  

2 девор катлами учун                   32
2

2 ttSq −=
λ  

3 девор катлами учун                    43
3

3 ttSq −=
λ  

4 девор катлами учун                  тошttSq −= 4
4

4

λ  

Барча катламларни кўшиб асосий q ни кавсдан ташкарига чикарсак бунда куйдаги 

тенглама келиб чикади.  

ташtt
SSSS

q −=







+++ 1

4

4

3

3

2

2

1

1

λλλλ  

 Бундан куйдагини чикарамиз: 

( ) ( ) соатмккалtt
S

tt
SSSS

q ташташ
2

11

4

4

3

3

2

2

1

1

/;11
−=−









+++

=
∑ λλλλλ

 

Деталларни термик ишлав бериш учун зарур бўлган печь деворини калаинглигини 

юкорида келтирилган тегламалар асосида хисоблаб топиш учун зарур булган бошлангич 

маълумотлар:  

1 – Биринчи катлам учун Юкори 1,9 кг/ дм3 зичликга эга булган «А» маркали шамот 

ғиштини танлаймиз, унинг иссиклик утказувчанлиги λ1 = 0,65 + 0,0005 tур ккал/м град соат, 

ғишт стандарт улчамга эга бўлиб унинг узунлиги S1 = 240 мм 

2 – Иккинчи катлам учун ғовак зичлиги 0,8 кг/дм3 бўлган шамот гиштини танлаймиз, 

унинг иссиклик ўтказувчанлиги λ2 = 0,25 + 0,0002 tур ккал/м град соат, S1 = 240 мм. 

3 – Учинчи катлам асбест катлами бўлиб унинг иссиклик утказувчанлиги λ3 = 0,2 + 

0,00022 tур ккал/м град соат, S3 = 10 мм. 

4 – Туртинчи катлам пўлат ғилоф унинг иссиклик ўтказувчанлиги λ4 = 10 + 0,5tур ккал/м 

град соат, S4 = 5 мм. 

5 – Печь деворининг ички юза харорати t1 = 1000 оС, шунда печнинг хажмида 950 оС 

бўлишлиги таъминланади, печь деворининг ташки юза харорати tx = 30 оС.  
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2.2.2. Хисоблаш тартиби: 

1 – Иссиклик ўтказишлар кийматларида катнашётган уртача tур – кийматини хисоблаб 

топамиз у: 

Cttt ox
ур 485

2
301000

2
1 =

−
=

−
=  

2 – Барча катламлар учун иссиклик ўтказиш коэффицентини хисоблаб топамиз: 

а – биринчи катлам учун          89,04850005,065,01 =⋅+=λ  

б – иккинчи катлам учун          34,04850002,025,02 =⋅+=λ   

в – учунчи катлам учун           30,048500022,02,03 =⋅+=λ  

г – туртинчи катлам учун         2504855,0104 =⋅+=λ  

 3 – Умумий деворнинг иссиклик ажралиб чикишига кўрсатадиган каршилигини 

хисоблаб топамиз: 

( ) соатмккалq 2/907301000

250
005,0

3,0
01,0

34,0
24,0

89,0
24,0

1
=−









+++

=  

Агар чикган сони хакикий печь ён девор юзасига купайтирсак унда девордан ажралиб 

чикаётган иссиклик микдорини хисоблаб топамиз: 

соатккалFqQ /57259,0970 =⋅=⋅=  

Бунда F – печнинг энг катта ён девор юзаси 1,70х0,350 = 0,59 м2 

 4 – Хар-бир деворидаги хароратларни хисоблаб топамиз: 

а – Биринчи катламнинг ташки тамонидаги харорат:  

261
89,0
24,097021

1

1 ==−= ttSq
λ  

демак биринчи катламнинг ташки юза харорати t2 = 1000 – 261 = 739 оС 
 
б – Иккинчи катламнинг ташки юза харорати: 

684
34,0
24,097032

2

2 ==−= ttSq
λ  

демак иккинчи катлам ташки юзасининг харорати t3 = 739 – 684 = 55 oC 
 
в – Учинчи катлам ташки юзасидаги харорат: 

5,32
3,0
01,097043

3

3 ==−= ttSq
λ  
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демак учунчи катлам ташки юза харорати t4 = 55 – 32,4 = 22,6 оС 
 
г – Туртинчи катлам ташки тамонидаги харорат: 

02,0
250
005,09704

4

4 ==−= тошttSq
λ  

демак пулат юзасидаги катламнинг ташки харорати tташ = 22,6 – 0,02 = 22,5 оС ташкил этди.   

Хисоблашдан куриниб турибдики печнинг ташки деворидаги харорат рухсат этилаган 

хароратдан кичик, яний 22,5 < 30 оС – хисоблаш тўғри бажарилган. 

 

2.2.3. Печни габарит ўлчамларини аниклаш   

Печнинг ташки ва ички ўлчамларини келтирамиз. 2.4 - расмда хисобланган девор 

калинглиги бўйича печнинг габарит ўлчамларининг компановкаси келтирилган, мм – да. 

 
2.4 – расм. Печь кесимидаги ички ва ташки ўлчамлари. 
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III ПЕЧНИНГ ЭЛЕКТР ХИСОБИ 

 Термик ёки кимявий термик ишлав беришда асосан электр каршилиги хисобига кизиб 

ишлайдиган печлардан файдоланилади. Шунинг учун лоихаланаётган печга зарур бўлган 

электр хисоблари бажарилади. Бундан кузланган асосий максад: зарур бўлган электр киздириш 

материалини танлаш: уни зарурий узунлиги ва диаметарини хисоблаб топиш: печнинг зарурий 

куватини аниклаш ва унга кетадиган кучланишни аниклаш каби хисоб-китоблар бажарилади. 

 950 – 1000 оС хароратларда узок вакт ишлавчи электр каршилик печлари учу асосан 

ГОСТ 2238 – 58 талабларига жавоб берадиган киздириш сим элемент материали танланилади. 

 

3.1. Хисоблаш тартиби  

1 – Печь учун танланилган киздириш сими: материали – «Нихром» маркаси Х15Н60; зичлиги 

8,3 кг/дм3; 20 оС даги электр каршилиги – 1,1 ом мм2/м; максимал узок вакт давомида ишлаш 

харорати 1050 оС 

2 – Печ учун зарур бўлган кувват кийматини хисоблаб топиш. Зарурий печнинг куввати 

куйдаги формуладан хисоблаб топилади 

квтQkРмин ,
860

=
 

бунда k – эхтиежлик коэффиценти у 1,3 – 1,5 оролиғида олинади; Q – печнинг иссиклик 

баланси у куйдагича хисоблаб топилади: 

Q = Q1 + Q2 + Q3, ккал 

бунда Q1 – печга ортилган меатериалл массасини киздиришга кетган иссиклик микдори; Q2 – 

печнинг ички камерасини киздиришга кетган иссиклик микдори; Q3 – печнинг копкоғи ёки 

хароратини улчашга муджаланган тешиклардан чикиб кетадиган иссиклик микдори. 

Q1 = cмат Gмат (tмат – tмат), ккал 

бунда смат – печга ортилаетган материалнинг иссиклик сигими, у пўлат учун 0,11 ккал/кг; Gмат – 

печга ортилган материал массаси. У куйдаги келтирилган формула ёрдамида хисоблаб 

топилади: 

Gпўл = Vдет · ρтем· Д,     кг 

бунда Vдет  - бита деталнинг хажми, см3; ρтем – пўлат зичлиги, кг/см3; Д – бир варракай печга 

ортиладиган деталлар сони, дона. Шунда печга ортиладиган деталларнинг умумий массаси: 

Gпўл = (πR2·h) · ρтем · Д = (3,14 · 7,52) · 7,67 · 120 = 162 565 гр = 162  кг 

 tмат – tмат – материалнинг печга киришдан ва печга киргандан кейинги харорати (950 - 30) = 920 
оС шунда материалга кетган иссиклик микдори: 

ккалQ 1639492016211,01 =⋅⋅=  
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Q2 = 970 ккал; Q3 = 97 ккал; Q = 16394 + 970 + 97 = 17458 ккал  

квтQkРмин 3030
860

174585,1,
860

≈===  

 
2 – Зарурий кувватдан келиб чикган холда киздиргич симиннг d – диаметрини  куйда 

келтирилган формуладан топамиз 

мм
V

Pd ,1043
22

25

ωπ
ρ⋅⋅

=  

бунда: ρ – симининг юкори хароратлардаги электр каршилиги у танланган «Нихром» сими учун 

1,1 ом мм2/м; Р – печнинг куввати у 30 квт; V – уланишдаги кучланиш, у 380 в; ώ – ишчи 

камерадаги киздириш куввати у махсус диаграммадан танланилади, 15 вт/см2   

 Шунда симнинг диаметри: 

 

мм
V

Pd 355,249,3
1538014,3

301,1104,104 33
22

25
3

22

25

≈==
⋅⋅

⋅⋅⋅
=

⋅⋅
=

ωπ
ρ

 

 
 демак печнинг киздириш учн нихром симининг диаметри 1,5 мм деб кабул киламиз 

 

3 – кздириш симининг узунлигин куйдаги формуладан аниклаймиз: 

м
ПW
PL

Д

,102⋅
=

 

бунда: WД – рухсат этилган юза кувват бирлиги у 15 кв/см2 - П – печнинг ички камерасининг 

юзаси у куйдагича топилпди.  Шунда симнинг узунлиги: 

м
ПW
PL

Д

483
155,0

103010 22

=
⋅

⋅
=

⋅
=

 

Демаккиздириш учун зарур булган «Нихром» симининг диаметри 3 мм узунлиги эса 483 мм га 

тенг эканлиги аникланди. 

 Агар симни спиралсимон килиб ўрасак унда унинг печ ичига жойлашиши осонрок 

булади. Бунинг учун у 3.3 – расмда кўрсатилгандек ўралади ва печнинг остги ва устги хамда 

копкок тамонларига симни жойлаштириш эхтиёжи колмайди.  
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3.3 - расм. Нихром симни спирал ўраш. 

IV ХИСОБЛАНГАН КАТТАЛИКЛАР АСОСИДА СТАНДАР ПЕЧНИ ТАНЛАШ 

 

Юкорида бажарилган хисоблар натижасида печнинг куйдаги асосий параметрала 

аникланди: 1 – Печнинг ишчи хажми  0,59 м3; 2 – унинг ташки габарит улчамлари 

1,340х1,890х2,0 м; 3 – печнинг куввати 30 квт; 4 – киздиргич симининг диаметри 3 мм, 

материали «Нихром»; 4 – ишлаш температураси 950 оС – шу параметраларни коникдирадиган 

стандарт муфел печини танлаймиз. 

Хисобланган печнинг талаблари 1СН0 – 2 – 3 – 2/13   

1. Стандарт печнинг кувати 30 квт 

2. Ишлашдаги кучланиш 380 в 

3. Энг юкори харорат 950 оС 

4. Танланган печнинг умумий кўриниши 4.1 – расмда кўрсатилган. 

 

 
4.1 – расм. 1СН0 – 2 – 3 – 2/13  печнинг умумий куриниши. 

 Аникланган печ чизмасини листга чизамиз 
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