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Илмий тадқиқот ишида қотишма таркибидаги нометалл қўшимча-

ларнинг миқдорини электр-ёй печига юкланаётган кокс миқдорига боғлиқ-

лигини аниқлаш мақсадида ўлчами 80-100мм бўлган кокс бўлакларини шихта 

билан бирга печ ичига юкланди. Бунда ҳам кокснинг миқдори 0,5 дан 6% гача 

ўзгартириб борилди. Таркибида ўртача ўлчами 80-100 мм 0,5% кокс бўлган 

шихтани электр-ёй печида суюқлантирилганида олинаётган қотишманинг 

таркибидаги нометалл қўшимчаларнинг миқдори камайиб 7,0-7,2% ни ташкил 

этди. Тадқиқот давомида ўртача ўлчами 80-100 мм бўлган коксни шихта 

массасига нисбатан 1,0 % миқдорида шихта билан печ ичига юкланилганида 

олинаётган қотишманинг таркибидаги нометалл қўшимчаларнинг миқдори 

аввалги ҳолат каби кескин камайиб 3,8-4,0% ни ташкил этди. Тадқиқот 

давомида ўлчами 80-100мм бўлган коксни шихта массасига нисбатан 1,5% 

миқдорида шихта билан печ ичига юкланди. Бунда олинаётган қотишманинг 

таркибидаги нометалл қўшимчаларнинг миқдори янада камайиб 2,2-2,4 % ни 

ташкил этди. Шундан сўнг ўлчами 80-100мм бўлган коксни шихта массасига 

нисбатан 2,0 % миқдорида шихта билан печ ичига юкланди. Бунда олинаётган 

қотишманинг таркибидаги нометалл қўшимчаларнинг миқдори кайиб 1,2-

1,4% ни ташкил этди. Тадқиқот давомида кокснинг ўртача диаметри 80-100мм 

бўлган коксни шихта массасига нисбатан 2,5 % миқдорида шихта билан печ 

ичига юкланди. Бунда олинаётган қотишманинг таркибидаги нометалл 

қўшимчаларнинг миқдори деярли ўзгармаган ҳолда 0,8-1,0% ни ташкил этди. 

Тадқиқот давомида ўлчами 80-100 мм бўлган коксни шихта массасига 

нисбатан 3,0 % миқдорида шихта билан печ ичига юкланди. Бунда олинаётган 

қотишманинг таркибидаги нометалл қўшимчаларнинг миқдори деярли 

ўзгармади ва 0,8-0,9 % ни ташкил этди. Кейинги тадқиқотлар давомида ўртача 

диаметри 80-100 мм бўлган коксни шихта массасига нисбатан 3,5 % 

миқдорида шихта билан печ ичига юкланди [1-5]. Бунда олинаётган 

қотишманинг таркибидаги нометалл қўшимчаларнинг миқдори камайишда 

давом этиб 0,8-0,9 % ни ташкил этди. Тадқиқот давомида шихтанинг ўртача 

ўлчами 80-100мм бўлган коксни шихта массасига нисбатан 4; 4,5; 5; 5,5 ва 6% 

миқдорида бўлганида олинаётган қотишма таркибидаги нометалл 

қўшимчаларнинг миқдори ўзгармасдан 0,8-0,9 % ни ташкил этди. Олиб 

борилган тадқиқотлар натижасида олинган қийматлар асосида ишлаб 

чиқилган графиклар 1-расмда келтирилган. Графиклардан кўриниб 
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турибдики, ўртача ўлчами 80-100 мм бўлган коксни электр-ёй печига шихта 

билан бирга юкланганида олинаётган қотишма таркибидаги нометалл 

қўшимчаларнинг миқдори кескин камайиб, кокснинг шихта массасига 

нисбатан 2,5-3,0 % миқдорида бўлганида оптимал кўрсатгич 0,8-0,9 % ни 

ташкил этади. 

 
1-расм Олинаётган қотишма таркибидаги нометалл қўшимчалар миқдорининг  

шихтадаги кокс миқдорига боғлиқлик графиги. 

1-кокс ўлчамлари 20-30 мм; 2-кокс ўлчамлари 50-60 мм; 3-кокс ўлчамлари 80-100 

мм. 

 

Электр-ёй печида пўлатларни суюқлантиришда жараённинг 

самарадорлиги олинаётган маҳсулот сифати билан бир қаторда 

суюқлантириш учун сарфланаётган электр энергиясининг миқдори билан ҳам 

белгиланади. Ушбу диссертaция тадқиқотларининг натижасида олинаётган 

маҳсулот самарадорлигини аниқлаш учун шихта таркибига қўшилаётган кокс 

ўлчамлари ва миқдорининг электр энергияси сарфига таъсирини аниқлаш 

учун ўртача ўлчами 10-20 мм, 30-40 мм, 50-60 мм, 80-100 мм, 120-140 мм ва 

160-180 мм бўлган коксни шихта таркибига қўшган ҳолда олиб борилди. 

Учинчи босқичда электр-ёй печида металл шихтаси билан бир вақтда  ўртача 

ўлчами 10-20 мм бўлган кокс юкланди. Бунда хам аввалги тадқиқот 

натижаларидан келиб чиққан ҳолда шихтага нисбатан кокснинг миқдори 2,5-

3% миқдорда олинди. Бу ҳолатдаги электр энергиясининг сарфи 580-600 

КВт/соатни ташкил қилди. Ўлчами 30-40 мм бўлган кокс ёрдамида шихтани 

суюқлантириш натижасида электр энергиясининг сарфи камайиб 560-570 

КВт/соат ни ташкил этди. Ўлчами 50-60 мм бўлган коксни печга юклаб кейин 

шихта юкланган ҳолатдаги электр энергиясининг сарфи янада камайиб 510-

520 КВт/ соат ни ташкил этди [6, 7]. Ўртача ўлчами 80-100 мм бўлган коксни 

печ ичига юклаб кейин шихта ашёсини солган ҳолда олинган қотишма учун 

электр энергиясининг сарфи деярли ўзгармасдан 510-520 КВт/ соатни ташкил 

этди. Кейинги тадқиқотларда эса, яъни кокс ўлчами 120-140 мм бўлганида 

шихтани суюқлантириш учун сарфланган электр энергиясининг миқдори 

кўтарилиб, 560-580 КВт/соат ни ташкил этди. Кокснинг ўртача ўлчамлари 
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160-180 мм бўлганида эса электр энергиясининг сарфи кескин ортиб 620-680 

КВт/соатни ташкил этди. Олиб борилган тадқиқот натижаларида ишлаб 

чиқилган боғлиқлик графиги 2-расмда келтирилган. 

 
2-расм. Печга юкланаётган кокс ўлчамларининг электр энергия сарфига боғлиқлик 

графиги. 

1-кокс печ ичига шихтадан аввал юкланганида; 2-кокс печ ичига шихта 

суюқланганидан кейин юкланганида; 3-кокс печ ичига шихта билан бир вақтда 

юкланганида. 

 

Келтирилган графиклардан кўриниб турибдики, электр энергиясининг 

сарфи бўйича энг самарадор ҳолат юкланаётган кокснинг шихта билан бир 

вақтда печ ичига юкланиши ва бунда оптимал кокснинг оптимал ўлчами 80-

100 мм нин ташкил этади. 
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