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1-jadval hamda 1-rasm va 2-rasmda 

keltirilgan laboratoriya eritishlari natijalari shuni 

ko‘rsatdiki, konverter shlakining 5–15 % miqdorda 

klinker bilan o‘zaro ta’siri natijasida nafaqat 

konverter shlakidagi magnetit va mis miqdori 

kamaydi, balki uchta suyuq faza - shlak, shteyn va 

temir–misli qotishma hosil bo‘ldi. 

Xulosa. Texnogen chiqindilar 

komponentlarining pirometallurgik mis ishlab 

chiqarish jarayonida qayta ishlanishidagi o‘zaro 

ta’sir jarayonlarini tadqiq etish shuni ko‘rsatdiki, 

klinker sarfining 5–15 % miqdorda qo‘llanilishi 

shlakdagi mis miqdorini 2,95–3,71 % dan 1,2–0,8 

% gacha kamaytiradi. Shlakdagi magnetit 

miqdorining 21,12 % dan 5,0–8,0 % gacha 

kamayishi shlakning fizik-kimyoviy xossalarini 

yaxshilashga olib keladi. Shlak tarkibidagi 

magnetitning kamayishi temir oksidining tiklanish 

jarayonida metall temirga o‘tishi bilan bog‘liq 

bo‘lib, keyinchalik u temir–misli qotishmani hosil 

qiladi.
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Аннотация. Мазкур илмий ишда Ўзбекистон Республикаси тоғ-кон ва қазиб олиш саноатида 

қўлланиладиган бурғиллаш коронкалари учун вольфрам карбиди асосли кукунли металлургия усулида 

олинадиган иссиққа чидамли асбобсозлик материалларини яратиш учун илмий ва технологик асосини 

ишлаб чиқишга мўлжалланган маълумотлар келтирилган.   

Калит сўзлар: асбобсозлик пўлатлари, штамплаш асбоблари, термик ишлов бериш, термоциклли 

ишлов бериш, тоблаш, тоблаш суюқлиги, бўшатиш, ейилишбардошлик, қаттиқлик, ейилишбардошлик, 

эгилишга бўлган мустаҳкамлик чегараси, микроструктура 

 

Кириш. Ҳозирги кунда дунёда илмий-

техник тараққиётнинг замонавий ҳолати кўп 

жиҳатдан машинасозликнинг ривожланиш 

даражаси билан аниқланади, бу эса ўз навбатида 

мамлакатнинг иқтисодиётга таъсир кўрсатади. 

Машинасозликда жуда ҳам муҳим 

муаммолардан бири металл ҳажми ва электр 

энергия сарфини камайтириш ҳисобланади. 

Қора металлар, жумладан асбобсозликда 

ишлатиладиган пўлатлар сарфини камайтириш, 

бу пўлатларни мавжуд бўлган олиш 

технологиясини такомиллаштириш, иккиламчи 

хомашёлардан фойдаланилган ҳолда 

олинадиган пўлатларнинг таннархини 

пасайтириш ва ушбу муаммоларни ечишда 

турли хил кесувчи ва штамплаш асбобларини 

пухталаш технологияларини ишлаб чиқиш 

алоҳида аҳамият касб этмоқда. Жаҳон миқёсида 

турли термоциклли ишлов бериш усуллари 

ёрдамида асбобларнинг ейилишга 
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чидамлилигини оширишни таъминлайдиган 

структура ҳосил бўлиш механизмлари бўйича 

илмий-тадқиқот ишлари олиб борилмоқда. Бу 

борада мавжуд бўлган термоциклли ишлов 

бериш усулларининг баъзилари асбобларни 

тайёрлашда маҳсулотнинг таннархини 

пасайтириш ва меҳнат ҳажмини камайтириш 

учун хизмат қиладиган, турли асбобларнинг 

ишга лаёқатлилигини оширадиган, 

энергиятежамкор термоциклли ишлов бериш 

технологияларини ишлаб чиқишга алоҳида 

эътибор берилмоқда. 

Республикамизда металлургия соҳасининг 

замонавий ривожланиши тайёр маҳсулотларни 

ишлаб чиқариш ҳажмини бир вақтнинг ўзида 

унинг таннархини камайтириш ҳисобига 

кенгайтириш билан боғлиқ бўлган масалаларни 

ечиш билан амалга оширишга катта эътибор 

қаратилмоқда.  

Термоциклли ишлов бериш усуллари 

ёрдамида совуқ ҳолда штамповкалаш учун 

мўлжалланган штамплаш асбобларини 

пухталаш технологиясини ишлаб чиқиш, 

штамплаш асбобларини кимёвий-термик ишлов 

беришнинг цементациялаш технологияси 

асосида пухталаш ва хромлаш ёрдамида 

асбобларнинг ейилишбардошликни ошириш 

ресурстежамкорлик нуқтаи назаридан долзарб 

ҳисобланади. 

Адабиётлар таҳлили. Ҳозирги вақтда 

асбобсозлик пўлатининг якуний хоссасини 

юқори даражада олиш учун асосий термик 

ишлов беришдан олдин юмшатиш опрациясида 

олинадиган майда донали перлит структураси 

оптимал структура эканлигини кўрсатди. 

Адабиётлар манбаларининг таҳлиллари  

асбобсозлик пўлатлари учун термоциклли 

ишлов беришни қўллаш кўп мартали иссиқлик 

таъсирлари ҳисобига асбобнинг қўшимча тарзда 

ишга лаёқатлилигини оширишни кўрсатди. 

Жумладан, икки мартали тоблашни оралиқ 

бўшатиш билан биргаликда қўллаш кристалл 

тузилишда нуқсонлиликнинг юқори 

даражасининг шаклланиши ҳисобига 

асбобсозлик пўлатининг ейилишга 

чидамлилигини оширишга олиб келади. Шу 

билан бирга юқори углеродли ва легирланган 

асбобсозлик пўлатлари учун мартали термик 

ишлов беришларни кенг кўламда қўллаш бўйича 

маълумотлар келтирилмаган [1,2]. 

Адабиётлар таҳлили пўлатни тоблаш учун 

тоблаш муҳити сифатида   бир қатор ҳолатларда 

полимерларнинг сувдаги эритмалари 

ишлатилишини кўрсатди. Полимерларнинг 

сувдаги эритмаларининг тоблаш муҳити 

сифатида қўлланилиши мойда тоблашга 

нисбатан кичик совитиш тезлигини олиш 

имконини беради. Бу эса ўз навбатида 

углеродли пўлатларни мойда термик ишлов 

беришга нисбатан юқори тобланиш чуқурлигига 

эга бўлган ҳолатда олиш мумкинлигини 

кўрсатди. Бу ҳолатда тоблаш 

кучланишларининг камайиши кузатилади. 

Лекин ҳар бир буюмнинг ўлчамлари туридаги 

гуруҳи ва пўлат маркаси учун эритманинг 

таркибини индивидуал танлаш керак. Бунда 

Ўзбекистонда тоблаш муҳити сифатида сувда 

эрийдиган полимерларни қўллаш бўйича 

тадқиқотлар ўтказилмаган. 

Материаллар ва усуллар. Тадқиқот 

объекти сифатида У10, 9ХС, ХВГ ва Х12М 

маркали асбобсозлик пўлатлари танланган. 

9ХС, ХВГ маркали пўлатлар кам легирланган 

унча катта бўлмаган иссиққабардошлиликка эга 

бўлган пўлатлардир. Х12М маркали пўлат 

юқори хромга эга бўлган иссиққабардош пўлат 

ҳисобланади (1-жадвал).   

Пўлатдан тайёрланган намуналарни 

қиздириш NaCl ва BaCl2 га эга бўлган тузли 

ванналарда амалга оширилади. Намунанинг 1 

мм кесими учун ушлаб туриш вақти 0,5-3 

минутни ташкил этди. У10, 9ХС, ХВГ маркали 

пўлатлардан тайёрланган намуналарни 

тоблашда Na-KMц ва “Унифлок” номли сувда 

эрийдиган полимерларнинг эритмаларидан 

фойдаланилди. Х12М маркали пўлат эса мойда 

тобланди.   

Металлографик таҳлиллар МИМ-7, МИМ-8 

маркали микроскопларда 10 дан 1000 мартагача 

катталаштиришларда бажарилди. Донанинг 

бали ГОСТ 8233, “пўлат, микроструктуралар 

эталони” бўйича аниқланди.

1-жадвал 

Тадқиқ қилинаётган пўлатнинг кимёвий таркиби 

Пўлат 

марка-

лари 

Пўлат таркибига кирувчи кимёвий элементларнинг миқдори, % 

C Si Mn Cr W Mo S P 

У10 0,95-1,04 0,15-0,35 0,15-0,35 0,10-0,40 - - 0,028 0,03 

9ХС 0,85-0,95 1,20-1,60 0,30-0,60 0,95-1,25 0,2 0,2 0,03 0,03 

ХВГ 0,90-1,05 0,1-0,40 0,80-1,10 0,90-1,20 1,2-1,6 0,3 0,03 0,03 

Х12М 1,45-1,65 0,15-0,35 0,15-0,40 11,0-12,5 - 0,4-0,6 0,03 0,03 
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Рентгенструктура таҳлиллари ДРОН-2,0 

рентген дифрактометрида темир аноди 

нурланишида ўтказилди. Пўлатларнинг фазалар 

таҳлили ва кристалл тузилишнинг нуқсонийлик 

даражасини аниқлаш ишлари бажарилди.  

Термик ишлов берилган намуналарнинг 

қаттиқлиги ГОСТ9013. “Металлар, Роквелл 

бўйича ўлчаш усули” бўйича ТК-2 маркали 

қаттиқлик ўлчайдиган приборда аниқланди. 

Тадқиқ қилинаётган пўлатнинг 

бардошлилик бўйича синовлари термик ишлов 

беришнинг турли режимларида ишлов берилган 

намуналарда 1К62 маркали токарли-винт қирқар 

станогида ўтказилди. 45 маркали пўлатни 

бўйлама бўйлаб ишлов беришда ўтувчи 

кескичларнинг ейилишга чидамлиликка синаш 

ишлари бажарилди.МПБ-2 маркали микроскоп 

ёрдамида кетинги юзаси бўйича кескичларнинг 

ейилиш катталиги аниқланди [3, 4].  

Тадқиқот муҳокамаси. Тадқиқот 

натижалари шуни кўрсатдики, пўлатларнинг 

микроструктурасини рентгенфаза усули билан 

тадқиқ қилиш тадқиқот қилинаётган 

пўлатларнинг якуний термик ишлов беришдан 

кейин қолдиқ аустенит фоизи қуйидагиларни 

ташкил қилишини кўрсатди: У10 маркали пўлат 

учун 25 %, 9ХС маркали пўлат учун эса 20 % ва 

ХВГ маркали пўлат учун эса 26 % дир. Умуман 

қолдиқ аустенит фоизи пўлат структурасида 

стандарт термик ишлов беришдан кейинги 

қолдиқ аустенит таркибидан сезиларли 

бўлмаган даражада фарқланади [1-4]. 

Х12М маркали пўлатни дастлабки циклли 

термик ишлов беришини тадқиқ қилиш 

натижалари энг кам қолдиқ аустенит миқдорига 

эга бўлган ҳолдаги нисбатан энг катта қаттиқлик 

қийматига қуйидаги термик ишлов бериш 

режимларида эга бўлишини кўрсатди: тоблаш 

учун биринчи қиздириш ҳарорати 1150 0С 

бўлган ва тоблаш учун иккинчи қиздириш 

ҳарорати 1030 0С бўлган ҳароратлар 600 0С 

ҳароратда циклли бўшатиш билан. Бу термик 

ишлов бериш режимлари Х12М маркали пўлат 

учун асос сифатида қабул қилинди. Бу пўлатга 

якуний термик ишлов бериш жараёни 1030 0С 

стандарт ҳароратда тоблаш ва 200 0С ҳароратда 

бўшатиш ёрдамида ишлов берилган Х12М 

маркали пўлатдан тайёрланган намуналар 

рентгенструктура тадқиқотларга жалб қилинган. 

Тадқиқот натижалари Х12М маркали пўлатнинг 

кристалл тузилишининг нуқсонийлилигини 

максимал даражасига термоциклли ишлов 

беришда, айнан 600 0С ҳароратда эришилишини 

кўрсатди. Альтернатив вариант сифатида ўзида 

540 0С ва 650 0С ҳароратларда ўтказиладиган  

импульсли бўшатишдан иборат термоциклли 

ишлов бериш жараёнлари олинган. Якуний 

термик ишлов бериш ҳам стандарт режимларда 

ўтказилган. Юқоридаги режимлар импульсли 

бўшатиш орқали эришилишини кўрсатди. 

Термоциклли ишлов беришнинг тўлиқ 

циклини ўтказишдан кейин бўшатиш 

ҳароратига боғлиқ равишда қаттиқликни 

ўзгаришини тадқиқ қилиш 

бўшатиш ҳароратининг ошиши билан 

Х12М маркали пўлатнинг иккиламчи 

қаттиқлашиш самарасини ошиши ва бу 

қаттиқликнинг максимал ошиши 550 0С 

ҳароратга тўғри келиши ҳамда бу ҳарорат эса 

стандарт ҳолатдаги термик ишлов бериш 

ҳароратидан 50 0С га ортиқ эканлигини 

кўрсатди. Шундай қилиб, импульсли бўшатиш 

билан бирга ўтказилган термоциклли ишлов 

бериш пўлатнинг иссиқликкабардошлигини 50 
0С га ошиши мумкинлигини таъкидлаш мумкин. 

Хулоса. У10, 9ХС, ХВГ ва Х12М маркали 

асбобсозлик пўлатлари учун ейилишга 

бардошлиликни 1,5-2 бараварга оширишни 

таъминлайдиган термоциклли ишлов бериш 

технологияси ишлаб чиқилди. Экспериментал 

натижалари юмшатиш операциясини бартараф 

этиб, термик ишлов беришнинг технологик 

циклини 4 соатга камайтирадиган, асбобсозлик 

пўлатлари учун сувда эрийдиган полимерлар 

муҳитида циклли тоблаш ва импульсли 

бўшатишдан иборат термоциклли ишлов бериш 

режимлари тавсия этилганлигини кўрсатди. 
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