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‘K'enpublikamiz neft va gaz sanoati uchun malakali mu-
Islar tayyorlashda «Neft va gazni qayta ishlash korxonalari
jozlinrini ta’mirlash va ularga texnik xizmat ko‘rsatish» fanining
lulilda o'rni bor.

Iu fan talabalarga ixtisoslik fanlarini chuqur o‘zlashtirishga,
yul usul bilan ishlab chigarish intensivligini oshirish va texnologik
uilmalardan unumli foydalanish imkoniyatlarini o‘rgatadi.
Lshbu o'quv go'llanma zamonaviy texnika va uning rivojlanish
lgbollarini hisobga olgan holda malakali mutaxassislarni
yyorlashda uzluksiz mukammallashtirishga xizmat giladi.
0)'zbekiston mustagillikka erishgach neft va gazni qayta ishlash
ahontida keskin o‘zgarishlar ro‘y berib, yangi texnologiyalar
inlda qollanilib, rivojlanish boshlandi. Bunday o‘zgarishlar
uyon va qurilmalar haqidagi fanning yanada yuqori darajaga
lrilishiga sababehi bo‘ldi. Ushbu fanning bunday yuqori savivaga
‘urilishiga hisoblash texnikasining gurkirab rivojlanishi ham
¢ hissasini qo‘shdi, chunki u jarayon va qurilmalarni o‘rganish,
jodellashtirish va hisoblash ishlarining misli ko‘rilmagan
nkoniyatlarini yaratdi.
,Tnvsiya etilayotgan o‘quv qo‘llanma fanning tasdiglangan
”" uriga binoan tuzilgan bo‘lib, talabalarning fizika, kimyo,
wlematika, issiglik va sovitish texnikasi va boshqa fanlardan
‘wlashtirgan bilimlarini hisobga olgan.
~ Neft va gazni qayta ishlash sanoatlarida turli xil xomashyolar
yin ishlanadi va natijada gattig, suyuq, bug‘ va gaz agregat
wlitlaridagi turli-tuman tayyor mahsulotlar olinadi. Har bir
fiyon va qurilmalarni hisoblash uchun xomashyo va mahsu-
utlnrning xossalarini bilish zarur.
- O'quv go'llanma birinchi marta chop etilayotganligi bois,
Wyrim xato va kamchiliklardan xoli deb bo‘lmaydi. Shu sababli,
Kllobning sifatini yaxshilashga qaratilgan har ganday fikr
Aamnuniyat bilan gabul gilinadi.
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| ulardan tashkil topgan suspenziyalarni ajratishda), sentro-
igular bilan (markazdan qochma kuch ta’sirida emulsiya va
penzivalarni ajratishda), aralashtirgichlar bilan (bir xil tarkibli
diitmalar, emulsiyali suspenziyalar, issiglik va diffuzion
yonlarni tezlatish uchun) hamda boshga mashina va jihozlar
uidiumida olib boriladi.

2. Issiglik jarayonlarini amalga oshirish uchun quvurli pechlar,
lovli isitkichlar go‘llaniladi. Ularda yogilayotgan yogilg‘ining
(ligi xomashyoga beriladi. Nefini gayta ishlash korxonalarining
Iqllk almashuvchi jihozlarida issiglik regeneratsiya gilinadi yoki
p'lar kondensirlanadi va shu qurilmalardan chigayotgan
istillyatlar sovitiladi.

), Massa almashinuvchi jihozlar sifatida asosan kolonna turdagi
Ihozlar ishlatiladi; bularga rektifikatsiya kolonnalari, absorberlar,

I BOB.
NEFT VA GAZNI QAYTA ISHLASH
KORXONALARINING JIHOZLARINI SINFLASH
HAMDA HISOBLASH USULLARI

1.1. Jihozlarni sinflash

Neft va gazni qayta ishlash korxonalarining barcha jarayonl:
ularni birlashtiradigan asosiy qonunlariga garab quyidagi guruhlar
bo‘linadi;

1. Gidromexanik jarayonlar (gaz va suyugliklarni bos|
Jihozlarga o‘tkazish, bir xil tarkibli bo‘lmagan suyuq va B 1o doctrherior vk ckchnbrarts: Kot
sistemalarini ajratish, suyuqliklarni ajratish). oeriar, L e %

9% Nncs ajlmashish J};urgyonlari (}]nassa )almashuv qon 4. Mexanik jarayonlar maydalovchi jihozlarda, tegirmonlarda,
binoan birga haydash, rektifikatsiya, absorbsiya, adsorbsi : “ iilllk:‘torlarda va gattiq materiallarning dozatorlarida amalga
ekstraksiya, kristallizatsiya va quritish). JEriaci. e i E 58

3. Issiglik jarayonlari (issiglik berish qonunlariga muvofiq isitish, 'Ii 1 ::?li?;;i‘:;;ﬁ?;iag nll];c; xil konstruktiv tuzilishga cga
sovitish, kondensatsiya va bug‘latish . i i

4. Mexanik jarayonlar (gmayda)lash tushirish va yuklash Asosiy teanlngikjarayopni tashiil qﬂisl} usulig? qargpjihozlar
sitffiifiva A o dalana S st P | “T;abd(uzlukll) va uzluksiz (to'xtovsiz) ishlaydigan jihozlarga

. . ' linadi.
birl:shtl'?irlggovlzy Jal.—fi(.):llar _(klmykc;\‘nyl k1)net1ka qonunlasig To'xtab (uzlukli) ishlaydigan jihozlarga ma’lum vagt oralig‘ida
irilgan har xil kimyoviy reaksiyalar). :
’ wil xomashyo va boshlang'ich materiallar solinadi (katalizator)

Barcha sanab o‘tilgan jarayonlar, shu jarayonlarni olib ’ : ; : B A 1
boriladigan anig sharoitlarini hisobga olgan holda aniqlangan Jarayon to xtagandan so'ng hosil bo‘lgan mahsulot tushirib olinadi.
Bunday sikl texnologik jarayonni olib borish vagtining

konstruksiyali jihoz va mashinalarda olib boriladi. : id: ! g i
T iy ve ey S A G !;‘:)l:(To?f);g]?:}fll;?rcﬁzﬁﬂEgzllg-zrl:;;r:;gﬁfél ko‘rsatkichi — bu

gonuniyatlar bilan tavsiflanadi va turli ishlab chigarishlarda bir ; p: : ¢
xil prinsipda ishlovchi jihoz va mashinalarda olib boriladi. By .mushyo, boshlang ich materjaliar va tayyor bo'lzan mahsulot
Texnologik jihozlarni ularda boradigan jarayonlarga qarab L xluvmtzg?nb—olmlb turiladi, sikl bo‘lmaydi, jarayon uzluksiz
vom etadi.

sinflash ularni o‘rganibgina qolmay balki har bir mashina va jihozni

kompleks texnologik hamda mexanik hisoblash uchun kerakdir. o
1. Gidromexanik jarayonlarni bajarish, nasoslar bilan # 1.2. Jihozlarni hisoblashning tartibi va usullari

(suyuqliklarni uzatish), kompressor mashinalar bilan suyuq- ’

liklarni uzatishda va gazlarni sigishda, tindirgichlar yordamida

(qgattiq jismlarni og'irligi ta’sirida va suyuq fazada tarqalgan suv

tomchilarini cho‘ktirish bilan), filtrlar bilan (mayda zarra-

. Har bir jihozni tayyorlashdan oldin uning loyihasi tuziladi.
‘w’“‘lnmi ahamiyatiga garab, uni o‘rganilganligiga, o‘xshash
(innonoit) loyihalarning borligiga yoki sinab ko'rilganligiga qarab
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o ||L‘iiqlikjarayonlari olib borishi uchun quvurli pechiar, olovli
ikichlar, issiglik almashtirgichlar, kondensatorlar kerak.

3, Massa almashuv jarayonlarida, asosan, kolonna turidagi
ozlnrda: rektifikatsiya kolonnalarida, absorber, adsorber,
aiher, ekstraktorda olib boriladi.
~ 4, Mexanik jarayonlar maydalagichlarda, tegirmonlarda, qattiq
{dularni claklarda saralash (k]assiﬁkatorlarda) va dozatorlarida
horiladi.

4, Kimyoviy jarayonlar konstruksiyalari har xil bo‘lgan
wiksion jihozlar — reaktorlarda olib boriladi. Texnologik jarayonni
Ashkil gilish usuliga garab jihozlar toxtab va to‘Xtovsiz ishlaydigan

' i
Jo'xtab ishlaydigan jihoz ma’lum vaqt ishlagandan keyin
whsulot tushirib olinadi va yangi miqdor xomashyo bilan
' I friladi hamda bu jarayon texnologik jarayon {ugaguncha davom
juveradi.
~ Jo'xtovsiz ishlaydigan jihozlarning fargi shuki, bu jihozlarga
ushyo to'Xtovsiz kelib tushadi va hosil bo‘lgan mahsulot
shigarib olinadi. Bu ikki jarayon bir vaqtda uzluksiz bajariladi.
~Jihozlarni hisoblash usullari va navbatlari (ketma-ketligi). Har
bl fihoz (yoki mashina)ni tayyorlash ularni avval loyihalashdan
lanadi. Jihozlarni ahamiyatiga garab, uning o‘rganilganligiga,
unali loyihalarning borligiga garab, ularni bir yoki ikki

wiichda loyihalanadi.
~ Ko'pgina hollarda jihozlarni bir bosgichda loyihalanadi, bunda
Lslikilot buyurtmachiga texnologik-ishchi loyiha beradi. Bu loyihada

mma hujjatlar, chizmalar, hisoblar keltirilgan bo‘ladi.
" ()'xshashi yo'q jihozlar kam o‘rganilgan lekin texnologik
tyonda asosiy rolni bajaradi, shuning uchun u ikki bosgichda

{halanadi.

Birinchi bosgichda — texnologik loyiha. Bu bosqichda asosiy
Aoblar va asosiy masalalar hal qilinadi. Texnologik loyihada
hozlar konstruksiyasining asosiy qiymatlari beriladi. Aniglangan
fusdiglangan texnologik loyiha asosida ishchi chizmalar (eskiz)
fuziladi. )

| oyihalash uchun asosiy berilgan kerakli ma’lumotlar:
"Ihtw.ning mahsuldorligi, ish rejimi, normal ishlash tartibi,
somashyo va mahsulotning korroziya hamda toksikologik

uni bir yoki ikki bosgichda loyihalanadi. Ko*pgina hollarda jihozla 1
bir bosgichda loyihalanadi, bunda loyihalovchi tashkile
buyurtmachiga texnologik-ishehi loyihani beradi. Bu loyi
hamma (shu jihozni yasashga) kerakli hujjatlar (chizmald
smetalar) bo'‘ladi. Aniglangan va tasdiglangan texnologik 1o
asosida ishchi chizma (eskiz) tayyorlanadi.

Loyihalash uchun asosiy ko‘rsatkichlar bo‘lib: jihoznin
mahsuldorligi, ishlash rejimi (tartibi), sarflash me'yoriy ishlas
sharoiti, xomashyoni va tayyor mahsulotni korroziyalani
qobiliyati va zaharlilik darajasi, shuningdek, shu jarayonni oli
borishdagi texnika xavfsizligi hisoblanadi. i

Neftni gayta ishlash korxonalarida olib boriladigan jarayonla
quyidagi guruhlarga bo‘linadi: i

1. Gidromexanik jarayonlar (suyuglik va gazlarni aralashtir
ajratish va suyugliklarni aralashtirish).

2. Massa almashuv jarayonlari (massa almashuv gonunia
bilan bog‘langan jarayonlar: haydash, rektifikatsiya, absorbsiya,
ekstraksiya, kristallizatsiya va quritish). M

3. Issiglik jarayonlari (isitish, sovitish va kondensatsiya,
bug‘latish). 3

4. Mexanik jarayonlar (maydalash, tashish va yuklash-tushi
gattiq moddalarni aralashtirish va klassifikatsiyalash — saralash).
5. Kimyoviy jarayonlar har xil kimyoviy reaksiyalarning
borishi. 1

Yugorida keltirilgan jarayonlar ma’lum jihoz va mashinala
olib boriladi. Jihozlaming Kkonstruksiyalari magsadga muvofiq u
va shu jarayonlarni aniq borish shartlari bilan mutanosib bo‘lishi
kerak. g
Bir turdagi fizik, fizik-kimyoviy va kimyoviy jarayonlar
umumiy gonuniyatlarga bo‘ysunishi bilan xarakterlanadi va har
xil ishlab chigarish korxonalarida bir xil prinsipda ishlovehi mashina
va jihozlarda olib boriladi.

Texnologik jarayonlarni ularda olib boriladigan jarayonlar
bo'yicha sinflash ularni o‘rganish bilan birga har bir jihozn
kompleks texnologik va mexanik hisoblash uchun kerak bo‘ladi.

1. Gidromexanik jarayonlar nasoslar, sentrifuga, ara=
lashtirgich, kompressorlar, tindirgichlar, filtrlar yordamida olib
boriladi. 1

7
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will, Agar jarayon issiglik chigishi bilan borsa, issiglik effekti
it kattalik va issiglik yutish bilan borsa, manfiy kattalik
iblunadi.
nlerial va issiglik (energetik) balansining qulay bo‘lishi uchun
yoki jadval shaklida tuziladi hamda barcha kirim va chigimlar
tiladi. Ular jihozning alohida gismlari uchun tuziladi.
erial va energetik (issiglik) balansi tuzilgandan so‘ng jihozning
ketayotgan jarayonning tezligi hamda harakatlantiruvchi
phlnri topiladi va hisoblardan jihozning asosiy o‘lchamlari
ilunadi.
u'lumki, har ganday jarayon sistema muvozanatga
nguncha davom etadi. Masalan, har xil haroratli ikki jism
Mukida bo‘lganida jarayon ikkala jismning harorati bir xil
inida to*xtaydi, ya’ni muvozanat holati vujudga keladi. Issiglik
hinuvchi jismlarning haroratlaridagi farq issiglik almashinuy
Wyonining yurituvchi (harakatlantiruvchi) kuchi hisoblanadi.
\peraturalar farqi gancha katta bo‘lsa, ya’ni muvozanat
Muoitidan katta farg qilsa, jarayon shuncha intensiv ketadi.
day gilib, jarayonni xarakterlantiruvchi bu sistemaning
Wozanat holidagi vaziyatdan farg qiluvchi darajasini ko‘rsatadi.
Mar bir jihoz hisoblaganda muvozanat va ishchi holatlaridagi
wmetrlarining kattaliklarini hisobga olgan holda olib borish
uk. Jihoz o‘lchamlarining jarayonni harakatlantiruvchi kuchi
\ ing tezligi bilan bog'ligligini quyidagi tenglama bilan ifodalash
inkin:

xususiyatlari, shu jarayonni olib borilayotgan vaqtidagi te
xavfsizligi masalalari ko‘rsatilgan bo‘ladi. !

1.3. Texnologik hisoblash

_Texnologik hisoblash jihozlarni optimal sharoitda ishlaydigay
optimal o‘lchamlarini aniglash uchun zarurdir. Buning uc
gayta ishlanadigan materiallarning massa oqimi, energetik
xarajatlar, jarayonni olib borish uchun kerak bo‘lgan hamm
parametrlar hisoblanadi.

Kinetik qonunlarni tahlil qilib, jarayonning optima
parametrlari topiladi, bu holda jihozlarning o‘lchamlari mini '
bo‘lishi kerak. Masalan, issiqlik almashuvchi jihozl
loyihalanganda issiglik almashuv yuzasining turlicha bo‘list
garamasdan issiglik almashinuvchi muhitlarning tezligi
o‘zgartirish natijasida issiglik berishni bir xilda (me’yorda) us|
turish mumkin, 4

Bu tezliklar gancha katta bo‘lsa, issiglik almashuv yuz
shuncha kichik bo‘ladi, lekin tezlikning ortishi natijasida ho
bo‘ladigan gidravlik qarshilikni yengishga energivaning sa
shuncha yugori bo‘ladi. Jihozlarni texnologik hisoblash ma’l
tartibda olib boriladi va material hamda energetik hisob
(issiqlik) balansi quyidagi tenglamalar bilan aniqlanadi:

26,=X-Gy+%-Gy,; (L

0y =X0,+30,. (1.2) v
Bunda: G, — boshlang‘ich materiallarning massasi; T =K (1.3)
Gy — olingan mahsulotlaring massasi; indu: M — berilayotgan modda yoki issiglikning miqdori;

G, — materialning qaytarilmaydigan yo‘qotilgan gismi;
20, — boshlang'ich issiqlik; :
20, — mahsulot bilan jihozdan chiqib ketadigan issiglik;
20, — atrof-muhitga sarflanadigan issiglik.

Uzluksiz jarayonlar uchun material balansi vaqt birligida,

uzlukli jarayonlar uchun esa bir operatsiya uchun tuziladi.
Kiritilayotgan issigliklarga boshlang‘ich material (xomashyo)

o~ yuza,

= vaqgt;

A proporsionallik koeffitsiventi, jarayonning tezligini tavsiflaydi.
Iuni cksperimentlar (tajribalar) natijasida yoki hisoblab
lndi, (1.3) tenglamadan berilgan kattaliklar asosida jarayonni
Wishini ta’minlaydigan jihozning ishchi yuzasi topiladi. Bu
iliima bilan jihozning ishchi hajmi ¥ ni aniglash mumkin:

bilan kiritilayotgan issiglik, tashgaridan berilayotgan issiglik va ¥ el
fizik yoki kimyoviy reaksiyalar natijasida hosil bo‘ladigan issigliklar
8 9




. unda bitta jihozning hajmini asos gilib olib, (Va) jarayon uchun

Bunda a — jihoz hajmining birligiga to‘g‘ri keladigan
vaqt birligida (¥, sek) jihoz ichidagi muhitning ma'lum ha
aniq bo‘lganda va muhitning tezligi to‘g‘ri chizigli bo* Eganda
jihozni (1.4) formulaga nisbatan ko*ndalang kesimi () ni topis
mumkin. 1

S ni aniglab olib, jihozning ko‘ndalang kesimini)

oflchamlarini kesimi formasi orqali aniglanadi. Silindrik jiho il
uchun ularning diametri (D) (1.5) formulaga nisbatan topi.

Jihozning balandligi (H), uzunligini (1.6) formulaga nisbat
aniglanadi:

mahsuldorlikning zaxira koeffitsiyenti;

| Jihozni to‘ldirish koeffitsiventi.

fuhsuldorlikning zaxira koeflitsiventini (jihozlar va boshga

Wi to‘xtab turganligini hisobga oladigan koeffitsiyent)

- 1,5 ga teng deb olinadi. Jihozning to‘lish koeffitsiyenti

,4 0,9 deb gabul gilinadi. Pastki chegara esa muhitning

\ nisbatan tinch bo‘lgan jarayonlar uchun gabul gilinadi.

1l nrlnrnmg hajmini aniglashda shuni hisobga olish kerakki,
tomonidan jihozlar va idishlar uchun bir gator hajmlar

i o' rnatilgan, m’ da.

5 = Veee 010 0,016: 0,025; 0,040; 0,063; 0,100; 0,125; 0,160; 0,200;
T 80; 0,32; 0,40; 0,50; 0,63; 0,80; 1,00; 1,25; 1,60; 2,00; 2,50;
5 ‘.0 5,0; 6,3: 8,0; 10,0; 12,5; 80,0; 20,0; 25,0; 32,0; 40,0;
D=2'J;; i hd; 80; 100; 125 160 200; 250; 320; 400; 500.
JNhozning nominal hajmi aniglanganda, lyuklar, gopqoglar,
= [ [uterovkasi va boshga hlmeya qatlamlarining hajmi hisobga
! ynaydi.

Jihozning balandligi (uzunligiyni uning ichiga joylashtiriladi
uskunalarning o‘lchamlariga qarab va ta’mirlash ishlarini hiso
olgan holda aniglanadi.

To'xtab (uzlukli) ishlaydigan jihozlarni texnologik hisob
1agamlia har bir jarayonni, har bir sikl oldidan tayyorearchili
ketadigan vaqti hisobga olinadi, ya'ni xomashyoni soli
mahsulotni chiqarib olish, jihozlarni yuvish va boshqa yordameh
op_eratsiyalar hisobga olinadi. Uzlukli ishlaydigan jihozlarni :
hajmi (V) quyidagi formula orqali aniglanadi:

=1 g K (da) (L.7)y
Agar hisoblash natijasida juda katta ishchi hajmi V chigsa,

Linzgolderlar, neft mahsulotlan uchun idishlar, kolonna
i jihozlar, issiglik almashuv jihozlari va boshqa ba’zi bir
lurning hajmi ham hisobga olinmaydi.

Jhozning hajmini bilib, uning o‘lchamlarini aniglash giyin
s, Buning uchun kesimining yuzasi va balandligi aniglanadi
buning teskarisi, balandligini gabul qilib, ko‘ndalang kesimi
il A va jihozning diametri aniglanadi. GOST bo‘yicha jihozning
g Wil qarab geometrik o‘lchamlari topiladi.

lexnologik hisob gilganda jihozning asosiy o'lchamlari bilan
issiglik rejimi, yogilg‘ilarning sarfi, bosim (suyuglik
i)ning pasayishi, iste'mol qilinadigan quvvati va boshqa
pmetrlari (ularsiz jihozni loyihalab bo‘lmaydi) aniglanadi.

kerak bo'lgan bir xil turdagi jihozlarnin
i g soni (n) quyidagi formula .
orgadi saciiidt ) quyidag ; h 1.4. Mexanik hisoblash
S ' - Nefini gayta ishlash korxonalarining qurilmalarida boradigan
= (1.8) yonlarning parametrlari turlichadir. Asosiy ekspluatatsiva
Bunda: ¥ — jihoz yoki jihozlar guruhining sutkalik mahsuldorligi; ‘ rm'nclwrlarigia harorat, posim va m'uhitning ki.m)./‘oviy xo§salar§
t — texnologik sikining borish vagti. Bunga asosiy Jarayonmng i bhum hisobga elich lferak 5 texnolqglk JIhOZla.r #heid
sikli va yordamchi operatsiyalarga ketgan vaqti kiradi: {1l It bilan kontaktda bo‘ladi. Jarayonning keng interval
Wiillg'idagi parametrlarida muhitning fizik-kimyoviy xusu-
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sivatiga bog‘lig bo‘lgan holda kuchli agressiv ta’siri ko'zg
tashlanadi. 3
Jihozlar ekspluatatsiya davomi (vagti)da mustahkam 3
ishonchli bo‘lishi kerak, portlash hamda o‘tga nisbatan xavsizlilij
uzoq vaqt to‘xtovsiz ishlashi va yugori mahsuldorligini ta’minl
kerak. Bular neftni qayta ishlash (NQI) korxonalarining jihozlarig
go‘yiladigan talablarni yanada ko‘paytiradi. Jihozlarning ishonc!
(aniq) hisoblanishi quyidagi shartlar asosida bajariladi: 1)
to‘laligicha texnologiyaga mos kelsa; 2) ishchi parametriariga to'g
kelsa; 3) konstruksiyaning butunligini, uning uzel va gismlarir
yarogliligiga muvofigligi; 4) avariyasiz ishlashni ta’minlasa.
Jihozning ishini ma’lum aniq parametrlar chegarasic
bajarilishini avtomatik boshqarish va texnologik jarayonni berilga
parametri (ish tartibi), signalizatsiya, himoya klapanlai
o‘rnatilishi yordami bilan amalga oshiriladi. Shuning uchu
jihozning ishonchliligi uning konstruksiyasi va ekspluat
jarayoni davomida unga ko*rsatiladigan xizmat bilan belgilan;
Konstruksiyaning ishonchliligi mexanik hisob yordamida a
oshiriladi. Jihozni tayyorlash uchun shunday konstru
materiallar olinadiki, to‘xtovsiz ishlash (ekspluatatsiya) mud
davomida sifati buzilmaydi va shu anig jarayon normalariga mu
bo‘ladi. ‘
Konstruksiva jihozning uzoq vaqt ishlashini ta’minlash ke
ya'ni ekspluatatsiya davomida va gabul gilingan xizmat ko‘rsa
sistemasida (ta’mirlash), minimal darajada mumkin bo*
ishonchliligini saglash kerak. Lekin jihozning mustahkamli
konstruktiv usul bilan (devorining galinligini oshirish, masl
va valning diametrini oshirish) yoki yuqori sifatli konstru
material go‘llash bilan amalga oshirilsa, uning tannarxi ort
_ ketadi, bu esa hamma vaqt o‘zini oglamaydi. Shuni esda tu
kerakki, neftni qayta ishlash texnologiyasi takomillashib turga
sababli texnologik qurilmalar va butun komplekslarni gayta
jihozlash kerak bo‘ladi. Bu holda jihozlarning ishonchini
yo‘qotganligi uchun yarogsiz deb topilmaydi, balki u ma’naviy
eskirgan deb hisoblanadi. ‘
Shuning uchun jihozlarning loyihaviy uzog muddat ishlash
shartlari belgilanganda har bir jihozning texnologik va konstruktiv
kelajak talabiga javob berishi (ustuvorligi) hisobga olinadi.

ning konstruksiyasi uni tayyorlashda oson bg‘lishi,
aiiirovka (tashish-tushirish) gilishda, montajda va
sl qulay bo‘lishi kerak. \
\Wningdek, gqimmatbaho va kamyob matenallaf kor!st-.
{loji boricha kam ishlatilishi, igtisodiy tejamli blo‘lllshx
Jihozga go'yiladigan talablarga mustahkamlikka va gattiglikka
| ulib borilgan hisoblar to'ligq javob bera oladi. Mk
whiina va jihozlarning barcha konstruktiv o‘lchamlari amq!ab
pidan so‘ng ishehi chizma chiziladi va shu chizma asosida
y-uskunalar korxonalarida ko‘rsatilgan jihozlar tay-
i,
4 peina mashina va jihozlarga GOST, OST va tarmoglararo
urly (ON) hujjatlar tasdiglangan.

Sinov savollari

Neft va gazni gayta ishlash korxonalarida qo‘llaniladigan jihozlar
! nday sinflanadi? S T ;

| Sinflangan jihozlarda bajariladigan jarayonlarni aytib bering.
| Sunoatda qanday jarayonlar mavjud? T

. Mima uchun jihozlarni texnologik hisob q_ll1na§il? Wl

. Hhozlarning moddiy hisobi deyilganda nimani tushpm\qdn.

f Qunday jihozlar uchun issiglik balansi (hisobi) qgilinadi?

. Jihozning mexanik hisobi nimaga kerak?

12
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11 BOB.
NEFT KORXONALARINING JIHOZLARINI
TAYYORLASHDA ISHLATILADIGAN
ASOSIY MATERIALLAR

Ing tarkibida qo‘shimeha sifatida har doim kremniy (0,1
B), marganes (0,35 — 0,7%), oltingugurt (0,08 — 0,05%),
),04 ~ 0,05%) bo‘lib, ular po‘latning Xususiyatiga har
o' matadi. Po‘latni eritish vaqtida unga oz migdorda xrom,
{0 ninlashib ketadi. Po‘latda bundan tashqari oz migdorda
i (0,001%), azot (0,001%) va kislorod (0,01%) bo‘ladi.
it ko'rinmaydigan (yashirin) aralashmalar deb ataladi,
W latning sifatini pasaytiradi.
, nikel, molibden, vanadiy, volfram, alyuminiy,
kiemniy va boshga elementlar har xil nisbatda va migdorda
w sifatini oshirish hamda legirlash uchun go‘shiladi.
| (ayta ishlash korxonalari jihozlarining konstruksiyalari
y allutli po‘latdan foydalaniladi. Ular, o'z navbatida,
Wil past legirlangan va legirlangan po‘lat deb ataladi.
1w markasini tanlashda ko‘pgina omillarni hisobga olishga
ndi, Bularning orasida eng muhimlari, jihozning devorini
\siva qilish davridagi maksimal va minimal haroratidir,
o ‘latning mexanik xususiyatlari yuqori va past haroratda
luhnmda o‘zgaradi.

Neftni gayta ishlash korxonalarining ish sharoitlarini hi
olgan holda turli jihozlar va konstruksiyalarni tayyorla
ishlatiladigan materiallarga quyidagi asosiy talablar qo‘yilad

1. Yugori mexanik mustahkamligi.

2. Yugqori daraja korroziyaga chidamliligi.

3. Issiqqa bargarorligi.

4. Yuqori va past haroratlarga chidamliligi.

5. O'zgaruvchan bosim (yuklar)ga chidamliligi. {

NQIK jihozlarini asosan payvandlash usuli bilan tayyorlanadj
Bundan istisiio — yugori bosimda ishlatiladigan jihozlar mi
usulda presslab tayyorlanadi, shuning uchun konstruks
ishlatiladigan material yaxshi payvandlanish-ulanish (eri
gobiliyatiga ega bo'lishi kerak. b

NQIK jihozlarini yasashda asosiy konstruksiya materiali sifati
yugori navli prokat, har xil galinlikdagi listlar, quvurlar, quyilgar
yoki mustahkamligi orttirilgan po‘latlar ishlatiladi. Ular, aso:
futerovka, oblisovkalashda va jihozlarning ba’zi bir gismiaris
tayyorlashda ishlatiladi.

2.1.1. Po‘latning yuqori haroratdagi holati

a1l haroratda po‘latning oguvehanlik chegarasi pasayadi,

W uchun mumkin bo‘lgan kuchlanish normal sharoitdagiga
i kam bo‘lishi kerak.

alerodli polatga haroratning ta'siri 1- jadvalda keltirilgan

A mexanik xususiyatini bildiruvehi kattalik 200°C da 100%

bl gilingan).

2.1. Po‘latlar

i 1- jadval
" Po'latlar quyidagicha sinflanadi: kimyoviy tarkibga ko'r ‘latning mexanik Muhit harorati, °C.
(uglerodli va legirlangan), ishlatilishiga ko‘ra (konstruksiya xususiyatlari
instrumental va alohida), ishlab chiqarish usuliga ko‘ra (oddiy, i 20 | 100 | 200 | 300 | 400 | 500
yugori va oliy sifatli). | 2 3 4 5 6 7

Po‘latlarning xossalari va ularning strukturalariga qarab ularda
tajriba o'‘tkazilib, namunaga olingan metallning vagtga nisbatai
absolyut deformatsiyalanishi (yuk ta’'sirida va yuqori haroratda
va ogquvchanlik tezligi topiladi.

" stiuhkamlik chegarasi,
T

100 | 100] 120 150 | 90 | 60

Bivehanlikchegarasi, 7, | 100| 95 | 85 | 70 | 58 | 40




1~ jadvalning a
Nisbiy uzayishi, & 100 80 [ 55 | 80 mo;

Choziluvchanlik £bo’l- ]
gandagi egiluvchanlik 100:] 98| 95 | 90 [ 854S
moduli ]

Urishga cho‘ziluv- i
chanligi, o 1004 L10] 115] 110 ] 85

Jadvaldan ko*rinib turibdiki, haroratning ko‘tarilishi oquve
chegarasiga ta'sir ko‘rsatadi. Shuning uchun yuqori har
ishlaydigan jihozlarni hisoblaganda nisbiy uzayish shu harc
oquvchanlikka garab tanlanadi, mustahkamlik chegarasiga garab.

Kuchli kuchlanish holatida yuqori harorat po‘latga kattz
ko‘rsatadi: oquvchanlik hodisasi pavdo bo'ladi, strukt
bargarorlikning o‘zgarishi kuzatiladi. Bu o*zgarishlarning inten
va xarakteri po‘latning kimyoviy tarkibi va strukturasiga, shuni
kuchianishning ta’siri va haroratga bog‘liq. Chunki bu param
po‘latni ekspluatatsiya gilish davrida doimo o'zgarib turadi.

Harorat ortishi bilan po‘latning egiluvchanligi plastik
chanlik holatiga o*tadi va go‘yilgan yuk ta’sirida to*xtovsiz
yo'qotadi (deformatsiyalanadi). O‘zgarmagan yuk ta’sirida bo*
bu hodisaga oquvchanlik deyiladi. Oquychanlik asosiy ko'rs
bo'lib, polatning issigga chidamliligini bildiradi. '

Oddiy uglerodli po‘latlarda oquvchanlik 375°C dan vy
haroratda paydo bo‘ladi. Past legirlangan konstruksiya po‘l
420°C dan yugori haroratda, zanglamaydigan austenit (o-F
910°C da y-Fe ga o'tadi, unda uglerodning erishi ko*proq bo‘ls
a-Fe garaganda va 723°C da — 0,8% gacha, 1130°C — 2% ga
uni austenit deb ataladi.

y-Fe 1401°C da 8-Fe ga o'tadi, u 1510°C da o'z strukt

saglaydi. Toza temir kumushsimon oq rangda bo‘ladi, solishtirr
zichligi 7890 kg/m?) qotishmalarda 525°C dan yuqorida p y

bo'ladi. Po‘latning issiqga chidamliligini oquvchanlikka g

bilan belgilanadi. 3000 soat va undan ham ko'proq vagt davomi

sinov o‘tkazilib, namunaga olingan metallning vaqtga nisbai

absolyut deformatsiyasi topiladi (shu yuk va harorat ta’sirida)

oquvechanlik tezligi aniglanadi:
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On ~ oquvchanlik tezligi;
numunaning absolyut deformatsiyalanishi, uzunlik;
Nimunaning boshlang‘ich uzunligi;
Vil
bo'Imagan kuchlanishda plastik deformatsiya ma’lum
yetib keyin o‘zgarmaydi, lekin kuchlanish ma’lum
in ortib ketsa, unda deformatsiya to‘xtovsiz kattalashib,
(material vzilib ketadi.
hanlik shartli chegarasi deb, shunday kuchlanishga
, bunda suriluvchanlik tezligi 10 yoki 107 mm/soatga
ladi, ya’ni 100 soat davomida 1% suriluvchanlikni
Wtsiyalaydi. Deformatsiyaning davomiyligiga qarab,
hunlikning shartli chegarasi n-10* yoki n-10-7 bilan
I, Buni tajriba orqali aniglanadi har bir po‘lat markasi
Wlohida topiladi va detalning umumiy deformatsiyasini
h kerak bo‘lganda qo‘llaniladi.
Wining mumkin bo‘lgan kuchlanishini aniglash uchun
it mustahkamlik chegarasi aniglanadi. Bu giymat tajriba
piladi.
Ining suriluychanlik chegarasi» va «uzoq mustahkamlik
als unga molibden, volfram, vanadiy, nikel materiallari
ida ortadi.
1l haroratda ishlovchi har xil kuchlanish ostida bo‘lgan
= boltlar, prujinalar, birlamchi olgan deformatsiyalari
ugan holda o‘z-o‘zidan kuchlanishi pasayib qoladi. Bu
luksatsiya» hodisasi deyiladi.
salsiya — yugori harorat ta'sirida egiluvchan defor-
ning plastik deformatsiyaga aylanib qolishi. Birlamchi
Ishning kamayishi jihozlarning germetikligini yo‘qotadi
g ishlashi buziladi. Relaksatsiya hodisasining oldini olish
hirikish joylari — flyaneslarning boltlarini 2—3 marta ishchi
Il boshlang‘ich kuchlanishdagidek tortib qo‘yiladi.
"41 bir po‘latlar yugori haroratda strukturasining stabilligini
lilga, asosan, «grafitlanishlikka» kristallitlar orasidagi
Iy v issiglik mo*rtligiga moyil bo*ladi. Grafitlanishga moyillik
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uglerodmolibdenli po‘latlar va kulrang cho‘yanda bo'l
Grafitlanish jarayonini yo‘gotish uchun po‘latning tark:b
migdorda xrom go'shiladi. ‘

Xromnikelli austenit po‘latlar 400°C dan yugori ha-
kristallitlararo korroziyaga ta’sirchan bo‘ladi. Bu hodisa ka
zarralarining chegarasiga xromning tushishidir. Po'lat za
xromning kamayib qolishi natijasida korroziyaga uchraydi va me
xususiyati pasayadi. Kristallitlararo korroziyaga IX18N9T ma
po‘lat moyildir. Bu po‘latdan NQIK asosiy jihozlari tayyo
Agar apparatura yuqori haroratda ishlasa, u holda p
stabillashtirish uchun yuqori haroratda gizdirish (kuydirish) ke

Ba’zi bir po‘latlar 450°C da yugori haroratda ishlaganda bo:
xususiyatlarini saglagan holda «urishga cho‘ziluvcha
vo'qotadi. Bunga «issiglik mo‘rtligi» deyiladi va u past legi
po‘latlarda kuzatiladi. Ularni stabillash uchun molibden,
va vanadiy metallari qoshiladi.

I metall va gotishmalardan tayyorlangan jihozlar keng
lutilmogda.

Intlarning korroziya (zanglash)ga barqarorligi

"4 o¢larini tayyorlash uchun material tanlanganda ko‘pincha
_‘ vehi omil sifatida muhitning agressivligi gabul gilinadi.
i metall jihozning uzoq vaqt ishlashini ta’minlanib
I'lullu olinayotgan mahsulot va texnologik jarayonga o‘zi
) korroziya mahsulotlari ta'sir etmasligi kerak.
Vil qotishmalar kerroziyasining tezligini laboratoriya
W i lumotnomalardan foydalaniladi va tajribaga talabga
i dlﬁnn gimmatbaho bo‘lmagan material (po‘lat)lar
LN
: ' ming kimyoviy tarkibi va strukturasi bir xil emas,
| Aehun ularning agressiv muhitdagi barqarorligi yuqori
| . Apar adabiyotlardan tekshirilayotgan materiallar
2.1.2. Polatning past haroratdagi holati U holda shu sharoitda uni korroziyaga chidamliligi
‘ 1 ohlqll adi va olingan natijalar taklif gilinadi (2- jadval).
Neftni qayta ishlashning ba’zi bir jarayonlari past hai

(0°C dan past) olib boriladi. Shuning uchun past haroratda i i

i i : Oli ij
boriladigan jarayonlar uchun material (po‘lat) tanlangan IngAR ndtialac

past haroratda ganday holatda bo‘lishini bilish zarur. M mlilik guruhi Korroziya tezligi, mm/yil ball

chegarasi, egilishi va nisbiy uzayish harorat pasayishi bila Bial barqaror. 0.001 gacha

o‘zgarmaydi. Past harorat hamma po‘latlarning urishga ch

H | mo‘rtlik xususiyatini xarakterlaydi.

luvchanligini pasaytiradi. Urishga cho‘ziluvchanlik po* burgaror. 0,001 — 0,005 dan yugori 2
> i
Tajriba vagtida har xil haroratda po‘latni sovugda sinish: 0,005 10,01 dan yugori 3
boshlang‘ich chegarasi topiladi, ya'ni po‘latni cho‘zilib 0.01 — 0,05 dan yugori 4
rishdan, cho'rt sinishga o°tish harorati topiladi. Mo'rt holda bu
sinish ba’zi bir uglerodli polatlarda 0°C da boshlanadi. Mo'r ) 0,050, 5
asosiy sabablardan biri bu po‘latning tarkibidagi fosfordir. Wiorigi past. 0l —0s 6
Po‘latning tarkibidagi uglerodning kamayishi mo rt.[i P
kamaytiradi. Past haroratda ishlaydigan jihozli yuqori sif A 5 Bl 7
tarkibida juda oz miqdorda oltingugurt va fosfor bo‘lgan m Wrorligi kam. 16 — 5.0 8
polatlaridan (—40°C gacha), marganes qo‘shilgan past legirl e _
po‘latlardan (—70°C gacha), yuqori legirlangan xromn Jror (chidamsiz). 5,0 T16.0 9

po‘latdan (—180°C gacha) tayyorlanadi. Hozir sovugda sinmi

A
Wt

10 mmdan ko'p
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Metallarning korroziyaga barqarorligi bir qancha iy sifatdagi uglerodli po‘latni ishlatish sohasi
natijasida sezilarli darajada pasayadi. Bularga: sovigand.
bo‘ladigan havo bo‘shliglari (rakovina), aralashma
barcha hajmi bo‘yicha barobar tagsimlanmasligi, qizi
sovugdan sinish va hokazolar kiradi. Korroziyaning intel
musbat va manfiy zaryadlarning o‘zgarishi natijasida (met
korroziya charchoqligi) ortadi. Korroziyaga chidamlil
orttirish uchun metallga uni eritish vaqtida legirl
elementlar: xrom, nikel, molibden, titan va bos
go‘shiladi. Po‘latning tarkibidagi bu metallarning h ‘
nisbatda bo‘lishi unga talab gilingan darajadagi xususi
beradi, shu jumladan, korroziyaga qarshi yuqori ha
agressiv muhitda chidamliligini orttiradi.

wyltkichlar uchun qutilar, zinalarning panjara
maydonchalari, fasonli o'tkazgichlar.

Hunesli birikmalar uchun zichlash tirgichlari.

ubgarligi kam bo‘lgan idishlarning pastki qismlari.

= |6 MPa va T = —10++350°C gacha ishlaydigan
Jiliozlaming korpuslari.

& & MPa va T = —30°C++450°C gacha ishlaydigan
ihozlarning korpusi, tag qismi, flyaneslar.

Aortish uzugi, (halgasi) quvurli panjara, boltlar,
sslarning vali (o'qi).

Dhimoya gopgoglarining (klapan) prujinalari va boshga
~ho'p talablarga javob beradigan gismlar.

M va T = —40°C dan +450°C gacha ishlaydigan
Jihozlarni tayyorlash uchun sifatli uglerodli po‘lat
shintiladi. Ular yaxshi egiluvchanlik va ulanish
Nisusiyatiga egadir.

2.1.4. Uglerodli po‘latlar

1

NQIK ko‘pgina jihozlari va uskunalari yaxshi payy
gilinadigan (ulanadigan), tarkibida 0,25% uglerod bo'l
po‘latdan yasaladi. Oddiy va yuqori sifatli uglerodli po ‘
GOST bo'yicha ishlab chigariladi. Unga binoan 2 guruh p | 2.1.6. Legirlangan po‘latiar
ishlab chiqariladi. A-ST-1, ST-2... guruh bu guruhga Kiru t’
metallarni mexanik xususiyatiga ahamiyat beriladi va B
BST-2, BST-3 guruh va hokazo ularning kimyoviy t
ahamiyat beriladi. ’

Marten yoki elektr pechlarida eritib olingan uglel
po‘latlar tindirilgan va qaynovchi guruhlarga bo'linadi. Tind
va gaynovchi po‘latlarning (bll‘ xil markadagi) me
xususiyati bir xil, lekin gaynovchi po‘latni ko'p talablarga ja
bera oladigan jihozlarni yasash uchun ishlatilmaydi yoki
ishlatiladi. Eritib olish jarayonida qaynovchi po‘latga qo*shim
ishlov berilmaydi. Uning ichida erib qolib ketgan havo,
va boshqa zararli birikmalarni chigarib olinmaydi. Shuning
qotgan po‘latning ichida ko‘p gaz pufakehalar golib ket
Prokatni gayta ishlash vagtida puffakchalar berkilib golé ‘.
kuchlanishning konsentrlangan markazi bo‘lib goladi. Bun
tashgari qaynovchi po‘latdan oltingugurt va fosfor ;.
tozalanadi.

lipn korroziyaga qarshi chidamliligi gattiglik bo* yicha
lublar qo‘yilganligi uchun ular GOST yoki TU bilan
an legirlangan po'lat ishlatiladi. Legirlovehi qo‘shim-
mlqduru,a qgarab past, o'rta va yugori legirlangan po‘latlarga
|, |egirlangan po‘latlar legirlovehi moddaning nomiga
Womlanadi: Xromli, xromnikelli, xromnikel molibdenli
Jungan po‘latlamni legirlovehi elementni bildiruvchi shartli
bilan belgilanadi: N—nikel, M—molibden, T—titan,

11, S1-kremniy, W—volfram, V—vanadiy. Harflardan keyin
i sonlar shu legirlaydigan metallning foiz miqdorini
y l.

i legirlangan po‘latlar gimmatbaho, kamyob, shuning
 ko'pincha jihozni korroziyaga chidamli gilib tayyor-
Ii, ularni ikki gavat qilib tayyorlanadi. Asosiy gavat (ustki
) uglerodli po‘latdan yasaladi, himoyalovehi gavat (ichki
1) o yupga legirlangan po‘latdan yasaladi.

i
{

"

20 1 21

A



Y0t

i i ilash jarayonida gorelkaning alangasini shpr}day
s 1 l:.:r:nkki, Julangan chog‘da mis kislorqd ko‘pligidan
! yolmasin yoki atsetilenning ko‘pli_gldan. voglor_od
i (yemirilishiga) olib kelmasin. Ula_yc_hlgan sim s_Lfatlda
Lping kremniy bo‘lgan mis ikki oksidi |shlat11ad!.

yoyl yordamida ulanganda, tarkibida kurpush yoki q_aiay
i Ishlatiladi. Ulash vagtida bor va buraning ﬁyusigndan
|, Amaliyotda elektr yoyi bilan payvandlashni yana
ihitda ham ulanadi. Yopishtirib ulash uchun kumush va
Jin-ruxli payvandlovehi (pripoy)lar lSl’lliltll&dl. i
tmosfera korroziyasiga chidamli, lekin 180°C dan yt_lqonda
I |, Mis sulfat kislotasiga bargaror. lshqo.rlarga kislorod
ndo bargaror. Lekin azot kjslotasiga_, amlakka, vodorod
4, lorid kislotaga va qurug xlorga chidamsiz. _

r — misning rux bilan gotishmasi issiglik almaghmuv
\l yusashda keng migyosda ishlatiladi. Latun toza klsloroFI
burqaror, lekin kislotalar eritma’sidf’l tez parchalanac!;.
Jhozlarini ammiakli eritmalari, mis va temir xlon_d
I | bilan kontaktda bo‘ladigan jarayonlarda ishlatib

Cho‘vandan armatura, quvurlarning fitinglari, quvurli
larning quvurli panjaralari, kondensatorlar, quvurlar
kichlar, jihozlar ichki moslamalari va boshqa detallar y;
Ularni kulrang modifikatsiyalangan, yuqori mustahkam va
cho‘yanlardan quyish vo'li bilan tayyorlanadi. F

Kulrang cho‘yandan yasalgan detallarning mexanik xi
teristikasi, asosan, uning tarkibidagi grafitning holatiga bg
Agar grafit quyma ichida dona holida bo‘lsa, cho‘yai
mustahkamligi past bo‘lib, urishga cho'ziluvchanligi =
vushgogligi ham kam bo‘ladi. ‘

Kulrang cho‘yandan quyiladigan detallarni ishlatish ¢l
ralangan; masalan, SCHO0O markali cho‘yandan |
haroratgacha va’bosimsiz Jjarayonlarda ishlaydigan jihozlar |
chiqariladi. SCH 12—28 markali cho‘yandan quvurli pecl
konveksiya kameralarining quyurli panjaralari yasaladi. Cho'y
Xrom, mis, nikel, molibden qo‘shilib modifikatsiyalansa, u
sifati ancha yaxshilanadi. Masalan: X-28 va X-34 14
cho‘yanda 26—36% xrom va 1—2 % nikel bo‘ladi. 1100—12
gacha bo‘lgan issigga chidamli, tutunsimon gazlarning ta’'s
bardosh beradi. Ferrosimid qotishmasi (tarkibida 15-
kremniy bor) vodorod sulfid va vodorod xlorid m

vemirilishga bardoshlidir.

Blari cani i i ing kimyoviy tarkibi
unlirning mexanik xususiyatlari ularning

1siga bog'lig. Alyuminiy galay bilan leg_lrhmganda latunlar
s bargaror va issigga chidamli t?o‘iad'l._ pe ;

nning yemirilish (korroziya)ga cmdamllhgl misdan yugori.
) ot va xlorid kislotalar qattiq ta’sir giladi. Sulfat kislotasi
\ Latunning tarkibida ruxni ortishi bilan uni vodorod sulfid
i barqaror qiladi. . i :

i — misning qalay bilan gotishmasi. Qalay gotlshma'mr}g
nmligi va gattigligini ta‘minlayc.l-i, 1ek1n. plasnk_llk
{inl keskin pasaytiradi. Bronzadan jihozlarning alohida
| tayyorlanadi.

2.3. Rangli metallar

Mis va uning qotishmalari. Jihozlarhi yasash uchun mis yt
plastinka va quvur shaklida ishlatiladi. Misdan vasalgan uskut
250°C gacha bo‘lgan haroratda ishlaydi. Bundan yugori haror
misning qattigligi pasayib ketadi. Buning teskarisi, har
pasayishi bilan misning mexanik Xususiyati yaxshilanadi,
uchun misdan —254°C gacha ishlaydigan jihozlar yasaladi.

Kuydirilgan (yumshog) misning 100°C dagi uzilishga bo'lj
qarshiligi ©, = 220 — 250 MN/m? va egiluvchanlik moc
E = 108000 MN/m? bo'lsa, gattiq mis uchun esa ular T, = 40(
450 MPa, E = 130000 MN/m? ni tashkil etadi.

Misdan yasalgan jihozlar avtogen yoki elektr voyi yordam
ulanadi (yopishtiriladi), ba’zi bir detallar shtamp-presslab olina

2.4. Metall bo‘lmagan materiallar

ol korxonalarining jihozlari tayyorlanganda ko‘pincha metall
in materiallar ishlatiladi. Ko*pgina ho_llar@a u.}ar kamyobz
lepirlangan po‘lat va rangli mete‘lllarm 'tejaydl. Bu u_Eam1
Jil ekspluatatsiya xususiyatlari, agressiv muhitlarda korroziyaga
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' i suvalgan yuzalar korroziyaga uchramaydi 'va
0 Lmal gatlami yupga shishasimon massa_bo‘lib,
Wusasiga surtiladi va 800 — 900°C da gizdirib pishiriladi.
il massani qum, dala shpati, har xil loylarni, Pu@,
v boshea materiallar bilan kerakli nisbatda .en'tib olinadi.
Intkibiga kiruvehi nikel va kobalt massani metall yuza
Wil xususiyatini orttiradi va emalga kerakli rang beradi.
lnnadigan yuzaga oldin emal massasini (_shhker)
- Wos qilib beriladi va unga termik ish.lov bgnlgagdan
| yuza bilan mustahkam yopishib qoladi. Uning qstldan
Akinchi marta beriladi, yugori haroratdg lshlo_v
s0'ng emal gatlami gruntovka bilan jipslashib k;tadl.
]lllumi o‘zining kislotaga va umuman korr{)zwaga
| bilan farglanadi. Emallarni yuzaga ho‘l yoki quruq
Jverizatsiva (sepish), quyish, vannaga solib olish l?ll‘an
L mallarni yugori haroratda gayta ishlash_—quydlrl-sh
U lnrkibiga, emallangan yuzaning konstruksiyasiga bogliq.
Wiida gaz pufakchalari, darz ketgan yoriglari va uning
i) joylari bo‘lmasligi kerak. _
yavatlari yugori mexanik mustahkamlikka ega. Bu

chidamliligi bilan tavsiflanadi. Bunday materiallardan sof ho
jthozlar tayyorlashda juda kam foydalaniladi, ular
metalldan yasalgan jihozlarming yuzasini qoplash uchun ishlaf
Hozir sanoatda organik va noorganik (metall bo‘lma
materiallar va ularning kombinatsiyalaridan keng foyd
Noorganik materiallarga andezit, beshtaunit, kis
chidamli keramika, quyilgan tosh, farfor kiradi. Bula
konstruksiva materiallari yasaladi. Andezit va beshtaur
vulgonlar vagtida hosil bolgan tog® jinslari. Ularni
chidamli beton va zamazkalar ishlab chiqarishda mayda
un holida qo‘shib ishlatiladi. Ulardan konstruksiya materi
sifatida, elektrfiltrlarning korpusi, absorbsiya jihozlarining kol
gismini tayyorlashda ishlatiladi. 4
Kislotaga chidamli keramika — tabiiy yoki to‘yintirilgg |
qum va dala shpatini aralashtirib, yuqori haroratda toblab
tayyorlanadi. Ular gazni o‘tkazmaydi, yuqori haroratga
kislotalarga chidamli. O*yuvchi ishqor muhitida esa kislo
chidamli keramika beqarordir (chidamsiz).
Quyilgan tosh — eritilgan diabaz yoki bazoltning tog' jinsls
yuqori haroratda eritib olinadi. Ulardan quyish yo'li bilan qopl 5
(futerovka) plitalari yoki fasonli detallar (quvurlar, shtusg (ori bosimda (SMPa), chuqur vakuumda va —30°C
lotoklar va hokazo) yasaladi. Quyilgan tosh buyumlari W'C gacha haroratda ishlaydigan jihozlarni emallashda
kimyoviy jarayonga bargaror, mexanik mustahkam, gaz| I
o'tkazmaydi va haroratga, ishqalanishga chidamli.
Futerovka plitalari va himoya qilinishi kerak bo‘lgan yuz
mustahkam ushlab turish uchun (adgeziya) qovushi
materiallar ishlatiladi. Ular alohida plitalarning bir-biri b
mustahkam biriktirib turadi. Shuni aytish kerakki, futeros
monolit bo‘lishi, ya’ni plitalar quyidagicha vopilishi ken
Futerovka materiali qovushqoq bo‘lishi shart, barcha choklay
to‘ldirishi va futerovka gilinadigan yuzaga yupga qavat bilan yopili
kerak. Suyuq shishadan ishlangan materiallar zamazka sifa i
keng ishlatiladi, uni natrivli yoki kaliyli suyuq shishani oll
ichiga quyuglashtiruvchi sifatida andezit, kvars yoki quyma to
uni qo'shib tayyorlanadi. Jihozlarni futerovka qilish uchun kislotay
250°C haroratgacha bargaror bo‘lgan arzolit zamazkag
shuningdek, kislotaga va issiqqa, bosimga chidamli betonly
ishlatiladi. y

2.5. Organik materiallar

Ul o' Imagan materiallarga plastmassalar, kauchuk atv.osu.iagl
. uglegrafitli materiallar, laklar va bo‘yoglar ku"“idl.

ussalar — ikki turga bo‘linadi: termoplastik va
kilv, Termoplastik plastmassalar ma’lum har'orat va
' 2ining qoliplanish xususivatini yo‘qotadi. Ular bir marta

! kislotaga chidamli termoreaktiv plastmassa_bq‘li!:,
e xil buyumlar (kolonnalar, skrubberla_r, 1551q11!(
Jhozlari, quvurlar va berkitish armaturalari) y.asalad_i.
ik ishlovga bardosh berib, yaxshi presslanadi, faolit
| metall yuzasiga yaxshi yopishadi, uni 140°C gacha
lroratda ishlatiladi.
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Tekstolit — ko‘p gavat material, sigishga juda musi " ani ousitish
agressiv. muhitda bargarordir. Undan jihozlarning de¢ i ylu.ai"n qur'l . hi
yasashda (shesternya, mufta, podshipniklar) va —1 BBIL vl gazni qay1,d % ai i
+125°C gacha bo‘lgan haroratlarda ishlatiladi. Vi qurilmalar haqida qisq

Vinilplast — termoplastik plastmassa bo‘lib, barcha ik
ishqor va ularning tuzlari ta’siriga barqarordir. Vinil
jihozlarning detallarini, quvurlarni va boshga 40
ishlaydigan qgismliari yasaladi.

Polietilen — metallarga nisbatan adgeziyasi (yopish
yaxshi, shuning uchun uni 50°C gacha ishlovchi jihe
korroziyaga qarshi futerovka materiali sifatida ishlatiladi.
vana quvurlar ham ishlab chigariladi. 4

Polipropilen — polietilendan ancha qattiq bo‘lib,
+100°C gacha bo‘lgan haroratlarda ishlovchi jihozlarning |
futerovka quvurlari sifatida ishlatiladi.

Ftoroplast-4 — yengil ishlov beriladigan poroshok (k
bo‘lib, undan formovka gilib va termik ishlov berib
agressiv. muhitda ishlaydigan (+250°C gacha) qgism
chiqariladi. Yugori mexanik xususiyatlarga ega, lekin
gilinmaydi, yomon yopishadi. Ishqalanish koeffitsiyel
bo‘lganligi uchun salnikli birikmalarda zichlashtiruvchi
sifatida ishlatiladi.

Kauchuk asosidagi materiallar — rezina, ebonit jihozla
yuzasini (gummirovat) goplash uchun ishlatiladi.

Grafit asosidagi materiallar — jihozga kimyoviy barqa
berish bilan birga issiglikni yaxshi o‘tkazadi.

Uglegrafitli materiallardan agressiv muhitda ishlovehi (¢
dan +150°C gacha) issqlik almashinuvchi jihozlar yasaladi. €
yaxshi girgiladi, sintetik yelim va kislotaga chidamli zamazka |
vaxshi yopishadi. :

Lak-bo‘yoq qoplamalari — agressiv muhitga uch
jihozlarni himoya qilish uchun ishlatiladi. Ular arzon va
tekis yuzaga surkaladi. ‘ N

Moylash jarayoni quyidagi operatsiyalardan iborat:

1. Yuzani tayyorlash (yuzani tozalash va yog'sizlanti

2. Gruntlash (gruntni bir xil qalinlikda surtish va qu

3. Gruntlangan yuzani tekislash.

4. Tekislangan (silliglangan) yuzani qum bilan tozala

sh sanoatida keng ishlalilad.igaq
ha ma’lumot berib o‘tishni

Sinov savollari

Wilidn po‘latning ishlalilisl'lini ay?i’q bering.
Wining yugori haroratdagi holatini tushuntining.
luining ogquvchanligi nima? .

Iksnisiya hodisasini tushumml_a @enng. .

Baining past hamratdag_i holal:m tushunprmg.
Hulning korroziyasi hagida ma lumot bering.
il po‘latlar ganday bo'.ladl;.’

y po'latlarni markalash nima.
fatlaeni nima uehun leg:r}anadﬂ
('yan hagida axboro:’:e_rmg,

metallarga izoh bermg. ; }
'VLI uning qotishmalari hagida e:yub bering.
jontda ishlatiladigan metall bo‘lmagan matena

i
ik ma

llarga nimalar

teriallarga bo‘lgan ehtiyoj ganday?
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11 BOB.
NEFT, GAZ VA ULARNING MAHSULO
SAQLASH UCHUN REZERVUARLAR

Neft, gaz va neft mahsulotlarini saqlash uchun ne
ishlash korxonalarida juda ko'p katta hajmdagi idishlar i 15
va ular rezervuar parklarda joylashtiriladi.

Saglanadigan mahsulotning turiga qarab xomashyd‘v-
mahsulot va mahsulot rezervuarlar parki tashkil gil
Xomashyo va tovar mahsulotlari parki texnologik qurilm. 1
sanoat binolaridan va odamlar yashaydigan joydan
joylashtiriladi. Oraliq mahsulotlarni rezervuar parki shu
mahsulotlar ishlatiladigan qurilmalar yaginida joylasht
Xomashyoni katta yer osti yoki varim yer osti temir:
rezervuarlarda saqlanadi. Xuddi shunday rezervuarlarda
rangsiz neft mahsulotlari ham saqglanadi. Yer osti temir:
rezervuarlaridan foydalanish metallni tejaydi, quyosh
ta’sirida yengil fraksiyalarning uchib ketishini kamaytira
yong‘inga garshi maskirovka talablariga javob beradi. M
yasalgan rezervuarlar, odatda, verning yuzasida joylasht
bu esa ularni ekspluatatsiya gilishni yengillashtiradi.

Ofrnatiladigan rezervuarlarning soni va hajmi korx
xomashyo va har bir mahsulotlarmng sutkalik quvvatiga
bir vagtning o'zida saglanadigan mahsulotlarning soniga «
shuningdek, neft va neft mahsulotlarining saqlanish mu.
garab belgilanadi.

Xomashyo rezervuarlarining soni xomashyoning 5 — 7 su

zaxira migdoriga garab aniglanadi. Oraliq mahsulotlari rezervi

soni esa 16 — 48 soatlik zaxira hisobida aniglanadi, tovar par}
rezervuarlari esa tayyor mahsulotning 15— 20 sutkalik
hisobida aniglanadi.

Sanoat maydonlarini, materiallarni, mehnat resurslarini te
magsadida ularning sonini har bir rezervuarning haj

ko*paytirishga harakat gilinadi. Tanlab olingan rezervuarla
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formalarda korsatilgan: to‘la va foydali hajmlari,
| dinmetrlari, maksimal ishchi bosimi va harorati2
muksimal balandligi va boshga o‘lchamlarga tog'ri

"
alurning konstruksiyasi ko‘pgina omillarni hisobga
yisaladi, Lekin asosiy omil — bu suyuglik va gazlarni
Iy xususiyatlari, bosimi va harorati.
tlgan gazlar (propan, butan va boshgalar) va
yengil fraksivalari gorizontal yoki vertikal silindrik
ihlarda (fundament yoki postamentlarga qgo‘yilgan)
I+ rusm).
whiunga o‘xshash ko‘pincha monjus deb ataladigan
tdn kimyoviy faol moddalar saglanadi. Bu holda
lehki gismi devorlari korroziyaga chidamli material
nidi.
tnl holidagi rezervuarlarning diametri 1,4 metrdan
, Iyukning ichki gismiga narvon qo‘yiladi. Bu
I, shuningdek, o‘lchovchi, boshgaruvchi asboblar
glungan bo‘lib, harorat, bosim va guyiladigan
balandligi, ortib ketishining oldini oladi.

a)

{ ruvm. Yengil benzin fraksiyasi va suyultirilgan gazlar
saqlaydigan jihozlar:

#  vertikal; b — gorizontal; [ — korpus; 2 — poydevor;
3 — lyuk; 4 — shtuser.
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iy barcha listlari periferiya qismlar_ida_n tas.hqarf
4 (1500%6000 mm) bo‘ladi. Perlfe}‘iya} listlari
ihozning pastki gismi dumalog bg‘h_slu.kerak..
korpusini belbog‘lari bo‘yicha yng.‘lla(.in_. Qla:
Il tnyyorlab va poyaslar (belbog'lar) bir-biri bl!an
| yukl ko'ndalang (BHAXITECTKY) _choklar usul.lda
gidll, chunki vertikal choklar merid!an chol_(lar bl{ﬂn
il qolmasin va har xil tomonlardg Joyla.?hsm. Ko ,111
and qilinganda poyaslar teleskopik rav1shc%a, ya'ni
Ing diametri pastdan yugoriga q:arab ki}ma}rlb boradi
yoki zinapoya (2- b rasm) shaklida bo‘ladi.

Bu go‘yilgan narvonlar, maydonchalar xizmat ko‘rsd
ishchilarni armaturaga, KIP va kimyo qurilmalarini gi
tayyorlashga imkon berishi kerak. Quyosh nurida qizib ki
oldini olish uchun rezervuarlar oq rangga bo‘yaladi, kerak
soyabon quriladi. ‘

3.1. Silindr shaklidagi vertikal rezervuarlar &

Silindrik vertikal rezervuarlar neft mahsulotlari saglanadigs
keng targalgan idishlardir. Ular gorizontal rezervuarlarga ni
kam joy oladi va ulami tayyorlashga kam metall sarflanad
ekspluatatsiyada qulay, ichidagi suyuglik oson yo‘l (us
aniglanadi. Vertikal silindrik rezervuarlarning hajmi 25 m’ dan
m’ gacha bo‘ladi. Ko*pgina rezervuarlar standartlashtirilgan, ol
maxsus loyiha bo‘yicha yasaladi. Rezervuarlar mustal
zichlashtirilgan asosga va uning ustiga to‘shalgan (0,06 — 0,1m)
ustiga o'matiladi. Rezervuarlaming pastki gismi korroziyaga ucl
uchun qum yotqizilgan joyning ustki gismiga bitum yoki mazut s
Asos (fundament) konus shaklida bo‘ladi, asosning d an
rezervuarning diametridan 1 — 1,2 m ga katta bo‘lishi kerak, Ni
markazdan chekkasiga garab 1:120 nisbatda bo‘lishi kerak.

Rezervuar asosidagi qumning to‘kilib-sochilib ketishif
oldini olish magsadida fundamentning atrofini 0,25 — (4
qalinlikdagi beton yoki tosh devor bilan o‘rab go‘yiladi.

Sanoatda hozirgi vaqtda rezervuarlarni metall plastinkals
payvandlash (ulash) yo‘li bilan tayyorlanadi. Bu usul b
rezervuarning barcha gismlarini alohida-alohida tayyorlan
Buning uchun metall listlari vallar orasidan o'tkazilib payy
qgilinadigan joylari — silindrik korpus uchun, kesilgan va bichil
metall listlar — qopqog'i va tag gismi uchun tayyorlanib go'

Korxona sharoitida fermalar, narvonlar va maydonchi
tayyorlanadi. Rezervuarlar o‘rnatiladigan joyda vig'ilg
Rezervuarlarning pastki gismi usun «asos» (fundamen
tayyorlanadi. Rezervuarlarning tag gismini tashkil giluvehi listl
bir-biriga uchma-uch qilib ulanadi yoki avvaliga ko‘ndal:

e,

I

3- rasm. Vertikal silindrik :
rezervuarlarning konstruksiyasi:
Wl teleskopik joylashishi; 1 — rezervuar korpusi; 2 — shveller

| Vertikal silindrik
wrning korpusi:

yoki burchaksimon metall pilan
o‘ralgan mustahkamlik kaman‘;
3 — markaziy tayanch joyi:
4 — shitlar.

snasimon joylashgan;
i horpusining devorlariga
Shueh ta'siri.

i ing o ari tejamli
slindrik rezervuarlarning o Ilchamlari eng
Wil iisobga olib aniglanadi, ya'ni shund'f\y balandlik gabul
Binda shu berilgan hajmda metallmng_salfﬁ éng lfam
fusm). Agar barcha poyaslarning listlari blr_ xil qalmhkda
L unda rezervuarlarning balandligini quyidagi formula

s topiladi:

choklar ulanadi, keyin uzunasiga payvandlanadi. Payvandla T VAl
qo‘lda yoki avtomatik ravishda bir bosqichli usulda tag qism " \zs?
markazdan chetki gismiga garab olib boriladi.

3l
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2.1 2 ‘ Seetviailarning umumiy ko‘rinishi quyidagi 5- rasmda
"/ = 1 4- rasm. Rezervuarning suzi
qopgoqlarining chizmasi:
a — 2* deolnaya, b — odnodechi
b 2 3 perimetri bo‘yicha ponton bils
D;;C] d — odnodechnaya perimetri bo'y
I | pontonli va radial qattiglik balkalar

[~ rezervuar korpusi; 2 —
d 3 — suzuvchi qopqoq; 4 — o'rta
radial balkali gattiglik uzugi; |
korobkasimon qattiglik balkas

rezervuarning suzuvchi gopgog‘ini quyosh nurlaridan sa¢
statsionar tomi bo‘lmasa, pontonning barcha holatida d :

sistemasiga yuboriladi. Suzadigan qopqogning suzuvchal R e
avariya sharoitida vujudga kelgan holatda yoki drenaks si§

ishdan chiqqan vaziyatdagi sharoitga moslab tekshiriladi.

Rezervuar devori bilan disk o‘rtasidagi oraliq barcha pe
bo‘yicha maxsus qattiq (mexanik) yoki yumshoq (el
zichlashtirgichlar yordamida germetik holiga keltiriladi. Mg
zichlashtirgichlarning konstruksiyalarining turlari ko*
chigarish juda murakkab. Ularning yumshoq zichlasht
muhitda chidamsiz bo‘lganda ishlatiladi. Yumshoq
gubkali, suyuglik va havoli bo‘lishi mumkin.
rezinalashtirilgan materiallardan penopoliuretan va bo
muhitga chidamli materiallardan tayyorlanadi.
zatvorlardan zichlik gubkali materialning eziluvchanlig
doim rezervuar devoriga sigilib turishiga asoslangan. Suyl
zatvorlarida idishga yengil suyuglik to‘ldiriladi va rezervuar dey
sigib go‘yiladi. Havo zatvorlariga esa idishlar havo bilan to‘Idir
bo‘ladi.

[T

¢hisimon rezervuar. [ — korpus; 2 — xavfsizlik klapani;

3 — poydevor; 4 — narvon.
lmon rezervuarning qobigining shakli cho‘ziluy-
iehlanishi barcha nzuksimon va meridional kesmalarda
I, bu esa konstruksiyaning tejamkorligini ko®rsatadi.
v fezervuarni tayyorlash murakkab bo‘lganligi uchun
lida keng ishlatilmaydi.

3.4. Sharsimon rezervuarlar

un rezervuarlar 1 MPa gacha bo‘lgan bosimda va
Lumda (500 mm suv ust) ishlay oladi. Ularning
deyarli cheklanmagan, masalan: Yaponiyada diametri
' lgan 3,0 MPa bosimda ishlaydigan rezervuarlar

(uyta ishlash korxonalarida sharsimon rezervuarlarda
le11, propan-butan fraksiyasi va boshga gazlar saglanadi.
Al ckspluatatsiya gilinganda sharsimon rezervuarlarga
i metall migdori silindrik rezervuarga nisbatan kam.

3.3. Tomchisimon rezervuarlar

Tomchisimon rezervuarlar suyuglik tomchisini nam
magan tekislikdagi F shakliga o‘xshaganligi uchun sh !
deb nomlangan va neft mahsulotlarini saglash ue mimon rezervuarlarni tayyorlash bir oz ff‘“rakkabg
mo‘ljallangan. Bu neft mahsulotlarining bosimi 0,2 M Pa g ~ fmay hozirgi vaqida ularni ishlab chiqarish yaxshi
bo‘lishi mumkin. ! Ailgan. Mahalliy egiluvchanlik va kuchlanishning

34 35




0 0 A S VA DEAEaie

Weervuar (/) dan, teliskop (2), (hajmi 10000 m?
ho'lgan gazgolderlarda), kolokol (3) dan va
I (4) dan tuzilgan. Tekis tag gismli gazgolderning
unga silindrik gobig — teleskop (ikkala tomoni
kol-1agi yoq silindrik rezervuar (o‘ziga xos karkasli
| hindi, Kolokol va teleskop o‘zining og'irligi bilan
g tagigacha tushadi, gazgolderning ichiga
lgnn gazning bosimi ta’sirida yo‘naltiruvchidan
wrervuarga ulab qotyilgan to‘siggacha ko‘tariladi.
Pl yo'naltiruvchi teleskopning ichida ham bo‘lishi
Yo'naltiruvchilar bo‘yicha  hech ganday to‘sigsiz
Ultiruvehi roliklar yordamida amalga oshiriladi. Ular
I (5) yordamida teleskop va kolokolga mahkamlab

rezervuar qobig‘ining qalinligi quyidagi formula bilan a "
o B
47, +C" L
Bunda: p — mubhitning umumiy va suyuqlikning gidrostatik |
D — rezervuarning ichki diametri;
1. — kuchlanish;
C — korroziyaga qo‘shimcha.

S=

3.5. Gazgolderlar

Bosimi katta bo‘Imagan (0,4 MPa gacha) katta
gazlarni saglash uchun gazgolderlar — hajmi o‘zgari
rezervuarlardan foydalaniladi. Ishlash prinsipiga qarab
va ho’l gazgolderlarga bo*linadi. Qurugq gazgolderlar kam is
Konstruktiv jihatdan
ganda qurug gazgo
vertikal silindrik re;
bo‘lib, o‘ziga xos h
nuvchi rezervuar
jipslanib turuvchi
bilan jihozlangan. G
shenning tagiga ber
ko‘tariladi va gazni
o'rtadi, gaz chiqarib olin
porshen pastga tushadi. G
derdagi gazning hajmi
diametri bilan aniglas
Quruq gazgolderni eks|
tatsiya qilish murakka
xavfli, chunki porshen

I bilan teleskop, shuningdek, teleskop bilan kolokol
ermetik holatni suv zatvori yordamida ushlab turiladi.
hun kolokol va teleskopni tashgi tomonining pastki
Binsimon halga ulab qo‘yiladi. Shu halqaga rezervuar
i yugori gismiga ulangan (ichki tomondan) halga
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liislya gilishdan oldin teleskop va kolokol pastda
sy basseyeni rolini o‘tovchi rezervuar suv bilan
:‘ iy vaqining o‘zida kolokol va teleskopning zatvorlari
il

p vi kolokolning ichiga quyqga yoki loyga tushmasligi
ki qismiga to'sib go‘yiladi. Bu to‘siglar teleskop va
lderning pastki gismiga tushganda vaqt o‘tishi bilan
digan loyqalar bilan ifloslanmasligi uchun amalga
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lderga gaz berilganda avval kolokol ko‘tariladi.
Iy yuqori zatvoriga yetgandan so‘ng kolokol uni ham
ho'tarib ketadi. Teleskop to‘siggacha ko‘tariladi.
ulilerdagi bosim kolokol va teleskopning og'irligi bilan
Winndi’ va ushlab turiladi. Gazgolderni normal
{islyn qilish va bosim ortib ketishi natijasida uning
I ujtnb ketishining oldini olish magsadida gaz
Wi sistemaga avtomatlashtirilgan boshgaruv sistemasi
i,

. 6- rasm. Ho‘l gazgolder chizmasi: . S
I—re:ervuar?’zfteleskop; * zichligi mukammal e
J3—kolokol; 4—devordagi yo*nalti- 4
ruvchi karkaslar; 5-kronshteyn; ishlatiladi, ular konstru
6— yo'naltiruvchi roliklar; 7— tashgi larini ’h imi 100+32
yo'naltiruvchi Karkaslar; §—teles- ¥a ar_mmg S T
kop va kolokol uchun to'sig. m* hisoblangan. Gazgol |
37
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! IV BOB.
SA ALMASHINUV JARAYONLARI
UCHUN JIHOZLAR

Sinov savollari

1. Xomashyo va mahsulotlarni saglash uchun qanday rezer
foydalaniladi? 1
2. Benzin va suyuq gazlarni ganday jihozlarda saglanadi?.
3. Silindr shaklidagi vertikal rezervuarlar gqanday bo‘ladi!
4. Rezervuarning konstruksiyasi va o‘lchamlarini hisoblan
5. Qopgog'i suzadigan rezervuarlar konstruksiyasini
tushuntirib bering.
6. Tomchisimon va sharsimon rezervuarlar nima? ;
7. Gazgolder va ularning konstruksiyasi haqgida aytib bering

\shlash korxonalarida eng ko‘p targalgan jarayon-
Uimishinuy va diffuziya jarayonlari kiradi. Bu jarayon-

ik vazifasi turlichadir. Lekin massa almashinuy
i vazifasi aralashmadagi moddalarni diffuzion usul
wilian ikkinchisiga o‘tkazishdan iborat. Har bir massa
Juyoni aniq magsadga mo‘ljallangan jarayonning
walidi, Masalan, rektifikatsion kolonnasi — bu jihozda
iayoni boradi, ya'ni komponentlarni aniq ajratib
Wi va bug' fazalari orasida massa almashinuy ketadi.
* Wdnorbsiya jarayoni boradigan jihoz, ya’ni kerakli
Wil ajratish uchun gattiq va gazsimon moddalar
i nlmashinuy jarayoni boradi. Ekstraktor — ekstraksiya
digan jihoz, ya'ni magsadda ko‘zlangan moddani
Al yoki keraksiz moddani chiqarib tashlash uchun
i orasida massa almashinuy jarayoni ketadi. Massa
" Jurayonining asosiy jihozlari — rektifikatsiya
| metallga bo‘lgan ehtiyojining yarmini tashkil qiladi.
Ju'p'ri texnologik hisoblash va konstruktiv yarog-
Wyonlarni to‘g‘ri olib borishning sifatiga, ya'ni neftni
Wl jarayonining texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlariga

'| :
4.1, Haydash va rektifikatsiya jihozlari
4.1.1. Umumiy tushunchalar

W undan ortiq uchuvchan komponentlardan tarkib
il Jinsli suyuglik aralashmalarini ajratish uchun
digan usullardain eng keng targalganlari haydash va
yidir,

Wl vii rektifikatsiya jarayonlari kimyo, neft va gazni gayta
\lirida juda keng ko‘lamda go‘llaniladi. Masalan, neftni
Ajratish, aromatik moddalar ishlab chiqarish hamda
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aralashmalarni dag'al ajratish uchun go‘llaniladi. Juda to‘la ajrati
uchun rektifikatsiva jarayonidan foydalaniladi. ‘

Haydash va rektifikatsiya jarayonlari bir xil haroratda aralashr
komponentlarining turli uchuvchanligiga asoslangandir. Yuge
uchuvchanlikka ega komponent yengil uchuvchan,
uchuvehanlikka eza komponent givin uchuvchan deb nomlanag
Demak, yengil uchuvchan komponent giyvin uchuvcha
garaganda pastrog haroratda qaynaydi. Shuning uchun ham ul
past va yugori haroratda gaynaydigan komponentlar deb atala

Haydash yoki rektifikarsiya jarayonida boshlang‘ich aralashi
yengil uchuvchan komponenti bilan boyitilgan distillyat va qiy
uchuvchan kemponent bilan boyitilgan kub goldig'iga ajralaf
Haydash jarayonida hosil bo‘lgan bug® kondensator)
deflegmatorga kondensatsiyalash natijasida distillyat olinag
Gurilma kubida esa kub goldig'i goladi.

4.1.2. Oddiy haydash

Suvuglik aralashmalarini bir marta gisman bug'latish yal
bilan ajratish jarayoni eddiy haydash deb nomlanadi. Odg
haydash jarayonini eritma komponentlari uchuvchanligi orasid:
farg katta ba‘lgan hollardagina go'llash magsadga muvofiq va yuge
samara beradi. '

Oddiy huydash quyidagi usullarda amalga ashiriladi: fraksiy
haydash; deflegmatsiya bilan haydash; suv bug'i bilan hay
molekulyar haydash.

Eritmani haydash jarayonida kub qo!dig'it"]a yengil uchuy
komponent va distillyat tarkibidagi migdori maksimal giyma
minimalgacha kamayadi. Shuning uchun har xil tarkibli distilly
fraksiyalari turli vig‘gichlarga ajratib olinadi. Har xil tarkil
mahsulot olishga mo‘ljallangan eritmalarni ajratib olish us

fraksiyali heydash deb nomlanadi. |

Oddiy haydash davrida hosil bo‘layotgan bug' kubdan chiqar
olinadi va har bir onda kubda qelgan eritma bilan miuvozanatda bolag

Bu usulda haydash atmosfera yoki vakuum ostida haydash ust
issiglikka chidamsiz eritmalarni ajratish imkoniyatini yaratadi, chu
bu usulda gaynash harorati pasayadi. Shuning uchun ham bu usulg
haydash davrida past haroratli suv bug‘laridan foydalaniladi.

40

{ushayotgan suyuglikning barobar tagsimlanishiga erishib

L T D 0

Rekiifikatsiya kolonnalari deb, vertikal silindrik — bir-birida
i suyugliklar (aralashma) ni ajratadigan magsadda kozlagan
sulotni olishga yordam beradigan jihozga aytiladi. Rektifikatsiya
yonida ikki faza orasida ikki tomonlama massa almashinuv bo‘ladi.
Agar suyugliklarning gaynash harorati har xil bo‘lsa, ularni .
lizion jarayonda rektifikatsiyalab ajratish mumkin. Diffuziya
wnining amalga oshishi uchun bug'lar va suyugliklar bir-
i qarama-garshi harakatda bo‘lib, yaxshi kontaktda bo‘lishi
imkin: suyuglik o‘zining og'irligi bilan pastga qarab. bug‘lar
4l pastdan yuqgoriga garab, bir-biriga garama-qarshi harakat
[jusida bug® fazasi yengil qaynovehi komponentlarni, suyuq
i1 esa yugori haroratda gaynovchi komponentlarga to‘yinadi.
Muvozanatdagi sistemaning xossalaridan ma’lumki, muvo-
nitda bo‘lmagan bug' va suyuq fazalar bir-biri bilan kontaktda
V'lganda, sistema issiglik va massa almashinuvi natijasida
ivozanatga intiladi. Demak, rektifikatsiya jarayoni borishi uchun
Lontakida bo'ladigan bug® va suyuglik bir xil bosimda muvozanatda
W'Imasligi kerak. Boshqacha aytganda, suyuglikning harakati bug’
Wrikatidan past bo‘lishi kerak.
Kontaktning samaradorligini oshirish uchun rektifikatsiya
olonnalari ichida maxsus uskunalari bor, bu uskunalarni

: nstruksiyalarga qarab to‘xtovsiz (nasadkali kolonnalarda) yoki

ssgichma-bosgich (tarelkali kolonnalarda) kontakt amalga
whiriladi.

i 4.2. Nasadkali kolonnalar

Nasadkali kolonnalar konstruksiyasi bo‘yicha eng sodda bo‘lib,
'ﬁ“inclrik vertikal jihoz. Butun balandligi bo‘yicha yoki alohida
"qlumlarida ma’lum o‘lchamdagi va konfiguratsiyali jismlar inert
'mulcriald;m vasalgan nasadkalar bilan to‘ldirilgan- bo‘ladi (7-
yism). Nasadkalar pastga tushadigan suyuglikni va yuqoriga
Jo'tarilayotgan bug'ni intensiv aralashtirishga hamda kontakt
yuzasini oshirish uchun mo'ljallangan. Kontakt va massa
Almashinuy kolonnada jihozning barcha qismida to*xtovsiz amalga
awhadi. Tarelkali va nasadkali kolonnalarning fargi shunda.

Nasadkali kolonnalarning ko‘ndalang gismida yuqoridan pastga
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bo‘lmaydi. Kolonnaning diametri katta bo‘lganda suy
barobar tagsimlanishi yomon bo‘ladi. Bu jihozlarda
kontakti yetarli darajada emas. Shuning uchun fazalarni
bo‘Imaydi. g

4.3. Tarelkali kolonnalar

Tarelkali kolonnalarning ishlash prinsipi shunga
ganki, unda jihozni rektifikatsiya jarayoni bug’ va
fazalarini ko‘p bosgichli kontakt usulida olib boril;
magsadda kolonna maxsus tarelkalar bilan jihozlan
tarelkalarda asosan fazalar orasida massa almashinuv
Tarelkalar kolonnalar ichiga gorizontal o‘rnatiladi. Kol
elementlari bilan farq giladigan tarelkalar ko‘p.

4.4. Oddiy kolonnalar

Bu kolonnalar suyugliklar aralashmasini rektifikatsiya
ikkita fraksiyaga ajratadi (8- rasm). Xomashyo (bosh
modda) oldin ma’lum haroratgacha gizdiriladi (maxsus q
jihozlarda), keyin suyuglik-bug® yoki bug‘-suyuglik aral:
holida kolonnani ta’minlovchi tarelkasiga beriladi. Ta’nm
tarelka kolonnani shartli ravishda ikkita bo‘lakka ajratadi.
gismi to‘yintiruvehi yoki konsentratsiyalovehi qism, past
esa haydovchi, bug‘latuvchi gism deyviladi.

Konsentratsiyalovchi va haydovchi gismlarida tarelkald
kerakli migqdori qo‘yiladi, bu tarelkalarda pastdan yugoriga

ko‘tarilayotgan bug‘ni yugoridan pastga tushayotgan suyuqli

to*gnashuvi (kontakt) amalga oshiriladi. Bug'lar va suyuql

bir-biriga gqarama-qgarshi harakat jarayoni harorat asosida
oshiriladi, ya'ni kolonnaga kiritilayotgan xomashyoning h

kolonnaning pastki hamda yuqori gismidagi harorat ushlab tu
Ishlab turgan rektifikatsion kolonnalarning yuzasi pastga
tushayotgan suyugqlik bilan goplangan bo‘ladi. Tarelkalar sh
tuzilganki, suyuglikning ortigchasi pastki tarelkaga oqib tug
Tarelkadagi suyuglik (flegma) ikkala komponentdan tashkil t

va bu yerda kolonnaga kirayotgan aralashma ajralishi ke

tarelkadagi aralashmalardagi komponentlarning nish
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knll rektifkatsiya 8- rasm. Oddiy larelka!i
nasi: rektifikatsiya kolonnasi:
liyo kollektoris 1 — xomashyo; 2 — buglarni
' 16,78, 10— nasadka chiqarish; 3 — §ugfuql_1kn_s
:- y'rlu'uvchi tarelkalar; chiqarish; 4 — ?ssaqlll_ml olish;
Wity 11 = sug‘oruvchi 5 — issiglik berish.

12~ shiutser.

fektifikatsiya kolonnasidagi (boshga tarelkalafga
11 o' riga bog'liq. Ajratiladigan komponcntlarnmgl
fati har xil bo‘lishi kerak. Te:mperatgr@ar farqi

4 bo'lsa, moddalarning ajratilishi va tozaligi shunchal
. Ajratiladigan komponentlarni shartli rav1sh§a yuqori
yhovehi (og'ir) va past haroratda gaynovchi (yengil)

deyiladi.
4.5, Tarelkalarni mexanik hisoblash

wlirming mexanik hisoblash tUZiliS".li va m??\iyati uning
Iyasl hamda kolonnaning diametriga bog 'hq. Diametri
it kam bo'lgan kichik of Ichamli kons_tmktw ele ment‘lar
1) mexanik hisoblarsiz gabul gilinadi. Faqat korroziya
vemirilishi hisobga olinadi.
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Tarelkaning suyanch k; i, di
' ' ) arkasi, diski, tarnov va gal i
rl;oy];isE;Ikbpani]arl;:[]arl (nasadkali kolonnalar uchun) sl?:nxl?r?;(li
tyanch burchaklari va boshqalar kol i 5 nd
qxhrﬁzdlgan elementlar hiso%lanadi v e
axsus tayanch karkasi bo‘lmag: i '
4 ( agan, perfarirlan isk hisol
qilinganda xuddi yupqa, konturga suyangan vaggn goveer

Nipellarni mustahkamlab qo‘yiladigan teshiklarining umumjy:

yuzasi taxminan tarelka diskinin ini
1 : g 15 — 20%in il giladi
Hamma teshiklarning taxminiy umumiy hajmi: e

F, = 0.18F = 0,18 757 = 1,36 nr.
Tarelka diskining ogirligi G, = (F — EJS, =3
I . - D d
Bunda; 8, — tarelka diskining galinligi, birinchi yagin-

lashtiruvehi hisoblashda 0,01 = 0,15 m deb qabul gilinadi. §, =
. D g

0,012 m deb gabul gilami “Teatei S
0,078 MN/m? unda:ql amiz. Po‘latning solishtirma og'iligi 3 =

Mahkamlaydigan detallari b | ‘
‘ 1 bor shtamplash vo‘li bj
.‘i)gjc:rlqlngap bitta qa{poqchaning og‘-irl'igi,nl? 12-[0)1?';/'[1\?1:1:;
Qabul gilamiz. Unda nipel va qalpogehaning og'irligi:
Gy = 5100+ 1,210 = 17100 My,
Qalpoqchalar soni p = ; i

teshikchaning yuzasi. 0 R A -1 daes

4 x-0,076°

4 = 0.0038am’;
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T T

W AL36 e
T 0,00384

Tarelka og'irligi:

G, 5 G, nq, = 0057 H354 - 1107 = 0,0117 MN.
Tarelkadagi suyuglik (suv) ning galinligini 80 mm deb qabul

(jilamiz, bunda uning og‘irligi:

G,=0,01-0,08(F—nf)=0,0008( ‘7,5 7—354-0,00384)=0,005 MN.
Shunday gilib, tarelkaga tushayotgan umumiy yuk:

G=G, + G =00117 + 0,005 = 0,0167 MN.
Mustahkamligi shu formula bo‘yicha hisoblab, tarelka diskining

(alinligi topiladi:

[

-p+C_

Ty

S=D

o

1

Bunda: D — disk diametri;

p — diskka baravar tushadigan yuk;
t — egilishga mumkin bo‘lgan kuchlanish (7, = 120 MN/m*
deb gabul gilamiz);

S~ korroziyaga qo‘shimcha (5= 0,002 m deb qabul gilamiz)

p ning giymati quyidagicha topiladi:
G _ 400167 _ 4 00239 MN / m

p=—=s=

P .

fS-O 00239
FORE | ot Dot =0,01
T 6120 +0,002=0,01m.

Agar hisoblangan galinlik gabul gilingandan katta bo‘lsa, unda

‘hisoblash gayta olib boriladi.

Tarelka normal ishlashi uchun uning egiluvchanligi tarelka
diskining diametri 1/2000 dan ko*p bo‘lmasligi kerak. Tarelkaning
o'rtasidagi maksimal egiluvchanlikni quyidagi formula bilan

aniglaniladi:

Unda:

0,043p- D
) TR
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Egiluvchanlik moduli: £ = 2,2 1% MN/m?, unda:

_0,043.0,00239-3

e = 4 7.10%m,
2,2:10%0,01-0,002) &

: A e
Egiluvchanlik TR

tarelkaning tagiga ikki tavrli shveller qo‘yiladi.

I
q q" 7
Al
F3 A pg
b 2 P
S Ui I - I
!
Fy
Mipax
4
b

9- rasm. a — tarelka karkasini hisoblash chizmasi:
I = kolonna korpusi; 2 — markaziy balka; 3 — tayanch burchagi;
4 — og'irlikni ko'taruvchi balka:
b — tarelkaning markaziy balkasini hisoblash chizmasi.

9- arasmda 3 ta balkadan iborat karkasning chizmasi ko‘rsatilgan.

Bu balkalardan biri ab— markaziydir. Karkas tarkibiga tayanch
burchagi ham kiradi. Balkalar tarelkalar yuzasini seksiyalarga
bo‘ladi, seksiyalar yuzasi F =+F,. Karkas va tarelkaning ogirligini
to*g'ri tagsimlangan deb qabul gilamiz. U holda har bir seksiyaga

tushayotgan og‘irlik: _
Gi=p: F;G,=p- F; G,=p" F,va hokazo.
Solishtirma og‘irlik aniglaniladi:

G G,

= 1 3 =
o "'0‘ +IM +'rsﬂ A lsl + Imn * IPP

A G,
Al Lo+l ¥, ¥ hokazo.
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=1,56 10 ga teng, ya’ni mumkifg

bolganidan ancha kam. Agar hisobla ngan egiluvchanlik normaday
ko‘p bo‘lsa, unda diskni kattarog qgalinlikka' hisoblanadi yok

Bunda: / (indeksli) shu seksiyaga tegishli balkaning uzunli(glf-
Mar bir seksiva qo‘shni ikki maydon bilan f:heggralapadgz
\ining uchun shu uchastkalarga tushadigan og‘irlik aniglaniladi:

U, =4, +4s9,=9, + 4, q, =4, + 45 va hokazo. ‘
Katta diametrli tarelkalar uchun markaziy balkalarni

hobga olinadi:

l -
0, =%(q. + @y )lom +3 (g +g)ldm;

g.= %(qq +q'2).!crrr+%(qv,1 +g)n f .

Markaziy balkani hisoblash 9- b rasmda keltirilgan. B?l]-ca];l;
ko' ndalang egiluchvanlikka mustahkamlikka va uzunligi bo‘yic
tpiluychanligiga hisoblanadi:

2 7
M. =q l‘—+ pl, +q“l—’[[, +-!i)

2 % 4
; Agar ¢' = ¢" = g deb gabul gilsak, u holda:
M) =gP .

Uzunligi bo‘yicha egiluvchanlik:
B Pl ap 2 L
Foowi = lim!]l‘ +ﬂ(3l +4IL )] E[
Qolgan balkalar uchun hisobni barobar og'irlik go yilgan
~ deb olamiz, unda:

o T pn il
Mmax i T' Umnx 84 El
Maksimal egilish 3 mm dan ortmasligi kerak.

4.6. Kolonnalarni ekspluatatsiya gilish

Barcha kolonnalar katta hajmdagi jihoz bo‘li.b., el_fspluata.tlsﬁ?
omillariga bog‘liq bo‘lmagan holda malakali xizmat qmshm talab gi r?‘ m

Bosim — kolonnalarni ekspluatatsiya qu'IShn_mg muhi
omillaridan biri. Rektifikatsiya kolonnasida bosim tarelkalarning
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gidravlik garshiligiga garab balandlik bo‘yicha o'zga
tanlab olish uchun asos — bu rektifikatsiya jarayonini
Yugori bosimda, yugori haroratda fraksiyalashga y
Bu esa past haroratda gaynaydigan aralashmalarni kom
ajratish imkoniyatini beradi (past molekulali ugle
rektifikatsiyalash).
Yugori molekulali uglevodorodlarning qaynash
parchalanib ketmasligi uchun, yuqori haroratda
komponentlarni ajratish uchun rektifikatsiyani past
vakuum kolonnalarida olib boriladi. Buning uchun kol
komponentlarning gaynash harorati sun’iy ravishda pasi
Vakuum darajasiga qarab harorat ham o‘zgaradi,
kolonnalarida asosan mazutni haydab may fraksiyalarin
ishlatiladi. :
10- rasmda vakuum kolonnaning sxemasi keltirilga
naning diametri uning o‘rta gismida 8 m (ta’'minlo
va yugori konsentrlovchi gismida (flegmani yig'uvi
tarelkadan yugorida) 7 metr. Birinchidan, bug‘latuvch
ta’minlovchi va konsentrlovehi seksiyada bug‘larning hay
Ikkinchidan, tarelka va quyuvchi qurilmalarning \."
gudronning turish vaqti kam. g
Keltirilgan kolonnaning konsentratsiyasida tarelkalar i
ogimli va tomehi gaytargich bilan jihozlangan. Sirkulyats
sug‘oriladigan gismlarida to‘g‘ri ogimli klapanli ta
o‘rnatiladi. Kolonna o‘zini tayanchi bilan baland temir:
gilingan fundamentga o‘rnatilgan. Kolonnaning ishla
quyidagicha tavsiflanadi. Yugori gismining harorati 110
evaporsiya gismi 400—420°C, pastki gismining haroral
400°C, yugori gismining goldiq bosimi — 30<80 mm,
ustuniga teng bo‘ladi (4+10,6 MPa). i
Havo, suv bug'lari aralashmasi va gazlar, mahsul
parchalanishidan iborat aralashmalar katta diametrli gt
yordamida kolonnaning yuqori gismidan olinib, barol
kondensatorga shtuser orqali tarelkalar kaskadining tagiga b
Shtuser orqali yuqori kaskadli tarelkaga suv beriladi. S
bir qismi tarelkani ko*p sonli teshiklaridan tushib yomg f
parda hosil giladi, qolgan qismi teshiklarning ustidan (bo -é‘{
oshib tushib bir butun sharshara hosil giladi. Shunday

N
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i Atmosfera-vakuum qurilmasining vakuum kolonnasi: it
aning kirishi; #— gudronning chigishi; d — pogonning chigi-
Wi orishga uzatish; & — bug’ni chigarish. o
Whaning korpusi; 2 — ikki oquvchilik tarelka; J — qotirilgan
pustki otboynik; 5 — ulita; 6 — bir oquvchanlik tarelka:
Il tayanchi; 9— yuqori otboynik.
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pastdan yuqoriga ko*tarilayotgan bug® va gazlar sovuq suv bilan
yaxshi kontaktda bo‘ladi.

Kondensirlangan bug‘lar sovigan suv bilan va ularda erigan’
gazlar bilan birga kanalizatsiya qudug’iga barometrik quvur orqali
tashlab yuboriladi. Barometrik quvurning bir uchi quduqdagi
suyuqlikka tushirib qo‘yiladi. Bu esa gidrozatvor hosil giladi. Gazlar
va kondensirlanmagan bug‘lar barometrik kondensatordan va- : : 2
kuum yoki ejektorlar yordamida so‘rib olinadi. ! Tam'lkah o onnalar deb qanday k

Sinov savollari

I. Massa a]mashuvjihozlariga nimalar kiradi?

2r Hayfjash va rek[iﬁkatsjyaning o'xshashligi va fargi nimada?

3. Oddiy haydash, Rektifikatsiya kolonnalarini tushuntirib bering.
4. Kolonna turlari va ishlatilish sohasini aytib bering,

8. Tarelkalaming mexanik hisobj nimaga kerak?

9. Tarelkaning kolonnalari o‘Ichamlarining hisoblang.
10. Tarelka karkasini hisoblang,
I'l. Kolonnalarnj ganday ekspluatatsiya qilinadi?
12. Izolyatsiyani tushuntirib bering.

4.7. Harorat tartibi

Harorat kolonnaga quvurli pechlarda gizdirilgan xomashyo bilan
birga kolonnaning pastki gismiga chetdan issiqlik berish bilan,
kolonnaning balandligi bo‘yicha ma’lum o‘tkir yoki sirkulyatsiya
issiqligini berish yo'li bilan amalga oshiriladi. Kolonnaning pastki
qismiga issiglik turli yo‘llar (usullar) bilan amalga oshiriladi —
tashqariga chiqarilgan issiglik almashinuy Jihozi yoki quvurli ilonizi
(kolonnaning pastki qismiga o* tilgan) yordamida amalga oshiriladi,

Lekin hozirgi vaqtda kolonnaga suv bug‘i yordamida issiglik

berish, komponentlarning porsial bosimi pasayishiga olib keladi.
Bu holda suyuqlik qiziydi va yengil bug‘lanadi. [

4.8. Kolonna tipidagi jihozlarning issiglik izolyatsiyasi

Massa almashuy apparatlari atrof-muhit haroratin; ganday
bo‘lishidan gat’iy nazar, ulardagi ish tartibini mo‘tadil ushlab
turish uchun, issiglikni isrof qilmaslik uchun o‘rab qo‘yiladi.

Issiglik izolyatsiyasiga asosiy talab — tashqgariga kam issiglik’
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V BOB.
ISSIQLIK ALMASHUVCHI JIHOZLAR

Texnologik jihozlar ichida issiglik almashuv jihozlari ko‘p
sonlidir. Ular nafagat texnologik Jarayonlarni quvvatlab turadi,
balki chigib ketayotgan issiglik (sovuq) oqimini regeneratsiya
qiladi, shu bilan birga yoqilgini, bugni, shuningdek, sovitish
vositalarini (suv, havo, sovitish agentlari) tejaydi.

Issiglik almashuv jihozlarida ikki ogim orasida issiglik
almashinadi. Ulardan biri ikkinchisining harorati hisobiga isiydi,
shu bilan birga uni sovitadi. Issiglik almashuy jihozlari magsadga
go‘zlangan joyda qo‘yilib, shu nom bilan nomlanadi.

Issiglik almashuvchi jihozlari — ogim bilan chiqib ketayotgan

issiglikni regeneratsiya gilish uchun go‘llaniladi. Bu jihozni

qo‘llashdan magsad, sovug ogimni isitish yoki issiq ogimni
sovitish, ayrim hollarda unisi ham, bunisi ham barobariga.

Isitkichlar — distillyat yoki reagentlarni issiqlik berish hisobiga
isitish jihozlari. Bu jihozlarning asosiy magsadi isitishdir. Issiglik
beruvchi agent sifatida asosan suv bug‘i ishlatiladi. Suyv bug'‘i
kondensirlanganda yugori issiglik berish koeffitsiyentiga ega. Issiglik
beruvchi sifatida quvuri pechlarda gizdirilgan yugori haroratda
gaynovchi neft mahsulotlari ham bo‘lishi mumkin.

Kondensatoriar — sovitiladigan moddaga'l o'z issigligini
berayotgan bug‘larni kondensirlab sovitiladigan jihoz.

Sovitkichlar — sovug ogimlarni sovitadigan jihoz. Agar sovitish
Jarayonida suyuglik oqimidan kristall modda ajralib chigsa, unday
sovitish jihoziga kristallizator deyiladi,

Kondensatorlarda, sovitkichlar va kristallizatorlarda boradigan
asosiy jarayon issiq muhitni sovitishdir.

Eng arzon sovituvehi agent — quvurlar orgali yoki avlama
sistemasidan beriladigan suv. Aylanma sisternalarida suv ko'p marta
gradirnyalarda sovitib ishlatiladi. Havo bilan sovitiladigan jihozlarda
sovituvchi sifatida havo ishlatiladi. Muhitni past haroratgacha
sovitish uchun bug‘lanadigan muzlatuvehi agentlar — ammiak,
propan, etan, freon va boshqalar ishlatildi.
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Issiglik almashuy jihozlar ikki xil — aralas.hti‘ruvchi va yu_za]f
deb nomlanadi. Aralashtiruvchi jihozlarda ismgllk al.mas_huv :kk!
muhit orasida aralashuv (kontakt) usulida olib boriladi. Yuzali

jihozlarda issiglik almashuv yuza orgali, ya’'ni jihozni mubhitlar

ajratib turuvchi devor orgali amalga oshadi. Shu _prinsi.pga mu_voﬁq
barometrik kondensator (vakuum kolonnalarida) ishlaydi. Bu

jihozlarda benzin va suv bug‘lari kondensirlanadi. Bu jihozlarda

mahsulotlarni va suvni tez ajralishi, ularning zichligini bir-biridan
katta farq qilishi bilan tushuntiriladi.

5.1. Qobiq-quvurli issiglik almashuy jihozlari

Neftni gayta ishlash korxonalarining ko* pg_i:_m issiql.ikk _almashuv
jihozlari gobiq-quyvurlidir. Bujihozlammg tuzilish g{)blg i (k'm"pus)
silindrik bo‘lib, uning ichiga quvurlarning dzjtstam joylash_unl.gan
(11- rasm). Issiglik almashuv jihozlari _qatth k(_)nstt:uks_lyah va
quvurlar dastasini mustaqil kompensatsiyalovehi bo‘ladi.

a d

1= \ﬁ:%f“?

41 I/<2 £ A | %6
A=
7

op H alp B e e e

11- rasm. Qobig-quvurli issiglik almas.huv Jjihozlari
konstruksiyasining chizmasi: s
a — qo‘zg'almaydigan issiqlik almashuy _]ll]_ozn ;
b — linzali kondensatorli issiglik almz_lsh__uv 11!1011;
d — harakatlanuvchi kallakli issiqhkuh_ozn_
¢ — U simon quvurli issiglik almashuyv jihozi. ) ;
1 — korpus (qobig); 2 — targatuvchi gopgog: 3 — tﬂ_rqatuvchl lf:e_l.n'lera.
4 — issiglik almashuvchi quvurlar; 5 — korpusn‘!ng qopgog'i;
6— harakatlanuvchi kallak qopgog'i.
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Davlat standarti bo'yicha Kimyo, neft kimyosi va gazni qayta
ishlash korxonalarida qo‘laniladigan qobig-quvurli issiglik

almashuy Jjihozlarining quyidagi turlari ishlab chiqariladi:
N qo‘zg‘almaydigan quvurli panjarali;
K — qobig‘ida harorat kondensirlanadi:
P harakatlanadigan kallakli:
W=y shaklidagi issiglik almashinuv quvurl;,

Issiglik almashinuy Jihozlarning har biri uchun alohida GOST

bo‘ladi.

5.2. Quvurli pechlar

Quvurli pechlarda yoqilayotgan yoqilg*ining issigligi quyurli
ilonizi orqali o‘tkazilayotgan suyuglik yoki suyuglik aralashmasiga
beriladj.

Quvurli pechlar bir-biridan konstruktiv Yoki texnologik
belgilari bilan farglanadi. Nefini qayta ishlash korxonalarida hozirgi
vaqtda ishlatilayotgan pechlarning deyarli barchasi, radiant-
konvcksiyalidir, ya'ni quvurli ilonizi radiant va konveksiya
kameralarida Jjoylashgan,

Texnologik vazifasiga ko‘ra pechlarni isituvchi va reaksiyali
erituvchi deb belgilanadi. Birinchi holatda magsad xomashyoni
kerakli haroratgacha qizdirish, ikkinchisida esa isitishdan tashqari
quvurli zmeyevikni alohida gismlarida magsadda ko‘zlangan
reaksiyalar boradi (masalan, termik kreking).

Konﬁguratsiyasiga qarab quvurli pechlar, odatda, tekis yoki
nishabli shiftlj (evod) bo‘ladi, lekin vertikal silindrik pechlar
ham uchrab turadj. Pechlarning konfiguratsiyalari va
kameralarning o*zaro Jjoylashishi quvurli ekranlarni radjantli
kameralarda joylashishini aniglab beradi. Quvurlar bilan svod
(shiftlar), .devorlar (yonbosh, frontal va devor pereval),
shuningdek, pechni tagi ekranlanadi, Bir qatorli va ikki qatorli
ekranlar bo‘ladi. :

Tutunli gazlarning haraKati yo‘nalishiga qarab pechlar
kotarilayotgan, pastga tushayotgan va gorizontal oqimli bo‘ladi,
pastga tushayotgan tutunli gaz ogimida «o'lik zona»lar

bo*Imaydi, shuning uchun issiglik berish samaradorligi yuqori
bo‘ladi.
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5.3. Pechlarning ishlash prinsipi

! : ] ida
i iyali pechning chizmasi quyl
Bl e konvi%\(is?r{:lrilnﬁo'siq — oshib o‘tadigan

iri ing ichki haj 4 7
:;cmn]bgi?:ﬁ E&Cil'\; l;r(l)gliﬁadigan radiant va konveksiya kameralariga
evor diga
bo'linadi. 12- rasmda ko rsaulg i

quvurlar joylashtirilgan. ‘Ulaming yu:

1i ilonizi
idek, kameralarda quvurli 1loniz
s rgali issiglik almashinadi.

7

(e

H5

i 4 -
hning chizmasi:
’ li raﬁan-konversion_peg , e
ko T?E-Itag ismi; 4 — osh{b 0 taduganiéu;r;irr‘lq e
1 — devorlar; 2 — shi d n yoly: 6 — konveksiya k_arlneris dagi
i Tl i(ltt!lt;.ly:;lrgia‘ffkamemli quvurli zmeyevik; &
zmeyevik;

i shib, kon-
Yonish mahsulotlari (tutunli gazlar) devordan o

Veks (8] ka"le“'ldan 0 tlb tutun Chlqa[uvchl qu\‘u a0 tkazlladl
g
100N »

va ulldan Eashqﬂ“ga Chlqa“b yub()flladl. [Sltadl
1a[lda SO ra Iadlatlt
kOIkaSlya kﬂlllEIaIu ZtlleEvlkh qu\‘ur n, ng

kam\f;(:f; ig;taf;hishiu natijfs;fidaiz ipg'z;:lh ar;; izaiics?i gll{aélﬁ Llf.ur.g?iatt!
kO‘tarﬂafii.ll 3?Oli; ;i??ar? c%izu?lgmi tashqi va radi;rin;a ianyﬁ;:t
:2:}3132:’05:13‘3 YEIH}SEE? tUSfll;?; I?P.er\a;‘c)ili.lir;n;ﬁ c:lurla}r rifd_iant
s LA et e
3;;;?;:11:: icf;rl:cézsils‘g:q];;:yugan bo'lsa, shuncha issiglik nurlatadi.
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radorligini orttiradi.
Pechping g'ishtini terila
ham radiant kamerada jss

quurlarning gazlar bj
ilan ya
uch'ur} va ularning turbulentligi dpier i

Pechiar ishlashining asosiy ko‘rsatkichlari

é. lzechnip'g mahsulotlari . 1/sutka.
- Foydali issqlik quvvati ... 8,3—18.6 kVi

3. Pechning foydali ish koefTitsiyenti 0,65+0,85

Sinov savollari

L Issiglik almashuvehi i
iql ithozl i
2. Issiglik almashuvchi sty
3. Sanoatda pechlarni

ng tutgan o*rni azifasi
4. Kamerali pechning e

ishlash prinsipini tushun

) deb qanday jihozlarga aytijadi?
Jihozlarning ishlatilish soha[a?igni ayylli;)l (finlc;ﬁ ng.

Yotgan vaqtda uning yuzasin; oshiris|

qlik uzatish koefTitsiyentini omira

danday?
tirib bering,

e

YI BOB.
GIDROMEXANIK JARAYONLAR UCHUN
JIHOZLAR

6.1. Nasoslar
6.1.1. Nasoslar haqida umumiy tushunchalar

Qurilmalarda va quvur ichidagi suyuqglik uning boshi va
oxiridagi bosimlar fargi tufayli harakat giladi. Suyuglikning quyi
sathidan yugori sathiga uzatish uchun esa nasoslardan
foydalaniladi. Bunda suyuglikka bosimning potensial energiyasi
ta'sir etadi.

Nasos shunday gidravlik mashinaki, u elektr yuritkichning
mexanik energiyasini suyuqglikning harakatlanish (uzatish)
energivasiga aylantirib beriladi.

6.1.2. Nasoslar kléssiﬁkatsiyasi

Harakatlanish turiga garab_hajmiy, kurakli (markazdan
gochma), uyurmaviy va o‘qli nasoslarga bo‘linadi.

Hajmiy nasoslarning ishlash prinsipi yopiq hajm ichida siqib
chiqarish usuliga asoslangan bo‘lib, ilgarilanma-qaytma va
aylanma harakatlar tufayli suyuqlik sigib chiqariladi. Hajmiy
nasoslarga porshenli, rotatsion, vintli, shesternyali va plastinali
gidravlik mashinalar kiradi. Markazdan gochma nasoslarda bosim
markazdan qochma kuch ta’sirida, ya'ni nasos qobig‘i (asosi)
ga joylashgan kurakli g'ildirakning aylanishi tufayli sodir
bo‘ladi.

Uyurmaviy nasoslarda uyurma energiya hisobiga uzatiladi. Bu
ishchi g'ildirakning aylanishida uyurmaning tezda hosil bo‘lishi va
so‘nishi bilan amalga oshadi.

Aytib o‘tilgan nasoslardan tashgari yana ogimchali nasoslar
hamda gazliftlar va montejyu deb nomlanadigan mashinalardan
ham foydalaniladi. Bu nasoslarda gaz, suv va bug'larning
bosimlaridan foydalaniladi.
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6.2. Kompressorlar
6.2.1. Asosiy tushunchalar

Kimyo, neft va gazni qayta ishlash sanoati korxonalarida
ko'p migdorda gaz hamda gaz aralashmalarini gayta ishlashga
to'g’ri keladi. Ko‘pgina kimyoviy Jjarayonlarning atmosfera
bosimdan fargli bosim ostida olib borilishi jarayon tezligini
oshiradi, qurilma o'lchamlarining kichik bo‘lishiga va hokazolarga
olib keladi. E

Gazlarni sigish yordamida ularni quvurlar va qurilmalarda
harakati ta’minlanadi hamda vakuum hosil gilinadi. Bundan
tashqari havo va gazlarni siqgish, ularni aralashtirish,
suyugliklarni purkash uchun ishlatiladi. Kimyo sanoatida
qo‘llaniladigan bosim miqdorlari 10 dan 10¢ N/m? (108...10?
atm) gacha bo‘ladi, 5l

Gazlarni uzatish va sigish uchun mo‘ljallangan mashinalar
kompressor mashinalari deyiladi.

Kompressor mashinasi hosil giladigan oxirgi bosim P, ning,
gazni so'rilish paytidagi bosim P, ga nisbati sigish darajasi deb
nomlanadi.

Sigish ko‘rsatkichining qiymati bo‘yicha kompressor “

mashinalari quyidagi turlarga bo‘linadi:

1. Ventilyatorlar (p/p) < 1,1 = katta migdordagi gazlarni
uzatish uchun.

2. Gazoduvkalar 1,1 < {(p,/p,) < 3 — nisbatan katta gidravlik
qarshilikka ega quvurlardan gaziarni uzatish uchun.

3. Kompressorlar (p,/p,) > 3 yugori bosim hosil qilish uchun.

4. Vakuum-nasos atmosfera bosimidan kichik bo‘lgan
bosimlarda gazlarni so‘rib olish uchun,

Kompressor mashinalari ishiash usuli (prinsipi) bo‘yicha
porshenli, markazdan qochma, o'gli va boshqa mashinalarga
bo'linadi.

Porshenli mashinalarda gazlarni sigish hajmining kamayishi
hisobiga amalga oshadi. Bunda porshenning ilgarilama-gaytma
harakati tufayli gazning bosimi oshiriladi.

Rotorli mashinalarda gazlarni sigish ekssentrik Jjoylashgan
rotorning aylanishi tufayli hajmning kamayishi ogibatida hosil
bo‘ladi. i
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Markazdan gochma mashinalarda ishchi g'ildirakning aylanishi
hosil bo‘ladigan inersiya kuchlari yordamida gaz sigiladi.

O‘gli mashinalarda ishchi gfildirak va yo'naltiruvchi qurilm.a
uzunligi bo'ylab gaz harakatlanganda uning siqgilishi sodir bo‘ladi.

Vakuum-nasos sifatida har qanday kompressordan foydalanish
mumkin. Fagat vakuum-nasos bilan kompressor orasida farg
shundaki, vakuum-nasosning so‘rish bosimi atmosfera bosimidan
sezilarli kam bo‘lsa, uzatish esa atmosfera bosimidan ko‘proq
bo‘ladi. Porshenli kompressorlar kam migdordagi gazlarni kattg {
bosimlargacha (0,5+20,0 MPa va undan yuqori) sigishda ishlatiladi.
Turbokompressorlar esa katta migdordagi gazlarni nisbatan past
bosimlarda (0,15+1,5 MPa) uzatib berishga mo‘ljallangan.

6.3. Aralashtirgichlar

Aralashtirgichlar neft kimyo sanoatida plastik massalarni
aralashtirishda, neft va gazni qayta ishlash sanoati uchun
katalizatorlar ishlab chiqarishda ishlatiladi. Bu jarayonda nafagat
turli komponentlar qorishtiriladi, balki katalizator tayyorlashd-a
xamir ezib qorishtiriladi, havo bilan to‘yintiriladi va ma’lum bir
xossalarga ega bo'ladi. ;

Aralashtirish jarayoni davriy va uzluksiz qorishtirgichlarda olib
borilishi mumkin. Bu turdagi qurilmalar ichida romli, shnekli
voki tasmali aralashtirgichlar vertikal yoki gorizontal o‘qda

o‘rnatiladi (13- rasm).
I_r;

[ifeus

d dld]
D D L
a b d

13- rasm. Shnekli (a) va tasmali (b, d) aralashtirgichlar chizmasi.
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Kam va yuqori govushogli kata
lizator massasini (xamirini) gorish:
tirish uchun ikkita spiralsimon ishchi
organli gozonsimon shaklli aralash-
tirgichlar ishlatiladi.

Aralashtirish jarayoni yupga qat-
lamda olib borilgani sababli, yugor
darajada intensivlashga erishish
mumkin.

Qurilma tubi gozonsimon shaklda
yasalgan bo‘lib, 90°C burchak osti
o‘rnatilgan 4 parrakli gorishtirish:
moslamali aralashtirgichda foyda-
laniladi (14- rasm).

Aralashtirgichning aylanish chastotasi 12 min-' qorishtirish
jarayoni tugagandan so‘ng, qobiq (3) ag‘dariladi, ya’ni qopqoq
(1) ochiladi va xamir to‘kiladi.

[4- rasm. Xamir tayyorlash
qurilmasi:

1 — qopqog; 2 — tayanch;

3 — qobig; 4 — qorishtirish

moslamasi (aralashtirgich).

6.3.1. Sochiluvchan materiallarni aralashtirish

Odatda, sochiluychan materiallarni aralashtirish uchun
mo‘ljallangan qurilmalarni ishlash prinsipi, tezlik xarakteristikalari
va konstruktiv belgilariga garab guruhlarga ajratiladi.

Ishlash prinsipiga garab davriy va uzluksiz ishlaydigan
aralashtirish qurilmalari bo‘ladi. Davriy ishlaydigan qurilmalarga
barabanli, tasmali, markazdan gochma, aylanuvchi rotorli,
chervyak-parrakli va mavhum gaynash qgatlamli aralashtirgichlar
kiradi, Uzluksiz ishlaydigan qurilmalarga esa barabanli, chervyak
parrakli, rotorli va boshqa turdagi aralashtirgichlar kiradi.

Tezlik xarakteristikalariga garab tez va sekin yurar qurilmalar
bo'ladi. Tezyurar aralashtirgichlar bir va ikki pog‘onali bo‘lishi
mumkin. Birinchi pog‘ona isitiladigan, ikkinchisi esa sovitiladigan
bo‘lishi mumkin.

15- rasnida aralashtirgichlarning asosiy turlari keltirilgan.

Parrakli aralashtirgich garama-qarshi yo‘nalishda aylanadigan
zsimon m va n parraklardan tarkib topgan (15- a rasm).

Qurilmaga uzatilgan material parraklarning aylanishi tufayli
samarali gorishtiriladi. Shnekli qurilmalarda bir vagtning o‘zida
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15- rasm. Sochiluvehan materiailar aralashtirgichlarning
asosiy turlari.

materiallar ham gorishtiriladi, ham ma’lum masofaga uzatiladi
(15- b rasm). : . ‘ .

15- d rasm shnekli aralashtirgichning yana bir turi bo‘lib,
unda bir gator vertikal shneklar harakatchan romlarga o‘rnatilgan
bo‘ladi. )

Bunday qurilmalarda aylantiruvehi shnek romlar aralash-
tirilayotgan material bilan birga siljivdi.

Barabanli qurilmalarda aralashtirish jarayoni barabanda amalga
oshiriladi (15- e rasm). . i

Zarbali qurilmalarda jarayonning intensivligi aralashtirilayotgan
materialga barabanning ko*pdan-ko‘p urinighi natijasida hosil

bo‘ladi (15- f rasm).
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Sinov savollari

1. Nasoslarnin ifasini ayti
g vazifasini aytin

2. Nasoslarnin ini b

2 turlarini saj i
3. Kompressornin g
4. Aralashtirgichl
5 Kukur_l (poroshok) holatdag
bayon qilib bering,

ar hagida tushuncha bering,

6. Aralashtirgi i i
ashtirgichlarning turlari va ishlatilish sohalarini aytib bering.

g sanoatda tutgan o‘rni va vazifasini aytib beri

i mahsulotlarni aralashtirish jarayonini

VII BOB.
ABSORBSIYA VA ADSORBSIYA JARAYONLAR
JIHOZLARI

7.1. Absorbsiya
7.1.1, Umumiy tushunchalar

Gaz yoki bug‘larning, gaz yoki bug'li aralashmalardagi kom-
ponentlarning suyuqglikda yutilish jarayoni absorbsiya deb
nomlanadi. Yutilayotgan gaz yoki bug’ absorbtiv, yutuvchi
suyuqlik esa absorbent deb ataladi. Ushbu jarayon selektiv va
gaytar jarayon bo'lib, gaz yoki bug’ aralashmalarini ajratish
uchun xizmat giladi.

Absorbtiv va absorbentlarning o'zaro ta’siriga garab, absorbsiya
jarayoni 2 ga boflinadi: fizik absorbsiya; kimyoviy absorbsiya
(xemosorbsiya). .

Fizik absorbsiya jarayonida gazning suyuglik bilan yutilishi
paytida kimyoviy reaksiya yuz bermaydi, ya’ni kimyoviy birikma
yangi modda hosil bo‘lmaydi. Agar suyuglik bilan yutilayotgan
gaz kimyoviy reaksiyaga kirishsa, bunday jarayon xemosorbsiya
deyiladi, ya'ni kimyoviy absorbsiya.

Ma’lumki, fizik absorbsiya ko‘pincha qaytar jarayon bo‘lgani
sababli, suyuglikka yutilgan gazni ajratib olish imkoni bo‘ladi.
Bunday jarayon desorbsiya deb nomlanadi. Absorbsiya va desorbsiya
jarayonlarini uzluksiz ravishda tashkil etish yutilgan gazni sof
holda ajratib olish va absorbentni ko'p marta gayta ishlatish
imkonini beradi.

Absorbsiya jarayoni sanoat korxonalarida uglevodorodli gazlarni
ajratish, sulfat, azot, xlorid kislotalar va ammiakli suvlarni
olishda, gaz aralashmalaridan gimmatbaho komponentlarni
ajratish va boshga hollarda keng migyosda ishlatiladi.

Absorbsiya jarayoni ishtirok etadigan texnologiyalarni
qurilmalar bilan jihozlash murakkab emas. Shuning uchun kimyo,
neft va gazni gayta ishlash hamda boshga sanoatlarda absorberlar

ko'p ishlatiladi.
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7.1.2. Absorbsiya jarayonini olib borish usullari

Xalg xo'jaligining turli tarmoglarida absorbsiya jarayoni
tashkil etishda quyidagi prinsipial chizmalar go‘llaniladi:

— parallel yo‘nalishli;

— garama-qarshi yo'nalishli;

— bir pog‘onali, gisman resirkulyatsiyali;

— ko‘p pog‘onali, gisman resirkulyatsiyali.

16- a rasmda parallel yo‘nalishli chizma ko‘rsatilgan. Bundz

gaz oqimi va absorbent parallel (bir xil) yo‘nalishda harakatlanadi

Absorberga k1:rishda absorbtiv konsentratsiyasi katta bo‘lgan gaz
faz‘a, absorbtiv konsentratsivasi past bo‘lgan suyuq faza bilan
to‘gnashuvda bo‘lsa, qurilmadan chigishda esa absorbtiv

k‘onsFmratsiyasi kichik bo‘lgan gaz faza, absorbtiv konsentrat
siyasi yugori bo‘lgan suyuglik bilan o‘zaro ta’sirda bo‘ladi.
1§— b rasmda garama-qgarshi yo‘nalishli chizma ko‘rsatilgan.

¥
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16- rasm. Absorbsiya chizmalari va jarayonni y-x koordinatalarda tasvirlash:
[ i paralla!; h — qarama-qarshi; d — absorbent resirkulyatsiyasi bilan;
e — absobtiv resirkulyatsiyasi bilan.
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Ushbu chizmali absorberlarning bir uchida absorbiiy konsci-
{ratsiyasi yuqori gaz va suyuglik to‘gnashuvda bo‘lsa. ikkir hi
uchida esa konsentratsiyalari past fazalar o°zaro ta’sirda ho'l Ii.

Qarama-garshi yo*nalishli chizmalarda parallel yo' nalishliliziga
(araganda, absorbentdagi absorbtiv eng yuqori giymatiga erishsa
bo‘ladi. Lekin jarayonning o‘rtacha harakatga keltiruvchi kuchi
parallel yo'nalishliligiga nisbatan kam bo‘lgani uchun garama-
garshi yo*nalishli absorberning gabarit o‘lchamlari katta bo'ladi.

Absorbent yoki gaz fazaning resirkulyatsiyali chizmalari 16-
(. e rasmlarda keltirilgan. Bunday chizmalarda absorbent ko‘p
marta o‘tadi.

16- d rasmda absorbent bo‘yicha resirkulyatsiyali chizma
keltirilgan. Bunda gaz faza absorberning tepa gismidan kirib, past
gismidan chiqib ketsa, suyuq faza esa qurilmadan bir necha marta
qaytarib o‘tkaziladi. Absorbent qurilmaning tepa gismiga uzatiladi
va gaz fazasiga garama-qarshi yo'nalishda harakatlanadi. Ya'ni, X,
konsentratsiyali absorbent absorberdan chigayotgan suyuq faza bilan
aralashishi natijasida uning konsentratsiyasi x, ga ko‘tariladi.
Jarayonning ishehi chizig'i y-x diagrammada AB to'g'ri chizig'i
bilan ifodalanadi. Absorbtivning aralashtirishdan keyingi
konsentratsiyasi x,_ ni moddiy balans tenglamasidan topish mumkin.

Agar absorberga kirishdagi absorbent miqdorini yangi
absorbent migdoriga nisbatini » deb belgilansa, moddiy balans
tenglamasi quyidagi ko*rinishda yoziladi:

Gl s L@, = X)= bnx, +%:) .
Bunda:
et D+x,
™ n

X,

v

Gaz fazasi resirkulyatsivali absorbsiva sxemasi 16- e rasmda
keltirilgan. Ishchi ehizig holati A (7, x,) va B (7. %) nugtalari
bilan belgilanadi. v, konsentratsiya moddiy balans tenglamasidan
aniglanadi:

e BadB Ny —nl)+ I,

Absorbent harakat tezligi ortishi bilan massa berish
koeffitsiventi ko‘payadi, bu esa, o'z navbatida, massa o'tkazish
koeffitsiyentining o‘sishiga olib keladi.
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Qiyin eruvchan gazlarni absorbsiya gilish paytida absorbentni
resirkulyatsiya gilish usulini go‘llash magsadga muvofigdir. Agar
absorbtiv resirkulyatsiya gilinsa, gaz fazasida massa berish
koeffitsiyenti ko‘payadi. Bu usul yaxshi eriydigan gazlarni
absorbsiya gilishda yuqori samara beradi.

7.1.3. Absorberlar konstruksiyalari

Absorbsiva jarayoni fazalarni ajratuvchi yuzada sodir bo‘ladi.
Shuning uchun ham suyuglik va gaz fazalar to‘qnashuvida bo‘ladigan
absorberlar yuzasi iloji boricha katta bo‘lishi kerak. Massa almashinish
yuzalarini tashkil etish va loyihalash bo‘yicha absorberlar 4 guruhga
bo‘linadi: sirtiy va yupga gatlamli absorberlar; nasadkali absorberlar;
barbotajli absorberlar; purkovchi absorberlar.

Sirtiy absorberlarda harakatlanayotgan suyuglik ustiga gaz
uzatiladi. Bunday qurilmalarda suyuglik tezligi juda kichik va
to‘gqnashuy yuzasi kam bo‘lgani uchun bir nechta qurilma ketma-
ket gilib o*rnatiladi.

Sovituvehi elitkich

1 A Gaz
a Suyuglik
= 2
Suyuglik
=
i B4

17- rasm. Sirtiy absorber: [ — tagsimlagich; 2 — quvur; 3 — ostona.

Suyuqlik va gaz garama-qarshi yo'nalishda harakatlantiriladi.
17- rasmda gorizontal quvurlardan tarkib topgan yuvilib turuvchi
absorber tasvirlangan. Quvurlar ichida suyuglik ogib o‘tsa, unga
teskari yo‘nalishda gaz harakat giladi. Quvurlar ichidagi suyuglik
sathi ostona (3) yordamida bir xil balandlikda ushlab turiladi.

Absorbsiya jarayonida hosil bo‘layotgan issiglikni ajratib olish
uchun quvurlar tagsimlash moslamasi (2) dan ogib tushayotgan
suy bilan yuvilib turadi. Sovituvchi suvni bir me’yorda tagsimlash
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uchun tishli tagsimlagich (1) go‘llaniladi. Bu turdagi absorberlar
vaxshi eriydigan gazlarni yutish uchun ishlatiladi.

Yupqa gatlamli absorberlar ixcham va yuqori samaralidir. Bu
absorberlarda fazalarning to‘gnashish yuzasi ogib tushayotgan
suyuglik yupga qatlami yordamida hosil bo*ladi. Yupga gatlamli
qurilmalar guruhiga quyurli, list-nasadkali, ko‘tariladigan gatlamli
absorberlar kiradi.

Quvurli absorberlarda suyuglik vertikal quvurlarning tashqi
yuzasidan pastga qarab ogib tushsa, gaz faza esa garama-garshi
yo‘nalishda yuqoriga qarab harakatlanadi. Qolgan turdagi
absorberlarda ham fazalarning harakat yo'nalishi quvurli
absorberlarnikiga o'xshashdir.

Quvurli absorberlar tuzilishiga garab gobig-quvurli isiglik
almashinish qurilmasiga o‘xshaydi. Qurilmada hosil bo‘lgan
issiglikni ajratib olish uchun quvurlar ichiga suy yoki boshqga
sovuq eltkich yuboriladi.

18- rasmda tekis, parallel nasadkali absorber tasvirlangan.

Nasadkalar vertikal listlar ko‘rinishida bo‘lib, absorber hajmini
bir nechta seksiyaga bo‘ladi. Absorberga suyuglik quvur orgali
uzatiladi va tagsimlash moslamasi
yordamida nasadkaga tagsimlanadi. Natijada
tekis listning ikkala tomoni ham suyuglik
bilan yuvilib turadi. Gaz va yupqga gatlamli
suyugliklarning nisbiy harakat tezligiga
garab, suyuglik yupga gatlami pastga oqib
tushishi yoki gaz ogimiga ilakishib, tepaga
ham harakatlanishi mumkin. Agar fazalar
oqgimining tezligi ko‘paysa. massa berish
koeffitsiyentining giymati va fazalar
to‘qnashish vuzasi ortadi. Bunga sabab
chegaraviy gatlamning turbulizatsiyasi va
unda uyurmalar hosil bo'lishidir.

Nasadkali absorberlar. Turli shaklli
qattiq nasadkalar bilan to‘ldirilgan
vertikal silindrsimon kolonnalarning
tuzilishi sodda, ixcham va yugori
samarador bo‘lgani uchun sanoatda ko'p

ishlatiladi. Odatda, nasadkalar gatlami

Suyuglik 7

18- rasm. Yupga qatlamli
absorber:
1 — quvur; 2 — tagsimlash
moslamasi; 3 — tekis
parallel nasadka.
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Gaz teshikli panjaralarga joylashtiriladi, Gaz
L faza teshikli panjara ostiga yuboriladi va
7 I undan o‘tib, gatlam orqali yuqoriga
qarab harakatlanadi (19- rasm).
2 Suyuq faza absorberning yugori
gismidan tagsimlash moslamasi (1)
yordamida purkaladi va nasadka qatlamida
2 &az fazasi bilan o'zaro ta'sir etadi. Quril-
ma samarali ishlashi uchun suyuq faza
4 bir tekisda purkalishi va tagsimlanishi
zarur. Bu turdagi absorberlarda nasadka-
lar ham suyuglikni bir me’yorda tagsim-
lashga salmoqli hissa qo‘shadi. Nasadkalar
polide Ll quyidagiv talgblarga javob berishli kgrak:
bsorbir katta solishtirma yuzaga ega bo'lishi; gaz
ogimiga ko‘rsatadigan gidravlik qarshiligi
sadl kichik bo‘lishi; ishchi suyuglik bilan
3 Zsuyugliknigata  yogp ho‘llanilishi; absorber ko‘ndalang
mqmmlﬂsh r}losla.masu kesim yuzasi bo'ylab suyuglikni bi
4 — teshikli panjara. i UK
tekisda tagsimlashi; ikkala faza ta’siri ostida
yemirilmaydigan; yengil va arzon bo'lishi kerak.
20~ rasmda sanoatda ishlatiladigan nasadkalarning ba’zi bir
turlari va ularni qurilmada joylash usullari keltirilgan. Bu
nasadkalarning ichida eng keng targalgan nasadka — Rashig
halgalaridir. Undan tashqari, keramik Jism, koks, maydalangan
kvars, polimer halga, metall to'r va panjara, shar, propeller va
parrak, egarsimon element va boshga Jismlar ishlatiladi.
Rashig halgalari 15%15x2.5: 25%25%3; 50%50%5 mm
o‘lchamli qilib yasaladi. Nasadkalarning geometrik xarakteristikasi
bo'lib, ekvivalent diametr hisoblanadi:

Suyuglik

I = tagsimlagich:
2 — nasadka;

a
Bunda: v, — bo'sh hajm, m*/m* a — solishtirma yuza, m?/m’,
Rashig halgalarining o‘lchamlari kattalashishi bilan solishtirma
yuzasi 300; 204; 87.5 m?/m?® va bo‘sh hajmi 0,7; 0,74; 0,785; m¥/m?
miqdorlarga teng bo‘ladi. g
Nasadkali absorberlarda tagsimlovehi moslama orqali
purkalayotgan suyuglik gazning kichik tezliklarida, nasadka ustida

68

p

20- rasm. Nasadka turlari:
a — yassi parallel; b — keramik fasonli va ularni joylanish usullari:
d — betartib; e — tartibli.

yupga gatlam ko‘rinishida ogadi. Nasadkaning ho‘llangan yuzasi
fazalarda to‘qnashish yuza vazifasini bajaradi. Shuning uchun nasadkali
absorberlarni yupga qatlamli qurilmalar deb qarash mumkin. Suyugq
faza qurilmalar devori atrofida yiqilib golmasligi uchun nasadka bir
necha seksiyaga yuklanadi. Suyuglikni bir tekisda tagsimlash uchun
seksivalar orasida qavta tagsimlash moslamalari o*rnatiladi. Nasadkali
kolonnalarda gaz va suyuglik garama-qarshi harakat giladi.
Nasadkalarni tanlashda ularning o'lchamlariga katta ahamiyat
berish kerak. Agar nasadka elementlari qanchalik kichik bo‘lsa,
gidravlik garshilik shunchalik kam va gazning tezligi vugori bo‘ladi.
Bunday nasadkali absorberlar narxi nisbatan arzon bo‘ladi.
Agar absorber yuqori bosim ostida ishlaydigan bo'lsa, kichik
o‘lchamli nasadkalar ishlatiladi. Chunki bu turdagi qurilmalarda
gidravlik qarshilikning ahamivati yo‘q. Undan tashgari
nasadkalarning o‘lchami kichik bo*lganda, uning solishtirma yuzasi
nisbatan katta bo‘ladi va absorbsiya jarayonida bir fazadan
ikkinchisiga o*tganda massa miqdori ko*p bo‘ladi.
Absorberlarda gazlar yutilishi paytida ajralib chigadigan
issiglikni neytrallash giyin. Bunday qurilmalardagi issiglikni
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kamaytirish va nasadkalar ho*llanishini oshirish magsadid

suyuglikni nasos yordamida resirkulyatsiya gilish zarur. Bu usulda

ishlaydigan absorberlar tuzilishi murakkablashadi va narxi ortadi
Undan tgshqari, ifloslangan suyugliklarni ajratish uchur;
qaynovc%u absorberlarda plastmassadan vasalgan sharlar ishlatilib
gaz tezligi ortishi bilan mavhum qaynay boshlaydi. Odatdat
gaynovchi absorberlarda gazning tezligi juda katta bo‘ladi ammt;
qatlamning gidravlik qarshiligi juda oz miqdorga ortadi. ‘
Tarelkali absorberlar samarali va eng keng tarqalgan
q_url]malardan bo'lib, uning ichida butun balandligi bo‘yicha bir
xil masofada bir nechta tarelkalar o‘rnatilgan. Teshikli tarelkalar

orqgali ham gaz, ham suyuglik harakatlanadi va undan o'tish paytida

bir l”azf'idan ikkinchisiga massa o‘tadi, Gaz fazaning suyuglik
gatlmmdan o'tishi davrida pufakeha va ko*piklarning hosil bo‘lish
Ja_rayc'm'i barbotaj deb nomlanadi, Suyuqlik va gaz (yoki bug*) ni
E;I:i]blr}] 311{;} to‘qnashishi zarur bo‘lgan hollarda barbotaj
o*laniladi. 21- rasmda qalpoqgehali i bug‘ning
o'tishi tasvirlangan. AR sl T

‘ Barbo_taj asosan ikki rejimda kechishi mumkin: pufakchali va
oqlmf:hah. Gaz yoki bug'ning sarfi kichik bo‘lsa, pufakchali rejimni
kgzatash mumkin. Bunda gaz pufakchalari suyuglik gatlamini bitta-
bltt.ﬂ bo‘lib yorib chigadi. Pufakchalar o‘lchami barbotyor
tuzilishiga, suyuglik va gaz xossalariga bog‘lig.

Agar gaz tezligi ortib borsa, ogimchali rejim paydo bo‘ladi.
Barbmyord_an chiqayotgan gaz oqimi shakli va o‘lchami
o‘zgarmayd:gan «mash’ala» hosil bo‘ladi. Odatda mash’ala
balandligi 30 — 40 mm dan ortmaydi. :

iy 21- rasm. Barbotaj jarayoni chizmalbari:
a — kichik l\.‘[.!lk[lil galpogchali nasadkadan gazning chiqishi;
b — katta teslikda galpogehali nasedvadan gazning chigishi.
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Tarelkali kolonnalar qalpogchali, klapanli, plastinali va
claksimon tarelkali bo‘ladi. Fazalarning bir tarelkadan ikkinchisiga
o‘tishiga qarab quyilish moslamali va quyilish moslamasiz
absorberlarga bo‘linadi.

22- rasmda quyilish moslamali,
tarelkali absorber konstruksiyasi tasvir-
langan.

Ko'rinib turibdiki, quyilish quvu-
rining pastki gismi quyida joylashgan
tarelka ustidagi ostonaga tushib turadi va
gidravlik tamba vazifasini bajaradi.
Odatda, suyuq faza qurilmaning tepa
gismidan tarelkaga uzatiladi va uning
pastki gismidan chiqariladi, Gaz faza esa
qurilmaning pastidan uzatilib, tarelkalar
orqali pufakchalar ko‘rinishida chiqib

i 4 A 22- rasm. Quyilish
ketadi. Tarelkada hosil bo‘ladigan gaz — moslamali, tarelkali
suyuglik ko'pik gatlamida asosiy issiqlik absorber.

I— gralvirsimon tarelka;

va massa berish jarayonlari yuz beradi. s ik
! Liif y 2— quyilish quviri.

Absorbsiva jarayonida tozalangan gaz
qurilmaning tepa gismidan chiqib ketadi. Tarelka, quyilish quvuri
va ostona shunday joylashtiriladiki, suyuq faza, albatta, garama-
garshi yo‘nalishda harakat giladi.

Tarelkali absorberlar gidrodinamik rejimi, ma’lumki, istalgan
konstruksivali tarelkalarning samara-dorligi, uning gidrodinamik
rejimlariga uzviy bog'ligdir.

Gazning tezligiga va suyuglikni purkash zichligiga garab
barbotajli tarelkalarning 3 ta asosiy gidrodinamik rejimi bo‘ladi:
pufakchali, ko*pikli va ogimchali (injeksion).

Pufakchali rejim. Gazning tezliklari juda kichik va suyuqlik
qatlamidan alohida pufakchalar holatida o'tish davrida pufakchali
rejimni kuzatish mumkin. Bu rejimda tarelkadagi fazalar
to‘gnashish yuzasi kam bo‘ladi. :

Ko*pikli rejim. Gaz fazasining tezligi ortishi bilan teshiklardan
chigayotgan pufakchalar go‘shilib ogim hosil giladi. Tarelkadan
ma’lum bir masofada gatlam qarshiligi tufayli ogim buziladi va ko'p
migdordagi pufakchalarga ajrab ketadi. Natijada «gaz — suyuglik»
dispers sistema, ya'ni ko'pik paydo boladi. Ushbu rejimda gaz va
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suyuq fazalar to‘gnashishi pufakchalar hamda gaz ogimi suyuq

tomchilar sirtiga to‘g’ri keladi. Ko*pikli rejimda barbotajli tarelkalarda
fazalarning to‘gnashish yuzasi maksimal migdorga egadir.

Ogimli (injeksion) rejim. Agar gaz tezligi yanada oshirilsa,

gaz ogimining uzunligi ko‘payadi va u barbotaj qatlamidan chigib
qoladi. Shu bilan birga, barbotaj qatlam buzilmaydi va ko‘p
miqdorda yirik tomchilar hosil bo‘ladi. Bunday rejimda fazalaming
to*gnashish yuzasi keskin ravishda kamayib ketadi. Shuni alohida
ta’kidlash kerakki, bir rejimdan keyingisiga o‘tish asta-sekin
bo'ladi. Barbotajli tarelkalar gidravlik rejimlari chegarasini
hisoblashning umumiy usullari shu kungacha yaratilmagan.

Shuning uchun ham tarelkali absorberlarni loyihalashda tarelka

ishlashining pastki va tepa oraliglari hisoblash yo‘li bilan topiladi.
So‘ngra gazning ishchi tezligi topiladi.

Elaksimon tarelkali absorber. 23- rasmda bu turdagi jihoz
tasvirlangan,

Bu kolonna gorizontal tarelka quyilishi va ostonalardan tarkib
topgan bo'ladi.

Odatda, bu turdagi tarelka yuzasi 15 mm i teshiklardan
iborat bo'lib, tarelkadan tushayotgan ko‘pikni parchalash uchun
ostona tarelkadagi suyuqlik sathini bir xil balandlikda ushlab turish
uchun esa ostona (3) xizmat qgiladi. Suyuq faza tepadagi tarelkaga

uzatiladi va quyilish moslamasi

Suyuglik' | Gaz (2) dan o‘tib, qurilmaning

l t pastki gismidan chigib ketadi.
FES Gaz faza har doim qurilmaning
e 1 pastki gismiga kiritiladi va tarel-
___-_-u‘f‘.i:,'i;‘: o o kalardan pufakcha shaklida

552
4 3 5 i gismidagi shch-
i b blcer LRl i

conravesq 1 —J7 Qalpogeha tarelkali absor-

050005
PO RN == 5 ber. Bu turdagi qurilma kapsula
o9 T 1 t f T qalpogeha va segment quyilish
<4 Gaz moslamasidan tarkib topgan

(24- rasm). Tarelka ko‘plab disk-
lardan iborat bo'lib, tayanch
halgaga qistirma yordamida bolt-
lar bilan mahkamianadi.

23- rasm. Elaksimon tarelkali
kolonna:
1 — tarelka; 2 — quyilish
moslamasi; 3, 4 — ostonalar.
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E i 5 24- rasm. Qalpogcehali
= Pl ; 6 tarelka:
t re % I — tarelka;
LI 7 2 — qistirma;
A-A T rostlovchiAquinish
e ostonasi; J
9 g"‘,. 4 — quyilish patrubkasi;
7 < ’-‘%‘% 5 — bolt;
a ‘(%’. % 6 — rostlovchi bolt;
i e&?“% L 7~_“_héliqa;
i ¢‘3§ e & — quyilish ostonasi;
’gss 1 9 — galpogcha.
KL

Suyuq faza yuqorida jovlashgan tarelkadagi ostona (3) 'dan
o'tib, quyida o‘rnatilgan tarelkaga tushadi. Tarclka yuza.suian
suyuglikni bir me’yorda tagsimlash uchun ostona (8) xtzn_aat
qgiladi. Suyugqlikni tarelka yuzasida bir xil balandlikda ushlab turish
uchun rostlovehi ostona (3) dan foydalaniladi. Gaz tarelkalarga
patrubka (6) orqali kirib, bir necha ogimchalar holida
qalpoqgchalar teshigidan chiga boshlaydi. .

Qalpogchadagi havo teshiklari tishli bo*lib, to‘g'ri uchburchak
shaklida yasaladi. Suyuqlik qatlami orgali o‘tayotgan gaz yoki bug*
ogimi-alohida-alohida pufakchalarga bo‘linib ketadi. Tarelkajmdan_
suyuglik quyilish patrubkasi (4) orgali to‘kiladi. Bu lurdz_lgl
tarelkalarda gaz ko‘piklari va pufakchalarning hosil bo'llsh
intensivligi bug® (yoki gaz) tezligi va tarelkadagi suyuqlik gatlami
balandligiga bog'liq.

Tarelkada katta massa almashinish yuzasini barpo qilish uchun
o‘rnatiladigan qgalpoqchalar soni ko‘paytiriladi. 25- rasmda
kapsulali galpogchaning bo‘ylama qirgimi keltirilgan. Tarelka va
qalpoqgchaning pastki gismi orasidagi masofa vtulka (4) va gayka
(2) yordamida amalga oshiriladi. Bu turdagi tarelkalar sanoatda
keng ko‘lamda ishlatiladi. Elaksimon tarelkali .absorberlarga
qaraganda qopgoqchali qurilmalar gaz aralashmalari iflos bo*lganda
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murakkab, gimmat va gidravijk qgarshilig
yugori. Undan tashqari gaz faza sarfi kan
bo‘lganda, qurilma samaradorligi keski
ravishda kamayib ketadi.

Klapanli tarelkalar. Bu turdagi tarelkala
gaz fazasining tezligi va tez o'zgarib turad
Jarayonlarda ishlatilishi magsadga muvofig

Klapanli tarelkalar claksimon wg

o'zida mujassam gilgan (26- rasm).

25 rasm. Kapsulali

qalpogeha; diametri esa 40+-50 mm bo‘ladi. Kronshteyn-

/ = shayba; cheklagich (2) dagi teshik diametri esa 3040
o iafkft;u'&;b(’h" mm va ular orasidagi masofa esa 70150 mm
= qalpoqc]-‘la; ga teng. Klapanlaming ko‘tarilish balandligi

6+8 mm. Klapanlardan o‘tadigan gaz

ogimining tezligiga qarab kiapan vertikal tepaga siljiydi.
i 2 3

Dt e

26~ rasm. Klapanli tarelka:
I — Klapan; 2 — kronshteyn-cheklagich; 3 — rarelka.

Gaz yoki bug® bo‘yicha yuklama keng ko‘lamda o‘zgarganda
ham, klapanli tarelkalar bir me’yorda barqaror ishlaydi. Lekin
ularning gidravlik qarshiligi nisbatan yugori bo‘ladi,

Ogimli (yoki plastinali) tarelkalar. Bu turdagi tarelkalar qiya,
parallel plastinalar ko*rinishida tayyorlanadi (27- rasm).

Qalpoqgchali, klapanli va oqimli tarelkalarda fazalarning
yo‘nalishi o‘zaro kesishgan bo‘ladi. Gaz yoki bug' tarelkadagi
teshiklardan o*tadi, suyuglik esa gorizontal harakatlanib,
tarelkadan tarelkaga quyilish moslamasi (5) orqali o*tadi.
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qalpoqchali tarelkalarning yaxshi xossalarini

Klapanlar (1) dumalog plastina shaklida,

Pacy

ya

27-rasm. Oqimli tarellmlar_:
1 — gidravlik tamba; 2 — quyiluvchi to'siq; 3.7 tarelka;
4 — plastina; 5 — quyilish moslamasi.

Yugorida gayd etilgan tarelkalar se‘m"taradorligi. gidrodinamik
rejimlarga bog'liq. Gaz (yoki bug') tezhg_x va suyug[nk sarﬁga qara_b
3 xil rejimlar mavjud: pufakchali, ko'pikli va ogimchali. ]:Ie}r bir
rejimda barbotajli gatlam o‘ziga xos tuzilishga ega bo‘lib, u
gatlamning gidravlik garshiligi va massa alrgashl!}lsh yuzasi
kattaligini xarakterlaydi. Bunday tarelkalarning gid rgvhk qu]'Shl!lg'l
kam, ularni yasash uchun metall kam sa_rﬂanadl va tarkibida
iflosliklar bo‘lgan suyugliklarni ham ishlatllsh mumkin. B_unduq
tashqari bu tarelkali qurilmalarda jarayonni harakatga keltiruvchi

‘ladi. x .
kucg:?:rle?:li tarelkalar kamchiliklari:-tarelkaga issiglik ber1s:h
va ajralib chiqgan issiglikni ajratib olish n)urakkab; suyuqf;ls
sarfi nisbatan kam bo‘lgani uchun-uning samaradorligi
paStPr:fléovchi absorberlar. Bunday qurilmalarda fa;alarnlng‘
to‘gnashishi suyuq fazani gaz ogimiga purkab berish usuli
yordamida amalga oshiriladi.
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T2 Adsorbsiya
7.2.1. Umumiy tushunchalar

aYIAa«rjs_orrbsiya jfarayoniningvo‘ziga xosligi shundaki, u selektiv vg
qord‘ Ja.giyondu:. .larayonmng gaytar bo‘shligi tufayli adsorbe
,32 amida bug_ —gaz' aralashmalaridan bir yoki bir necha
o‘mfmnent]arr'u )_rut1sh, S0°ng esa maxsus sharoitda ular
admoxbenldqn ajratib olish mumkin. 4
Adstdsqrbsnyaga rcfr.kari jarayon desorbsiva deb nomlanadi
) ‘ir siya ?grayom xzflq Xo'jaligining turlj sohalarida ke
m;;;[l' if}a]rL :?n (]jlbt _gac;lz_la_rﬁt tozalash va gisman quritish, eritmalar
al a tindiris ‘-gaz arals
i , bug*-paz aralashmalarini ajratish uchun
i K‘J;nyu. sanoatida adsorbsiya quyidagi hollarda: gazlar va
o .3:1 Iarm iozal.a;;h flamda quritishda, eritmalardan gimmatbaho
odda aml_ajraub olishda, neft va neft mahsulotlarini lozalashda
4 ,:'.7

uglevodorodlarii (etilen vodorod, benzi i i
i (etilen, ; benzin fraksiyalarid i,
uglevodomc.liam i) ajratib olishda ishlatiladi, y s
adSAgs‘(_)rhmya Jarayoni 2 xil bo‘ladi, ya’ni fizik va kimyoviy
ton?:h?s:ﬁ?- Gngar ]adsorbem va adsorbtiv molekulalarining o‘zara -
SUshi Van-der-Vaals kuchlari ta'siri ostid: i |
: de ‘ a sod ‘Isay
bllﬂg_&l)_f éaf;yon fizik adsorbsiya deb nomlanadi* Sy,
1Z1k adsorbsiya jarayonida adsorbent v oebi
o ! a ad ‘lar o'rtasi
Amyoviy o‘zaro ta’siri bo*Imaydi. A e
konggggggye; Jaiilyonida bug‘larning yutilishi paytida ular
Iyalanadi, ya’ni adsorbent kovakiari su ik bi
e ‘ yuglik bilan
lt(n lib qulgdl. Boshqacha aytganda, adsorbentda ka ill
ondensatsiya ro‘y beradi. R
mOdIE;?r)rr::)\;u; a?sl()rl?siya yoki Xemosorbsiya adsorbent va Vutilgan
eXulalari orasida kimyoviy bog‘lar hosil bo'lishi bi
Xarakterlanadi. Bu, albaita ki e —
B, 4, Kimyoviy reaksiyaning natijasidir
Eundanl tashqan_ xe‘m_osottmya Jarayonida kimyoy iy reaksiya tufayfi
atta migdorda issiqlik ajralib chigadi,
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Adsorbsiya jarayonining selektivligi adsorbent yutilayotgan
komponentning konsentratsiyasiga, haroratga, tabiatiga va gazlar
yutilayotganda bosimga bog‘ligdir.

Bundan tashqari jarayon tezligi adsorbentlarning solishtirma
vuza kattaligiga ham bog‘lig.

7.2.2. Adserbentlar turlari va xususiyatlari

Ma’lumki, xalg xojaligining turli sohalarida qo‘llaniladigan
adsorbentlar iloji boricha katta solishtirma yuzaga ega bo‘lishi kerak.
Kimyo, neft va gazni gayta ishlash hamda boshqga sanoatlarda
faollangan ko*mir, silikagel, seolit, sellyuloza, ionitlar, mineral
tuprog (bentonit, diatomit, kaolin) va boshga materiallar
adsorbent sifatida ishlatiladi. Albatta, adsorbentlar mahsulot bilan
bevosita ta’sirda bo'lgani uchun zararsiz, mustahkam, zaharsiz va
mahsulotni iflos gilmasligi kerak.

Adsorbentlar moddaning massa birligiga nisbatan juda katta
solishtirma yuzali bo'ladi. Uning kapillyar kanallari o‘lchamiga
qarab 3 guruhga bo‘linadi, ya'ni makrog‘ovakli (> 2-10* mm),
oraliq g'ovakli (6:10+2:10 mm) va mikrog‘ovakli (2-10-6+6:10%
mm) bo‘ladi. Shuni ta’kidlash kerakki, adsorbsiya jarayonining
xarakteri ko'p jihatdan g'ovaklar o‘lchamiga bog‘lig.

Adsorbent yuzasida yutilayotgan komponent molekulalarining
miqdoriga qarab bir molekulali (monomolekulali adsorbsiya) va
ko'p molekulali gatlam (polimolekulali adsorbsiya) hosil gilishi
mumkin.

Adsorbentlarning yana bir muhim xususiyati shundaki, bu
uning yutish qgobiliyati yoki faolligidir. Adsorbent faolligi uning
birlik massasi yoki hajmida komponent yutish migdori bilan
belgilanadi. Yutish qobiliyati 2 xil, ya'ni statik va dinamik bo‘ladi.
Adsorbentning statik yutish gobiliyati massa yoki hajm birligida
maksimal migdorda modda yutishi bilan belgilanadi.

Dinamik yutish gobiliyati esa adsorbent orqali adsorbtiv
o‘tkazish yo'li bilan aniglanadi.

Adsorbentlarning komponent yutish gobiliyati harorat, bosim
va yutilayotgan modda konsentratsiyasiga bog'liq. Ushbu sharoitlarda
adsorbentning maksimal yutish gobiliyati muvozanat faolligi deb
nomtanadi,
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Adsorbentlar zichligi, ekvivalent diametri, mustahkamligi,
granulometrik tarkibi, solishtirma yuza kabi xossalari bilan
xarakterlanadi. Sanoatda ko‘pincha granula (2+7 mm)
ko‘rinishidagi yoki o‘lchamlari 50200 mkm bo‘lgan kukunsimon
adsorbentlardan foydalaniladi.

Faollangan ko‘mirlar, odatda, tarkibida uglerod bo‘lgan
yog'och, torf, hayvonlar suyagi, toshko‘mir kabi mahsulotlarni
qurug haydash yo'li bilan olinadi. Ko‘mir faolligini oshirish
uchun unga 900°C dan ortig haroratda havosiz termik ishlov
beriladi. Bunda material g'ovaklaridagi smolalar ekstragent -
yordamida ekstraksiya qilib olinadi.

Faollangan ko*mirlarning solishtirma yuzasi — 6001750 m¥/
g. To'kma zichligi — 250+450 kg/m*, mikrog‘ovaklar hajmi —
0,23...0,7sm*/g. Bundan tashqari ular tarkibida juda kam miqdorda
(<8%) kul bo‘ladi. Yana shuni ta’kidlash kerakki, havoda 300°C .
haroratda faollangan ko‘mir yonadi.

Faollangan ko‘mirning mayda kukunlari 200°C ga yagin
haroratda yonadi va konsentratsiyasi 1724 g/sm’ bo'lganda havo
tarkibidagi kislorod bilan portlovehi birikma hosil qiladi.

Adsorbsiya jarayonida tozalashning samaradorligi adsorbentning
g'ovaksimon tuzilishiga bog'lig bo‘lib, bunda mikrogovak asosiy
rol o'ynaydi. Faollangan ko‘mirlar adsorbsion bo‘shlig‘ining
chegaraviy hajmi 0,3 sm*/g ligi tozalash Jjarayonida qo‘llash tavsiya
etiladi. Ma'lumki, mikrog‘ovaklar o‘lchami katalitik reaksiyalar
tezligini belgilaydi. Mikrog‘ovak o‘lchami 0,8+1,0 mkm bo*lgan
faollangan ko‘mirlar optimal deb hisoblanadi.

Silikagellar — bu  kremniy kislota gelining suvsizlantirilgan
mahsulotidir. Ushbu adsorbentlar natriy silikat eritmalariga kislota
voki ular tuzlarining eritmalarini ta’siri natijasida olinadi.
Silikagellarning solishtirma yuzasi 400780 m¥/g, to‘kma zichligi
esa 100800 kg/m’. Silikagel granulalari 7mm gacha bo'lishi
mumkin. Silikagellar asosan suv bug'ini yutish, gazlarni quritish
va tozalash uchun qo‘llaniladi. Bu adsorbent boshga adsorbentlarga
garaganda yonmaydi, mexanik jihatdan mustahkam bo‘ladi.

Seolitlar — tabiiy va sun’iy mineral holatida bo‘lib,
alyumosilikatning suvli birikmasi. Ushbu adsorbent suvda va organik
eritmalarda erimaydi. Sun’iy seolit g'ovaklar o'lchami adsorb-
siyalanayotgan molekula o‘lchamiga yagin bo‘lgani uchun
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g‘ovaklarga kirayotgan molekulalarni adsorbsiya qila.oladl. Bu
turdagi seolitlar «molekulyar elaklars deb nomla_nad1.

Seolitlar yugori yutish qobiliyatiga ega .bo‘lgz.arp uchun gazlar
va suyugliklarni gisman quritish yoki suvsmlam_msh uc.hun ham
qgo‘llaniladi. Seolitlar, ko‘pincha 2+5 mm diametrli granula
lco‘rinishida ishlab chigariladi. ,

Tuproglar va tabiiy tuprogsimon ad.sorhentlar qatoriga
bentonit, diatomit, gumbrin, kaolin, askanit, murakkab kimyo-
viy tarkibli yugori dispersistemalar -SiOE.“AIZOJ, CaQ, Fe}(_),:
MgQ va boshqa metall oksidlari kiradi. Tabny_ tuproqlar_ fao]llgn?l
oshitish uchun ular sulfat va xlorid kis]otal.ar'bﬂan gayta ishlanadi.
Natijada kalsiy, magniy, temir, alyumm_ny va bf}&hqa mela!l
oksidlari chigarib yuborilishi tufayli go‘shimcha g‘ovaklar hosil

‘ladi. )
< lg?x tuproglar solishtirma yuzasi 20100 m?/g, g‘ovaklar
o‘rtacha radiusi 310 mkm bo‘ladi. :

Kation almashinish sig‘imi ortishi bilan tuproqlarmr}g
tozalash qobiliyati ko‘payadi. Odatda .tuproqlar suyuqhkl
mubhitlarni tozalash uchun ishlatiladi, masala_n, ran‘gll
moddalarni gayta ishlash natijasida mahsulot cqz_lradl. S_humug
uchun ayrim hollarda tuprogli adsorbentlar oqartiruvehi tuprogq
deb ham ataladi.

7.2.3. Adsorbsiya jarayonini tashkil etish usullari

Adsorbsiva jarayonini tashkil etish chizmalari 28- rasmda

keltirilgan. Donador adsorbentlar uchun go‘zg‘almas (a) va
i chi i iladi.

harakatchan (b, d) qatlamli chizmalar :s_hlaula '

Birinchi holatda jarayon davriy bo‘ladi. Dasluwal_ ad:torbenl
gatlami L orgali bug'-gaz aralashmasi_G o‘tkale‘adl va u
yutilayotgan modda bilan to‘yintiriladi; un'dap s0 ng.qub
chigaruvchi modda B yuboriladi yoki adsorbcpt qg@mlad1. A'n‘a
shunday yo'l bilan adsorbent gayta tiklanadi, ya'ni desorbsiya
jarayoni sodir bo‘ladi. : WA
i :fkkinchj holatda adsorbent L yopiq sistemada SerL.llyatsaya QI!adi
(28- b rasm); adsorbentning to‘yinishi qu.nlmamn‘g yugori —
adsorbsion zonasida, gayta tiklanish esa pastki desorbsion zonasida
yuz beradi.
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b d

28_. rasm. Adsorbsiya jarayonining prinsipial chizmalari:
a —'qo zg‘alrpas donador adsorbentli; b — harakatchan donador
adsorbentli; d — sirkulyatsiyali, mavhum qaynash gatlami.

Agar adsorbent kukun changsimon ko‘rinishda bo‘lsa, sirku-

lyatsiyali, mavhum qaynash qatlamli chizma qo‘llaniladi
(28- d rasm).

7.3. Desorbsiya

Ma’.lun}ki, adsorbsiya jarayoni aralashmalarni ajratish uchun
qo‘llaniladi va har doim desorbsiva jarayoni bilan ketma-ket
o'tkaziladi.

Odatda, adsorbentni gayta ishlatish magsadida unga yutilgan
modda desorbsiya gilib ajratib olinadi. Buning uchun ko‘pincha
suv bug'i ishlatiladi. Desorbsiya natijasida olingan adsorbtiv va
suv bug'i aralashmasi kondensatorga yo'‘llaniladi. Unda mahsulot
suvdan cho‘ktirish usulida ajratib olinadi.

Sanoatda desorbsiyaning bir necha usuli go‘llaniladi.

. a) adsorbentga yutilgan komponentlar yutiluvehi moddalarga '
nisbatan yuqori adsorbsion gobiliyatga ega bo‘lgan eltkichlar
yordamida siqib chiqariladi;

b) adsorbent gatlamini gizdirish yo'li bilan nisbatan yuqori
uchuvchan[ikka ega yutilgan komponentlarni bug'latish bilan sigib
chigariladi. |

1
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Ayrim hollarda adsorbsiya jarayonida hosil bo‘lgan smola va
boshga mahsulotlarni tozalash uchun ushbu komponentlar
kuydiriladi.

Desorbsiyaning u yoki bu usulini go‘llash texnik-igtisodiy
magsaddan kelib chiggan holda tanlanadi. Ikkala usul ham
amaliyotda keng va ko‘pincha birgalikda qo‘Haniladi.

Adsorbsiya jarayoni tugagandan so‘ng adsorbent gatlamidan
{oza bug’ yoki gaz o‘tkaziladi va yutilgan modda ajratib olinadi.
Desorbsiya jarayonini jadallashtirish uchun yuqori haroratdagi
desorblovchi eltkich adsorbent gatlamidan o‘tkaziladi.

Desorblovehi eltkich sifatida suy va organik moddalar bug‘lari
hamda inert gazlarni go‘llash mumkin. Desorbsiva jarayoni
(ugagandan so‘ng adsorbent gatlami, odatda, quritiladi va
sovitiladi. Qayta tiklash jarayonida faollangan ko'mirga yutilgan
uchuvehan erituvchilar to‘yingan suv bug'i yordamida desorbsiya
qilinadi. Shuni alohida ta’kidlash kerakki, yutilgan moddaning
asosiy gismi desorbsiya jarayonining boshida ajratib olinadi.
Jarayon oxiriga borib uning tezligi pasayadi, ammo yutilgan
komponent birligiga suv bug‘ining sarfi juda ko'payib ketadi.
Shuning uchun suv yoki boshga organik modda bug‘larini tejash
magsadida desorbsiya jarayoni oxirigacha olib borilmaydi. Shu
sababli yutilzan komponentning bir gismi adsorbentda golib
ketadi.

Desorbsiya jarayoni davomida isituvchi bug‘ning bir gismi
butun sistemani isitishga, adsorbentda yutilgan moddani
desorbsivalash va atrof-muhitga yo‘gotilgan issiglikni kom-
pensatsiya gilishga sarflanadi. Lekin shuni nazarda tutish kerakki,
isituvchi bug'ning hammasi adsorbentda butunlay konden-
satsiyalanadi.

~ Adsorbent gatlamidagi desorbsiyalangan moddalar dinamik
bug' yordamida puflab chiqariladi. Dinamik bug' adsorbentda
kondensatsiyalanmaydi va qurilmadan desorbsiyalangan moddalar
bilan birga uchib chiqadi.

Taxminiy hisoblarga ko‘ra, | kg moddani desorbsiyalash uchun
3+4 kg dinamik bug® sarflanadi. Seolitlarni gayta tiklash uchun
ko*pincha gizdirilgan qurug gaz ishlatiladi. Desorbsiya jarayoni
adsorbsiya kabi go‘zg'almas, harakatchan va mavhum gaynash
gatlamlarida olib boriladi.
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Sinov savollari

1. Sanoatda absorbsiya i ini
a abs Ya jarayoni nimaga kerak?
2. Absorb51yan1ng turlarini aytib beriig. e

3 AbSOrbSlyﬂTl[ng m qui]]]l h soblay .
1. ] g

" bering.
- Yupqa qatlamli absorberlarning kon
g, gasadkah.absorber.qayerda ishglatiiaf:ltil:?u
8' T;s:]i;lkamng ;ulfla‘nni tushuntirib bering.
9. Eia;sia absorberining 1u.zilishi va ishlatilishi.
](.] Ql mon absorber!ammg tuzilishni aytib bering.
- Qalpoqgcha tarelkalj absorberning tuzilishini aytib bering

1. Kapsula va klapanli absorbe ili
: | P :
4 Oq]m“-absorber[ammg rlar tuzilishini aytib bering.

ksiyasi ganday?

i Adsorbs.iyani sanoatda qo‘llash y
16. Desorbsiya hagida ma’lumot bering,

17. Desorbsiyani borish sharoitlarinj tushuntirib bering

g turlari va ularning ishlash Prinsipini tushuntirib

YI1I1 BOB.
EKSTRAKSIYALASH JIHOZLARI

8.1. Ekstraksiyalash haqida

Eritmalar yoki gattiq jismlar tarkibidan bir yoki bir necha
komponentlarni erituvchilar yordamida ajratib olish jarayoni
ekstraksivalash deb ataladi. Bu jarayon ikki turga bo‘linadi:
a) suyugliklarni ekstraksiyalash; b) qattig materiallami ekstraksiyalash.

Eritmalar tarkibidan bir yoki bir necha komponentlarni tanlab
ta’sir giluvehi erituvchilar — ekstragentlar yordamida ajratib olish
Jjarayoni suyugliklarni ekstraksiyalash deb yuritiladi. Suyugq
aralashma bilan erituvchi o‘zaro aralashtirilganda erituvchida faqat
kerakli komponentlar yaxshi eriydi, qolgan komponentlar esa
juda yomon yoki butunlay erimaydi.

Ekstraksiyalash jarayoni ham rektifikatsivalash kabi suyualik
aralashmalirini ajratish uchun qo‘llaniladi. Bu usullarning qaysi
birini tanlash aralashmalar tarkibidagi moddalarning xossalariga
bog'liq. Rektifikatsiyalash jarayoni, odatda, issiglik ta’sirida boradi.
Ekstraksiyalashni amalga oshirish uchun issiglik talab etiladi.
Rektifikatsiyalash aralashma komponentlarining har xil
temperaturalarda bug'lanishiga asoslangan. Agar aralashma
komponentlarining gaynash temperaturasi bir-biriga yaqin yoki
ular yugori temperaturaga begaror bo‘lsa, bunday hollarda
ekstraksiyalash jarayonidan foydalaniladi. Tanlab olingan
erituvchining zichligi ekstraksiyalanishi lozim bo‘lgan suyuqlik
zichligidan kichik bo‘lishi shart.

Dastlabki eritma va erituvchi o‘zaro ta'sir ettirilganda ikkita
faza (ekstrakt va rafinant) hosil bo‘ladi. Ajratib olingan
moddaning erituvchilarga eritmasi ekstrakr, dastlabki eritmaning
qgoldig‘i esa rafinant deb yuritiladi. Rafinant tarkibida biroz
miqdorda erituvchi ham bo‘ladi. Olingan ikkita suyuqlik fazasi
bir-biridan tindirish, sentrafugalash va boshqa mexanik usullar
yordamida ajratiladi. So°ngra ekstrakt tarkibidan tegishli mahsulot
ajratib olinadi, rafinantdan esa erituvchi regeniratsiya qilib
ajratiladi.
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i regenirats; i i ) S ; 4
JaEvoRin ab%ash?;flﬁ qilishni wehib beruvehi, nasadkali
yoninij armmatlashtiradi. Al va ekstp on ckstraktorlar, ikkin-
g esa rotorli, pulsatsion,
I\ vii boshga ekstraktorlar

A R YOViy sintez maj P Wlikni sochib beruvehi ji-
giﬁh’ chigindi suylarip; tozalash v 1:1:‘1023”?" toza i dehi bo‘sh silindrsimon
arn! amalga oshirjs U kabi bos| N iborat, bunda fazalar-
tusl vaxlit ogim bilan,
L | fliza esa qarama-qarshi
ey raksiyalash yo'li pi : | mayda tomchilar hola-
rektifikatsiyalash uchun issiglik kamyo fi bilan qisman ’ 'il giladi. Bunday jihozlar
iilishga ega, biroq ularning
iligi esa kam. Nasadkali
iming tuzilishi absorbsiya
siya uchun ishlatiladigan
lrga o'xshash jihozlardan
iy,
mahsulotlarini tozalash
Nozlrda sanoatda ko'pincha

8.2. Ekstraksiyalashning asosiy usulla rﬁ;'-

Amz_il.iyolda_ suyuqliklar apal;

S ashma va gf
; =% dsoslangan jarayon (hip
bilan ekmﬂkﬁiy!afjs::a;fg ;’Ul;c’ onada toz erituvc11-§i f
ok ikl ’ 5 0g onalj o o
ﬂgfc;.l’fff lak c':m:vm[ yordamic qa;ll;;k:-ﬁzw Alashig
CKstraksiyal: b 2 “-qarsin ogj }

va, ikkinch 1. 'ny‘na_sh .(l\o P pog‘onalj ekslra_ksjt;g] ¥ . 4] y :
ehstrakatyon Jaw ar kichik hajmjj suyugliklarmin : Hikal silindrsimon qobiq (1)

ash, 5 ;

Sanoat 1111'::252‘;mgnya sharoitiarids qo‘“ﬁ“‘ imon tarclkalar (2) ga ega.
fBzalarning ass » dsosan, : . arelkala g i
; & qarama-qgarshi ogin: i ing ishlashi idagich:
kenmanais UShi ogimidan foydafan: L Ning ishlashi quyidagicha
€ks!l:~a:?§ Yijl‘i::[l]dji:r Qaysi bir usul go* Ydalanib ekst hﬂrlir faza (OF) shtutser (4)

b e ara Mulonnaga uzluksiz beriladi
ilis ; i MiOnnaY "
grill;\:c[?'l[j-‘m birga | Uil bilan pastga harakat
erituvch‘lldr : i v shtutser (7) orgali
i Hgi chigadi. Yengil faza (F)
Whals 1avishda shtutser (6) orqali

arkibidons O Tladi, Regencratsiyanine
A% Qoo 2 .'exakh komponcnuamj ajratib
an jarayvonda ishlatishdan iboratdj i
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lsh qurilmalari (3) bo‘lgan

shqa usull ik
i ar (reif 8.3. Ekstraktorlarning tuzilishi

ili ekstraktorlar. Suyuglik-suyuglik sistemasiga
i kolonnali ekstraktorlar, 0‘z navbatida, ikki guruhga
" 1) go'shimcha energiya berilmaydigan jihozlar;
idin go‘shimcha energiya beriladigan jihozlar. Birinchi

B et —
e~ 2 '_“q.L or
WA
a IE::-:"-;;-:.
SRy

| ]
29-rasm. G*alvirsimon
ekstraksion kolonna:

I— vertikal silindrsimon qobiq;
2— g'alvirsimon tarelkalar;
J- quyilish gurilmalari;

4, 6— og'ir va yengil fazalar;
a— fazalarni ajratuvchi sath;
5, 7= shtutserlar.
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Juricdan energiya beriladigan ekstraktor}ar qatoriga tlnnﬂf:;u

totorli jihozlar kiradi. Bu turdagliekgraktor 3!' BE
vuriantlardan biri Shaybelkolop[_lag ha_soblfm; 'Lh 4
W kelma-ket joylashgan aralashtirish 1l<s'valm'1d ;n:alga
| thghki lashtirish seksiyalari !

ilan tashkil topgan. Aralast e
‘ htirgi ‘rnatilgan. Tindirish seksiy
lgnn aralashtirgichlar 3 o r."al.l. i el 4
nr (masalan, katta katakli gilib to‘gilgan to‘rlar)

kolonnadagi pastki tarelka (2) ning osti gismiga b
faza tarelkadagi teshiklar orqgali o‘tganida mayda to

Tomchilar ko‘payish kuchi ta’sirida yaxlit faza ic
harakar giladi va tarelka Zonasiga yetganida o‘zaro qo'shi
gatlamini hosil giladi. Bu qatlam tirgovich gatlam dek
Bu gatlamdagi suyuqlik tarelkaning teshiklari org
tomchilar hosil qiladi. Jihozda vaxlit faza bitt,

tomchilarga parchalanishi va ular qo‘shilib, suyuqlikning Sinov savolbark
qatlamni hosil gilishi yuz beradi. Eng yuqorigi tarel !

chiqayotgan tomchilar qo'shilib, yengil suyugli
ekstraks (F) ni hosil gilib. fazalarni ajratuvehi sath a gy |
va jihozdan shtutser (5) orqgali tashqariga chiqgarila
(rafinat) jihozning pastki gismiga joylashgan §
vordamida jihozdan uzatiladi.

Tarelka teshiklaridan chigayotgan tomchilarning tezll
tomehi hosil gilishning uch rejimi bor: 1) notekis ¢
bo'lishi (kichik tezliklarda); 2) bir tekisda tomcehi hosl
(tezlik biroz ortganda); 3) suyuglikning kichik oqim
chiqishi (katta tezliklarda). Tajribalarning ko'rs| ‘
galvirsimon tarelkalarning eng samarali ishlashi uch
fazaning teshiklardan o‘tish tezligi 0,15+0,30 m/s bo'lig
ekan. Bunday tezlikda suyuglikning kichik oqimlar |
rejimi mavjud bo‘ladi. Tarelkalar oraligidagi masofa
m qilib olinishi mumkin. Yaxlit fazaning tarelka
balandligi 0,2 m atrofida bo‘lsa, modda o‘tkazish jaray
ketadi. Tarelkadagi teshiklarning diametri, odatda,
boladi. |

Tarelkali ekstraktorlar-ichi bosh v nasadkali kolon
nisbatan birmuncha samarali ishlaydi. i

Agar dastlabki eritma va erituvchi zichliktari oralig'id
100 kg/m® dan kam va fazalar o'rtasidagi sirt taranglik k L
giymatga ega bo‘lsa, bunda kontakt yuzasini ancha oshii ;
tashgaridan energiva beriladigan, ya’ni mexanik aralash
bilan jihozlangan ekstraktorlar ishiatiadi. Mexanik aral
diskli, turbinali, parrakli va shu kabi aralash-tirgichlar vordi
amalga oshiriladi. .

" < - <3
alraksiyalash deganda nimani tushunasiz?
atragent nima? i e .
{ :mt1 bilan rafinatni tushunurlb_benn.g.do
i shni lari mavjud? £y
Ll tinksivalashning qanday usul 2 ; : .
Iit::mul)if va nasadkali ekstraktorlarning farqi va o‘xshashlig

iinda? s
wlrnksivalashning ahamiyati nima?
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IX BOB.

Mish ikki xil (tabiiy va sun’iy) yo'l bilan olib boriladi.
QURITISH JIHOZLARI

1l ochiq havoda suvsizlantirish fabiiy quritish dE‘,y'llladl,-
Yol uzog vaqt davom etadi. ISanoat.da .modt_ja aT‘(I)]rll
{15l uchun sun’iy quritish usuli go‘llaniladi, bu jaray
uritki 1 i ib boriladi.

Wiritkich qurilmalarida olib ngnlide ;
lishi lozim bo‘lgan moddalar u.ch turga bg 11na§1. qalt:q
Il bo'lak-bo‘lakli, zarrachali); pastasimon; suyuq
lii v suspenziyalar). g ) r
Uik (ushuvehi agentning qunulz_ayotgan modda bltan g i?aro
iy usuliga ko‘ra quritish quyidagi t.urlarga po 1rl11£_1 i a1
snvektiv quritish — nam modda bilan qurituveni ag

fi-lo'g'ri 0‘zaro aralas}}adl. i
L ontaktli quritish — issiglik tashuvehi agent va nam modda
4 (larni ajratib turuvehi d_evpr bO.]E_ldl. o 50 e
dintsivali quritish — issiglik infraqizil nur orqali arg _d..
lt'k!ril\' quritish — modda yuqori chastotali tok maydonida
i} 2
Wil imatsiyali quritish — modda muzlagan holda, yuqon
ostida suvsizlantiriladi, Weih 8 20
uchta usul sanoatda nisbatan kam go'llaniladi va odatda

3 3 i itiladi.
\ng maxsus usullari deb yuritik '
|aining turlaridan qat’iy nazar, Jarayon.dgvoim_da mo;j(cjiia
4 (ko‘pincha havo) bilan o‘zaro ta. str!ashlt_) tur: n:,
iy quritish usuli sanoatda keng qo'llan:lgc}t,_bu l]ellmyc_maﬁ
o ushirish uchun materialga nam havo ta'sirining a Iar:'ﬁny‘Sh
i sababli nam havoning asosiy parametrlarini o'rgam

i Whiamiyatga ega.

9.1. Umumiy tushunchalar °

Nam moddalarni qurituvchi agent yordamida suval
Jarayoni quritish deb ataladi. Bu jarayonda namlik bug'l
bilan gattiq faza tarkibidan gaz (yoki bug') fazasiga o

Nam moddalarni quritish jaravonini sanoatda tasl
katta ahamiyatga ega. Quritilgan materiallarni transport
uzatish arzonlashadi, ularning tegishli xossalari yax
qurilma va quvurlarning korroziyaga uchrashi kama

Maoddalarni uch xil usulda: mexanik, fizik-kimyo
yordamida suvsizlantirish mumkin.

Mexanik vsul bilan suvsizlantirish — tarkibida ko
suv tutgan moddalarni quritish uchun qo‘laniladi. Bu u
suvsizlantirishda namlik sigish yoki sentrifugalarda m
gochma kuch yordamida ajratib olinadi. Odatda, me
bilan namlikni ajratish — moddalarni suvsizlantirishda
bosqgich hisoblanadi. Mexanik suvsizlantirishdan so'n|
gism namlik qoladi, bu golgan namlikni issiglik yorda
quritish yo'li bilan ajratib chigariladi. i

Fizik-kimyoviy usul bilan moddalarni suvsizlg
laboratoriya sharoitlarida ishlatiladi. Bu usul suvni o*ziga i
moddalar (masalan, sulfat kislota, kaisiy xlorid) d:m fo
asoslangan. Yopiq idish ichida suvni tortuvehi modda
modda joylashtirish yoli bilan uni suvsizlantirish mum

Issiqlik ta’sirida suvsizlantirish (quritish) kimyo, neft
qayta ishlash sanoatida keng ishlatiladi. Quritish ko*pchilik
chigarishning oxirgi, ya'ni tayyor mahsulot olishdan §
jarayon hisoblanadi. Ayrim ishlab chigarishda modd
suvsizlantirish ikki bosgichdan iborat bo‘lib, namlik avval
jarayon hisoblangan mexanik usul bilan, so'ngra qolgan
quritish yo'li bilan ajratiladi. Modda tarkibidan namlikni b
murakkab yo'l bilan ajratish usuli jarayonning samarace
oshiradi.

9.2. Absorbsiya usulida gazni quritish

Wil usulda asosan suyuq sorbentlar (yuluvcl?i) I.".]O‘S.h;’].llb,
gz tarkibidan turli xil komponentlarni ajratishga
ullangan. . i e
\ : n!:.ivn usulida gazni quritish t.cxnologqé“m gaz tarkibidan
‘qotish bi lga oshiriladi.

1l yo'qotish bilan ham amaiga 0s )
- nlu-nlllnr tarigasida gazlarni qurmshda‘shunday moti}dalﬁr
Wi kerakki, zanglashni kamaytiruvchi, kafn c:)grus oiqir;
il katta, hnrqnmr\ashtiruvchi uglevodorodlar bilan qly
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a.rala.shadigan fomonlarni o‘ziga jam qilish
sr_fat!da. asosan, glikol birikmalardan e
dietilenglikol (DEG) (C.H O
(CH,0) ishitiad, sl
eltirilgan moddalar eng kichi i i
ularni tiklash davrini kamfytilelgli( e o o e o
Quritish davrida harorat asayishi
sh i pasayishi bilan
gj;ﬁ:;:g}% [((:-rtail. Shuning uchun Jjarayonni 283 K dan paslg
1K kerak yoki ko‘pincha qovushgoglikni iris
uchJun butil karbinol, benzoil spirti qo‘shilgd? o
arayon rejimi haroratni kolonnalarda DEG
a uchun 437 K
(lGigg{)},{;ﬁG uchun, 47_3 K (200°C) ushlab turish kerak7 :
M vi():rzil;(su]:da 8azni quritishda gazdagi namlik va bug‘lla i
v omponent (adsorbent)larni qo‘shish bilan
_Adsorbent]ar sifatida xI
selikagellar ishlatiladi.
Ushbu adsorbentlar ham mexanik v
mustahkam zanglashnj kama
mahsulotlar bo‘lib, to‘yingach

j kerak. Absorbent|
tilenglikol (C,H‘f
trietilenglikol (TE(

glikollarnin

orli kalsiy, aktivlangan aluminiy oksidi,

! < va termik jihatdan
ytiruvchi kamyob bo‘lmagan
almashtirilib turishi kerak.

Sinov savollari

;. Quritish ja:myoni nima uchun kerak?
3. E_z.iqoatc_!a ISh]fittladi.g.an quritish agentlarini aytib bering
4. lZ]!(TkIlT'I_yOVly quritish usuli qayerda qo‘llaniladi? '
5. IQu'rit‘]shmng ah_amiyati hagida aytib bering. :
6, :;mhk ).rordam!d.a quritish usullarini aytib béring
7 §orbs:c_m quritish va unda ishlatiladigan absorbe tlar hagqi
aytib bering. Wi

/. Adsorbsion quritish va adsorbentlar nima?

A 0 0 00 S o

X BOB.
JIHOZLARNI ISHLATISHDA
ATROF-MUHIT MUHOFAZASI

Atrof-muhitni muhofoza qilish — insonlarning yashash
faoliyatini ta’minlashga garatilgan gator davlat va jamiyat
tadbirlaridan iborat. Tabiat inson va jamiyat o‘rtasidagi o‘zaro
alogadorligining nomutanosibligi abadiy muammolardan biri
sanaladi. Chunki jamiyat tabiat rivojlanishining oliy bosgichi
hisoblanadi. Tabiat va jamiyat o‘zaro uzviy bog‘langan bo'lib,
ularning o‘zaro munosabatlarida inson yetakchi o‘rinni egallaydi.

Ekologiya ong, madaniyat yugori rivojlangan mamlakatlarda
ishlab chiqarishning ham taraqgiy etganining bevosita guvohi
bo‘lamiz.

Respublika Sog‘ligni saglash vazirligi tomonidan aholi
yashaydigan punktlarda atmosfera havosini ifloslantiruvchi
moddalar uchun chegaraviy yo‘l qo‘yiladigan konsentrat-
siyasining sanitariya normalari tasdiglangan bo‘lib, aholi
vashaydigan hududlarda atmosfera havosini ifloslantiruvchi
moddalarni aniglash usullari ishlab chiqilgan, turar joy
uylari qurilishlarida yo‘l go‘yiladigan shovqin darajasi
giymatlari, infratovush va past chastotali shovginni yo'l
qo'yiladigan darajasi belgilangan. Gidrometrogiya va tabiiy
muhitni nazorat gilish bo‘yicha Davlat go'mitasi qu-
yidagilarni ishlab chiggan: havoni muhofazalash chora-
tadbirlarini kelishish, ekspertizadan o‘tkazish va loyihaviy
yechimlari bo‘yicha atmosferaga ifloslantiruvchi moddalar
chigarishga ruxsatnomalar berish to‘g risidagi yo‘rignomalar,
korxonalarning atmosfera chigindilaridagi zararli moddalar
konsentratsiyasini hisoblash metodikasi. «Noqulay metrologik
sharoitlarda chigindilarni tartibga solish», atmosfera if-
loslanishini hisoblashning unifikatsiyvalashgan dasturi
varatilgan.

Respublikada tabiatni muhofaza qgilish, tabiiy resurslardan
rasional foydalanish va qayta ishlab chiqarish bo‘yicha butun
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mas’uliyat Tabiatni muhofaza gilish davlat qo‘mitasiga
vuklatilgan. Y

Tashgi muhit bilan o'zaro bog‘lanmagan va uning ta’sirida
bo‘lmagan tirik organizmning hayotini tasavvur etish mumkin
emas. Tashqi muhit omillari jonli (inson) organizmiga uch xil;
minimal, optimal va maksimal darajada ta’sir etadi. Yuqorida
aytilganlardan shular kelib chigadiki, neft va gazni qayta ishlash
korxonalarida jihozlarni o‘ratish va ta’mirlash ishlarida ham har
xil turdagi chiqindilar havoga va suvga tashlanadi. ‘

Neft va gaz sanoati boshqa sohalardan o‘zining ish
sharoitining o‘ta xavfliligi bilan ajralib turadi. Agar ishlab
chigarishda noto‘g‘ri munosabatda bo‘lsak, unda noxush
hodisalarga: portlash, yonish, zaharlanish, hattoki o‘lim
holatlariga ham olib kelishi mumkin.

Bu borada neft va gazni qayta ishlash tizimida ishlab chigarishni
to'g’ri tashkil etishda mehnat va atrof-muhitni muhofaza etish
choralarini amalga oshirish talab etiladi.

Mehnatni to‘gri tashkil etish borasida maxsus ishlab chiqgarish
korxonalar tomonidan standart (yo‘riqgnoma)lar ishlab chiqiladi.
Shuningdek, har bir jihoz va tizimga moslashtirilgan holda
go'llanma va yo*rignomalar ishlab chigiladi.

Mehnatni to‘g‘ri tashkil etishdagi asosiy e’tibor insonlarga
garatilgan bo‘lib, ish yuritishni bajaruvchi va ta’minlovchi
hisoblanadi.

Mehnatni to‘g'ri tashkil etishda inson mehnatini muhofaza
qilish bo‘limlari tashkil etilib, barcha soha va mutaxassisiar bo‘yicha
ish yo‘rignomalari bilan ta’'minlanadi. Ishlarni xavfsiz olib borish
uchun: yonilg‘ini, olovli va gaz xavfi bor ishlarni to‘g‘ri tashkil
etish, o*zaro birinchi yordam ko‘rsata bilish, yong‘in
‘moslamalaridan foydalana bilish, elektr qurilma]aridsgn to'g'ri
foydalanishni taqozo etadi.

Neft va gazni qayta ishlash tizimida atrof-muhitning eng ko‘p
miqdorda (75—80%) ifloslantiruvchi hisoblanadi, ya’ni yiliga bu
korxonalardan 4.0 mln tonna chigindi chigishi yuqoridagi
fikrimizning yaqqol dalilidir.

Neft va gazni gayta ishlash sanoatida o‘rnatilgan quvur va
jihozlarni mos tanlash, ularning germetik holatlarini to'lig
ta’minlash va joriy sozlash ishlarini doimiy olib borish magsadga

92

A T O

muvofig hisoblanadi. Bular uchun ham yo‘rignomalar
tayyorlangan. 4 w3

nyespublikamizdagi Tabiatni muhofaza gilish davlat go‘mitasi
bu ishlarni har doim nazorat gilib turadi.

Sinov savollari

1. Atrof-muhit muhofazasi nima? i :
2. Tirik organizm bilan tashqi muhitning q.anday al_oga!ailybor?
3. Sog‘ligni saglash vazirligi tomonidan nimalar gilinadi?

i . . 7
4, Havoni toza saqlash kimning vazifasi? y
5. Jihozlarni ta’mirlashda nimalarga ahamiyat b_ensh }_mrak?b Gl
6. Jihozlarni ta’mirlash uchun ganday me’yoriy hujjatlar bo'lis

kerak?




1 00

Neft va gazni qayta ishlash korxonalarining jihozlarini - D. Quritish.
tamirlash va ekspluatatsiya gilish fanidan test savollari E. Aralashtirish.
e m———— e ; F. Ekstraksiya.

7. Gidromexanik jarayonlarda qanday jihozlar ishlatiladi?
A. Reaktorlar.

I. Neftni qayta ishlash korxonalarining jarayonlari nechta guruhga B. Nasoslar, kompressorlar, filtrlar, sentrifugalar.
bo‘linadi? . D. Muzlatkichlar.
A. Ikkita. E. Ventilyatorlar.
B. Uchta. F. Kompressor.
D. To'rtta. it el L ? il
. Issiql »
E. Besha. 8. Issiqlik jarayonlarini bajarishda qaysi jihozlar ishlatiladi

A. Reaktorlar.

F. Bitta. B. Muzlatkichlar.
2. Gidromexanik jarayonlarga nimalar kiradi? D. Isitkichlar, pechlar, sovitkichlar.
A. Suyugliklarni aralashtirish, suyuqlik va gazlarni aralashtirish, E. Ventilyatorlar.
suyuqlik va gazlarni ajratish. F. Kolosniklar.
B. QﬂYf‘.ﬂ“Sh' | 9. Massa almashuv apparatlariga nimalar kiradi?
D. Sovfns!l‘ A. Reaktorlar,
E. Bug'latish. B. Kompressorlar.
F. Maydalash. D. Sentrifugalar.
3. Massa almashuv jarayonlariga nima kiradi? E. Rektifikatsiva kolonnalari, adsorber va absorberlar.
A. Qaynatish. { F. Hammasi.
B. Sovitish.

) y ! 10. Mexanik jarayonlar qaysi apparatlarda olib boriladi?
D.Haydash, rektifikatsiva, absorbsiya, adsorbsiva, quritish. A Reaktoil-lard)z'a. i bt

E. Aralashtirish. B. Isitkichlarda.
F. Bug'‘latish. D. Sovitkichlarda.

4. Issiglik jarayonlariga nimalar kiradi? E. Adsorberlarda.
A. Haydash. ! F. Tegirmonlarda.
B. Ekstraksiva.

11. Kimyoviy (reaksiyalarga nimalar) jarayonlar qaysi jihozlarda olib
boriladi?

A. Reaktorlarda.

B. Isitkichlarda.

D. Bug'latish.
E. Bug'latish, isitish, sovitish, kondensatsiya.
F. Ekstraksiva.

5. Mexanik jarayonlarga nimalar kiradi? D. Pechlarda.
A. Kimyoviy reaksiyalar, E. Adsorberda.

. B. Qaynatish. F. Desorberda.
D. Kondensirlash. :

E. Rektifikatsiya, 12.. Ishlash prinsipiga qarab apparatlar nechta guruhga bo‘linadi?

i A, Uch.

F. Maydalash, aralashtirish. B. Ikki.
6. Kimyoviy reaksiyalarga nimalar kiradi? D. To'rt.
A. Har xil kimyoviy reaksiyalar. E. Besh.

B. Bug'latish. F. Olti.
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13.

14.

15

16.

17.

8.

19.

5 0 5 T 0 0000 30§00 500

To‘gri apparatlar qanday ishlaydi?
A. To'xtovsiz.

B. Vaqti-vaqti bilan.

D. Aralash.

E. Bilmayman.

g tarkibida necha foiz marganes bo‘ladi?

Apparatlarni loyihalash uchun nima gilinadi?
A. Chizmasi chiziladi.

B. Ishchi chizmasi chiziladi.

D. Parametrlari hisoblanadi.

E. O'lchashlari topiladi.

F. Muhit o‘rganiladi.

Hisoblash necha xil bo‘ladi?
A. Uch.

B. Tort.

D. Besh.

E. Ikki.

F. Bir.

Texnologik hisoblashda nimalar aniglanadi?

A. Temperatura.

B. Bosim.

D. Tezlik.

E. Muhit.

F. Apparatning asosiy o‘lchamlari, jaravon sharoiti.

60,8,
It tarkibida necha foiz azot bor?

Mexanik hisoblashda nimalar aniqlanadi?

1. Materiallar hajmi.

B. Jarayon sharoiti.

D. Temperatura, bosim, muhitning fizik-kimyoviy xara
E. Bosim.

F. Temperatura. X

Neft va gaz korxonalarining jihozlari qganday materiallardan ya
A. Po'lat. i
B. Mis, po‘lat, cho‘yan, organik va noorganik materiallar.
D. Cho'yan. i .
E. Rangli materiallar.
F. Plastmassa.

Po‘latning tarkibida necha foiz kremniy bo‘ladi?
A 1—1,5%.

B. 0,1—-0,35 %.

D. 0,4—0,5 %.

E. 0,4—0,6 %.
Fi0,6—1,0.%:
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AT

B.0,01. b ), 04150 C.

D. 0,001-0,005. D, -10+250° C.
£ 12 I < 104300° C.
F: 1.5 ¥, -30-+450° C.

), 1.4 po‘lati qanday bosimga chidaydi?
A 4 MPa,

27. Uchinchi guruhga korroziya tezligi qanday bo‘lgan m
(mm/yil)?

A.0,05. > I 2MPa.
B.0,5. 1. A MPa.
D.0.4. I, 5 MPa.
E. 0,005—0.,01. I, 6 MPa.
E01=H Legirlangan po‘latlarga nima qo‘shiladi?
28. Beshinchi guruhga korroziya tezligi qanday bo‘lgan m A Mis. '
(mm/yil)? I Qo'rg'oshin.
A.0,1. 13, Nikel, titan, xrom, volfram, molibden,
B.0,1—-0,3. I, Vanadiy.
D.0,4—0.5. I Kremniy.
E. 0,5—0,6. . | ladi?
F. 0,05--0,1. Ell;:c{:;r‘lg:rdan qanday apparatlar yasaladi?
29. Sakkizinchi guruhga korroziya tezligi qanday bo‘lgan metall I Armatura, fitinglar, panjara, quvur.
(mm/yil)? 1, Sovitkich.
A.1,0—5,0. I Isitkichlar.
B. 0,1—0,5. I Hammasi,
D. 0,2—0,6. ; AT
E. 0,2—-0,6. Iangli metallarga nimalar kiradi?
F.0.7, A Xrom.
: 1. Nikel.
30. To‘rtinchi guruhga korroziya tezligi qanday bo‘lgan metall 13, Mis, qo‘rg*oshin, galay, alyuminiy, gotishmalar.
(mm/yil)? ! I, Temir.
g- ;!gﬁ?bjb 4 I'. Alyuminiy.
ﬁ. 4,,5%5,(’).‘ 7. Misdan ishlangan apparat necha °C oralig‘ida ishlaydi?
E 1313 A 04100,
F.0,1—0.4 . -0+ 10.
§ e 1. +104250.
31. Uglerodli po‘latiarda necha foiz uglerod bo‘ladi? I, <254 4250.
A.0,1—-0,2. X 1. 300.
g%i—%,ass W, kdltl; .tzlgvnda necha gradusda oksidlanadi?
E: g?n B 120°C.
y 0, 130°C.
32. ST-4 po’lati qanday harorat oralig‘ida ishlaydigan apparatl i 150 °C.
ishlatiladi? e I, 180 "C.

A. 0+230° C.
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39. Latun qanday metallar qotishmasi?
A. Mis va sink.
B. Mis va qo‘rg‘oshin.
D. Sink va go‘rg*oshin.
E. Mis va temir.
F. Mis va xrom.

40. Bronza qanday metallar gotishmasi?
A. Mis va temir.
B. Mis va qalay.
D. Alyuminiy va sink.
E. Sink va qo‘rg‘oshin.
F. Alyuminiy va mis.

41. Azot, sulfat va oltingugurt kislotalarida qaysi metall chid

A. Mis.

B. Oltin.

D. Titan,

E. Kumush.
F. Sink.

42. Emalli jihozlar qaysi temperaturada ishlashga moljal ni

A —10+100° C.
B. —20+200° C.
D. ~25#250° C.
B —30+300° C.
E —284270° C.

43. Tekstolit necha °C oralig‘ida ishlaydi?
A. =25,

B.=185.

D. —45-50.

E. =50+100.
Fi=198+125.

44. Viniplast qaysi temperaturagacha ishlaydi?
AANPC;
B.+255C:
D. 40° C.
B S0HE
F. 60¢ C.

45. Polietilen necha °C gacha ishlaydi?
A. 25,
B. 30.
D. 40.

100

0 0 0 0 0 000 0

104 100° C.
S04 1007 C.
R28+120° C.
=4 470° C.
IR2450° C.

fit asosida yasalgan apparat qaysi temperaturalar asosida

=[0+20° C.
B =8435°C.
mI8+15 C.
S 20+250° C.
0 100° C.

vaqtida bosim qaysi formula bilan aniglanadi?
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52. Karton prokladka necha gradusgacha ishlaydi? Qo'1g‘oshin.

AB5hC Himmasi.

8. 360 Igan suv bug‘idachi?
D.40° C. ‘g oshin.

E. 35°C. Muronit, karton.

E S0nC: Wis,

Hink.
*Aluminiy.
nirlangan H,SO, bo‘lganda qaysi prokladka ishlatiladi?

53. Paranit prokladka necha gradusgacha ishlaydi? :
AL 200° C.

B.450° C.

D. 300° C. g Puronit.

250 Q. . ‘Kuﬂnn.

F. 200" C. ‘ Mix, -

54. Paronit prokiadka qaysi bosimgacha ishlaydi? A Cr" f‘oshin, asbestli karton.
A. -2 MPa. ) ik, ;
eritmalari va ammiak bo‘lganda qaysi prokladka ishlatiladi?

B.2-3 MPa.
D. 5,0 MPa. ronit, asbestli karton.
E. 4,0 MPa, :
Fo6,0 MPa. o L Aluminiy.
55. Alyuminiy prokiadka necha atmosfera bosimga chidays . "‘ .
A.2,0. i D' g oshin.
B NI’ bo*yicha gaz svarka bilan qalinligi necha mm bo‘lgan metall
D. [-3. (
E. 1-10. S
F. 20. 15 mm.

A8 mm.
27 mm.

LA mm.
shyo rezervuarlari hajmi necha sutkaga yetarli gilib yasaladi?

56. Alyuminiy prokladka necha gradusga chidaydi?
A.200°C. I
B. 250 °C.
D. 260 °C.
EX270°C,
Fia00ic:

57. Agressiv gazlar ishlatilganda qaysi prokladka ishlatiladi’
A. Mis. i ] 4
B. Alyuminiy. ' e
D. Karton AC, paronit, XI8 N9. ‘ Adullg mahsulotlari uchun necha soatga yetarli gilib olinadi?
E. Qo‘rg‘oshin. : j 1
F. Rezina. ¢
58. Havo va neytral gazlarda qaysi prokladka qu‘lianiladlf.
A. Rezina, alyuminiy.
B. Mis.
D. Sink.
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65. Tovar parkining rezervuarlari necha sutkali xomashyo

qilib olinadi?
A. 10 sutka.
B. 12—13.
D. 13—14.
E. 14—15.
F. 15—-20.

66. Gazgolderlar necha np hajmga hisoblanadi?

A. 100—32000.
B. 50—100.

D. 100—300.
E. 60—120.

F. 120.

G. 240.

67. Rektifikatsiya kolonnalarida bug

qabul gilingan (m/sek)?
.0 2.

uum kolonnaning '“p'astki gismi harorati qancha “C bo‘ladi?

whuum kolonnasining qoldig bosimi, mm. sim. ust bo‘ladi?
J=es.

L1040,

B, 1080,

A0--50.

Ble-25.

wvirli pechlar nechta tipga bo‘linadi?

Ikkita,

‘larning qanday tezligi Llghita,

B.0,5—1,2.
D.0,2—0.4.
E.0,1—0,5.
F.0,1—0,3.
68. Vakuum kolonnalaridagi bug‘larning tezligi qanday bo*l
(m/sek)?
A.0,5—-0.,6.
B. 0.5—-0,7. sy
[E)()E,’?_D}bs un chigadigan quvur pechda qanday vakuum hosil giladi
0 9. !
F.0,8—1,2. ‘v_.l;.\l';') ?
69. Vakuum kolonnaning yuqori qismining harorati qancha °C ho'| : ."m 20,
A, 100120, g e
B. 90—100. 8 2025,
D. 100—110. B 2021 »
'E :;g::gg Warga berilayotgan havonin.gv harorati 120°C gacha qizdirilsa
“ning sarfi necha % kamayadi?
70. Vakuum kolonnasining evaporatsiya qismining harorati qanch 18 %,
bo‘ladi? s o
A. 200—220. B 16 %
B. 200—270. L R
D. 250300, B0 .
E. 300—350.
F. 400—420.
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77. Pechlarga beriladigan gazoyl necha °C gacha qizd

A. 200 °C Ilektr tokiga.

By bug'iga.

B. 350 °C. -
nmmasiga.
y y : 3
EDZSSDS ((Z: \ selarni ta’mirlashda nimalarga ahamiyat berish kerak?
B30 0, ' ». Haroratga.

[ Wosimea. ‘ A
| Moddaning kimyoviy xususiyatiga.
Yugoridagi 1,2,3 javoblarga.

78. Pechlarga beriladigan neft necha °C gacha qizdiriladi?
A. 180 °C.

B. 232(2’ “C.40 ; - Hammasiga. . e Y
EI4SID“_C‘3 i Mihoslarni ta’mirlashda undagi moddaning atrof-muhitga ta’si
E..300:C.

i ! \ Hl\mlnrni {a’mirlashda moddani atrof-muhitga tasirini o‘rganib
79. Platina katalizatorning regeneratsiyasi birinchi bosqtell

: S liginh kerak. gl )
C da ofib boriladi? \ Moddaning atrof-muhitni ta'siri yo‘q.

A. 250—275. ) Moddaning atrof-muhitga ta’siri ijub_iy.
L .modduning atrof-muhitga ta’siri salbiy.
532(?(()):332{? I ~ Mummasiga.

F. 350—400.

80. Ikkinchi bosgichda necha °C da olib boriladi?
A. 275300,
B. 300—325.
D. 325—350.
E. 300—350.
F. 380—420.

81. Uchinchi bosqichda necha “C da olib boriladi?
A, 300—350.
B. 350—400.
D. 375—400. s
E. 400—425.
F. 450—500.

82. Ekstraksiya jarayoni qanday jihozlarda olib boriladi?
A. Ekstraktor.
B. Rektifikator.
D. Absorber.
E. Adsorber.
F. Hammasi.

83. Quritish agenti deb nimaga aytiladi?
A. Moddani quritish uchun kerak bo‘lgan issiglikka. |
B. Moddani quritish uchun kerak bo‘lgan issiqlik manbaiga,

106




L A AT

: RIJA

FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR MUNDA
1. A.L" Kacamiun. Ochonupie TIPOLIECCRI M annaparsl XM
TeXHONoruu. — M.: Xumus, 1973,
2. CA. Dapamasos. «ObopynoBanue Hedirenepepabarig
3asonos». YueGHoe nocobue, — M.: Xunust, 1984,

Focronrexusnar, 1978, h
4. A.C. bokoes. OcHOBbI CTPOUTETBCTBA MPOMBIIE HHBIX
COOPYAKEHUH XUMHYECKOIH NPOMBIILTEHHOCTI, — M.: Boiciur. i
5. A.H. Ianosexus, [1.H. Huxoaaes. Tpoueces n g
XUMHUECKOH M HediTeXuMiIecKoii TEXHOTOTHH. — M.: Xu
6. Z. Salimov, I. To Yehivev. Ximiyaviy texnologiya protse
apparatlari. T.: O*qituvchi. 1987, '

7. 10.H. Jumuepcrut, «Mpouecent n annaparu XHN
TEXHOMOTHI» B 2-x T. — M.: Xumus, 1995,

8. AH. Bradumupos, B.A. Uleaxynos, C.A. Kyauxoe. «
NPOLECCH K armaparhbi HedrerasonepepaGoTkis. — M.: Hed:
1996.

9. B.B. Huxonaee, H.B. byeumunoa, H.T. Byeuewn. Ocig
npoueccs msngeckoit u husnko-xumuueckoi nepepaGoTKN [¢
M.. OAO «Hempas, 1998, E

10. A.H. Crobao, IO.K. Moaokanosa, A.H. Baadumupos, BA,
“eaxyioe. Tpouecce n annapatsi HedTerazonepepabor
Hedrexmzmn. — M.: Heapa, 2000

L1 N.R. Yusupbekov, X.S. Nurmuhamedov, Z.G. Zokirav. Kim)
texnologiya asosiy jarayon va qurilmalari. — T.: «Shargs, 2003,

12, http://aing-atr.boom.ru

13. http://old gubkin.ru.chem v

14. hitp://www.agtu.ru.instit

I BOB. NEFT VA GAZNI QAYTA ISHLASH
KORXONALARINING JIHOZLARINI
SINFLASH HAMDA HISOBLASH USULLARI
| lihozlarni sinflash :
1 ! lihozlarni hisoblashning tartibi va usullari.........cccoeeeeee.
| | Texnologik hisoblash
Mexanik hisoblash ........
11 BOB. NEFT KORXONALARINING
JIHOZLARINI TAYYORLASHDA
ISHLATILADIGAN ASOSIY MATERIALLAR

AN l‘n'lullar.............................................: .................. (T 14
; I |, Po'latning yugori haroratdagi holati .
| 2. Po'latning past haroratdagi holati .................. =
| ), Po'latlarning korroziya (zanglash) ga barqarorligi .
| B Lglerodli potlatlar ... i o
1 | 4. Oddiy sifatdagi uglerodli po*latni ishlatish sohasi
B Legirlangan potlathar i i snss Helilibakbbssas

30, Rangli metallar.....

15. http://old gubkin. ru.scic - Metall bo'lmagan materiallar.. ..o o

16. http://www.ngv.ru BN nIk BteriBllar . ..........cooossoer sttt

i http://»\{ww.che_m..msu.su.ru 1 i 111 BOB. NEFT, GAZ YA ULARNING

i8. http://www.colibri.ru H UCHUN

19. http://book.vsem. ru i MAHSULOTLARINI SAQLAS

20, http://www.boaks.econproﬁ.ru REZERYUARLAR %

21 http://umk.utmn.ru A1, Silindr shaklidagi vertikal rezerVUarlar ... .

22. htp://him.gubkin.ru/method.htm 43 Qopaqog'i suzadigan reze uarlir e 3

23, hllp://bmks.cpokupkg.m 14 Tamechisimon rezervuarlar ;‘;
DA, Bharsimon rezervulltlar L.l i, o
BRI RRBOIderiar . ... il R

109
108




IV BOB. MASSA ALMASHINUV JARAYONLARI | Yiil BOB. EKSTRAKSIYALASH JIHOZLARI
UCHUN JIHOZLAR I |, Bkstraksiyalash DAQIGA ......cossuwessisnsssmssssssssmssessoss
4.1. Haydash va rektifikatsiva jihozlari ......................... A 3 I kstraksiyalashning asosiy usullari
4.1.1. Umumiy tushunchalar ...........cocovieeeinnnnne L), kst raKEOrarning QUZHSH ..c.ooccisversnsserssse s

412 Clddivhaydaghe:. oy niaians sy IX BOB. QURITISH JIHOZLARI
4.2. Nasadkali kolonnalar ), Ly uShunChalar ..o

4.3. Tarelkali kolonnalar L) Absorbsiya usulida gazni quritish

CE STy o 511112 L D BRI
1 ISHLATISHDA
4.5. Tarelkalarni mexanik hisoblash ............c.ccoocens X BOB. JIHOZLARN :
ATROF-MUHIT MUHOFAZAS

4.6. Kolonnalarni ekspluatatsiya qilish .........c..ccooennen A
.7 HATOrAT TATEIDE - i s enoiss pmmicansisosbctbas ssisothisssiatl ., Nell v gazni gayta ishlash korxona.lﬂrm'ﬁ}g
4.8. Kolonna tipidagi jihozlarning issiglik izolyatsiyasi ...... ‘ ”hmhu‘ini (o’ mirlash va ekspluatatsiya gilish

V BOB. ISSIQLIK ALMASHUVCHI JIHOZLAR fuidan test savollari
5.1. Qobig*-quvurli issiqlik almashuy jihozlari Poydalanilgan adabiyotiar ..coocousrrrrreresyes
2 QuvntEnechlar- s o i oy i o et
5.3. Pechlarning ishlash prinsipi

94
108

VI BOB. GIDROMEXANIK JARAYONLAR

UCHUN JIHOZLAR

6.1. Nasoslar ....
6.1.1. Nasoslar hagida umumiy tushunchalar
6.1.2. Nasoslar klassifikatsiyasi ..
6.2. Kompressorlar .........c......
6.2.1. Asosiy tushunchalar ..
63 Aralasttivgichlar B8 .. i
6.3.1. Sochiluvchan materiallarni aralashtirish

VII BOB. ABSORBSIYA VA ADSORBSIYA
JARAYONLAR JIHOZLARI

2. Adcotbeiva . la i i o s iila Sl
7.2.1. Umumiy tushunchalar ............. 4
7.2.2. Adsorbentlar turlari va xususivatlari ........cccoeeenes
7.2.3. Adsorbsiya jarayonini tashkil etish usullari
7.3. Desorbsiya




BAHODIR ABIDOV,
RAHMATILLA YULDASHEV

Neft va gazni qayta ishlash korxonalarinix
Jihozlarini ta’mirlash va ularga
texnik xizmat ko‘rsatish

Kasb-hunar kollejlari uchun o‘quv gollanma

Muharrir Xudoyberdi Po‘latxoayev
Mugova musavviri Shukrat Odiloy
Badiiy muharrir Uyg‘un Soliwy
Texnik muharrir Yelena Tolochko
Musahhih Mahmuda Usmonova

Bosishga ruxsat etildi 24. 01. 2007. Bichimi 60’490'/"* Tayms
garniturasi. Shartli b.t. 7,0. Nashr b.t. 7,55. Shartnoma Ne 7 —20
1000 nusxada. Buyurtma Ne

Cho’lpon nomidagi nashriyot-matbaa ijodiy uyi. 100129, Toshkent,
Navoiy kochasi, 30-uy.

«NOSHIR-FAYZ» MCHJ bosmaxonasida chop etildi. Toshkent

tumani, Keles shahar, K. G'ofurov ko‘chasi, 97-uy. -3
v

35.514

Al7 |

Abidov B.

Neft va gazni qayta ishlash korxonalari Jihozlarini
ta’mirlash va ularga texnik xizmat ko‘rsatish: Kash-
hunar kollejlari uchun o‘quy qo‘ll./ B. Abidov,
R.X.Yuldashev; O‘zR Oliy va o*rta maxsus ta'lim vazirligi,
O‘rta maxsus, kasb-hunar ta’limi markazi. — T
Cho’lpon nomidagi nashriyot-matbaa ijodiy uyi, 2007.
=112 b

I. Yuldashev R.X. (Muallifdosh) A
BBK 35.514ya

0 00 0 000

L0 &

I



