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КИРИШ 

Бугунги кунда Ўзбекистон нефть-газ саноати нафақат ер ости 

бойликларини қазиб олиш, балки хомашёни қайта ишлаш ва маҳсулот ишлаб 

чиқарувчи мажмуалар тизимига айланди. Бу тармоқ юксак ривожланган 

саноат ички ва ташқи бозорларда талаб юқори бўлган маҳсулотлар ишлаб 

чиқариш ва сотиш бўйича қатор йирик корхоналарни бирлаштирди. 

Ҳозирги босқичда тармоқнинг асосий иқтисодий йўналишларидан бири 

углеводород хомашёсини чуқур қайта ишлаш ва ундан қўшимча қийматга эга 

маҳсулотлар ишлаб чиқариш, хорижий инвестицияларни жалб этиш ҳамда 

экспорт географиясини кенгайтириш ҳисобланади. Бу борадаги лойиҳаларни 

амалга ошириш учун мамлакатимизга нефть ва газни қазиб чиқаришда 

етакчи қатор йирик чет эл компаниялари жалб этилмоқда. Россиянинг 

“Лукойл” нефть компанияси билан ҳамкорликда “Қандим-Хаузак-Шоди-

Кўнғирот” маҳсулот тақсимоти битими доирасида бунёд этилган Қандим 

газни қайта ишлаш мажмуаси улардан биридир. 

Корхона фойдаланишга топширилгач, 2 мингдан ортиқ доимий иш 

ўрни яратилди. Қандим газконденсат конлари гуруҳи негизида бунёд этилган 

мазкур саноат корхонаси Ўзбекистон – Россия ҳамкорлигининг юксак 

намунасидир. Унинг ишлаб чиқариш қуввати йилига 8,1 миллиард куб метр 

табиий газни қайта ишлашга мўлжалланган. Мажмуа тўла қувват билан 

ишлаганда 212 минг тонна соф олтингугурт, 134 минг тонна 

барқарорлаштирилган газ конденсати олинади, тозаланган табиий газ 

экспортга йўналтирилади. 

Давлатимиз раҳбари Ҳаракатлар стратегиясига мувофиқ амалга 

оширилаётган ишлар саноатнинг етакчи йўналишларини изчил 

ривожлантиришга хизмат қилаётганини таъкидлади. Ёқилғи-энергетика 

тармоғига тўғридан-тўғри хорижий инвестициялар жалб этилаётгани, 

Қандим газни қайта ишлаш мажмуаси Ўзбекистон билан Россия ҳамкорлиги 

барча соҳада жадал ривожланиб бораётганининг ёрқин намунаси эканини 

қайд этди. 



 

Янги корхона вилоят иқтисодиёти учун ўзига хос локомотив бўлибгина 

қолмасдан, бутун мамлакатимизни углеводород маҳсулотлари билан 

таъминлаш тизимини тубдан яхшилаш ва экспорт ҳажмини ошириш 

имконини беради. Давлатимиз раҳбарининг 2016 йил 28 сентябрдаги «2016 – 

2020 йилларда углеводород хом ашёсини чуқур қайта ишлаш негизида 

экспортга йўналтирилган тайёр маҳсулотлар ишлаб чиқаришни кўпайтириш 

чора-тадбирлари тўғрисида»ги қарори асосида бу борадаги ишлар изчил 

ривожлантирилади. 

Умумий қиймати 3 миллиард доллардан зиёд ушбу улкан лойиҳада 

Жанубий Кореянинг "Хюндай инженеринг" компанияси асосий қурувчи-

пудратчилардан бўлди. Ҳеч шубҳасиз, бу янги саноат комплекси нафақат 

Ўзбекистон, балки Марказий Осиё минтақасидаги ноёб саноат объектларидан 

бирига айланди. 

Президент Шавкат Мирзиёев алоҳида таъкидлаганидек, Ўзбекистон 

фақат табиий хомашёси билан чекланмай, уни чуқур қайта ишлашда Қандим 

мажмуаси катта имконият яратади. 

Қандим газни қайта ишлаш мажмуасининг 19 апрел 2018 йилда ишга 

туширилиши Ўзбекистонда газ конларини ўзлаштиришда янги босқични 

бошлаб берди. Ўзбекистон иқтисодиётининг етакчи тармоқларидан бири 

бўлган нефть-газ соҳаси ривожи мамлакатимиз иқтисодий юксалиши ва 

халқимиз фаровонлиги янада ошишида муҳим омил бўлади. 

Энергетика соҳасини янада ривожлантиришга қаратилган чора-

тадбирларга мувофиқ, Жиззах вилоятида замонавий нефтни қайта ишлаш 

комплекси барпо этилади. Қиймати 2,2 миллиард доллар бўлган лойиҳа 

йилига 5 миллион тонна нефть хомашёсини қайта ишлаш имконини беради. 

Режага кўра, янги қурилаётган завод ҳар йили 3,7 миллион тонна мотор 

мойи, 700 минг тонна авиация керосини ва 300 минг тонна қушимча нефт 

маҳсулотлари ишлаб чиқариш қувватига эга бўлади. Завод қуриб 

битказилиши 2022 йилга режалаштирилган. Умумий қиймати 2,2 миллиард 



доллар бўлган нефтни қайта ишлаш заводи йилига 5 миллион тонна нефтни 

қайта ишлаш қувватига эга бўлади. Янги заводга хом ашё Россиядан, 

Қозоғистон орқали олиб келинади. 

Ўзбекистон президентининг Қозоғистон ва Россияга давлат 

ташрифларида олиб борилган самарали музокаралар натижасида мажмуа 

учун хомашё яқинда барпо этиладиган нефть қувури орқали етказиб 

келинади. Бу энергия ресурсларини етказиш харажатларини кескин 

камайтиради ва лойиҳанинг иқтисодий самарадорлигини оширади. 

Мажмуанинг географик жойлашуви ишлаб чиқарилган маҳсулотни 

мамлакатнинг барча ҳудудларига ва экспортга минимал харажатлар билан 

етказиш имкониятини таъминлайди. 

Заводда углеводород хомашёсини чуқур қайта ишлаш бўйича энг 

замонавий, экологик ва энергетик жиҳатдан самарадор технологиялар 

ўрнатилади. Улар асосида жаҳон стандартларига жавоб берадиган мотор ва 

авиация ёқилғиси, бензол, мазут, битум ва бошқа нефть маҳсулотлари ишлаб 

чиқарилади. Мажмуанинг ишга туширилиши 2 мингдан зиёд, иқтисодиётга 

алоқадор ва хизмат кўрсатиш тармоқларида қўшимча 14 мингдан ортиқ 

кишининг бандлигини таъминлашга хизмат қилади. 

Ўзбекистон узоқ муддатли лойиҳаларни амалга ошириш имконини 

берадиган муҳим углеводородли салоҳиятга эга. Ҳисоб-китобларга кўра, 

Марказий Осиёдаги барча минерал захираларнинг учдан бир қисми 

Ўзбекистонда жойлашган. Мамлакатимиз газни қазиб чиқариш бўйича 

дунёнинг илғор йигирматалигига киради. 

Ўзбекистон иқтисодиётининг локомотивларидан бири бўлган Муборак 

газни қайта ишлаш заводида келгуси йили қўшимча равишда 6 миллиард куб 

метр табиий газни олтингугуртдан тозалайдиган блоклар тўлиқ фаолият 

бошлайди. 



 

1.1. Саноат органик синтезининг пайдо бўлиши ва ривожланиши 

 Одамлар кўп йиллардан бери органик маҳсулотлардан фойдаланиб 

келади. Бироқ синтетик органик маҳсулотлар ишлаб чиқариш фақат XIX 

асрда, кенг маштабда бўёқларга талаб ортганидан сўнг юзага келди. Бундай 

бўёқлар Европага Ҳиндистондан ва бошқа узоқ мамлакатлардан 

келтириладиган бўёқларга қараганда анча арзон ва қулайдир. Бу масалани 

ҳал этишда эндигина вужудга келган органик кимё ёрдам берди. Бензолни 

нитролаб нитробензол олиш, нитробензолни қайтариш билан анилин олиш, 

анилин бўёқлар синтез қилиш—саноат органик синтезининг дастлабки 

босқичларидир. 

Саноат органик синтези ўзига хос баъзи хусусиятларга эга. Органик 

моддаларнинг жуда ҳар хиллиги турли-туман кимёвий маҳсулотлар ишлаб 

чиқаришга ёрдам бермоқда. Органик синтез саноати маҳсулот ишлаб 

чиқариш ассортиментига кўра анорганик синтез саноатидан кўп марта ортиқ. 

Битта хом ашёдан ҳар хил маҳсулотлар ҳосил қилинади. Бир хил хом ашё ва 

маҳсулотлар бошқалари билан, кўпинча илгари ўрганилганидан сифатлироғи 

билан алмаштирилади. Органик кимёнинг моҳиятидан кўп кимёвий 

реакцияларнинг мураккаблиги (тармоқланганлиги) ҳам, яъни улардан турли 

маҳсулотлар ҳосил қилиш мумкинлиги келиб чиқади. Шунга кўра саноат 

органик синтези учун мураккаб, кўпинча каталитик реакцияларни бошқариш 

қонуниятлари муҳим аҳамиятга эга. 

Органик синтез корхоналари қандай хом ашё билан ишлайди? Бу 

саволга жавобни саноат органик синтезининг хусусиятлари аниқ тавсифлаб 

беради, кимё саноат чиқиндиларидан инсон учун керакли маҳсулотлар ишлаб 

чиқариш имконини бермоқда. Бундай чиқиндилардан бири бўёқлар синтези 

масаласи юзага келган вақтда тошкўмирни кокслашда ҳосил бўладиган смола 

эди. Смола, кўпинчалик кокс гази органик моддаларнинг, даставвал ароматик 

углеводородларнинг (бензол, толуол, ксилол ва нафталиннинг), ҳозирги 

кунда  



муҳим кимёвий маҳсулотлар - фенол ва бошқаларнинг манбаи бўлди. Бунинг 

негизида бўёқлар, фармацевтик препаратлар ва портловчи моддалар ишлаб 

чиқариш ўсди. Ана шундай қилиб, кимё саноатининг металлургия ва кокс-

кимё корхоналари билан алоқаси қарор топди. Улар ҳозир ҳам мавжуд: 

кокслаш натижасида ҳосил бўладиган моддаларнинг деярли ҳаммаси 

ишлатилади. Ҳозирги вақтда кокс-кимё саноати 190 га яқин кимёвий 

маҳсулотлар ишлаб чиқармоқда ва уларнинг сони тез ортиб бормоқда. Кокс-

кимё саноатининг ривожланиши фан ва техниканинг бир-бири билан 

чамбарчас боғлиқлиги асосида табиий бойликлардан комплекс фойдаланиш 

турмушда татбиқ этилаётганининг ёрқин мисолидир. Қора металлургиянинг 

жадал ривожланиши билан боғлиқ ҳолда тошкўмир коксига бўлган талаб ҳам 

ортиб бормоқда. Аммо саноат органик синтези кокс-кимё саноатидан ўзиб 

кетадиган даражада ривожланмоқда (уни коксга бўлган талаб доиралари 

белгиламоқда). Кокс-кимё негизи тез ўсиб бораётган органик синтез 

саноатининг жадал ишлаб чиқариши учун камлик қилиб қолди. Кимё юқори 

молекуляр моддаларнинг таркиби, структураси ва хоссаларни аниқлай 

бошлади. Синтетик каучуклар, тола, тери, турли-туман органик 

конструкцион материаллар ишлаб чиқариш имконияти яратилди. Хом 

ашёнинг янги хиллари керак бўлиб қолди: улар нефть ва табиий ёнувчи 

газлардир. 

XIX асрнинг охири техника соҳасидаги воқеаларни очди; унинг 

ривожланишини ўзидан кейинги XX аср давомида уни ҳар томонлама 

белгилаб берди. XX асрнинг биринчи ўн йилигидаёқ бензинга бўлган талаб 

10 баробардан зиёд ортди. Биринчи жаҳон уруши авж олган пайтда бензин 

сарфи тезда ўсиб кетди. Нефтдан ҳайдаш йўли билан олинадиган бензин 

етмай қолди. Ўша вақтда кимёвий жараён—оғир нефть маҳсулотларнинг 

В.Г.Шухов ишлаган термик крекинги амалга оширилди. Юқори ҳароратда 

улар енгил углеводородлар аралашмаси билан оғир қолдиққа айлантирилган. 

Қайта ишлашнинг янги усули бензин чиқимини қайта ишланган нефть 

массасига кўра 30— 15% дан 50% гача ва ундан ортиқ кўпайтиришга имкон 



берди. Шу билан бирга бензиннинг сифатига бўлган талаб тез орта бошлади 

— ичдан ёнар двигателларнинг ф.и.к. ёкилғи аралашманинг сиқилиш 

даражаси ортиши билан кўпаяди, бу ер ости транспорти ҳамда кўпроқ 

йигирманчи йилларда тез ривожлана бошлаган авиация учун катта ахамиятга 

эга эди. Сиқилиш даражасининг ортиш имконияти ёқилғининг таркиби билан 

белгиланади. Бензиннинг октан сони қанча катта бўлса, у шунча фойдалидир. 

Бу масалани фақат кимё фанига суяниб ҳал этиш мумкин эди, у бензиннинг 

таркибини керакли томонга ўзгартириш учун маблағ бериши — унинг октан 

сонини кўтариши керак бўлган. Термик крекинг жараёни бу масалани ҳал 

этмаган. 

Катализ нефтли қайта ишлаш саноатини ўзгартирди ва уни ҳозир 

аталишича нефтекимёга айлантирди. Нефте-кимё ҳар хил сифатли ёнувчи ва 

сурков материалларини ҳам, шунингдек, кимёвий маҳсулотларнинг кўпини 

ишлаб чикариш вазифасини ҳам бир вақтда ҳал этади. 

Нефть ва табиий ёнувчи газлар кимёси ва технологияси тарихига кўп 

машҳур олимлар номлари ёзилган, булардан, хусусан, Н.Д.Зелинскийни қайд 

этиш керак. У 1911 йилда босилиб чиққан ишидаёқ танланган катализ 

углеводородларнинг айланишини бошқаришга ёрдам беришини — нормал 

парафинлардан юқори октанли изопарафинлар олиш, парафин ва нафтен 

углеводородлардан ароматик углеводородлар олишни кўрсатиб берган. 

Нефтни қайта ишлашда каталитик жараёнлар ривожланишининг асосий 

босқичлари  қуйидагилар: каталитик крекниг, нефть маҳсулотларини 

тозалашнинг каталитик усуллари ҳамда нефть маҳсулотларининг сифатини 

ошириш ва ниҳоят, нефть ва табиий ёнувчи газларни кимёвий синтезлар учун 

муҳим дастлабки материаллар олинадиган хом ашёга айлантириш. Ҳозирги 

вақтда бу хом ашёнинг қандай аҳамиягга эга эканлигини кўз олдига 

келтириш учун улардан олинадиган маҳсулотларнинг асосий гуруҳларини 

эслаш керак: 



1)автомобил, трактор, авиация ҳамда стационар двигателлар учун 

қозон қурилмалари ва саноат печлари учун турли-туман суюқ ҳамда газ 

ҳолатидаги ёқилғи турлари; 

2)деярли барча механизм ва асбоблар учун сурков мойлари, изоляцион 

ёғлар, кабеллар тўлдириладиган ёғлар, металларни қирқиш ва босим билан 

ишлашда қўлланиладиган сурков совитиш суюқликлари; 

3)йўл битумлари, резина ва лак-бўёк саноати учун махсус битумлар; 

4)водород, этилен, пропилен бутилен, изопрен, ацетилен, ароматик 

углеводорлар, циклогексан ҳамда аммиак, спиртлар, альдегид ва кетонлар, 

кислоталар, бўёқлар, доривор моддалар, пластик массалар, синтетик толалар, 

синтетик каучуклар. Анорганик ишлаб чиқаришнинг олтингугурт ва сульфат 

кислота ишлаб чиқариш, азотли бирикмалар синтез қилиш каби катта 

тармоғи ана шу заминда ривожланган. Ҳозирги замон кимё комбинатлари 

анорганик ва органик ишлаб чиқаришлар бир-бири билан боғланиб кетган 

комплексдан иборат. Саноатнинг  нефть ва газни қайта ишлаш каби барча 

йирик саноат билан бундай чамбарчас боғланиб кетган бирорта бошқа соҳаси 

йўқ. 

Табиат инсониятга нефть ва табиий газлар каби катта бахт инъом этган 

экан. Фақат бизларнинг замондошларимиз учун эмас, балки, айниқса, 

келажак авлодлар учун бундай табиий бойликлардан фаннинг бирор 

мақсадга қаратилган ривожланишида ва унинг ютуқларидан фойдаланмаслик 

номаъқулликдир. Бундай масалаларни ҳал этиш мақсадида янги, катта 

селективликка эга катализаторлар қидирилмоқда. Кейинги вақтларда, 

масалан гидрокрекинг— водород иштирокида крекинглашга, оғир 

дистиллятлар қўллаш асосида кимёнинг хом ашё базасини кенгайтиришга, 

алюмосиликат катализаторлар ўрнига цеолит крекинги қўлланишига 

эришилди. 

Ҳозирги кунда органик синтез учун хом ашё базаси нефть ва табиий 

газ, тошкўмир ва сланецдир. Физик-кимевий кайта ишлаш (крекинг, 

риформинг, конверсия, пиролиз, кокслаш, хайдаш, ректификация, абсорбция-



десорбциялаш) натижасида бошланғич моддалар хисобланган бешта 

гуруҳ олинади: 

1)    парафин углеводлар (СН4 дан С15 – С40 гача) 

2)    олефинлар (С2Н2, С3Н6, С4Н9) 

3)    ацетилен 

4)    углерод оксиди ва синтез-газ 

5)    ароматик бирикмалар (бензол, толуол, нафталин ва бошқ.) 

Бу бешта гуруҳ моддаларидан минглаб бошқа бирикмалар олинади.  

   Бундан ташқари органик синтез учун ноорганик 

моддалар ҳам қўлланади: 

кислоталар, ишқор, сода, хлор, фтор ва бошқ. 

Органик синтезнинг асосий объекти бу юқоридаги бешта гуруҳни 

бирламчи қайта ишлашдир.Олинган маҳсулоталар иккиламчи ва ҳакозо 

босқичларга юборилади: 

Бошланғич—Ярим маҳсулот I --- Ярим маҳсулот II --- … --- Тайёр 

маҳсулот. 

Масалан, нефтдан олинган бензол яхши эритувчи ҳамда фенол, стирол, 

нитробензол, анилин, молеинангидрид, моносульфокислота ва бошқ. олишда 

хом ашё хисобланади. Ярим маҳсулот сифатида портловчи модда, лак-бўёқ, 

фармацевтик препаратлар олишда ишлатилади. 

    Органик моддаларни олишда типик реакциялардан фойдаланилади: 

оксидланиш ва қайтарилиш, гидроланиш, дегидроланиш, гидратация, 

дегидратация, гидролиз, алкиллаш, конденсация, этерификация, 

полимеризация, нитролаш, сульфолаш, галогенлаш ва бошқ. Органик 

синтезда ҳар доим параллель, кетма-кет реакциялар содир бўлади. Битталик 

реакциялар деярли кетмайди. 

Технологик режим параметрларига қараб (Т, Р, С, К, аралаштириш 

даражаси) битта маҳсулотдан турлича маҳсулот олинади.    Асосий маҳсулот 

ҳосил бўлиш жараенининг селективлиги қуйидагича аниқланади: 



 

Шунинг учун жараен селективлигини ошириш учун асосий 

маҳсулотнинг чиқишини таъминлайдиган катализаторлар қўлланади. 

Полимерланиш ва гидроланиш реакцияси кўпинча босим остида олиб 

борилади. Қайтар жараёнлар эса (десорбция, дегидролаш) вакуум остида 

олиб борилади. Шундай қилинса асосий маҳсулот ҳосил бўлиш тезлиги 

ортади. 

Органик синтезда жараен тезлигини k ни ошириш учун 

катализаторлардан ташқари инициаторлар, фотосинтез, радиацион 

нурланиш қўлланади. Нурланиш орқали парафинларнинг оксидланиши, 

бензолни хлорлаш, этиленни полимерлаш, полимерлар ҳосил бўлиши, 

каучукли вулканлаш ва бошқа жараёнлар олиб борилади. Олинган 

маҳсулотлар сифати, тузилиши жиҳатидан оддий усул билан олинган 

маҳсулотлардан устун туради. 

 

1.2. Асосий органик синтез жараёнлари учун хомашёлар 

Юқорида айтилганидек, органик моддалар ишлаб чиқариш учун 

хомашё манбалари - бу тошкўмир, нефт, табиий газ ҳисобланади. Улардан 

органик синтез учун керакли бўлган моддалар: парафинлар, олефинлар, 

ароматик бирикмалар, ацетилен ва синтез газ олинади. 

Парафинлар. Органик синтез учун техник жиҳатдан муҳим бўлган 

тўйинган углеводородларни қуйидаги гуруҳларга ажратиш мумкин: 

1.Паст парафинлар (C1 дан C5 гача). 

2. Юори парафинлар (C10 дан C40 гача). 

Паст парафинлар. Парафин углеводородлари: метандан (CН4) то 

бутангача бўлгани (C4Н10) оддий шароитда газсимон моддалар, пентанлар 

C5Н12 то C16 таси паст температурада қайнайдиган суюликлардир. Уларни 

хоссаларини қуйидаги 1.1-жадвалдан кўриш мумкин. 



Паст парафинларни хоссалари 

1.1-жадвал 

Парафинлар номи Формуласи Қайнаш 

температураси, 

°C 

Метан CН4 -161,6 

Этан C2Н6 -88,6 

Пропан C3Н8 -42,1 

н-бутан CН3-CН2-CН2-CН3 -0,5 

Изобутан CН3-CНN-CН3                                  

CН3 

-11,7 

Изопентан CН3-CН-CН2 - CН3 CН3 27,8 

 

Жадвалдаги рақамлардан кўринишича, метандан бошқа 

углеводородлар босим остида сув билан совутилганда конденсатцияланиш 

хоссасига эга. н-бутан ва изобутанларни қайнаш температураси бир-биридан 

катта фарқ қилганлиги сабабли, изомерларни рефтификация усули ёрдамида 

ажратиш мумкин. 

Паст парафинлар сувда ва қутбли эритувчиларда ёмон эрийди, лекин 

бошқа углеводородлар ва қаттиқ адсорбентларга ютилиш хусусиятига эга. 

Уларнинг молекула массаси ортиши билан ютилиш хусусияти ҳам ортиб 

боради, шунинг учун C1,C2,C3,C4 парафинларни адсорбсия йўли билан 

ажратиш мумкин. Паст парафинлар ҳаво билан портловчи аралашма ҳосил 

қилади, шунинг учун уларни ишлаб чиқариш ёки истеъмол қилиш сехлари А 

категориясига мансуб бўлади. 

Органик синтез учун хомашё сифатида, асосан метан, н-бутан, 

изобутан, изопентан кўпроқ қўлланилади. 

Юқори парафинлар. Тўғри занжирли углерод атомидан иборат 

парафинлар органик синтезда хомашё сифатида муҳим ўринни эгаллайди. 

Уларни С16-гача бўлган вакиллари хона шароитида суюқлик, C16-дан 



юқорилари эса қаттиқ моддалар ҳисобланади. Уларни суюқланиш 

температураси углерод занжири кўпайиши билан ортиб боради, н-

парафинларни суюқланиш температураси тармоқланган изомерларга 

нисбатан юқори бўлади.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          

Нефт маҳсулотларидан ажратиш вақтида н-парафинлар аралашма 

ҳолида ажралади. Улар орасида юмшоқ ва қаттиқ парафинлар муҳим 

аҳамиятга эга. Юмшоқ парафинларнинг таркиби C11-C20 углеводородлардан 

иборат бўлиб, улар 200 дан 320-350°C орасида қайнайди. 

Қаттиқ парафин C20 - C35 углеводородларидан иборат бўлиб, улар 300-

350 дан 450-500°C қайнайди. 

Паст парафинлар. Паст парафинларнинг (C1- C5) асосий манбаи 

табиий ва йўлдош газлар, нефт заводларида ҳосил бўладиган газлардир. 

Табиий газлар деб, газ конларидан олинадиган газларга айтилади. 

Ёлдош газлар деб, нефт конларидан нефтни қазиб олиш вақтида ажралиб 

чиқадиган газларга, айтилади. Бу газларнинг бир қисми сепараторлар 

ёрдамида ажратилади, қолган қисми эса нефтда эриган ҳолда қолади ва 

нефтни стабиллаш жараёнида ажратилади, яъни учувчан компонентларни 

ҳайдаб олинади. Турли газлар таркиби 1.2-жадвалда кўрсатилган. 

1.2-чи жадвалдан кўриниб турибдики, табиий газ асосан, метан олиш 

учун манба бўлиши мумкин. Табиий газ ва газ-конденсати конларидаги газ 

таркиби бир-бирига яқин. C3-C5 парафинларини олишда ёлдош газлар муҳим 

аҳамиятга эга. 

Газларни фракцияларга ажратиш мосламалари. Йўлдош газларни 

ажратиш учун абсорбсия, адсорбсия, конденсатция ва ректификация 

усулларидан фойдаланилади. Улар орасида энг кўп қўлланиладигани 

ректификация бўлиб, бу усул ёрдамида 2-А МПа босим остида совуда 

йўлдош газлар индивидуал компонентларга ажратиб олинади. 

Углеводород газлари таркии (фтажм %) 

1.2-жадвал 

Газ CН4 C2 Н6 C3Н8 C4Н10 C5Н12 Н2 ва ҳ.к. 



Табиий газ 70-97,5 0,1-8 0,1-4 0,001-1 0-0,3 1-15 

Газ конденсат 

конларидаги газ 

75-90 3-9 1-3 0,5-1 0,5-1 1-4 

Йўлдош газ       

Сепаратордан сўнг 35-90 4-20 3-30 2-13 1-4 0,5-11 

Стабиллангандан сўнг 1-5 5-15 20-30 30-40 15-25 - 

 

Метан, этанни бошқа углеводородлардан ажратишда паст ҳароратдаги 

ректификация билан адсорбсия усули биргаликда қўлланилади. Йўлдош 

газларни қайта ишлаш корхоналарида газларни ажратиш учун газ 

фракцияловчи қурилмалардан (ГФК) фойдаланилади. 

Юқори парафинлар. Суюқ ва қаттиқ парафинларни олиш манбаи 

нефт ҳисобланади. Нефтнинг таркиби парафин, нафтен ва ароматик 

углеводородлардан, кислородли, олтингугуртли аралашмалардан иборат. 

Нефтдаги углеводородларнинг ҳар бир синфи нормал ва тармоқланган 

изомерлардан иборат, нафтенлар беш ва олти ҳалқали, бир ёки бир нечта 

алкил гуруҳли, нормал ва тармоқланган парафинлар; ароматик 

углеводородлар эса бензол ва унинг гомологлари (толуол, ксилоллар) ҳолида 

бўлади; шунингдек, нафталин ва бошқа ароматик углеводородлардан ташкил 

топган. 

Нефтни қайта ишлашнинг дастлабки босқичи - атмосфера босимида 

тўғри ҳайдашдир. Бу жараён натижасида нефтдан қуйидаги фракциялар 

ажратиб олинади: бензин (40-200°C); турли нормал ва тармоқланган алкан 

углеводородлари аралашмаси; лигроин (150-250°C), таркиби алканлардан 

иборат; керосин (180-300°C), таркиби алифатик алканлар, нафталин, 

ароматик углеводородлардан иборат; газойл (250-360°C) - дизел ёқилғиси; 

мазут (қолдиқ) - суюқ ёқилқи. 

Мазутни вакуум ҳайдаш натижасида турли қовушқокликдаги сурков 

мойлари (соляр, трансформатор мойлари ва ҳ.к.) олинади. Сурков мойлари, 

газойл ва керосин фракциялари таркиби 30% гача н-парафинлардан иборат. 



Бензиннинг сифати унинг октан сони билан аниқланади. У бензиндаги 

изооктанни (2,2,4-триметилпентан) ҳажмий % миқдорини кўрсатади. 

Лигроин фракциясининг углеводород таркиби 

1.3-жадвал 

Углеводо-родлар Углерод атом сони Миқдори, % 

 5 6 7 8 9  

н-алканлар 13 7 7 8 5 40 

Тармоланга н 

алканлар 

7 6 6 9 10 38 

Сиклоалканлар 1 2 4 5  15 

Ароматик 

бирикмалар 

- - 2 4 1 7 

 

Нефтдаги ҳар бир углеводородлар синфи кўп сонли гомолог ва 

изомерлар кўринишида: парафинлар тўғри занжирли ва тармоқланган 

изомерлар ҳолида; нафтенлар - 5 ва олти бурчакли, турли узунликдаги бир 

ёки бир нечта алкил гурули; ароматик углеводородлар бензол ва унинг 

гомологлари (толуол, ксилоллар ва .к.); шунингдек, конденсирланган 

бурчакли турли ароматик углеводородлар (нафталин, антротсен, уларнинг 

гомологлари) бўлади. 

Сеолитлар ёрдамида н-парафинларни ажратиш янги илғор усуллардан 

ҳисобланади. Уни қўллаш билан н-парафинларни тоза ҳолда (98,0-99,2%) 

ажратишда юқори кўрсаткичларга эришиш мумкин (80-98%). Жараён икки 

босқичдан иборат: н-парафинлар адсорбсияси ва десорбсияси. Уни газ ва 

суюқ фазада 300-350° C турли босимда олиб бориш мумкин. Парафинлар 

десорбсиясини босимни пасайтирган, температурани оширган, бошқа 

моддалар ёрдамида сиқиб чиқарган (н-пентан, аммиак билан) ҳолда ёки ушбу 

усулларни биргаликда қўллаш билан олиб бориш мумкин.  

Олефинлар (алкенлар). 



Асосий органик ва нефткимёси синтези учун хомашё сифатида 

қўлланиладиган олефинларни икки асосий гуруҳга ажратиш мумкин: 

1) газсимон ёки паст ҳароратда қайновчи олефинлар - этилендан 

пентангача (C2-C5) бўлган углеводородлар:                                    

СН2=CH2 этилен;СН2-СН=CH2 пропилен;  СН3-СН2-СН=CH2  бутен-1; 

СН3-СН=CH-CH3  бутен-2.    

2) юқори олефинлар - C6 углеводородлар асосан C12-C18 гача бўлган 

углеводородлар (асосан С7-С15). 

Паст олефинлар. Этилендан бутенгача бўлган шароитда газ, 

пентенлардан бошлаб (C5C10)-рангсиз олефинларни баъзи бир хоссалари 4-

жадвалда келтирилган. 

1.4-жадвалдан кўриниб турибдики, юқори босим ва паст температурада 

этиленни суюқ ҳолга келтириш мумкин (бунинг учун қайновчи аммиак 

ёрдамида совутилади). Бошқа газсимон олефинлар босим остида сиқилиб сув 

ёрдамида совутилганда суюқ ҳолга келади. Олефинларни юқоридаги 

парафинлар билан таққосланса, кўриниб турибдики, этилен этандан 15°C 

паст ҳароратда қайнайди. Бу кўрсатгичлар уларни қайта ишлаш жараёнида 

муҳимдир. Олефинларнинг парафинлардан фарқ қиладиган хусусиятларидан 

бири, уларни яхши эрувчанлиги ва яхши ютилувчанлигидир, чунки уларда 

тўйинмаган углерод боғи мавжуд. Олефинлар парафинларга нисбатан қаттиқ 

моддаларга яхши адсорбсияланади, эритмаларга ютилади. Ушбу 

хусусиятларни мавжудлиги сабабли, уларни махсус усуллар билан ажратиш 

мумкин. 

Паст олефинларнинг хоссалари 

1.4-жадвал 

№ Олефинл

ар тури 

Конд

енсат-ция 

темпе-

ратураси, 

°C 

Кр

итик 

температ

ура,°C 

Критик 

босим, 

°C 

Ҳаво билан 

порт-ловчи аралашма 

ҳосил қилиш чега-

раси, % (ҳажм) 



1 Этилен -103,7 9,9 4,95 3,0-32 

2 Пропилен -47,7 91,8 4,47 2,2-10,0 

3 Бутен-1 -6,3 146,2 3,80 1,6-9,4 

4 Сис-бутен-2 -3,7 157,0 4,02 1,6-9,4 

5 Транс-бутен-2 +0,9 - - 1,6-9,4 

6 Изобутен -7,0 144,7 3,85 1,8-9,6 

7 н-пентен 30-37 - - 1,3-8,8 

8 Изопентенлар 20,1-38,6 - - 1,3-8,8 

Юқори олефинлар. C6-C18 олефинлар суюлиқ бўлиб, уларнинг қайнаш 

температураси углерод атомлари сони ва занжир тузилишига боғлиқ. Тўғри 

занжирли олефинларни қайнаш температураси:                                                                                                              

н-C6 Н12.................63,5-68°C;       н-C8Н6.................121-126°C 

     н-C7Н14 .................93,8-98,2°C;     н-C10Н20................170-175°C 

Тармоқланган  тузилишли  олефинлар тўғри  занжирли  олефинларга 

нисбатан паст температурада қайнайди. Реакцияга киришиш қобилияти 

юқори бўлганлиги сабабли олефинлар органик синтезда хомашё сифатида 

муҳим ўринни эгаллайди. Улардан энг муҳимлари этилен ва пропилен 

ҳисобланади. 

Саноатда олефинларни олишни асосий йўли бу нефт фракцияларини 

ёки углеводород газларини парчалашдир. 

1.3.  н- бутан ва н- бутиленларни дегидратациялашнинг физика-

кимёвий характеристикаси 

1,3-бутадиен (дивинил) ишлаб чиқаришнинг кўп усулларидан кўпроқ 

тежамлилиги энг арзон хом ашё — йўлдош нефть гази ёки нефть 

маҳсулотлари ишлатиладиган усулдир. Масалан, бутандан дивинил олиш 

учун сарфланадиган маблағ этил спиртдан дивинил олишга сарфланадиган 

маблағдан уч ҳисса кам. 

Бутан ва бутиленлар қиздирилганда (катализаторлар иштирокисиз) 

ажралиш реакциялари бориб, С-С боғ узилади, чунки боғнинг узилиш 

энергияси (272 кж/моль) С-Н боғнинг узилиш энергияси (363 кж/моль) дан 



кичик. Пиролиз натижасида метан, этилен, пропилен, этан, пропан, 

смоласимон моддалар ва кокс ҳосил бўлади. Қандай реакциялар натижасида 

бундай маҳсулотлар ҳосил бўлади? Реакцияларнинг тегишли тенгламаларини 

ёзинг. 

Бироқ селектив таъсир этувчи катализаторлар қўлланиб, реакцияларни 

дегидратловчи маҳсулотлар ҳосил бўлиш томонига йўналтириш имконияти 

бор. н-бутаннинг дегидратланиши   натижасида н-бутиленлар аралашмаси 

ҳосил бўлади: 

С4Н10  С4Н8 + Н2 – Q                                                      (1) 

Бутиленлар дегидратланганча ёки изомерланиши натижасида 

қўшбоғнинг жойини ўзгартириб, бевосита дивинилга айланади: 

С4Н8  СН2 = СН - СН = СН2 + Н2 - Q                              (2) 

Ҳарорат ортганда ва босим камайганда (1) ва (2) реакцияларнинг 

мувозанати дегидратланиш томонига силжийди. 

1.5-жадвал 

Атмосфера босимида н-бутан ва  н-бутиленларнинг 

дегидратланиш даражасининг ҳароратга боғлиқлиги (ёрдамчи 

реакцияларни ҳисобга олмаган ҳолда) 

  

Ҳарорат, 
0
С 

ларда 

Дегидратланиш даражаси 

н-

бутаннинг 

н-бутиленларнинг 

400 

500 

600 

700 

2,9 

13,5 

40,6 

75,2 

- 

15,1 

39,6 

70,2 

Алюминий оксид устига чўккан хром (III)-оксид Сг2О3 бутаннинг 

дегидратланишида катализатор ролини ўйнайди. Катализатор калий оксид 

билан промоторланганда селекгивлиги ва стабилиги ортади. У жараён 

давомида қаттиқ чўкиндилар билан қопланиб қолишига қарамасдан бир хил 



ва ундан ортиқ муддатгача пухта ишлайди. Унинг сиртидаги қаттиқ 

чиқиндини вақти-вақти билан куйдириб туриш керак бўлади. Бутиленларни 

дегидратлаш катализатори таркибида 90% га яқин темир (III)-оксид, озроқ 

хром (III)-оксид Сr2О3 ва калий оксид К2О бўлади. Шундай қилиб иккала 

реакция қайтар (мувозанат ноқулай шароитда бўлади), эндотермик, 

газларнинг ҳажми ортиш билан боради, мураккаб, гетероген-каталитик 

реакция, катализаторлар сиртида қаттиқ маҳсулотлар ҳосил бўлиши билан 

боради. 

  

Дивинил ишлаб чиқаришнинг оптимал шароитлари 

Кўпинча жараён (1) ва (2) реакцияларга мувофиқ икки  босқичда боради. 

Саноатда бир босқичли жараён ҳам амалга оширилган. 

Реакцияларнинг физик-кимёвий характеристикасидан кўриниб 

турибдики, дивинил ишлаб чиқариш учун оптимал шароитлар танлашда 

оптимизациянинг сиз айни курсни   ўрганишда танишиб чиққан деярли барча 

қонуниятлари керак бўлади. 

Мувозанат ҳолати нотўғри қайтар реакцияларни бошқариш 

қонуниятларидан фойдаланиб, биринчи ва иккинчи реакциялар реакцияга 

киришмаган моддаларни ёпиқ циклда айлантириш билан ўтказилади. Бироқ 

реакцияларнинг мураккаблиги билан бирга ҳосил бўлган маҳсулот миқдори 

реакцияга киришган хомашё миқдоридан ортиқ бўлган шароитлар (ҳарорат, 

босим ҳамда бирикиш вақти) оптимал шароитлардир. Биринчи реакция учун 

бу ҳарорат 580°С атрофида, бирикиш вақти 2 сек га яқин. Иккинчи реакция 

учун анча кескин шароитлар: бирикиш вақти 2 сек га яқин бўлган вақт ичида 

ҳароратда 650
0
С атрофида, бутиленлар буғ босими 0,01 Мн/м

2
 дан кам 

бўлиши керак. Босимни камайтириш мақсадида бутиленлар ҳажмига 

нисбатан 1:10 нисбатда сув буғи билан суюлтирилади. Бундай шароитларда 

катализатор орқали бутилен бир марта ўтганида 26% га яқини реакцияга 

киришиб, шулардан 75% га яқини дивинилга айланади. 



Катализатор сиртида смола ва қаттиқ моддалар ҳосил бўлиши билан 

борадиган гетероген-каталитик реакцияларни ўтказиш учун ҳаракатга 

келтирувчи катализаторли реакторлар, масалан, қайнаётган қаватли 

реакторларни (каталитик крекингдагидек) қўллаш мақсадга мувофиқдир. 

Бутан ана шундан дегидратланади. Бутиленлар катализатор қавати суст 

реакторларда дегидратланади, чунки сув буғи мўл бўлганда катализатор кам, 

суткасига тахминан бир марта, 1 соат давомида регенерациялайди. 

Табиий маҳсулотнинг хоссаларига эга каучук синтез қилиш 

масаласи ҳақида 

Изопрен табиий каучукнинг мономери эканлиги аниқланганидан буён 

кўп ўн йилликлар давомида изопренни полимерлаб, табиий каучук 

хоссаларига эга синтетик каучук олишга эришилди. Бироқ эндгина бу 

интилишлар муваффақият қозонди ва изопрен каучук ишлаб чиқариш жуда 

тез ўса бошлади - мамлакатимизда тўққизинчи беш йиллик давомида кўп 

янги қурилмалар барпо этилди. 

Изопрен каучук синтез қилиш саноатининг узоқ вақт тўхтатилиб 

қолиши нима билан тушунтирилади? Иккита асосий сабабни айтиш мумкин: 

биринчидан қулай ва арзон хом ашёдан изопрен ишлаб чиқариш усули йўқ 

эди ва иккинчидан изопренни полимерлаб стереорегуляр маҳсулот ҳосил 

қилиш методи маълум эмас эди. 

Изопрен ишлаб чиқариш йўлларини ахтариш дастлаб хом ашё сифатида 

ацетон, ацетелин, формальдегид, изобутилен ҳамда бошқа қимматбаҳо 

маҳсулотлар талаб қилинадиган усуллари яратишга олиб келади. Йўлдош 

нефть газлари ва нефт фракцияларидан фойдаланиш асосида бу масала 

муваффақиятли ҳал этилди. Кўп минг тоннали маҳсулот ишлаб чиқаришни 

шундай замин асосида ривожлантириш мумкин. 

Стереорегуляр цис-1,4- полизопрен ҳосил қиладиган катализаторлар 

топилишидан   кейин иккинчи масала ҳал этилди. 



 

Парафин ва олефин углеводородларни дегидратлаб изопрен олиш 

Изопрен ҳосил қилиш реакциялари қайтар, эндотермик ва мураккабдир. 

Изопрендан катализатор иштирокисиз н-амиленлар, ҳалқали бирикмалар ва 

бошқа маҳсулотлар ҳосил бўлади. Селектив таъсирга эга катализаторлар 

иштирокида изоамиленлар аралашмаси ҳосил бўлади. 

 (1) 

Изоамиленларни дегидратлаб 2-метил-1,3-бутадиен (изопрен) олинади: 

                 

 (2) 

Биринчн реакциянинг мувозанати (ёрдамчи реакцияларни ҳисобга 

олмасдан ҳисоблаш маълумотларига қараганда) қуйидаги сонлар билан 

характерланади(1.5-жадвал): 



1.6-жадвал 

Ҳарорат, 
0
С 

ларда 

Изопентаннинг изомелинларга 

айланиш даражаси, % ларда 

440 

490 

545 

605 

695 

20 

40 

60 

80 

95 

  

Оптимал шароитлар мураккаб қайтар реакцияларни бошқариш 

қонуниятлари асосида танланади; изопентан ёпиқ ҳалқада циркуляция 

қилинади; мунозанат иложи борича керакли томонга силжийдиган ҳарорат 

танланади, асосий реакциянинг тезлиги эса қўшимча реакциянинг тезлигидан 

анча катта бўлади, бирикиш вақти қатъий чегараланади. Жараён 575
0
 С га 

яқин ҳароратда, изопептаннинг айланишини 40% гача етказиб (изопентан 

70% бўлган мувозанатда), селективлиги юқори бўлганда 

ўтказилади.Реакцияга киришмаган изопентаннинг 82% га яқини 

изоамиленларга айланади. Изоамиленларни дегидратларни ҳам худди н-

бутиленни дегидратлаш каби паст босимда ўтказиш мақсадга мувофиқдир, 

шунинг учун изоамиленлар сув буғи билан аралаштирилади. Бир босқичли 

жараёнда 560°С га яқин ҳароратда ва бирикиш муддати 4 сек. га яқин 

бўлганда изопентандан изоамиленларни ажратиб чиқармасдан изопрен олиш 

мумкин. Бир ўтишда ҳосил бўладиган изопрен миқдори 40% га тенг. 

Кўп, минг тоннали ишлаб чиқариш учун етарли миқдордаги азопентанни 

қандай манбалардан олиш мумкин? Изопентанни тоза ҳолда йўлдош газдан, 

шунингдек нефтни стабилизациялаш газларидан (ундан эриган газларни 

чиқариб юбориш) ажратиб олиш мумкин. У нефтни ҳайдашнинг энг енгил 

фракциясида - бензин газида ҳамда крекинг маҳсулотларида (изоамиленлар 

билан бирга) бўлади. 

 



1.4. Бутадиен-1.3ишлаб чиқариш жиҳозлари тавсифи 

 

Суюқликни сочиб берувчи абсорберлар 

Бу абсорберларда фазаларни ўзаро жипс контакти суюқликни газ 

оқимига сочиб ёки ёйиб бериш усули орқали амалга оширилади. Газ билан 

суюқлик бир-бирига нисбаттан қарама-қарши йўналган бўлади. Ичи бўш 

сочиб берувчи абсорберлар вертикал колоннадан иборат бўлиб, юқори 

қисмига суюқликни сочиб берувчи махсус форсункалар ўрнатилади (1.2-

расм). Сочиб берувчи абсорберларда форсункалардан суюқлик узоқлашиб, 

томчиларга айланиши натижасида ҳажмий модда ўтказиш 

коэффициентининг  қиймати бирдан камаяди. Шу сабабли бу қурилмаларда 

форсункалар маълум масофада қурилманинг баландлиги бўйича бир неча 

қатор қилиб ўрнатилади. Форсункали абсорберларда газнинг тезлиги одатда 

1-1,5 м/сек га тенг бўлади. 

Сочиб берувчи ичи бўш абсорберларнинг тузилиши содда, гидравлик 

қаршилиги кам, ифлосроқ газ аралашмаларини ҳам тозалаш мумкин, 

бошқариш, тузатиш ва тозалаш осон. Камчиликлари: бу қурилмаларнинг 

эффективлиги юқори эмас, суюқликни сочиб бериш учун кўп энергия 

сарфланади, лойқаланган 

 

1.2-расм. Суюқликни сочиб берувчи абсорберлар: 

а-ичи бўш; б-шарсимон насадкали. 



 суюқликлар билан ишлаш қийин, фазаларнинг контакт юзасини 

ошириш учун кўпроқ суюқлик сарфланади, суюқлик томчилари колоннадан 

чиқиб кетмаслиги учун газ тезлигининг  миқдори кичик  қийматга эга. 

Фазаларнинг нисбий тезлиги ва катта газ оқими тўлқинсимон ҳаракатда  

бўлгани учун бу қурилмаларда  газ фазасидаги  масса алмашиниш 

коэффициенти юқори бўлиб, бу абсорберлар яхши эрийдиган газларни 

суюқликка юттириш учун кенг қўлланилади. 

Иссиқлик алмашиниш қурилмалари классификацияси 

Иссиқлик алмашиниш қурилмалари хом-ашё ва тайёр 

маҳсулотларлирни иситиш ва совутишда ишлатилади. Нефт кимёси ва 

нефтни қайта ишлаш корхоналарида иссиқлик алмашиниш аппаратлари 

умумий қурилмаларнинг 50 % ини ташкил қилади.   

Нефтни қайта ишлаш корхоналарида иссиқлик алмашиниш 

ускуналарига умумий металл сарфининг 30 % и тўғри келади. 

Иссиқлик алмашиниш  қурилмалари ишлаш принципига кӯра 

рекуператив, регенератив, аралаштирувчи турларга бӯлинади. 

Рекуператив (ёки сиртий) иссиқлик алмашиниш қурилмаларида 

иссиқлик ташувчилар девор билан ажратилган бӯлиб, иссиқлик шу девор 

орқали ӯтказилади. 

Регенератив иссиқлик алмашиниш қурилмаларида  қаттиқ  жисмдан 

ташкил топган бирта юза навбат билан турли иссиқлик ташувчи агентлар 

билан контактда бӯлади,  натижада бу  жисм  бир иссиқлик ташувчидан 

олган иссиқлигини иккинчисига беради. 

Аралаштирувчи иссиқлик алмашиниш қурилмаларида  икки  иссиқлик 

ташувчи агент бир-бири билан ӯзаро  контактда бӯлади. 

Сиртий иссиқлик алмашиниш қурилмалари ӯз навбатида  қобиқ - 

трубали,  "труба ичида труба" типидаги, змеевикли, пластинали, ғилофли, 

спиралсимон, қовурғали ва бошқа турларга бӯлинади. 

Нефть кимёси ва нефтни қайта ишлаш саноатида  асосан санаб ӯтилган 

биринчи беш турдаги сиртий иссиқлик алмашиниш қурилмалари кенг 

қӯлланилади. 

Қобиқ-трубали иссиқлик алмашиниш қурилмалари 



 Бу турдаги иссиқлик  алмашиниш  қурилмалари  қобиқ  ичида 

жойлашган трубалар  тӯпламидан  ташкил  топган бӯлиб, умумий 

аппаратларнинг 80% ини шу турдаги қурилмалар ташкил қилади.   Бунда 

трубалар икки томондан труба тӯрига қотирилган бӯлади, натижада трубалар 

ташқи  сирти,  қобиқ ва труба тӯри билан чегараланган трубалар орасидаги 

бӯшлиқ ҳамда иссиқлик алмашиниш  трубаларининг ички сирти  ва  иккита 

қопқоқ билан чегараланган трубалар ички бӯшлиғи юзага келади. Ушбу 

қурилмаларда иссиқлик трубаларнинг девори орқали узатилади. Труба 

орасидаги бӯшлиқдан асосан юзани ифлослантирмайдиган,  чӯкма ҳосил 

қилмайдиган иссиқлик  ташувчилар юборилади. Трубалар ички бӯшлиғидан 

эса асосан иситилаётган ёки совитилаётган суюқлик юборилади. Иссиқлик 

ташувчиларнинг ҳаракат тезлигини ошириш ёки жараённи интенсивроқ олиб 

бориш мақсадида бу қурилмаларнинг иккала бӯшлиғи ҳам кӯп ҳолларда бир 

неча йӯлли қилиб тайёрланади. Бир йӯлли қобиқ-трубали иссиқлик 

алмашиниш қурилмаи, қобиқ 1, труба тӯрлари 2, трубалар 3, қопқоқ 4, 

иссиқлик ташувчилар кирадиган ва чиқадиган патрубкалар 5, 6, болт 7 ва 

прокладка 8 дан иборат (1.3- расм). 

Иссиқлик ташувчиларнинг тезлигини ошириш мақсадида кӯп йӯлли 

иситкичлар ишлатилади. Бу иситкичларда суюқликнинг сарфи кам бӯлганда 

уларнинг трубалардаги тезлиги кичик бӯлиб, натижада иссиқлик алмашиниш 

коэффициенти ҳам кам бӯлади. 

Кӯп йӯлли иситкичларда трубаларни секцияларга бӯлиш учун ёки 

муҳитнинг ҳаракат йӯлининг сонига қараб, иситкичнинг қопқоғи билан труба 

тӯрининг орасига кӯндаланг тӯсиқлар ӯрнатилади. Бунда ҳар бир секциядаги 

трубаларнинг сони бир хил бӯлиши керак. Кӯп йӯлли иситкичларда бир 

йӯлли иситкичларга нисбатан муҳитларнинг тезлиги йӯлларнинг сонига 

қараб пропорционал ӯзгаради. 

Саноатда 4-6 йӯлли иситкичлар ишлатилади, чунки  йӯлларнинг сони 

ортиб бориши билан иситкичнинг гидравлик қаршилиги ортиб, қурилманинг 

конструкцияси мураккаблашади. Қобиқ-трубали иситкичларда қобиқ билан 



трубалар орасидаги температураларнинг фарқига қараб труба ва қобиқнинг 

узайиши ҳар хил бӯлади. Шунинг учун қобиқ трубали иситкичлар 

конструкциясига кӯра икки хил бӯлади: 1) қӯзғалмас тӯрли иситкичлар; 2) 

компенсаторли иситкичлар. 

Қӯзғалмас тӯрли иситкичларда иссиқлик таъсирида трубалар ва қобиқ 

ҳар хил узаяди, шу сабабли бундай иситкичлар трубалар ва 

- 

1.3- расм. Бир йӯлли қобиқ трубали иситкичлар: 

1- қобиқ; 2- труба тӯрлари; 3 - трубалар; 4- қопқоқ; 5,6 - иссиқлик 

агентлари кирадиган ва чиқадиган штуцерлар; 7- болт; 8- қистирма. 



 

1.4 - расм. Кӯп йӯлли қобиқ трубали иситкичлар: 

а) икки йӯлли; б) тӯрт йӯлли. 

I - II - иссиқлик ташувчи агентлар; 1 - қопқоқ; 2- кӯндаланг тӯсиқлар. 

қобиқ ӯртасидаги температуралар фарқи катта бӯлмаганда ( 50 
0
С гача) 

ишлатилади. 

Трубалар тўр  пардаларга развальцовка,  пайвандлаш,  кавшарлаш  ва 

сальниклар ёрдамида бириктирилади (1.5 - расм). 

 

 

 

 



1.5 - расм. Трубаларни труба тўрларига бириктириш усуллари.  

а - иккита каналга развальцовка қилиш; б - битта каналга 

развальцовка қилиш; в - пайвандлаш ва развальцовка қилиш; г, д. - 

пайвандлаш; е - текис тешикга развальцовка қилиш ва четини буклаш; 

ж - кавшарлаш; з - елимлаш; и - сальник билан зичлаш. 

 

Кожух-трубали қурилмаларда трубалар тўр пардага асосан 3 хил усул 

билан жойлаштирилади (1.6 -расм): 

а) тўғри олтибурчак қирралари бўйлаб; 

б) концентрик айланалар бўйлаб; 

в) квадратнинг томонлари бўйлаб. 

 

1.6 - расм. Трубаларни труба тўр тўрларида жойлаштириш 

схемаси. 

а - тенг ёнли учбурчак чўққиларида; б - квадрат чўққиларида; в - 

айлана бўйлаб. 

Температуралар фарқи 50 
0
С дан катта бӯлганда трубалар ва қобиқнинг 

ҳар хил узайишини компенсациялаш мақсадида линзали компенсаторли (1.7- 

расм, а)  ва U - симон трубали (1.7-расм, б) ва сузувчан бошакли қобиқ 

трубали иситкичлар ишлатилади. 

Линзали компенсатор иситиш трубалари ва қурилма девори ӯртасидаги 

босим 
25 /106 мн  гача бӯлганда ишлатилади. 

U - симон қобиқ трубали иситкичларда иссиқлик таъсирида 

трубаларнинг узайишидаги компенсацияни труба қурилмаларининг ӯзи 

бажаради. 



 

1.7 - расм. Температура юқори бӯлганда қобиқ ва трубаларни 

узайтиришни ҳисобга олувчи қобиқ-трубали иситкичлар: 

а) линза компенсаторли; б) U - симон трубали. 

Скруббeрлaр 

Нaсaдкaли скруббeрлaр. Бундaй қурилмaлaрдa кoнтaкт юзaни 

кўпaйтириш учун қўшимчa жисмлaр (нaсaдкaлaр)дaн фoйдaлaнилaди (5- 

рaсм). Қўзг'aлмaс нaсaдкaлaр ҳaлқaсимoн, шaрсимoн вa бoшқa шaкллaрдa 

бўлиши мумкин. Суюқлик нaсaдкaлaрининг юзaлaри бўйичa плёнкa тaрзидa 

ҳaрaкaт қилaди. Суюқликнинг сoлиштирмa сaрфи 1,3÷2,61/м
3
. Нaсaдкaли 

скруббeрлaрнинг гидрaвлик қaршилиги 300÷800 Пa. Нaсaдкaли скруббeрнинг 

ўртaчa тoзaлaш дaрaжaси 75÷85%. Бирoқ ўлчaми 2 мкм дaн кaттa бўлгaн 

зaррaчaлaрни тутгaндa қурилмaнинг тoзaлaш дaрaжaси 90% дaн oртиб 

кэтиши мумкин. Нaсaдкaли скруббeрлaр сoчиб бeрувчи қурилмaлaргa 

нисбaтaн aнчa сaмaрaли, бирoқ улaрнинг гидрaвлик қaршилиги кaттaрoқ.  

 



5-рaсм. Нaсaдкaли сcруббeр. 

 

Мaвҳум қaйнaш қaтлaмли скруббeрлaр. Бундaй гaз ювувчи қурилмaнинг 

схeмaси 6- рaсмдa кўрсaтилгaн. Силиндрсимoн қoбиқ (4) нинг пaстки тaянч 

(5) вa юқoриги чэгaрaлoвчи (2) пaнжaрaлaри oрaлиг'идa нaсaдкa қaтлaми 

мaвжуд. Нaсaдкa сифaтидa ичи бўш ёки яхлит шaрлaр қўллaнилиши мумкин. 

Пaнжaрa (5) бир вaқтнинг ўзидa нaсaдкa учун тaянч сифaтидa хизмaт қилaди 

вa гaзни бир тeкисдa тaрқaтaди. Нaсaдкa қўзг'aлмaс қaтлaмининг бaлaндлиги 

200÷300 мм, пaнжaрaлaр oрaлиг'идaги мaсoфa eсa 1200÷1500 мм бўлиши 

мумкин. Шaрлaр пoлиэтилeн, пoлистирoл, рeзинa, шишa вa бoшқa 

мaтeриaллaрдaн тaйёрлaнaди; шaминг диaмэтри қурилмa диaмэтрининг 0,1 

улушидaн кaттa бўлмaслиги кeрaк. Бу турдaги сaнoaт қурилмaлaрининг 

диaмэтри 6,5 м гaчa бўлиши мумкин. 

 

6- рaсм. Мaвҳум қaйнaш ҳoлaтидaги шaрсимoн нaсaдкaли скруббeр: 1-

тoмчи ушлaгич; 2—юқoриги чэгaрaли пaнжaрa; 3—нaсaдкa қaтлaми; 4— 

силиндрсимoн қoбиқ; 5—пaстки тaянч пaнжaрaси. 

Ушбу скруббeр тўлa мaвҳум қaйнaш рeжимидa ишлaйди, унинг юқoриги 

қисмидaн суюқлик фoрсункa ёрдaмидa сoчилиб турилaди. Гaзнинг тeзлиги 

4÷6 м/с ни тaшкил этaди. Мaвҳум қaйнaш ҳoлaтидaги нaсaдкaлaр тa'сиридa 

гaз oқими турбулизaция қилинaди, фaзaлaр ўртaсидaги юзa кўп мaрoтaбa 



янгилaнaди, oқибaт нaтижaдa гaз билaн суюқлик яхши кoнтaктгa учрaйди. 

Қурилмaдa уч фaзaли қaтлaм (қaттиқ жисрн гaз-суюқлик) ҳoсил бўлaди. 

Ушбу уч фaвзaли қaтлaмнинг динaмик бaлaндлиги oртиши билaн 

қурилмaнинг чaнг ушлaш сaмaрaдoрлиги вa гидрaвлик қaршилиги кўпaяди. 

Иш рeжимидa гидрaвлик қaршилик 0,8÷2,0 кПa ни тaшкил этaди. 



 

2.1. Сунъий кaучик oлиш тaрихи 

1926 йили СССР хaлқ хўжaлиги Oлий Кэнгaши синтэтик кaучук 

oлишнинг энг яхши усуллaригa хaлқaрo кoнкурс эълoн қилди. Кoнкурс 

нaтижaсигa кўрa биттa мукoфoт спиртдaн кaучк oлиш усулини ишлaб чиққaн 

aкaдeмик С. В. Лeбeдeвгa, иккинчиси гaздaн кaучук oлишни кaшф этгaн 

сoвэт oлими Б. В. Бизoвгa бeрилди. Тўғри, кўпгинa мутaхaссислaр умумaн 

синтэтик кaучук oлиш мумкинлигигa шубҳaлaндилaр. Aмeрикa Қўшмa 

Штaтлaрининг oлими Тoмaс Aчвa Eдисoн шу хaқдa ҳaттo бундaй дeди: «Мeн 

Сoвэт Иттифoқининг синтэтик кaучук oлa oлгaнлигигa ишoнмaймaн. Бунинг 

тургaн-битгaни уйдирмa. Мeнинг ўз тaжрибaм вa бoшқaлaрнинг тaжрибaси 

синтeз жaрaёни умумaн мувaффaқиятли бўлиб чиқмaслигини кўрсaтди». 

Aмeрикa oлими қaнчaлик тaжрибaгa эгa бўлмaсин, фaктлaр унинг 

сузлaрини пучгa чиқaрди. Ҳoзирги кундa синтэтик кaучуклaр тaбиий 

кaучуклaрдaн кўрa сифaтлирoқ қилиб ишлaб чиқaрилaётгaнлиги ҳeч кимдa 

зaррaчa ҳaм шубҳa турдирмaйди. Тaбиий кaучук бeнзин вa мoй тaъсиригa 

чидoлмaгaни ҳoлдa бутaдиeн-нитрaл вa хлoрпрeн сингaри сунъий кaучуклaр 

шу мoддaлaр тaъсиригa бaрдoш бeрa oлaди. 

Синтэтик кaучук ўзининг бир қaтoр aфзaлликлaри билaн, лoзим 

дaрaжaдa aрзoн бўлгaч бoрaбoрa тaбиий кaучукни хaлқ хўжaлигидaн қисиб 

чиқaрaвeрaди. Aнa шундa кaучук ширaси бeрaдигaн ўсимликлaрни экишгa 

ҳoжaт қoлмaйди вa инсoният тaбиaт инжиқликлaри билaн курaшиш кaби oғир 

ишдaн хaлoс этилaди. 

Кaучукнинг ишлaтилиш сoҳaси тoбoрa кэнгaйиб бoрмoқдa. ҳoзирги 

вaқтдa зaмoнaвий биттa aвтoмoбилгa 250 килoгрaмм кaучук сaрфлaнaди. Ҳaр 

бир сaмoлёт aсбoб-ускунaлaри учун eсa уртa ҳисoбдa 600 килoгрaмм кaучук 

ишлaтилaди. йирик кeмaлaрнинг ускунaлaри учун eсa 70 минг килoгрaмм 

кaучук сaрф этилaди. 

Кaучук ҳaқли рaвишдa трaнспoртнинг пoябзaли дeб aтaлaди. У мэтaлл, 

нeфт, кўмир қaтoри энг муҳим хaлқ хўжaлик мaтeриaллaридaн биригa 



aйлaниб қoлгaн. Aвтoмoбил сaнoaти, aвиaстия вa тeхникaнинг бoшқa кўпгинa 

тaрмoқлaрини кaучуксиз тaсaввур қилиш мумкин змaс. Ўзининг мaсштaби 

билaн кaучук ишлaб чиқaриш фaқaт чуян вa пўлaтдaн oрқaдa турaди, хoлoс, 

aлюминий, мис вa рух билaн бaрaвaр дaрaжaдa турaди. 

Кaучук ишлaб чиқaришнинг aсoсий хoм aшё бaзaси нeфт вa тaбиий 

гaзлaрдир. Тaбиий гaздaн кaучук қaндaй қилиб oлинaди вa бу синтeз 

қaнчaлик мумкин дэгaн сaвoл турилaди Бу бoрaдa aстэтилeн вa 

фoрмaлдeгиддaн бутaдиeн синтeз қилиш муҳим aқaмиятгa эгa. Бутaдиeн eсa 

тaбиий гaздaн oлинaди. 

Фoрмaлдeгиднинг aстэтилэнгa қўшилиш рeaкстияси бутaдиeн oлиш 

билaн чэгaрaлaнмaйди. Рeaкстиядa oрaлик мaҳсулoт — бутaндиoл oлинaди. 

Бу пoлимeр нeйлoн вa кaпрoн типидaги синтэтик тoлaлaрни синтeз қилишдa 

кaттa рoл ўйнaйди. Бундa бутaндиoл биринчи ҳoлдa кaпрoлaктaмгa aйлaнaди. 

Кaпрoлaктaмнинг пoлимeри кaпрoн ҳoсил қилишгa oлиб кeлaди. Бутaндиoл 

иккинчи ҳoлдa eсa aдипин кислoтaси вa кeйинчaлик диaмингa aйлaнaди. 

Кeйинги пoлимeрлaрни пoликoндeнсaстия қилиш oрқaли нeйлoн oлиш 

мумкин. 

У ёки бу усул билaн oлингaн бутaдиeнни пoлимeрлaш кўпрoқ эмулсия 

усулидa oлиб бoрилaди. Унинг пoлимeри мaълум ишлoвлaрдaн кeйин 

пoлибутaдиeн кaучугигa aйлaнaди. Бирoқ пoлибутaдиeн aсoсидa тaйёрлaнгaн 

рeзинaлaр мoй вa бeнзин тaъсиригa, чўзилиш вa ишқaлaнишгa яхши бaрдoш 

бeрмaйди. Шунинг учун ҳaм сaнoaтдa кўпинчa бутaдиeннинг aкрилoнитрил, 

стирoл, винилпиридин вa бoшқaлaр билaн бирикишидaн oлингaн 

сoпoлимeрлaрдaн кaучук тaйёрлaнaди. 

Юқoридa кўрсaтилгaнидeк улaрнинг бири суюқ ёнилрилaр вa мoйлaргa 

чидaмли, мустaқкaм бўлсa ҳaм eлaстиклиги вa сoвуққa чидaмлилиги ёъқ, 

иккинчи хили eсa мустaҳкaм, лeкин бeнзин вa кeрoсиндa eриб кэтaди. 

Бутaдиeн-стирoл кaучуклaри ишқaлaнишгa яхши бaрдoш бeрaди, кислoтaгa 

чидaмлилиги жиқaтидaн тaбиий кaучукдaн юқoри турaди. Бирoқ ёпишқoқ 

eмaс. 



Дунё сaнoaтидa изoпрeндaн тaиeрлaнгaн кaучуклaргa кэнг эътибoр 

бeрилгaн. Ҳoзир вaқтдa бaрчa кaучукнинг 25 фoизини изoпрeн 

пoлимeрлaридaн тaйёрлaшмoқдa. 

Бу кaучуклaр aвтoмoбил сaнoaти, шунингдeқ илгaрилaри тaбиий 

кaучукдaн тaйёрлaнaдигaн буюмлaр ишлaб чиқaришдa қўллaнилaди. Изoпрeн 

oлиш учун ҳoм aшё бaзaси тaбиий гaз вa уни қaйтa ишлaш мaҳсулoтлaридир. 

Aкaдeмик Фaвoрский изoпрeнни aстэтилeн вa aстэтoндaн oлиш мумкин дэгaн 

eди. Кeйингилaри eсa тaбиий гaзгa сиркa кислoтaси қўшиб синтeз қилиш 

oрқaли ҳoсил килинaдн. Ҳoзирги дaврдa изoпрeнни бу усулдa oлиш пухтa 

ўзлaштирилгaн. 

1965 йили изoпрeндaн кaучук тaйёрлaш бaрчa ишлaб чикaрилгaн 

кaучукнинг 25 %ни тaшкил eцa, 13 %ни бoшқa муҳим синтэтик кaучук — 

Aмeрикa Кўшмa Штaтлaридa нeoпрeн дeб aтaлгaн хлoрoпрeн кaучуги тaшкил 

этaди. 

Хлoрoпрeн oлиш учун aстэтилeн-винилaстэтилeнни димeризaстия 

қилиш мaҳсулидaн фoйдaлaнилaди. Aстэтилeннинг aстэтилэнгa қўшилишини 

кўпинчa виниллaш дeб aтaлaди. Винилaстэтилэнгa хлoрли вoдoрoд тaъсир 

эттириш билaн хлoрли бутaдиeн ҳoсил қилинaди ёки уни бoшқaчa қилиб 

хлoрoпрeн дeйилaди. Хлoрoпрeн жудa aктив бирикмa бўлиб, вaкт утиши 

билaн ҳaвoдa пoли-мeрлaнaвeрaди. 

Вулкaнизaстия қилингaн пoлихлoрoпрeн, яъни рeзинa oлиш учун мaхсус 

ишлoвдaн ўткaзилгaн пoлимeр суюқ ёнилғилaр вa мoйлaргa чидaмлилиги, 

ёнмaслиги, химиявий жиҳaтдaн пишиқлиги, 130—150 грaдус тeмпeрaтурaдa 

узoст вaқт қиздирсa ҳaм бузилмaслиги жиҳaтидaн тaбиий кaучукдaн 

тaйёрлaнгaн рeзинaдaн устун турaди. 

Юқoридaгилaрдaн хулoсa қилиб шуни aйтиш мумкинки, тaбиий 

гaзлaрни кимёвий рaвишдa қaйтa ишлaш oрқaли бу aрзoн вa унивeрсaл химия 

хoм-aшёсидaн турли-тумaн сунъий вa синтэтик тoлaлaр, плaстмaссaлaр, 

кaучуклaр oлиш мумкин. Пoлимeр мaтeриaллaр ишлaб чиқaришнинг 



кэнгaйиши eсa хaлқ хўжaлигининг кўпгинa тaрмoқлaрини янaдa 

юксaлтиришгa oлиб кeлaди. 

2.2. Aлкaдиeнлaрнинг кимёвий хoссaлaри вa ишлaтилиши 

Буғ муҳитдa oлиб бoрилaдигaн крeкинг вa пирoлиз жaрaёнлaрининг 

мaҳсулoтлaридa 5 дaн 10% гaчa диeнлaр буълaди. Булaр aсoсaн aрaлaшмa 

қуъшбoғли 1,3 — бутaдиeн, 1,3 —пeнтaдиeн (пипeрилeн), 

циклoпeнтaдиeнлaрдaн ибoрaт. 

Oрaлaтмa қуъшбoғли бирикмaлaрнинг aжрaтилгaн куъшбoғли 

бирикмaлaрдaн фaрқи шуки, oрaлaтмa қуъшбoғлилaр рeaкциягa тeздa 

киришaди; иккитa куъшбoғлaр туъйиниб, уъртaдa биттa янги қуъшбoғ ҳoсил 

буълaди. 

               Cl2 

    СН2= СН - СН = СН 2     СН 2ClH= СН СН 2Cl 

Диeнлaргa хoс буългaн рeaкциялaрдaн янa бири диeн синтeзи дeб 

aтaлaди  

(Дилс — Aлдeр рeaкцияси); 

              СН 2 

 СН                   СН 2 

    +          

 СН                   СН 2 

              СН 2 

Нeфт мaҳсулoтлaрини юқoри ҳaрoрaтдa қaйтa ишлaнгaндa суюқ 

мaҳсулoтлaридaги aрoмaтик утлeвoдoрoдлaрни ҳoсил буълиши шу рeaкция 

нaтижaсидa буълсa кeрaк дeб ҳисoблaнaди. 

Диeнлaр oсoнлик билaн пoлимeрлaниш рeaкциясигa киришaдилaр: 

н СН 2= СН - СН = СН 2                [-СН 2 СН = СН - СН 2-]н 

Бу рeaкция сунъий кaучук oлиш жaрaёнининг aсoсидир. Хoм aшё 

сифaтидa 1,3 — бутaдиeн вa 2—мэтил —1,3 — бутaдиeн (изoпрeн) 

ишлaтилaди: 

                                            СН 2=C- СН = СН 2 

2 -2H

 
 

 



  

                                                     СН 3 

Aлкaдиeнлaрни aжрaтиб oлиш вa сaнoaтдa ишлaтилиши 

C4 вa C5 углeвoдoрoдлaрнинг қaйнaш ҳaрoрaтлaри бир биригa яқин 

буългaнлиги сaбaбли aрaлaшмaдaн бутaдиeн вa изoпрeнни рeктификaция 

усули билaн aжрaтиб oлиш мумкин eмaс. 

Тaклиф этилгaн усуллaрнинг энг сaмaрaдoрлиги: eритувчилaр 

(димэтилфoрмaмид ёки Н—мэтилпиррoлидoн) ёрдaмидa aлкaдиeн вa 

aлкинлaрни aрaлaшмaдaн aжрaтиб oлинaди. Иккинчи бoсқичдa кoлoннaни 

устки қисмидaн диeнлaр кэтaди, кубдa aлкинлaр қoлaди. 

Н—мэтилпиррoлидoндa aлкaн вa aлкeнлaрнинг учувчaнлиги 

диeнлaрникигa нисбaтaн куъпрoқ, диeнлaрнинг учувчaнлиги eсa 

aлкинлaрникигa нисбaтaн куъпрoқдир. 

Изoпeнтaнни дeгидрoгeнизaция, қилингaндaги мaҳсулoтдaн вa пирoлиз 

жaрaёнининг C5 мaҳсулoтлaрини aрaлaшмaсидaн изoпрeнни eритувчилaр 

(димэтилфoрмaмид вa Н—мэтипирoлидoн) ёрдaмидa aжрaтиб oлинaди. 

Кeйин изoпрoпeнни яхшилaб тoзaлaнaди. 

Ҳoзирги вaқтдa нeфт кимёси сaнoaтидa этилeн, прoпилeн, бутaдиeн вa 

бeнзoллaр энг муҳим хoм aшё ҳисoблaнaди. 

Ишлaб чиқaриш вa ишлaтилишигa куърa, биринчи уъриндa этилeн 

турaди. Этилeнни aсoсaн пирoлиз жaрaёнидaн oлинaди. Этилeндaн 

пoлиэтилeн oлинaди. 

Юқoри бoсимли пoлиэтилeн 200-270°С вa 10-30 МПa бoсимидa 

кислoрoд ёки oргaник пeрeкислaр ёрдaмидa oлинaди. Уъртa бoсимли 

пoлиэтилeн oксидли кaтaлизaтoр ёрдaмидa 130—170°С, 3,5—4,0 МПaдa 

oлинaди. Пaст бoсимли пoлиэтилeн мэтaллoргaник кaтaлизaтoрлaри 

ёрдaмидa 75—85°С, 0,2—0,5 МПa дa oлинaди. 

Этилeнни aнчa қисми этилeн oксидини oлиш учун ишлaтилaди. 



Прoпилeнни aсoсaн пирoлиз усулидa ҳoсил буългaн гaзлaрдaн aжрaтиб 

oлинaди. Прoпилeндaн изoпрoпил спирти, пoлипрoпилeн, глицeрин, 

изoпрoпилбeнзoл вa бoшқa мaҳсулoт oлинaди. 

C4—C5 aлкeнлaрини пирoлиз устaнoвкaлaрининг гaз мaҳсулoтлaридaн, 

кaтaлитик крeкинг жaрaёнининг гaзлaридaн ёки aлкeнлaрни 

дeгидрoгeнизaция этиб oлинaди. Бутилeндaн бутaдиeн, мэтилэтилкэтoн вa 

бoшқa мaҳсулoтлaр oлинaди. Изoбутилeндaн бутилкaучук, изoпрeн, 

пoлизoбутилeн, aлкилфeнoлли қуъшимчaлaр (присaдкa) вa шу кaби 

мaҳсулoтлaр oлинaди. 

Aлкaдиeнлaр — 1,3—бутaдиeн вa 2 мэтил—1,3—бутaдиeн (изoпрeн) — 

сунъий кaучук вa ҳaр хил пoлимeр мaтeриaллaрини oлишдa муҳим хoм aшё 

ҳисoблaнaди. 

C5 дaн юқoри aлкeнлaр бeнзингa қуъшилaдигaн юқoри oктaнли 

кoмпoнeнт ҳисoблaнaди; бeнзoл билaн бириктирилиб кир ювиш 

пoрoшoклaрини oлишдa ишлaтилaди. 

Н-бутилeнлaрни дeгидрирлaшдa фoйдaлaнилaдигaн 

кaтaлизaтoрлaр. 

Н-бутилeнлaрни дeгидрирлaшнинг сaнoaт учун мўлжaллaнгaн 

жaрaёнлaрдa бир қaтoр кaтaлизaтoрлaридaн фoйдaлaнилaди. Чэт eлдa Шeлл 

205 вa Дaу Б кaтaлизaтoрлaри кэнг қўллaнилaди. 

Шeлл 205 кaтaлизaтoрлaрининг тaркибигa Fe2O3 (90%) Cr2O3 вa  

К2CO3 лaр кирaди. У 10х10 мм вa 5х5 мм ўлчaмли қизғиш рaнгли 

тaблэткa кўринишидa чиқaрилaди.  

Дaу Б кaтaлизaтoри 2% Cr2O3 билaн фaoллaнтирилгaн бўлиб. Ca8Ni(PO4)6 

дaн тaшкил тoпгaн. У қиздирилгaнгa қaдaр PO3
3- 

нинг 50% зи, Ca нинг 30% 

зи, Ni нинг 5% зи вa Cr2O3 нинг 2% зи дaн ибoрaт бўлaди. У 4,8х4,8 мм 

тaблэткa шaклидa чиқaрилaди. Қуйидa иккaлa кaтaлизaтoрлaрнинг ишчи 

кўрсaткичлaри кeлтирилгaн.  

                 Шeлл 205     Дaу Б 

Тeмпeрaтурaси. 
0
C……………......................677………...……593-677 



Хaжмий тeзлиги. 
м
/с ........................................500.......................125-175 

Буғлaрнинг хaжмий нисбaти: бутилeнлaр ...........8:1.........................20:1 

Дaвoмийлиги: Сoaт: 

Дeгидрирлaш.....................................................24........................0,25-0,5  

Кaтaлизaтoрнинг рeгeнeрaцияси........................1.........................0,25-0,5 

Кaтaлизaтoрни сeллeктивлиги.% ..................... 73-75 ..................... 90-94 

Бутилeнлaрнинг кoнвeрсияси. % ................. 26-28 ..................... 45-55  

Бутaдийeн чиқиши. % ..............................19,5-20,5 ................ 42,5-49,5 

Дaу Б кaтaлизaтoри бoшлaнғич дaврдa нисбaтaн кичик хaрoрaтдa 

ишлaйди (600
0
C); 10-15 суткaдaн сўнг кaтaлизaтoрнинг фaoллигини ушлaб 

туриш учун хaрoрaтни aввaл 620
0 

гaчa oширишгa тўғри кeлaди. 

Кaтaлизaтoрнинг ишлaш муддaти 7 oй. Дaу Б кaтaлизaтoрнинг ютуғи унинг 

хaттoки бутилeнлaрнинг 50% кoнвeрсияси шaрoитидa хaм юқoри 

сeллeктивлигидир; унинг ушбу ютуқли тoмoни aсoсидa Шeлл 205 

кaтaлизaтoргa нисбaтaн икки бaрaвaр кўп бутaдийeн чиқиши тaъминлaнaди. 

Бирoқ Шeлл 205 кaтaлизaтoри aнчa aрзoн турaди. Хизмaт қилиш муддaти хaм 

2-йил , ўз-ўзидa қaйтa тиклaниш қoбилиятигa эгa вa бутилeнлaрни 

aрaлaштириш учун сув буғи кaмрoқ кэтaди.  

Бутaдийeн-1.3 oлиш. 

Бутaдийeн-1.3 (дивинил) СН 2= СН - СН = СН2 ўзигa хoс хидгa эгa 

бўлгaн. -5
0
C ҳaрoрaтдa суюқлaнaдигaн рaнгсиз гaз. 

Eриш хaрoрaти 108.9
0
C  

Нисбий зичлиги  
6

4



suyuqd =0.65 3smgr  

Критик хaрoрaти 163.1
0
C 

Критик бoсими 42.6 aт 

15
0
C хaрoрaтдa 100 гр eритувчидa eрувчaнлиги 

Сувдa………………………….. 0.13∕793 мм см уст 

Этaнoлдa……………………….. 15.0∕807 мм см уст 

Скипидeрдa………………………24.1∕798 мм см уст 

Кeрoсиндa……………………….23.1∕800 мм см уст 



Тэтрaлиндa……………………….28.6∕818 мм см уст 

Қўшбoғгa эгa бўлгaн дийeнли углeвoдoрoдлaр вa улaрнинг хoсилaвий 

бирикмaлaри, мaсaлaн бутaдийeн-1.3(дивинил) икки мэтил бутaдийeн-

1.3(изoпрeн) икки хлoр бутaдийeн-1.3(хлoрoпрeн) вa бoшқaлaр.  

Мoнo oлифинлaргa нисбaтaн бирикиш рeaксиялaридa вa умумaн 

пoлимeрлaш рeaктoрлaрдa юқoри фaoлликкa эгaдирлaр.  

Бутaдийeн-1.3 синтэтик кaучук вa лaтeкс сaнoaтидaн тaшқaри бутaдийeн 

плaстмaссa сaнoaтидa вa oргaник синтeздa хaм фoйдaлaнилaди. 

Бутaдийeннинг тaн нaрхи дoимий рaвишдa кaмaйиб бoргaнлиги сaбaбли 

ундaн нaйлoн сaнoaтидa хaм рeнтaбилли ярим тaйёр мaхсулoт сифaтидa 

фoйдaлaниш мумкин.  

Бутaдийeн-1.3 oлинишининг кўпгинa усуллaри мaълум. (7-рaсм) 

 

7-рaсм 1.3-бутaдийн oлиш йўли схeмaси. 

1) С.В.Лeбидeв вa И.И.Oстрoмъслeнки усули бўйичa этил спиртини 

кaтaлитик aйлaнтириш. 

2) нeфт мaхсулoтлaрини юқoри дистилятлaри пирoлиз гaзлaрдaн 

aжрaтиб oлиш. 

3) C2H2 дaн aцэтaлдoл вa бутиндиoл oлиш oрқaли бутaдийeн-1.3 oлиш.  



4) фoрмaлдигидни прoпилeн билaн aрaлaштириб хoсил бўлгaн 4 мэтил 

1.2-диoксaнни дeгидрирлaш oрқaли.  

5) н-бутaн вa н-бутилeнлaрни кaтaлитик дeгидрирлaш oрқaли oлиш.  

 Хoзирги вaқтдa бутaдийeн-1.3 oлишнинг aсoсий тeхник усуллaридaн 

бири н-бутaн, ёки н-бутилeнлaрни дeгидрирлaш бўлиб хисoблaнaди. Нeфтни 

тўғридaн-тўғри хaйдaш вa крeкинглaшдa oлинaди кўп миқдoрдaги бутaн 

синтэтик кaучук сaнoaти учун чeклaнмaгaн хoм aшё зaхирaсини хoсил 

қилaди.  

Бутaн ёки бутилeнлaрни дeгидрирлaшнинг тeхнoлoгик жaрaёни йирик 

сaнoaт фaбрикaлaридa ўзлaштирилгaн. 1.3-бутaдийeнни C4 углeвaдoрoдлaрни 

дeгидрирлaш ёъли билaн oлиш жaрaёни сaнoaтдa 3 хил усул билaн aмaлгaм 

oширилaди.  

1) н-бутaнни 2 бoсқичли дeгидрирлaш 

2) н-бутaнни 1бoсқичли дeгидрирлaш 

3) бутилeнлaрни дeгидрирлaш. 

2.3. Лeбeдeв усулидa этaнoлдaн 1,3 – бутaдиeн oлиш тeхнoлoгияси 

Лeбeдeв усулидa бутaдиeн - 1,3 вa синтэтик кaучук oлиш этил спиртини 

кaтaлитик ўзгaришгa aсoслaнгaн. И.И.Oстрoмислeкснaнг кўп бoсқичли 

синтeзидaн кўрa, С.В.Лeбeдeв бир бoсқичдa этил спиртини бутaдиэнгa 

aйлaнтириши oсoн бўлaди. Шунингдeк бирттa рeaксиoн aппaрaтдa этaнoлни 

дeгидрирлaниши, aсэтaлдeгидни aлдeлгa кoндeнсaсиялaниши, aлдeлни 

прoтoнa aлдeгидигa дeгидрaтлaниши, aлдeгиднинг крoтoн спиртигa вa уни 

бутaдиэнгa aйлaниши рeaксиялaри бoрaди. 

 СН 3 – СН 2OH                СН 3 – СН O +H 2 

Бу рeaксиялaрнинг бa`зилaри гoмoлитик бoшқaлaри eсa иoн aлмaшиниш 

рeaксиялaридир, кaтaлизaтoр иккaлa рeaксияни ҳaм тeзлaштириш кeрaк. 

Бундaй кaтaлизaтoр руҳ вa aлюминий oксидлaри aрaлaшмaсидир.Бу 

кaтaлизaтoр иштирoкидa 360 – 370 
0
C дa бутaдиeнни синтeзи яҳши бoрaди. 

Бунинг тa`сири oстидa қўшимчa кўплaб рeaксиялaр бoриб 30 дaн oртиқ ҳaр 

ҳил мoддaлaр ҳoсил бўлaди ; этил aсэтaт, acэтoн, этилeн, диэтилoвий  эфир, 



бутил спирти вa бутилeнлaр. Ундaн тaшқaри рeaксиoн aрaлaшмaдa этил 

спирти, вoдoрoд, сув буғи aсэтaлдeгид вa бoшқa oрaлиқ мaҳсулoтлaр 

бўлaди.Спирт вa aлдeгид қaйтaдaн жaрaёнгa бeрилaди. Спиртдaн бутaдиeнни 

чиқими 60% ни тaшкил этaди. 

Синтeз қилиш жaрaёни пeчлaрдa oлиб бoрилaди. Кaтaлизaтoр бoргaн 

сaри кoкс билaн қoплaниб aктивлигини ёъқoтaди. Шунинг учун уни 16 -17 

сoaтдa 450 -500 
0
C дa ҳaвo билaн рeгeнeрaсиялaнaди. Рeaксиoн гaзлaрни 

иссиқлигидaн фoйдaлaнгaндaн сўнг сув вa рaссoл билaн сoвутилaди. Бундa 

бир қисм рeaксия мaҳсулoтлaри (сув, бутaнoл, aсэтaлдeгид,  эфир) 

кoндeнсaсиялaнaди вa рeaксиягa киришмaгaн этaнoл вa aсэтaлдeгид 

рeaксиягa қaйтaрилaди. Қoлгaн гaз тaркибидa нaсaдкaли кoлoннaлaрдa юқoри 

бoсимдa спирт билaн aбсoрбсиялaб бутaдeн aжрaтиб oлинaди. Eритувчини 

рeгeнeрaсиялaгaндaн сўнг тaркибидa 60 % бутaдeн сaқлaгaн хoм aшё 

oлинaди. Уни сув билaн спирт aлдeгид вa сувдa eригaн бoшқa мoддaлaрни 

ювуб рeктификaсиялaш ёъли билaн 90 -95% 1:3 – бутaдиeн сaқлaгaн бутaдиeн 

– рeктификaт oлинaди. 

1950 йилгa қaдaр 90% синтэтик кaучук қишлoқ хўжaлик хoм-aшёсидaн 

oлинaдигaн этил спиртидaн ишлaб чиқaрилгaн. 1 т. синтэтик кaучук учун 2,3 

т. этил спирти сaрфлaнишини вa 1т. этил спирт oлиш учун 4 т. дaн ёки 12 т. 

кaртoшкa сaрфлaниши ҳисoбгa oлсaк, синтэтик кaучук ишлaб чиқaриш 

ҳaрaжaтлaрининг қaнчaлик улкaн eкaнлигигa ишoнч ҳoсил қилиш мумкин. 

Синтэтик кaучук тaбиий кaучук кaби юқoри-мoлeкуляр пoлимeр бўлиб, 

тузилиши вa тaркиби бoшқaчa. Унинг тaркибигa хлoр, aзoт, oлтингугурт, 

кислoрoд кирaди. синтэтик кaучук ни вулкaнлaш ёъли билaн рeзинa oлинaди. 

Этил спирти 1- йиғгичдан насос ёрдамида сўриб олиниб 2 ва 4 

иситгичларда  буғ ёрдамида қиздрилиб 3 – контактли репорт печига 

берилади. Печдан 450 с
0
 да қиздирилиб, асосий жараён амалга оширилади. 

Печдан чиққан реакция маҳсулоти 6-чи совутгичда 7с
0 

гача совутилиб, 8- чи 

йиғгичга келиб тушади. Газ ҳолатдаги 1.3-бутадиен аралашмаси 7- 

совутгичда совутилиб 9- абсорберга келиб тушади. 9-абсорберни пастки 



қисмидан тозаланган 1,3-бутадиен  10-иссиқлик алмашиниш қурилмасидан 

ўтиб 11-ҳайдаш колоннасига келиб тушади. Колонна юқорисидан чиққан 1,3-

бутадиен 13-дефлегматорга тушиб ундан 14-совутгичда совутилиб 

қурилмадан чиқариб юборилади.11ҳайдаш колоннасида пастки қисмида 

ҳароратни ушлаб туриш учун 12 – буғлатгичда куб қолдиқнинг бир қисми 

циркуляция қилинади. Жараёнда Al2O3+ZnO катализатори ишлатилади. 

 

Этил спиртидан 1,3 – бутадиен олиш жараёни технологик схемаси 

1-спирт учун йиғгич; 2-спиртни буғлатгич; 3-контактли реторли печ; 4-

қиздиргич; 5-реторта; 6,7,14-совитгич; 8-конденсат йиғгич; 9-абсорбер; 

10-иссиқлик алмаштиргич; 11-ҳайдаш колоннаси; 12-буғлатгич; 13-

дефлегматор 

 

 

 

 

 



2.4. Суюқликларнинг зичлиги молекуляр оғирлигини аниқлаш 

Кўпинча суюқ моддаларни характерлашда зичлик ўрнига физикавий 

константалардан бири бўлган солиштирма оғирликдан фойдаланади. Зичлик 

жисм массасининг ҳажмга нисбатидир: 

 

 

бунда m — масса грамм ҳисобида,   — ҳажм  см
3
 ҳисобида. 

Солиштирма  оғирлик эса жисм  оғирлигининг ҳажмга нисбатидир: 

 

 

бунда G — жисм оғирлиги  грамм  ҳисобида,    — ҳажм см
3
 ҳисобида. 

Жисмнинг зичлиги Ер шарининг қаерида аниқланишига боғлиқ 

бўлмай, солиштирма оғирликни ўлчаш эса Ер шарининг қаерида 

ўлчанилишига боғлиқдир. 

Зичлик билан солиштирма оғирликнинг қиймати жисмнинг эркин 

тушиш тезлиги 980, 665 см/сек
2
 га тенг бўлган жойдагина бир бирига тўғри 

келади. СССРда эркин тушиш тезлигининг нормал тушишдан фарқи 0,2% 

атрофида бўлади. Шунинг учун зичликдан фойдаланиш қулайдир. 

Амалда моддалар кўпинча нисбий зичлиги билан характерланади: 

маълум ҳажмдаги жисм массасининг худди шундай ҳажмдаги 4°С ли сув 

массасига нисбати нисбий зичлик деб аталади. 

Суюқликларнинг нисбий зичлигини ниқлашда  пикнометр, мор 

тарозиси ва турли ареометрлардан фойдаланилади. 

Суюқликларнинг бирор ҳароратдаги, масалан 20°С даги зичлигини 

топиш учун пикнометр аввал сув билан тўлдирилиб тортилади; сўнг 

текширилаётган суюқлик билан тўлдирилиб тортилади ва бўш 

пикнометрнияг оғирлигини ҳисобга олиб, уларнинг оғирликлари топилади. 

Зичликни аниқлашда пикнометр ўрнатилган   

v

m
p 

v

a




 

2.2-расм. Ареометрлар: а— оддий ареометр; б— термометрли 

ареометр. 

    термостат ҳароратининг аниқлигига катта аҳамият бериш керак. 

Одатда, модданинг нисбий зичлигини 4°С даги сувнинг оғирлигига 

нисбатан ҳисоблаш қабул қилинган, у тахминан 1 г/см
3
 га тенгдир. 

Сувнинг 20°С даги зичлиги 0,998230 г/см
3
 га тенг бўлгани учун нисбий 

зичлик қуйидаги формула билан топилади: 

998230,020

4 
w

m
d  

бунда т — пикнометрдаги модданинг 20°С даги оғирлиги; w — худди 

шунча ҳажм сувнинг айни ҳароратдаги (20°С)   оғирлиги. 

Нисбий зичликни тез аниқлаш мақсадида ареометрлар ишлатилади 

(2.2-расм а, б). Ареометрнинг пастки кенгроқ бўлиб, унинг тагида питра ёки 

махсус масса жойлаштирилган бўлади. Унинг ингичкароқ юқори қисми 

даражаланган шкаладан  иборат.  Суюқликнинг нисбий зичлиги қанчалик кам 

бўлса, ареометр шунчалик чуқурга ботади. Шунинг учун ареометр 

шкаласининг юқори қисми энг кам нисбий зичликни кўрсатади. 



Баъзи ареометрлар термометрли бўлиб (2.2- расм, б), у нисбий зичлик 

аниқланаётган вақтдаги ҳароратни ҳам кўрсатиб туради. 

Суюқлик ареометрнинг каттакичиклигига қараб, мосцилиндрга 

ареометр туширилганда тошиб кетмайдиган қилиб қуйилади ва суюқлик 

юзасига тўғри келган ареометр шкаласининг даражасига қараб унинг нисбий 

зичлиги аниқланади. 

Шунингдек, суюқликка керакли характеристикани берувчи махсус 

ареометрлар ҳам бор. Масалан, спиртнинг фоиз миқдорини кўрсатувчи 

спиртометр, сутдаги мой миқдорини кўрсатувчи лактометр ва бошқалар. 

Зичлик 

Нефт ва нефт махсулотларини хоссаларини ўрганишда бир неча 

усуллардан фойдаланилади: 

 1)кимевий - аналитик кимё ёрдамида; 

 2) физикавий - бунда қуйидаги хоссалари аниқланади: зичлиги 

(солиштирма оғирлиги), қовушқоқлиги (вязкость), эриш харорати, қотиш ва 

қайнаш харорати, ёниш иссиқлиги, молекуляр массаси ва бошқалар; 

 3) физик - кимёвий - колориметрия, потенциометрик титрлаш, 

нефелометрия, рефрактометрия, спектроскопия, хроматография; 

 4) махсус усуллар - октан ва цетан сонларини аниқлаш, ёқилғи ва мой 

махсулотларини кимёвий турғунлигини, алангаланиши ва ўз - ўзидан 

алангаланиш хароратларини аниқлаш ва бошқалар.М 

Нефт ва нефт махсулотларининг физикавий хоссалари 

Зичлик (солиштирма оғирлик) - модда массасининг унинг хажмига 

нисбатидир. Зичликни халқаро бирлиги (СИ) - кг/м3. 

Нисбий зичлик - модданиг зичлигини стандарт модданинг (кўпинча 

сувнинг) зичлигига нисбатини тушунамиз.  

Моддаларнинг молекуляр  оғирлигини аниқлаш 

Модданинг молекуляр оғирлиги шу модда молекуласи таркибидаги 

барча атомлар оғирлигининг йиғиндисига тенг. Ҳар бир тоза модда ўзининг 



маълум физикавий константалари билан бирга  ва маълум молекуляр 

оғирлиги  билан  характерланади. 

Моддаларнинг молекуляр оғирлигини аниқлаш ва элементар таҳлил 

қилиш уларнинг формулаларини аниқлашга имкон беради. Бунда шуни ҳам 

эсда тутиш керакки, органик бирикмаларда битта молекуляр формулага 

ҳамма вақт ҳам бир хил модда тўғри келавермайди ва модда учун топилган 

умумий молекуляр формула кўпинча.бир нечта моддага тўғри келади. 

Текширилаётган ҳар бир моддани характерлашда, унинг молекуляр оғирлиги 

тажриба йўли билан топилади. 

Моддани текширишда олинган миқдорий (элементар) таҳлил 

натижалари, маълум усуллар (криоскопик, эбулиоскопик ёки бошқа усуллар) 

ёрдамида топилган молекуляр оғирлиги ва шу 

Модда учун олинган физикавий константалардан фойдаланиб ҳамда 

унинг кимёвий хоссаларини ўрганиб турли бирикмаларини олиш ва олинган 

натижаларга асосланиб унинг структура формуласини аниқлаш мумкин. 

Одатда, моддаларнинг молекуляр оғирлигини аниқлашда турли 

усуллардан фойдаланилади. Агар модда асос ёки кислота хоссасига эга бўлса 

модданинг молекуляр оғирлигини кимёвий усуллардан фойдаланиб аниқлаш 

мумкин. 

Кўпинча моддаларнинг молекуляр оғирлигини аниқлашда уларнинг 

физикавий ва кимёвий хоссаларидан фойдаланилади. 

Модданинг молекуляр оғирлигини аниқлашда қуйидаги усуллардан: 

криоскопик, эбулиоскопик, Раста, изотермик дистиллаш, газометрик ва 

кейинги йилларда кеиг қўлланилаётган масс-спектроскопия ҳамда 

бошқалардан фойдаланилади. Биз бу ерда энг кўп қўлланиладиган 

эбулиоскопик ва криоскопик усуллар ҳақида маълумот бериб ўтамиз. 

Агар эритувчида бирор модда эриган бўлса, эритувчининг буғ босими 

пасаяди. Буғланган 

молекулаларнинг суюқлик сатҳига 

кўрсатган босими буғ босими дейилади. Эритувчининг буғ босими 
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Р°\, эритманинг буғ айирма эритма буғ босимининг пасайиши бўлса, 

эритма буғ босимининг нисбий пасайиши 0

1

10

1

p

pp 
  бўлади. Рауль қонунидан 

маълумки, 

Электролит бўлмаган модда Р°\ ларнинг суюлтирилган эритмаларида 

эритувчи буғ босимининг нисбий пасайиши эриган модданкнг моляр қисмига 

тенг: 

 

бунда пх—эритувчининг грамммолекулалари сони; п2—эриган 

модданинг грамм-молекулалари сони; 
 21

2

nn

n
эриган моддани   моляр қисми 

бўлиб, у N2 билан белгиланган. 

Эритмаларда буғ босимининг пасайиши натижасида эритувчининг 

музлаш ҳарорати пасаяди, қайнаш ҳарорати эса кўтарилади.  

Бунда эритмаларнинг музлаш ҳарорати пасайишини ва қайнаш 

ҳарорати кўтарилишини ўлчаб бирор эритувчида эриган моддапинг 

молекуляр оғирлигини топиш мумкин. Тоза эритувчи ва эритмада буғ 

босимининг ҳароратга қараб ўзгаришини 2.3-расмда кўрсатилган 

диаграммадан кўришимиз мумкин. Бу диаграммалардан кўриниб турибдики, 

маълум бир ҳароратда эритманинг буғ босими эритувчининг буғ босимидан 

доимо паст бўлади. Эритма буғ босимининг эритувчи буғ босими билан 

тенглашиши учун эритма маълум ҳароратгача қиздирилиши керак. 

Ҳар қандай суюқликнинг буғ босими атмосфера босимига тенг-

лашганда  суюқлик  қайнайди.  Эритувчининг буғ босими  760  мм  (сим. уст) 

га етганда T2қайн.да, эритма 1 T1қайн.да, эритма 2 эса Т2 қайн. ҳароратда 

қайнайди. Демак, эритма эритувчига қараганда юқори температурада 

қайнайди. Эритманинг қайнаш ҳарорати билан тоза эритувчининг қайнаш 

ҳарорати орасидаги фарқ эритманинг қайнаш ҳарорати кўтарилиши деб 

аталади. 



 

2.3- расм. Тоза  эритувчи ва эритмаларда буғ босимининг 

ҳароратга қараб ўзгаришини кўрсатувчи диаграмма. 

Эритма қайнаш ҳароратининг кўтарилиши Т эритманинг 

концентратциясига боғлиқ бўлади: 

сKT Э   

бу ерда С—модял концентрацкя, Кэ—эритувчининг эбулиосксшик 

константаси ёки қайнаш ҳароратининг молекуляр кўтарилиши, бошқача 

айтганда Кэ—бир молял эритманинг қайнаш ҳарорати, эритувчининг қайнаш 

ҳароратига қараганда неча градус ортиқ эканлигини кўрсатади. 

Агар g г эритувчида g г модда эриган бўлса, бу эритманинг молял 

концентрациясини қуйидаги тенглама билан ифодалаш мумкин: 

1000
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
Mg

g
С  

С нинг қиймати юқоридаги тенгламага қўйилса: 

 

 

бўлади. Бу тенгламадан эриган модданинг молекуляр оғирлиги 

топилади: 



 

2.3- расмдаги диаграммадан кўриниб  турибдики, эритма эритувчига 

қараганда паст ҳароратда музлайди. Агар g г эритувчида g г модда эриган 

бўлса ва эритма музлаш ҳароратининг пасайиши АТмуз. ни қуйидаги тенглама 

билан топиш мумкин. 

 

Тажриба йўли билан АТмуэ. ни т  опсак ва криоскопик константа ёки 

музлаш ҳароратининг молекуляр пасайиши Кк ни билсак, у ҳолда эриган 

модданинг молекуляр оғирлигини ҳисоблаб топишимиз мумкин: 

.0

1000

MУЗ

k

Tg

gK
M




  

 

Эбулиоскопик усул 

Бекман термометри. Бекман термометрининг узунлиги тах-минан 50 см 

бўлиб, у 5°С га, баъзан 6°С га ва ҳар бир ГС ўз навбатида яна 100 га 

бўлингандир (2.4-расм). Криоскопик ва эбулиоскопик усул бўйича Бекман 

термометрида эритмаларнинг музлаш ёки қайнаш ҳароратларининг 

ўзгаришини ўлчашда лупадан фойдаланиб ҳароратни 0,001-0,002°С гача 

аниқлик билан ўлчаш мумкин. Бу термометрнинг бошқа термометрлардан 

фарқи шундаки, унинг шкаласи катта оралиққа (ҳар бир градус оралиғи 5 см 

атрофида) жойлашган. Бу эса эритма қайнаш ҳароратини тоза эритувчининг 

қайнаш ҳароратига нисбатан қанчалғк кўтарилишини ёки эритма музлаш 

ҳароратини эритувчининг музлаш ҳароратига нисбатан қанчалик 

пасайишини катта аниқлик билан ўлчаш имконини беради. 

Бекман термометрининг юқори қисмида запас резервуар бўлгани учун 

унинг ишлайдиган қисми- асосий резервуарда симоб етишмай қолганда 

симобни юқори резервуардан олиш ёки термометрнинг ишлайдиган қисмида 

ортиқча симоб бўлганда, уни юқори резервуардаги симобга қўшиш билан 



термометр мосла-нади ва уни эритманинг музлаш ҳароратининг пасайиши 

ёки эритманинг қайнаш ҳарорати кўтарилишини ҳар хил ҳароратлар 

оралиғида ўлчаш учун ишлатиш мумкин. 

Эбулиоскопик ва криоскопик: усул буиича моддаларнинг молекуляр 

оғирликларини аниқланаётганда Бекман термометрининг капилляридаги 

симобни, ишлатилаётган эритувчининг қайнаш ёки музлаш ҳароратларида 

қандай ҳолатда турганлиги кўрилади. Термометр капилляридаги симоб 

эбулиоскопик усул билан эритманинг қайнаш ҳароратини аниқлашда 

олингЗЪ эритувчининг қайнаш ҳароратида ГС атрофида бўлса ёки 

криоскопик усул билан эритманинг музлаш ҳароратини пасайишини ўлчашда 

олинган эритувчининг музлаш ҳароратида термометр шкаласи 3—5°С 

атрофида бўлса, термометр ишлаш учун тайёр ҳисобланади. 

Агар термометр капилляридаги симоб криоскопик усулда 

ишлатилаётган эритувчининг музлаш ҳароратида 

5°С дан юқорини кўрсатса ва эбулиоскопик усул 

учун эритувчининг қайнаш температурасида 2°С дан 

юқорида бўлса, термометр мослаштирилиши   лозим. 

Криоскопик усул билан эритманинг музлаш 

ҳароратини аниқланаётганда энг юқори ҳарорат тоза 

эритувчининг музлаш ҳарорати ҳисобланади. 

Шунинг учун ҳам бунда мослаштирилган термометр 

шкаласи 3—5°С ни кўрсатиши керак. 

Эбулиоскопик усул бўйича эритма қайнаш 

ҳароратининг кўтарилишини аниқлашда 

эритувчининг қайнаш ҳарорати эритманинг қайнаш 

ҳароратига қараганда паст бўлганлиги учун 

термометр шкаласи 0—2°С ни кўрсатиши керак. 

Бекман термометрини криоскопик ва эмбулиос 

копик усул учун ишлатишда унинг иккала 

резервуаридаги симоб   бирлаштирилиб,   кейин   



керакли ҳароратга   тўғриланади.   Эбулиоскопик усул бўйича эритма қайнаш 

ҳароратининг кўтари-лишини ўлчашда Бекман термометри олинган 

эритувчининг қайнаш ҳароратида термометр капилляридаги симоб.1°С га 

етмаса,   термометрнинг юқори (запас) резервуаридаги симобдан асосий 

резервуарга симоб қўшилади. Бунинг учун термометр горизонтал ҳолатга   

келтирилади. Оҳисталик билан термометрнинг юқори қисмига урилиб юқори 

резервуардаги симобни термометр капиллярининг юқори қисми (запас 

резервуарнинг юқориси)га келтирилади, сўнгра термометрнинг асосий 

резервуари (симобли шарча) қўл билан оҳиста иситилиб асосий 

резервуардаги симобни юқори резервуардаги симобга туташтирилади. 

Шундан сўнг термометрни оҳисталик билан нормал (вертиҳолатга келтириб,  

2.4- расм Бекман термометри.1 — асосий  ре-зервуар, 2—тер-

мометрнинг 

да* ражаланган қис-. ми, 3—термоме 

эритувчининг қайнаш ҳароратидан 5—6°С юқори тем-пературада 

бўлган сув ҳаммомига тушириб қуйилади. Термометр сув ҳаммомида 5—10 

минут тургандан сўнг уни ҳаммомдан олиб бармоқ билан урилади. Бунда 

унинг асосий резервуаридаги симоб юқори резервуардаги симобдан 

ажратилади. Сўнгра термометрни қандай мосланганлигини текшириб 

кўрилади. Бунда термометр шикаласи эритувчининг қайнаш ҳароратида ГС 

атрофида бўлиши керак. 

Криоскопик усул бўйича эритманинг музлаш ҳароратини ўлчаш учун 

(Бекман термометри тўнкарилиб, яъни юқори резервуар пастга қаратиб ва 

оҳиста бармоқ билан уриб ундаги симобни термометр капиллярининг эгик 

жойига келтирилади. Шундан сўнг термометр нормал ҳолатга келтирилади 

ва унинг симобли шарчасини қўл билан ёки илиқ сув билан иситиб, асо-сий 

резервуардаги симобни юқори резервуардаги симобга қўши-лади. 

Сўнгра термометр эритувчининг музлаш ҳароратидан 2—3°С юқори 

ҳароратда бўлган идишга туширилиб 2—3 минутдан кейин олинади ва уни 

бармоқ билан уриб термометр капиллярининг юқори қисмидаги ортиқча 



симобдан ажратилади, Криоскопик усул учун тўғриланган термометр танлаб 

олинган эритувчининг музлаш ҳароратида, яъни 3—5° оралиғида бўлиши 

керак. 

Бекман термометрини бошқача усул билан ҳам тўғрилаш мумкин. 

Бунинг учун термометрни қўл билан иситиб (агар қўл иссиғи етарли бўлмаса 

илиқ сувга тушириб) асосий резервуар-даги симобнинг бир қисмини юқори 

резервуарга чиқарилади. Сўнгра термометр тўнкарилиб ва уни юқори 

резервуар томо-нига урилиб юқори резервуардаги симобни асосий 

резервуардан капилляр орқали келган симобга туташтирилади. Термометр 

оҳиста (симобни ажратиб юбормасдан) нормал ҳолатга келти-рилиб олинган 

эритувчининг музлаш ҳароратида бўлган сувли стаканга туширилади ва 

термометрнинг темирли жойидан штативга ўрнатиб қўйилади. Термометрни 

стакан деворига ва тагига тегизмай эритувчининг музлаш ҳароратида 3—5 

минут қўйилади. Бунда термометрнинг юқори қисмидаги симоб термометр 

капилляри орқали асосий қисмидаги симобга қўшилади. 

Шундан сўнг термометр сувдан олиниб, термометрга бармоқ билан 

урилиб капиллярдаги симоб юқори резервуардаги симобдан ажратилади. 

Агар термометрнинг асосий резервуарида ортиқча симоб бўлиб, уни 

камайтириш керак бўлса, асосий резервуар бир оз иситилиб термометр 

капиллярининг қайрилиш жойига келтирилган симоб ажратилиб, термометр 

ишлаш учун тўғриланади. 

Эритманинг қайнаш ҳароратининг кўтарилишини абу лиоскопик усул 

билан аниқлаш, Эбулиоскопик усул бўйича эритма қайнаш ҳароратининг 

кўтарилишини ўлчаш криоскопик усул билан эритманинг музлаш 

ҳароратини ўлчаш» га нисбатан анча мураккабдир. Агар термометрнинг 

симобли шарчаси суюқликка тушириб қўйилганда, қиздириш бир оз 

меъёридан ўтиб кетса, термометр шкаласи зритувчининг ёки вритманинг 

қайнаш ҳароратидан юқори ҳароратни кўрсатади. Суюқликнинг бир текисда 

қаинамаслиги натижасида ҳароратни ўзгариб туриши суюқликнинг қайнаш 

ҳароратини ўлчашни қийинлаштиради. Агар термометр шарчаси суюқлик 



юзасидан юқорироқда ўрнатилган бўлса, термометрда буғнинг қисман 

конденсатланиши содир бўлиб, суюқликнинг 

қайнаш ҳароратини нотўғри кўрсатади. 

Тоза эритувчининг қайнаш ҳароратига 

нисбатан эритма қайнаш темпёратурасининг 

кўтарилишини эбулиоскоп деб аталган асбобда 

(2.5- расм) ўлчаш билан моддадарнинг 

молекуляр оғирлигини аниқданади. 

Эбулиоскопга капиллярлар солиш билан 

суюқликнинг бир текисда қайнашига эришиш 

мумкин. Бунга қарамай термометрга қайнаётган 

суюқлик отилиб тегмаслиги ва ҳарорат ўзгариб 

турмаслиги  

2.5-расмда кўрсатилган эбулиоскопнинг 

учта оғзи бўлиб, улардан бири шлифли проб ка 

билан беркитилиб эритувчи қуйиш ва унга модда солиш учун, асбобнинг 

иккинчи оғзи совиткич ва учинчи оғзи термометр ўрнатиш учун 

мўлжалланган. 

Бирор модданинг молекуляр оғирлигини аниқлашдан олдин, 

эбулиоскоп (тёрмометр ва совиткичсиз) яхшилаб ювиб қуритилади ва 0,01 г 

аниқлигида олдин қуруқ эбулиоскопнинг ўзини, сўнгра   эритувчи   солиб   

тортилади. 

Эбулиоскопга термометр ва совиткич ўрнатилиб, асбоб атро-фини 

асбест билан ўралади ва асбест ееткасида микрогорелкада оҳисталик б.илан 

қиздирила бошланади. Эритувчи қайнаши билан ҳароратни ўлчашга 

киришилади. Ҳароратни ўлчаш 10 минут давомида ҳар 0,5 минутда олиб 

борилади. Эбулиоскоп қиздиришга бошлангандан сўнг термометр 

капилляридаги симоб олдин кўтарила бошлайди, сўнгра симобни 

кўтарилиши секинлашиб тўхтайди. Бу вақтдаги ҳарорат маълум эритувчига 



мослаб урнатилган. Бокма термомтри  учун шу эрутувчиниг қайнаш 

ҳароратига  тўғри келади. Бунда темнературашшг ўзгариб туриши 0,005—

0,007°С дан ошмаслиги керак. 

Эритувчининг қайнаш ҳарорати ўлчангандан сўнг горелка ўчирилиб 

четга олиб қўйилади ва эбулиоскопга модда солинаётганда эритувчи учиб 

кетмаслиги учун эбулиоскопни совиткич ва термометр билан уй 

ҳароратидаги сувли идишга туширилиб 10—15 минут совитилади. Сўнгра 

эбулиоскопга шлифли пробка билан беркитилган оғзидан 0,2—0,3 г атрофида 

таблетка қилиб тайёрланган ва аналитик тарозида тортилгак модда солинади. 

Агар таблетка тайёрлаш имконияти бўлмаса, модда кичкина пробиркада 

аналитик тарозида тортиб олинади. Шундан кейин эбулиоскоп оғзидан 

пробирка бир оз ичкарига киритилиб оҳиста чертиш ва эҳтиёткорлик билан 

моддани идиш девори ҳамда термометр юзасида қолдирмай эбулиоскопга 

туширилади. Сўнгра пробиркани тортиб эбулиоскопга тушган модданинг 

миқдори аниқланади. 

Шундан сўнг эбулиоскопдаги эритманинг (эритма (1)) қай-наш 

ҳарорати юқорида эритувчининг қайнаш температу-раси аниқланилганидек 

аниқланади. 

Шунйигдек молекул.яр оғирлиги аниқланаётган ва аниқ тортиб 

олинган модданинг иккинчи қисми эбулиоскопга солиниб олдинги эритмага 

нисбатан концентрланган эритма (эритма (2)) нинт қайнаш ҳароратсй 

аниқланади. 

 



 

3.1. Бутадиен-1.3 ишлаб чиқариш учун ғилоф қувурли реактор 

ҳисоби 

Е ч и ш: 1) Ҳисоблаш параметрлари: 

Деворнинг ҳисобланган температураси 

C
o

C
o

C
o

C
o

ctt 150)20;150max()20;max(   

Ҳисоблаш босими: 

а) қурилма ичида (днише, қобиқ обечайкаси ва қопкоғи учун) рр=р=0,5 

МПа, чунки ишчи муҳит гидростатик босими максимал қиймати: 

    
мDНердабуМПаpМПа

ПаllHcgгp

35,04,125,025,0,025,05,005,0%5021,0

87,21252)2,1245,035,02(101081,9)
1

2(



 
 

б) ғилофдаги рр.р=рруб=0,4 МПа, чунки сув буғи конденсати иштирокида 

гидростатик босимнинг максимал қиймати     

,02,04,005,0%5

016,05,16186)2,11,035,0(100081,9)
2

(.

МПа
руб

p

МПаПаllHнgргp



 

 

бу ерда рв=1000 кг/м
3
 – сувнинг зичлиги. 

Рухсат этилган кучланиш: 

Ишчи ҳолатида [σ]=ησ*=1154=154 МПа, бу ерда η=1 – тунука прокат 

учун, σ*=154 МПа – t=150
0
C да 16ГС пўлат маркаси учун. 

Гидравлик синовлар вақтида [σ]н=σт20/1,1=280/1,1=254,6 МПа, бу ерда 

σт20=280 МПа - +20
0
С да 16ГС пўлат маркаси учун. 

Барқарорлик заҳира коэффициенти: 

Ишчи шароит учун ny=2,4; синовлар шароитида ny.н=1,8. 

t=150
0
C ва +20

0
С да 16ГС пўлат маркаси учун бўйлама эгилувчанлик 

модули ҳисобланган қийматлари тегишли равишда Е=1,86·10
5
 МПа ва 

Е20=1,99·10
5
 МПа. 

Белгиланган бажариш усулларида ҳосил қилинган пайванд чоклар 

мустаҳкамлик коэффициенти φ=1. 



 

Ҳисобланган девор қалинлигига қўшимча: 

а) коррозияга компенсация учун: қобиқ обечайкаси ва днишеси 

ск=(П+Пруб)=(0,05+0,01)20=1,2 мм, қопқоқники ск.кр=П=0,05·20=1мм, 

ғилофники ск.р.=Пруб=0,0120=0,2 мм. 

б) эрозияни компенсациялаш учун: сэ=0, чунки эрозия иштироки йўқ. 

в) манфий жоизлик ва қурилма элементлари деворининг 

юпқалашишини компенсациялаш учун тегишли равишда с2=0 ва с3=0, чунки 

(с2+с3) ларнинг йиғиндиси лист калинлигининг 5% дан ошмайди. 

У ҳолда с1=ск+сэ шартига кўра ҳисобланган қалинликларга қўшимча 

катталиклар йиғиндиси: қобиқ обечайкаси ва днишеники с=Σсi=cк=1,2 мм; 

қопқоқники скр= Σскр.i=cк.кр=1 мм; ғилофники ср= Σср.i=cк.р=0,2 мм бўлади. 

Қобиқ цилиндрик обечайкасининг ҳисобланган узунлиги  

ммHlpl 13173/35012003/   

2. Девор қалинлиги 

Қобиқ цилиндрик обечайкасининг ҳисобланган қалинлиги: 

а) ички босим таъсирида 

      мм
pp

Dpp

ps 28,2
5,011542

14005,0

][2











 

б) ташқи босим таъсирида (таҳминан) 

мм
ммDрнр

ммDK
нps 28,7

2)1542/(14004,01,1])[2/(.1,1

28,7
2

10140052,0
2

10
2max. 


























 

бу ерда рн.р=рр.р=0,4 МПа, К2=0,52 - номограмма бўйича 

,15,2
5

1086,1
6

104,2

4,04,2

6
104,2

.

1














Е

рнруп
К  

  ,94,0
1400

1317

3


D

рl
К         ва          ,83,0

5
1086,1

154
3

10][
3

10









Е


    бўлганда 



Қобиқ  цилиндрик обечайкаси ижрочи девор қалинлиги биринчи 

яқинлашувда 

                    ммснpspss 48,82,1)2;28,7max().;max(  . 

Каттароқ стандарт қиймати s=10 мм ни қабул қиламиз. Қобиқ 

обечайкаси ғилофда босим иштирок этаётганда ва қурилма ичида босим 

иштирок этмаганда ташқи босим рн.р ва ўқли сиқувчи куч F нинг биргаликда 

таъсири остида ишлаганлиги сабабли, барқарорлик шарти бажарилиши 

керак. 

   
1

.


F

F

нр

рнр
 

Ўқли сиқувчи куч – бу днишени обечайкага ғилофдаги босим билан 

сиқиш учун кетадиган куч бўлиб, у қуйидагича ҳисобланади (днише оғирлик 

кучи ва унинг ғилоф билан боғланишини аҳамиятга олмаганда): 

МНрнpsDF 63,04,0
2

)01,024,1(14,325,0.
2

)2(25,0    

Руҳсат этилган ташқи босим: 

Мустаҳкамлик шартига кўра 

МПаcsDcsнp 92,1)2,1101400/()2,110(1542)/()(][2][    

 Барқарорлик шартига кўра lp<l0 эгилувчанлик чегараларида 

)14392)]2,110(100/[1400140015,8)](100/[15,8
0

;1317( ммcsDDlммpl 

МПа

D
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D
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D

уп

Е

Енp
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Ҳар иккала шартни ҳисобга олганда 

МПа

Енpнp

нp
нp 45,0

2
)46,0/92,1(1

92,1

2
)]/[]([1

][
][ 












. 

Рухсат этилган ўқ йўналишли сиқувчи куч: 

Мустаҳкамлик шартига кўра 



МНcscsDF 99,5154)0012,001,0)(0012,001,04,1(14,3])[)((][  

  

Барқарорлик шартига кўра Lp/D=1317/1400<10 

эгилувчанлик чегараларида 

МH

D

cs

D

cs
D

уп

Е

Е
F
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3
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Ҳар иккала шартни ҳисобга олганда 

              МH

ЕFF

F
F 55,5

2
)75,14/99,5(1

99,5

2
)]/[]([1

][
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






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Қобиқ обечайкаси баркарорлик шартлари бажариляпти 

0,4·0,450,63·5,55=1. 

Лекин, ғилофда босимнинг ортиши (рн.р>0,4МПа), қобиқ цилиндрик 

обечайкасининг барқарорлигини бузулишига олиб келади, чунки 

рн.р/[р]F/[F]>1 бўлади. Шунинг учун, эксплуатация жараёнида ишчи устидан 

ғилофда, аҳамиятга олмаса ҳам бўладиган даражада босимнинг ортиши 

содир бўлса ҳам, девор қалинлигини яқин стандарт қийматгача кўтариш 

зарур. 

Қобиқ обечайкасига рухсат этилган ишчи босим  

                МПа
csD

cs
p 92,1
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рр<[р] шарти эллиптик днише ижрочи қалинлигини бир – бирига 

пайвандланадиган оболочкалар тенг қалинлиги шартига кўра танлаб оламиз 

sp=s=10 мм. Бунда рр.р≤[рн]э ва рр≤[р]р шартлари бажарилиши зарур. 

Днише учун рухсат этилган ташқи босим: 

Мустаҳкамлик шартига кўра 
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cэsD
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Барқарорлик шартига кўра эгилувчанлик чегараларида 

МПа
DэК

cэs
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бу ерда х=15(sэ-c)/D=15(10-1,2)/1400=0,094 бўлганда коэффициент   

            

Кэ=[1+(2,4+8x)x]/[1+(3+10x)x]=[1+(2,4+8·0,094)0,094]/[1+(3+100,094)0,09

4] =0,946 

Ҳар иккала шартни ҳисобга олганда: 
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эЕнpэнp
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
 

Днише барқарорлик шарти бажариляпти: 

pр.р/[pн]э=0,4/0,81<1 

Эллиптик днише учун рухсат этилган ички босим 

МПа
cэsD

cэs
эp 93,1

)2,110(5,01400

)2,110(11542

)(5,0

)(][2
][ 













 

рр<[р]э шарти бажариляпти (0,5<1,93) 

Эллиптик қопқоқ ижрочи қалинлиги 

ммкрc
pp

Dpp

кps 28,31
5,05,011542

14005,0

5,0][2










  

sкр=4 мм деб қабул қиламиз. 

Қопқоқ учун рухсат этилган ички босим 

МПа
крcкрsD

крcкрs

крp 66,0
)14(5,01400

)14(11542

)(5,0

)(][2
][ 













 

рр<[р]кр шарти бажариляпти (0,52<0,66) 

Ижрочи қалинлик: 

Ғилофнинг цилиндрик обечайкаси 



ммрc
рpp

руб
Dрpp

цps 15,22,0
4,015412

15004,0

.][2

.

. 








  

ғилоф эллиптик днишеси 

      ммрc
рpp

руб
Dрpp

эps 15,22,0
4,05,015412

15004,0

.5,0][2

.

. 



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



 

ғилоф девори қалинлигини sр=3 мм деб қабул қиламиз. 

Рухсат этилган ички босим: 

Ғилоф обечайкасига 

МПа
рcрs

руб
D

рcрs

цгp 57,0
2,031500

)2,03(15412)]([2

.][ 












 

ғилоф эллиптик днишеси 

МПа
рcрs

руб
D

рcрs

эрp 57,0
)2,03(5,01500

)2,03(15412

)(5,0

)]([2

.][ 












 

3. Ишчи шароитда қурилманинг рухсат этилган ички босими. 

    [р]=min{[р]: [p]э: [p]кр}=min(1,92; 1<93; 0,66)=0,66 МПа 

штуцер тешикларини шундай маҳкамлаш мақсадга мувофиқ бўладики, 

маҳкамлаш зонаси учун рухсат этилган ички босим [р]ш, [р]а катталигидан 

кичик бўлмасин. 

4. Қурилма ишлаётган вақтда ғилофдаги рухсат этилган босим 

[р]р=min{[pн]F;   [pн]э;    [p]р.ц;    [p]р.э}=min(0,4; 0,81; 0,57; 0,57)=0,4 МПа 

бу ерда [рн]F – қобиқ цилиндрик обечайкасига рухсат этилган ташқи 

босим, уни [рн]F/[рн]+F/[F] шартидан аниқланади. Бизнинг ҳолатимизда 

(рн)F=pp.p=0,4 МПа. 

5. Гидравлик синовлар вақтидаги қурилма учун рухсат этилган босим 

[р]а.п. ни бизнинг ҳолатимизда қопқоқ учун рухсат этилган  ишчи ички босим 

қийматини ҳисобга олган ҳолда аниқлаймиз. 



  
МПа

крcкрsD

крcкрs

иаp 09,1
)14(5,01400

6,1541)14(2

)(5,0

])[(2

.][ 












 

6. Гидравлик синовлар вақтидаги ғилофдаги рухсат этилган босимни 

бизнинг ҳолатимизда ғилофдаги рухсат этилган  ишчи босим минимал 

қиймати ташқи босим ва ўқли сиқувчи кучларнинг биргаликдаги ҳаракати 

остида ишлайдиган (ички босимни бирдан тушириб юбориш) қурилма  

қобиғи цилиндрик обечайкасига тўғри келишини ҳисобга олган ҳолда 

аниқлаймиз. Шунинг учун гидравлик синовлар ўтказилган вақтда ғилофдаги 

рухсат этилган босим [р]р.ц қуйидаги шартдан топилади: 

[р]р.н/[pи]и+Fи/[F]и=1 

бу ерда [рн]н – синовлар вақтида обечайка учун рухсат этилган ташқи 

босим; Fn ва [F] – тегишли равишда синашлар вақтидаги ҳисобланган ва 

рухсат этилган ўқли сиқувчи кучлар. Fn =0,25(D25)
2
[p]p бўлганлиги учун 

келтирилган шартдан қуйидаги ифодани оламиз: 

  
иFsDииp

иpp
]/[

2
)2(25,0]/[1

1
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



 

Гидравлик синовлар вақтидаги рухсат этилган ташқи босим: 

Мустаҳкамлик шартига кўра 

МПаcsDсsиннp 18,3)2,1101400/()2,110(6,2542)/()(][2][    

Барқарорлик шартига кўра эгилувчанлик чегараларида 
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Ҳар иккала шартни ҳисобга олганда: 

МПа

иЕнpинp

инp
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2
)66,0/18,3(1
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2
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
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
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Гидравлик синашлар вақтида рухсат этилган ўқли сиқувчи куч: 

Мустаҳкамлик шартига кўра 



МНиcsсsD
би

F 91,96,254)0012,001,0()0012,001,04,1(14,3][)()(][    

Барқарорлик шартига кўра эгилувчанлик чегараларида 
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Ҳар иккала шартни ҳисобга олганда 

МH

иЕFиF

иF
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2
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2
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У ҳолда 

 

МПаиpp 58,0
96,8/

2
)01,024,1(14,325,0646,0/1

1
.][ 




 

7. Ҳисоблаш формулаларини ишлатиш шартлари бажариляпти: 

 (s - c)/D=(10-1,2)/1400=0,006<0,1; 

 (sэ - c)/D=(10-1,2)/1400=0,006<0,1; 

(sкр-cкр)/D=(4-1)/1400=0,002<0,1; 

(sр - cр)/Dруб=(3-0,2)/1500=0,0019<0,1; 

  



4.1. Атоф –муҳит муҳофазаси вa ёнғин хавфсизлиги 

Атоф –муҳит муҳофазаси 

Маълумки 1993 йил 9 декабрда “Табиатни муҳофаза қилиш тўғрисида” 

ги Ўзбекистон Республикасининг Қонуни қабул қилинди. Ушбу қонунда 

қандай мутахассислик бўйича кадрлар тайёрлашдан қатъи назар, барча олий 

ўқув юртларида фуқароларнинг хавфсиз хаёти учун қулай табиий муҳитга эга 

бўлиш ҳуқуқини таъминлаш мақсадида экологик ўқувнинг мажбурийлиги 

белгилаб қўйилган. Чунки экологик таълим ва тарбия ёшларга экологик 

онгни шакллантиришда, инсоннинг табиат инъомларига ва биосферага 

бўлган янгича муносабатларни шакллантиришга муҳим босқич ҳисобланади. 

Хусусан, юксак экологик маданиятли, ўз ватанига ва элига хизмат қиладиган 

етук, комил ва баркамол авлоднинг шаклланишида экологик таълимнинг 

ўрни беқиёсдир. 

Техника ва илғор технологияларнинг ишлаб чиқариш тармоқларида кенг 

жорий этилиши юқори иқтисодий кўрсатгичларга эришишни таъминлаб, 

маълум экологик муаммоларнинг келиб чиқишига сабаб бўлмоқда. Ҳозирги 

пайтда атроф-муҳитнинг табиий ифлосланишидан кўра, унинг сунъий 

ифлосланиши кучайиб бормоқда. 

Ишлаб чиқариш ва маҳсулот турларидан қатъий назар, ҳар бир 

корхонада қуйидаги экологик муаммолар пайдо бўлиши мумкин. 

1. Атмосфера ҳавоси билан боғлиқ экологик муаммолар.  

2. Оқова сувлари билан боғлиқ экологик муаммолар. 

3. Чиқиндилар, уларни зарарсизлантириш ёки қайта ишлаш билан 

боғлиқ экологик муаммолар. 

Малакавий битирув ишини бижаришда қуйдагиларга амал қилиш керак. 

1. Атмосфера ҳавоси билан боғлиқ экологик муаммоларни самарали 

ечимини кўрсатиш учун ифлосланган ҳаво ёки газларни тозалаш усулларига,  



 

зарарли модданинг ҳаво ёки газ таркибидаги рухсат этилган чегаравий 

концентрацияларига ва экологик муаммоларнинг корхонада ечиш воситалари 

(қурилмалари) га алоҳида эътибор бериш лозим. 

Эслатиб ўтиш керакки, ҳаво ёки газ зарарли моддалардан қуйидаги 3 

мақсадларни кўзлаб тозаланади. 

1. Ҳаво ёки газнинг ифлосланишини камайтириш мақсадида, яъни ҳаво 

ёки газ таркибидаги зарарли модданинг миқдори (концентрацияси) унинг 

рухсат этилган чегаравий концентрациясидан ошиб кетмаслигини таъминлаш 

учун. 

2. Атмосфера ҳавоси ёки газлар таркибида қимматбаҳо хом-ашёларни 

ажратиб олиш учун. 

3. Технологик жараёнларга салбий таъсир этувчи ва асбоб-ускуналар 

ҳамда қурилмаларнинг бузилишини тезлаштирувчи тажовузкор маддаларни 

ҳаво ёки газ аралашмалари таркибидан ажратиб олиш учун.  

Ишлаб чиқаришда зарарли моддаларнинг рухсат этилган чегаравий 

концентрацияси (РЭЧК си) деб, инсонга меҳнат қилиш ва бутун ҳаёт 

фаолияти давомида, унинг сурункали касалликларни келтириб 

чиқармайдиган зарарсиз миқдорига айтилади ва [мг/м
3
] ўлчов бирлигида 

ўлчанади. Бошқача айтганда, зарарли моддаларнинг ҳаводаги РЭЧК си – бу 

шундай меъёрки, инсонга хавфсиз ишлаш ва ҳаёт кечириши учун имконият 

беради. РЭЧК иш жойида ҳавонинг 1м
3
 ҳажмида зарарли модданинг миқдори 

неча мг бўлиши кераклигини ва ундан ошиб кетмаслигини қатъиян талаб 

этиладиган меъёрдир.  

Ҳозирги пайтда ишлаб чиқариш корхоналарида 1926 тадан зиёдроқ 

турли кимёвий таркибга эга бўлган моддаларнинг ҳаводаги РЭЧК лари 

аниқлаб берилган. 

Саноат корхоналарида РЭЧК ва РЭЧТ ларнинг жорий этилиши иш 

ўринларини тоза – озода тутишда, табиий атроф муҳит мусаффолигини 



сақлашда катта ёрдам беради ва инсон соғлигига зарар етказмаслиги йўлида 

бориладиган ғамхўрликнинг ёрқин намунасидир. 

Ж а д в а л 4.1 

Атмосфера ҳавоси таркибида зарарли моддаларнинг рухсат этилган 

чегаравий концентрациялари ва хавфлилик даражалари. 

№ 

т/р 
Моддалар РЭЧК, мг/м

3
 

Хавфлилик 

даражаси  

1 Бенз (а) пирен C20H12  0,0000001 1 

2 Хром бирикмалари 0,0015 1 

3 Никел брикмалари 0,001 1 

4 Қўрғошин бирикмалари 0,001 1 

5 Симоб бирикмалари 0,0003 1 

6 Мис бирикмалари 0,001 2 

7 Хлор бирикмалари 0,03 2 

8 Фенол бирикмалари 0,003 2 

9 Мазут қурумлари 0,002 2 

10 Сулфат кислота H2SO4 0,1 2 

11 Азот оксиди 0,04 2 

12 Олтингугурт оксиди 0,5 3 

13 Гексан 0,085 3 

14 Уксус 0,06 3 

15 Оддий қурум 0,05 3 

16 Аммиак 0,04 4 

17 Аммофос 0,2 4 

 

Ёнғин хавфсизлиги 

Ёнғин бўлган тақдирда аланга бир бинодан иккинчи бинога ўтиб кет-

маслигини таъминлаш мақсадида ёнғинга қарши оралиқлар ташкил қи-

линади. 



Бундай оралиқлар белгиланганда асосан ёнма-ён жойлашиши мумкин 

бўлган биноларнинг ёнғинга хавфсизлик даражаси, тоифаси, 

конструкцияларининг ўтга чидамлилиги, алангаланиш майдони, ёнғинга 

қарши тўсиқларнинг мавжудлиги, бинонинг тузилиши, об-ҳаво шароитлари 

ва  бошқалар ҳисобга олинади. 

Ёнғинга қарши оралиқлар ташкил қилишда биноларнинг ўтга чидам-

лилик даражаси ҳисобга олиш жуда муҳим ўрин тутади. 

Саноат корхоналари асосий бинолари, ёрдамчи хоналари, омбор 

қурилишлари орасида меъёрлаштирилган  оралиқларнинг биноларнинг ўтга 

чидамлилик даражаси нисбати жадвалда келтирилган. 

Ж а д в а л-4.2 

Бир бинонинг 

ўтга чидамлилик 

даражаси 

Ўтга чидамлилик даражаси асосида 

бинолар ўртасидаги ёнғинга қарши оралиқ, м 

I ва II III IV ва V 

I ва II 9 9 12 

III 9 12 15 

IV ва V 12 15 18 

  Баъзи бир ёнғин хавфи деярли бўлмаган бинолар учун ёнғинга қарши 

орлиқлар белгиланмайди. 

Масалан, металл буюмлар ва металл конструкцияларнинг  омборлари 

ёнма-ён жойлашиши мумкин. 

Шунигдек  Г ва Д даражадаги саноат корхоналари, уларнинг ўтга 

чидамлилик даражаси I  ва  II бўлса, шунингдек томи ёнмайдиган 

материаллар билан ёпилган, ҳамда ташқи деворлари ёнғинга қарши тўсиқ 

сифатида қурилмаган бўлса, ёнғинга қарши оралиқ белгиланмаслиги 

мумкинлиги тавсия этилади.   

Ёнғинга қарши тўсиқ 



Саноат корхоналарини лойиҳалаш, қуриш ва қайта таъмирлаш жараён-

ларида ёнғинга қарши ташкилий, техникавий чора тадбирлар ишлаб 

чиқилади ва амалга оширилади. 

Ушбу ёнғинга қарши кўрилган чора-тадбирлар қаторига, ёнғинга қарши 

тўсиқларни кўрсатиш ва уларни корхонани лойиҳасини тайёрлашда ҳамда 

қурилиш жарёнида, қурилиш меъёрларига риоя қилган ҳолда тадбиқ этиш 

мақсадга мувофиқ ҳисобланади. Ёнғинга қарши тўсиқлар таркибига, ёнғинга 

қарши деворлар, бино эшиклари ва деразалари, саноат корхоналарига ва 

бевосита биноларига кирувчи асосий ҳамда ёрдамчи дарвозалар, люклар, 

тамбур – шлюзлар киради. 

Ёнғинларга қарши тўсиқ  воситалари, ёнғинга қарши тура оладиган ма-

териаллардан тайёрланган бўлиши ва қуйидаги ўтга  чидамлилик чегараси 

даражасига эга  бўлиши керак.  

Материал ва конструкцияларнинг ўтга чидамлилик даражаси чегараси  

тажриба йўли билан аниқланади. 

Синалаётган конструкция ўрганилиб, 

Уни маълум вақтгача, ёнғин вақтида ҳосил бўлиши мумкин бўлган 

ҳароратда қиздирилади. 

Бунда қурилиш конструкциясида баъзи бир ўзгаришлар рўй бериши, яни 

канструкцияда ёриқлар ҳосил бўлиши мумкин. 

Шу вақтларнинг давомийлигига қараб материалларининг ўтга 

чидамлилик даражаси қуйида белгиланади. 

Ёнғинга қарши асосий деворлар - 2,5 соат, эшик-дераза ва дарвозалар-

1,2 соат, асосий бўлмаган деворлар-0,75 соат, асосий бўлган девордаги эшик, 

деразалар, шунингдек тамбур, шлюзлар 0,6 соат. Тош ва бошқа табиий 

минераллардан қилинган деворларга, ўтга чидамлимлик чегараси, юқоридаги 

талаблар асосида бажарилади.  

Одатда ўт ўчириш учун ишлатиладиган сув катта босим остида кучли 

оқим орқали  алангаланаётган жойга йўналтирилади. 



Бунинг учун етарли босимни шаҳар шароитида умумий шаҳар 

водопровод тармоқлари орқали ҳосил қилинади. 

Паст босимга мўлжалланган водопровод тизимидаги сув босими маълум 

миқдордаги сувни ер юзасидан камида 10 м узоқликда отиши керак. 

Юқори босимга мўлжалланган водопровод тизимида эса маълум 

миқдордаги сувни стволлар ёрдамида бинонинг энг юқори нуқтасидан 

камида 10 м узоқликка отиб бериши керак. 

Агар ёнғинни ўчириш учун водопровод қувурларларидан сув олишнинг 

техник томондан мумкин бўлмаса, унда сув сақловчи қурилмалар қурилади. 

Бундай сув сақловчи қурилмалардан ёнғин вақтида олинадиган сувнинг 

максимал миқдори 3 соатга етадиган бўлиши керак. 

Ёнғинга қарши қурилган водопровод тизимига иккита сув қувури билан 

уланади. 

Ёнғинга қарши гидрантлар саноат корхонаси майдонида бир-биридан 

100 м дан ортиқ бўлмаган масофада жойлаштирилади, улар бино деворига ва 

кўчалар кесишган жойларга 5 м дан яқин бўлмаслиги керак. 

Ёнғинни бинонинг ичкари томонидан ўчиришга мўлжалланган сув 

қувурларидаги сув миқдори, икки жойдан кучли оқим сифатида сув 

берилганда, ҳар бири 2,5 л/с сув миқдорини таъминлай олиши керак ва 

камида сувни 6 м масофага етказиши шарт.  

Ёнғин ўчириш енглари юмшоқ тўқима материаллардан ва диаметри 51 

ва 66 мм ли қилиб тайёрланади. Уларниг узунлиги 10 ва 20 м. Бино 

ичкарисида ўрнатилган ёнғин кранлари (гидрантлари) пол юзасидан 1,35 м 

баландликда ва гидрантлар оралиғи 10 ёки 20 метрда ўрнатилади.   

 

4.2. Атроф – мухитни мухофаза қилиш тўғрисида умумий 

маълумотлар 

Инсон ва атроф – мухит ўртасидаги ўзаро муносабатлар кескинлашган, 

фан техника жадал рижовланаётган даврда табиатни мухофаза қилиш энг 

асосий муаммолардан ҳисобланади. Табиатни мухофаза қилиш тушинчаси 



инсоннинг атроф – мухитга салбий таъсири юзага келган узоқ ўтмишдан 

яхши маълум. 

Атроф мухитнинг ҳозирги замон экологик мухофазаси босқичи 

инсоннинг табиатга таъсири умумжаҳон миқёсига етган ХХ асрнинг 

ўрталаридан бошланган. 

Табиатдан фойдаланиш, уни ўзгартириш ва табиатни мухофаза қилиш 

ўзаро чамбарчас боғланган жараёнлар ҳисобланади. Табиатни мухофаза 

қилишнинг ҳозирги асосий вазифалари – табиий ресурслардан оқилона 

фойдаланиш, чиқиндисиз ишлаб чиқаришни жорий қилиш, атроф – мухаитни 

ифлосланишдан сақлаш, салбий ўзгаришларни башорат қилиш ва уларни 

олдини олишдан иборат. 

Атроф – мухитни мухофаза қилишда табиатдаги жараён ва 

ҳодисаларнинг узвий боғлиқлигини ресурслардан фойдаланишда махаллий 

шароитларни ҳисобга олиш, бир ресурс ёки табиат компонентларини 

мухофаза қилиш орқали бошқа компонентларнинг ҳам мухофазасини 

таъминлаш ишлаб чиқаришнинг олдига қўйган асосий вазифасидир. 

Табиатни мухофаза қилиш термини ХХ асрнинг биринчи 10 – 

йиллигидан кейин кенг тарқала бошлади. 

Ҳозирги кунда атроф муҳит мухофазаси жаҳонда энг катта, яъни глобал 

муаммолардан бири бўлиб қолди, чунки инсоният бу муаммони ечмасдан 

туриб келажак авлоднинг соғлом бўлишига эришиб бўлмаслигини она ер ва 

табиатимизнинг мувозанатини бузилиб кетишини тушиниб етди, шунинг 

учун дунёнинг барча мамлакатлари бу муоммони ечишга эришган ва бу 

борада бир қанча ташкилотлар тузилиб тадбирлар ўтказилмоқда. 

4.3. Ўзбекистон Республикаси ва корхонанинг  мехнат  тартиби  

коидалари 

Бизнинг Республикамизда мехнат фаолияти, мехнат конунлари асосида 

бошқарилади. Конунлар мажмуаси асослари, яъни Узбекистон 

Конституцияси фукороларини хукукларини, мехнат  килиш, дам  олиш 



билим  олиш, ижтимоий    таъминот,  шунингдек,  фукоролик   

мажбуриятларини  белгилаб беради. 

Мехнат  конунлари  асослари ишчиларга  иш  хаки  унинг сифат ва 

микдорга караб туланишига кафолат беради. Ишчиларга  иш хаки  тулаш  

тариф  ставкаси  асосида,    хизматчи    ва  мухандис   техник   ходимларига   

эса мансаб  окладлари   асосида  туланади.                                   

 Бундан  ташкари  ишчиларга  текин  тиббий  хизмат, дам олиш уйларига     

юлланма, санатория-курортларда  даволаниш, ишлаб  чикаришдан  ажралган  

ва  ажралмаган  холда  билим  олиб умумий  истеъмол  фонди  оркали  

таъминланади. Ишчиларга  бепул: махсус  кийим  бош, махсус  пояфзал,  

индивидуал  химоя  воситалари  ва  сут, чой  махсулотлари  билан  

таъминланади. 

 Ишчиларни  соглигини  саклаш  ва  хавфсиз мехнат шароитини яратиш   

учун  иш  вакти  узоклигини  чегаралаш  мухим   омил  хисобланади  ва      

иш  вакти  куйидагидан  ошмаслик  керак: 

     оддий  иш  шароитида  18 ёшдан  юкори  бўлганларга  хафтада  40 

соат; 

      зарарли  мехнат  шароитида  ишловчилар,  хамда  16-18 ёшгача  

бўлган  усмирларга  хафтада 36 соат  килиб белгиланган.          

50  метргача  бўлган  масофага  ва  баландлиги  3 м  дан  ошмаган  

жойларга  бир  кишига  қўлда  юк  кўтариш  нормаси   қуйидагилардан  

ошмаслик  керак: 

 18  ёшдан   юкори  бўлган  аёллар  учун  -   9   кг 

 16-18  ёшгача  бўлган  ўсмирлар  учун     -  13 кг; 

  профессионал  юкчилар  учун                  -   80 кг; 

Корхонанинг  мехнат  тартиби  коидалари 

Корхонада  янги  ишга  кирувчиларнинг  меҳнат  фаолияти  ёзма  равиш 

да мехнат  шартномаси  тузилиши  билан бошланади;  ишга  кирувчиларнинг  

аризасига  цех  рахбари  ва  бошқарма  бошлиги   имзо  (виза)си  қўйилади. 

Ишга  қабул қилиш бошқарма  буйруғи  билан  амалга  оширилади. 



Корхонага ўрнатилган  ички  мехнат  тартиб  қоидалари  қуйидаги 

мақсадларга  эга: 

 мехнат  интизомини  мустахкамлаш;                                     

 хавфсиз  мехнат  шароитини  яратиш  ва  мехнатни  тўғри ташкил  

этиш; 

 иш  вактида  рационал  ва  тўлик фойдаланиш; 

 сифатли  махсулотлар  ишлаб  чикариш; 

 технологик  материаллар  ва  асбобларни  иқтисод  қилиш; 

 ишлаб  чикаришнинг  пасайишига,  ишлаб  чикариш йўқотишларга  ва  

сифатсиз  махсулот  ишлаб  чиқаришга  йўл  қўймаслик; 

 Ҳар  бир  ишчи  қуйидагиларга  амал  қилишга  мажбур: 

 виждонан  ва  халол  ишлаши; 

 ички  тартиб  коидаларини  бажариш  ва  мехнат  интизомига  риоя    

килиш; 

 белгиланган  иш  кунига  катъиян  риоя  килиш; 

 мехнат  мухофазаси  ва  техника  хавфсизлиги,  саноат  санитарияси ва  

мехнат  гигиенаси, ёнгин  хавфсизлиги  бўйича  йўриқномалар  ва  қоидалар  

талабларига  риоя  қилиш. 

Махсус кийим, махсус пояфзал ва шахсий химоя воситалари. 

Ишчилар нефть, газ ва конденсатни қазиб чиқариш, дастлабки ва 

комплекс тайёрлаш вактида зарарли  моддалар билан контактда  бўлишлари 

мумкин. 

Ишчилар иш вақтининг бир қисмини асбобларни масофадан туриб 

бошқаришга, бир қисмини эса технологик қурилмаларда ва аппаратларда 

ўрнатилган асбобларни кузатишга сарф қилади. Бундан ташқари операторлар 

зарурият туғилганда аппаратлардан газ, конденсат чиқишини бартараф 

қилиш ва технологик қурилмаларда содир бўлган носозликларни бартараф 

қилиш ишларини амалга оширадилар. Бу ишларни бажариш вақтида 

технологик суюқликлар одам организмининг очиқ жойларида, яъни оёғи, 

қўли, юзига сачраши мумкин. 



Хар хил зарарли моддаларнинг инсон организмига таъсиридан 

ҳимоялаш мақсадида ишчиларга махсус кийим, махсус пойафзал ва  шахсий 

ҳимоя воситалари берилади. 

  Махсус кийим. Махсус кийимлар лавсан, пахта, брезент 

материалларидан тайёрланган бўлиб, тери қатламини зарарли ишлаб 

чиқариш факторларидан ҳимоя қилиш учун ишлатилади. 

Ишчиларни газли  конденсат, водород сулфид, диэтиленгликол ва бошқа 

зарарли моддадаларнинг зарарли таъсиридан химоя мақсадида махсус модда 

сингдирилган (пропитка) махсус кийимлар ишлатилади. Булар навбатчи  

махсус  кийимлар  деб  қаралиб, қисқа муддатли ишларда ишлатилади. 

Махсус кийимларга қўйиладиган асосий талаблар-ихчамлиги, ишчилар 

харакатига халақит  бермаслиги, осон кийилиши, ечилишидир, махсус кийим 

размер ва ростга караб  танланади. 

Ишчилар ҳаракатланувчи ва айланувчи механизмларда, газ қазиб 

чиқариш ва тайёрлаш объектларида ишлаганда махсус кийим тугмаларини 

ўтказиб юришлари шарт. 

Энли  кийим  кийиш, белбоғ, шарф  ва  румолчалар тақиб ишлаш 

таъқиқланади. 

Осон ёнувчан  ва  нефть махсулотларида,  ишқорларда,   агрессив 

моддаларда осон ейилувчан бўлганлиги сабабли, нейлон, капрон, синтетик 

материаллардан тайёрланган махсус кийимларда объектда бўлиши қатъиян 

таъқиқланади. 

Махсус пояфзал этик ва ботинкалар оёкни ифлосланиши ва ишлаб   

чикаришнинг  зарарли  факторларидан   химоя  килишда  ишлатилади. 

Кирзовой этик - оёкни умумий зарарли факторлардан химоя килади. 

Этик ёки ботинка (химоя пайпоклари билан бирга) оёкка предмет ёки огир 

юк тушганда оёк бармокларини химоя килади. 

Резинли этик: оёкни сувдан ва бошка агрессив суюкликлардан химоя 

килади. 



Каска «Труд». Ишловчиларнинг бошини жарохатланишдан химоя  

килиш учун ишлатилади.  Каска-корпус, ички анжомлар, ияк ости 

тасмасидан ташкил топган. Хаво харорати -45 С дан +50 С гача каска уз 

химоя, санитар гигиеник ва механик  хусусиятларини саклаб туради. 

Химояловчи кузойнак кузни хар хил каттик жисм,шиша парчалари 

тушишидан ва бошка хар хил жисмлар тушишидан саклаш  учун хизмат 

килади. 

     ЭПЗ-84 маркали химоя кузойнаги кўзни чанг, суюқлик сачрашидан, 

кемирувчи газлардан химоя қилади. 

     02-76- маркали кузойнаги кузни токарлик, наждак станогидан учган 

қаттиқ жисм парчалари тушишидан химоя қилади. 

  Ишловчиларнинг кулини механик шикаст етишидан, агрессив ва 

захарли моддалар таъсиридан, куйишдан, совукдан, вибрациядан саклаш 

учун қўлқоплар ишлатилади. Ишлаб чикариш жараёнида ишловчилар иш 

шароитига мос бўлган материаллардан тикилган  қўлқоплардан фойдаланиш 

керак. 

Баландликда иш  бажаришда хавфсизликни таъминлаш мақсадида  

химояловчи белбог ишлатилади. Химоялочи белбог хар бир ишлатишидан 

олдин мастер ва ишловчилар томонидан куздан кечирилади. Куздан 

кечирилган вактда белбогнинг деталларида, эхтиёт килувчи арконда 

кўринарли шикаст бор юклигига, хамда карабин кулфининг созлигига 

эътибор берилади. 

Химояловчи белбоглар 6 ойда бир марта 225кг юк остида 5 минут 

куйилиб, узилишига статик синовдан утказилиши керак. 

Агрессив ва захарли моддаларнинг микдори рухсат этилган кон        

сентрациядан ошиши мумкин бўлган иш жойларида, ишловчилар нафас 

олиш органларини химоя килиш воситалари - фильтрловчи ва изоляция 

килувчи газ никоблари билан  таъминланади. 

Фильтрловчи газ никоблар нафас олиш органларини хаво мухитида  

кислород микдори 16%дан кам бўлган ва захарли моддаларнинг микдори 



рухсат этилган концентрациянинг 10-15%ни ташкил килган холда (лекин 

бунда захарли моддаларнинг микдори 0,5% хажмдан ошмаслиги керак) 

химоялашга мулжалланган. 

Одам нафас олганда шу газ никоблардан фойдаланса, хаво махсус  

ютувчи моддалар оркали утиб, таркибида захарли азроэл (чанг, тутун, туман) 

буг ва газлардан тозаланади. 

Ишлаб чикаришда ишлатиладиган газ никоблар коробкалари ичидаги 

фильтровчи моддларга караб турларга булинади (А,В,Г, КД,СО,М,БКФ). 

Захарли газлар ва бугларнинг  таркиби нўмалум булса фильтрловчи газ 

никобларни ишлатиш таъқиқланади. 

Бошка газлар учун мулжалланган газ никобларни ишлатиш, шунингдек 

бошка кишининг газ никобидан фойдаланиш таъқиқланади. 

Газ никоб шлем-маскаси остига захарли газ хиди келса, тезда газланган 

зонадан чикиш керак ва газ никобни текширишдан утказиш лозим. 

Шлангли изоляция килувчи газ никоблар бинолар, резервуарлар, 

идишлар, кудуклар ва бошка  ёпик жойлар ичида кислород етишмаган 

такдирда ишлатилади. Бундай холатда нафас олиш учун хаво узунлиги 10 м 

бўлган шлангдан суриб олинади,узунлиги 20м бўлган шланг билан 

ишлаганда эса тоза хаво махсус мослам билан  юборилади. 

Шлангли  газ  никоблар  билан  ишлаганда  узлуксиз  иш  вакти   15 

минутдан ошмаслик керак,дам олиш вакти эса 15 минутдан  кам булмаслиги 

керак. 

Изоляция килиб хаво  берувчи  аппаратлар  авария  холатларида, хамда 

аварияни бартараф килиш вактида ишларни бажарганда  ишлатилади. 

Нафас олиш асосан оркада олиб юриладиган хаво идишлари оркали 

амалга оширилади. Хаво идишларига босим остида сикилган хаво 

тулдирилади. Бу аппаратларнинг хар хир турлари булиб,  45 минутдан бир 

соатгача ишлаш мумкин. 

4.4. Технологик жараёнларга бўлган умумий хавфсизлик 

талаблари 



 технологик ускуналарнинг ичида содир бўлиши мумкин бўлган 

портлашлар ва ёнғинларнинг олдини олиш; 

 технологик ускуналарни бузилишдан ҳимоя қилиш ва улардан, 

авария ҳолатида зичланганлигининг бузилиши натижасида, атмосферага 

ёнувчи моддаларнинг чиқишини максимал даражада чеклаш; 

 ишлаб чиқариш бинолари, иншоотлар ва ташқи қурилмаларда 

портлаш ва ёнғин чиқиш эҳтимолининг олдини олиш; 

 ходимларнинг бошланғич материаллар, тайёр маҳсулот ва ишлаб 

чиқариш чиқиндилари билан бевосита алоқада бўлишлари эҳтимолининг 

олдини олиш; 

 ишлаб чиқаришнинг салбий омилларини бартараф этиш ёки кам 

зарарли ва хавфсизларига алмаштириш; 

 ишлаб чиқариш жараёнларини автоматлаштириш; 

 хавфсизликнинг техник воситаларини қўллаш; 

 технологик ускуналарни жойлаштириш ва иш ўринларини 

ташкил этиш; 

 хизмат кўрсатувчи ходимларнинг малакасини ошириш. 

 

 Технологик жараённи хавфсиз олиб боришни таъминлаш учун 

технологик, техник ва ташкилий тадбирлар мажмуи кўзда тутилган, шу 

жумладан: 

 хом ашё, реагентлар, оралиқ ва тайёр маҳсулотларни назорат 

қилиш; 

 технологик режимнинг берилган параметрларига қатъий риоя 

қилиш; 

 ишлаб чиқаришни, параметрларни автоматик тарзда назорат 

қилиш ва тартибга солиш воситалари билан, жиҳозлаш; 

 ишлаб чиқариш жараёни параметрларини, огоҳлантириш 

сигнализацияси воситалари билан, жиҳозлаш; 



 ишлаб чиқаришни, аварияга қарши ҳимоя тизимлари билан, 

жиҳозлаш; 

 муҳим операцияларни бажаришда, уларнинг кетма-кетлиги, 

бажариш вақти ва зарур бўлган ўтказишларни аниқловчи, маҳсус 

программаларни жойлаштириш; 

 аппаратларнинг ички юзасида қуйқа қатлами ҳосил бўлишини 

олдини олишнинг  самарали чораларини қўллаш; 

 ишлаб чиқаришни, технологик параметрларни регламентланган 

қийматларга келтиришни, блок ёки алоҳида техник воситани тўхтатишни 

таъминловчи, масофадан бошқариладиган тезкор, самарали беркитиш ва 

узгич мосламалар билан жиҳозлаш; 

 оқимларни хавфсиз узиб қўйиш учун техник мосламаларни 

оқилона жойлаштириш;  

 тизимларни маҳсулотдан авария ҳолатида ва хавфсиз бўшатиш 

имконининг мавжуд бўлиши; 

 ёнилғи газини машъала ташламалари тизимига бериш; 

 аппаратлар ва қувурўтказгичлар, материаллар, зичловчи 

мосламалар, назорат ва ҳимоя воситаларининг техник ҳолатини бир маромда 

ушлаб туриш; 

 статик электр токи ва яшиндан ҳимоялаш мосламалари билан 

жиҳозлаш; 

 ишлаб чиқариш хоналари ва ташқи қурилмаларни ёритиш, алоқа 

ва хабар бериш воситалари билан жиҳозлаш; 

 ишлаб чиқариш хоналари ва ташқи қурилмаларни, ҳаво муҳитини 

газланганлик даражасининг ёруғлик ва товуш сигнализацияси  воситалари 

билан, жиҳозлаш; 

 хом ашё, электр энергияси, энергия ресурслари билан узлуксиз 

таъминлаш; 



 ишлаб чиқариш чиқиндиларини ўз вақтида чиқариб ташлаш ва 

зарарсизлантириш; 

 касбий танлов ва ходимларни ишнинг хавфсиз усуллари бўйича 

ўқитиш; 

 ходимларни шахсий ҳимоя воситалари билан таъминлаш; 

 технологик ходимларнинг иши ва дам олишини оқилона ташкил 

этиш; 

 ходимларни меъёрий-техник ва технологик ҳужжатлар билан 

таъминлаш; 

 технологик жараёнга рухсатсиз аралашишларга йўл қўймаслик. 

Технологик жараённинг портлаш-ёнғинхавфсизлиги ва зарарлиги 

нуқтаи назаридан таснифи 

Табиий газни диэтаноламин эритмаси билан тозалаш жараёни ва табиий 

газни ажратиш жараёни иссиқлик алмашиш (қиздириш, совутиш, 

конденсатлаш) ва масса алмашиш (ректификация ва адсорбция) технологик 

жараёнлари усуллари билан амалга оширилади. 

Табиий газни тозалаш ва ажратиш жараёнларини олиб борилиши 

технологик параметрлар (босим ва температура), ажратиладиган 

аралашмаларнинг фазавий ҳолати ва таркиби билан таснифланади. 

Ажратиладиган компонентларнинг физик-кимёвий хоссаларидан келиб 

чиқиб, технологик жараёнлар юқори босимда, температуранинг паст ва (ёки) 

юқори қийматларида олиб борилади.  

Табиий газ ва унинг таркибига кирувчи углеводородлар (метан, этан, 

пропан, бутан ва бошқалар) ёнувчи газлар бўлиб, улар ҳаво билан 

портлашданхавфли аралашмалар ҳосил қилиш хусусиятига эгалар. 

Табиий газ таркибига кирувчи водород сульфиди, ўз-ўзидан ўт олиш, 

портлаш ва ёнғинга олиб келиш хусусиятига эга бўлган, пирофор 

бирикмаларнинг ҳосил бўлиш манбаи ҳисобланади. 

Технологик жараёнларни олиб бориш шароитларига мувофиқ, табиий 

газни тозалаш ва ажратиш тизимида, портлашёнғиндан хавфли 



хусусиятларга эга бўлган, суюқ ва буғ-газ аралашмларининг катта 

миқдорлари тўхтовсиз айланиб туради. 

Ишлаб чиқариш шароитларида аппаратлар ва қувурўтказгичларнинг 

зичланганлигининг бузилиш эҳтимоли, атмосфера ҳавосига газсимон 

аралашмаларнинг катта миқдорларини чиқариб ташланишига олиб келиши 

мумкин. 

Ажратиладиган аралашмалар таркибида углерод оксидлари ва сувнинг 

мавжуд бўлиши, паст температураларда аппаратлар ва қувурўтказгичларда 

кристалл гидратларининг ҳосил бўлишига, технологик жараённинг 

бузилишига ва эҳтимолий авария ҳолатига олиб келиши мумкин. 

Табиий газни қуритишда, цеолитларда адсорбциялаш жараёни 

экзотермик жараён бўлиб, ускунанинг қизиб кетишига ва режимнинг 

барқарорлигини бузилишига олиб келиши мумкин. 

Метанол тез ўт олувчи суюқлик бўлиб, портлашдан хавфли 

хусусиятларга эга. Одам организмига таъсир этиш даражаси бўйича заҳарли 

хусусиятларга эга. 

Ишлаб чиқариш жараёнининг ўзига хос хусусиятларини ҳисобга 

олганда, қурилма ёнғинлар, портлашлар, зичланганликнинг бузилиши ва 

бошқа авария ҳолатларининг келиб чиқиши, ҳамда ходимларнинг 

заҳарланиш, куйиш ва шикастланиш эҳтимоли билан боғлиқ хавфлар мавжуд 

бўлган объектдир. 

 

ХУЛОСА 

Менинг  битирув малакавий ишим “Этил спиртидан 1,3-бутадиен олиш 

жараёни таҳлили” мавзусида бўлиб бунда мен, Метанолдан Этил спиртидан 

1,3-бутадиен олиш жараёни таҳлили ишларини бажардим.  

Битирув иши қуйидагича таркибга эга: Кириш - бунда мен Бугунги 

кунда Ўзбекистон нефть-газ саноати нафақат ер ости бойликларини қазиб 

олиш, балки хомашёни қайта ишлаш ва маҳсулот ишлаб чиқарувчи 

мажмуалар тизимига айланди. Бу тармоқ юксак ривожланган саноат ички ва 



ташқи бозорларда талаб юқори бўлган маҳсулотлар ишлаб чиқариш ва сотиш 

бўйича қатор йирик корхоналарни бирлаштирди. 

Ҳозирги босқичда тармоқнинг асосий иқтисодий йўналишларидан бири 

углеводород хомашёсини чуқур қайта ишлаш ва ундан қўшимча қийматга эга 

маҳсулотлар ишлаб чиқариш, хорижий инвестицияларни жалб этиш ҳамда 

экспорт географиясини кенгайтириш ҳисобланади. Бу борадаги лойиҳаларни 

амалга ошириш учун мамлакатимизга нефть ва газни қазиб чиқаришда 

етакчи қатор йирик чет эл компаниялари жалб этилмоқда. Россиянинг 

“Лукойл” нефть компанияси билан ҳамкорликда “Қандим-Хаузак-Шоди-

Кўнғирот” маҳсулот тақсимоти битими доирасида бунёд этилган Қандим 

газни қайта ишлаш мажмуаси улардан биридир. 

Ҳозирда мамлакатимизда ишлаб чиқаришнинг асосий соҳаларидан 

хисобланган нефт ва газ саноатига катта этибор қаратилмоқда. Бу борада 

президентимиз Ш.М. Мирзиёевнинг нефт ва газ соҳасини ривожлантириш 

тўғрисидаги қарор ва фармонлари соҳа бўйича қилиниши керак бўлган 

ишлар кўлами аниқлаб олинган ҳамда нефт ва газни қайта ишлаш 

заводларида ҳозирги кунда юқори сифатли маҳсулотлар  олиш тўғрисида вa  

Ўзбекистон Республикасини янада ривожлантириш бўйича Ҳаракатлар 

стратегияси мазмуни бўйича маълумотларга эга бўлдим. 

Техник қисм - бу қисмда мен. Саноат органик синтезининг пайдо 

бўлиши ва ривожланиши, асосий органик синтез жараёнлари учун 

хомашёлар, алдeгидлар, уларнинг тузилиши, кимёвий xoссалари, 

формальдегид ишлаб чиқариш жиҳозлари тавсифи тўғрисидаги 

маълумотлари ўргандим. 

Технологик қисм - бу қисм ишнинг асосий қисми бўлиб, унда мен асосан. 

Формальдегид ишлаб чиқариш, метанолдан формальдегид олиш, 

формальдегид ишлаб чиқариш қурилмасининг технологик схемаси, 

суюқликларнинг зичлиги молекуляр оғирлигини аниқлаш бўйича 

маълумотларга эга бўлдим. 



Ҳисоблаш қисми - бу қисмда мен. Асосий жараёнда қўлланиладиган 

жиҳознинг технологик ҳисоблашдa: Оптимал  иш режимини таъминлайдиган 

асосий ўлчамларини аниқлаш. Бунинг учун қайта ишланадиган 

материалларнинг модда оқимлари, энергия сарфи аниқлаsh va  механик 

ҳисоблашda: Жараёнлар бориши учун лойиҳаланадиган joxoz унга таъсир 

қилувчи параметрлар, температура, босим ва муҳитнинг физик-кимёвий 

хоссалари асосий ишчи параметрларини ҳисоблаш ишларини бажардим. 

Ҳаёт фаолияти хавфсизлиги қисми - бу ерда эса мен технологик 

тизимдан фойдаланишда риоя қилиниши керак бўлган барча техника 

хавфсизлиги қоидаларини, ёнғин хавфсизлиги чора-тадбирлари, шунингдек 

ишчи-ходимларнинг меҳнати мухофазаси тўғрисидаги барча тегишли чора-

тадбирлар тўғрисида мълимотларни баён этдим. 

Бу иш юқорида келтирилган қисмлардан иборат бўлиб,  жараёни 

тўғрисидаги деярли барча маълумот ва янгиликлар тўлиқ ёритилган. Бу ишни 

бажариш мобайнида мен кўпгина ўзбек ва чет эл адабиётлари билан танишиб 

мавзуга тегишли билим ва кўникмаларга эга бўлдим ва менга бу олган 

билимларим келажакда амалиётда тадбиқ қилишимга энг асосий омил бўлади 

деб ҳисоблайман. 
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