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дации оператору технологических установок. Однако, данный метод 
применим только в случае, когда результатом является одна величина (в 
данном случае октановое число), для оптимизации работы большинства 
нефтеперерабатывающих производств необходимо использовать другие 
методы.
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Одним из важнейших этапов при промысловой подготовке нефти 
является процесс обезвоживания и предотвращения образования стой-
ких эмульсий. Дестабилизация водонефтяной эмульсии может быть 
осуществлена путем добавления химических веществ – деэмульгато-
ров, которые улучшают и ускоряют процесс разделения фаз [1]. 

Нефти различных месторождений отличаются по составу и физи-
ко-химическим свойствам, и поэтому важной задачей является как вы-
бор подходящего деэмульгатора, так и подбор его оптимального коли-
чества, необходимого для более эффективного процесса массообмена и 
последующего процесса коалесценции капель воды.

Как известно, одним из основных параметров, характеризующих 
нефтяную эмульсию, является поверхностное натяжение. Для иссле-
дования влияния концентрации реагента на процесс каплеобразования 
нами были проанализированы опытные данные влияния расхода раз-
личных видов деэмульгаторов на поверхностное натяжение водонефтя-
ных эмульсий [2–5]. На основе этих данных получены теоретические 
зависимости влияния концентрации химического реагента на поверх-
ностное натяжение (табл. 1).
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С учетом разработанных зависимостей выполнены исследования 
по влиянию технологических параметров на процесс каплеобразования 
с применением математической модели, разработанной на кафедре хи-
мической технологии топлива и химической кибернетики ТПУ [6]. 

Так, анализ результатов влияния концентрации деэмульгатора 
на длину трубопровода показал, что при увеличении концентрации 
от 0,0007 до 0,015 % масс. длина трубопровода уменьшается с 54,8 до 
42,4 м. Расчет длины коалесцирующей и массообменной секции трубо-
провода позволит определить оптимальное место ввода деэмульгато-
ра, обеспечивающее максимальную эффективность его воздействия на 
эмульсию при минимальном расходе.
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Таблица 1.	 Функциональные зависимости

Деэмульгаторы Уравнения линий тренда Величина досто-
верности

Дипрокса-мин-157 y1 = -0,0004x
3 + 0,032x2 - 0,8706x + 20,472 R1

2 = 0,9539

Реапон-4В y2 = -0,0003x
3 + 0,0262x2 - 0,8267x + 20,303 R2

2 = 0,9754

Диссолван y3 = 0,0058x
2 - 0,8632x + 76,046 R3

2 = 0,9868

Диссолван 4411 y4 = 0,0008x
2 - 0,2741x + 31,189 R4

2 = 0,9938

Нефтенол КС y5 = -29637x
3 + 11961x2 - 1275x + 63,691 
y6 = 20,3x

-0,182
R5

2 = 0,8978 
R6

2 = 0,9554
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Процесс цеоформинга – промышленно освоенная технология про-
изводства высокооктановых бензинов на цеолитных катализаторах [1]. 
Относительно низкие эксплуатационные затраты и капитальные вложе-
ния, простота технологии процесса, низкая взрыво- и пожароопасность 
из-за отсутствия водорода, слабая чувствительность катализатора к со-
ставу и качеству сырья, делают процесс рентабельным и привлекатель-
ным для реализации.

Сокращение числа стадий масштабного перехода и времени разра-
ботки промышленных реакторов возможно за счет предпроектной опти-
мизации на математических моделях.

Цель работы – разработка математической модели реактора цео-
форминга.

Для достижения поставленной цели авторами были решены задачи:
1.	 Предложена схема превращения модельной смеси углеводоро-

дов, пример которой приведен на рисунке 1;
2.	 Выполнен расчет термодинамических параметров реакций;
3.	 Разработана модель реактора с использованием программы 

HYSYS Aspen Tech™. 
Большинство реакций являются обратимыми, поэтому в модели ре-

актора принят тип реакций Simple Rate. Скорость реакции описывается 

Рис. 1.	 Модельная схема превращения гексана на цеолитах


