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увеличилось на 267,4 %.
В ходе процесса гидроочистки общее число 

ароматических структур в исходном сырье отно-
сительно гидрогенизата снизилось на 18 %. Со-
держание ароматических структур в конечной 
дизельной фракции составило 15,26 %.

Таких образом, в работе прослежены изме-

нения содержания ароматических углеводоро-
дов в дизельных фракциях в процессе гидроо-
чистки. В заключение необходимо отметить, 
что по доле полиароматических углеводородов 
конечную дизельную фракцию можно отнести к 
топливу стандарта еВро-5 [3].
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С использованием математической моде-
ли процесса гидродепарафинизации [1] был 
выполнен мониторинг работы промышленной 
установки гидродепарафинизации дизельных 
топлив за период 01.01.2014–01.06.2016.

Цель данной работы – мониторинг данных 
(технологических режимов) с помо-
щью компьютерной моделирующей 
системы процесса гидродепарафи-
низации, выделение летнего и зим-
него режимов производства компо-
нентов дизельного топлива.

В период с 01.01.2014–
01.06.2016 установка работала на 
шести режимах производства ди-
зельного топлива, о чем свиде-
тельствует температура в реакторе 
депарафинизации: с 01.01.2014 по 
01.03.2014 (зимний режим 355 °С, 

расход сырья 319,6–352 м3/ч), с 01.03.2014 по 
01.11.2014 (летний режим, 344,5–355 °С, расход 
сырья 352–364 м3/ч), с 1.11.2014 по 01.03.2015 
(зимний режим 344–352 °С, расход 357–364 
м3/ч), с 01.03.2015 по 01.11.2015 (летний ре-
жим, 337,7–345 °С, расход сырья 349–364 м3/ч), 

таблица 1. результаты жКХ
Время гидро-

очистки, ч.
Моноаромати-
ческие УВ, г

диароматиче-
скиеУВ, г

Триароматиче-
ские УВ, г

Полиаромати-
ческиеУВ, г

0 0,0638 0,0264 0,0590 0,0186
2 0,0600 0,0450 0,0451 0,0186
4 0,0567 0,0585 0,0421 0,0176
6 0,0121 0,0801 0,0400 0,0167
8 0,0096 0,0970 0,0320 0,0140

рис. 1.		Содержание	н-парафинов	в	про-
дукте	с	установкой	Парекс	и	без	нее
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с 1.11.2015 по 01.03.2016 (зимний 
режим 334–361,8 °С, расход 346–353 
м3/ч) и с 01.03.2016 по 01.06.2016 
(летний режим, 330–334 °С, расход 
сырья 351–355 м3/ч).

С помощью программы был 
проведен мониторинг установки 
гидродепарафинизации дизельного 
топлива в зависимости от состава 
сырья, изменяющегося за счет вов-
лечения продукта установки Парекс 
и без него.

Технологическая установка 
«Парекс» предназначена для полу-
чения жидких н-парафинов из пря-
могонной гидроочищенной фрак-
ции 180–305 °С путем разделения ее в результате 
адсорбции с последующей десорбцией.

на рис. 1 видно, что при работе установ-
ки депарафинизации с вовлечением потока с 
установки «Парекс» содержание н-парафинов 
в продукте значительно превышает содержание 
н-парафинов по сравнению с работой установки 
депарафинизации без вовлечения потока с уста-
новки «Парекс».

на рис. 2 видно, что выработка дизельной 
фракции составила на порядок больше при пере-
работке сырья с вовлечением потока с установки 
«Парекс» (примерно на 3–4 единицы), что суще-
ственно повышает эффективность процесса де-
парафинизации с технологической и экономиче-
ской точки зрения.

Был проведен подбор оптимальной темпе-
ратуры процесса депарафинизации с учетом из-

менившегося состава сырья за счет вовлечения 
потока с установки «Парекс (таблица 1).

Таким образом, оптимальная температура 
процесса на установке депарафинизации варьи-
руется в пределах от 340 до 355 °С. При темпе-
ратуре выше оптимальной скорость конверсия 
н-парафинов увеличивается, адсорбционная 
способность цеолитов увеличивается, а побоч-
ные реакции ускоряются. Таким образом, для 
наиболее выгодного протекания процесса необ-
ходимо поддерживать оптимальную температу-
ру.
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рис. 2.		Выработка	дизельной	фракции	на	уста-
новке	депарафинизации	с	вовлечением	по-
тока	с	установки	«Парекс»	и	без	него

таблица 1. Текущий и оптимальный режим
дата Температура 

текущая, °С
Температура 

оптимальная, °С
01.01.2014 355,0 363,0
01.01.2015 351,9 356,0
01.01.2016 340,0 340,0


