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Сероводородная коррозия – причина раз-
рушения при работе оборудования в широком 
диапазоне сред и условий [1]. Сероводород мо-
жет образовываться в результате термического 
и каталитического превращения сероорганиче-
ских соединений, углерода, сероуглерода. Борь-
ба с коррозией позволяет продлить срок служ-
бы нефтеперерабатывающего оборудования, 
сократить затраты на его ремонт и значительно 
улучшить технико-экономические показатели 
переработки нефти [2].

На стадии стабилизации процесса депара-
финизации увеличивается риск коррозии верха 
ректификационной колонны разделения конеч-
ных продуктов.

Целью работы является обработка  данных 
мониторинга до и после переобвязки стабилиза-
ционной колонны. 

В результате наблюдения и регистрации па-
раметров установки депарафинизации выявлена 
зависимость процентного содержания H2S в ста-
бильном бензине от расхода орошения и пода-
ваемого стабильного бензина в нижнюю часть 
колонны.

На рисунке 1 показано, что после модерни-
зации расход рециркулирующего стабильного 
бензина в нижнюю часть колонны вырос с 2,2–
4,20 до 17,0–22,0 м3/ч. В свою очередь это по-
влекло за собой уменьшение содержания H2S в 
стабильном бензине с 0,0009–0,0015 до 0,0004–
0,0008 % мас.

До переобвязки было выявлено: 1) Изменяя 
расход стабильного бензина в пределах 3,5–3,8 
м3/ч и принимая расход орошения равным 76 
м3/ч, содержание H2S в стабильном бензине 
варьируется в следующем диапазоне 0,0009–
0,0014 % мас. 2) От расхода орошения зависит 
присутствие  H2S в стабильном бензине. Так, 
если расход стабильного бензина постоянен и 
равен 4,2 м3/ч, то содержание сероводорода бу-

дет изменятся в диапазоне 0,0009–0,0014 % мас. 
при расходе орошения 71 и 72 м3/ч соответствен-
но.

Та же самая зависимость фиксируется и при 
работе установки после изменения направления 
подачи стабильного бензина сразу в стабилиза-
ционную колонну, а не через печь. Если, расход 
орошения 78 м3/ч, то содержание H2S в стабиль-
ном бензине варьируется от 0,0006 до 0,0008 
% мас. (расход стабильного бензина изменяется 
от 20 до 22 м3/ч). При не изменяющимся расходе 
рециркулирующего стабильного бензина, рав-
ном 22 м3/ч, содержание сероводорода изменяет-
ся в пределах 0,0005–0,0006 % мас. при расходе 
орошения 78 и 81 м3/ч соответственно.

Проведенный анализ подтверждает, что по-
вышением расхода острого орошения и совер-
шенствованием схемы направления потоков в 
колонну путем возврата части стабильного бен-
зина с блока ректификации в низ колонны ста-
билизации  можно добиться значительного сни-
жения содержания сероводорода в стабильном 
бензине. Вследствие чего повышается коррози-
онная безопасность продукта и ресуроэффек-
тивность установки каталитической депарафи-
низации.

Рис. 1.  Зависимость содержания Н2S в 
стабильном бензине от расхода стабильного 
бензина вследствие переобвязки колонны



 Секция 4.  Технология и моделирование процессов подготовки и переработки углеводородного сырья
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В послании Президента Республики Казах-
стана народу «Стратегия Казахстана до 2030 
года» развитие нефтегазового сектора отнесено 
к важнейшим этапам экономического роста го-
сударства. В данном послании главное место в 
энергетической политике отводится вопросу по-
вышения эффективности добычи и использова-
ния нефтегазовых богатств [1].

Основной проблемой, которая стоит пе-
ред промышленностью в нефтепереработке на 
данном этапе её развития, является повышение 
энергоэффективности переработки нефти и ка-
чества выпускаемых нефтепродуктов. Для ре-
шения вышеуказанной проблемы основная роль 
отводится оптимизации процесса приготовления 
товарных бензинов, который является конечным 
и наиболее важным в получении качественных и 
количественных показателей товарной продук-
ции [2].

Один из таких процессов – изомеризация, 
наиболее экологически и экономически выгод-
ный процесс повышения октанового числа [3].

Интеллектуальные системы технологиче-
ских процессов являются путем к решению по-
ставленной проблемы. Они позволяют рассчи-
тать оптимальное соотношение компонентов, 
для достижения максимального выхода продук-
та и повышения его качества [4]. 

В настоящее время на Павлодарском Нефте-
химическом заводе (АО «ПНХЗ») устанавлива-
етсякомбинированная установка изомеризации 
и сплиттер нафты предназначена для получения 
высокооктанового компонента бензина – товар-
ного изомеризата.

Установка изомеризации (лицензионный 
процесс компании UOP) имеет производитель-
ность – 570 тыс. тонн в год. Сырьем для получе-

ния данной продукции является легкий гидроо-
чищенный бензин от сплитернафты.

Исходным сырьем является Западно-Сибир-
ская нефть со следующими показателями: 

•	 групповой состав: парафины – 79,1 об. %;
•	 нафтеновые углеводороды – 20,1 об. %;
•	 ароматические углеводороды – 0,8 об. %;
•	 октановое число: по моторному методу – 

65;
•	 по исследовательскому методу – 67;
•	 упругость паров по Рейду – 86,7 кПа.

На программе математического модели-
рования Izom 1 рассчитан изомеризат (за один 
проход). Продукт на выходе с установки имеет 
следующие характеристики:

•	 групповой состав: н-парафины – 9,43 
% масс;

•	 изо-парафины – 78,54 % масс;
•	 нафтеновые углеводороды – 11,09 % масс;
•	 ароматические углеводороды – 0,9 % масс;
•	 октановое число: по моторному методу – 

84,69;
•	 по исследовательскому методу – 87,69.

Сера, олефины в продукте отсутствуют. Со-
держание бензола составляет 0,9 % масс.

Таким образом, октановое число возросло 
на 19,6 пунктов по моторному методу, и на 20,6 
по исследовательскому. Содержание нафтено-
вых углеводородов снизилось на 9 %.

Математическая модель процесса изомери-
зации позволила рассчитать состав продукта, в 
зависимости от характеристики исходного сы-
рья. Данный аспект имеет огромное значение 
при выпуске товарных бензинов, которые долж-
ны соответствовать международным стандар-
там. 


