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календарного планирования производства ав-
томобильных бензинов для омского нПЗ был 
проведен оптимизационный расчет периода (5 
суток) по выпуску различных марок бензина с 
заданной выработкой (табл. 1).

Согласно представленному плану производ-
ства (табл. 1) показатели качества продукции 
полностью соответствуют современным требо-
ваниям (табл. 2).

Применение математической модели плани-
рования производства автомобильных бензинов 
позволяет распределять сырьевые ресурсы, так-
же становится возможным увеличение произво-
дительности по высокооктановым бензинам (до 
12,0%) за счет снижения запаса качества товар-
ной продукции. Себестоимость товарной про-
дукции становится ниже в среднем на 7–9%.
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оптимизация схем фракционирования неф-
ти, как на стадии проектирования – с выбором 
наиболее энерго- и ресурсоэффективной струк-
туры технологической схемы процесса, так и на 
стадии эксплуатации, рассмотрена множеством 
авторов [1, 2]. Предпочтительна предпроектная 
оптимизация, совмещающая в себе оптимиза-
цию структуры технологической схемы процес-
са, конструкций аппаратов и режимных параме-
тров [3]. 

основным недостатком большинства суще-
ствующих подходов является учет только капи-
тальных затрат или энергопотребления установ-
ки. Затраты только на конструкцию колонн не 
учитывают обвязку аппаратов и эксплуатацион-
ные расходы. Учет нагрузок только на ребойле-
ры [1] и печи не рассматривает эффективность 
использования подведенного тепла и капиталь-

ные вложения.
Цель настоящей работы состояла в разра-

ботке универсального критерия эффективности 
многоколонных схем фракционирования неф-
ти, учитывающего структуру технологической 
схемы, эффективность использования энергии 
и стоимость произведенной продукции при вы-
полнении набора ограничений на ее качество. 
для достижения поставленной цели был решен 
ряд задач. разработана фундаментальная мате-
матическая модель базовой схемы ректификации 
нефти и шести альтернативных схем фракцио-
нирования, для которых выполнена параметри-
ческая оптимизация, определены предельные 
нагрузки и выходы продуктов.

относительные суммарные капитальные за-
траты на модернизацию базовой схемы состав-
ляют 11,03–14,68%. Учтены не только затраты 

таблица 2. расчетные свойства товарных бензинов
Параметр а-80 аи-92 аи-95 аи-98

оЧи 80,00 92,00 95,00 98,00
оЧМ 73,00 84,00 87,00 91,00

днП, кПа 54,15 52,60 51,82 56,70
Содержание бензола, % мас. 0,84 0,98 0,90 0,79

Содержание ароматики, % мас. 22,89 34,96 34,97 34,36
Содержание олефинов, % мас. 13,36 11,23 9,70 5,01

Содержание серы, % мас. 0,001 0,001 0,0009 0,0007
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на ректификационные колонны, внутренние 
устройства, но и ёмкостное, насосное, теплооб-
менное оборудование, обвязка аппаратов. Поиск 
оптимального технологического режима работы 
каждой из схем с увеличением выходов светлых 
нефтепродуктов приводит к изменению термо-
динамического коэффициента полезного дей-
ствия, учитывающего теплоту, подведенную к 
системе с сырьем и перегретым водяным паром, 
и теплоту, отведенную в водяных и воздушных 
холодильниках. оценка выхода продукции вы-
ражена через относительную суммарную выруч-
ку от ее продажи.

Выполнены расчеты связи стоимости про-

изведенной продукции (выхода целевых продук-
тов) и энергоэффективности работы каждой из 
схем фракционирования. результаты расчетов 
представлены в виде поверхности (рис. 1).

По результатам исследования для каждой 
альтернативной схемы фракционирования най-
дены оптимальные режимы эксплуатации. 
Предпочтительный вариант для проектирования 
характеризуется относительными невысокими 
капитальными затратами 11,2%. оптимизация 
технологического режима работы этой схемы с 
максимальным выходом продукции позволила 
получить относительно высокую энергоэффек-
тивность.
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Линейные алкилбензосульфонаты (ЛаБС) 
представляют собой химические вещества с 
насыщенной углеводородной цепью из 10–13 
атомов углерода, связанных с одной или суль-
фогруппами. Эти вещества является одним из 

распространенных анионов, используемых для 
производства синтетических моющих средств. 
Сырьем для производства ЛаБС является алкил-
бензосульфокислота (аБСК), которую получают 
на ооо «КинеФ» в результате протекания сле-

рис. 1.  Термодинамический критерий


