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Этил трет-бутиловый эфир (ЭТБЭ) – это 
эфир, кислородсодержащая добавка к топливам, 
чей недавний и постоянно возрастающий инте-
рес [1] побуждает к исследованию методов вы-
сокой производительности, примером которых 
является реакционно-ректификация.

В реакционно-ректификации (РР) реакция 
и разделение выходных веществ происходят 
непрерывно в одной колонне дистилляции. Это 
существенно снижает капитальные затраты, и 

вследствие постоянной рециркуляции реаги-
рующих веществ в реактивную часть, обеспе-
чивает достижение высоких степеней чистоты 
конечного продукта (больше 95 %). Однако, вза-
имодействие между реакцией и разделением в 
одном аппарате вводит сильные нелинейные по-
ведения и возможность множественности стаци-
онарных состояний [2].

ЭТБЭ произведен через реакцию между 
изобутиленом (ИБ), доступен в составе фракций 

Рис. 1.  Реакционно-ректификационная колонна для производства ЭТБЕ
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С4, и этанола (ЭтОН) в наличии кислотного ка-
тализатора (Амберлист 15), реакция экзотерми-
ческая, и сопровождается образованием диизоб-
утилена (ДИБ) [3]. В промышленных условиях 
фракция С4 реагирует со свежим этанолом в 
изотермическом реакторе (до 80 % превращения 
ИБ), а затем полученную смесь подаются в ко-
лонну РР, нагруженную катализатором [4].

В настоящем исследовании рассматривает-
ся реакционно-ректификационная колонна, рас-
положена на выходе первого изотермического 
реактора, с настройкой и состав входящего по-

тока представлены на рисунке 1. Задачи модели-
рования выполняются с помощью среды Aspen 
Plus V8.8.

Текущие результаты находится в достаточ-
ном соглашении с существующими исследова-
ниями, как представлено в таблице 1, а также 
указывают на существование множественных 
стационарных состояний под влиянием сочета-
ния входных параметров флегмовое число и те-
пловая нагрузка испарителя, между пределами 
степени чистоты ЭТБЭ от 0,93 до 0,96, как пока-
зано в рисунке 2.
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Таблица 1.	О бобщенные результаты моделирования
Sneesby, et al. Наст. иссл.

Температура конденсатора / испарителя (°С) 74/159 68/152
Температура реактивной части (°С) 75–81 69–77
Средняя скорость реакции (моль/мин) 0,17 0,15
Состав дистиллята / продукта (масс. доля)
ЭтОН 0,012/0,021 0,008/0,029
ИБ 0,009/0,000 0,018/0,001
ЭТБЭ 0,000/0,961 0,001/0,959
Н-Бутены 0.979/0,017 0,973/0,010
ДИБ 0,000/0,0006 0,000/0,002

Рис. 2.  Профили концентрации и обнаружены множественные состояния


