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симумами поглощения и испускания в видимой 
области спектра свидетельствуют об интен-
сивной флуоресценции и хороших квантовых 
выходах тиенокумаринов 7 и 8. Очевидно, что 

введение электроноакцепторной группы в ти-
офеновый фрагмент приводит к батохромно-
му сдвигу и росту величины Стоксова сдвига 
(рис. 1).
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Введение
Окись мезитила является важным компо-

нентом в химической технологии. Она находит 
применение в производстве фармацевтических 
препаратов и в качестве растворителя. Также 
окись мезитила используют в качестве реаген-
та для производства метилизобутилкетона [1]. 
В связи с ростом на спрос окиси мезитила, раз-
витие и улучшение технологий производства 
является актуальной задачей. Использование 
совмещенного реакционно-ректификационно-
го процесса при производстве окиси мезитила 
значительно увеличивает конверсию процесса 
и скорость реакции за счет вывода продукта из 
реакционной зоны. Для выбора условий прове-
дения совмещенного процесса необходимо под-
робно исследовать физико-химические основы 
превращения ацетона в окись мезитила.

Теоретическая часть
Создание более экологически безопасных 

и экономически выгодных технологий привело 
к внедрению в промышленность совмещенных 
процессов. Это связано с тем, что в совмещен-
ных процессах по сравнению с традиционным 
последовательным способом, блок химическо-
го превращения и блок разделения объединены 
в один аппарат [2]. Размещение реакционной 
зоны в разделительном аппарате создает благо-

приятные условия для протекания целевой хи-
мической реакции и подавления побочных, что 
позволяет увеличить селективность и степень 
конверсии реагентов в ряде случаев практиче-
ски до 100 % [1, 3]. В качестве примеров совме-
щенных процессов в промышленности можно 
привести процессы получение сложных эфиров 
уксусной кислоты, простых эфиров и обессери-
вания нефтяных фракции и др. [4, 5]. Современ-
ным методом разработки реакционно-ректифи-
кационных процессов является анализ статики, 
позволяющий выделить предельные стационар-
ные состояния, соответствующие максималь-
ному выходу целевого продукта. Следующим 
этапом разработки совмещенного процесса яв-
ляется вычислительный эксперимент.

Методика эксперимента
Вычислительный эксперимент для проведе-

ния совмещенного процесса состоит из несколь-
ких этапов:

1.	 Выбор модели и подбор параметров, 
описывающих фазовое равновесие.

2.	 Выбор и оценку параметров кинетиче-
ской модели.

3.	 Анализ статики, как метод разработки 
совмещенного процесса.

4.	 Математическое моделирование совме-
щенного процесса с целью оценки возможности 
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практической реализации, прогнозируемых ана-
лизом статики стационарных состояний.

В соответствии с перечисленными этапами 
проведена разработка совмещенного реакци-
онно-ректификационного процесса получения 
окиси мезитила из ацетона.

Результаты и их обсуждение
Предложена схема организации реакцион-

но-ректификационного процесса и подобраны 
параметры проведения процесса при которых 
достигается практически 100 %-ный выход оки-
си мезитила.
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