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ной температуры фильтруемости. Данный вы-
вод находит объяснение в механизме действия 
депрессорных присадок [5].

На температуру помутнения топлива, ис-
следуемые присадки существенного влияния 
не оказывают (изменение Тп при добавлении 
присадки находится в пределах погрешности 

используемой методики определения), из чего 
следует, что исследуемые присадки являются 
депрессорными и диспергирующего эффекта не 
имеют.

Исследование выполнено при финансовой 
поддержке РФФИ и Томской области в рамках 
научного проекта № 19-48-703025.
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Цеолитые катализаторы находят все более 
широкое применение в процессах нефтепере-
работки и нефтехимии. Одно из направлений 
– использование цеолитных катализаторов для 
превращения низкооктановых ком-
понентов бензиновых фракций в 
высокооктановые. К достоинствам 
данных катализаторов относится вы-
сокая активность и селективность, 
устойчивость по отношению к ката-
литическим ядам, а к недостаткам – 
высокая крекирующая способность и 
быстрая дезактивация. 

Основной целью работы явля-
ется экспериментальное исследова-
ние влияния температуры и времени 
проведения процесса на активность и 
селективность цеолитного катализа-
тора КН-30 в реакциях превращений 

парафиновых углеводородов. 
Процесс облагораживания проводили на 

лабораторной установке проточного типа при 
температурах 375 °С, 400 °С, 450 °С, объемной 

Рис. 1.  Зависимость изменения содержания ароматиче-
ских углеводородов от температуры проведения процесса



 Секция 4.  Технология и моделирование процессов подготовки и переработки углеводородного сырья

349

скорости подачи сырья 20 мл/ч и 
давлениях 1,5–2,0 МПа с отбором и 
контролем качества жидких и газо-
образных продуктов после каждых 
2-х часов работы. 

Выявлено, что образование аро-
матических углеводородов, являю-
щихся прекурсорами коксообразова-
ния, максимально при температуре 
450 °С (рис. 1). С увеличением вре-
мени проведения процесса содержа-
ние ароматических углеводородов на 
катализаторе снижается, что говорит 
о начале его дезактивации, поскольку 
в результате протекания реакций кон-
денсации из ароматических структур 
образуются полиароматические, а за-
тем кокс (рис. 2).

Полученные результаты эксперимента по-

зволили дополнить математическую модель 
реактора процесса цеоформинга [1] составляю-
щей, учитывающей изменение активности ката-
лизатора.
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В настоящее время растет спрос на моющие 
средства из синтетического сырья: при этом од-
ним из основных компонентов, является алкил-
бензол с неразветвленной боковой цепью, кото-
рый составляет около трети ингредиентов, во 
всем мире. Такое широкое использование дан-
ного класса веществ объясняется тем, что они 
абсолютно безопасны по отношению к окружа-
ющей среде. Таким образом, растет потребность 
в увеличении производства линейных алкилбен-
золов. Однако для таких сложных систем, как 
многостадийный химический процесс, необхо-
димо большое количество различных ресурсов 
и временных затрат. Этот факт делает производ-
ство на современных заводах в какой-то мере 
неэффективным без привлечения различных си-

стем моделирования.
Программные системы, созданные в соот-

ветствии с принципами объектно-ориентирован-
ного программирования, применяются не толь-
ко для разработки программного обеспечения 
конкретных и узконаправленных прикладных 
решений, но также для прогнозирования и кон-
троля режимов работы производственных уста-
новок. В то же время, несмотря на позитивные 
тенденции, наблюдаемые в области компьютер-
ного моделирования, остаются нерешенными 
некоторые вопросы, относящиеся, в основном, к 
оптимизации производства на взаимосвязанных 
объектах [1].

Возможность применения математической 
модели на нефтеперерабатывающем заводе за-

Рис. 2.  Зависимость изменения содержания аромати-
ческих углеводородов от времени проведения процесса


