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ВВЕДЕНИЕ 

Переработка нефти – это процесс, которой существует уже сотни лет. 

Развитие технологии переработки нефти будет развиваться непрерывно и до тех 

пор, пока человечество не исчерпает запасы нефти.  Повышение эффективности 

процесса переработки нефти, в свою очередь, всегда было и будет направлено 

на увеличение выхода целевых продуктов, на наиболее эффективное и 

экономичное использование исходного сырья, воздуха, воды, непосредственно 

самой нефти, а также всех аппаратов, задействованных в подготовке и 

переработке нефти.  

В рамках данной квалификационной работы нами предпринята попытка 

достигнуть экономии энергоресурсов путем изменения обвязки колонны К-2 

атмосферного блока установки АВТ, что свидетельствует об актуальности 

исследования. 

Целью данной работы является технико-экономическое обоснование 

изменения обвязки колонны К-2 атмосферного блока установки АВТ. 

Задачами данной работы являются: 

1) исследование существующего состояния установок АВТ, 

2) литературно-патентный поиск путей модернизации установки АВТ 

с целью повышения эффективности использования ресурсов, 

3) выбор одного из вариантов модернизации установки АВТ, 

4) реализация выбранного варианта с помощью пакета прикладных 

моделирующих программ, 

5) анализ полученных результатов по выбранному варианту 

модернизации. 
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Основное содержание работы 

Для проведения расчётов мы воспользуемся программой для 

моделирования химико-технологических процессов и благодаря возможностям 

данной программы построим процесс ректификации. Процесс полностью 

моделирует работу установки АВТ.  

Разработка модели проводилась на базе универсального тренажерного 

комплекса (АО «ИНИУС», г. Саратов), [18] который позволяет смоделировать 

работу реального производства. Работа модели основана на решении уравнений 

тепло- и массопереноса, а также на решении динамических уравнений 

химической кинетики и гидродинамики. [19-20] Модель является 

динамической, что подразумевает под собой изменение тех или иных 

параметров в зависимости от других, например, увеличение расхода при 

увеличении степени открытия клапана. [21]  

Для модернизации работы воспользуемся предложенной схемой работы 

колонны К-2. [5]. 

В данной модели, по сравнению с существующими положениями, было 

изменено направление потока 3ЦО таким образом, что часть потока через 

регулируемую ручную арматуру подавалось в теплообменник для обогрева 

потока керосина, подаваемого с 10-ой тарелки К-2 в колонну К-3/1. При этом, 

было решено полностью прекратить подачу водяного пара в колонну К-3/1. 

При подаче через ручную арматуру различного расхода 3ЦО нами были 

получены данные по температуре 3ЦО на входе в К-2, температуре керосина в 

К-3/1 и температуре дистиллята из К-3/1 в К-2.  

Следующим этапом исследования было изучение количества воды в 

дистилляте и керосине, выходящих из К-3/1 при тех же расходах 3ЦО через 

теплообменник. 

Следующим этапом исследования было изучение зависимости плотности 

керосина от расхода 3ЦО в теплообменник. 
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По результатам расчетов можно сделать вывод о том, что при изменении 

расхода 3ЦО через теплообменник появляется возможность варьировать 

температуру потока керосина, температуру 3ЦО на входе в К-2 и температуру 

дистиллята в широких пределах.  

Например, при отсутствии потока 3ЦО через теплообменник температура 

потока керосина в К-3/1 составляет 160,8 оС, а при подаче 0,73 м3 3ЦО через 

теплообменник мы получаем заметный рост температуры потока керосина в К-

3/, которая составляет уже 166,9 оС. С увеличением расхода 3ЦО через 

теплообменник растет температура потока керосина в К-3/1 и при расходе 1,95 

м3 3ЦО через теплообменник составляет уже 183,2 оС. 

Аналогичный рост температуры с увеличением потока 3ЦО через 

теплообменник происходит и для потока дистиллята из К-3/1. Начальная 

температура потока составляет 151,7 оС. При подаче 3ЦО через теплообменник 

в размере 0,73 м3 был зафиксирован рост температуры до 152,6 оС. При подаче 

1,95 м3 3ЦО через теплообменник температура составляла 156,3 оС. 

Кроме того, в исследовании фиксировалось изменение температуры 3ЦО 

на входе в К-2. Это было сделано для того, чтобы убедиться, соответствует ли 

температура 3ЦО на входе в К-2 регламентным значениям после того, как 

данным потоком будут пройдены все этапы охлаждения не только потоком 

керосина из К-2 в К-3/1, но и теми потоками, что охлаждали 3ЦО в изначальной 

технологической схеме. Регламентные значения 3ЦО стоят в диапазоне от 150 

оС до 280 оС. В нашем исследовании при максимальном расходе 3ЦО через 

теплообменник температура 3ЦО снижается до 159,3 оС, что соответствует 

регламентным значениям. 

Следующим этапом нашего исследования был анализ содержания воды в 

продуктовых потоках колонны К-3/1 и исследование влияния расхода 3ЦО на 

плотность керосина.  

Исходя из полученных результатов можно сделать вывод о том, что при 

увеличении расхода 3ЦО через теплообменник создается большая температура 
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потока из К-2 в стриппинг К-3/1. Благодаря росту температуры потока в 

стриппинг происходит рост температур дистиллята и кубового продукта К-3/1. 

Следовательно, для обогрева потока керосина из К-2 в К-3/1 и достижения 

регламентных температур потоков К-3/1 требуется меньше подачи водяного 

пара. В нашем эксперименте мы смогли полностью исключить подачу водяного 

пара в стриппинг К-3/1 и заметно снизить содержание воды в потоке 

дистиллята и кубового продукта К-3/1. При этом, с увеличением температуры 

дистиллята К-3/1 у нас появляется возможность больше отгонять легких 

углеводородов, из-за чего появляется возможность варьирования плотности 

керосина.  
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ВЫВОДЫ 

1. На основании проведенного обзора литературы изучено 

существующее состояние установок АВТ и определен перспективный метод 

модернизации работы установки АВТ. 

2. Разработана модель колонны К-2 атмосферного блока установки 

АВТ. С помощью пакета прикладных моделирующих программ изучено 

влияние выбранного варианта модернизации. 

3. По результатам проведенных расчетов можно сделать выводы о 

том, что: 

• отсутствие водяного пара позволяет исключить из схемы сепаратор 

отделения воды; 

• отсутствие водяного пара позволяет полностью или частично 

исключить коррозию аппаратов; 

• благодаря подводу тепла за счет 3ЦО более экономично вести 

производство из-за отсутствия необходимости подачи водяного пара для 

обогрева; 

• появляется возможность варьировать плотности керосина в 

широких пределах. 
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