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значення величини рекуперації – 73 295 кВт;
кількість теплообмінників – 23.
Найголовнішим показником результативності проекту є його економічна

ефективність [2]. Строк окупності запропонованого проекту реконструкції
складе величину близько 1 року. Коефіцієнт ефективності капітальних вкладень
складає 1,07 грн/грн. Даний коефіцієнт показує скільки гривень чистого
прибутку щорічно приносить кожна гривня, вкладена пінч систему.

Список літератури: 1.Уильям Д. Леффлер. Переработка нефти / ЗАО «Олимп-Бизнес». 2004. – С.
223-229.; 2. Нікітін О. Г. Методичні вказівки для виконання самостійної роботи «Техніко-економічне
обґрунтування системи автоматизації технологічного процесу в хімічній промисловості» / Харків:
ХПІ, 2008. – 18 с.
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МАТЕМАТИЧЕСКОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ АБСОРБЦИОННОГО
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В промышленности азотную кислоту получают взаимодействием с водой
по следующему уравнению:

       ГЖЖГ  32242 2323 (1)
Из уравнения (1) следует, что каждая третья молекула оксида азота (II),

окислившаяся до оксида азота (IV), вновь переходит при образовании азотной
кислоты в газовую фазу в виде NO.

Процесс окисления азота (II) в оксид азота (IV) протекает с
незначительной скоростью и потому нуждается в больших реакционных
объёмах, что вызывает необходимость в изменении методов интенсификации
данного процесса.

С этой целью были проведены исследования [1] по изучению абсорбции
оксидов азота низкой концентрации в производстве азотной кислоты под
давлением.

Были получены экспериментальные данные по влиянию различных
физико-химических и технологических факторов на процесс абсорбции
нитрозного газа низкой концентрации.

В результате математической обработки экспериментальных данных
были определены вид уравнения и его количественные характеристики. Как
показали исследования, зависимость КПД от линейной скорости газа,
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температуры, высоты перелива жидкости на тарелке описывается уравнением
axA  .Такие параметры как концентрация нитрозного газа и его окисленность не

влияет на КПД в исследованном диапазоне параметров.
Попытка описать влияние концентрации азотной кислоты по всей высоте

абсорбционной колонны степенной функцией не увенчалось успехом. Однако
анализ результатов работы позволяет выдвинуть гипотезу о зависимости КПД
тарелки от концентрации кислоты в виде уравнения
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Аналогичный характер зависимости КПД от выше перечисленных
технологических параметров был получен применительно для азотной кислоты
с массовой долей выше 10% и широком интервале изменения температуры [1],
что позволило использовать их для вывода уравнения зависимости
коэффициента степени достижения равновесия по всей высоте абсорбционной
колонны:
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Коэффициенты уравнения (3) определялись методом наименьших
квадратов [4], т. е. минимизацией функционала:
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где i – номер фактора;
j – номер опыта;
l – количество опытов;
n – количество факторов;

j – КПД j-го опыта;

JHNOC
3

- массовая доля азотной кислоты в j-ом опыте;

ijX - значение i-го параметра в j-ом опыте;
С целью определения воспроизводимости и однородности дисперсии

серии опытов повторялись трижды. Рандомизация опытов проводилась
согласно таблицы случайных чисел [2]. Проверка по критерию Кохрена [3]
показала однородность дисперсии, что позволяет сделать вывод о полноте
системы факторов:
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В результате обработки информации было получено следующее
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уравнение:

  15.021.008.0215.0108.055.1
3

0007,011236,0   dHTWPСHNO (6)

Проверка адекватности уравнения (6) проводилась по критерию Фишера
[4].
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Перевод с англ. Под ред. В. Ф. Писаренко – М.: Мир,1975. 3. Винарский М. С., Лурье М. В.
Планирование   эксперимента   в   технологических   исследованиях. – Киев.:Техника, 1975.
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ПРОИЗВОДСТВО ПОВАРЕННОЙ СОЛИ В ВАКУУМ-
КРИСТАЛЛИЗАТОРЕ СО ВЗВЕШЕННЫМ СЛОЕМ.

С каждым годом потребление поваренной соли в мире только возрастает.
Возникают новые технологии производства и очистки ее из растворов и
рассолов, а так же расширяются как промышленные, так и пищевые сферы
применения, где используются не только вкусовые качества соли, но и ее
консервационные свойства.

Потребность сохранить продукт как можно дольше требует повышение
качества соли, путем ее очистки от примесей и достижения однородности
гранулометрического состава. Так же немало важную роль играет
себестоимость производства соли, которая влияет на конкурентоспособность
данного продукта на рынке. Именно дороговизна существующих технологий
химической очистки растворов поваренной соли привела к поискам новых
методов производства поваренной соли.

В ПАО «УкрНИИхиммаш» была разработана технология производства
поваренной соли из химически неочищенных растворов. На опытной установке,
состоящей из подогревателя, испарителя, кристаллорастителя,
барометрического конденсатора, центрифуги, приготовительного бака,
питательного и циркуляционного насоса была проведена экспериментальная
работа. В связи с тем, что растворимость поваренной соли практически не


