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ОПТИМІЗАЦІЯ ПРОЦЕСУ РЕКТИФІКАЦІЇ ВИКОРИСТАННЯМ НЕПЕРЕРВНИХ 
РУХЛИВИХ КЕРУЮЧИХ ВПЛИВІВ ШЛЯХОМ ПЕРЕРОЗПОДІЛУ ЖИВЛЕННЯ 

 
Анотація .  Об’єкт. Системи автоматичного керування процесами ректифікації, що забезпечують екстремальні 
показники якості функціонування колони використанням рухливих керуючих впливів і нелінійної прогнозуючої 
моделі. Предмет. Метод оптимізації процесу ректифікації використанням неперервних рухливих керуючих впли-
вів, що полягають в перерозподілі потоку живлення між контактними пристроями апарату. Мета. Розробка методу 
розрахунку оптимальних керуючих впливів на процес багатокомпонентної ректифікації, в тому числі і непере-
рвних рухливих, що забезпечують оптимальні режими роботи колон за критеріями максимізації продуктивності і 
мінімізації енерговитрат. Результати. З використанням моделі статики розраховано концентраційні профілі коло-
ни для поділу продуктів синтезу метилтретбутилового ефіру (МТБЕ) і доведено, що перерозподілом потоку жив-
лення між двома контактними пристроями можливо суттєво впливати на статичні характеристики апарату, а якість 
цільового продукту екстремально залежить від величини коефіцієнта перерозподілу. Обґрунтовано вибір тарілок 
живлення з урахуванням критеріальних втрат на контактних пристроях колони. Вирішено задачу оптимізації про-
цесу багатокомпонентної ректифікації за нормалізованим критерієм, що одночасно враховує продуктивність про-
цесу і енерговитрати на його ведення. Обраний критерій від величини неперервного рухливого впливу залежить 
екстремально, що визначає існування і однозначність вирішення оптимізаційної задачі. Висновки. Доведено, що 
використання неперервних рухливих впливів дозволяє забезпечити режими роботи колони, які недосяжні в класі 
традиційних або дискретних, і підвищити техніко-економічні показники процесу в порівнянні з випадками повної 
подачі живлення на будь-яку з тарілок. Результати проведених досліджень можуть використовуватись при вирі-
шенні задач проектування та оптимізації режимів роботи ректифікаційних апаратів, при побудові систем екстрема-
льного автоматичного керування процесами ректифікації. 
Ключові  слова:  ректифікація, оптимізація, рухливе керування, перерозподіл живлення, тарілка живлення, ста-
тичні характеристики, нормалізований критерій, продуктивність, енерговитрати. 

 

Вступ 
Процес ректифікації – один із основних проце-

сів хімічної, нафтопереробної, харчової та багатьох 
інших галузей промисловості [1, 2]. З його допомо-
гою забезпечується поділ однорідних рідинних су-
мішей на компоненти. В основі процесу лежать 
явища тепло- і масопереносу між рідинною і паро-
вою фазами на кожному контактному пристрої спе-
ціального апарату колонного типу. 

Підвищення техніко-економічних показників і 
якості функціонування ректифікаційної колони, а 
також покращення якості керування таким розподі-
леним об’єктом можливі використанням керуючих 
впливів, які також носять розподілений і рухливий 
характер [3 – 5]. Відмінності останніх полягають в 
можливості вибору координати точки впливу на 
об’єкт, що забезпечує режими його роботи, які не-
досяжні використанням традиційних підходів до 
керування. 

На практиці розподілене рухливе керування 
процесом ректифікації зводиться до вибору тарілок 
живлення та відбору бічних продуктів [6, 7]. Відомі 
системи керування [8, 9] з рухливими впливами, які 
носять дискретний характер переміщення в просторі 
колони. Недоліки такого підходу полягають в немо-
жливості реалізації на практиці подачі потоку жив-
лення на кожну тарілку апарату. А різкі, стрибкопо-
дібні зміни точки введення сировини призводять до 
суттєвих динамічних похибок при автоматичному 
керуванні, збільшують тривалість перехідних про-
цесів. При використанні дискретних рухливих ке-
руючих впливів число режимів роботи колони, з 

яких вибирається оптимальний, відповідає кількості 
потенційних тарілок живлення. 

Усунення даного недоліку можливо застосу-
ванням неперервних рухливих керуючих впливів, 
які полягають у перерозподілі потоку живлення між 
двома тарілками. Технологічні основи і доцільність 
двухпоточної подачі сировини в колону розглянуто в 
[10]. В [11, 12] розроблено способи керування проце-
сом ректифікації шляхом перерозподілу потоку жив-
лення між двома контактними пристроями. Доведено, 
що використання усього двох контактних пристроїв в 
якості тарілок живлення дозволяє істотно підвищити 
техніко-економічні показники процесу. 

Способи керування передбачають використан-
ня прогнозуючої математичної моделі. Однак за-
пропонований математичний опис суттєво спроще-
ний і містить припущення, що вносять значні похи-
бки в результати розрахунків. Так, наприклад, від-
сутність теплового балансу не дозволяє розрахову-
вати теплове навантаження кип’ятильника, яке ви-
значає собівартість кінцевих продуктів, а також вра-
ховувати збурення на процес з боку температури 
живлення. Крім того, не вказано методи розрахунку 
традиційних і рухливих керуючих впливів, що за-
безпечують оптимальні режими процесу. 

Дослідження статичних характеристик процесу 
ректифікації і визначення його оптимальних режи-
мів вимагають використання математичного та ал-
горитмічного забезпечень, які засновані на точних 
методах розрахунку колони. В цьому випадку послі-
довно моделюється кожний контактний пристрій 
апарату окремо, а розрахунок ректифікаційної коло-
ни ведеться в напрямку контрольного перетину [13, 
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14]. Розроблено модель [15], яка враховує і дискрет-
ні, і неперервні рухливі впливи, що робить її прида-
тною для вирішення завдань оптимізації процесу 
ректифікації. 

В якості оптимізаційного критерію зазвичай 
використовуються техніко-економічні показники: 
якість, продуктивність, собівартість [16 – 19]. Однак 
керуючі впливи повинні забезпечувати оптимальні 
режими роботи колони за даними критеріями разом. 
Завдання оптимізації процесу ректифікації вирішено 
в [20], представлено метод розрахунку оптимально-
го місця введення живлення в колону з урахуванням 
продуктивності процесу і енерговитрат на його ве-
дення. Результати отримано на прикладі процесу 
бінарної ректифікації використанням дискретних 
рухливих керуючих впливів. 

Мета і завдання дослідження. Мета роботи – 
розробка методу оптимізації процесу багатокомпо-
нентної ректифікації використанням неперервних 
рухливих керуючих впливів, які полягають у пере-
розподілі потоку живлення між контактними при-
строями апарату. 

Завдання: 
1. Розрахунок і аналіз особливостей статичних 

характеристик процесу багатокомпонентної ректи-
фікації, які забезпечуються перерозподілом потоку 
живлення в різних частках. 

2. Розробка методу розрахунку оптимальних 
величин керуючих впливів на процес, що забезпе-
чують максимальну продуктивність процесу разом з 
мінімальними енерговитратами. 

3. Дослідження ефективності використання 
для оптимізації процесу ректифікації неперервних 
рухливих керуючих впливів, які полягають в пере-
розподілу потоку живлення між тарілками колони. 

Методи і результати дослідження 
З метою врахування неперервного рухливого 

впливу на процес в математичній моделі, що вико-
ристовується, кожний контактний пристрій розгля-
дається як потенційна тарілка живлення. Потік при 
цьому ділиться між тарілками Nf,1 і Nf,2 в співвідно-
шенні, що визначається коефіцієнтом q: 
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Дослідження проводилися методами математи-
чного моделювання з використанням моделі [15] 
статики процесу на прикладі ректифікаційної колони 
для поділу продуктів синтезу метилтретбутилового 
ефіру (МТБЕ), який застосовується в якості добавки 
до бензинів і підвищує їх октанове число [21]. 

Колона містить 51 тарілку, виносні кип’ятиль-
ник і дефлегматор. У живленні розглядається 
10 основних компонентів: пропан (0,0098 мол. част-
ки), н-бутан (0,077), ізобутан (0,5346), бутилен 
(0,0865), цис-бутен (0,0394), транс-бутен (0,0682), 
ізобутилен (0,0044), пентан (0,00598), метанол 
(0,0421) і МТБЕ (0,132). 

Вихідні дані, що визначають нормальний ре-
жим роботи установки:  

F = 63,94 кмоль/год;  
W = 5,93 кмоль/год;  
Qw = 2,395 ГДж/год;  
Pw = 5,2 кгс/см2;  
Pd = 3,9 кгс/см2;  
Pf = 9,3 кгс/см2;  
Nf = 34.  
Живлення, флегма і дистилят знаходяться за 

температури кипіння. Використано такі показники 
ефективності контактних пристроїв η:  

для тарілок з 1-ої по 8-му – 0,143;  
з 9-ої по 51-шу – 0,096.  
Цільовим є кубовий продукт. 
Так як ставиться завдання підвищення техніко-

економічних показників процесу, то граничні вели-
чини виходу кубового продукту і витрати тепла в 
випарнику відповідають регламентованим значен-
ням: Qw,max = 2,395 ГДж/год, Wmin = 5,93 кмоль/год. 
Необхідна концентрація МТБЕ в кубовому продукті 
становить xw,nz,min = 0,98 мол. частки. 

Розраховано концентраційні профілі колони 
при перерозподілі живлення в різних співвідношен-
нях між тарілками з номерами Nf,1 = 24 і Nf,2 = 46 
(рис. 1). 

 
Рис. 1. Концентраційні профілі ректифікаційної колони 
при різних співвідношеннях витрат потоків живлення 

 
Концентраційні профілі, які відповідають ве-

личинам q в діапазоні від 0 до 1, повторюють форму 
і знаходяться між профілями, що розраховані для 
даних граничних значень. Однак якість продуктів 
поділу від величини неперервного рухливого впливу 
залежить екстремально (рис. 2). 

 

 
Рис. 2. Залежність якості кубового продукту від величини 

неперервного рухливого керуючого впливу 
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Розподіл живлення в рівних частках між 24-ою 
і 46-ою тарілками не забезпечує тих же техніко-
економічних показників колони, як в разі повної 
подачі потоку сировини на середній між ними, 35-й 
контактний пристрій. 

При перерозподілі живлення максимальна кон-
центрація МТБЕ в кубовому продукті нижче, ніж у 
разі використання дискретного рухливого впливу 
шляхом переключення точки введення сировини в 
колону. Однак в даному випадку необхідні тільки 
дві тарілки живлення, що можливо практично реалі-
зувати в порівнянні із забезпеченням подачі сирови-
ни на кожний контактний пристрій. 

Неперервні рухливі впливи дозволяють істотно 
впливати на концентраційні профілі колони. Це, а 
також екстремальна залежність якості цільового 
продукту від коефіцієнта перерозподілу q, робить 
можливим їх використання для вирішення задач 
статичної оптимізації процесів ректифікації. 

На матеріальне навантаження колони, техніко-
економічні показники процесу і величини керуючих 
впливів накладаються обмеження у вигляді рівно-
стей і нерівностей: 
 , , ,min ;w nz w nzx x  (2) 

 ,min ,max ;j j jV V V   (3) 

 ,min ,max ;j j jL L L   (4) 
 min max ;optW W W   (5) 
 ,min , ,max ;w w opt wQ Q Q   (6) 

 min max .optq q q   (7) 
При вирішенні задачі оптимізації за кількома 

критеріями проводиться їх нормалізація і перехід до 
умовних одиниць. Нормалізований оптимізаційний 
критерій, що враховує продуктивність процесу і 
енерговитрати на його ведення 
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Оптимізаційна задача полягає в наступному: 
необхідно визначити такі величини традиційних 
Qw,opt, Flopt і рухливого qopt керуючих впливів, які 
забезпечують максимальне значення нормалізовано-
го критерію λ (8) з урахуванням обмежень (2) – (7): 
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Граничні значення техніко-економічних показ-
ників процесу в (8) визначаються шляхом розв’я-
зання оптимізаційних задач за окремими критерія-
ми. Максимально можливий вихід кубового продук-
ту Wmax розраховується для заданої якості xw,nz з ура-
хуванням екстремальності залежності W – Qw. Міні-
мальна витрата тепла в кубі колони Qw,min при міні-
мально допустимій продуктивності Wmin забезпечує 

необхідну якість xw,nz. Пошук Wmax і Qw,min прово-
диться ітераційно методом січних. 

При вирішенні оптимізаційної задачі з викори-
станням неперервних рухливих керуючих впливів 
першочерговим є вибір контактних пристроїв, між 
якими необхідно перерозподіляти сировину. Вибір 
здійснюється з урахуванням передбачених у колоні 
тарілок живлення. Якщо ж таких контактних при-
строїв більше двох або ставиться завдання проекту-
вання апарату, то для кожної тарілки необхідно вра-
хувати критеріальні втрати. 

Для обраної тарілки живлення можливо побу-
дувати межу робочої області в координатах W – Qw і 
знайти на ній точку, в якій досягається максимум 
нормалізованого критерію оптимізації. Методом 
сканування, шляхом приймання в якості тарілки 
живлення кожної тарілки в діапазоні від Nf,min до 
Nf,max, можливо визначити найгірше і оптимальне 
місце введення сировини в колону за окремими кри-
теріями оптимізації, і для кожного контактного при-
строю розрахувати відповідне значення λ. 

Максимальне значення, яке можуть приймати 
показники ефективності λW і λQ, складає 1 для тієї 
тарілки, яка є оптимальною за відповідними крите-
ріями.  
 1 ;W WS    (10) 

 1 .Q QS     (11) 

Критеріальні втрати наведені на рис. 3. 
 

 
Рис. 3. Залежності критеріальних втрат за критеріями 

максимізації продуктивності і мінімізації  
енерговитрат від номера тарілки живлення 

 
Оптимальною тарілкою живлення є 36-та тарі-

лка (рис. 3), максимальне значення λ – 1,9784, а су-
марні втрати S складають 0,0216. Оптимальні вели-
чини Wopt і Qw,opt складають 5,97763 кмоль/год і 
2,23592 ГДж/год. 

В якості тарілок живлення пропонується оби-
рати такі максимально віддалені один від одного 
контактні пристрої, на яких втрати Smax за одним з 
критеріїв складають не більше 0,05. 

Підвищення Smax призводить до віддалення та-
рілок живлення одна від одної, при цьому погіршу-
ються техніко-економічні показники процесу. Зни-
ження допустимих критеріальних втрат зближує 
тарілки і зменшує робочу область колони, в якій 
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живлення доцільно перерозподіляти. Це призводить 
до того, що в процесі керування більшу частину ча-
су потік сировини в повному об’ємі буде подаватися 
на один з контактних пристроїв, а рухливі впливи 
матимуть дискретний характер. 

Як видно з рис. 3, при статичній оптимізації 
нормального режиму роботи колони для поділу 
продуктів синтезу МТБЕ необхідно перерозподіляти 
живлення між тарілками з номерами Nf,1 = 34 і 
Nf,2 = 38.  

На рис. 4 представлено результати розрахунків 
оптимальних продуктивності і енерговитрат за нор-
малізованим критерієм (8) для різних значень q. 

 

  
Рис. 4. Оптимальні продуктивність і енерговитрати  
при перерозподілі живлення в різних частках між  

34-м і 38-м контактним пристроєм колони 
 

Зміни частки сировини, що подається на ниж-
ню тарілку живлення, погіршують режим роботи 
колони за одним критерієм і, в той же час, покра-
щують за іншим.  

Повна подача потоку живлення на верхню, 38-
му тарілку забезпечує найменші енерговитрати, але 
й найменшу продуктивність. 

Визначити оптимальне співвідношення потоків 
живлення також можливо за нормалізованим крите-
рієм оптимізації (8) (рис. 5).  

 

 
Рис. 5. Залежності окремих (λW і λQ) і сумарного (λ)  
нормалізованих критеріїв оптимізації від величини  

неперервного рухливого впливу 
 
Значення Wmin, Wmax, Qw,min, Qw,max розрахову-

ються для тих тарілок, між якими перерозподіляєть-
ся живлення (рис. 4, q=0 і q=1). 

Координати точки екстремуму залежності λ – q 
знаходяться методом січних, що полягає в пошуку 
нуля швидкості зміни даної функції. Розраховують-

ся статичні характеристики установки і оптиміза-
ційний критерій, виходячи з початкового наближен-
ня коефіцієнта перерозподілу q = 0,5: λ1 = f(q-Δq), 
λ2 = f(q) і λ3 = f(q+Δq).  

Ітераційний пошук здійснюється відповідно до 
виразу 

 
   

3 2

3 2 2 1
.q q q

 
  

     
 (12) 

Операції повторюються до виконання умови 

 3 2 .
q

 
 


  (13) 

Нову межу робочої області і вирішення оптимі-
заційної задачі при використанні неперервних рух-
ливих керуючих впливів представлено на рис. 6. 

 

 
Рис. 6. Вирішення задачі оптимізації  

використанням неперервних  
рухливих керуючих впливів 

 
Величини q = 1 і q = 0 відповідають повній по-

дачі потоку живлення на нижній і верхній з обраних 
контактних пристроїв.  

Тоді зміна величини q від 0 до 1, або навпаки, 
дозволяє досягти безлічі проміжних режимів роботи 
ректифікаційної колони, що графічно розташовані 
між межами робочих областей для відповідних тарі-
лок. 

Оптимальна величина неперервного рухливого 
керуючого впливу – qopt = 0,675.  

Задана якість цільового продукту xw,nz,min = 0,98 
досягається при витратах тепла в випарнику  
Qw,opt = 2,2412 ГДж/год, а вихід кубового продукту 
становить Wopt = 5,9758 кмоль/год. 

Неправильний вибір тарілок живлення або сут-
тєва зміна режиму роботи колони призводять до 
ситуації, коли одній тарілці живлення відповідають і 
максимальна продуктивність, і мінімальні енергови-
трати.  

Для цієї тарілки нормалізований критерій λ = 2, 
а залежність λ – q носить однозначний характер. 

Висновки 
Неперервні рухливі впливи, які полягають у 

перерозподілі потоку живлення між двома контакт-
ними пристроями в різних частках, дозволяють істо-
тно впливати на концентраційні профілі колони.  

Це, а також екстремальна залежність якості  
цільового продукту від коефіцієнта перерозподілу, 
робить можливим використання даних впливів для 



Advanced Information Systems. 2019. Vol. 3, No. 3 ISSN 2522-9052 

 34 

вирішення завдань статичної оптимізації процесів 
ректифікації. 

В якості тарілок живлення необхідно обирати 
такі максимально віддалені один від одного контак-
тні пристрої, на яких втрати за одним з критеріїв 
складають не більше заданої величини Smax. При 
оптимізації процесу поділу продуктів синтезу МТБЕ 
Smax пропонується задавати на рівні 0,05. 

Оптимальна величина неперервного рухливого 
впливу – співвідношення витрат потоків живлення 
q – визначається за нормалізованим критерієм оп-
тимізації λ, що враховує продуктивність процесу і 
енерговитрати на його ведення. Залежність λ – q 
екстремальна, ітераційний пошук вирішення здійс-
нюється методом січних. У порівнянні з техніко-
економічними показниками нормального режиму 
роботи колони використання перерозподілу жив-
лення в оптимальному співвідношенні дозволяє під-
вищити продуктивність процесу на 0,77% і знизити 
витрати тепла в випарнику на 6,42%. 

Неперервні рухливі впливи на процес ректифі-
кації менш ефективні, ніж дискретні, які полягають 
в змінах точки введення живлення в колону. Зни-
ження продуктивності становить 0,03%, підвищення 
енерговитрат – 0,236%. Однак при цьому необхідно 
подавати живлення тільки на дві тарілки, а не на 
кожний контактний пристрій колони. 

Результати досліджень можуть використовува-
тись при вирішенні задач проектування та оптиміза-
ції режимів роботи ректифікаційних апаратів, для 
побудови систем екстремального автоматичного 
керування процесами ректифікації.  

Подальші дослідження в даному напрямку 
полягають в моделюванні динамічних режимів ро-
боти ректифікаційних колон при використанні непе-
рервних рухливих керуючих впливів. 

 

Умовні позначення 
F –  мольна витрата живлення, кмоль/год; 
Fl  –  мольна витрата зрошування, кмоль/год; 
j –  номер контактного пристрою; 
L –  мольна витрата рідинної фази, кмоль/год; 
Nf –  номер тарілки живлення; 
P –  тиск, МПа; 
q –  коефіцієнт перерозподілу живлення, величина 

неперервного рухливого керуючого впливу, 
кмоль/кмоль; 

Q –  витрата тепла, кДж/год; 
S –  критеріальні втрати; 
t –  температура, °С; 
V –  мольна витрата парової фази, кмоль/год; 
W –  мольна витрата кубового продукту, кмоль/год; 
x –  мольна концентрація компонента в рідинній 

фазі, кмоль/кмоль; 
y –  мольна концентрація компонента в паровій 

фазі, кмоль/кмоль; 
ε –  точність розрахунків; 
η –  ефективність масопереносу на контактному 

пристрої за Мерфрі; 
λ –  нормалізований критерій оптимізації. 

Нижні індекси: 
d –  параметр дистиляту; 
f –  параметр живлення; 
fl –  параметр зрошування; 
i –  параметр компонента суміші; 
j –  параметр контактного пристрою колони; 
nz –  параметр цільового компонента суміші; 
Q –  критерій мінімізації енерговитрат; 
W –  критерій максимізації продуктивності;  
w –  параметр кубового продукту; параметр випар-

ника куба колони. 
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Оптимизация процесса ректификации использованием непрерывных подвижных управляющих воздействий 
путем перераспределения питания 

А. Р. Шейкус 
Аннотация.  Объект. Системы автоматического управления процессами ректификации, обеспечивающие экс-

тремальные показатели качества функционирования колонны использованием подвижных управляющих воздействий и 
нелинейной прогнозирующей модели. Предмет. Метод оптимизации процесса ректификации использованием непре-
рывных подвижных управляющих воздействий, состоящих в перераспределении потока питания между контактными 
устройствами аппарата. Цель. Разработка метода расчета оптимальных управляющих воздействий на процесс много-
компонентной ректификации, в том числе и непрерывных подвижных, обеспечивающих оптимальные режимы работы 
колонн за критериями максимизации производительности и минимизации энергозатрат. Результаты. С использованием 
модели статики рассчитаны концентрационные профили колонны для разделения продуктов синтеза метилтретбутило-
вого эфира (МТБЭ) и доказано, что перераспределением потока питания между двумя контактными устройствами воз-
можно существенно влиять на статические характеристики аппарата, а качество целевого продукта экстремально зави-
сит от величины коэффициента перераспределения. Обоснован выбор тарелок питания с учетом критериальных потерь 
на контактных устройствах колонны. Решена задача оптимизации процесса многокомпонентной ректификации за нор-
мализованным критерием, который одновременно учитывает производительность процесса и энергозатраты на его веде-
ние. Выбранный критерий от величины непрерывного подвижного воздействия зависит экстремально, что определяет 
существование и однозначность решения оптимизационной задачи. Выводы. Доказано, что использование непрерыв-
ных подвижных воздействий позволяет обеспечить множество режимов работы колонны, недостижимых в классе тра-
диционных и дискретных, и повысить технико-экономические показатели процесса по сравнению со случаями полной 
подачи питания на какую-либо из тарелок. Результаты проведенных исследований могут быть использованы в решениях 
задач проектирования и оптимизации режимов работы ректификационных аппаратов, для построения систем автомати-
ческого управления процессами ректификации. 

Ключевые слова:  ректификация; оптимизация; подвижное управление; перераспределение питания; тарелка 
питания; статические характеристики; нормализованный критерий; производительность; энергозатраты. 
 

Distillation process optimization using continuous mobile control actions by redistributing the feed flow 
A. Sheikus 

Abstract.  Object. Systems of the distillation processes automatic control, that provide extreme quality indicators of the 
column functioning using mobile control actions and a nonlinear predictive simulation. Subject. A method for optimizing the 
distillation process using continuous mobile control actions in the feed flow redistribution between the apparatus’ contact de-
vices. Aim. The method development for computation of optimal control actions on the process of multicomponent distillation, 
including continuous mobile actions, that provide optimal operating modes for columns according to criteria for productivity 
maximization and energy costs minimization. Results. The static simulation allowed computing the concentration profiles of the 
column for the separation of the methyl tert-butyl ether synthesis products (MTBE) and it was proved that the feed flow redistri-
bution between two contact devices can significantly affect the apparatus’ static characteristics, meanwhile the quality of the 
target product is extremely dependent on the redistribution coefficient. The choice of the feed tray is justified considering the 
criterial losses on the contact devices of the column. The problem of the multicomponent distillation process optimizing for a 
normalized criterion, which simultaneously includes the process productivity and the energy consumption for its conduct, is 
solved. The selected criterion extremely depends on the magnitude of the continuous control action, that determines the existence 
and uniqueness of the optimization problem solution. Conclusions. It is proved that the continuous mobile actions allow provid-
ing many modes of operation of the column, unattainable in the class of traditional and discrete, and to improve the technical and 
economic performance of the process compared with cases of full feed supply to any of the trays. The research’s results can be 
used in solving problems of designing and optimizing the operation modes of distillation apparatuses, for making automatic con-
trol systems for distillation processes. 

Keywords:  distillation; optimization; mobile control; feed redistribution; feed tray; static characteristics; normalized 
criterion; productivity; energy consumption. 


