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مهخص ال

 

. تتناولهذهالرسالة إدخال تعديلاتفى تصميم منظومة العمليات الصناعية فى معمل تكرير أسيوط

والهدف من تعديل المنظومة هو الإستفادة من فائض النافتا الخفيفة المنتجة من عمليات التقطير في 

زيادة إنتاجية المعمل من البوتاجاز والجازولين وذلك من خلال إستغلال برج قائم كان يستخدم فى 

 .مرحلة سابقة كفاصل للبروبان

وقد تم إقتراح ثلاثة بدائل لتخليق منظومة الوحدات الإضافية تأخذ فى الإعتبار خصوصيات المعدات 

 مراجعة مخطط تصميم العمليات الصناعية تشمل الدراسةف. القائمة فى الوحدة وسعتها التشغيلية

لوحدات إسترجاع الأبخرة وكبسها، وفصل المتكاثفات، ومراجعة تصميم ما تتضمنه الوحدة من 

وقد تم إستخدام . مضخات، وفواصل، ومبادلات حرارية، وكذلك المكثف والغلاية التابعانللبرج القائم

 فى إجراء الحسابات التكرارية المتصلة بتحليل الأداء الوظيفى لبرج  ASPEN HYSYSبرنامج 

التقطير ذى الصوانى الصمامية تحت ظروف التشغيل المختلفة وفى إجراء حسابات التصميم الخاصة 

كما إستخدم الحاسب فى تقدير الإستهلاكات من مياه . بالمضخات والمبادلات الحرارية والمبخرات

 .التبريد والبخار المطلوبة بالنسبة لكل من الثلاثة بدائل المقترحة

وقد تم تقدير التكلفة الإستثمارية لتوريد وتركيب المعدات المطلوبة لكل من البدائل المدروسة على 

كما تم حساب نفقات التشغيل من . 2014أساس البيانات الحديثة المنشورة عن أسعار المعدات سنة 

بيانات تكلفة البخار ومياه التبريد فى معمل تكرير أسيوط وكذلك تقدير عوائد البيع الإضافية الناشئة 

 .عن هذه التعديلات على أساس الأسعار السائدة لمنتجات المعمل

جدوى إجراء كل من التعديلات المقترحة حيث تراوحت التكلفة قتصاديةالإدراسة هذا وقد أظهرت ال

  رأس المال تراوحت بينستردادلافترة  مليون دولار تناظر 1.4 و 0.95الإستثمارية بين 

 . شهراً وثمانية أشهر13 
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