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грязнение выпариваемого раствора продуктами 
сгорания, повышенная взрывоопасность произ-
водства и локальный перегрев раствора. Хоро-
шей альтернативой данному способу являются 
выпарные установки, в которых используются 
современные конструкции пластинчатых тепло-
обменников [3].

Анализ полученных экспериментальных 
данных в работе [2] показы вает, что бишо-
фит обезвоживается без заметного гидро лиза 
до  ~ 200 °С. Дальнейший процесс дегидрата-
ции сопровождается значительным гидроли-
зом и накоплением в газовой фазе хлористого 
водорода. 

В данной работе предлагается усовершен-
ствовать работу установки получения бишо-
фита, заменив ВАПГ на пластинчатый тепло-
обменник-испаритель AlfaVap [1]. Выбранная 
конструкция обеспечивает большие скорости 
испарения и более мягкие условия работы, низ-
кие капиталовложения, а высокая турбулент-
ность вдоль всей поверхности пластины исклю-
чает загрязнение поверхностей и образование 
«мертвых» зон.
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Цель: поиск оптимальных областей фак-
торного пространства. Основной новизной 
предлагаемой конструкции кустореза является 
установка упоров-улавливателей перед фрезой. 
Было изучено влияние положения плоскости 
упоров-улавливателей по высоте по отношению 

к оси фрезы h
У
; просвета между фрезой и при-

жимной планкой упоров-улавливателей l
У
.

В ходе оптимизации производился поиск 
такого набора параметров (h

У
, l

У
), при которых 

являлись оптимальными следующие критерии: 
доля удаленных порослевин; средняя высота 
поросли h

ср
; средняя мощность, потребляемая 

фрезой кустореза N. Необходимо, чтобы веро-
ятность удаления порослевины P стремилась 
к единице, а показатели h

ср
 и N были как можно 

меньше. 
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Так как результаты компьютерного экспе-
римента имеют некоторый статистический раз-
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где K – критерий оптимизации (P, h
ср

 или N); a
1
...

a
6
 – коэффициенты многочлена.

Для определения коэффициентов зависимо-
стей P(h

У
, l

У
), h

ср
(h
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, l
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) и N(h
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, l

У
) использована 

аппроксимация методом наименьших квадратов.
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где i – номер компьютерного эксперимента; N – 
общее количество компьютерных эксперимен-
тов (N = 36); K

аналит.
 – аналитическая зависимость 

критерия K от входных параметров; Ki

эксп.
 – экс-

периментально определенное значение крите-
рия K для i-го компьютерного эксперимента. 

Аппроксимация методом наименьших ква-
дратов произведена с использованием матема-
тического пакета MathCAD 14, получены следу-
ющие аналитические выражения: 
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