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не превышает 3 %.
Таким образом, разработанную кинетиче-

скую модель можно применять при исследо-

вании влияния параметров на выход и состав 
продуктов синтеза ФТ на ультрадисперсном же-
лезном катализаторе.
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В настоящее время актуальным является во-
прос рационального использования попутного 
нефтяного газа (далее – ПНГ), представляющий 
собой один из видов природного газа. Особое 
внимание уделяется углеводородным фракциям, 
извлеченным из ПНГ, являющимся дополни-
тельным сырьевым источником развития нефтя-
ной отрасли. В ПНГ основными компонентами 
являются углеводороды от метана до гексана, 
включая изомеры С4–С6.

Рациональное использование ПНГ одна из 
важнейших задач развития нефтегазового ком-
плекса страны. Уровень утилизации ПНГ ока-
зывает значительное влияние не только на эко-
номический фактор, но и на экологическую и 
природоохранную составляющую, 
так как сжигание ПНГ в факелах 
приводит к значительному выбросу 
углекислого газа в атмосферу. 

Для выполнения принятых в со-
ответствии с Киотским протоколом 
обязательств, Правительство РФ 
8 января 2009 года приняло Поста-
новление №7 «О мерах по стимули-
рованию сокращения загрязнения 
атмосферного воздуха продуктами 
сжигания попутного нефтяного газа 
на факельных установках» которое 
требует предусматривать утилиза-
цию не менее 95 % попутно добыва-
емого нефтяного газа при разработ-
ке нефтяных месторождений [2]. 

Одно из направлений повышения уровня ис-
пользования попутного нефтяного газа является 
процесс превращения газов в жидкость, позво-
ляющая получать из углеводородных фракций 
ПНГ химические продукты с высокой добавлен-
ной стоимостью. 

Целью настоящей работы являлось исследо-
вание процесса превращения пропан-бутановой 
фракции на цеолитсодержащих катализаторах в 
высокооктановые бензины, модифицированных 
оксидом галия. 

Микропористые цеолиты синтезировали из 
щелочных алюмокремнегелей при 170–175 °С в 
течение 4 суток с применением спиртовой фрак-
ции по методике, описанной в [3]. 

Рис. 1.		Влияние	температуры	процесса	на	выход	жидкой	фазы	
на	катализаторе	Н-ЦКЕ-ХМ,	модифицированном	оксидом	галия

БТК фракция – бензол, толуол, ксилол фракция.
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В активную форму Н-ЦКЕ-ХМ переводили 
путем обработки цеолита 1М водным раствором 
NH4NO3 c последующим высушиванием и про-
калкой при 600 °С.

Конверсию пропан-бутановой фракции 
состава: метан – 0,3; этан – 3,0; пропан – 80,9; 
бутаны – 15,8 мас. % на модифицированном це-
олитсодержащем катализаторе проводили по 
методике, описанной в [4]. 

В работе проводились исследования ката-
литической активности промышленного це-
олитсодержащего катализатора Н-ЦКЕ-ХМ, 
модифицированного оксидом галия. Мерой ка-

талитической активности катализатора, являет-
ся количество образующихся аренов. 

На рисунке 1 представлена зависимость 
выхода жидкой фазы от температуры процесса 
конверсии. 

Таким образом, наибольший выход про-
дуктов катализата наблюдается на катализаторе 
Н-ЦКЕ-ХМ (5 % Ga2O3) и составляет 68,3 % при 
600 °С и 57,9 % при 525 °С, что обусловлено ус-
ловиями протекания процесса и эксплуатацией 
катализатора а также подтверждает большую ка-
талитическую активность образца.
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Процесс низкотемпературной сепарации 
газа – процесс, основанный на извлечении жид-
ких углеводородов из газов путем однократной 
конденсации при пониженных температурах от 
–10 до –25 °С с газо-гидромеханическим раз-
делением равновесных газовой и жидкой фаз. 

Насколько точно пройдет разделение зависит 
от многих параметров и в большинстве случаев 
степень извлечения не превышает 60–95 %, для 
этого на производствах при строительстве ис-
пользуют совокупность аппаратов, то есть, как 
представлено на рис. 1, сепаратор, теплообмен-

Рис. 1.		Технологическая	схема	процесса	низкотемпературной	сепарации


