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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



 Секция 4.  Технология и моделирование процессов подготовки и переработки углеводородного сырья
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ник и разделитель жидкости.
Для исследования влияния данных аппара-

тов на процесс разделения необходимо изучить 
некоторые параметры процессов для каждого 
аппарата и зависимость их от построения в тех-
нологической схеме.

Для расчетов реальных процессов, происхо-
дящих в газовых сепараторах, необходима про-
грамма вычисления констант фазового равно-
весия пар-жидкость многокомпонентных газов, 
которая основана на методе последовательных 
приближений к решению математической зада-
чи, а именно решение кубического уравнения 
(СКР) для газовой и жидкой фаз и определение 
коэффициентов фугитивности.

Также на процесс при смешении различных 

компонентов может повлиять давление насы-
щенных паров. Давление паров по Рейду рас-
считывается через объемную долю компонентов 
смеси и давления их паров. Далее необходимо 
найти индекс смешения паров для каждого ком-
понента, для всей смеси и по этому показателю 
из графика «Давление паров – Индекс ДПР» на-
ходим давление ДПР.

Влияние параметров аппаратов определяет-
ся в зависимости от их порядка расположения, 
а также их конструктивного строения. Поэтому 
каждый аппарат должен быть описан определен-
ной моделью, например, теплообменник работа-
ет в режиме «противотока» холодного и горяче-
го теплоносителей. 
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