Исследование разделения смеси углеводородов С5 пироконденсата на адсорбентах российского производства
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[bookmark: OLE_LINK3]Анализ российских нефтехимических производств показал практически повсеместное отсутствие технологии рациональной переработки фракции С5 жидких продуктов пиролиза.
Пентан-амиленовая фракция (ПАФ) содержит большое количество непредельных соединений олефинового и диенового характера. В текущих схемах эта смесь без разделения вновь подается на пиролиз, что приводит к усиленному коксообразованию и, как следствие, снижению срока межремонтного пробега [1]. Внедрение блока разделения позволило бы использовать индивидуальные углеводороды и смеси более узкого состава для производства новых продуктов нефтехимии.
Разработанные в данной работе схемы разделения позволяют выделить потоки, подходящие для производства таких продуктов, как нефтеполимерные смолы, алкилат, каучуки (в том числе специального назначения) и катализаторы. Оставшиеся незадействованными насыщенные углеводороды предлагается вновь направить на пиролиз.
Применение классического процесса ректификации осложнено близостью температур кипения компонентов фракции, в связи с чем применяют, в основном, экстрактивную перегонку. Промышленные процессы различаются используемыми экстрагентами, но в любой из вариаций содержат сложные схемы обвязки и много дорогостоящих колонн с большим числом тарелок [2].
Упрощение технологии возможно при использовании принципиально другого механизма разделения. Применение адсорбции отличается пониженными эксплуатационными затратами, особенно при разделении углеводородов в жидкой фазе. Правильный выбор десорбента позволяет исключить стадию регенерации и образовать замкнутый цикл взаимовытеснения сырье-десорбент по аналогии с широко внедренным в промышленность процессом адсорбционного разделения ксилолов [3].
В ходе работы была исследована жидкофазная адсорбция при атмосферном давлении и температурах 10–20°С, что позволяет минимизировать риск побочных реакций с участием диеновых компонентов. Проанализированы основные преимущества и недостатки возможных адсорбентов и вытеснителей, выбрана оптимальная комбинация с использованием десорбента доступного на производстве в избытке. Отдельное внимание уделено вопросу отделения вытеснителя от рафината и экстракта. Требуемое для регенерации оборудование и режимы его работы оценивались с применением программ технологического моделирования.
В результате работы проведено сравнение составов потоков при использовании различных марок российских синтетических цеолитов. Для оптимальных составов предложен путь интеграции в производство.
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