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Таблица 3 

Поверхностное натяжение водного раствора, разработанного композиционного деэмульгатора и 

дипроксамина 157 в области разных концентраций 

Концентрация, % Поверхностное натяжение, Н/м 

Композиционный деэмульгатор- 

«МК-ДЭМ-4» (Узбекистан) 

Дипроксамин-157 

(ООО «Катион», Россия) 

1,0 49,2 40,4 

2,0 40,4 40,15 

3,0 37,4 40,0 

 

Результаты полученных анализов 

показали, что композиционный деэмульгатор 

«МК-ДЭМ-4» при 3% концентрации показал 

лучшие результаты по сравнению с 

деэмульгатором дипроксамином 157. 

Заключение. Таким образом, можно 

сделать вывод, что полученные 

композиционные деэмульгаторы при 

обезвоживании и обессоливании 

водонефтяных эмульсий проявляют высокие 

коллоидно-химические и поверхностно 

активные свойства, расслабляют межфазные 

пленки и ускоряют процесс коалисценции 

диспергированной воды в нефти. 

Разработанный композиционный химический 

реагент –деэмульгатор класса «МК-ДЭМ-4» на 

основе местного сырья и отходов производств 

успешно может заменить импортные 

деэмульгаторы.
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Одним из важнейших факторов при 

использовании кислых газов в качестве сырья 

для производства серы является концентрация 

в них сероводорода. При повышении 

содержания двуокись углерода ухудшается 

теплопоказатель отходящих газов в кислых 

печах, снижение концентрации реактивных 

компонентов снижает их степень конверсии 

[1]. Для повышения концентрации H2S в 

составе кислых газов необходимо подобрать 

селективный к сероводорода абсорбент, 

пригодный для очистки углеводородного газа. 

Однако Мубаракский 

газоперерабатывающий завод (МГПЗ), 

основной производитель элементарной серы в 

Узбекистане, использовал диэтаноламин 

(ДЭА) в качестве абсорбента, неселективного 

по отношению к водороду сульфиду[4]. 

Абсорбент может быть заменен 

третичными аминами, т.е. 

метилдиэтаноламином (МДЭА), который 

селективен в отношении водорода сульфида и 

практически не удаляет сероводород и 

углекислотный газ. При этом в составе 

товарного газа останется большое количество 

двуокиса углерода, требования к которому мы 

уже рассмотрели. Для повышения 

селективности по H2S можно использовать 

смесь ДЭА и МДЭА, при этом не следует 

превышать допустимое содержание 

углекислотного газа в товарном газе, для этого 

оптимальное содержание метилдиэтаноламина 

и диэтаноламина в смеси подобрана [2]. 

В нынешнее время на 

нефтеперерабатывающих и 

газоперерабатывающих заводах часто для 
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очистки нефтяного газа используют в качестве 

поглотителя 15% водный раствор 

моноэтаноламина. Сегодня возрастает число 

предприятий, на которых рассматривается 

«возможность перехода на поглотительные 

растворы вторичных (диэтаноламин) или 

третичных (метилдиэтаноламин) аминов» [5, 

6]. Причина перехода связана с коррозионной 

активностью моноэтаноламина, 

ограничивающей его концентрацию в 

циркулирующем растворе [4]. 

В настоящее время, большой 

популярностью обладает водный раствор с 

содержанием  30-40% МДЭА. Если не 

установлены жесткие требования по 

содержанию углекислотного газа, 

целесообразнее использовать раствор 

третичного амина, имеющий ряд 

преимуществ: 

-способность выборочного извлечения 

сероводорода в присутствии углекислого газа, 

как следствие, повышения в кислом газе доли 

сероводорода; 

-термическая стабильность у 

метилдиэтаноламина выше и более низкая 

коррозионная активность раствора, чем 

диэтаноламина; 

-у метилдиэтаноламина более меньшая 

реакционная способность по сравнению с 

двуокисью углерода и меньшая теплота 

реакции с кислыми газами, что делает 

возможным понизить количество тепла на 

регенерацию абсорбента; 

- в результате воздействия МДЭА с 

ингибиторов коррозии, углекислоты и 

необратимых амидов, не образуется вещество, 

вызывающее вспенивание в абсорбере, потеря 

амина не происходит, на внутренней 

поверхности теплообменников не образуются 

твердые отложения; 

- у метилдиэтаноламина низкое значение 

давления насыщенных паров, что снижает 

потери амина при летучести. 

В представленной работе показаны 

результаты очистки природного газа от кислых 

компонентов. Входные данные для 

моделирования приняты близкими к 

технологическому регламенту [1]. Данные 

технологического режима взяты с мониторов 

операторов серо-очистной  установки (СОУ). 

Описание и моделирование процесса 

очистки газа. Очистка природного газа от 

кислых компонентов производится водным 

раствором метилдиэтаноламина (МДЭА). 35-

40 % раствор МДЭА поглощает сероводород 

селективно [1, 2]. 

Модель состоит из двух блоков. На рис.1 

представлен блок очистки нефтяного газа от 

H2S, а на рис. 2 – блок термической 

регенерации насыщенного раствора МДЭА. 

Нефтяной газ с содержанием H2S 3,6 % об. 

поступает из сепаратора очистки от жидкой 

фазы в нижнюю часть тарельчатого абсорбера 

абсорбер под давлением 0,4 МПа и 

температурой 30 0С. Расход газа 10000 нм3/ч. 

Компонентный состав высокосернистого 

нефтяного газа представлен в таблице 1 [1]. 

Водный раствор с содержанием МДЭА 35-40 

% об. подается в верхнюю часть абсорбера под 

давлением 0,8 МПа и температурой 36,5 0С. Из 

газа извлекаются кислые компоненты (H2S и 

CO2). Расход раствора составляет 40,0 м3/ч. 

 
Рис. 1 - Блок очистки газа от сероводорода: 

1.НТС – низкотемпературная осушка; 2- ХОЛ.208/1-  

холодильник; СЕП.207/1- сепаратор; ТО201/1 – 

теплообменный ряд; 1- ДЕС202/1- десорбер; 

абсорбер. 

 
Рис-2. Блок регенерации МДЭА: 

1. УПЭС - установка получения элементарной 

серы; 2. ДЕФ.204/1- дефлегматор; 3. ОУ203/1 - 

охлаждающая установка; 4. НАС205/1 - насос; 5. 

ДЕС202/1- десорбер; 6. Раствор МДЭА - 

очищенный от кислых компонентов. 

 

Параметры контактора: количество 

тарелок - 30; давление в колонне - 400 кПа; 

температура верха-38,66 0С; температура низа- 

63,17 0С. Нефтяной газ, очищенный от H2S, из 

верхней части абсорбера поступает в сепаратор 

дефлегматор под давлением 400-800 кПа и 

температурой 38,66 0С. Очищенный газ из 

сепаратора и дефлегматора с давлением 0,25-

0,4 МПа направляется на низкотемпературную 
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сушку (НТС). Расход очищенного газа с 

содержанием H2S 1.33 . 10-11% об. составляет 

10233.56 нм3/ч. 

Раствор насыщенного МДЭА из куба 

абсорбера с давлением 0,41 МПа и 

температурой 63оС поступает в теплообменник 

ТО.201/1, где подогревается до 91,76оС. Далее 

с давлением до 0,4 МПа насыщенный МДЭА 

поступает на четвертую тарелку в колонне 

регенерации. 

В колонне десорбера производится 

десорбция раствора МДЭА от H2S и CO2. 

Далее после регенерации раствора МДЭА, 

восстановленный раствор (ВР МДЭА) после 

охлаждения снова подается в колонну 

абсорбер. 

Параметры колонны десорбера: 

количество тарелок-25; давление в колонне - 

100 кПа; температура верха-820С; температура 

низа - 1000С; перед подачей в колонну 

абсорбера регенерированный раствор МДЭА 

проходит через холодильник ХОЛ.208/1. 

Десорбированный сероводород, 

углекислый газ и пары воды сверху колонны 

КР.202/1 поступают в аппарат охлаждающей 

установки ОУ203/1, где происходит 

конденсация паров и охлаждение 

паровоздушной смеси. Газожидкостная смесь с 

ОХ203/1  (охлаждающая установка)  с 

давлением до 0,087 МПа и температурой 23оС 

поступает в дефлегматор, где происходит 

выделение кислого газа из газожидкостной 

смеси. Режим испарения поддерживается при 

температуре 200С и давлении 0,1 МПа. 

Жидкая фаза насосом НАС.205/1 

подается на орошение десорбционной колонны 

ДЕС.202/1 на первую тарелку. Давление, 

создаваемое насосом составляет  0,45 МПа. 

Кислый газ из дефлегматор направляется в 

блок установка получение элементарной серы 

(УПЭС) под давлением 0,1 МПа. 

Сравнение полученных данных: 

В таблице 1 указаны составы газа 

поступающего на очистку, очищенного газа по 

регламенту [1], очищенного газа в результате 

моделирования [3]. 

В таблице 2 показаны сравнительные 

результаты поступающего раствора МДЭА в 

колонну абсорбер и регенерированного 

раствора МДЭА с колонны регенерации 

МДЭА - очищенный от кислых компонентов 

[4].
Таблица 1 

Состав газа 

Компонентный состав 

газа 

Газ на очистку, 

% об 

Очищенный газ 

(регламент), % об 

Очищенный газ 

(модель), % об 

H2S 3,6 Не более 0,00147 1,33039*10-11 

СО2 2,6 1,04 1,1 

O2 0,5 0,57 0,54 

N2 24,75 25,09 26,8 

СН4 23,42 23,78 25,3 

С2Н6 15,7 15,02 16,7 

С3Н8 20,39 20,98 22,34 

i-C4H10 3,11 3,4 0,4 

п-С4Н10 4,18 6,8 4,13 

i -С5Н12 1,12 1,74 0,44 

п-С5Н12 0,41 1,11 1,88 

С 6+в 0,22 0,47 0,11 

 

Таблица 2 

Сравнение содержания раствора МДЭА 

Компонентный состав 

раствора МДЭА 

Содержание раствора 

МДЭА поступающего в 

абсорбер, % об. 

Содержание 

регенерированного 

раствора, % об. 

Сравнительные 

отклонения, %. 

МДЭА 35,0723 35,0614 0,0109 

 

Из таблицы 2 видно, что содержание 

раствора МДЭА поступающего в абсорбер и 

содержание регенерированного раствора 

МДЭА почти близки по составу. 

Выводы. Таким образом, предложенная 

замена ДЭА составом МДЭА значительно 

увеличила количество сероводорода в 

высокосернистых газах, а также позволила 

вывести необходимое количество СО2 в 

нормированном составе товарного газа. 

Установлена целесообразность 

применения процесса «АДИП-Х» с помощью 

моделирования в МГПЗ, с использованием 

водного раствора МДЭА с активатором 

пиперизином (диэтилендиамин - 

алифатический циклический амин общей 

формулы C4H10N2), повышающим активность 
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