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Глобальный переход к декарбонизации стимулирует исследования водорода как 

экологически чистого энергоносителя. В настоящее время 95% водорода производится из 

ископаемого топлива, в основном путем парового риформинга метана (ПРМ), который 

сопровождается выбросами 9–12 тонн CO₂ на тонну H₂ [1]. 

Наиболее выгодным и экономически целесообразным способом повышения выхода 

водорода, а также уменьшением на выходе CO2 является применение новых катализаторов на 

природной основе [2]. 

Целью исследования является модернизация промышленного парового риформинга 

метана с возможностью получения чистого водорода с вероятностью до 95%. 

Решением данных задач является изучение существующих промышленных способов 

получения водорода, в т.ч. процесса парового риформинга природного газа. Рассмотрение 

основных параметров процесса и применяемого технологического оборудования, расчёт 

материального и теплового балансов. 

Исходными данными для расчета реактора являются: синтез-газ с содержанием метана 

больше 95%, количественное соотношение пар: газ на входе в печь риформинга составляет 

3,5:1, температура процесса Т=7900С, температура на входе в реактор 5450С, давление в 

реакторе 2,45 МПа 

Материальный баланс приведены в таблице 1. 

Таблица 1 – Материальный баланс процесса ПРМ 
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Изучены существующих промышленные способы получения метанола с помощью 

парового риформинга природного газа. Рассмотрены основные параметры процесса и 

применяемое технологическое оборудование. 

Рассмотрены физико-химические основы процесса риформинга природного газа. 

Паровая конверсия метана проводится в трубчатой печи, в присутствии никелевого 

катализатора, при температуре около 790 С и давлении не больше 3,2 МПа и мольном 

соотношении пара и метана 3,5: 1. Рассмотрены характеристики сырья и продукты процесса, 

а также используемые катализаторы. Выбран оптимальный способ оптимизации 

существующей технологической схемы процесса. Проведены технологические и 

конструктивные расчеты [3]. 

Более перспективны использования процесса риформинга на цеолитных катализаторах 

на малотоннажных установках. Существует множество преимуществ. Сам катализатор 

является экологически чистой системой, так как он не содержит тяжелые металлы. Не 

маловажным является, то что не требуется гидроочистка сырья, катализатор не чувствителен 

к содержанию серы [4-5]. 
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