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на сегодняшний день в россии 
наблюдается дефицит производства 
низкозастывающего дизельного то-
плива, обусловленный климатом 
значительной части регионов стра-
ны, а также освоением северных 
регионов и арктики [1]. Таким об-
разом, повышается потребность в 
дизельном топливе и возрастает зна-
чимость его производства.

В данной работе рассмотрен 
способ увеличения сырьевой базы 
при производстве дизельного то-
плива за счет дополнительного вов-
лечения углеводородов среднеди-

стиллятной фракции (С14–С20) c использованием 
математической модели процесса каталитиче-
ской депарафинизации. Фракция С14–С20 выбра-
на в качестве вовлекаемого сырья, так как имеет 
приемлемые значения температур застывания и 
цетанового числа для производства дизельного 
топлива зимних и арктических марок. 

использованная математическая модель [2] 
разработана на основе учета физико-химиче-
ских закономерностей протекания процесса. В 
качестве исходных и расчетных данных исполь-
зовались следующие углеводородные составы 
сырья (таблица 1).

результаты исследований представлены на 
рис. 1.

результаты показали, что при вовлечении 
вышеуказанной фракции выработка дизельной 
фракции увеличится на 0,46  % для получения 
зимнего топлива и на 0,68 % – для получения 
арктического топлива. оптимизация темпера-
турного режима при этом показала, что для по-

таблица 1. Составы сырья

исходный состав сы-
рья депарафинизации

Состав потока, получен-
ный в результате смешения 
с доп. фракцией С14–С20

Компонент Содержание, % мас.
н-парафины С5–С9 1,15 1,13

н-парафины С10–С27 19,90 34,55
и-парафины 18,31 14,88

нафтены 38,20 31,62
олефины 2,50 2,03

Моноароматические углеводороды 18,82 15,45
Полиароматические углеводороды 1,12 0,91

таблица 2. Температурный режим в реакторе

ПТФ, °C Текущая тем-
пература, °C 

оптимальная 
температура, °C

–26 348 356,7
–44 365 363,5

рис. 1.		Выработка	дизельного	топлива
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лучения дизельного топлива зимней марки тем-
пературу в реакторе необходимо увеличивать на 
8,7 °C, а для получения арктических марок – по-
нижать на 1,5 °C (таблица 2). 

Таким образом, перераспределение сырье-
вых потоков позволяет увеличить полноту ис-
пользования потенциала углеводородного сырья 
и повысить глубину его переработки.
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дизельное топливо состоит из углеводоро-
дов, которые оказывают маштабное негативное 
влияние на экологию.на сегодняшний день во-
прос о повышение его экологического качества 
очень актуален, так как потребление растет и 
преобладает над потреблением других видов то-
плив, например за 2015 год дизельного топлива 
произведено на 51 % больше, чем бензина. для 
того чтобы влияние на окружающую среду было 
более щадящим проводят процесс гидроочист-
ки, тем самым уменьшая содержание серы и по-
лиароматических соединений [1].

Сущность процесса гидроочистки состоит 
в превращении соединений, содержащих серу, 
азот, кислород, и дальнейшем гидрировании их 
на катализаторе с образованием летучих сер-
нистых, азотистых, кислородосодержащих со-
единений, которые удаляются путем отпарки в 
ректификационных колоннах. одновременно 
происходит насыщение непредельных углеводо-
родов и абсорбция металлов из состава металло-
органических соединений катализатором.

Самыми опасными компонентами в составе 
дизельного топлива являются соединения со-
держащие серу, которые при сгорании образуют 
сернистый ангидрид. С продуктами сгорания 
происходят выбросы сажи, на поверхности ко-
торой происходит адсорбция полициклических 
ароматических углеводородов. 

В качестве объекта исследования было вы-
брано дизельное топливо с общим содержанием 
серы 1,043 % масс. плотностью 842 кг/м3.

Гидроочистку дизельного топлива проводи-
ли на лабораторной каталитической установке 
при следующих условиях процесса: объемная 
скорость потока жидкого сырья 2 ч–1, давление 
3,5 МПа, соотношение водород/сырье = 300/1, 
температура 340 °С. Процесс проводили с ис-
пользованием алюмо-никель-молибденового ка-
тализатора ГКд-202. 

В ходе процесса гидроочистки наблюдалось 
изменение содержания компонентовв топливе. 

общее содержание серы понизилось на 
72,9 %, так же изменилось содержание аромати-
ческих углеводородов. 

Целью данной работы стало исследование 
изменения содержания ароматических углево-
дородов (УВ) в дизельных фракциях в процессе 
гидроочистки.

для выполнения поставленной цели было 
определено содержание ароматических УВ в ис-
ходном дизельном топливе и гидрогенизате с по-
мощью жидкостной колоночной хроматографии 
(жКХ) [2]. результаты представлены в табл. 1.

В результате гидроочистки происходит сни-
жение моноароматических структур на 84,9 %, 
триароматических на 45,8 %, полиароматиче-
скихна 24,7 %, а содержание диароматических 


