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оборудования, отвечающее по технологическим 
и стоимостным параметрам. А также данная раз-
работка позволяет оперативно вносить измене-

ния в спецификацию, на любом этапе разработ-
ки технологической схемы, без потери времени 
и отката на предыдущие этапы работы. 
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Мировая экономика значительно зависит 
от добычи нефти, так как огромное количество 
потребляемых людьми товаров производят из 
продуктов нефтехимии. Но нефть – это невозоб-
новляемый ресурс и при том же объёме добычи, 
по данным учёных, она закончится через 35 лет 
[1]. Многие из ученых считают, что нефть мож-
но заменить энергией водорода или термоядер-
ного синтеза, но развитие этих технологий идёт 
слишком медленно. Исходя из этого, резко вы-
рос спрос на альтернативные и в тоже время воз-
обновляемые источники энергии, чтобы частич-
но или полностью восполнить нехватку нефти.

Данная работа посвящена исследованию 
свойств различных растительных масел с целью 
их дальнейшего использования в качестве сырья 
для процесса гидрооблагораживания, и получе-
ния так называемых «Green» углеводородов.

В работе исследовались четыре вида масел. 
Выбор подсолнечного и кукурузного масла об-
условлен их наибольшем распространением 
на территории Российской Федерации, выбор 
рапсового масла обусловлен существованием 

ранее проведенных работ по его использованию 
в качестве сырья для получения углеводородов. 
Выбор масла из виноградной косточки обуслов-
лен стремительным развитием винодельческой 
отрасли в Российской Федерации, вызванным 
геополитической обстановкой и необходимо-
стью импортозамещения. Для выбора оптималь-
ного растительного масла были определены ха-
рактеристики, представленные в таблицах 1 и 2.

Из результатов, представленных в табли-
цах 1 и 2, видно, что у подсолнечного масла 
наименьшие показатели динамической и кине-
матической вязкости при 15 °С и 20 °С, то есть 
при нормальных условиях. При 40 °С значения 
плотности и вязкости для всех масел различают-
ся незначительно.

Для переработки экономически выгодно 
использовать масло с самой низкой вязкостью 
и плотностью, так как его наиболее выгодно 
перекачивать насосами, однако в случае незна-
чительного подогрева масла значительной раз-
ницы не будет, что говорит о перспективности 

Таблица 1.	 Результаты определения плотности масел (в г/см3)

Свойство
Масло

Рапсовое Кукурузное Подсолнечное Виноградное

Плотность
15 °С 0,9201 0,919 0,921 0,921
20 °С 0,9172 0,916 0,917 0,918
40 °С 0,9040 0,905 0,905 0,905



 Секция 4.  Технология и моделирование процессов подготовки и переработки углеводородного сырья
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переработки всех рассмотренных масел с целью 
получения «Green» углеводородов.

Исследование выполнено за счёт гранта 
Российского научного фонда № 23-23-00101, 
https://rscf.ru/project/23-23-00101/.
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В настоящее время каталитический рифор-
минг является одним из наиболее важных про-
цессов нефтеперерабатывающей и нефтехими-
ческой промышленности, благодаря которому 
производятся не только высокооктановые ком-
поненты автомобильных бензинов, но и инди-
видуальные ароматические углеводороды, такие 
как бензол, толуол, ксилол, а также водородсо-
держащий газ для использования в других про-
мышленных процессах с потреблением водоро-
да (гидроочистка, гидрокрекинг, изомеризация и 
др.) [1].

В качестве сырья для процесса обычно ис-
пользуется стабильная гидроочищенная фрак-
ция нефти, выкипающая в пределах 85–180 °С. 
В этом широком интервале температур распре-
деление индивидуальных компонентов может 
сильно отличаться, что оказывает значительное 
влияние на выход и октановое число продукта. 
Поэтому для оценки влияния состава перераба-

тываемого сырья эффективно использовать ма-
тематические модели, которые учитывают это 
распределение [2]. 

Так как на сегодняшний день углубленная 
переработка природного сырья является важ-
нейшим приоритетом не только в программе 
развития нефтеперерабатывающего сектора, но 
и всего нефтегазового комплекса Российской 
Федерации [3], вводятся в эксплуатацию уста-
новки каталитического, термического крекинга, 
гидрокрекинга, коксования и других процессов. 
На этих установках в качестве побочных про-
дуктов получают низкооктановые компоненты, 
которые можно использовать для облагоражива-
ния сырья процесса риформинга. 

Исследование влияния состава сырья на эф-
фективность процесса каталитического рифор-
минга проводилось с применением математиче-
ской модели, которая учитывает распределение 
индивидуальных углеводородов в сырье до С9+.

Таблица 2.	 Результаты определения вязкости масел (кинематическая – в мм2/с, динамическая – в мПа·с)

Вязкость
Масло

Рапсовое Кукурузное Подсолнечное Виноградное

Динамическая
15 °С 82,337 83,874 76,521 83,390
20 °С 64,770 66,397 63,687 65,826
40 °С 29,784 30,590 30,230 30,925

Кинематическая
15 °С 89,482 91,252 83,126 90,517
20 °С 70,616 72,476 69,457 71,690
40 °С 32,946 33,816 33,420 34,156




