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СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИИ ПОЛУЧЕНИЯ  
БАЗОВЫХ МИНЕРАЛЬНЫХ МАСЕЛ И ПАРАФИНОВ 

Исследовано влияние добавок-модификаторов (сореагентов) на основные стадии техноло-
гического процесса получения базовых масел и парафина. Установлено, что показатели селек-
тивной очистки  масляных фракций нефти промышленным экстрагентом N-метилпирроли-
доном можно улучшить за счет введения в основной растворитель соэкстрагентов: этиловый, 
изопропиловый спирты. Полученные на стадии селективной очистки рафинаты целесообразно 
подвергать депарафинизации в присутствии модификатора – ε-капролактама. Разработанные 
мероприятия позволяют существенно улучшить качество получаемых концентратов парафина 
за счет более глубокого извлечения нежелательных компонентов из масляных фракций 
и увеличения соотношения н-парафинов и изопарафиновых углеводородов разветвленного 
строения в гачах. 
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IMPROVEMENT OF MINERAL OILS  
AND PARAFFIN PRODUCTION TECHNOLOGY 

The influence of additives-modifiers (co-reactants) on the main stages of the technological process 
of base oils and paraffin manufacturing has been studied. Performance of the oil lube cuts selective 
treatmentwith N-methylpyrrolidoneextractant can be improved by use of a co-extraction agent (ethyl 
alcohol, isopropyl alcohol). The refined oils obtained during the selective treatment are worthwhile to 
be dewaxed in the presence of ε-caprolactammodifier. The developed measures can significantly im-
prove the quality of the wax concentrates due to deep extraction of unwanted components from oil frac-
tions and increase the ratio of normal to branched hydrocarbons in gatches (slack waxes). 
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Введение. Основой современной малоот-
ходной и экологически безопасной технологии 
производства базовых масел являются гидрока-
талитические процессы [1–3], поскольку соче-
тание таких реакций, как глубокое гидрирова-
ние, гидрокрекинг, гидроизомеризация, катали-
тическая депарафинизация при переработке 
нефтяных масляных фракций, позволяет полу-
чать товарный продукт, соответствующий ми-
ровым требованиям. В этих процессах улучше-
ние качества смазочных масел достигается хи-
мическим преобразованием нежелательных 
компонентов в высокоиндексные низкозасты-
вающие углеводороды с низким содержанием 
гетероатомов под воздействием водорода и ка-
тализаторов при повышенных температурах 
и давлениях. Однако при использовании для 
переработки нефтяного сырья указанных про-
цессов, практически исключается возможность 
производства твердых парафинов, которые ши-
роко применяются в различных отраслях на-

родного хозяйства: в пищевой промышленно-
сти, при производстве бумаги, в медицине, при 
получении синтетических жирных кислот, 
высших жирных спиртов, при производстве 
шин и т. д. Поэтому остается весьма актуаль-
ной проблемой совершенствование традицион-
ной технологии получения минеральных масел 
и парафина с целью повышения качества про-
изводимой продукции. 

Основная часть. Известно, что в исход-
ных масляных фракциях нефти содержатся 
компоненты, составляющие основу базовых 
масел, и так называемые нежелательные ком-
поненты, ухудшающие физико-химические и 
эксплуатационные свойства масел [4]. Это 
смолисто-асфальтеновые вещества (САВ), по-
лициклические ароматические углеводороды 
с короткими боковыми цепями и высокомоле-
кулярные парафиновые углеводороды. Для 
удаления нежелательных компонентов из мас-
ляных фракций используют физические мето-
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ды, которые осуществляются без изменения 
химического строения углеводородов исход-
ного сырья – селективная очистка масляных 
фракций с применением полярных органиче-
ских растворителей и депарафинизация рафи-
натов кристаллизацией. Целевым продуктом 
после реализации этих процессов является де-
парафинированное масло (депарафинизат), 
а побочным продуктом является гач (получают 
при переработке дистиллятного сырья) или 
петролатум (выделяют из остаточного сырья), 
направляемые на обезмасливание с целью по-
лучения соответственно парафинов и церези-
нов (рисунок). 

Следовательно, совершенствуя любую ста-
дию технологического процесса, можно обес-
печить его интенсификацию за счет повышения 
селективности разделения на каждом этапе 
процесса и, соответственно, за счет переработ-
ки сырья улучшенного качества на последую-
щей стадии. 

Цель данной работы состояла в разработке 
доступных и эффективных методов воздейст-
вия на основные процессы технологической 
цепочки получения масел и парафина, обеспе-
чивающих улучшение качества целевого и по-
бочного продуктов. 

Первый этап исследования был связан 
с исследованием влияния модифицирующей 
добавки (соэкстрагента) на экстракционные 
свойства промышленного экстракта N-метил-

пирролидона (N-МП) в процессе селективной 
очистки масляных фракций различной вязко-
сти, полученных в ОАО «Нафтан» (г. Новопо-
лоцк) при вакуумной разгонке мазута. Экс-
тракцию проводили при 50°С, соотношении 
растворителя к сырью, равном 3:1 (мас. ч.), 
согласно методике [5]. В табл. 1 приведены 
результаты селективной очистки вакуумных 
дистиллятов ВД-1 (nD

50 = 1,4911) и ВД-3 
(nD

50 	= 1,5025). Установлено, что степень очи-
стки масляных фракций повышается, так как 
показатель преломления рафинатов уменьша-
ется. При этом, когда в качестве соэкстрагента 
используют этиловый спирт, возрастает выход 
рафината и селективность разделения в срав-
нении с промышленным вариантом очистки, 
т. е. когда в качестве растворителя применяют 
только N-МП. 

На втором этапе работы исследовалось 
влияние модификатора на процесс депара-
финизации. В качестве модификатора ис-
пользовали ε-капролактам, расход которого 
составлял 1 мас. % от рафината. Депарафи-
низацию осуществляли по методике [6], ис-
пользуя в качестве растворителя смесь мети-
лэтилкетон (60 мас. %) + толуол (40 мас. %) 
(табл. 2). В качестве исходного сырья при-
меняли рафинаты, полученные в опытах 4, 5, 
6 (табл. 1). Состав парафинов в выделенных 
гачах анализировали хроматографическим 
методом [7]. 

 
Блок-схема получения из масляной фракции нефти очищенного минерального масла  

(депарафинизата) и парафина (церезина) 

Таблица 1 
Показатели селективной очистки масляных фракций растворителем  

на основе N-метилпирролидона 

Номер опыта Растворитель Рафинат 
Выход, мас. %  nD

50 
Сырье – вакуумный дистиллят ВД-1 

1 N-МП 65,3 1,4684 
2 N-МП + 5%-ный этиловый спирт 67,0 1,4672 
3 N-МП + 5%-ный изопропиловый спирт 49,5 1,4663 

Сырье – вакуумный дистиллят ВД-3 
4 N-МП 62,39 1,4800 
5 N-МП+ 5%-ный этиловый спирт 63,5 1,4787 
6 N-МП + 5%-ный изопропиловый спирт 58,0 1,4785 

Селективная 
очистка рас-
творителем 

Депарафини-
зация 

Обезмаслива-
ние 

Масляная 
фракция Рафинат 

Гач 
(петралатум)

Парафин
(церезин)

Экстракт Депарафинизат Масло 
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Таблица 2 
Показатели процесса депарафинизации рафинатов 

Номер опыта Депарафинированное масло Соотношение в парафине 
н-парафина и и-парафина Выход, мас. % nD

50 
4 92,8 1,4848 2,6 
5 93,7 1,4830 3,2 
6 92,0 1,4835 2,5 

4* 91,6 1,4858 1,9 

* В рафинат не вводили модификатор. 

Согласно данным табл. 2, введение моди-
фикатора позволяет увеличить выход депара-
финированного масла. Однако при этом 
улучшается качество выделяемого парафина, 
поскольку в нем возрастает содержание пара-
финовых углеводородов нормального строения 
за счет, по-видимому, того, что в депарафини-
рованном масле остаются парафины разветв-
ленного строения, что приводит к снижению 
показателя преломления масла по сравнению 
с показателем преломления депарафинирован-
ного масла, полученного при кристаллизации 
без модификатора. 

Планируемый третий этап работы, со-
стоящий в установлении влияния модифици-
рующих добавок на содержание масел в вы-
деленных гачах, позволит установить воз-

можность регулирования условий селектив-
ной очистки масел и депарафинизации и до-
биться постоянства состава гача, поступаю-
щего на стадию обезмасливания, и получения 
товарного парафина.  

Заключение. Установлено, что используя 
модифицирующие добавки на основных стади-
ях технологического процесса получения базо-
вых масел, т. е. на стадии селективной очистки 
нефтяных фракций полярными растворителями 
и на стадии депарафинизации масел методом 
глубокого охлаждения с применением раство-
рителя, можно увеличить выход депарафини-
рованного масла, повысить содержание в гаче 
парафиновых углеводородов нормального строе-
ния и, соответственно, снизить содержание 
в гаче масла. 
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