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Доля тяжелой нефти, которая требует значительных капитальных и эксплуатационных затрат для глубокой переработки, постепенно увеличивается за счет высокого потребления легкой [1].
С каждым годом все более актуальным направлением развития нефтеперерабатывающей промышленности становится разработка эффективных и дешевых способов переработки нефтяных остатков, относительно применяемых в РФ процессам гидрокрекинга, каталитического крекинга и замедленного коксования [2].
Перспективным является процесс термического крекинга в присутствии суспендированного катализатора, способного проявлять активность в реакциях переноса водорода, который должен обеспечивать высокий выход светлых продуктов и их качество для внедрения в технологическую схему нефтеперерабатывающего завода, а также быть достаточно дешевым и иметь большую сырьевую базу.
В данной работе выполнено исследование активности регенерированного отработанного алюмокобальтмолибденового катализатора гидроочистки, изучено влияние технологических условий на результаты процесса термического крекинга в присутствии регенерированного катализатора гидроочистки, изучены физико-химические свойства продуктов, рассмотрена перспектива промышленного использования данного катализатора.

В качестве сырья в экспериментах был использован вакуумный газойль в присутствии 0.1 масс.% катализатора. Эксперименты проводились при давлении водорода 1,6 МПа, времени контакта 30 минут и температурах 450, 460, 470 °С.
При выявленных оптимальных условиях процесса термического крекинга (при температуре 460 °С) в присутствии катализатора получен выход 75 масс.% масс. светлых нефтепродуктов с преобладанием дизельной фракции (62.6 масс.%).

Бензиновая фракция нк-180 °С нафтенового основания, полученная в результате эксперимента, требует селективной гидроочистки или гидроочистки и повышения октанового числа на установке каталитического риформинга для получения высокооктанового компонента товарного автобензина. Дизельная фракция 180-350 °С требует гидрооблагораживания для понижения содержания серы и олефиновых углеводородов, а также некоторого снижения плотности и увеличения цетанового числа. Все продукты исследуемого процесса, исходя из анализа физико-химических свойств отдельных фракций, могут быть вовлечены в переработку, что позволяет сделать вывод о возможной перспективе использования регенерированного катализатора гидроочистки в промышленных термодеструктивных процессах переработки вакуумного газойля и тяжелых нефтяных остатков.
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