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1. 緒言 

RDS-RFCC システムは、RFCC の前処理及び低硫

黄重油製造の役割を担っている残油水素化脱硫装置

（RDS）と、低付加価値な重質残油を高付加価値な

石油製品に転換できる残油流動接触分解装置

（RFCC）から構成され、製油所の収益向上に重要

な役割を担っている。我々は、ペトロリオミクス技

術によるRDS及びRFCCの分子反応モデリングや多

変量解析から、RDS-RFCC 全体最適化技術開発に取

り組んできた。 

本報告では、RFCC 装置でのコーク生成量と相関

することが知られ、その低減方法が模索されてきた

残炭分に着目した。RDS 生成油中の残炭分低減に繋

がるような油分子構造の知見を得るため、残炭分と

油詳細分子構造との相関を検討した結果を報告する。 

 

2. 実験 

重質油の分子構造と残炭分の相関解析は、中東系

常圧残油と、6 種類の重質油脱硫触媒を用いて得た

生成油の計 7 サンプルと、非在来型原油由来常圧残

油 5 種及び同一の脱硫触媒を用いて得たその脱硫反

応生成油 5 種の計 10 サンプル、合計 17 サンプルを

対象に行った。サンプルは残炭分が 2.0～20.0wt%の

幅広い範囲となるよう選定した。 

脱硫反応実験は 16 本の反応器からなる高速反応

評価装置で行った。 

各重質油サンプルの残炭分は JIS K 2270-2：2009

に準拠して測定した。重質油の分子構造については、

フーリエ変換イオンサイクロトロン共鳴質量分析装

置を用いて分析した。 

 

3. 実験結果および考察 

 残炭分と相関する油分子構造を探索したところ、

図 1 に示す通り、芳香環とナフテン環からなるコア

重量%が特に高い相関を示していることを見出した。

また、生成油中の水素重量%など、水素化の進行を

示す指標も残炭分と高い相関を示した。 

 特に高い相関を示したコア重量%について、コア

の構成成分である芳香環及びナフテン環と残炭分の

相関を検討するため、平均芳香環数、及び平均ナフ

テン数と残炭分の相関係数を求めた。残炭分との相

関係数は平均ナフテン環数が r = -0.05 であったが、

平均芳香環数は r = 0.96 と高い相関を示したことか

ら、コア構成成分の中でも、特に平均芳香環数を減

少させるような RDS システムが、RDS 生成油の残

炭分低減に重要であると推測される。 

図 1. 残炭分とコア重量%の関係 

 

 次に、重質油中のヘテロ成分である窒素分と残炭

分の相関を検討した。含窒素分子はコーク生成を促

進する報告があること 1)、また窒素分は多環芳香族

分からなる極性レジン分・多環レジン分に多く含ま

れることから、残炭分と含窒素分子に関連がある可

能性が考えられる。 

 図 2 に、残油中の含窒素環として代表的なピリジ

ン環及びピロール環の平均環数と残炭分の関係を示

すが、含窒素環数と残炭分にはほぼ相関が見られな

いことから、含窒素分子がコーク生成を促進する可

能性はあるが、残炭分生成に対して支配的な影響を

与えることは無いものと推察された。 

 以上より、RDS 生成油の残炭分低減には、窒素分

の低減よりも、芳香環水素化を促進する反応システ

ムや触媒の開発が有効であると考えられた。 

 

図 2. 残炭分と含窒素環数の関係 
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１．緒言 

本テーマでは超多成分+巨大分子から構成される

重油を、重油直接脱硫（RDS）装置を経て重油流動

接触分解（RFCC）装置にて分解し有用な軽油、ガソ

リンや化成品原料に変換する過程を分子レベルで解

明し、日本の既存製油所の多くが装備する

RDS/RFCCが生み出す価値を最大化することを目指

している。 

本研究ではこれまで RDS のパイロット試験を活

用して異なる性状の脱硫重油（DSAR）を作成し、ペ

トロリオミクス技術に基づく反応解析を進め、

RFCC での分解性を評価した。それらの評価に基づ

き、①RDS反応におけるボトムスルーと軽質留分の

深脱により RDS 触媒の寿命維持と RFCC での分解

性向上を両立した RDS触媒システム、②細孔分布を

DSAR の分子サイズ分布に整合させることでボトム

分解率を向上させた RFCC触媒システム、を開発し

た。今回、上記触媒システムを組み合わせた

RDS/RFCC全体最適処理技術について、実機運転に

より実証した。 

２．評価 

RDSおよびRFCC改良システムの実機実証につい

て、実装置より採取したサンプル及び運転データを

用いて評価した。評価条件がベース条件と異なって

いる場合は適切な補正を実施した。 

３．結果と考察 

所定の脱硫レベルのDSARを得るために必要であ

った RDS 装置運転温度の推移である寿命評価結果

を図 1に示す。横軸は触媒負荷に相当し、縦軸は基

準条件で補正した重量平均温度（Nor. WAT）である。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 1．RDS触媒システムの寿命評価結果 

触媒負荷が増加しても、改良システムは温度上昇が

抑制、すなわち触媒劣化が抑制され、性能向上がみ

られた。 

 上述したように、同一 DSAR硫黄分ターゲットで

運転した場合、RDS改良システムは現行システムよ

り触媒劣化が抑制される。WAT に余裕ができた分、

より水素化脱硫されたDSARを生成することが可能

となった。これまでの検討から DSARをより水素化

することによりガソリン等の高付加価値製品の選択

性を上昇させることができるので、今回、RDS実機

実証システムを用い、前システムと触媒寿命が同等

となるよう硫黄分ターゲットを低下させ、分解率の

向上度合いを実機 RFCCにて評価した（表 1-Case①）。

想定通り、硫黄分ターゲットを低下させたシステム

の方が、トータルゲインは 0.3 vol%増加し、分解ガ

ソリン選択性が高い結果となった。 

 表 1-Case②には、RFCC 触媒改良の実機実証にお

ける得率変化を示した（運転、蒸留性状補正）。改良

触媒は現行触媒と比べて、分解ガス、LPG（C3、C4）、

分解残油得率は減少し、分解ガソリン、分解軽油得

率は上昇した。ボトム分解がアップし、分解ガソリ

ンの過分解を抑えることができ、より有用な中間留

分選択性がアップした。 

 以上より、原料油・生成油のペトロリオミクス解

析により、開発コンセプトの実現性と優位性を実機

により確認することができた。 

 

表 1．システム改良による RFCC得率への効果 

Case ① ② 

改良システム RDS※1 RFCC 

分解ガス vol% Base –0.1 Base ±0.0 

C3 vol% Base –0.3 Base –0.6 

C4 vol% Base +0.7 Base –0.4 

分解ガソリン vol% Base +1.1 Base +1.9 

分解軽油 vol% Base –0.7 Base +0.2 

分解残油 vol% Base –0.4 Base –1.1 

コーク wt% Base –0.1 Base –0.1 

トータルゲイン vol% Base +0.3 Base ±0.0 

※1 寿命に余裕が出た分、ターゲット硫黄分 0.05 wt%低下 
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１．緒言

溶剤脱れき(SDA)装置は、減圧残渣分(VR)か

ら残渣流動接触分解(RFCC)装置の原料となる

留分を抽出することが可能であり、今後の重油

余剰対策の有効なプロセスと期待されている。

その際、従来 C 重油基材であった VR 留分を

SDA 装置で溶剤脱れき抽出油(DAO)に変換

し、さらに RFCC の原料として使用できるよ

う、残油脱硫(RDS)装置において十分に水素化

及び脱硫する必要がある。

これまでの研究から、DAO の詳細性状とそ

の反応性の関係を把握した。これを元に、1 年

間所望の活性を維持できるような DAO 処理に

特化した触媒システムの構築が必要である。

本報では、パイロット装置での寿命試験結果

に基づき、DAO 処理に特化した触媒システム

を構築し、実機 RDS 装置でその性能を検証し

た結果について報告する。

２．検討方法

パイロット試験の原料油として、実機 RDS

装置の原料油である常圧残渣分（AR）と DAO

を用いた。試験後に触媒を抜き出し元素分析を

行い、反応器内のメタル堆積分布を求めた。

実機 RDS 装置を用いた触媒システムの検証

試験では、パイロット試験で得た知見をもとに

設計した触媒システムを使用した。

３．結果・考察

これまでに、従来型 AR 用の RDS 触媒シス

テムを用いた AR と DAO の寿命試験におい

て、原料が AR であれば 1 年運転できる触媒シ

ステムであっても、DAO では 1 年運転できな
いことを確認している 1)。DAO はアスファル
テンが少ないにもかかわらず、メタル化合物の
分子サイズが AR よりも小さく、反応性の高い
メタル化合物の比率が高い（図１）ことによ
り、触媒ペレット表面でのメタル偏析が起こる
ため、触媒劣化が促進したと推察している。

この知見をもとに新たに DAO 処理に特化し
た触媒システムを構築した。具体的には、脱メ
タル触媒層の活性とメタル耐性のバランスを調
整した複数の触媒を選定して組み合わせたもの
である。その結果、パイロット試験において、
期待通りの触媒寿命が確認できた。

さらに、寿命試験後の抜き出し触媒のメタル
堆積分布結果をもとに再度触媒量を微調整し、
実機 RDS での検証を行った。これにより、脱
メタル能を向上させた触媒システムでは、従来
よりも重質な原料を処理することができ、1 年
間の安定運転が可能であることを確認した（図
２）。これは、反応性の高い DAO 中のメタル化
合物を脱メタル触媒層で適正に除去することが
できたことで、その後段の脱硫触媒が有効に働
くようになったためと推察する。なお、1 年間
の運転終了後に抜き出した触媒の分析からも、
その有効性を検証することができた。
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図１ メタル化合物の分子量の違い 図２ 実機 RDS 装置での性能検証
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１．緒言 

溶剤脱れき(SDA)装置にて減圧残渣(VR)から

脱歴油(DAO)を抽出し、残油脱硫(RDS)装置で

精製し、残渣流動接触分解(RFCC)装置の原料

化によって重油生産量削減に貢献できる。SDA
装置の深絞りにより削減効果は更に改善する。 

SDA 深絞りの実効性を判定するには、各種

原油の深絞り原料を得て RDS 反応性を評価す

る必要がある。そのような原料は貴重であり、

極少量で RDS 反応性を評価する必要がある。 
極少量原料で RDS 反応性を評価できる技術

として、(一財)石油エネルギー技術センター

(JPEC)保有の HTE 装置 1,2）がある。筆者らは

その適用範囲の拡大と精度向上・効率化を目的

として、装置並びに評価技術の改良を行った。 
 

２．検討方法 

反応評価には hte 社製高速反応評価(HTE)装
置を用いた。導入装置は、市販仕様に対して残

油評価性能を引上げるべく改良を加えたもので

ある。主な改良点は、成形触媒を直接評価でき

るように触媒充填量を 5ml(均熱帯容積：8ml)
に増大し、16 本の等温型反応器について 1 塔

ｘ16 連、2 塔ｘ8 連、又は 4 塔ｘ4 連として自

動運転評価できることである。あわせて、微小

反応器の本質的課題である接触効率改善 3）を目

的として触媒の充填・希釈方法等を検討した。 
 

３．結果・考察 

HTE 装置は極少量の触媒・原料油・ガスで

の評価を可能とすることから、環境・安全の観

点から、世界的に普及の兆しがある。しかし、 

 反応評価装置の本質である評価精度・迅速性・

効率性を損なってはならない。 

極少量の触媒を扱う場合、触媒を粉砕して評

価することが一般的だが、残油水素化触媒の場

合は触媒粒子表面の反応寄与が大きく、粒子内

部への拡散/浸透が活性劣化/寿命性能に大きく

影響する。そこで極少量の触媒であっても粉砕

することなく性能評価できる方法として、反応

管径を適切に拡大し、成形触媒を均一充填でき

るよう設計した。また、触媒粒子長さ分布を管

理し、触媒充填の際に触媒粒子が互いに干渉し

て局所的空洞を生じさせないようにした。触媒

充填の際には均一に充填できるよう工夫し、隙

間を微粒子の希釈材(空隙充填材)にて適切に埋

めることで、残油評価で起こりがちな閉塞トラ

ブルを回避しつつ、接触効率の改善を図った。 

図１に反応器毎の液流量誤差を確認した結果
を示す。毛管と圧損を用いた流量制御は、正確
で安定性が高いことが確認できた。 

結果、HTE 装置は既存ベンチ装置と同等の
反応評価結果(図２)となり、反応速度定数の標
準誤差も 2.7%程で高い再現性を示した。 
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RDS/RFCC全体最適処理技術開発 

―トリクルベッド内気液流体の CFDモデリング（第 2報）― 
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１．緒言 

本研究の目的は、重油直接脱硫（RDS）装置のガ

ードリアクターを対象として、装置運転上の制約と

なる偏流に伴うヒートスポットや圧力損失上昇を解

消することである。リアクター内部で想定される流

動、伝熱および反応の物質移動現象を数値流体力学

（CFD）解析で再現することが有効なアプローチと

考える。数多くのトリクルベッドに関する論文が報

告されているが、偏流に伴うヒートスポットに着目

した研究はほとんど見られない。本検討では、ヒー

トスポットの解析を目的として、コールド実験にて

液ホールド量分布を計測し、CFDの妥当性を検証し、

固化部解析に関する考察を行った。 

２．実験 

触媒を充填した円筒容器の上部から水-空気を供

給し、充填層の通過距離と水の分散状態の関係を計

測した。図.1 は線 CT 法を用いた実験装置を示し、

線源と検出器が円筒周囲を回転することで瞬時に

内部の液ホールド量を計測する。実験はミズーリー

大で実施した。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 1．線 CT法計測装置 

３．計算モデル 

 式①、②に基礎式として運動量保存則と液体積率

の保存則を示した。粒子は離散要素法（DEM）を用

い、気液は流体体積（VOF）法にて 3次元で解析し

た。液の分散を表現するため、毛管力項を追加し、 

 

 

 

 

 

 

 

毛管力係数を調整して、実験とのフィッティングを

行った。 

４．結果 

図.2は CFDモデルによる塔上、中、下段断面の液

相体積率分布である。上部から下部に下降しながら、

半径方向に液が分散している様子が分かる。本計算

結果と実験結果の比較を図.3に示した。それぞれ、

上段、下段の位置に相当する。この結果より、本解

析モデルにて、トリクルベッド内の液の挙動を解析

できると判断した。このモデルを用いて、固化部を

低空隙率領域として、熱流動場の解析を行い、液に

よる徐熱の重要性を示した。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 2．CFD結果：液体積率分布 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 3．計測結果と CFDの比較 
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分子構造情報を活用した RFCC 反応モデルの構築（第２報）
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１． 緒言

JPEC では、ペトロリオミクス技術の活用により

RFCC装置内で生じている全体反応を分子レベルで

明らかにし、高付加価値留分の得率増産に繋がる基

礎技術の確立に取り組んでおり、これまでに Coke
生成機構解析、コアの反応モデル作成を行ってきた。
1)2) 本報告では、原料油から生成油組成を推定する

反応モデル、および反応モデルを用いた得率予測に

ついて報告する。

２．反応モデル

２-１．実験

2 種類の原料油（試験Ａ：DSVGO、試験Ｂ：

DSAR+DSVGO）を用いて行ったベンチ試験結果に

ついて、ペトロリオミクス技術を用いて解析し、コ

ア、側鎖・脂肪族存在量を評価することで、反応モ

デルを作成した（図 1）。

図１ 反応モデルの基本的考え方

２-２．側鎖・脂肪族の反応

側鎖・脂肪族の炭素数分布を図 2 に示す。原料油

中の側鎖は殆どがβ位で切断されて脂肪族を生成

した。一方、原料油中の脂肪族（含む側鎖の分解物）

は逐次的に分解されて炭素数 6前後になると考えら

れ、炭素数 6 前後の存在量に試験Ａ、Ｂの原料影響

が見られた。

図２ 原料油、生成油の側鎖・脂肪族分布

２-３．コアの反応

総環数 1～6 環コア分布を図 2 に示す。総環数 3
～6 環コアは開環反応により総環数が低下するコア

と脱水素反応により総環数が変化しないコアの両

方が存在すると考えられ、1・2 環コアは開環反応に

よる低環数化以外に側鎖・脂肪族炭化水素の環化に

よるコア生成も考えられた。また、生成油の高付

加価値留分得率に原料影響が見られた。

図３ 原料油、生成油のコア分布

３．反応モデルを用いた得率予測

作成した反応モデルから推定した生成油の分子

組成と存在量、および JPEC が保有する物性推算シ

ステムで算出した沸点リストから生成油各留分の

得率を推定したところ、実測と推定値はほぼ一致し

た（表 1）。
表１ 生成油の得率予測

４．まとめ

ペトロリオミクス技術を用いて RFCC 反応の生

成油得率を推定できるプロトタイプモデルを構築

した。今後は、RFCC 装置で重要な FG 留分の得率

予測精度とモデルの汎用性を更に向上させる予定

である。
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1. 緒言

製油所の国際競争力を高めるため、非在来型原油

や超重質原油などの安価な原油の活用が望まれる。

JPEC では、取扱い実績がなくかつ重質な原油由来

の常圧残渣（AR）の直脱（RDS）反応性を予測する技

術の開発を実施している。

昨年度、AR に含まれる分子の芳香環数別反応性や

分子の凝集度等により重質原油由来ARの脱硫率が予

測出来ることを報告した 1)。但し、一部の油種では

予測値と実測値との間に乖離が見られた。

今回、予測精度の向上を目的に、JPEC が開発した

RDS 分子反応モデリング技術 2)を用いて、反応速度論

的に ARの脱硫率を予測したので、その結果を報告す

る。また、脱窒素率の予測結果についても報告する。

2. 実験方法

AR の分子組成データは、フーリエ変換イオンサイ

クロトロン共鳴質量分析計（FT-ICR MS）を用いた詳

細組成構造解析技術により取得した。

AR の反応性は、高速反応評価装置（HTE）を用いて

水素分圧 13.5MPa、反応温度 350, 370, 390℃、LHSV 

1.2 h-1、水素オイル比 800NL/Lで評価した。

3. 結果及び考察

3.1  反応速度パラメータの設定

RDS 分子反応モデリング技術により RDS 反応の速

度解析を実施するには、1,233 個のコアの脱硫・脱窒

素・核水添反応の合計 2,107 反応パスについて、反

応速度パラメータ（頻度因子，活性化エネルギー）

を求める必要がある。

頻度因子 log10A（以下、logA）については、本検討

では反応パス毎に求めるのではなく、10 種類の反応

グループに分け、それぞれについて求めた。

反応性評価結果に整合するように、16 油種の AR
について logA を求めた結果、5 種類の反応グループ

で由来原油の違い、即ち AR に含まれる分子の組成の

違いにより logA が異なっていた。

そこで、AR の分子組成から logA を推定する方法を

検討した結果、AR に含まれる分子の総環数、側鎖の

C 数、全分子の平均凝集度を用いて logA を推算出来

ることが分かった。

残り 5 種類の反応グループについては、logA の値

が油種間で殆ど変わらなかったことから、16 油種の

平均値を用いた。

活性化エネルギー（ΔE）については、モデル反応

実験の結果に、同じ反応グループにおいてはΔE と

分子の標準生成熱ΔH に一次の相関があるとする構

造反応性相関式を適用し、半経験的分子軌道法にて

計算したΔHからΔEを推算した 3),4)。

3.2  AR 脱硫率の予測結果

3.1 で推算した反応速度パラメータを用いて反応

シミュミレーションを行い、反応温度 350, 370, 390℃
における RDS 生成油の分子組成データを取得した。

得られたRDS生成油および原料ARの分子組成デー

タを基に算出した脱硫率の予測値を縦軸、横軸に実

測値をプロットした（図１）。

16 種類の AR における脱硫率（反応温度 350, 370, 
390℃）の予測値（16×3=48 点）は、由来原油の産

地や重質度に依らず、実測値に対して±10%の範囲

内に収まることが分かった。

図 1. AR 脱硫率の予測結果
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分子構造属性を用いた重油処理解析 

―原油の重質度の影響評価― 
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1． 緒言 
原油の常圧蒸留残渣油(AR)・減圧蒸留残渣油(VR)を

処理する溶剤脱れき装置(SDA)、重油脱硫装置(RDS)、
重油接触分解装置(FCC)では、原料油の重質度によって

プロセスの反応性が異なることが知られている。原料油が

各プロセスの挙動に与える影響を分子構造面から理解す

ることで、各プロセスのさらなる安定運転に繋げられると期

待される。 
我々は、複数の試験油を SDA・RDS・FCC ベンチ評価

し、原料油・生成油を詳細組成構造解析することで、油の

分子構造に由来する因子が各プロセスの挙動に与える影

響について考察している。本検討では、5 種類の原油を用

いた SDA・RDS ベンチ評価結果について報告する。 
 

2． 実験方法 
試験油として、5 種類の原油を蒸留して得られた VR を

用いた。SDA 実験装置により、標準条件にて VR からアス

ファルテン分（Pitch）を分離除去した脱れき油(DAO)を採

取した。次に、5 種類の DAO を原料油とし、固定床流通

式反応器を用いて RDS 反応させ、脱硫 DAO を採取した。 
詳細組成構造解析は、石油エネルギー技術センター

（JPEC）の FT-ICR-MS（フーリエ変換イオンサイクロトロ

ン共鳴質量分析計）を用いて実施した。これにより、油に

含まれる分子の分子式、側鎖・架橋・コア構造、および溶

解性の指標となるハンセン溶解度パラメータ（HSP）を算

出した。 
 

3． 結果および考察 
5 種類の VR を SDA にて処理して得られた DAO の収

率と性状を比較した。同一運転条件では、原油の重質度

が高くなるほど、DAO 収率が低下する一方、VR に対する

DAO の性状は相対的に良化することが分かった。 
ここで、HSP を用いて解析を行ったところ、図 1 に示す

とおり、溶剤との HSP の差（⊿HSP）が大きい分子ほど、

Pitch に移行することが分かった。すなわち、重質原油ほ

ど⊿HSP の大きい分子が多く凝集が進行し、Pitch 収率

が増加して反対に DAO 収率が低下することが示唆された。 

 

 
図 1 DAO・Pitch の⊿HSP 重量分布 

 
次に、5 種類の DAO を RDS で処理したときのアレニウ

スプロットを図 2（点）に示す。原油の重質度と RDS 反応

性には、単純な相関関係は見られなかった。そこで、図 1
で数値化した凝集性を考慮することで、DAO の脱硫反応

性を予測するモデルを開発した。図 2（線）に示す通り、開

発モデルによってDAOの脱硫反応性を予測できているこ

とが分かった。 
 

 
図 2 DAO の脱硫反応のアレニウスプロット 
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極性レジンの FT-ICR MS 測定における GPC による包括性向上 
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１． 緒言 

重質油中には極性の低い芳香族成分や硫黄化合物が

主成分として含まれており、大気圧光イオン化(APPI)

法 1)はこれらの成分を効率的にイオン化することがで

きる。従って、APPI 法を高極性成分が多く含まれる

レジンやアスファルテンの分析に適用した場合、イオ

ン化効率の高い低極性芳香族成分が優先して検出され

ると予想されるが、定量的に検討した報告はこれまで

無かった。そこで、本検討では、常圧残油の分画物の

１つである極性レジン(Po)について GPC 分離するこ

とにより、APPI 法を用いたFT-ICR MS 測定で検出さ

れる成分数に与える影響について検討を行った。 

 

２．実験 

 常圧残油を溶媒抽出とカラムクロマトグラフィーで

分離して得た Po をGPC で分画した。得られた 4 つの

分画物は分子量の小さい方から順に GPC 分画物 1～4

とし、APPI 法でイオン化して FT-ICR MS 測定を行っ

た(solariX 12T, ブルカージャパン社製)。分子式の帰属

は Composer (Sierra Analytics 社製) を用いた。 

 

３．結果及び考察 

 各試料の MS スペクトルを図 1 に示す。GPC 分画前

の常圧残油 Po では m/z 600 付近に中心を持つ分子量

分布が観測されたが、GPC 分画物では m/z 480、590、

730、850 に分布の中心が観測された。GPC 分画前は

12447 個の分子式が同定されたが、GPC 分画物 1～4

では 6402、10471、7154、3942 個の分子式を同定で

きた。さらに、GPC 分画物 1～4 の重複分子を除いた

ところ、GPC 分画物全体で 19953 個の独立した分子

式が同定でき、APPI 法を用いた FT-ICR MS 測定にお

いて包括性の向上が確認された。 

 

GPC 分画前の Po と GPC 分画物で観測された分子

分布を図 2 に示す。図 2 の横軸は分子の炭素数、縦軸

は分子の不飽和度 (Double Bond Equivalence：DBE)

である。GPC 分画前は炭素数 30～55、不飽和度 5～

20 の範囲に多くの分子が分布しているが、GPC 分画

物の分子分布はいずれも低DBE低炭素数から高DBE

高炭素数の範囲に分布している。また、GPC 分画物の

分子量が大きくなるに従い、分子分布は高炭素数側に

シフトしている。GPC 分画前の分子分布は分画物 2・

3 を合せた分布に近く、分画物 4 の領域がGPC 分画に

より APPI 法にて検出しやすくなった。また、GPC 分

画物 3・4 では、高極性化合物によく見られるプロトン 

 

図 1  常圧残油 Po と GPC 分画物の MS スペクトル 

 

 
図 2 常圧残油Po と GPC 分画物のDBE プロット 

 

付加したイオンが GPC 分画前や GPC 分画物 1・2 と

比較して多く観測された。プロトン付加した分子とし

ては含酸素分子が多く検出された。これより、Po 分画

のGPC 分離により、GPC 分画 4 に代表される高分子

量側領域と高極性分子の包括性向上が確認できた。今

後は多環レジンやアスファルテンに関しても包括性向

上の効果が見られるかを検討する。 
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Ir/Al2O3を触媒とする高圧水素中でのデカリン開環反応 
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１．緒言 

減圧軽油の流動接触分解ではガソリンが生産

されるが，多量のLCO (分解軽油)が併産される1)．

LCOからディーゼル燃料や潤滑油を製造できれ

ば石油の有効利用率が向上する．LCOに多く含ま

れる多環芳香族のナフタレンは部分水素化でデ

カリンへ転換できる．デカリンが一度開環 (Ring 

Opening：RO) するとナフテン系炭化水素 (1RO) 

が生成し，二度開環すると長鎖アルカン (2RO) 

が生成する．1ROはナフテン環を脱水素してベン

ゼン誘導体へ変換し化成品原料として，2ROの長

鎖アルカンはディーゼル燃料として利用できる 

(Scheme 1)．我々はデカリン開環に対してアルミ

ナに各種貴金属の中で Ir/Al2O3 が最も高い

1RO+2RO収率を示すことを報告した2)．今回は触

媒調製や反応の条件が触媒活性に与える影響を

明らかにした． 

 

２．実験 

70 ºCで1 gのAl2O3 (触媒学会参照触媒ALO-6)上

にIr担持量1.8 wt%に相当するH2IrCl6を含む0.91 

cm3の水溶液を滴下し，110 ºCで一晩乾燥し，2% 

O2/He流中350-550 ºCで3 h焼成した．BEL-SORP 

max (マイクロトラック・ベル)で300 ºCで還元処理

した後に50 ºCでCOの化学吸着量を測定した．デ

カリン変換反応では固定床流通式ステンレス反

応管に触媒0.2 gを詰め，H2 0.442 mol h-1中350 ºC

で1 h前処理後，水素圧5 MPa，300 ℃で13 wt%デ

カリン/ヘプタン混合溶液1.2 g h-1をH2 0.442 mol 

h-1と共に供給した．回収した液体生成物はキャピ

ラリーカラム (InertCap 1)と水素炎イオン化型検

出器を備えたガスクロマトグラフで分析した． 

 

３．結果および考察 

 図1に示すように，塩素残存量は焼成温度と共

に減少した．CO化学吸着量 (CO/Ir mol比)はIr露出

表面積を示すと考えられるため，400-450 ℃で焼

成した触媒は高い表面積を持つIrを有すると推測

される．図2に示すように，デカリン転化率は焼成

温度400-450 ℃で最大を示し，それより高温では

低下した．350 ℃の焼成では残存した塩素が活性

点を被覆しているが，焼成温度を上げると取り除

かれるため活性が向上する．しかし，500 ℃以上

ではIr粒子のシンタリングにより活性が低下した

と考えられる．1ROと2ROの合計選択率は350-

450 ℃で高かったが，高温では低下した．凝集し

たIr種は水素化分解活性が高く，気体が生成した

ためだと考えられる．  
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Scheme 1. デカリンの開環 

図2. 焼成温度がデカリン開環活性（流通時間
3~5 hの平均転化率と選択率）に与える影響． 
 

図1. 焼成温度がCO/Ir mol比（CO化学吸着
量），塩素残存量に与える影響． 
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           実減圧軽油中のアルキル多環芳香族の脱アルキル化活性に対する 

     アルミナ担持シリカモノレイヤー触媒の担体の影響 
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1. 緒 言 

 重質油中に含まれるアルキル多環芳香族を脱アル

キル化し，側鎖のない多環芳香族および鎖長を保っ

たアルカンを得ることができれば，前者は部分水素

化・開環を経てベンゼン誘導体へ変換し化成品原料

やガソリンに，後者はディーゼル燃料や潤滑油基剤

として用いることができる． 

 アルキル多環芳香族の脱アルキル化はアルミナ担

持シリカモノレイヤー触媒上で高収率・高選択率で

進行することがわかっている 1)．その理由はシリカ

モノレイヤーの大きな細孔径か弱い酸強度のいずれ

かまたはその両方と考えられる．本研究では細孔径

の異なるシリカモノレイヤー (以後 SMA と表記) 

を調製し，脱アルキル化活性および長鎖アルカン選

択性に対する細孔特性の影響を調査した． 

 

2. 実 験 

SMA は細孔径の異なる γ-アルミナ (触媒学会

JRC-ALO-6，ALO-7，ALO-9 と富士フイルム和光純

薬製) を担体として 8 原子 nm-2の Si を化学蒸着し

て調製した 1)．細孔特性は 77 K での N2吸着，酸性

質は NH3 IRMS-TPD 法 2)によって解析した．脱アル

キル化の原料には中東産原油を 1008 K まで減圧蒸

留した減圧軽油 (VGO) を用い，既報に従う処理を

した 1,3)．固定床流通式装置に触媒 0.11 g を詰め，723 

K で H2 50 mL min-1および反応溶液 1.2 g h-1を供給

し，背圧弁で系内を 1 MPa に保ち，氷温で液体生成

物を補集し，2 次元ガスクロマトグラフで分析した． 

 

3．結果と考察 

 担体とほぼ同じ 6.2-33 nm の細孔直径最頻値を持

つ SMA が得られ，酸性質はあまり差がなかった．  

図 1 に反応前後における炭化水素の組成変化を示

す．SMA は N2吸着測定から得られた細孔直径最頻

値の値を用いて，以後図中のように表記する．原料

の大部分は 2-4 環アルキル芳香族 (32%) (炭素の物

質量を基準とする) と≧C10 アルカン (59%) だっ

た．脱アルキル化によって 2-4 環アルキル芳香族が

減少し，≧C10 アルカンと多環芳香族が増加した．

アルキルベンゼンは増減しなかった．細孔直径最頻

値> 9 nmの SMAでは 2-4環アルキル芳香族減少量，

≧C10 の長鎖アルカン増加量ともに細孔径によらず

同程度であった．一方 6.2 nm では他の SMA と比較

して 2-4 環アルキル芳香族がわずかに減少したが，

長鎖アルカンは減少し，< C10 短鎖アルカン (気体

生成物含む) が増えた． 

図 2 に反応後に残存するアルキル 2 環芳香族のア

ルキル基中の炭素原子数の組成を示す．SMA-6.2 で

は他の SMAと比較して≧C5の長いアルキル基を有

する 2 環芳香族が少なく，≦C4 が多く残っていた． 

6.2 nm の細孔内ではアルキル多環芳香族のアルキ

ル鎖やいったん生成した長鎖アルカンが分解 (過分

解) されるため，短鎖アルカンや C4 以下のアルキル

基を有する多環芳香族が増えたと考えられる．以上

から SMA の高い選択性は大きな細孔径に由来し，

細孔直径 9 nm 程度以上ならばアルキル鎖やアルカ

ンの過分解が抑制され，アルキル多環芳香族の脱ア

ルキル化が選択的に進行することがわかった． 

 

図 1 反応前後における各生成物回収量の組成変化．反応

後の組成は流通時間 2-8 h の平均． 

図 2 反応後に残存するアルキル 2 環芳香族のアルキル基

の炭素数の組成．反応後の組成は流通時間 2-8 h の平均． 
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