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Аннотация. В статье представлены результаты исследований по экстракционной очистке На-
фталанской нефти с пределом температур кипения 200-450°С с использованием в качестве изби-
рательного растворителя ионно-жидкостного состава, синтезированного на основе уксусной кис-
лоты и N-метилпирролидона – N-метилпирролидонацетата. Исследованием влияния различных 
факторов, в частности соотношения и времени контакта компонентов, температуры экстракции на 
процесс деароматизации исследуемой фракции Нафталанской нефти, а также осуществлением про-
цесса экстракционной очистки в одну стадию или поэтапно установлено, что при одноступенчатой 
экстракционной очистке сырья с увеличением количества ионно-жидкостного экстрагента по от-
ношении к сырью степень деароматизации увеличивается при шести кратном избытке экстрагента, 
температуре экстракции 40°С и времени контакта компонентов 1 час степень деароматизации со-
ставляет 82.3% при выходе рафината 68.3% масс. Осуществлением процесса экстракции поэтапно 
при тех же температурных условиях, обработкой сырья новой порцией экстрагента на каждой ста-
дии определены условия, позволяющие добиться практически полного удаления из состава канце-
рогенных ароматических углеводородов и смолистых соединений. Так, при экстракционной очистке 
исследуемой фракции Нафталанской нефти двукратным избытком экстрагента на каждой стадии и 
времени контакта компонентов 1 час полная деароматизация сырья достигается при четырехэтапной 
экстракции, а при обработке четырехкратным избытком экстрагента на первой стадии и трехкрат-
ным избытком на второй стадии степень деароматизации составляет 96.5% масс.

Методами ИК- и ЯМР-спектроскопии образцов рафинатов, полученных при установленных оп-
тимальных условиях ионно-жидкостной экстракционной очистки Нафталанской нефти подтвержде-
ны результаты деароматизации. В частности, в ИК-спектре рафината наблюдается резкое снижение 
интенсивности полос поглощения, характеризующие деформационные и валентные колебания С-Н 
связи бензольного кольца. Аналогичный результат наблюдается и в ЯМР-спектре образца: слабые 
сигналы, относящиеся к протонам ароматического кольца, проявляются лишь при увеличении ин-
тенсивности спектра. Определением группового углеводородного состава рафината методом УФ- 
спектрального анализа, также установлена высокая степень деароматизации сырья и остаточное со-
держание ароматических углеводородов в составе рафината составляет всего 0.44% маcс. 

Ключевые слова: Нафталанская нефть, деароматизация, экстракция, рафинат, экстракт, ионная 
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Как известно, Нафталанская нефть Азербайд-
жана, не имеющая аналогов во всем мире, нашла 
широкое применение в медицине в процессах ле-
чения самых различных болезней – двенадцати-

перстной кишки, язвенной болезни желудка, забо-
леваний горла, носа, ушей, кожи и т.д. [1-3].

Учитывая уникальные свойства Нафталанской 
нефти, учеными Азербайджана велись и ведутся 
систематические исследования по изучению угле-
водородного состава, а также структурных групп, 
содержащихся в ее составе. Еще в 1945 г академиком  
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Ю.Г. Мамедалиевым было установлено, что осно-
ву Нафталанской нефти составляют циклические 
нафтеновые углеводороды, в частности полици-
клические нафтеновые углеводороды, которые и 
являются действующим началом, определяющие 
ее лечебные свойства [4-8].

До конца 60-х годов ХХ века Нафталанская 
нефть применялась в нативном виде и с целью 
расширения областей применения, а также бо-
лее рационального ее использования разраба-
тывались и разрабатываются все новые и новые 
способы удаления токсичных конденсированных 
ароматических углеводородов и смолистых со-
единений, содержащихся в ее составе. Известны 
методы деароматизации Нафталанской нефти ги-
дрообработкой и кислотно-щелочной очисткой [9, 
10]. Однако, гидрогенизационные методы очистки 
связаны с необходимостью применения высокой 
температуры, большого количества водорода и 
дорогостоящих катализаторов и т.д., что приводит 
к высоким инвестиционным затратам и, следова-
тельно, росту стоимости производства. Кислот-
но-контактная очистка осложнена образованием 
не утилизируемых побочных продуктов, сточных 
вод загрязняющих окружающую среду.

Среди традиционных методов очистки жид-
костная экстракция нефтяного сырья отличается 
легкостью выполнения процесса при относитель-
но низких температурных условиях, а также воз-
можностью регенерации и повторного использо-
вания экстрагента.

Однако, применяемые в процессах экстракци-
онной очистки нефтяных фракций органические 
растворители – фурфурол, фенол, сульфолан, ди-
метилформамид, N-метилпирролидон, морфолин 
и т.д. являются легколетучими, токсичными со-
единениями и не всегда обеспечивают достаточно 
высокую избирательность, а также экологичность 
процесса [11-15].

С учетом необходимости охраны окружающей 
среды в последние годы актуальна разработка 
процессов селективной очистки нефтяных фрак-
ций с использованием в качестве избирательного 
растворителя нетоксичных ионных жидкостей, 
обеспечивающих возможность создания более 
экологичных технологий очистки, технологий 
«зеленой химии».

Интерес к ионным жидкостным составам в ка-
честве избирательного растворителя обусловлен 
комплексом присущих им уникальных свойств. В 
частности, ионные жидкости наряду с нелетуче-
стью, негорючестью, термической стабильностью 

отличаются высокой растворяющей способно-
стью различного класса соединений, избиратель-
ностью, а также регенерируемостью и возмож-
ностью повторного использования в качестве 
экстрагента [16, 17]. 

Возможность применения ионных жидко-
стей в качестве избирательного растворителя в 
процессах деароматизации различных нефтяных 
фракций, а также Нафталанской нефти установ-
лена систематическими исследованиями, прове-
денными в ИНХП НАН Азербайджана [18-22]. 
В частности, циклом проводимых исследований 
установлена эффективность деароматизации 
фракции Нафталанской нефти с пределом темпе-
ратур кипения 200-450°С с использованием в ка-
честве экстрагента ионных жидкостей на основе 
муравьиной кислоты и различных аминов и опре-
делены условия деароматизации сырья на 84,86% 
масс [21]. 

В данной статье приведены результаты иссле-
дований экстракционной очистки Нафталанской 
нефти с использованием в качестве избиратель-
ного растворителя ионной жидкости, синтези-
рованной взаимодействием уксусной кислоты и 
N-метилпирролидона [23].

МЕТОДИКА ЭКСПЕРИМЕНТА
Процесс ионно-жидкостной экстракционной 

очистки осуществлен в круглодонной трехгор-
лой колбе снабженной мешалкой, термометром и 
рубашкой, прикрепленной к термостату для под-
держания требуемой температуры. По окончании 
экстракции содержимое колбы переносили в де-
лительную воронку и отстаивали в течение 30 ми-
нут, до полного разделения рафинатной фазы от 
экстрактной и затем разделяли нижний, экстракт-
ный раствор от верхнего слоя – рафината. После 
отделения рафината от экстрактного раствора 
проводили выделение из экстрактного раствора 
экстракта, т.е. нежелательных компонентов, экс-
трагируемых в процессе очистки исследуемого 
сырья, и выход экстракта определялось степенью 
извлечения из состава Нафталанской нефти не-
желательных соединений. Под выходом рафината 
понимается выход целевого продукта – очищен-
ной Нафталанской нефти.

Регенерация ионно-жидкостного состава осу-
ществляется экологичным методом – добавлени-
ем в экстрактный раствор воды в количестве 25-
30% масс от количества экстрактного раствора. 
После смешения воды с экстрактным раствором, 
полученная смесь отстаивалась с целью разде-
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ления водного раствора экстрагента и экстракта. 
Методом сливания осуществлено отделение во-
дного раствора ионно-жидкостного экстрагента от 
экстракта и отгоном воды из полученного водного 
раствора осуществлена регенерация экстрагента. 
Отгоняемая вода затем заново возвращается в про-
цесс регенерации N-метилпирролидонацетатной 
ионной жидкости.

Эффективность процесса ионно-жидкостной 
экстракционной очистки Нафталанской неф-
ти был исследован методом ИК-, УФ- и ЯМР-
спектральных анализов исходного сырья, а также 
полученного рафината – деароматизированного 
образца.

ИК- спектры образцов регистрировали на ИК-
Фурье спектрометре ALPHA фирмы BRUKER в 
диапазоне волновых частот 600-4000 см-1. 

УФ- спектры образцов регистрировали на спек-
трометре 6850 UV-Vis фирмы Jenvay в диапазоне 
длины волн 190-1100 нм. В качестве источника 
возбуждения использованы ртутные лампы и лам-
пы накаливания. Исследования проводились при 
комнатной температуре с использованием раство-
рителя эталона-гексана.  Полученные растворы об-
разцов и растворителя помещали в кварцевые кю-
веты l= 1 см, затем регистрировали УФ- спектры. 
Вычисление количественного состава образцов 
проводилось по соответствующей методике [24].

ЯМР-спектральный анализ образца осущест-
влен на спектрометре фирмы «Bruker» (Германия) 
при рабочей частоте 300 МГц с использованием в 
качестве растворителя дейтерированного ацетона.

ОБСУЖДЕНИЯ РЕЗУЛЬТАТОВ
В проводимых исследованиях в качестве сы-

рья была использована Нафталанская нефть с ин-
тервалом температур кипения 200-450°С показа-
тели которой приведены в таблице 1. 

С целью определения оптимальных ус-
ловий селективной очистки Нафталанской 
нефти методом экстракции с использовани-
ем в качестве экстрагента ионной жидкости – 
N-метилпирролидонацетата исследовано влияние 
различных факторов на степень деароматизации 
и выход рафината: – соотношения компонентов, 
температуры экстракции, времени контакта ком-
понентов, а также осуществления процесса в одну 
стадию или ступенчато. Основываясь на резуль-
таты ионно жидкостной очистки фракции Нафта-
ланской нефти с температурой кипения 200-450°С 
и с содержанием ароматических углеводородов – 
18.5% масс [21] зависимость степени деаромати-
зации от соотношения компонентов изучено при 
температуре экстракции 40°С и времени контакта 
компонентов 1 час. Полученные результаты при-
ведены в таблице 2.

Как видно, с увеличением массового количе-
ства ионно-жидкостного экстрагента по отноше-
нию к сырью от 1:1 до 6:1 масс степень деаромати-
зации увеличивается, однако при этом наблюдается 
снижение выхода рафината c 89.2% до 68.3% масс. 
Так, если при равном массовом соотношении ком-
понентов и времени контакта 1 час, степень деаро-
матизации Нафталанской нефти составляет всего 
41.2 % масс, то при четырех кратном избытке изби-

Таблица 1 
Физико-химические показатели сырья.

Показатели сырья Значения ГОСТ
Фракционный состав, °С:
        начало кипения
        конец кипения (90%)

200
450

2077-99

Содержание ароматических углеводородов определено методом сульфирова-
ния, % масс 17.0 6994-74

Плотность при 20°С кг/м3 914.6 3900-85
Показатель преломления, nD

20 1.4994 14618.10-78
Цвет в марках методом ЦНТ >8 20284-74

Таблица 2 
Влияние соотношения компонентов на степень деароматизации Нафталанской нефти

Соотношение 
экстрагент:сырье,

масс

Выход, % масс Показатели рафината

рафината экстракта Остаточное содержание 
ароматики, %

Степень деарома-
тизации, % масс

Показатель пре-
ломления, , nD

20

1:1 89.2 9.2 10.0 41.2 1.4875
2:1 88.0 9.6 6.0 64.7 1.4866
3:1 77.0 20.9 5.0 70.6 1.4756
4:1 73.67 25.4 4.0 76.5 1.4611
6:1 68.3 30.7 3.0 82.3 1.4562
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рательного растворителя при отмеченных услови-
ях степень деароматизации достигает 76.5 % масс, 
а при шестикратном избытке экстрагента 82.3 % 
масс с остаточным содержанием ароматики в ра-
финате 4.0 % и 3.0 % соответственно.

С учетом достаточно высокой степени деаро-
матизации сырья при трехкратном избытке экстра-
гента, влияние температуры экстракции на выход 
рафината и на степень деароматизации сырья ис-
следовано при массовом соотношении экстрагента 
к сырью равных 3:1 и времени контакта компонен-
тов 1 час. Установлено, что относительно высокая 
степень очистки сырья наблюдается при темпера-
туре экстракции 40°С и при увеличении температу-
ры экстракции с 60°С до 80°С при времени контак-
та компонентов 1 ч степень деароматизации сырья 
практически не меняется и содержание остаточно-
го количества ароматических углеводородов в по-
лученном рафинате составляет 8-8.5% масс. При 
увеличении температуры экстракции (с 40оС до 60-
80оС) наблюдается снижение степени деароматиза-
ции, что по-видимому связано с ростом растворя-

ющей способности и снижением избирательности 
ионно-жидкостного экстрагента, а также степени 
разделения рафинатной фазы от экстрактной с по-
вышением температуры (табл. 3).

Ионно-жидкостная очистка исследуемой 
фракции Нафталанской нефти осуществлена так-
же постадийно при различных температурных 
условиях и соотношениях компонентов. Получен-
ные результаты представлены в таблице 4.

Результаты проводимых исследований показы-
вают, что при осуществлении процесса ионно-жид-
костной экстракционной очистки сырья ступенчато 
наблюдается практически полная деароматизация 
исследуемой фракции Нафталанской нефти. Так, при 
осуществлении процесса экстракционной очистки 
при температуре 40°С с участием на каждом этапе 
двукратного избытка экстрагента на четвертой ста-
дии достигается практически полное удаление кан-
церогенных ароматических углеводородов из соста-
ва сырья и выход рафината составляет 62.9% масс.

При ионно-жидкостной экстракционной 
очистке исследуемого сырья с 4-х кратным избыт-

Таблица 3 
Влияние температуры экстракции на степень деароматизации сырья 

(соотношение экстрагент : сырье – 3:1, время контакта компонентов – 1 час) 
Температура 
экстракции, 

°С

Выход, %масс Показатели рафината

рафината экстракта остаточное содержание 
ароматики, % масс

степень деарома-
тизации, % масс

показатель пре-
ломления, nD

20
цвет

методом ЦНТ 
40 77.0 20.9 5.0 70.6 1.4786 3
60 78.4 20.6 8.5 50.0 1.4798 4
80 80.0 19.3 8.0 52.9 1.4794 4

Таблица 4 
Влияние различных факторов на процесс деароматизации Нафталанской нефти 

методом ступенчатой ионно-жидкостной экстракции.

Ст
уп

ен
ча

та
я

эк
ст

ра
кц

ия

Условия экстракции

В
ы

хо
д

эк
ст

ра
кт

а,
 

%
 м

ас
с

Показатели рафината

со
от
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ие

И
Ж

:с
ы

рь
е
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мп
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ат

ур
а,

 ° С

П
ро
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лж
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ел

ь-
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ст
ь,
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ас

вы
хо

д,
 %

ма
сс

ос
та

то
чн

ое
 с

о-
де

рж
ан

ие
 а

ро
ма

-
ти

ки
, %

 м
ас

с

ст
еп

ен
ь 

де
ар

ом
а-

ти
за

ци
и,

 %
ма

сс

по
ка

за
те

ль
 п

ре
-

ло
мл

ен
ия

,  
n D20

I 1:1 40 1.0 10.0 89.2 10.0 41.2 1.4875
II 1:1 40 1.0 5.29 86.8 8.0 52.9 1.4825
I 2:1 40 1.0 9.2 88.0 6.0 64.7 1.4786
II 2:1 40 1.0 19.8 76.3 4.0 76.6 1.4620
III 2:1 40 1.0 25.1 73.5 2.0 88.2 1.4493
IV 2:1 40 1.0 35.2 62.9 0.0 полная 1.4416
I 4:1 40 2.0 38.75 59.85 4.0 76.6 1.4618
II 2:1 40 2.0 41.9 57.23 2.0 88.2 1.4410
I 4:1 40 2.0 27.0 72.2 4.0 76.6 1.4622
II 3:1 40 2.0 30.0 69.3 0.6 96.5 1.4482
I 1:1 60 1.0 13.2 86.1 11.0 35.3 1.4930
II 1:1 60 1.0 15.1 85.4 8.0 52.9 1.4825
I 3:1 60 2.0 21.6 73.6 6.0 64.7 1.4766
II 2:1 60 2.0 28.4 70.7 4.0 76.5 1.4609
III 2:1 60 2.0 29.9 68.9 3.0 82.4 1.4519
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ком ионно-жидкостного экстрагента на первой 
стадии и 3-х кратным избытком на второй стадии 
степень деароматизации сырья составляет 96.5 % 
масс при выходе рафината 69.3 % масс. При этом 
остаточная масса ароматических углеводородов в 
полученном рафинате составляло 0.6% масс. 

С учетом достаточно высокой эффективности 
двухэтапной ионно-жидкостной экстракционной 
очистки исследуемого сырья методом ИК-, ЯМР- 
и УФ-спектроскопии исследовано содержание 
ароматических углеводородов в составе исходно-
го сырья, а также в составе рафината. 

Как видно из рис. 1а, ИК-спектр исходного сы-
рья – Нафталанской нефти характеризуется наличи-
ем деформационных (1375, 1455 см-1) и валентных 
(2854, 2920, 2949 см-1) колебаний, относящихся к 
С-Н связи СН2 и СН3 групп в алкильных фрагмен-
тах, а также деформационных (965, 1032 см-1) коле-
баний С-Н связи нафтеновых фрагментов. Помимо 
того, в ИК-спектре образца наблюдается наличие 
деформационных, а также валентных (700, 811, 
1604 см-1) колебаний С-Н связи бензольного кольца. 

ИК-спектр рафината (рис. 1б), полученного 
ступенчатой ионно-жидкостной экстракционной 
очисткой сырья также характеризуется наличием 
деформационных (724, 1376, 1455 см-1) и валент-
ных (2853, 2920 и 2950 см-1) колебаний С-Н связи 
СН2 и СН3 групп, деформационных (965, 1032 см-1) 
колебаний С-Н связи нафтеновых фрагментов. В 
спектре рафината наличие полос поглощения, от-
носящихся к фрагментам ароматических углеводо-
родов, в частности, бензольного кольца практиче-
ски не наблюдаются. 

Результаты анализа сырья с использованием 
УФ- спектрофотометрии, после двухстадийной 

очистки ионно-жидкостной экстракцией приведе-
ны на рис. 2 и в таблице 5. 

По результатам УФ-спектрофотометрии со-
держание ароматических углеводородов в со-
ставе Нафталанской нефти после первой стадии 
экстракционной очистки сырья 4-х кратным из-
бытком ионной жидкости снижается в 5.33 раза и 
составляет 3.2% масс против 17.1% масс в исход-
ном. При этом содержание производных бензола 
снижается с 7.2 %масс до 1.7% масс, производных 
нафталина с 6.1% масс до 1.01% масс, количество 

Рис. 2. УФ- спектры исходного сырья (а) и рафината (б), очищенного ионно-жидкостной экстрак-
цией.

Рис. 1. ИК спектры исходного сырья (а) и ра-
фината (б), очищенного методом ионно-жидкост-
ной экстракции

Ионно-жидкостная экстракционная очистка
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фенантренов с 2.4% масс до 0.5% масс. На вто-
рой стадии экстракционной очистки остаточное 
количество ароматических углеводородов в очи-
щенном рафинате составляет всего 0.44% масс 
(методом сульфирования 0.6 % масс), в частности 
производные бензола – 0.12 %, нафталина – 0.11 
%, фенантрена всего 0.21 % масс.

ЯМР- спектральный анализ рафината, полу-
ченного двухэтапной ионно-жидкостной экстрак-
цией Нафталанской нефти при вышеуказанных 
условиях также свидетельствует о глубокой деа-
роматизации сырья (рис. 3). 

Как видно из рисунка 3, ЯМР-спектр ис-
ходного сырья характеризуется наличием резо-
нансных сигналов в области σ=0,90 и 0.92 м.д. ( 
Нγ) и 1.305 м.д. (Нβ) соответствующих протонам 
СН3 и СН2 групп алкильного фрагмента. Сигна-
лы протонов СН3, СН2 и СН- групп, находящи-
еся в α положении от ароматического кольца 
наблюдаются в области σ=2.0-3.0 м.д., сигналы 
протонов нафтеновых колец в области σ=1.5-
1.9 м.д. Сигналы, соответствующие протонам 
ароматического кольца наблюдается в области, 
σ=5.8-7.4 м.д.  

В ЯМР-  спектре рафината полученной деа-
роматизацией выше указанной фракции Нафта-

ланской нефти также наблюдаются резонансные 
сигналы, соответствующие протонам СН3 и СН2 
групп алкильного фрагмента в области 0.88 м.д. 
(Нγ) и 1.28 м.д. (Нβ). Следы резонансных сигна-
лов, соответствующих протонам СН3, СН2 и СН- 
групп наблюдаются в области σ=1.9-3.0 м.д., а 
находящиеся в α положении от ароматического 
кольца наблюдаются в области σ=2.0-3.0 м.д.; сиг-
налы протонов нафтеновых колец наблюдаются в 
области σ=1.5-1.9 м.д. Как видно, в спектре деаро-
матизированной фракции Нафталанской нефти в 
области σ=5.8-7.4 м.д. при увеличении интенсив-
ности спектра проявляются лишь слабые сигна-
лы, соответствующие протонам ароматического 
кольца.

Как было отмечено, остаточное содержание 
ароматических углеводородов в указанном образ-
це, определенное методом сульфирования (ГОСТ 
6994-74) составляло 0.6% масс, а методом УФ-
спектрального анализа 0.44% масс.

Таким образом, проведенным циклом иссле-
дований показана возможность глубокой деаро-
матизации Нафталанской нефти методом экстрак-
ционной очистки с использованием в качестве 
избирательного растворителя ионной жидкости 
– N-метилпирролидонацетата.

Таблица 5. 
Структурно-групповой состав исходной фракции Нафталанской нефти и рафинатов, полученных ионно-жид-

костной экстракцией.

Образец Молекуляр-
ный вес

Концентрация ароматических углеводородов, % масс
производные 

бензола нафталины фенантрены антрацены всего
Сырье 289 7.2 6.1 2.4 1.4 17.1
Рафинат, получен-ный ступенчатой
ионно-жидкостной очисткой 
 I стадия 252 1.7 1.01 0.5 - 3.21
II стадия 266 0.12 0.11 0.21 следы 0.44

Рис. 3. ЯМР- спектры исходного сырья (а) и рафината (б), очищенного методом ионно-жидкостной 
экстракции
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IONIC-LIQUID EXTRACTION PURIFICATION OF NAFTALAN OIL

M. D. Ibragimova1, V. M. Abbasov1, S. G. Alieva1, S. A. Seidova1, 
G. J. Huseynov2, S. F. Akhmedbekova1, W. J. Yolchueva1

1Y. N. Mamedaliev Institute of Petrochemical Processes, NAS of Azerbaijan
2G.M. Abdullaeva Institute of Physics, NAS of Azerbaijan

Abstract. The article presents the results of research on the extraction purification of  Naftalan oil with 
a boiling point of 200-450 °C using an ionic-liquid composition synthesized on the basis of acetic acid 
and N-methylpyrrolidone -N-methylpyrrolidonacetate as a selective solvent. The study of the influence 
of various factors, in particular the ratio and contact time of the components, the extraction temperature 
on the dearomatization process of the investigated fraction of Naftalan oil, as well as the implementation 
of the extraction purification process in one stage or in stages, it was found that with one-stage extraction 
in relation to raw materials, the degree of dearomatization increases and with a six-fold excess of the 
extractant, an extraction temperature of 40 °C and a contact time of the components of 1 hour, the degree of 
dearomatization is 82.3% with a raffinate yield of 68.3% mass. By carrying out the extraction process in stages 
under the same temperature conditions, processing the raw material with a new portion of the extractant at 
each stage, conditions have been determined that allow almost complete removal of carcinogenic aromatic 
hydrocarbons and resinous compounds from the composition. Thus, during the extraction purification of 
the investigated fraction of Naftalan oil with a two-fold excess of the extractant at each stage and the 
contact time of the components of 1 hour, the complete dearomatization of the raw material is achieved with 
a four-stage extraction, and when processing with a four-fold excess of the extractant at the first stage and 
a three-fold excess at the second stage, the degree of dearomatization is 96.5 % mass.

The results of dearomatization were confirmed by IR and NMR spectral analysis of raffinate samples 
obtained under the established optimal conditions of ion-liquid extraction purification of Naftalan oil. In 
particular, in the IR spectrum of the raffinate, there is a sharp decrease in the intensity of the absorption 
bands characterizing the deformation and stretching vibrations of the C – H bond of the benzene ring. A 
similar result is observed in the NMR spectrum of the sample - weak signals of absorption bands related to 
the protons of the aromatic ring appear only with an increase in the spectrum intensity. By determining the 
group hydrocarbon composition of the raffinate by UV spectral analysis, a high degree of dearomatization 
of the feed was also established and the residual content of aromatic hydrocarbons in the raffinate was only 
0.44 % mass.

Keywords: Naftalan oil, dearomatization, extraction, raffinate, extract, ionic liquid
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