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Streszczenie

WPLYW BIOKOMPONENTU OTRZYMANEGO W WARIANCIE
,»CO-PROCESSING” NA WEASCIWOSCI OLEJU NAPEDOWEGO

Przedstawiona w pracy tematyka obejmuje w sposob kompleksowy wszystkie aspekty
dotyczace zarowno wytwarzania biokomponentu w procesie hydrokonwersji mieszaniny oleju
rzepakowego i frakcji naftowej, jak i aplikacji uzyskanego produktu w formie komponentu
lub finalnego paliwa silnikowego. Nowos$cig w tej pracy jest uwzglednienie w badaniach
szerokiego obszaru zagadnien, w tym zwlaszcza wptywu biokomponentu na trzy podstawowe
gatunki olejow napedowych dostgpnych na rynku krajowym. Roéwniez charakter nowatorski
majg badania procesu starzenia biokomponentu. W badaniach uwzgledniono role dodatkow
uszlachetniajgcych ze szczegolnym uwzglednieniem, ze wzgledu na charakter chemiczny
biokomponentu, wtasciwosci niskotemperaturowych produktu.
Celem pracy byto wykazanie, ze proces hydrokonwersji oleju rzepakowego, w wariancie co-
processingu, moze zosta¢ zaimplementowany w warunkach krajowego przemystu
rafineryjnego, przy zastosowaniu istniejgcej infrastruktury technicznej. Stad tez oprocz
szerokiego zakresu wplywu parametréw procesu hydrokonwersji na wtasciwosci produktu,
skoncentrowano si¢ takze na warunkach procesowych (ci$nienie, temperatura, katalizatory)
typowych dla istniejacych instalacji stuzgcych do hydroodsiarczania komponentow oleju
napedowego.

Zakres badan obejmowat:

1. Dobér katalizatora do procesu hydrokonwersji mieszaniny oleju rzepakowego i frakcji
weglowodorowej (frakcja nafty).

2. Okreslenie wplywu parametrow procesu na wiasciwosci i sklad chemiczny produktéw
hydrokonwersji surowcoéw zawierajacych olej rzepakowy.

3. Oceng podatno$ci hydrorafinatow na dziatanie dodatkow uszlachetniajacych (sktonnosé
do pienienia, wlasciwosci przeciw korozyjne, smarnos¢, podatno§¢ na skaZenie
mikrobiologiczne).

4. Oceng stabilnos$ci, wlasciwosci niskotemperaturowych oraz podatnosci na depresowanie
produktéw hydrokonwersji surowcoOw zawierajacych olej rzepakowy.

5. Okreslenie wplywu procesu hydroizomeryzacji na wlasciwosci niskotemperaturowe

produktow hydrokonwersji surowcow zawierajacych olej rzepakowy.



6. Badania kompatybilnosci produktow hydrokonwersji surowcoéw zawierajacych olej
rzepakowy z roznej klasy olejami silnikowymi.
7. Ocen¢ mozliwosci wykorzystania produktow CcO-processingu surowcow zawierajacych
olej rzepakowy jako komponentow oleju napedowego lub jako paliwa finalnego.
W warunkach procesowych typowych dla przemystowych niskoci$nieniowych instalacji
hydroodsiarczania komponentow oleju napedowego, catkowita konwersj¢ oleju rzepakowego
(OR) w mieszaninie z frakcja nafty otrzymano stosujac katalizatory NiMo/Al,O3. Katalizatory
typu CoMo/Al,O3 okazaly si¢ nieefektywne. Katalizator NiMo-1 zapewnia catkowitg
konwersje oleju rzepakowego w temperaturach nizszych niz katalizator NiMo-2. Zatozony
poziom hydrokonwersji oleju rzepakowego (zawartos¢ OR max. 10 mg/kg, liczba jodowa,
max. 0,11 gJ/100g) na Katalizatorze NiMo-1, dla surowca zawierajacego 10 %(V/V) OR,
uzyskano w nastepujacych parametrach: 300°C, 3,2 MPa, 3 h*, 150 Nm¥m®. W przypadku
surowca zawierajacego 20 %(V/V) OR konieczne byto zwigkszenie stosunku Hy/surowiec do
250 Nm*/m°. Zwickszenie temperatury procesu hydrokonwersji (3,2 MPa), surowca
zawierajacego 20 %(V/V) OR z 300 do 320°C spowodowalo znaczne zwigkszenie udziatu
reakcji dekarboksylacji z 48 do 61 %. Istotne zmniejszenie udziatu tej reakcji (z 55 do 16 %)

mozna byto uzyska¢ w wyniku zwigkszenia cisnienia z 3,2 MPa do 9,0 MPa (310°C).

Badania wykazaly, ze w zakresie podatno$ci na dziatanie dodatkéw uszlachetniajacych,
stabilno$ci w czasie przechowywania, podatnosci na skazenie oraz kompatybilnos$ci z olejami
silnikowymi (syntetyczny, potsyntetyczny i mineralny), produkt hydrokonwersji mieszaniny
oleju rzepakowego i frakcji A-3 oraz wytworzone z jego udzialem paliwo charakteryzuja sig
poréwnywalnymi whasciwosciami, co rafineryjny olej napedowy (bez FAME). Produkty te
nie sa jednak podatne na depresowanie, przy zastosowaniu dodatkow depresujgcych

stosowanych obecnie w przemysle rafineryjnym

Poddanie produktu powstatego w wyniku hydrokonwersji surowca zawierajacego 20 %(V/V)
oleju rzepakowego, procesowi hydroizomeryzacji, powoduje znaczaca poprawe wilasciwosci
niskotemperaturowych, co rozszerza zakres jego stosowania. W zaleznosci od temperatury i
ci$nienia procesu hydroizomeryzacji, mozna uzyska¢ komponent oleju napedowego, o
temperaturze me¢tnienia -13°C, ktory jest podatny na proces depresowania (310°C, 4,0 MPa,
1,0 h*, 200 Nm*m®) 1lub komponent o bardzo dobrych wlasciwosciach
niskotemperaturowych (320°C, 6,0 MPa, 1,0 h™* 200 Nm*m?® charakteryzujacy si¢

temperaturg metnienia -23°C, ktoéry nie wymaga stosowania depresatorow. Wytworzony w



obu przypadkach komponent moze by¢ z powodzeniem zastosowany do wytwarzania olejow

nap¢dowych przeznaczonych do eksploatacji w sezonie zimowym.

Biokomponent uzyskany w wyniku hydrokonwersji oleju rzepakowego i frakcji naftowej
moze stanowi¢ alternatywe do stosowanego obecnie biokomponentu (FAME). Zastgpienie
FAME biokomponentem, uzyskanym w wyniku Kkatalitycznej hydrokonwersji olejow
roslinnych, charakteryzujacym si¢ wysoka liczba cetanowa i dobrg stabilnoscia oksydacyjna,
powinno spowodowa¢ wzrost jakosci handlowych olejow napedowych stosowanych. Produkt
hydroizomeryzacji (320°C, 6,0 MPa, 1,0 h™t, 200 Nm*m®) biokomponentu otrzymanego w
wariancie ,,co-processing” z surowca zawierajagcego 20 %(V/V) OR spelnia wszystkie
wymagania jakosciowe dla oleju napedowego ,,0 polepszonych wlasciwosciach
niskotemperaturowych”, ktore sa okreslone w normie PN-EN 590:2013-12 (klasa 2 klimat
arktyczny). Produkt ten moze by¢ zastosowany jako samodzielne paliwo do pojazdow
wyposazonych w silniki Diesla, mozna go réwniez wykorzysta¢ jako komponent do
wytwarzania oleju napgdowego, gatunku F. Uzyskuje si¢, zatem mozliwos¢ dywersyfikacji
sposobéw  wytwarzania olejow napedowych zgodnych z wymaganiami normy
EN-590:2013-12.



