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SPOSUB REGENERACJI OLEJOW NAFTOWYCH PRZEPRACOWANYCH

Przedmiotem wynalazku jest sposdéb regeneracji olejéw naftowych przepracowanych pozwala-
Jacy na produkcje olejéw bazowych o thanoéciach réwnorzQdnych z wiasnosciemi olejéw otrzy=-
mywanych 2 przerobu ropy naftowej. Aktualnie w kraju surowe oleje przepracowane ocgzyszcza
8i¢ na drodze chemicsgnej, traktujgc je roztworem zugu sodowego i soli kuchennej, ktére
neutralizujgc skiadniki kwaéne w pewnym stopniu uiatwiajq sedymentacj¢ emulsji wodnej
olejéw smarowych, ' '

Zneutralizowane oleje poddaje si; destylacji, otrzymujgqec frakcje paliwa napedowego
1 frakcje olejowe przersabiane nastgpnie na drodze rafinacji na niskojakoééiowe komponenty
olejéw technologioznych, Pozostazosé préimiowg wykorzystuje sie jako wsad dla produkcji
clgfkich baz olejowych na drodze odasfaltowanig na instalac)i péitechnicznej i dalszej ra-
finacji furfurolem lub stosuje jako komponent olejdéw opaiowych. Stosowana technologia
oczyszczania, dajqca'duZQ iloéci odpadéw /roztwér wodny Zugu i soli o duzej zawartoéci
produktdéw naftowych i emél/ nie zapewnia nalesytego usuniecia zenieczyszczeh, co jest po-
wodem odktadania sig¢ koksu w rurach piecéw i osaddéw w aparatach destylaoyjnych oraz bardzo
silnej korozji urzgdzehd destylacyjnych. Wedtug patentu USA nr 2 173 859 z 16 marca 1965 r.
/J.M.Chambera(, oleje przepracowane przerabia sig¢ poddajgc je destylacji na dwéch kolum-
nach /14 péikowej 1 20 péikowe)/, w wyniku kidrej to destylacji otrzymuje si¢ frakcje
nafty oraz waskie frakcje olejéw smarowych., Wedlug nizej podanego patentu wadg procesu
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jest_silna korozja_pierwsze] .ﬂigzy_.ti_egtziw.melﬁia_z_ osadzenie sig¢ gywic gumowatych
w plerwszej a koksu w obu kolumnach. Kolejny patent USA J,M, Cambersa i H.A, Hardleya
/ur 3 625 881 z 7 grudnia 1971/ stosuje oddestylowanie wody przy temperaturach zapobiega-
Jacych koksowaniu, po czym -osuszony olej potraktowany zostaje roztiworem tugu dla
zneutralizowania obecnych kwaséw i rozcientzony frakcjg 65 = 121° ¢ dla wytracenia
wgglistych statych osaddw.

Osady oddzielane zostajg na wiréwce, a olej oczyszczony poddaje s}e rozdestylowaniu
na dwéch kolumnach destylacyjnych. WedXug patenut USA 3 791 965 z 12 lutego 1974 /O.F.
Etal/ regeneracj¢ olejow przepracowanych przeprowadza si¢ poddajgc po neutralizacji np.
amoniakiem surowiec destylacji atmosferycznej w celu odpgdzenia lekkich weglowodordw,
wody 1/lotnych zaniecgyszczell, a otrzymang pozostaloéé¢ poddaje jednej lub kilku prostym
destylacjom rzutowym pod présznig . 133 - 5 320 Pa w temperaturach 310 - 400° C, rozdziela-
Jac wead na frekcje olejowe 1 pozostaiodé asfaltowg., Migdzy innymi charakterystycznym
Jest zastgpienie piecdw o ogrzewaniu beqpoérednim /ogniowyn/ nodnikiem ciepta, co zapo-
biega krakingowi surowca pod wplyﬁem wysoiiej temperatury $cianek rur w pieéu. Istoty
wynalazku jest sposéb regeneracji olejéw naftowych przepracowanych polegajacy na okresle-
niu warunkéw i parametréw procesu odwirowania szanieczyszczer, a nastepnie rozdestylowaniu
oleju watgpnie oczyszczonego 1 poddaniu uzyskanych frakcji procesowi rafinacji wodorowej;

Przedmioten wynalazku Jest regeneracja olejéw naftowych przepracowanych w celu uzy-
skania 6lejéw bazowych o wysokiej stabilnqéci termooksydacyjnej i jasnej barwie i wskaz-
niku lepkodci powyzej 90, Olej surowy przepracowany rozciencza sig¢ frakcjg naftowg
uzyskiwang w kolumnie destylacyjnej atmosferycznej, w ilosci O - 30 % masowych., Otrzymany
roztwér poddaje sig¢ w. temperaturze 60 - 90° C dwustopniowemu odwirowaniu, W tych warun-
kach nastgpuje oddzielenie szlamu i wody od wetepnie oczyszczonego oleju przepracowanego,
_ktéry po podgrzaniu do temperatury 250 - 300° ¢ poddaje sig destylacji pod cisnieniem
atmosferycznym - odbie}ejqc w gérnej cggbci kolumny dwie frakeje naftowe, a z dozu
pozostaosé . '

Pozostaloéé ta po podgrzaniu do temperatury 320 = 400° ¢ pod ciénieniem 3 990 -
7 980 Pa zostaje podana do kolumny ewaporacyjnej wieszy prézniowej, na ktdérej nastepuje
rozdestylowanie na trzy lub cziery destylaty oraz pozostazoéé préiniows, przy zachowaniu
_warunkdw znpobiegajchch rozkadowi dodatkdéw uszlachetniajgcych, Otrzymang pozostazosé
prézniowg kieruje sig do produkcji asfaltéw izolacyjnych albo do dalszego rozdestylowa-
nia w specjalnym urzgdzeniu, natomiast dalszq obrébke destylatdw'préiniowych prowadzi
‘#l¢ w dwojaki sposéb: albo przez poddanie ich hydrorafinacji wodorowej na.katalizatorech
uzyskanych z aktywnego tlenku glinu i metali VIII grupy ukladu okresowego, ktdére wyste-
pujg w mieszaninie dwéch lub Qiecej metali w ilodci 2 - 30 mesowych. Proces ten prowadszi
si¢ w temperaturze 260 - 360° ¢ pod ciénieniem 1,5 = 5,0 MPa w stosunku obj¢ tosciowym
gazu wodorowego do destylacji olejowego 45 - 300 Nm3/m3, albo destylaty prézniowe pod-
daje si¢ rafinacji furfgrolem przy stosunku furfurolu de ;sadu od 2: 1do3: 1,
a nast¢pnie procesowl hydrorafinacji lub kontaktowaniu z ziemig odbarwiajgcgq, Otrzymane

oleje wg wynalazku odznaczajg sig¢ wysokg stabilnoécig termooksydacyjng, jasng barwg
i wysokim wskafnikiem lepkoéci.
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Przyktad I, 100 kg oleju przepracowanege o zawartosci wody 8,2.%, zawartosci
pozostaXodcl po koksowaniu 2,4 %, zawartosci popioiu 1,2 %, lepkosci 9,6° £/50° C, licz-
bie kwasowe] 2,3 mg KOH/g zmieszano z 40 kg destylatu napcdowego z przerdbki olejow prze-
pracowanych i.po podgrzaniu do temperatury 80 = 85° C poddano dwustopniowemu procesowi
odwirowania oddzielajgc w pierwszym stopniu wigkszosé wody i cze8é osadu, a w drugim
stopniu reszt¢ wody i osad,.lgcznie uzyskano 129,5 kg roztworu oczyszczonego wstipnie
oleju przepracowanego, 8,0 kg wody i 2,2 kg osadu, Podstawowe wlasnosci oleju odwirowanego:
zawartosé wody 0,2 %, zawartosé §6zostaloégi po koksowaniu 1,4 %, zawartosé popiolu C,5 #,
liczba kwasowé 1,3 mg KOH/g. Oczyszczony wstepnie roztwdér oleju przepracowanesgo po pod-
grzaniu do temperatury 260 - 270° ¢ wprowadzono do kolumny destylacyjnej i odebrano 41 kg
frakeji oleju napgdowego oraz 88,5 kg pozostaXoéci atmosferycznejy ktérg po podgrzaniu
do 380 - 390° ¢ rozdestylowano pod préinig 5 320 Pa na préiniowy destylat napgdowy -
3,8 kg, destylat I/fr, 380 - 450° C wg Claisena/ o lepkobci 4,5 ma’/s/100° C - 12,7 kg,
destylat II /fr. 420 - 480° ¢/ o lopkoéci 6,0 mm /s/1oo C = 32,6 kg, destylat III /fr,
460 - 540° ¢/ o lepkodci 9,7 ma /q/100 C - 18,5 kg 1 pozostalodé prézniowg - 19,0 kg.
Skiady grupowe destylatdw przodstawiajq.sie nastepujgco

weglowodory nasycone 70 = 65 % masowych
aromaty o ngo ponizej 1,53 _ . 17 = 22 % masowych
aromaty " ' 1,53 - 1,55 4 = 6 % masowych
aromaty " 1,55 = 1,50 2 -« 0% masowych

Pozostale wlasnosci destylatéws gzawartoéé pozostaZoéci po koksowamiu: 0,10 - 0,05 % maso-
wych, zawarto$é popioiu 0,10 % masowych. Wiasnoécli pozostazoscl prdézniowej : pozostaosé
po koksowaniu 5,0 % masowych, zawartoé¢ popioZu 3,0 % masowych, skiad grupowy: skiadniki
olejowe 35 % masowych, skladniki Zzywiczne 60 % masowych, asfalteny 5 % masowych.

Destylat I rafinowano furfurolem przy stosunku 2,5 : 1 1 temperaturach 100/70°
uzyskujgc 85 % masowych rafinatu o lepkoéci 4,43 nmz/a/100° i 15,50 mm?/a/SOO, wskazniku
lepkodci 114, zawartodci wgglowodordw nasyconych 82,7 % masowych, aromatéw o nso 1,53
14,0 % masowych, gywic : 2,7, ktéry po kontaktowaniu z ziemig odbarwiajgcg charakteryzowaz
si¢ wskeénikiem lepkoéci 110, barwg 0,5 /wg ASTM D-1500/ i odpornoécig na utlenianie wg
JP-48/62: ilorasz lepkoéci przed i po utlenieniu 1,41, przyrost pozostalosci po koksowaniu
0,74 Symasowych.

Destylat II zrafinowano przy stosunku 2,53 1 1 temperaturach‘100/70 uzyskujge 87 %
masowych rafinatu o lepkosci 5,87 mm,/a/100 1 23,97 mm /a/50 wskainiku lepkoéci 105,
zawartodci weglowodoréw nasyconych 78,8 % maaowych, aromatéw o nD 1,53 - 18,1 %
sywic 2,6 %, Po przeprowadzeniu kontaktowanla ziemig odbarwiajgcg otrzymano olej
o wekazniku lepkoédeci 107, odpornodeci na utlenianie : iloraz lepkosci 1,44, przyrost
pozostatoécl po koksowaniu 0,86 %,

Destylat 1II zrafinowano przy stosunku 3 t 1 i teamperaturach 110/80° uzyskujgc 87,5 %
rafinatu o lepkoéci 9,39 mm /q/lOO c, 47,02 mm /5/50 c, wekaéniku lepkosei 102,
zawartosci weglowodoroéw naeyconych : 73,1 %, aromatéw o QD 1,53 ¢ 22,7 %, zywic 3,9 %.
Po kontaktowaniu z giemig odbarwiajgcq otrzymeno produkt o barwie 1,0 wskazniku lepkosci
100 odpornosci na utlenienie : iloraz lepkosci 1,26 przyrost zawartosci pozostatosci po
koksowaniu 0,77 % masowych, ’
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Przyktad II. 100 kg oleju przepracowanego o zawartosci wody 8,5 % masowych,
zawartodci pozostatodei po koksowaniu 1,0 % masowych, zawartoécl popioiu 0,4 / masowych,
lepkoséci 5,1° Ew 50° C, liczbie kwasowej 0,8 mg KOH/g zmieszano 2z f7 kg destylatu napgdo-
wego z przerdbki olejéw przepracowanych i po podgrzaniu do 70 - 75° ¢ poddano dwustopnio-
wemu procesowl odwirowania uzyskujge 107,2 kg roziworu wstepnie oczyszczonego oleju prze-
pracowanego o nastepujacych wtasnosciach : zawartoéé wody 0,1 %, zawartosé pozostaiosci
po koksowaniu 0,6 %, zawartoéci popiou 0,2 %, liczba kwasowa 0,5 mg KOH/g. Zgczna ilosé
oddzielonej wody wynosita 8,4 kg & iloéé osadu 1,5 kg, Oczyszczony wstgpnie roztwér oleju
przepracowanego po podgrzaﬂiu do temperatury 260 - 270o C wprowadzono do kolumny destyle-
cyjnej i oddestylowano 25 kg frakecji oleju napgdowego oraz 82,0 kg pozostatoéci atmosfe-
rycznej, ktérg po podgrzaniu do 380° ¢ rozdestylowano pod prdéznig 7- 980 Pa odbierajgc
présniowy destylat napgdowy: 12,7 kg, destylat I o lepkodci 5,0 mm2/s/100° C - 17,0 kg,
destylat II o lepkodci 7,5 mm>/s/100° C - 23,5 kg, destylat IIT o lepkosci 10,2 mm>/s/100°
C - 12,8 kg oraz pozostaXo$é prézniowg - 15,8 kg, ktdérg rozdestylowano nast¢pnie pod
préznig 665 Pa na destylat IV o lepkosci 15,8 mm2/5/1000 C - 8,2 kg oraz cigzks pozosta-
206¢ powe 550° € - 7,6 kg SkXady grupowe destylatdw przedstawiaty si¢ nest¢pujgco:

weglowodory nasycone 65 - 55 % masowych
aromaty o nB 1,53 . 19 - 26 % masowych
aromaty o 1,53 = 1,55 3 - 12 % masowych
aromaty o ngo 1,55 = 1,59 8 = 3 % masowych
sywice 2 - 3 % masowych

Inne wlasno$ci destylatéw: zawartoséé pozostatoscl po koksowaniu 0,02 - 0,2 %, zawartosé
siarki 0,6 - 0,8 %, liczba kwasowa 0,4 - 0,05 mg KOH/g. Wtasnosci pozostaZos$ci: zawartosé
pozostaZoéci po koksowaniu 7,0 %, zawartosé pozostazosci po spopieleniu 2,4 %, gawartosé
slarki 1,3 %, liczba kwasowa 2,5 mg KOH/g. '

Destylat I /15 kg/ zrafinowano furfurolem przy stosunku 2,5 : 1 i temperaturach
100/70° C uzyskujgc 11,8 kg refinatu o lepkodel 4,56 mu/s/100° i 16,41 ma2/s/50°,
wskazniku lepkosci 100, a nast¢pnie poddano procesowi>hydrorafinacji otrzymujgc olej
bazowy o barwie 1,0 1 odpornodci na utlenianie: iloraz iepkoéci 1,40 i przyrost zawartosci
koksu 0,77 % masowych. '

Destylat II /20 kg/ zrafinowano przy stosunku 2,5 ¢t 1 i temperaturach 100/70° C
uzyskujgc 15,6 kg rafinatu o lepkosci 7,41 mm?/s/100° i 34,53 mm2/3/50° C, wskaZniku
lepkosci 100, z ktérego po ﬁydrorafinacji otrzymano olej bazowy o barwie 1,0 i odpornosci
na utlenianie: iloraz lepkodei 1,39 przyrost lepkodei 1,39 ,przyrost zawartoéci pozosta&os-
el po koksowaniu 0,56 %.

Destylat III /12 kg/ rafinowano przy stosunku 3 : 1 i temperaturach 110/80° ¢ otrzy-
mujge rafinat /9,7 kg/ o lepkobci 9,46 mn2/s/100° - 49,28 an’/s/50°, wekainiku lepkos$-
ci 95, ktéry po hydrorafinaéji charakteryzowal 8ig¢ barwg 1,0 1 odpornoscig na utlenianie:
iloraz lepkosci 1,35, przyrost zéwartoéci koksu 0,60 % masowych.
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Destylat IV, /8 kg/ zrefinowano furfurolem przy stosunku 3 : 1 1 110/80° C uzyskujac

5,6 kg rafinatu, kitéry nast¢pnie poddano procesowi hydrorafinacji otrzymujac olej bazowy
o lepkosel 15,5 mmz/s/moo i 99,92 mmz/B/SOOC. wskaZniku lepkodci 91, barwie 2,5 i naste-
pujgeej odporhoéci na utlenianle: iloraz lepkoéci 1,33, przyrost zawartosci koksu 1,0 g
masowych,

Przykzzad III., 100 kg oleju przepracowanego o zawartosci wody 12,0 % masowych,
zawartodci pozoataioéci po koksowaniu 1,0 %, zawartosdci popiotu 0,3 % masowych, lepkosci
3,0° E w 50° C, liczble kwasowe] 0,7 mg KOH/g podgrzano do temperatury 85 - 90° i pod-
dano dwustopniowemu procesowli odwirowania uzyskujgc 86,9 kg wstgpnie oczyszczonego oleju
przepracowanego, 11,5 kg wody 1 1,0 kg osadu. Podstawowe wlasnodci oleju odwirowanego:
zawartoéé wody : élady, zawartodé pozostaosci po koksowaniu 0,5 %, sawartodé popioZu
0,15 %, liczba kwasowa 0,5 mg KOH/g. Olej oczyszczony wstgpnie podgrzano do 260 - 270°% ¢
i wprowadzono do kolumny destylacyjnej odbierajgc 15 kg oleju napgdowego 1 71,7 kg fpozo-~
staXodci atmosferycznej, ktérq po podgrzaniu do 370 - 380° ¢ iozdeatylowano pod prdznig
T 980 Pa odbierajgqc 8,4 kg oleju napedoweé; - 25,8 kg destylatu olejowego I o lepkosci
4,2 mm?/a/100°, 13,4 kg destylatu olejowego II o lepkodei 7,8 mmz/a/100°, 19,5 kg desty-
latu olejowego III o lepkosci 11 mm2/3/100° oraz 16,9 kg pozostalodci, ktérg rozdestylo- )
wano pod présnigq 665 Pa na destylat IV o lepkoscl 16,6 mmg/a/100° i pozostaloéé prédzniowa,
Destylaty olejowe poddaho procesowi hydrorafinacji na katalizatorze kobaltowo-molibdeno- -
wyn w temperaturze 320° pod cidnieniem 4 MPa prey stosunku objgtodciowym gazu wodorowego
do destylatu olejowego 120 Nm?/m3, uzyskujge hydrorafinaty z wydajnoscig 80 % masowych.,
Wiasnoécli otrzymanych w ten sposdb olejdéw bazowych zawleraty si¢ w nastepujacych
granicach: . -

a

Surowiec wejsciowy . Dest, I Dest, II Dest, III Dest, IV
barwa " 2,0 2,0 2,5 7,0
lepkodé w 100° C, ma’/s 4,33 7,71 10,19 14,58
wokaznik lepkodci i 90 91 88

odpornoéé na utlenianie
iloraz lepkosci V2/V1 5 1,48 1,40 1,36

‘przyrost zawart, koksu ) 0,47 1,45 1,50 1,6

Zastrzez2enle” patentowe

Sposéb regeneracji olejdéw naftowych przepracowanych przez destylacjg i rafinacje
koicowa, znamienny tym, #e surowy olej przepracowany rozciedcza sig¢ frakcjg
naftowsg, uzyskanq‘wikolummio destylacyjpej atmosferycznej, w ilosci do 30 % masowych
a'otrzymany roztwér w temperaturze 60 - 90° C, przez dwustopniowe odwirowanie, rozdziela
si¢ na szlam, wod¢ oraz watgpnie oceyszczony olej przepracowany, ktdry nastepnie po :od-
grzaniu do temperatury 250 - 300o C poddaje sie destylacji pod ciénieniem atmosferycznym,
przy czym wbgérnej czgéci kolumny odbiere sig¢ dwie frakcje naftowe, a w dolnej pozos:ia-
2o6ci, ktére po podgrzaniu do temperatury 320 - 400° c poddaje si¢ do komory ewapora:yj-
nej wiezy prézniowej pracujgcej pod ciénieniem absolutnym 3 990 - 7 980 Pa, na ktoreg
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nastgpuje rozdestylowanie na trzy lub cztery destylaty oraz pozostalosé prdézniowg, ktorg
kieruje sig¢ do produkcji asfaltdédw lub do dalszego rozdestylowania, natomiast destylaty
prézniowe poddaje sig hydrorafinac)i na kataligatorach uzyskanych z aktywnego tlenku glinu
i metali VIII grupy ukladu okresowego, kidre wystg¢pujg w mieszaninie dwdch lub wigcej
metali w ilodel 2 - 30 % masowych w temperaturze 260 - 360° C, pod cisnieniem 1,5 - 5,0 llla
i stosunku objgtosdciowym gazu wodorowego do destylatu olejowego 45 - 300 Nm3/m3, 1ub
destylaty prézniowe poddaje sig rafinacji furfurolem przy stosunku furfurolu do wsadu

od 2: 1do 3: 1, a nastgpnie procesowl hydrorafinacjil lub konvaktowaniu z ziemig
odbarwiajgcg. :

Pracownia Poligraficzna UP PRL. Naktad 100 egz.
Cena 100 z1
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