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V laboratornim priitocném reaktoru byla pri teploté 360 °C, za tlaku 4 MPa, hmotnostni rychlosti suro-
viny na katalyzatoru (WHSV) cca 1 h™ a poméru vodik/surovina cca 240 m*im® hydrogenacné rafinovina
smés atmosferického plynového oleje (APO) a lehkého cyklového oleje (LCO), ktera se pouziva jako surovina
pri vyrobé motorové nafty. Pri stejnych reakcnich podminkdch pak byla hydrorafinovana vyse uvedend smes-
nd surovina obsahujici 5 % hm. az 20 % hm. fepkového oleje. Ziskané produkty byly hodnoceny s vyuZitim
plynové chromatografie a standardnich zkusebnich metod urcenych pro stanoveni vlastnosti motorové nafty.
Bylo zjisténo, ze repkovy olej obsazeny ve smésném nastiiku byl zcela konvertovan na uhlovodiky. V ¢lanku
Jsou podrobné diskutovany slozeni a fyzikdlne-chemické viastnosti pripravenych produktii zejména s ohledem

na jeho pouziti jako komponenty motorové nafty.
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1. Uvod

Katalytickd hydrogenace rostlinnych olejt, pii kte-
ré dochazi k jejich pfeméné pievazné na alkany, propan,
vodu a oxidy uhliku, je vybornou alternativou k vyrobé
bionafty. V disledku hydrodeoxygenace triacylglyceri-
da, které tvofi prevaznou ¢ast rostlinnych oleju, vznikaji
alkany se sudym poctem atomd uhliku v molekule.
Hydrodekarbonylaci a hydrodekarboxylaci triacylgly-
ceridu pak vznikaji alkany s lichym po¢tem atomu uhli-
ku v molekule [1,2].

Katalytickou hydrogenaci lze zpracovavat i zivo-
¢isné tuky nebo dokonce upotiebené fritovaci oleje [3].
V zavislosti na zpracovavané surovin¢é a pouzitych re-
akénich podminkach je ziskany kapalny produkt tvoien
hlavné alkany s 15 az 20 atomy uhliku v molekule.
Tento produkt se Casto oznaCuje jako uhlovodikova
bionafta, syntetické bionafta nebo zelena nafta [4,5].

Klasicka bionafta, ktera je obvykle tvofena mety-
lestery vys§ich mastnych kyselin, se vyrabi transesteri-
fikaci rostlinnych olejii nebo Zivo¢isnych tukli metano-
lem. Nevyhodou bionafty, ve srovnani s mineralni mo-
torovou naftou, je zejména jeji horsi oxidacni stabilita,
ktera je zptsobena pfitomnosti dvojnych vazeb v uhlo-
vodikovych fetézcich molekul metylesterd. Bionafta je
agresivni vici nékterym elastomernim konstrukénim
materialim, existuje riziko jeji hydrolyzy doprovazené
tvorbou kyselych produktl, a ma vétsi sklon k priniku
do motorového oleje [6].

Synteticka bionafta je na rozdil od klasické bionaf-
ty velmi stabilni, diky svému sloZeni ma vysoké cetano-
vé Cislo. Nevyhodou syntetické bionafty mohou byt
horsi nizkoteplotni vlastnosti, které vsSak lze vyrazné
zlepsit katalytickou hydroizomeraci [7]. Synteticka
bionafta je neomezené misitelna s mineralni motorovou
naftou a jeji mnozstvi v motorové naft¢ neni, na rozdil
od bionafty, legislativné¢ omezeno.

Konverze rostlinnych oleji i zivocisnych tukil na
syntetickou bionaftu se provadi katalytickou hydroge-
naci pfi teplotach nejcastéji (300 - 370) °C, v tlakovém
intervalu (2 - 10) MPa, na riznych bifunkénich kataly-
zatorech (NiMo, CoMo, Pt, Pd nanesené na Al,Os3,
TiO,, riznych zeolitech a jinych nosi¢ich) [2,8,9].

Vyroba syntetické bionafty se miize uskuteénit bud’
v nov¢ vybudovanych jednotkach hydrogenace rostlin-
nych a zivoc¢isnych olejd, nebo spoleénou hydrorafinaci
téchto oleji s ropnymi stfednimi destilaty pouzivanymi
pfi vyrobé motorové nafty. Vyhodou samostatného
zpracovani rostlinnych olejii je moznost optimalizace
reakénich podminek pouze s ohledem na slozeni této
specifické suroviny. Nevyhodou tohoto zpracovani je
nutnost vystavby novych velkokapacitnich hydrogenac-
nich jednotek, jakoZz i nutnost vystavby jednotek vyroby
vodiku. Vyrobena synteticka bionafta se pak ¢asto do-
pravuje do jinych rafinérii ke zlepSeni vlastnosti bézné
motorové nafty, nebo k vyrobé prémiovych druhti moto-
rové nafty.

Pii spoletném zpracovani rostlinnych oleji a
sttednich ropnych destilati je Casto mozné jen zvysit
vyrobni kapacitu stavajicich jednotek hydrorafinace a
jednotky vyroby vodiku, a upravit zpracovani vznikaji-
cich plynnych produktt. Produkty konverze rostlinnych
olejii jsou prirozenou soucasti bézné motorové nafty,
kde zaroven zajisStuji legislativné pozadovany obsah
bioslozky.

Rafinérie, ktera chce na stavajicich jednotkach
hydrorafinace zpracovavat stfedni destilaty s pfidavkem
rostlinnych oleji na motorovou naftu, musi vzit v tva-
hu, ze rostlinné oleje obsahuji vice heteroatomi (zejmé-
na kysliku), nez stfedni ropné frakce. Z tohoto divodu
je hydrorafinace smésné suroviny vice exotermni, coz
zpusobi narust teploty v adiabatickém reaktoru, ktery se
na jednotkach hydrorafinace pouziva. Konverze rostlin-
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ného oleje obsazeného ve smésné suroviné zvysi spo-
ttebu vodiku a v reakénich produktech se objevi vétsi
mnozstvi propanu, metanu, vody, oxidu uhli¢ité¢ho a
oxidu uhelnatého. Plynné slozky se poté musi z cirku-
laéniho plynu odstranovat [4].

Dalsim problémem muize byt konkuren¢ni adsorpce
vody, CO a CO; na aktivni centra katalyzatoru, ktera
miZze snizit adsorpci, a tudiz i konverzi sirnych a dusi-
katych slougenin obsaZenych v ropném destilatu [4].
Bylo zjisténo, ze hydrodesulfuraéni (HDS) i hydrodeni-
trogenacni (HDN) aktivita CoMo katalyzatoru byla pfi
koncentraci fepkového oleje v suroviné do 15 % vyraz-
n¢ snizena, zatimco HDS a HDN aktivita NiMo kataly-
zatoru ovlivnéna prakticky nebyla [4]. VE&t§i mnozstvi
(nad 15 %) rostlinného oleje ve smésné suroviné pak
snizovalo i HDS aktivitu NiMo katalyzatoru [10].

2. Experimentalni ¢ast

Suroviny byly rafinovany v pritoéné aparatufe se
souproudym usporadanim toku suroviny a vodiku. Re-
aktor byl naplnén 11cm® (9,8¢) komeréniho
Co-Mo/Al,03+Si0O, katalyzatoru, ktery je uréen pro
hydrorafinace stfednich destilati. Zrnéni katalyzatoru
bylo upraveno na 0,25 - 0,40 mm a katalyzator byl smi-
chan s inertnim materialem (SiC zrnéni 0,25 — 0,30 mm)
v poméru 1:1 objemové. Katalyzator byl aktivovan
postupem doporucenym jeho vyrobcem. K sifeni byl
pouzit atmosféricky plynovy olej obsahujici 1,16 % hm.
siry. Podrobny popis reaktoru je uveden v predchozi
praci [11].

Suroviny byly rafinovany pfi tlaku 4 MPa, poméru
vodiku k suroving cca 240 m*m>, teplot& 360 °C. Né-
sttik suroviny byl 9,8 gh™ (WHSV 1h"). Podrobny
popis aparatury a postup hydrorafinace jsou uvedeny
Vv ptedchozi praci [11].

Kapalné produkty hydrorafinace byly stabilizovany
oddestilovanim produktd vroucich do 150 °C. Rektifi-
kace byla provedena na aparatuie Fischer HMS 500 pii
tlaku 5,0 kPa s refluxnim pomérem 1.

Hustota byla stanovena podle CSN EN ISO 12185
pomoci oscilacniho hustoméru Anton Paar DMA 48,
kinematicka viskozita podle ASTM D7042 na pfistroji
STABINGER SVM 3000. Filtrovatelnost (CFPP) byla
méfena podle EN 116 na pfistroji Normalab NL 901.
Obsahy siry a dusiku byly stanoveny dle ASTM D5453,
resp. D4629 na ptistroji Mitsubishi TOX-100. Obsah
polyaromati byl stanoven pomoci vysokou¢inné kapali-
nové chromatografie (HPLC) podle CSN EN 12916 na
chromatografické sestavé Shimadzu. Skupinové slozeni
surovin bylo stanoveno preparativni kapalinovou ad-
sorpéni chromatografii [12]. Obsah vody byl uréen dle
CSN EN ISO 12937 na coulometru WTK firmy Diram,
s. I. 0. Destila¢ni zkouska byla provedena podle CSN
EN ISO 3405.

Simulovana destilace byla provedena podle ASTM
D2887 na plynovém chromatografu TRACE GC. Pro
piepocet retenCnich Casi na body varu byla pouzita
kalibra¢ni kiivka, kterd byla ziskana simulovanou desti-
laci standardni smési n-alkanti se znamymi body varu.

Signaly detektoru byly korigovany na slepy pokus.
Parametry simulované destilace jsou uvedeny v pied-
chozi praci [13]. Cetanovy index (CI) byl vypocten
podle EN ISO 4264. Pfi vypoctu cetanového indexu
byla pouzita data ze simulované destilace, kterd byla
prepoctena na hodnoty ekvivalentni ISO 3405. K pre-
poctu byl pouzit postup uvedeny v ASTM D2887.

Obsah n-alkanti byl stanoven pomoci plynové
chromatografie na koloné¢ HP-ULTRA 1 [13]. K vypo-
¢tu obsahu jednotlivych n-alkanti byla pouzita kalibrac-
ni kfivka ziskand analyzou rafinovaného produktu
0 znamém pridavku C;; a Cyg n-alkand.

3. Vysledky a diskuse

Zakladni surovinou pro hydrogenacni rafinaci byla
smés obsahujici 90 % hm. atmosférického plynového
oleje (AGO) a 10% hm. lehkého cyklového oleje
(LCO) z jednotky fluidniho katalytického krakovani
(FCC). Tato smés je dale oznacovana SO. Vlastnosti
vSech surovin jsou uvedeny v tabulce 1. Pfi dané kvalité
AGO a LCO je 10 % hm. LCO v suroviné maximalnim
obsahem, pii vétsim obsahu by produkt hydrorafinace
mél vétsi hustotu, nez piipousti EN 590 pro motorovou
naftu.

Tab. 1 Vlastnosti surovin

Surovina LCO AGO SO
Obsah siry [% hm.] 0,73 0,23 0,28
Obsah dusiku [mg-kg'] 639 123 175

Obsah polyaromati® [% hm.] 74 7,4 14,1
Hustota pfi 15 °C [g-cm™] 0,968 0,834 0,852
Viskozita pii 40 °C [nm®s'] 2,60 3,66 3,60
Cetanovy index 17 57 53
95 % obj. piedestiluje pti [°C] 308 352 351

® dvou a vice jaderné aromaty dle CSN EN 12916

AGO m¢l nizsi hustotu a obsah siry a vyssi visko-
zitu nez LCO (tabulka 1). Velka hustota a nizky cetano-
vy index LCO jsou zplsobeny zejména velkym obsa-
hem aromatd v LCO (tabulka 2). AGO mél naopak
velky obsah nasycenych uhlovodiki, a v disledku toho
velmi dobry cetanovy index. Destilaéni kiivka LCO
byla v rozmezi 212 - 323 °C (obrazek 1). AGO obsaho-
val slouéeniny s vy$§im bodem varu, jeho konec desti-
lace byl pfi teploté 363 °C.

Tab. 2 Skupinové slozeni surovin [% hm.]

Surovina LCO AGO SO
Nasycené uhlovodiky 14,5 81,8 75,1
Monoaromaty 7,8 10,3 10,0
Diaromaty 68,2 5,3 11,6
Polyaroma’t‘tyb 52 2,0 2,3
Polarni slouéeniny 4,3 0,6 1,0

b v r . ’ 3
tii a vice jaderné aromaty
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Obr. 1 Destila¢ni kiivky AGO a LCO

Hydrorafinaci byla podrobena jednak samotna su-
rovina S0, jednak surovina SO s piidavkem 5 % hm. az
20 % hm. rafinovaného fepkového oleje (RO), ktery byl
zakoupen v bézné prodejné potravin. Relativni zastou-
peni acylli v tomto oleji je uvedeno v tabulce 3. Acyly
Cag tvotily vice nez 91 % hm. acyli piitomnych v RO.
RO obsahoval 4 mg-kg™' siry a 8 mg-kg™ dusiku.

Tab. 3 Relativni zastoupeni acylti v RO

Acyl* C14:0 Cl16:0 C16:1 C18:0
Obsah [% hm.] 0,1 5,5 0,4 2,0
Acyl C18:1 C18:2 C18:3 C20+

Obsah [% hm.] 60,0 20,3 8,8 3,0

*Cislo u C udava pocet atomi uhliku a druhé &islo pocet
dvojnych vazeb v acylu. C20+ znaci acyly s 20 a vice
atomy uhliku v molekule.

Podminky hydrorafinace byly zvoleny tak, aby
hydrorafinaci suroviny obsahujici 5 % hm. RO byl zis-
kan produkt obsahujici 8 - 10 mg-kg™ siry, a spliioval
tak pozadavky EN 590 pro motorovou naftu. Dalsi su-
roviny pak byly rafinovany za stejnych reakénich pod-
minek. Kapalné produkty hydrorafinace byly stabilizo-
vany oddestilovanim produktii vroucich do 150 °C.

Obsah RO v surovinach, oznaGeni a vytézek pro-
duktt jejich hydrorafinace jsou uvedeny v tabulce 4.
Z uvedenych udaju je ziejmé, Ze s rostoucim mnozstvim
RO v suroving mirné klesal vytézek kapalnych produkti

hydrorafinace, protoZe pfi hydrorafinaci RO vznika jako
vedlejsi produkt propan a oxidy uhliku. Vysoky vytézek
kapalnych produktt hydrorafinace svéd¢i o tom, Ze
nedochézelo k vyznamnéj$imu Stépeni uhlovodiki.

Tab. 4 Obsah RO v surovinach, oznageni a vytézek
produkti jejich hydrorafinace

. . ObsahRO . Vytézek
Oznaceni . Oznaceni
. v suroving produktu
suroviny [% hm ] produktu [% hm ]
SO 0 HSO 96,8
S5 5 HS5 95,8
S10 10 HS10 94,5
S15 15 HS15 94,6
S20 20 HS20 93,8

Simulovanou destilaci stabilizovanych produktii
hydrorafinace bylo zji§téno, ze RO obsazeny v surovi-
nach byl zcela konvertovan na uhlovodiky. Pfi konverzi
rostlinnych oleju se acyly v triglyceridech pfeménuji na
alkany se stejnym poctem atomt uhliku v molekule
v dtsledku hydrodeoxygenace, nebo v dusledku hydro-
dekarbonylace a hydrodekarboxylace na alkany majici
0 jeden atom uhliku v molekule méné.

Zpusob konverze RO na uhlovodiky je vyznamny
zejména s ohledem na spotiebu vodiku a na inhibici
katalyzatoru reakénimi produkty [4]. Na nasyceni dvoj-
nych vazeb obsaZzenych v jednom molu RO (tab. 3) se
spotiebuji cca 4 moly vodiku. Jestlize se poté RO pie-
ménuje na uhlovodiky prostfednictvim hydrodekarboxy-
lace, spotiebuji se dalsi 3 moly vodiku (celkem 7 molu),
a na katalyzator bude ptsobit oxid uhli¢ity. Pokud se pti
pireméné RO uplatiiuje hydrodekarbonylace, spotiebuje
se na ni 6 molu vodiku (celkem 10 mold), a na katalyza-
tor bude pisobit oxid uhelnaty. Na hydrodeoxygenaci
jednoho molu RO se spotfebuje 12 moli vodiku (cel-
kem 16 molt) a na katalyzator bude pulsobit vznikla
voda.

Mnozstvi jednotlivych n-alkant v produktech hyd-
rorafinace vSech surovin bylo stanoveno pomoci plyno-
vé chromatografie. Cast chromatogramti produkti HSO
a HS10 je uvedena na obrazku 2.
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Obr. 2: Cast chromatogrami produkttt HSO a HS10
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Z obrazku 2 je vidét, ze signaly n-C;5 a n-Cy4 alka-
nl nevykazuji znatelné rozdily v intenzité, protoze za-
stoupeni Cy6 acylll v RO bylo jen cca 5,8 % hm. (tabul-
ka 3). Zastoupeni Cig acyli v RO bylo 91,1 % hm.,
proto hydrorafinaci RO vznikaly hlavné Ci;; a Cyg
n-alkany. Intenzita signald odpovidajicich n-Cy7 a n-Cyg
alkanim je proto u produktu HS10 mnohem vétsi nez u
produktu HSO.

Odectenim obsahdl n-Cq7; a n-Cyg alkanti stanove-
nych v produktu HSO od obsahii téchto n-alkan stano-
venych v produktech HS5 az HS20 bylo vypocteno
mnozstvi n-Cy7, resp. n-Cyg alkantl, které vzniklo v di-
sledku hydrorafinace RO obsazeného v surovinich S5
az S20. Z vysledkt uvedenych v tabulce 5 je vidét, ze
Cys acyly obsazené v RO se v téméf stejném podilu
preménily na n-Cy7 a n-Cyg alkany. Rozsah hydrodeoxy-
genace RO byl tedy prakticky stejny jako souhrnny
rozsah hydrodekarbonylace a hydrodekarboxylace RO.

Tab. 5 Stanoveny ptirastek koncentrace n-alkant
[% hm.] vzniklych z RO v produktech HS5 az HS20

Alkan Stanoveno

HS5 HS10 HS15 HS20
n-Cy7 1,46 3,18 5,23 6,75
n-Cyg 1,59 3,07 4,91 6,02
Celkem 3,05 6,25 10,14 12,77

Z relativniho zastoupeni acyli v RO (tabulka 3) a
obsahu RO v suroving bylo vypoéteno teoretické mnoz-
stvi n-Cy7 a n-Cyg alkanti, které by mohlo vzniknout pfi
hydrorafinaci RO, tj. o jaké maximalni mnoZstvi by se
mohlo zvétSit mnozstvi téchto alkant v produktech
hydrorafinace surovin obsahujicich RO (tabulka 6).

Vypocet byl proveden za ptedpokladu, Ze vSechny acyly
Cig byly pfevedeny rovnym podilem jen na n-Cy; a
n-Cyg alkany.

Tab. 6 Vypoéteny maximalni pfiristek koncentrace
n-alkant [% hm.] vzniklych z RO ve stabilizovanych
produktech HS5 az HS20

Alkan Vypocteno

HS5 HS10 HS15 HS20
n-Cyy 1,96 3,96 5,93 7,98
n-Cig 2,07 4,19 6,27 8,45
Celkem 4,03 8,15 12,20 16,43

Z vysledkl uvedenych v tabulkdch 5 a 6 je zfejmé,
7e stanoveny piirstek n-C;7; a n-Cyg alkantt v produk-
tech HSS az HS20 tvofil pfiblizn€ 75 - 85 % vypoctené-
ho maximalniho pfirdstku téchto alkand. To bylo prav-
dépodobné zplisobeno pieménou ¢asti Cyg acylli na Cy7
a Cyg izoalkany nebo na jiné uhlovodiky. Zadny z téchto
uhlovodiki v8ak nebyl v produktech plynovou chroma-
tografii jednoznacné identifikovan, protoze jejich mnoz-
stvi bylo pravdépodobné velmi malé, a jejich identifika-
ci znesnadioval také velky pocet riznych uhlovodikd
ptitomnych v produktu hydrorafinace suroviny SO.

V tabulce 7 jsou uvedeny vlastnosti stabilizova-
nych produktl hydrorafinace jednotlivych surovin a
pozadavky EN 590 na motorovou naftu. Z uvedenych
udaji je vidét, ze obsah siry se zvySoval s rostoucim
mnoZstvim RO v suroving. Piitomnost RO tedy zhorso-
vala desulfuraci suroviny. Z toho vyplyva, ze pro odsi-
feni suroviny obsahujici RO na dany obsah siry se musi
pouzit ostfejsi reakéni podminky nez pro surovinu bez
RO.

Tab. 7 Vlastnosti stabilizovanych produkti hydrorafinace a pozadavky EN 590 na motorovou naftu

Vzorek HSO HS5 HS10 HS15 HS20 EN 590
Hustota pii 15 °C [g-cm™] 0,840 0,839 0,837 0,835 0,834 0,820 - 0,845
Viskozita pfi 40 °C [mm?s™] 3,39 3,42 3,47 3,52 3,59 2,00 - 4,50
P1i 250 °C piedestiluje [% obj.] 22 20 18 14 12 max. 65
P#i 350 °C predestiluje [% obj.] 96 95 95 94 94 min. 85
95 % obj. piedestiluje pti [°C] 349 350 350 352 353 max. 360
Cetanovy index 55 56 58 60 61 min. 46
Obsah siry [mg-kg™] 3 9 15 19 27 max. 10
Obsah dusiku [mg-kg™'] <1 <1 <1 3 4 -
Obsah vody [mg-kg™'] 16 18 19 21 54 max. 200
Obsah polyaromzaitﬁb [% hm.] 3,8 3,8 3,9 4,0 41 max. 8
Filtrovatelnost [°C] -2 -3 -3 -3 -4 max. 0%

#letni druh, pro zimni druh max. -20 °C,

Vzhledem k tomu, Ze pii hydrorafinaci RO vznikly
pfevazné n-Cy7; a n-Cyg alkany, rostl cetanovy index a
klesala hustota produktd hydrorafinace s rostoucim

® dvou a vice jaderné aromaty dle CSN EN 12916

mnozstvim RO v suroving (tabulka 7). Hustota C,7 a Cyg
n-alkant je 0,777 g-cm™ [14]. Obsah polyaromati byl
maly a neménil se znatelné v zavislosti na slozZeni suro-
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viny. Také filtrovatelnost se s rostoucim mnozstvim RO
v suroving, a tudiz i s rostoucim mnozstvim Cy; a Cyg
n-alkand v produktech hydrorafinace ptekvapive pfilis
nemeénila (tabulka 7).

Obsah vody v produktech hydrorafinace byl velmi
nizky (tabulka 6). VétSina vody pfitomné v surovinach
(obsah vody v AGO 151 mg-kg™, v LCO 266 mg-kg™) i
voda vznikla pfi hydrodeoxygenaci RO byla oddestilo-
véana spolu s nizevroucimi sloueninami pii stabilizaci
kapalnych produktd hydrorafinace.

Porovnanim vlastnosti suroviny SO (tabulka 1) a
produktu jeji hydrorafinace HSO (tabulka 7) je ziejmé,
ze kromé hluboké desulfurace (99,9 %) doslo také k
hluboké denitrogenaci (99,4 %). S vyjimkou obsahu siry
v produktech HS10 az HS20 vyhovély v8echny produk-
ty hydrorafinace svymi vlastnostmi pozadavkim
EN 590 na motorovou naftu (tabulka 7). Surovinu S10
az HS20 by bylo nezbytné rafinovat pfi ostiejSich re-
akénich podminkach, aby ziskany produkt splnil poza-
davky normy EN 590 na obsah siry.

4. Zavér

Pfi hydrogenaéni rafinaci ropné suroviny pouziva-
né na vyrobu motorové nafty, do které bylo pfidano
5% hm. az 20 % hm. fepkového oleje (RO), bylo pii
pouzitych reakénich podminkach dosazeno tplné kon-
verze RO na uhlovodiky. S rostoucim mnozstvim RO v
suroviné mirn¢ klesal vytézek kapalnych produktd hyd-
rorafinace, protoze pfi hydrorafinaci RO vznikaji jako
vedlejsi produkt propan a oxidy uhliku. Rozsah hydro-
deoxygenace RO byl prakticky stejny jako souhrnny
rozsah hydrodekarbonylace a hydrodekarboxylace RO.
Piitomnost RO zhorSovala desulfuraci suroviny, pro
odsiteni suroviny obsahujici RO na dany obsah siry se
musi pouzit ostiejsi reakéni podminky nez pro surovinu
bez RO.

S vyjimkou obsahu siry v produktech ziskanych
hydrorafinaci suroviny obsahujici 10 % hm. RO a vice,
vSechny produkty hydrorafinace vyhovély svymi vlast-
nostmi pozadavkim EN 590 na motorovou naftu.
Vzhledem k tomu, Ze pii hydrorafinaci RO vznikly
prevazné C,; a Cyg n-alkany, rostl cetanovy index
a klesala hustota produktt hydrogenace s rostoucim
mnozstvim RO v suroving. Filtrovatelnost se s rostou-
cim mnozstvim RO v suroving, vyznamnéji neménila.
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Summary

Josef Tomasek*, Josef {Slaéekl, Jacopo Trudu?, Pavel
Simacek*
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2University of Cagliari, Cagliari

Properties of diesel fuel from hydrotreating of middle
distillates and rapeseed oil

Hydrotreating of atmospheric gas oil (APO) and
light cycle oil (LCO ) blend, which is used as raw mate-
rial in the production of diesel fuel, were performed on
a laboratory flow reactor at 360 °C under a pressure of
4 MPa, weight hourly space velocity about 1 h™ and the
hydrogen/feedstock ratio about 240 m¥m?. Hydrotreat-
ing of blends containing from 5 wt% to 20 wt% of rape-
seed oil (RO) was performed under the same reaction
conditions. It was found that RO contained in the raw
material was completely converted to hydrocarbons.
The vyield of liquid products of hydrotreating slightly
decreased with the growing amount of RO in the raw
material, because propane and carbon oxides were pro-
duced as a by-product of the RO hydrotreating. Extent
of RO hydrodeoxygenation was virtually the same as
the cumulative extent of RO hydrodekarbonylation and
hydrodekarboxylation. The presence of RO deteriorated
desulphurization of raw material. Owing to that mainly
C,7 and Cyg alkanes were formed from RO, cetane index
of the hydrotreating products increased and their density
decreased with increasing amount of RO in the raw
material. Filterability of the products was not changed
with increasing amounts of RO in the raw material
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