Summary

This technical document describes the implementation of a 20.000 tons/year Used Lube Oil Re-refining Plant in Russia to produce Base Oils API Group I. 

The basis of design is as follows:

-
6% Water

-
2% Light Hydrocarbon (solvent-naphta)

-
6% Gasoil (fuel)

-
12% Aspheltene (Isolation, Roading)

-
74% Base Oil

The proposal covers the complete re-refining process as skid mounted plant and does not include offsite facilities and tank farm. 

Process Description

Re-refining of used lube oil is an attractive recycling method in terms of resources conservation and environment protection. It will dispose of an hazardous spent lube oil material in a safe and effective way by recovering an excellent finished lube oil product, 100% compatible with high quality base lube oil.

Energy consumption of re-refining is considerably lower than for virgin lube oil production and this result in a strong economic incentive for re-refining considering finished lube oil price. 

Used lube oil is generally a mixture of different types and grades of used lube oils, coming from motor engine crankcases and industrial applications. Used lube oil feedstock is made up of a multitude of small individual batches of used oils collected at garages, maintenance shops and industries. Depending on local situation (incentives on used lube oil reuse, degree of industrialization and motorization), seasonal consumption, handling practice at the collection source and collecting system organization, different quantities of contaminants may be present in the used lube oils.

These contaminants can be generally summarized as follows:

•
free and emulsified water (1-10% wt)

•
light hydrocarbons (1-10% wt) like gasoline, gasoil

•
metals (iron, copper, zinc, lead, calcium, phosphorous), resulting from engine wear and corrosion, gasoline additives, lube oil additives

•
halogenated compounds, originated from solvents

•
glycols, resulting from anti freezing compounds used in engine cooling circuits

•
products of thermal degradation, like carbon, unsaturated hydrocarbons, polymers,

asphaltenes various compounds from lube oils additives packages (viscosity index

improver, pour point depressant, detergents dispersant, antioxidant, etc.) like synthetic polymers (mainly polymetacrylates and polyacrylates), phenols, phenates, sulfonates, phosphonates and tiophosphonates, amines.

Scope of the re-refining process is to remove all the contaminants from the used lube oil and recover base lube oil stock. Among the alternative re-refining process, which are today available, the re-refining process described hereinafter, offers a high yield operation, high quality products, low energy consumption and absence of noxious wastes or byproducts to be disposed.

The re-refining process proposed by our company is consists of the following steps: 

•
Dehydration: Water, gasoline, light contaminants (solvents, glycols, lighter organic) are separated in this step.

•
Vacuum Stripping separates gasoil from the lube oil for flash point correction and recovery of a valuable gasoil fraction

•
Thin Film Evaporator is used to separate lube oil components from “heavier than” contaminants. This operation is achieved by the combination of high vacuum and high temperature distillation.

The main features of the evaporator are:

•
short residence time (in order of magnitude of 10 seconds) by mechanical   

  
agitation of oil on the heat transfer surface;

•
high heat transfer rate through the film;

•
efficient and regenerative cleaning of the contact surface.

•
Solvent Extraction removes the aromatics, naphthenics and impurities present in the base oil and improve the odor and the color.

•
Fractionation enables to have different cuts of base oil according to their boiling points. So that different product range will be achived for related market requirements.
Перевод :

Основная информация:

Этот технический документ описывает работу завода по очистке отработанных смазочных масел для производства в Росси базовых масел API GROUP I.

Состав базового масла:

-
6% воды

-
2% легкие углеводороды (сольвент-нафта) 

-
6% дизельное топливо

-
12% Асфальтены (отделение, трассировка)

-
74% базовое масло.

Это предложение полностью охватывает процесс повторной очистки. Завод на салазках и не включает в себя дополнительное оборудование общезаводского хозяйства и нефтебазу.

Описание технологического процесса.

Очистка  отработанного смазочного масла является привлекательным методом переработки в плане сохранения ресурсов и охраны окружающей среды. Это поможет наиболее безопасно и эффективно распоряжаться опасным отработанным материалом, который  путем восстановления позволяет получить продукт, 100% совместимый с высоким качеством базового масла. 

Энергопотребление повторной очистки значительно ниже, чем при производстве из нефти, в связи, с чем есть стимул в  экономическом стимулировании проекта повторной очистки, что,  в конечном счете, повлияет и на цену готового смазочного масла.

Отработанные масла, как правило, смесь различных типов и марок смазочных масел, слитых из картеров двигателя  и  других, используемых в промышленной сфере. Сырье такого продукта состоит из множества мелких партий, собранных в гаражах, мастерских технического обслуживания и промышленности. В зависимости от местных условий (стимулирования  повторного использования  отработанных смазочных масел, степени индустриализации и автомобилизации), сезонного потребления, системой организации сбора, различные количества загрязняющих веществ могут присутствовать и  в используемых смазочных маслах.

Эти примеси могут быть классифицированы следующим образом:

• чистая и эмульгированная воды (1-10% )

• легкие углеводороды (1-10% ),такие как бензин, газойль.

• металлы (железо, медь, цинк, свинец, кальций, фосфор), полученные в результате износа двигателя и коррозии, бензиновых добавок, добавок к смазочным маслам.

• галогенсодержащие соединения, возникающих из растворителей

• гликоли, которые входят в состав антифризов, используемых для охлаждения двигателя.

• продукты термической деструкции, как углерод, ненасыщенные углеводороды, полимеры,

различные соединения асфальтенов,  содержащихся в смазочных маслах с пакетами присадок (вязкостные ,депрессорные , моющие , антиокислительные, и т.д.),  синтетических полимеров (главным образом полиметакрилаты и полиакрилаты), фенолы, фенаты, сульфонаты, фосфонаты и тиофосфаты, амины.

Сфера охвата процесса повторной очистки заключается в удалении всех загрязнений из смазочного масла  и восстановления базы смазочного масла. Среди альтернативных процессов повторной переработки, которые сегодня доступны, процесс повторного очищения описан далее. Он предоставляет возможность на выходе иметь продукцию высокого качества, на которое идет низкий расход потребления энергии, и  отсутствие вредных отходов и субпродуктов, подлежащих утилизации.

Процесс очищения, предлагаемый нашей компанией, состоит из следующих ступеней:

•
Обезвоживание: На этом этапе происходит отделение воды, бензина и легких примесей (растворители, гликоли, легкие органические соединения)

•
Вакуумная очистка : происходит отделение газойля от масла с дальнейшей корректировкой температуры сгорания и восстановления существенной его доли.

•
Тонкопленочный испаритель используется для разделения компонентов масло от "тяжелее" примесей. Эта операция осуществляется путем сочетания  высокого вакуума и высокотемпературной вакуумной дистилляции. 

                Главными особенности испарителя являются:

              • короткий промежуток времени переработки (минимально от 10 секунд) за счет  механического перемешивание масла при теплообмене;

              • высокий уровень теплопередачи через пленку;

              • эффективное и регенеративная очистка поверхности контакта.

• Селективная очистка удаляет ароматические, нафтеновые и примеси, присутствующие в базовом масле,  улучшает запах и цвет.

• Фракционирование дает возможность иметь различные варианты базового масла в соответствии с их точками кипения. Это позволяет менять ассортимент продукции соответственно требованиям рынка.

