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Stowa kluczowe

Frakcja glicerynowa, zmydlanie, estryfikacja, oksiranowanie, biodegradacja,
wiasciwosci emulgujce, smarne, antykorozyjne.

Streszczenie

Przedstawiono prace nad chemicznym przerobem frakcji glicerynowej, z in-
stalacji biodiesla, poprzez procesy zmyna reestryfikacji i oksiranowania.
Przebadano wkaiwosci emulguace, smarne, antykorozyjne i biodegradacje
zsyntezowanych kompozycji. Omoéwiono #iwosci aplikacji technicznych
w aspekcie ekonomiczno-ekologicznych zalet proponowanych goawi per-
spektywy rozwoju krajowego rynku biopaliw.

Wstep

Surowce odnawialne wostaci olejow rélinnych i ttuszczéw zwiergych
stanowi, perspektywicza baz surowcows dla przemystu oleochemikaliow.
W Polsce gtéwnymi surowcami ttuszczowymiaej rzepakowy, 10 i zwierze
tluszcze odpadowe. Ostatnio pojawit@ siowe zrodto surowcowe w postaci
tzw. frakcji glicerynowej z uruchamigoh w kraju instalacji biodiesla, ktére
mozna uzupetd olejami posmazalniczymi. W celu nadania padanych cech
fizykochemicznych i gytkowych (np. aktywnéci powierzchniowej) oraz po-
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zbawienia mankamentéw jad@owych (poprawa stabildoi termiczno-

-oksydacyjnej, lepkéi) surowce te poddajeesprzerdbce chemicznej, w zale
nosci od przeznaczenia, w kierunku otrzyrismalkoholi, amin, estrow itp. i ich
pochodnych, wykorzystywanych w wielu dziedzinach gospodarki.

Modyfikacje nienasyconych olejow triacydticerolowych (olej sojowy) di-
cyklopentandiolem, poprzenvysokotemperaturaywcykloaddukeg, dla poprawy
ptynndsci i stabilngci oksydacyjnej opisuj&odali [1]. Pollock C. i Nelson L.
podaj sposéb otrzymywania estréw rozgabnych i/lub cyklicznych kwasow
tluszczowych G—Cyg i polioli, w temperaturze 150-250°C, z udziatem kwaso-
wych / zasadowych katalizatoréw jako modyfikatorow tarcia [2].

Diestry G—C,, epoksydowanych olejow §linnych, otrzymywane w 1- lub
2-stopniowej reakcji (epoksydacja, oksiranowanie), aepast reakcji z bez-
wodnikiem (octowy, propionowybhutylowy, walerianowy) g dobrymi skiadni-
kami cieczy hydraulicznych, obrébkowych, smarnj@h Poprzez transestryfi-
kacje estru metylowego oleju rzepakowego trimetylopropanem, w obeicno
metylanu sodu jako katalizatora, pod ciemym ciénieniem (3,3 kPa) i tempera-
turze do 110°C mama otrzyma ekologicznerodki smarowe4].

Diestry glikoli i mieszaniny mono- i diestréw otrzymywane z estru metylo-
wego cesciowo uwodornionych kwaséw tluszowych oleju sojowego i di-
etylowych, propylowych, trietylowych i neopentylowych glikoli, w obe&io
mieszaniny octanu wapnia i baru (3:1$db0,5%) jako katalizatora, w atmosfe-
rze azotu, w temperaturze 190-275%pelecane jakérodki smarne. Podobnie
ich estry boranowe spardzano w reakcji mono- i diestrow z 0,33 mola kwasu
borowego na 1 gruphydroksylowg estru [5]. Dimery i estolidy nienasyconych
kwasow tluszczowych i ich addukty z bezwodnikiem maleinowym, otrzymywa-
ne metod bezcénieniowa/cisnieniowa, w temperaturze 50-250°C, zatée od
rodzaju katalizatora, wymieniane jako sktadniki olejow smarnych [6].

Pochodne hydroksylowe i hydroksymetoksylowe triacylogliceroli syntezo-
wane z epoksydowanego oleju rzepakosvegaz wody lub alkoholu metylowe-
go jako donoréw wodoru, w obeditd aktywowanej ziemi Jeltar 0,1-0,2% jako
katalizatora, w temperaturz@0-170°C lub 180-190°C badano jako dodatki
funkcyjne [7].

Pochodne maleinowe olejowstimnych, otrzymywane z estrow sulfobursz-
tynowych rd@linnych lub zwierzcych olejéw triglicerydowych, w reakcji z wo-
da, metalami grupy IA,lIIA, NHOH, aminami, alkanoloaminami, poliaminami s
samoemulgujcymi dodatkami smarnymi dla cieczy do obrdbki skrawaniem
metali [8].

Otrzymywanie monoestrow glicerynytrdglicerydoéw zawartych w olejach
| ttuszczach jako doskonatych emulgatoréw podaje Reiser i Forman [9]. Polime-
ryzacg glicerolu i estryfikagj otrzymanego poliglicerolu kwasami ttuszczowy-
mi C4~C,, dajpca emulgator w uktadach wodnych i ttuszczowych opisata Koter,
Cegtowska [10]. Wisciwosci i sposbdb otrzymywania etoksylowanych estrow
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metylowych kwaséw tluszczowych jako emulgatoréw i dyspergatoréw opisuje
Hama i wsp. [11]. Estry lub ich kompozycje oparte na poliolach, kwasach mo-
no- lub dikarboksylowych charakteryaugie lepsz biodegradowalnicia oraz
termiczno-oksydacyp stabilngcia jako sktadniki cieczy hydraulicznych [12].
Dieckmann D. opisuje ezciowo zmydlone triglicerydy jako przydatrseodki
smarne, antystatyki i neutralizaty glalimeréw [13]. Pochodne triglicerynowe
z bezwodnikiem kwasu sulfobursztynowegocgnne jako dodatki dlirodkow
smarnych [14]. Proces produkcji alkilgch estréw przydatnych dla biopaliw
i smarow, na drodze transestryfikacji glicerydéw lub estryfikacji wolnych kwa-
séw ttuszczowych w cieczy krytycznej podnosi efektysénprocesu [15]. Do-
bra ochrore korozyjm dla, bazuicych na alkiloglikolach, cieczach niskokrzep-
nacych, wolnych od krzemiandéw, borandéw i azotanow uzyskuge pstez
wprowadzenie soli kwaséw monokarboksylowych razem z pochodnymi triazoli
lub/i tiazolin [16]. Dla ochrony metali kolorowych skutecznym inhibitorem,
w cieczach chtodcych, jest kwaternizowana imidazolina [17]. Koncentrat
przeciwzamarzagy oparty na alkiloglikolach i mieszaninie co najmniej dwéch
kwasow dikarboksylowych (3-16°C) lubh alkalicznych soli, charakteryzuje
sie dobrym zabezpieczeniem antykorozyjnym [18]. @bnie toksyczngi
cieczy chlodzco-smarujcej, zawierajcej glikole etylenowe, uzyskujeesprzez
wprowadzenie polihydroalkoholi (glikol propylenowy, gliceryna) posiacajh
temperatug wrzenia >150°C i aktywnych jakohibitory dehydrogenazy [19].
Wykorzystanie odpadowych surowcOw naturalnych gmosich w kraju,
w tym gtéwnie frakcji glicerynowej, pogez jej oryginalny przerdb chemiczny
na drodze neutralizacji, transestryfikacji, reestryfikacji i oksiranowania do eko-
logicznych dodatkéw funkcyjnych typu emulgatory, inhibitory korozji, dodatki
smarowe itp. stanowimaze atrakcyjia ekonomicznie alternatyawdla kosztow-
nego aparaturowo i energetycznie wydzielania czystej glicerynyzyaled-
kresli¢, ze poda frakcji glicerynowej krdzie narastaga wraz z uruchamianymi
instalacjami estru metylowego kwasOw tluszczowych oleju rzepakowego,
EMKOR, gtébwnego komponentu biodiesla, gdtanowi ona ok.10% wydajno-
sci estru. Przewiduje siuzyskanie do 2012 r. wydajéfed EMKOR na poziomie
1 min ton, czyli otrzymanie blisko 100 000 ton frakcji glicerynowej.

Czes¢ doswiadczalna

Badania prowadzono dwuetapowo: nefpy surowce nhaturalne, gtdwnie
frakcje glicerynowa, poddawano przerdbce chemicznej, na drodze zmydlania,
transestryfikacji, reestryfikacji, oksiranowania, a mpsie produkty przemian,
indywidualnie lub w formie kompozycji oceniano pod ver#m stopnia prze-
reagowania, emulgowaldaci, wkasciwosci smarnych, antykorozyjnych i biode-
gradowalnych.
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Surowce i analityka

Jako podstawowe surowce w badanielsemicznej modyfikacji sStosowano:

— frakcje glicerynowy o zr@nicowanym skiadzie (po wydzieleniu metanolu
i wody), pochodzcej od kilku producentéw, przedstawionym na wykresie 1,

— kwas oleinowy techniczny o zawastd kwasu C18 >75% (ZCh Strem),

— olej rzepakowy techniczny o zawaitoglicerydéw >90% (ZT Kruszwica),

— estry metylowe kwaséw ttuszczowycieju rzepakowego o skiladzie frak-
cyjnym ester & — 4,83%, G— 89,72%, Gy — 2,66%, G, — 1,31%, inne
1,48% (ICSO),

— techniczny tlenek etylenu (PKN Orlen Ptock),

— wodorotlenek sodowy ad.a. (POCh Gliwice),

— kwas p-toluenosulfonowgz.d.a. (POCh Gliwice),

— katalizator oksiranowania — sole praowe kwasow organicznych (ICSO).
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Rys. 1. Sktad frakcyjny frakcji glicerynowych

Skiad frakcyjny surowcéw ttuszczowych oraz stapieh przereagowania
na poszczegolnych etapach przerdbki chemicznej (zmydlanie, transestryfikacja,
oksyetylacja) okrdano metod chromatografii gazowej GC i miareczkowo
(liczba zmydlania). Jako aparaturgyto chromatografu Hewlett Packard (mo-
del 5890, seria 2), wypoganego w wysokotemperaturavwkolumre Ultra 2,
o dtugaci 10 m,srednicy 0,25 mm i grulei filmu 0,1 um.

Zmydlanie frakcji glicerynowej

Frakcja glicerynowa, produkt ubogzrz instalacji biodiesla, powstaja
w procesie metanolizy tluszczéw, zawiera obok gliceryny (ok. 20%), metanol
(do 40%), mydta (20—40%), estry metylowe, kwasy tluszczowe, glicerydy oraz



3-2006 PROBLEMY EKSPLOATACJI

215

wodk. W celu zwekszenia sgzenia mydet frakej glicerynovwa poddawano pro-
cesowi zmydlania alkaliami (NaOHOH), po uprzednim destylacyjnym ogp
dzeniu metanolu. Parametry procesu zmydlania byhepajgte: zakres tempe-
ratury — 65-80°C, czas reakcji — 5—-7 hsdlavprowadzonego tugu — min. ste-
chiometryczne (na podstawie liczby zmydlania LZ). Przebieg zmydlania przed-

stawiono na rys. 2 a przyktadowy bilans masowy na rys. 3.
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Rys. 2. Przebieg zmydlania z udziatem NaOH

Frakcja glicerynowa
m = 100 kg

Destylacja metanolu

t=69C;2,5h
Frakcja glicerynowa bez
NaOH metanolu Metanol
30 % 93,5 kg 6,5 kg
m = 6,5 kg
Zmydlanie
t=8CC; 4 h
Frakcja mydto-gliceryna ftéalzy
95,5 kg = K9

Rys. 3. Bilans materiatowy procesu zmydlania
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Zawarté¢é mydet dla rozpatrywanego przyktadu wzrosta z 23 do 35,4%
i byla zgodna z zal@niami teoretycznymi.

Transestryfikacja/reestryfikacja frakcji glicerynowej

Przeznaczenie frakcji glicerynowej jako bazy surowcowej dla emulgatoréw
czy srodkéw smarnych wymaga podwgzenia zawartei glicerydow (gtdwnie
mono-) i ich pochodnych oksyetylowanych. W procesie transestryfikacji czyn-
nikiem estryfikupcym frakcg glicerynows byt olej rzepakowy (magby¢ inne
tluszcze naturalne). Parametry procesu bylyepagice: zakres temperatury —
170-190°C, czas reakcji — 3-8 h, katalizator alkaliczny. W procesie reestryfika-
cji czynnikiem estryfikujcym byt kwas oleinowy. Stosowano katalizatory kwa-
sne, przy temperaturze 100-160°C,caasie 2—6 h. W obu procesach odnoto-
wano zblzony wzrost udziatu glicerydéw (z 0-0,2% do 56,3-81,9%, w tym
monoglicerydéw do 23,2-42,9%). Bilans soavy, dla wybranego przyktadu
transestryfikacji, przedstawiono na rys. 4.

Frakcja glicerynowa
m=500g

Destylacja metanolu i wody
t=70-90C; 2,5 h;
p =200 mmHg

Frakcja glicerynowa bez

Olej rzepakowy metanolu i wody Metanol

m =2270,6 g 482,5g i woda

katalizator NaOH 175¢9
10,9¢

Transestryfikacja
t=180-188C; 7 h

Produkt: mieszanina mono- , di-, triglicerydéw Straty
2690 g 63g

Rys. 4. Bilans materiatowy transestryfikacji frakcji glicerynowej
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Oksiranowanie frakcji glicerydowej

Wprowadzenie do otrzymanej, w procesie transestryfikacji/reestryfikacji,
frakcji glicerydowej tlenku etylenu skutkuje zmigstruktury amfifilowej, pod-
nosi HLB i zwkksza rozpuszczal§é w wodzie. Proces oksiranowania frakcji
glicerydowej prowadzono w 2| reakt@periodycznym, sterowanym mikropro-
cesorem, wypoganym w wagowy dozownik tlenku etylenu, manometr, mie-
szadto mechaniczne i ptaszcz grzejny. Po usimgladowych ilgci wody do-
zowano tlenek etylenu utrzymigj zadane parametry procesu: tempeeatusO—
—160°C, dinienie 0,25-0,35 MPa, czas reakcji 12-490 min, wzpatei od
ilosci przylaczanego oksiranu. Stopieoksyetylacji byt zmienny i wahat ¢si
w zakresie 1-15 moli TE/mol. Dla stopnia oksyetylacji K5 nas¢puje nakia-
danie s¢ pikow homologéw mono-, di-, trigteryddw i gliceryny oraz utrudnio-
na jest interpretacja stopnia przereagowania,s$eddni stopié@ oksyetylacii
wzrasta proporcjonalnie do #icd wdozowanego TE.

Badanie wiaciwosci antykorozyjnych

Srodki czasowej ochrony metali przed korgzgubstancje tatwo naktadane
na powierzchnie metalowe lub powta fatwo z nich usuwane, magastoso-
wanie zaréwno w procesie produkcji sagn, aparatury chemicznej, wyrobéw
hutniczych, uzbrojenia itp., jak i wakcie ich eksploatacji, zabezpieczame-
tal przed korozj w okrelonym srodowisku i w ograniczonym czasirodki
ochrony czasowej, obok sktadnikéw podstawowych (olej mineralny, smgar w
glowodorowy, woski, kopolimery) zawiergjozpuszczalniki, inhibitory korozji,
antyutleniacze, zwihcze, biocydy itp. Najistotniejszym jednak skladnikiem s
inhibitory korozji do ktorych zaliczamy: mydta alkaliczne kwaséw tluszczo-
wych, sole kwasow naftenowych, s#&asow alkiloarylosulfonowych, aminy
alifatyczne i ich pochodne, imidazoliny, alkilomerkaptany.

Produkty zmydlania frakcji glicerynowej, zawieteg¢ obok czsci ttusz-
czowej do 45% mydet sodowych (potasowych)§redniej wartéci pH- 8.4,
oceniano pod &em wigciwosci antykorozyjnych, metedHerberta, zgodnie
z normy PN-78/H-04610, indywidualnie i w kgmozycjach z eterem butylowym
glikolu monoetylowego, jako rozpuszczalnikiem (do 26%) i wersenianem dwu-
sodowym (do 10%) jako klatratem. Spaitzano ciecze robocze, z udzialem
wody destylowanej wody o twardéci 10,7 mval/l, o stzeniu 1-10%, w przeli-
czeniu na mydta obecne w mieszaninie. Dtgest >2% mydet nie zaobserwo-
wano sladow korozji w przypadku stosowianwody twardej. Natomiast dla
wody destylowanej lulzdemineralizowanej stenie <1% jest wystarczgje
(0/0-0). Wprowadzenie wody rkkiej poprawia stabiln& cieczy roboczej,
zapobiegajc wytracaniu s¢ mydet wapniowych.
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Badania wiasciwosci emulgujacych i smarnych

Wsrdd srodkow smarnych oleje (koncentraty) emulgg znajduj zasto-
sowanie jako typowe czynniki smagag lub jako cieczebrobkowe, w postaci
emulsji o/w. Najczsciej baz olejowa stanowi olej mineralny, oleje ttuszczowe,
ich estry lub produkty uwodornienia, natomiast emulgatorami sole kwaséw
ttuszczowych, sulfoniany sodowe, produktydrolizy ttuszczéw naturalnych.

Otrzymana w procesie transestryfikacji/reestryfikacji faza glicerydowa
oksyetylowana 5—20 molami tlenku etylenu byta wprowadzana do oleju rzepa-
kowego lub estru metylowego kwasdtuszczowych oleju rzepakowego, jako
fazy olejowej, w zakresiegten 5, 10, 15, 20%, a calé mieszana w temperatu-
rze 50-60°C i czasie 1-2 h. Stabi@doncentratu olejowego byla zadawalaj
ca dla oleju i estru (wizualnie po 1 miggi przechowywania probki w tempera-
turze otoczenia). Emulgowalfo okreslano w trakcie wdozowywania zadanej
ilosci koncentratu (1-10 %) do wodiestylowanej lub o twardoi 6,43 mval/l.

Dla stopnia addycji tlenku etylenu >1L@yskano mleczne emulsje, o wieikd
czastek 0,1-2Qum, dla obu faz olejowych. Trwaié emulsji (7 dni, temperatura
pokojowa) byta wystarczaga jedynie przy estrze metylowym jako fazigobej.
Zastosowanie oksyetylowanego 15 nmoilal’E monoglicerydu dato porowny-
walny wynik. Préba zemulgowania alemineralnego SN100 jedynie emulgato-
rami bazugcymi na frakcji glicerynowej zakwzyta s¢ niepowodzeniem, zgod-
nie z przewidywaniem.

Ocere tribologiczra pochodnych frakcji glicerynowej, ktére charakteryzuje
mata toksyczn&@, dobra biodegradowalé® i odnawialné¢ zrédet pochodze-
nia, przeprowadzano na aparadikulowym Seta-Stanhope, oznaczgm sk
stykiem punktowym i rucherlizgowym. Badania wykonywano w temperaturze
pokojowej, skojarzenie 4ce jest utworzone z 4 kul,soednicy 12,7 mm, wyko-
nanych ze stali foyskowej 62,7 HRC. Trzy kule umieszczorgeve pojemniku
w ksztatcie miseczki, do ktorej wpwadzana jest substancja smaeaj 4 kula
jest zamocowana w uchwycie i w czasie badania obraca girdkoscia
1500 obr/min (posuw powierzchniattych 0,55 m/s). Kule znajdage sé
w miseczce sdociskane do kuli zamocowanej w uchwycie za panbwigni,

z zadanym obakeniem. Badane probki byly koncentratami olejowymi, gdzie
faza olejowa byt olej rzepakowy lub jego ester metylowy, a dodatkami oksira-
nowe pochodne frakcji glicerydowychzmiennym stopniu oksyetylacji (5, 10,
15, 20) i rGnym stzeniu (10, 15, 20%). Parametrami badanymi By&dnica
skazy, d [mm], powstata na powierzchwil nieruchomych, w czasie biegu apa-
ratu i obcizenie zespawania [KG], przy ktorym ngsije zespawanie obraaaj

cej sk kuli z trzema kulami nieruchomymi, wskazcf na przekroczeniu po-
ziomu najwekszego nacisku, jaki jest w stanie przé@igvarstwa smargfa.
Obciazenie zespawania dla wybranychbprkoncentratow olejowych pokazano
narys.5i6.
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Wzrost stopnia oksyetylacji z 10 do 15 przynosi pogramarndci oleju
emulgupcego, zawieragcego jako fag olejowa ester metylowy, o 10% (okgi

zenie zespawania wzrasta ze 180 do 200 k&psze wyniki daje zastosowanie

estru metylowego nioleju rzepakowego (olxienie zespawania $pnie ze 180

do 200 kg). Zwgkszenie udziatu oksyetylowanych glicerydow z 10 do 20% nie

przyniést poprawy smargoi.



220 PROBLEMY EKSPLOATACJI 3-2006

Badanie biodegradowalndci

Pozytywra cechy syntezowanych, na bazie frakcji glicerynowej, produktow
beda wiasciwosci ekologiczne. Istotnym jej parametrem jest biodegradowal-
nos¢. Badaniom biodegradacji poddano gpsface préoby:

— zmydlory frakcje glicerynowa (34,5% mydet), metoda OECD 302B,
— frakcje glicerydows (X glicerydow 69,7%), metoda CEC L-33-T-82,
— mieszanig oksyetylowanych 10:15/50:50icerydéw, metoda OECD 302B.

Przebieg procesu biodegradacji dla wiezswydlonej i oksyetylatéw przed-
stawiono narys. 7, 8.
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Rys. 7. Przebieg biodegradaciji dla frakcji zmydlonej
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Rys. 8. Przebieg biodegradacji oksyetylenowanych glicerydéw

Biodegradowaln& badanych préb byta bardzo dobra (>90%) dla 1 i 2 pr6-
by oraz dobra (>80%) dla 3.

Realnas¢ technicznych rozwizan

Rosraca cena paliw tradycyjnych, dyrektywy UE (,Biala Kg&") zaktada-
jace wzrost udziatlu biopaliw do poziomu 5,75% dmda 2010 r. i 2 20%
udziat paliw z tzw. odnawialnyclrodet energii w 2020 r., naktada na Palsk
zwiekszenie zdolngi produkcyjnych estrow metylowych ze 150 000 ton zain-
stalowanych obecnie do min 600 000 ton w 2010 r.
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Wzrostowy trend w stosowanibiopaliw spowoduje korzysinzmiare na
rynku pracy terenéw wiejskich iaiej zurbanizowanych, poprawi sténodo-
wiska naturalnego, zmniejszajemisg tlenkow wegla i weglowodoréw aroma-
tycznych oraz zmniejszy zateos¢ od zewrtrznychzrddet energii.

Obok biodiesla &dziemy mieli do czynienia z coraz ez, podaza frakcji
glicerynowej (w 2010 r. — 60 000—100 000 t). Odzysk czystej gliceryny jest
procesem trudnym, wymagaym kosztownej aparatury, energochtonnym
i skomplikowanym technicznie, a zatemtpliwym jest, a cgsto niemaliwym,
aby male lukérednie agrorafinerie, o wydajf 5 000—30 000 t estru metylo-
wego, zrealizowaly go efektywnie. Z diapgstrony odzysk z procesu transestry-
fikacji gliceryny w innych krajach dopwadzit do jej nadprodukcji. Nadal jest
to jedyny realizowany kierunek zatworstwa frakcji glicerynowej.

Przedstawione w pracy niektére kierunkylizacji frakcji glicerynowej
Z instalacji biodieslaasdos¢ proste technicznie, mgjstotny aspekt ekologiczny
i potwierdzaj mazliwosé¢ alternatywnego wykorzystania tej frakcji, co podnie-
sie efektywné¢ instalacji biodiesla. Wykorzystanie wtwosci emulgujcych,
smarnych i antykorozyjnych prodidikv przerobu glicerolu wydaje ¢skoniecz-
noscia, szczegodlnie w aplikacjach technicznych, gdzie kryterium peinej biode-
gradaciji jest kluczowe (przemyst spwczy, leny, transport rzeczny/morski,
rolnictwo).

Podsumowanie

Chemiczna modyfikacja frakcji glicerynowej depgmydlania, transestryfi-
kacji/reestryfikacji, oksiranoania, poprawia charakterystylkakaosciowa i na-
daje produktom przerobu pgdane cechy zytkowe (emulgowalng, smarnéé,
inhibicje, antykorozyjne), decydage o kierunkach technicznych aplikacji. Ba-
dane parametry otrzymanych prob h iformulacji spetniaty wymagania odpo-
wiednich norm lub przgtych procedur badawczych. Sktad chemiczny wyj-
sciowego surowca jest bardzo znicowany i narzuca sposob przerobu. M&
jest wic standaryzacja sktadu surowca i wyznaczenie granicznyeénatla
obecnych w fazie glicerynowej sktadnikéw, dla gkoaych kierunkow modyfi-
kacji i aplikacji.

Praca naukowa finansowana zeodkéw Ministra Nwki i Szkolnictwa
Wygszego, wykonana w ramach realizacjpBramu Wieloletniego pn. ,Dosko-
nalenie systemowozwoju innowacyjnfci w produkcji i eksploatacji w latach
2004-2008".
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Recenzent:
Wiestaw SZEJA

Glycerol fraction from the biodiesel system — raw material for ecological
lubricants and anticorrosive agents

Summary

Chemical treatment of glycerol fridmn from biodiesel plant through its
saponification, transestrification anchekylation are presented. Emulsifiable,
lubricity, anticorrosive and biodegradabproperties of obtained components
are tested. Technical possibilities to urdiee production in the aspect of eco-
nomic-ecological advantages and domestic biofuels market development are
discussed.



