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In Giappone poiché non e possibile utilizzare oli vegetali vergini perché

devono essere importati, si € pensato di utilizzare gli oli commestibili di

scarto come materia prima per ottenere BDF.



In Giappone si consumano
0.000 tonnellate di olio commestibile all’an

450.000 tonnellate di oli commestibili vengono s
dalle industrie alimentari.

200.000 tonnellate vengono utilizzate per fare sapone e ma
parte di questi oli viene trasformata in FAMEs e utilizzata come

a ditta giapponese produce 1500 L di FAMEs al giorno dagli

mmestibili di scarto mediante catalisi alcalina e lo vende a 67 centesimi/

dal 1997 a Kyoto il governo cittadino ha organizzato la raccolta di
mestibili di scarto dalle case e dai ristoranti per convertirli in FA

do catalizzatori alcalini.

no usati per i camion della nettezza urbana e i bus. | p
Es mentre i secondi, che hanno bisogno di ma

iscela al 20% di FAME in diesel comune
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Figure 5.1. Alcoholysis of triglyceride with methanol. (a) overall reaction; (b) three
consecutive and reversible reactions. TG: triglyceride; DG: diglyceride; MG: mono-
glyceride; GL: glycerol.




0 per ottenere lo stesso processo senza catalizzat

le processo non richiede purificazione e quindi il siste
nterebbe molto semplice e il glicerolo potrebbe essere utilizzato |

e industrie diminuendo grandemente i costi di produzione di BDF.

un sistema di alcolisi non-catalitica non solo i trigliceridi ma anche
cidi grassi liberi vengono convertiti in FAMEs e quindi non
saria la preventiva neutralizzazione prima del proce

ndo le rese del prodotto.



Metodi comuni Metanolo supercritico
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sesterificazione di oli vegetali con metanolo super
za di catalizzatore puo essere un'alternativa alla produ
venzionale di biodiesel. In queste condizioni la miscela di reazi
enta una singola fase omogenea e l'alcool stesso funge

talizzatore acido.

a sintesi del biodiesel utilizzando metanolo supercritico ha |
vantaggio di un costo elevato delle apparecchiature a causa dell
vere condizioni di temperatura e pressione utilizzate, che non so

icabili per I'uso su scala industriale
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; i methanol
Oil/fat 333%;‘2;;':0 270-290°C/17-20MPa

Methyl acetate:01l molar 105 wt.%

ratio=42:1 (FAME+TA,
T=270-380 °C; P=20 MPa | theoretical maximum
t = 30-60 min of 125 wt.%)

Rapeseed o1l
Water/Acetic acid

Methyl acetate:01l molar
Soybean, sunflower and : Campanelli et
Jatropha curcas oils : ‘ al , 2010
t=150 nun

Methyl acetate:01l molar

ratio=30:1 97.6 % biodiesel Tanetal.,
T=399 °C; P=20 MPa yield 2010
t=59 min

Methyl acetate:o1l molar
ratio=30:1 AP Tanetal.,
T=400 °C: P=220 bar 99 % biodiesel yield |

t = 60 min

Methyl acetate:o1l molar 97.7 wt %
: (FAME-TA, Goembira et
theoretical maximum | al., 2012
of 125 wt.%)

Rapeseed o1l




utori hanno scoperto che Ila resa di biodiese
lonalmente alla temperatura di reazione. Sebbene Saka et
osservato una riduzione della resa di biodiesel quando v
zate temperature superiori a 380 °C. Si presume che la diminuzione
a sia dovuta alla degradazione degli acidi grassi insaturi ad
perature. Si presume che un motivo simile si applichi per la resa infer
enuta dopo 45-60 min di reazione.

bene I'aumento del rapporto molare tra metilacetato e olio spingera qu
lone reversibile verso la produzione di piu prodotti, ma la limita
uilibrio di reazione e le difficolta nel separare l'eccessivo ace

a FAME e triacetina porteranno a una resa inferiore.
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Fig. 9. Schematic process of biodiesel production by two-step preparation.




2005 sempre in Giappone € stato proposto un nuovo
chiamato STING
asato sulla simultanea reazione di transesterificazione e crac

Entrambe le reazioni avvengono in condizioni supercritiche
e si forma una miscela di TG, DG, MG, FAME,
che consiste di acidi grassi a media catena,
alcoli a bassa catena e idrocarburi

Tutti questi composti sono in un’unica fase e
vengono usati come tali non essendoci prodotti secondari.
Non si forma nemmeno glicerolo.
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Figure 5.2. A schematic flow diagram of a bench scale reactor, based on the super-
heated methanol vapor bubble method.




talizzatori, si lavora a pressione ambiente.

iziali e quelli di processo possono essere ridotti e quind

ha grandi possibilita di essere applicato.

condizioni di reazione sono verificate in un impianto pilota e la mass

uttivita si ha alla temperatura di 290°C.

I utilizzano scarti di oli commestibili sono presenti anche DG, MG e

di guesta ipotesi e stata studiata.

che gli FFA reagiscono piu velocemente dei trigliceri

e applicabile a substrati con grandi quantita di
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Figure 5.3. Flowchart of energy and materials of large scale non-catalytic reactor,
based on the superheated methanol vapor bubble method.




In Giappone vengono utilizzati in un anno 46 milioni di KL di diesel.

Il biodiesel ottenuto dagli oli di scarto rappresenta solo I'1% ma tutti

gli oli di scarto vengono utilizzati per questo scopo.

Bisogna tenere anche conto che questo processo puo

essere utilizzato per qualsiasi olio vegetale.
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