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ABSTRACT

5073008063: Petroleum Technology Program
Pitchaya Phanthong: Biodiesel Fuel Production with Solid Catalysis 
in a Fixed-bed Reactor.
Thesis Advisors: Asst. Prof. Apanee Luengnaruemitchai and Captain 
Dr. Samai Jai-In 81 pp.

Keywords: Fatty acid methyl ester/ Transesterification/ Solid catalyst/ Fixed-bed 
reactor

Nowadays, the use of heterogeneous catalysts for biodiesel production is an 
attractive solution because it can be separated more easily from the reaction products 
(biodiesel and glycerine). In this work, KOH/ZrC>2 and KOH/mordenite catalysts 
were used as a solid base catalyst for biodiesel production via the transesterification 
of refined palm oil with methanol using a fixed-bed reactor. Both catalysts showed 
good activity at a methanol-to-oil molar ratio of 15:1, a reaction temperature of 60°c, 
1 2  wt% of the catalyst (based on the weight of the vegetable oil), and a flow rate of 
1 1  ml/min. The results demonstrated that the K0 H/Zr0 2  gave a high percentage of 
methyl ester (95.29%) at a residence time W/F = 0.013 g cat/(g feed.h), whereas the 
KOH/mordenite gave higher reusability of the catalyst. The leaching of active 
components and the regeneration of the catalyst have been studied. In addition, 
characterizations of the prepared catalysts and the biodiesel were done using several 
techniques.
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บทคัดย่อ

พิชญา พานทอง ะ การผลิตไบโอดีเซลด้วยการเร่งปฏิกิริยาของแข็งในเคร่ืองปฏิกรณ์แบบ 
เบดนิง (Biodiesel Fuel Production with Solid Catalysis in a Fixed-bed Reactor) อ. ทปรกษา ะ 
ผศ.ดร.อาภาณี เหลืองนฤมิตชัย และนาวาเอก ดร. สมัย ใจอินทร์ 81 หน้า

ในปีจจุบัน การผลิตใบโอดีเซลด้วยตัวเร่งปฏิก ิร ิยาวิว ิธพันธ์ได้ร ับความนิยมเป็นอย่าง 
มาก เนื่องจากความสามารถในการแยกตัวเร่งปฏิกิริยาออกจากผลิตภัณฑ์ ได้แก่ ใบโอดีเซลและ 
กลีเซอรอล ในงานวิจ ัยน ี้ เป ็นการศึกษาการผลิตใบโอดีเซลด้วยปฏิกิริยาทรานเอสเตอร์ริฟ ิเคชัน 
จากนำมันปาล์มกลั่นและเมทานอล ในเครื่องปฏิกรณ์แบบเบดนิ่ง โดยใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาวิวิธพันธ์ 
ชนิดด่างเป็นตัวเร่งปฏิกิริยา 2 ชนิด ได้แก่ โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์บนเซลร์โคเนีย (K 0H /Zr02) 
และโพแทสเซียมไฮดรอกไซด์บนมอร์ด ีไนด์ (KOH/Mordenite) นอกจากน ี้ย ังศ ึกษาสภาวะท ี่ 
เหมาะสมในการทำปฏิกิริยา โดยกำหนดสภาวะเริ่มด้น ต ังน ี้ อัตราส่วนโดยโมลระหว่างนำมันํกับ 
เมทานอลเปีน 15:1 อุณหภูมิในการเกิดปฏิกิริยาที่ 60 องศาเซลเซียส ปริมาณตัวเร่งปฏิกิริยาร้อยละ 
1 2 โดยนำหนัก(เทียบกับนำหนักของนำมันพืช)และอัตราการไหลของสารตังด้น 11 มิลลิลิตรต่อ 
นาที จากผลการทดลองพบว่า ตัวเร่งปฏิกิริยาทังสองชนิดมีความเหมาะสมในการผลิตใบโอดีเซล 
โดยการใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาโพแทสเซียมไฮดรอกไซด์บนเซอร์โคฌีย (KOH/Zr02) ให้ผลผลิตใบโอ 
ดีเซลในปริมาณสูง (ร้อยละ 95.29 โดยนี้าหนัก) ด้วยระยะเวลาในการเกิดปฏิกิริยาเป็น 0.013 กรัม 
ของตัวเร่งปฏิกิริยาต่อกรัมของสารตั้งด้นต่อชั่วโมง แต่การใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาโพแทสเซียมไฮดรอก 
ไซด์บนมอร์ด ีไนด์ (KOH/Mordenite) ม ีประส ิทธิภาพสูงในการนำต ัวเร ่งปฏ ิก ิร ิยามาใช้ใหม่ 
นอกจากนี้ย ังศึกษาการถูกชะล้างของสารประกอบสำคัญที่ม ีผลต่อการเกิดปฏิกิริยาและการทืเนฟู 
ต ัวเร่งปฏิก ิร ิยาท ี่ใช ้แล้ว ในงานวิจ ัยน ี้ใช ้เคร ื่องม ือและเทคน ิคท ี่หลากหลายในการว ิเคราะห ์หา 
คุณสมบัติของตัวเร่งปฏิกิริยาและปริมาณร้อยละการเกิดใบโอดีเซล
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