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ABSTRACT

5671018063: Petrochemical Technology Program
Nhatthaphon Sri-ubon: Enhancement of Separate Hydrogen and 
Methane Production from Ethanol Wastewater by Microaeration.
Thesis Advisor: Prof. Sumaeth Chavadej 101 pp.

Keywords: Hydrogen and methane production/ Ethanol wastewater/ A two-stage
upflow anaerobic sludge blanket system/ Microaeration

The objective of this research was to examine effects of microaeration on the 
separate hydrogen and methane production from ethanol wastewater using a two-stage 
upflow anaerobic sludge blanket reactor (UASB) system, with recycle ratio of 1:1 
(methane effluent flow rate: feed flow rate) under mesophilic temperature, with and 
without pH control at 5.5 in hydrogen and methane production tank, respectively. The 
results showed that, under optimum COD loading rate of 6.0 kg/m3 d based on the 
methane UASB volume (36.0 kg/m3 d based on the hydrogen UASB volume), the 
methane UASB unit had the highest process performance in terms of COD removal of 
55 %, a gas production rate of 27.5 1/d, CH4 content of 74 % and a methane yield of
66.6 1/g COD applied. Under optimum COD loading rate (6 kg/m3 d base on methane 
UASB tank) with the optimum oxygen supply load (4 ml O2/LR d), the methane "  
production performance (COD removal of 62.5 %, a gas production rate of 45.5 1/d, 
CH4 content of 75 % and a methane yield of 191.8 1/g COD applied)was maximized. 
Furthermore, the H2S in the produced gas was totally removed from the methane 
UASB unit.
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บทคัดย่อ

ณ ัฐ พ ล  ศ ร อ ุบ ล  : ก า ร เพ ิ ่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ใน ก า ร ผ ล ิต ไ ฮ โ ด ร เจ น แ ล ะ ม ีเท น ด ้ว ย น ํ ้า เส ีย จ า ก  

โ ร ง ง า น ผ ล ิต เอ ท า น อ ล โ ด ย ก า ร เต ิม อ อ ก ซ ิเ จ น ใ น ป ร ิม า ณ น ้อ ย แ ล ะ จ ำ ก ัด  (E n h an cem en t o f  Separate  

H yd rogen  and M ethane Production from Ethanol W astew ater  by M icroaeration) อ. ท ป ร ึก ษ า  ะ ศ. 
ดร. ส ุเมธ  ช ว เด ช  101 ห น ้า

จ ุด ป ร ะ ส ง ค ์ข อ ง ง า น ว ิจ ัย น ีค ือ ก า ร ศ ึก ษ า ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง ก า ร เ ต ิม อ อ ก ซ ิเ จ น ใ น ป ร ิม า ณ น ้อ ย  

แ ล ะ จ ำ ก ัด ต ่อ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ไ ฮ โ ด ร เ จ น แ ล ะ ม ีเ ท น ด ้ว ย น ํ ้า เ ส ีย จ า ก โ ร ง ง า น ผ ล ิต เ อ ท า น อ ล ใ น ถ ัง  

ป ฏ ิก ร ณ ์แ บ บ ต ่อ เ น ื ่อ ง ส อ ง ข ั ้น ต อ น ภ า ย ใ ต ้อ ุณ ห ภ ูม ิ  37  อ ง ศ า เซ ล เซ ีย ส  ค ่า ค ว า ม เป ็น ก ร ด - ด ่า ง เท ่า ก ับ

5.5  ใ น ถ ัง ผ ล ิต ไ ฮ โ ด ร เ จ น  แ ล ะ ไ ม ่ม ีก า ร ค ว บ ค ุม ค ว า ม เ ป ็น ก ร ด - ด ่า ง ใ น ถ ัง ผ ล ิต ม ีเ ท น ช ํ ่ง อ ัต ร า ก า ร  

ฟ ้อ น ก ล ับ ข อ ง น ํ ้า เ ส ีย เ อ ท า น อ ล จ า ก ถ ัง ผ ล ิต ม ี เ ท น ไ ป ย ัง ถ ัง ผ ล ิต ไ ฮ โ ด ร เ จ น ถ ูก ก ำ ห น ด ท ี ่  1:1 จ า ก  

ก า ร ศ ึก ษ า พ บ ว ่า ส ภ า ว ะ ท ี ่ผ ล ิต ก ๊า ซ ไ ฮ โ ด ร เจ น ไ ด ้ส ูง ส ุด ค ือ ท ี ่อ ัต ร า ก า ร ฟ ้อ น ส า ร อ ิน ท ร ีย ์  6.0  ก ิโ ล ก ร ัม  

ต ่อ ล ูก บ า ศ ก ์เม ต ร ต ่อ ว ัน  ซ ํ ่ง ค ำ น ว ณ ด ้ว ย 1ข น า ด ถ ัง ผ ล ิต ม ีเท น (ห ร ือ  3 6 .0  ก ิโ ล ก ร ัม ต ่อ ล ูก บ า ศ ก ์เม ต ร ต ่อ  

ว ัน ซ ํ ่ง ค ำ น ว ณ ด ้ว ย 1ข น า ด ถ ัง ผ ล ิต ไ ฮ โ ด ร เจ น )  ส า ม า ร ถ ก ำ จ ัด ส า ร อ ิน ท ร ีย ์ไ ด ้ร ้อ ย ล ะ  55 อ ัต ร า ก า ร ผ ล ิต  

ก ๊า ซ ร ว ม  27 .5  ล ิต ร ต ่อ ว ัน  ก ๊า ซ ม ีเท น ท ี ่ผ ล ิต ไ ด ้ร ้อ ย ล ะ  6 8 .0  ผ ล ไ ด ้ข อ ง ก ๊า ซ ม ีเ ท น  66.1 ม ิล ล ิล ิต ร ข อ ง  

ก ๊า ซ ม ีเท น ต ่อ ก ร ัม ข อ ง ส า ร อ ิน ท ร ีย ์ท ี ่ถ ูก ฟ ้อ น  จ า ก น ั ้น เต ิม อ อ ก ซ ิเจ น ใ น อ ัต ร า  4 .0  ม ิล ล ิล ิต ร ต ่อ ป ร ิม า ณ  

ถ ัง ม ีเ ท น ต ่อ ว ัน ท ี ่อ ัต ร า ก า ร ฟ ้อ น ส า ร อ ิน ท ร ีย ์6 .0  ก ิโ ล ก ร ัม ต ่อ ล ูก บ า ศ ก ์เ ม ต ร ต ่อ ว ัน พ บ ว ่า  ส า ม า ร ถ  

ก ำ จ ัด ส า ร อ ิน ท ร ีย ์ไ ด ้ถ ึง ร ้อ ย ล ะ  62.5  อ ัต ร า ก า ร ผ ล ิต ก ๊า ซ  4 5 . 5 i t a ร ต ่อ ว ัน  ก ๊า ซ ม ีเท น ท ี ่ผ ล ิต ไ ด ้ร ้อ ย ล ะ

72 .5  ผ ล ไ ด ้ข อ ง ก ๊า ซ ม ีเ ท น  191 .8  ม ิล ล ิล ิต ร ข อ ง ก ๊า ซ ม ีเ ท น ต ่อ ก ร ัม ข อ ง ส า ร อ ิน ท ร ีย ์ท ี ่ถ ูก ฟ ้อ น ใ น  

ส ภ า ว ะ เด ีย ว ถ ัน น ีย ัง ส า ม า ร ถ ก ำ จ ัด ก ๊า ซ ไ ฮ โ ด ร เจ น ซ ัล ไ ฟ ด ์ท ี ่ผ ล ิต ไ ด ้จ น ห ม ด อ ีก ด ้ว ย

๐
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