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ABSTRACT

##961017 ะ PETROCHEMICAL TECHNOLOGY PROGRAM
KEY WORDS ะ Promoter/Dehydrogenation/Decoking/Butane

Pisam Teerasukaporn ะ Butane Dehydrogenation over Tin Promoted 
Platinum-Lithium Catalysts ะ Influence of Promoters on Decoking 
Performance. Thesis Advisors ะ Asso. Prof. R.G. Mallinson, Prof. Somchai 
Osuwan, and Prof. Pramote Chaiyavech, 52 pp. ISBN 974-638-450-3

Carbon deposition is a common cause of catalyst deactivation in the 
chemical and petrochemical industries. Catalyst coking can usually be reversed 
by removing the coke deposited on the catalyst using a relatively mild oxygen 
treatment. The Pt-Sn-Li/Al2 0 3  catalysts with difference in the รท/Pt weight 
ratios (0.5-2.5) were studied. The weight percentages of platinum and lithium 
were kept at 0.4 and 0.45, respectively. The catalysts were tested in the butane 
dehydrogenation for 8  hours and then were regenerated with 1 . 0  vol% (ว2  in N2  

at 500°c, 1 psia for one hour. This procedure was repeated for 8  cycles in the 
cycle regeneration part. The spent catalysts, after finishing the first and the 
eighth reaction cycle, were in-situ characterized by TPO method. Two coke 
burning zones were observed. An increase in รท/Pt weight ratio helps the 
migration of coke from the metal to the support. This phenomenon is explained 
by the drain-off effect. The spent and partially regenerated catalysts (5-30 min.) 
have been characterized by means of FTIR, Elemental analysis, and 
Simultaneous thermal analysis (STA). The results showed that the coke 
deposited on both the metal and the support were simultaneously burnt. The 
coke was rapidly removed within the first 5 minutes of regeneration time. The 
catalysts which have higher amount of tin loading give a higher decoking rate.
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บทคัดย่อ

พิศาล ธีรสุขาภรณ์ : การศึกษาปฏิกิริยาการดึงไฮโดรเจนออกจากบิวเทนบนตัวเร่งปฏิกิริยา 
แพลตินัม-ลิเธียมโดยมีดีบุกเป็นตัวส่งเสริม เพื่อศึกษาผลของตัวส่งเสริมต่อประสิทธิภาพในการ 
กำจัดโค้ก (Butane Dehydrogenation over Tin Promoted Platinum-Lithium Catalysts : Influence of 
Promoters on Decoking Performance) อ. ทปรกษา : รศ.ดร. รชารด จ มาลลนสัน ศ.ดร. สมชาย 
โอสุวรรณและศ.ดร.ปราโมทย์ ไชยเวช 5 2 หน้า ISBN 974-638-450-3

การเกิดการสะสมของคาร์บอนบนตัวเร่งปฏิกิริยาเป็นสาเหตุสำคัญที่ทำให้ตัวเร่งปฏิกิริยา 
เสื่อมสภาพซึ่งมักพบในอุตสาหกรรมเคมีและปิโตรเคมี โดยปกติโค้กบนตัวเร่งปฏิกิริยาสามารถ 
กำจัดได้โดยการเผาด้วยออกซิเจนเจือจาง งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาความสัมพันธ์ระหว่าง 
อัตราส่วนของโลหะดีบุกต่อโลหะแพลตินัมต้ังแต่ 0.5 ถึง 2.5 โดยที่โลหะแพลตินัมและลิเธียมจะมี 
ปริมาณคงท่ีท่ี 0.4 และ 0.45 เปอร์เซ็นต์โดยน้ําหนัก ตัวเร่งปฏิกิริยาข้างด้นจะถูกนำไปใช้งานคับ 
ปฏิกิริยาการดึงไฮโดรเจนออกจากบิวเทนเป็นเวลา 8 ช่ัวโมง จากนั้นทำการคืนสภาพตัวเร่งปฏิกิริยา 
ด้วยก๊าซออกซิเจนความเข้มข้น 1 เปอร์เซ็นต์โดยปริมาตรในไนโตรเจนที่อุณหภูมิ 500 องศา 
เซลเซียส ความตัน 1 ปอนด์ต่อตารางนิ้วสัมบูรณ์ เป็นเวลา 1 ช่ัวโมง ตัวเร่งปฏิกิริยาจะถูกนำไปใช้ 
งานและทำการคืนสภาพอยู่เช่นนี้เป็นจำนวน 8 รอบ จากนั้นตัวเร่งปฏิกิริยาท่ีผ่านการใช้งานแล้วเป็น 
จำนวน 1 รอบและ 8 รอบจะถูกนำมาวิเคราะห์โดยวิธีทีพีโอ ซึ่งจะพบว่ามีสองบริเวณที่โค้กถูกเผา 
และการเพิ่มอัตราส่วนระหว่างโลหะดีบุกต่อโลหะแพลตินัมจะช่วยทำให้โค้กซึ่งอยู่บนโลหะแพลติ 
นัมเคลื่อนท่ีไปยังแกนพยุงอลูมินาซึ่งสามารถอธิบายได้โดยปรากฎการณ์การเทถ่ายของโค้ก

นอกจากนี ตัวเร่งปฏิกิริยาที่ผ่านการใช้งานเป็นเวลา 8 ชั่วโมงเท่าๆกันจะถูกนำไปคืนสภาพ 
ท่ีเวลาแตกต่างคันระหว่าง 5 ถึง 30 นาที จากนั้นจะถูกนำไปวิเคราะห์ด้วยเครื่องฟูเรียร์ทรานสฟอร์ม 
อินฟาเรดสเปกโตรสโคปี เครื่องวิเคราะห์ธาตุ และเคร่ืองมือวิเคราะห์ความร้อน จากผลการทดลอง 
พบว่า โค้กที่เกาะอยู่บนโลหะแพลตินัมและแกนพยุงอลูมินาจะถูกเผาไปพร้อมๆคัน โดยโค้กท่ีอยู่ 
บนตัวเร่งปฏิกิริยาจะถูกกำจัดไปอย่างรวดเร็วในช่วง 5 นาทีแรกของการคืนสภาพ ตัวเร่งปฏิกิริยาท่ีมี 
ปริมาณโลหะดีบุกสูงกว่าจะให้อัตราการกำจัดโค้กมากข้ึน
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