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The demands o f light olefins are continuously increased because each of  
them is one o f the Seven Sisters, which are the major raw materials o f petrochemical 
industry. The light olefins can be produced by the oxidative dehydrogenation o f  
alkane, the steam cracking o f parafinic hydrocarbon, and the fluid catalytic cracking 
o f heavy oils. This work developed an industrial catalyst o f catalytic pyrolysis waste 
tire for producing light olefins. The industrial catalysts consisted o f various 
combinations o f (1) the active component, either Ru/MCM-48 or Ru/HMOR, (2) 
matrixes such as kaolin, bentonite, montmorillonite, or talcum, and (3) the binder (a- 
alumina). The study on Ru/MCM-48 based extrudates revealed that the combination; 
15% o f Ru/MCM-48, 75% o f the matrix, and 10% o f  the binder, was the appropriate 
composition to produce the highest amount o f light olefins. For Ru/HMOR based 
extrudates, the appropriate composition was 10% o f Ru/HMOR, 80% o f kaolin, and 
10% o f a-alumina. The particles o f an active component usually generate heat which 
causes over-cracking. A matrix in the catalyst then helps to spread the heat from the 
active component in order to prevent over-cracking. In addition, the study o f various 
types o f matrix found that bentonite and talc were the best matrixes and heat 
dissipaters. They help improving the selectivity o f light olefins in the gas product.



IV

บทคัดย่อ

ชัยพร วิทย์'ปฐมวงศ์ : การพัฒนาตัวเร่งปฏิกิริยารูทีเนียมบนวัสดุรูพรุนขนาดกลางเอ็ม 
ชีเอ็มสี่สิบแปดและรูทีเนียมบนมอร์ดีไนท์ซีโอไลท์เพื่อการอุตสาหกรรมไพโรไรชิสยางหมด 
สภาพ (Development o f Industrialized Ru/MCM-48 and Ru/HMOR-Based Catalyst 
for Waste Tires Pyrolysis) อ. ท่ีปรึกษา ะ รศ. ดร. สิริรัตน์ จิตการค้า และ รศ. ดร. สุจิตรา 
วงศ์เกษมจิตต์ 148 หน้า

ความต้องการของโอเลฟนส์เบาในปึจจุบันเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ืองเพราะว่าเป็น 1 ใน 7 
วัตถุดิบหลัก1ของอุตสาหกรรมปิโตรเคมี งานวิจัยช้ินน้ีเป็นการพัฒนาตัวเร่งปฏิกิริยาอุตสาหกรรม 
ในการไพโรไลซิสยางหมดสภาพเพ่ือผลิตโอเลฟินส์เบา ตัวเร่งปฏิกิริยาสำหรับใช้ในอุตสาหกรรม 
มักจะประกอบไปด้วย (1) ตัวว่องไว ซ่ึงในงานวิจัยน้ีได้แก่ โลหะรูธีเนียมบนตัวรองรัปส่องชนิด 
คือ วัสดุรูท่ีมีพรุนขนาดกลางท่ีเรียกว่าเอ็มซีเอีมส่ีสิบแปดหรือมอร์ดีไนท์ชีโอไลท์ (2) ตัวเมทริกช์ 
ซ่ึงได้แก่ ดินเกาลิน, ดินเบนโทไนท์, ดินมอนมอริลโลไนท์ และ ดินแทลคัม และ (3) ตัวประสาน 
ได้แก่ แอลฟาอลูมินา จากการศึกษาเพ่ือหาส่วนประกอบท่ีเหมาะสมของตัวเร่งปฏิกิริยาโลหะรูธี 
เนียมบนตัวรองรับวัสดุรูพรุนขนาดกลาง เอีมชีเอ็มส่ีสิบแปดพบว่า 15% ของรูธีเนียมบนวัสดุรู 
พรุนขนาดกลาง เอ็มชีเอ็มส่ีสับแปด, 75% ของตัวเมทริกซ์, และ 10% ของตัวประสาน เป็น 
ส่วนผสมท่ีเหมาะสมในการผลิตโอเลฟนส์เบาได้มากท่ีสุด สำหรับโละหะรูธีเนียมบนตัวรองรับ 
มอร์คีไนน์ซีโอไลน์ ส่วนประกอบท่ีเหมาะสมคือ 10% ของรูธีเนียมบนมอร์คีไนท์ซีโอไลท์, 80% 
ของตัวเมทริกซ์, และ 10% ของตัวประสาน ตัวรองรับในตัวเร่งปฏิกิริยาจะช่วยกระจายความร้อน 
ท่ีเกิดข้ึนในปฏิกิริยาจากตัวว่องไว ทำให้ไม่เกิดจากแตกตัวต่อ และจากการศึกษาหาประเภทของตัว 
เมทริกซ์ท่ีเหมาะสมได้พบว่าดินเบนโทไนท์และดินแฑลคัมเปีนตัวเมทริกซ์ท่ีเหมาะสมและท่ีสุด 
การที่มีตัวเมทริกซ์ที่เหมาะสมจะช่วยทำให้เพิ่มการเลือกสรรค์ต่อการเกิดโอเลฟินส์เบาใน 
ผลิตภัณฑ์แก๊ส
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