
(3)

ช่ือวิทยานิพนธ           การผลิตไบโอดีเซลจากน้ํามันเมล็ดยางพารา
ผูเขียน                        นายสุภาษิต ชูกล่ิน
สาขาวิชา                      วิศวกรรมเคมี
ปการศึกษา                 2547

บทคัดยอ

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาการผลิตไบโอดีเซลจากน้ํามันเมล็ดยางพาราโดยเริ่มจากพิจารณา
องคประกอบและคุณสมบัติทางเคมี-กายภาพของน้ํามันเมล็ดยางพารา พบวา น้ํามันเมล็ดยางพารามี
กรดไขมันชนิดอิ่มตัวรอยละ 19.92 และกรดไขมันไมอ่ิมตัวรอยละ 80.08 โดยกรดไขมันที่พบมากที่
สุดเปนกรดลิโนเลอิกรอยละ 40.01

การผลิตไบโอดีเซลดวยตัวเรงปฏิกิริยาประเภทดาง เนื่องจากน้ํามันเมล็ดยางพารามีคากรด
ไขมันอิสระมากกวา 1% ทําใหผลไดไบโอดีเซลเทากับ 15.16%

การผลิตไบโอดีเซลดวยตัวเรงปฏิกิริยาประเภทกรดโดยสภาวะที่เหมาะสมตอการผลิต คือ
ใชสัดสวนเชิงโมลเมทานอลตอน้ํามันเมล็ดยางพารา  12 :1  โมล/โมล  ตัวเรงปฏิกิริยากรดซัลฟวริก 
1%  โดยปริมาตรตอน้ําหนักน้ํามัน  อุณหภูมิ   98 °C   เวลา  12  ช่ัวโมง  สามารถผลิตเมทิลเอสเตอร
มีความบริสุทธิ์  91.5% และผลไดเมทิลเอสเตอรสูงสุด  97% ชนิดกรดไขมันที่เปนองคประกอบ
ของเมทิลเอสเตอรสวนใหญประกอบดวย    เมทิลลิโนลิเอท    43.05%   และเมทิลโอลิเอท   
23.67% คุณสมบัติทางเชื้อเพลิงของไบโอดีเซลที่ผลิตได มีคาใกลเคียงขอกําหนดคุณภาพน้ํามัน
ดีเซลและไบโอดีเซลมาตรฐาน   

การปรับปรุงคุณภาพไบโอดีเซลดวยการกลั่นสามารถผลิตไบโอดีเซลมีความบริสุทธิ์เกือบ 
100%    โดยในชวงการกลั่นรอยละ   0-70  โดยปริมาตรน้ํามัน  สามารถนําไปใชเปนเชื้อเพลิงได

การศึกษาความคุมคาทางเศรษฐศาสตรโดยการประเมินราคาตนทุนผันแปรซึ่งประกอบ
ดวย คาวัตถุดิบ คาพลังงาน และคาแรง พบวา คาใชจายผันแปรในการผลิตไบโอดีเซลจากน้ํามัน
เมล็ดยางพารา ประกอบดวย 2 สวน ดังนี้ สวนแรก ขึ้นกับปจจัยจากการสกัดน้ํามัน เชน ราคาเมล็ด
ยางพารา ประสิทธิภาพการสกัด ประสิทธิภาพการเรียกคืนเฮกเซน และราคาขายกากเนื้อในเมล็ด
ยางพารา    สวนที่สอง   ขึ้นกับปจจัยจากการผลิตไบโอดีเซล เชน ราคาน้ํามันเมล็ดยางพาราและ
ประสิทธิภาพการเรียกคืนเมทานอล
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Abstract

Production of biodiesel using rubber (Hevea brasiliensis) seed oil was studied. The 
composition and physical – chemical properties of rubber seed oil were initially determined.  
Fatty acid compositions of rubber seed oil were 19.92% saturated fatty acid and unsaturated fatty 
acid 80.08%. The most fatty acid composition found was 40.01% linoleic acid.

Production  of biodiesel using base catalyst because free fatty acid of oil was more than 
1%.  Maximum  yield of  biodiesel was 15.16%.

The optimal conditions for production biodiesel using acid catalyst was molar ratio 
(methanol to oil)  12:1 mol/mol, 1%v/wt sulfuric acid as catalyst, reaction temperature at 98°C 
and reaction time at 12 hours.  The fatty acid methyl ester (FAMEs) content in  the product 
reached 91.5% and maximum methyl ester yield was 97%.  Major compositions of   FAMEs were 
43.05% methyl linoleate and methyl oleate 23.67%.  The properties  of  FAMEs in this study   
were   closed   to those of quality standard diesel fuel and biodiesel.

In this research quality of biodiesel was improved by 0-70%vol. oil of distillation 
process.  The experimental results showed that biodiesel was nearly 100%purity and  can be used 
for fuel.

Final  economic cost was evaluated from varible cost which determined effect by raw 
material value, energy cost and labour cost.  The results showed that varible cost of  biodiesel 
production have 2  parts : Part 1 was oil extraction which determined effect by rubber seed cost, 
efficiency oil extraction, efficiency of  hexane recovery and kernel meal cost, Part 2 was  
biodiesel production which determined effect by crude rubber seed oil cost and efficiency of 
methanol recovery.


