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บทค ัดย ่อ

เอกรินทร์ปีนธุ: การศึกษาความเป็นไปได้ในการปรับปรุงคุณภาพนำมันท่ีได้จากการไพ
โรไลชิสของยางด้วยตัวเร่งปฏิกิริยาแพลลาเสียมบนชีโอไลท์ฌตา (Study on Uses and Possi­
bilities of Quality Upgrading of Oil Obtained from Tire Pyrolysis: Case of Pd/H- 
BETA) อ. ท่ีปรึกษา ผศ. ดร. สิริรัตน์ จิตการค้า และ ดร. สุชาดา บุตรนาค 104 หน้า

การไพโรไลซิสของยางโดยใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาแพลลาเสียมบนฌตาชีโอไลท์ ทำปฏิกิริยา 
ในเตาปฏิกรณ์ความตันซ่ึงจะแยกออกเป็น 2 ส่วนหลัก ได้แก่ ส่วนล่างเป็นส่วนท่ียางเกิดการไพ 
โรไลท์ ต่อมาไอของยางท่ีได้จากการไพโรไลซิสจะไหลผ่านตัวเร่งปฏิกิริยาทางด้านบนของเตา
ปฏิกรณ์ ในการวิจัยนีได้ศึกษาผลของปริมาณของแพลลาเสียมบนตัวเร่งปฏิกิริยา, อุณหภูมิของ 
ส่วนท่ีบรรจุตัวเร่งปฏิกิริยา, เวลาของไอยางอยู่ในเตาปฏิกรณ์ และผลของวิธีการเตรียมตัวเร่ง
ปฏิกิริยาท่ีจะมีผลต่อคุณภาพและปริมาณของน้ีามันท่ีได้จากการไพโรไลชิส ซ่ึงจะพิจารณาจาก่
ปริมาณของสารไฮโดรคาร์บอนอ่ิมตัวและสารอะโรมาติกส์ในนำมัน น้ีามันท่ีได้จะทำการวิเคราะห์ 
โดยใช้เคร่ืองก๊าซโครมาโตกราฟ (SIMDIST-GC) และเทคนิคการแยกสารด้วยโครมาโตกราฟ 
แบบของเหลว ผลปรากฎว่า ตัวเร่งปฏิกิริยาแพลลาเสียมบนฌตาชีโอไลท์สามารถเพ่ิมอัตราส่วน 
ของสารไฮโดรคาร์บอนอ่ิมตัว และลดปริมาณสารอะโรมาติกส์ในน้ํามันได้ การเปล่ียนแปลง 
ปริมาณของโลหะบนตัวเร่งปฏิกิริยามีผลต่อน้ีามันในส่วนประกอบทางเคมี และสัดส่วนนำมันใน 
ด้านปิโตรเลียมต่าง  ๆ นอกจากน้ียังพบว่าการเพ่ิมอุณหภูมิในส่วนบรรจุตัวเร่งปฏิกิริยา และเวลา 
ของไอยางท่ีอยู่ในปฏิกรณ์ มีผลทำให้เกิดสารไฮโดรคาร์บอนอ่ิมตัวเพ่ิมข้ึน สำหรับการไพโรไลซิส 
ท่ีอุณหภูมิในส่วนบรรจุตัวเร่งปฏิกริยาต่ํา และใช้เวลาน้อยน้ัน มีผลทำให้ช่วยลดปริมาณสารอะโร 
มาติกส์ในผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นน้ีามันได้ นอกจากน้ีพบว่าตัวเร่งปฏิกิริยาท่ีได้จากเตรียมด้วยวิธีการทำ 
ให้เอิบชุ่ม (Impregnation) มีความสามารถในการลดปริมาณสารอะโรมาติกส์ในนำมันมากกว่า 
ตัวเร่งปฏิกิริยาท่ีเตรียมด้วยวิธีการแลกเปล่ียนไอออน (Ion-exchange) จากผลการทดลองช้างด้น 
อาจสรุปได้ว่าสภาวะท่ีเหมาะสมในการปรับปรุงคุณภาพนำมัน ควรใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาท่ีมีปริมาณ 
แพลลาเสียมร้อยละ 0.25 และเตรียมด้วยวิธีเอิบชุ่ม นอกจากน้ีเวลา 25 นาที เป็นเวลาท่ีเหมาะสมท่ี 
ไอของยางในเตาปฏิกรณ์ สำหรับอุณภูมิในส่วนท่ีบรรจุตัวเร่งปฏิกิริยาควรมีอุฌภูมิต่ํา
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Catalytic pyrolysis of tire over Pd/H-BETA catalyst was carried out using an 
autoclave reactor separated into two zones; tire was first pyrolyzed in the bottom 
zone and then, the evolved pyrolysis gases were passed through a catalytic bed on the 
top zone. The amount of palladium loading, catalytic temperature, residence time, and 
metal loading method were investigated for their influences on the quality and 
quantity of oil, represented by the saturated and aromatic hydrocarbons. The pyrolysis 
oil was characterized using a simulated distillation gas chromatograph (SIMDIST - 
GC) and liquid chromatography technique. The results indicated that Pd/H-BETA 
catalyst can produce the higher amount of saturated hydrocarbons and reduce the 
total aromatics in the oil product. The change of metal loading amount affected on the 
chemical composition and petroleum fractions in maltene. The saturated hydrocarbons 
were also increased with the increasing catalytic temperature and residence time. The 
reduction of total aromatic hydrocarbons can be enhanced at low catalytic 
temperatures and residence time. Moreover, the impregnated catalysts had higher 
activity on reducing aromatic hydrocarbons than the ion- exchanged catalysts. 
Therefore, the optimum conditions for upgrading of pyrolysis oil were the use of
0.25wt% Pd/H-BETA prepared by the impregnated technique, operated at 25 min of 
residence time, and a low catalytic temperature (350°C).
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