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ABSTRACT

5072025063: Polymer Science Program
Thitima Sarachat: Separation and Partial Purification o f
Biosurfactants by Foam Fractionation Technique 
Thesis Advisors: Assoc. Prof. Ratana Rujiravanit, Prof. Masahiko 
Abe, and Assoc. Prof. Sumaeth Chavadej 93 pp.
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P seu d o m o n a s a eru g in o sa  SP4, isolated from petroleum-contaminated soil 
in Thailand, was used to produce a biosurfactant from nutrient broth supplemented 
with palm oil. Normally, crude biosurfactant has been extracted from culture broth by 
organic solvent extraction. Owing to high cost and toxicity to environment and 
human health o f organic solvents, foam fractionation, a surfactant-based separation, 
was used in this study to concentrate and remove the biosurfactant from cell-free 
nutrient broth solution. The effects o f the air flow rate, column height, pore size of 
sinter glass disk, solution volume and the collecting time on enrichment ratio and 
percentage o f biosurfactant recovery were investigated to determine the optimum 
condition for separating the biosurfactant from nutrient broth solution. It was found 
that increasing o f either column height or pore size o f sinter glass disk resulted in 
higher enrichment ratio but lower percentage o f biosurfactant recovery. On a 
contrary, increasing o f air flow rate resulted in a decrease in enrichment ratio but an 
increase in the percentage o f biosurfactant recovery. The initial biosurfactant solution 
and biosurfactant in collapsed foam from foam fractionation process were 
fractionated by using HPLC-ELSD technique. The HPLC patterns o f both 
biosurfactant samples are identical. However, the peak intensities o f the biosurfactant 
in the collapsed foam were higher than those o f the initial biosurfactant solution, 
indicating the higher biosurfactant concentration.
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บทค ัดย ่อ

ฐิติมา สารชาติ : การค ัดแยกและทำสารลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพให ้บร ิส ุทธโดยวิธ ีการทำให ้ 
เก ิดโฟม (S e p a ra tio n  an d  P a rtia l P u rif ic a tio n  o f  B io su rfa c ta n ts  by  F o am  F rac tio n a tio n  
T e c h n iq u e )  อ.ท ี่ปรึกษา : รศ.ดร.รัตนา ร ุจ ิรวน ิช, ศ.ดร.มาซาฮิโกะ อาเบะ และ รศ.ดร.สุเมธ ชว 
เดช 93 หน้า

การผลิตสารลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพสามารถผลิตได ้จากแบคท ีเร ียชน ิด Pseudomonas
aeruginosa SP4 ซ ึ่งทำการคัดแยกมาจากแหล่งป ิโตรเล ียมท ี่ม ีด ินปนเป ีอนน ี้าม ันเป ็นเวลานานใน 
ประเทศไทย โดยม ีน ํ้าม ันปาล ์มเป ็นแหล่งของธาต ุคาร์บอนและสารอาหารแร่ธาต ุเป ็นแหล่งอาหาร 
ให ้ค ับแบคท ีเร ียในการผลิตสารลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพ ซึ่งโดยปกติแล ้วจะใช ้สารเคมีอ ินทรีย ์ในการ 
สกัดสารลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพ นอกจากจะม ีราคาแพงแล้วยังก ่อให ้เก ิดป ิญหามลพ ิษและปีญหา
ส ุขภาพจากการใช ้สารเคม ี ด ังน ั้นงานวิจ ัยน ี้จ ึงได ้นำการสค ัดว ิธ ีใหม ่ค ือการทำให ้เก ิดโฟมมาใช ้
โดยนำมาค ัดแยกและตึงสารลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพจากอาหารเล ียงเช ื้อจนมีความเข ้มข ้นข ึ้น

งานวิจ ัยน ี้ได ้ม ีการศ ึกษาถ ึงผลกระทบของตัวแปรต่างๆ ต่อการดึงสารลดแรงตึงผ ิว
ช ีวภาพออกจากอาหารเล ี้ยงเช ื้อ ต ัวแปรเหล่าน ั้นค ืออ ัตราการไหลของอากาศ, ความสูงของคอลัมน ์, 
ขนาดรูพรุนของต ัวเป ่าอากาศ, ปร ิมาณของสารละลายในคอลัมน ์ และเวลาในการเก ็บโฟมออกจาก 
คอลัมน ์ ในแต่ละการทดลองอัตราการต ึงสารลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพ และอัตราส ่วนของความเข ้มข้น 
ของสารลดแรงต ึงผ ิวท ี่แยกออกมาจากโฟมต่อท ี่อย ู่ในอาหารเล ี้ยงเช ื้อเร ิ่มด ้น จะถูกคำนวณเพื่อ
ว ิเคราะห ์ถ ึงความสามารถและประส ิทธิภาพของกระบวนการค ัดแยก และจากการทดลองพบว่า
เม ื่อ เพ ิ่มความส ูงของคอล ัมน ์หร ือขนาดรูพร ุนของต ัวเป ่าอากาศ ความเข ้มข ้นของสารลดแรงตึงผ ิว 
ช ีวภาพในโฟมจะเพ ิ่มฃึนแต’อ ัตราการดึงสารลดแรงตึงผ ิวช ีวภาพจะตํ่าลง และในทางกลับคันการ 
เพ ิ่มอ ัตราการไหลของอากาศส ่งผลให ้ ความเข ้มข ้นของสารลดแรงตึงผ ิวช ีวภาพในโฟมลดลงแต่ 
อ ัตราการต ึงสารลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพเพ ิ่มข ึน

นอกจากน ีได ้ม ีการศ ึกษาถ ึงส ่วนประกอบของสารลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพเร ิ่มต ้น และสาร 
ลดแรงต ึงผ ิวช ีวภาพท ี่ได ้จากกระบวนการค ัดแยกโดยทำให ้เก ิดโฟม โดยเครื่อง HPLC-ELSD และ 
พบว่าร ูปแบบกราฟม ีล ักษณะเหม ือนค ัน แต ่ความส ูงของกราฟในสารลดแรงตึงผ ิวท ี่ถ ูกค ัดแยกแล้ว 
จะม ีความส ูงของกราฟมากกว่าบ ่งบอกได้ว ่า สารลดแรงตึงผ ิวท ี่ถ ูกค ัดแยกโดยวิธ ีทำให ้เก ิดโฟมจะ 
ม ีความเข ้มข ้นส ูงกว ่าสารเริ่มด ้น
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