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Taking advantages of bifunctional catalysts, the catalytic pyrolysis of waste 
tire has been investigated aiming to improve the quality and quantity of products. 
The combination of basic property in KL zeolite with the ring-opening and 
hydrogenation properties of rhodium was investigated for its influence. Furthermore, 
two non-noble metals, Ni and Co, supported on KL zeolite and the effect of 
bimetallic NiRh and CoRh catalysts with varying the metal ratio were investigated in 
this process as alternative choices in the view of cost reduction and metal 
availability. The amount of Rh was fixed at l%wt whereas the amount of Ni and Co 
were varied from 1 to 20%wt. It was clear from the results that the presence of KL 
containing Rh resulted in an increase in the gas yield at the expense of liquid yield 
with a high concentration of mono-aromatics. Meanwhile, 1% Co loading produced 
the highest gas yield among all monometallic catalysts. Moreover, the addition of 
greater amount of Co content from 5% to 20% provided a significantly higher 
amount of mono-aromatics in the liquid fraction, and gave a comparable 
concentration of single-ring aromatics with that obtained from l%Rh/KL. For the 
case of Ni catalysts, increasing Ni loading resulted in an increment of gas yield with 
a significant high amount of mono-aromatics content, and using 20%Ni/KL can also 
be comparable with using l%Rh/KL. Furthermore, the combination of Rh and Co as 
bimetallic catalysts caused a significantly increasing concentration of saturated 
hydrocarbons in the liquid fraction. Especially, the small amount of 0.05%Rh 
modified with 0.95%Co exhibited the maximum concentration of saturated 
hydrocarbons. Meanwhile, the highest content of single-ring aromatics was found in 
the use of 0.25% Rh modified with 0.75% Ni among all bimetallic catalysts.
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บ ท ค ัด ย ่อ

วลีรัตน์ปีนเกตุ : กระบวนการไพโรไลซิสยางรถยนต์หมดสภาพด้วยตัวเร่งปฏิกิริยา 
โรเดียม นิกเกิล และโคบอลต์ท่ีบรรจุบนซีโอไลท์ชนิดเคแอล และผลของการใช้โรเดียมร่วมกับ 
นิกเกิลและโรเดยมร่วมกับโคบอลต (Catalytic pyrolysis o f  waste tire over Rh, Ni and Co 
supported on KL zeolite and their bimetallic catalysts) อ. ทปรกษา : รศ. ดร. ศริรัตน จิตการค้า 
129 หน้า

เน่ืองจากตัวเร่งปฏิกิริยามีบทบาทสำคัญตอการเกิดปฏิกิริยาท่ีหลากหลาย จึงถูกนำมาใช้ 
ศึกษาในกระบวนการไพโรไลซิสของยาง โดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือพัฒนาผลิตภัณฑ์ท่ีได้ท้ังเชิง 
คุณภาพและปริมาณ งานวิจัยนีเปีนการศึกษาผลของ่การทำงานร่วมกันระหว่างความเป็นเบสของซี 
โอไลฑ์ชนิดเคแอลกับความสามารถในการเกิดไฮโดรจิเนชันและปฏิกิริยาเปิดวงของโลหะโรเดียม 
นอกจากนีนิกเกิลและโคบอลต์ รวมถึงตัวเร่งปฏิกิริยาผสมระหว่างโรเดียมกับนิกเกิล และโรเดียม 
กับโคบอลต์ ได้ถูกนำมาศึกษาเพ่ือนำไปใช้เป็นตัวเร่งปฏิกิริยาทดแทนตัวโลหะโรเดียมเน่ืองจาก 
ราคาถูกและหาได้ง่ายกว่า โดยกำหนดการบรรจุ.ปริมาณของตัวโลหะโรเดียมไว้คงท่ีท่ีร้อยละ 1 
โดยนำหนัก ในขณะท่ีปริมาณของนิกเกิลและโคบอลต์ท่ีศึกษานันมีตังแต่ร้อยละ!, 5, 10, 15 และ 
20โดยนำหนัก จากผลการศึกษาพบว่าโลหะโรเดียมบนซีโอไลฑ์ชนิดเคแอลให้ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ี 
เป็นก๊าซสูงขึนเม่ือเปรียบเทียบกับการไพโรไลซิสของยางโดยปราศจากตัวเร่ง นอกจากนีตัวเร่ง 
ชนิดนียังส่งผลให้เกิดสารประกอบอะโรมาติกส์วงเด่ียวซ่ึงเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีมีค่าในปริมาณท่ีสูง ใน 
ขณะเดียวกันการใช้โคบอลต์ในปริมาณร้อยละ 1 โดยน้ําหนัก สามารถผลิตก๊าซในปริมาณท่ีสูงสุด 
ในบรรดาตัวเร่งปฏิกิริยาทังหมดท่ีมีโลหะอย่างเดียวบรรจุอยู่บนซีโอไลฑ์ชนิดเคแอล นอกจากน้ี 
เม่ือเพ่ิมปริมาณของโคบอลต์จากร้อยละ 5 ถึง 20 โดยน้ีาหนัก ส่งผลให้เกิดผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นอะโร 
มาติกส์วงเด่ียวในปริมาณท่ีสูงขึนอย่างเห็นได้ชัดในปริมาณท่ีใกล้เคียงกับการใช้โลหะโรเดียม 
ในขณะท่ีการเพ่ิมปริมาณของตัวเร่งชนิดโลหะนิกเกิลบนซีโอไลฑ์ชนิดเคแอลน้ัน ส่งผลให้เกิดการ 
ผลิตผลิตภัณฑ์ก๊าซมากขึน พร้อมกับการเพ่ิมขึนของสารประกอบโรมาติกส์วงเด่ียวในน้ีามันเม่ือ 
ใช้ปริมาณนิกเกิลร้อยละ 20 โดยน้ีาหนัก ในปริมาณท่ีสูงเทียบเท่ากับการใช้โลหะโรเดียม 
นอกจากนีการผสมกันของโลหะโรเดียมในปริมาณร้อยละ 0.05 โดยน้ีาหนัก กับโคบอลต์ใน 
ปริมาณร้อยละ 0.95 โดยน้ีาหนักบนซีโอไลฑ์ชนิดเคแอลน้ัน สามารถผลิตสารประกอบ 
ไฮโดรคาร์บอนอ่ิมในนำมันได้ถูงท่ีสุด ในขณะท่ีตัวเร่งผสมของโรเดียมในปริมาณร้อยละ 0.25



โดยนำหนักกับนิกเกิลในปริมาณ 0.75 โดยนำหนัก สามารถผลิตอะโรมาติกส์วงเด่ียวในนามันได้ 
สูงสุดในบรรดาตัวเร่งปฏิกิริยาชนิดโลหะผสม
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