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In biodiesel production, typical homogeneous catalyst for transesterification 
of vegetable oil are basic solutions, such as KOH, NaOH or NaOCH3. After the 
reaction, the remaining catalyst in the product must be neutralized by acid, for 
example H2SO4. As a result, the solid salt is then obtained. During separation, this 
solid waste also carries some free fatty acid, unreacted triglycerides and possibly 
glycerol with it. Therefore, the solid waste can have both inorganic and organic 
compounds. To minimize amount of this solid waste, several methods are proposed. 
The first approach is the elimination of organic part by combustion, resulting in higher 
purity of inorganic salt. The second approach is the extraction and precipitation. Both 
approaches are focused ๒ this study. The organic part is combusted in electrical 
furnace at different ̂ temperature and varying time. The result shows that organic part 
is successfully removed by thermal combustion at temperature above 700°c with time 
longer than 20 minutes, with 91-93% of sample recovery. For extraction and 
precipitation, 6.85 g of inorganic salt can dissolved in 50 ml water and then alcohol 
(e.g. methanol and ethanol) is used to precipitate the inorganic salt from extractant. It 
is found that, methanol can precipitate salt higher than ethanol at same ratio and can 
extract maximum amount of salt at water : alcohol ratio 5:4. For EtOH and recycled 
EtOH were 5:5 and 5:7 respectively. For economic evaluation, it is found that the 
product price for combustion which is 5.55 bath/kg-K2S04 is cheaper than extraction 
and precipitation which is 6.30 bath/kg-K2รO4, both product price are estimated in 
minimum conditions. Thus the payback period of combustion is shorter than 
extraction and precipitation.
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บทคัดย่อ

ณชวร ประสงค์ธรรม : การกัดแยกสารประกอบอินทรีย์และสารประกอบอนินทรียํไน 
ของเสยทได้จากกระบวนการผลิตไบโอดเซล (Separation of Organic and Inorganic Compounds 
in Solid Waste Obtained from Biodiesel Production Process) ผศ. ดร. บุนยรัชต กิติยานันท 93 
หน้า

ในกระบวนการผลิตไบโอดีเซล ตัวแร่งปฏิกิริยาที1่ในกระบวนการทรานส์เอสเทอริฟ ิเค- 
ชันของนำมันพืชหรือแอลกอฮอลลํได้แก่ โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์ โซเด ียมไฮดรอกไซด์ หรือ 
โซเดียมเมทอกไซด์หลังจากปฏิกิริยาเกิดขึ้นเสร็จแล้ว ตัวเร่งปฏิกิร ิยาที่เหลือจากปฏิกิริยาจะต้อง 
ถ ูกทำใน้เป ีนกลางโดยใช้กรดซัลฟิวริก สิ่งได้ก ็ค ือเกลือท ี่เก ิดจากกระบวนการทำให ้เป ีนกลาง 
โดยทั่วไปแล้วของเสียจากกระบวนการผลิตไบโอดีเซลประกอบไปด้วยกรดไขมันอิสระ ไตรกลี- 
เชอไรด์ท ี่ไม ่ได ้ทำปฏิก ิร ิยา และกลีเชอรอล ดังน ันจึงสรุปได้ว ่าของเส ียเหล่าน ีประกอบไปทัง 
สารอินทรีย์และสารอนินทรีย์เพื่อที่จะจำกัดปริมาณของเสียให้อยู่ในปริมาณน้อยที่สุดจึงได้มีการ 
ทำการทดลองขึ้น โดยวิธีแรกคือการกำจัดสารอินทรีย์ในของเสียโดยใช้การเผา เพื่อทำให้เกลือใน 
ของเสียมีความบริสุทธี้มากขืน ของเสียจะถูกเผาในเตาเผาไฟฟ้าที่อ ุณหภูม ิมากกว่า 700 °c เป็น 
เวลา 2 0  นาทีหรือมากกว่าเพ ื่อจำกัดสารอินทรีย์ออกไป ผลที่ได้ค ือนํ้าหนักสารตัวอย่างเหลืออยู่ 
ประมาณ 91-93% ของนำหนักสารตัวอย่างก่อนทำการเผา วิธีท ี่สองคือการแยกเกลือออกจากของ 

"  สารละลายตัวอย่างโดยใช้แอลกอฮอล์ในการตกตะกอน เกลืออนินทรีย์จำนวน 6.85 กรัม สามารถ
ละลายได้ในนำ 50 มิลลิลิตร จากน ันแอลกอฮอล ์(เมทานอลและเอทานอล) ถ ูกใส ่เช ้าไปใน 
สารละลายเพื่อทำการตกตะกอนเกลืออนินทรีย์ที่ละลายอยู่ในสารละลาย จากการทดลองพบว่าเม 
ทานอลม ีความสามารถในการตกตะกอนเกล ือได ้มากกว ่าเอทานอลเพ ื่อ เท ียบจากอ ัตราส ่วน 
ปริมาตรนำต่อแอลกอฮอล์ที่อ ัตราส่วนเดียวกัน นอกจากนี้เมทานอลสามารถตกตะกอนเกลือได้ 
ปริมาณมากที่สุดที่อ ัตราส ่วนนำต ่อแอลกอฮอล ์5:4 เอทานอลสามารถตกตะกอนได้ดีที่สุด ท่ี 
อัตราส่วน 5:5 และเอทานอลที่ถูกนำกลับมาทำการทดลองใหม่ด้วยการกลั่นสามารถตกตะกอนได้ 
ดีที่สุดที่อัตราส่วน 5:7 ในส่วนของการประเมินผลในทางเศรษฐศาสตร์พบว่าด้นทุนการผลิตของ 
กระบวนการเผาอยู่ที่ 5.55 บาทต่อกิโลกรัมโพแทสเซียมชัลเฟต ซึ่งถูกกว่าด้นทุนการผลิตของการ 
ตกตะกอนด้วยเกลือที่ม ีด ้นทุนอยู่ท ี่ 6.16 บาทต่อกิโลกรัมโพแทสเซียมชัลเฟิต โดยที่ด้นทุนการ 
ผลิตทั้งจากที่งสองกระบวนการนี้คำนวนโดยใช้เงื่อนไขราคาที่ตาที่สุด ดังน ั้นกระบวนการเผาจะ 
สามารถคืนทุนเร็วกว่ากระบวนการการแยกด้วยเกลือ
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