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Abstract 

This study proposed a simulation model of the biodiesel production from palm oil and 

methanol in the reactive distillation using sodium hydroxide as the homogeneous 

catalyst. To enhance this production, the process with a multiple feeds column was 

provided in two different configurations. One was a column with splitted only sodium 

hydroxide feed stream, while another one was the column with splitted both sodium 

hydroxide and oil feed streams. The study revealed that, in the single feed column, the 

reaction mostly occurred only on the stage where sodium hydroxide was fed because 

sodium hydroxide cannot lift up to the higher stage. For the multiple feeds column with 

splitted sodium hydroxide feed stream, major product was produced on stage where the 

two reactants; oil and mixture of methanol and sodium hydroxide, were mixed. At the 

same time, for the multiple feeds column with splitted sodium hydroxide and oil feed 

stream, the product can be generated in every reactive stage. In addition, the effects of 

operating conditions namely the boil up ratio, the reflux ratio and the residence time, 

were studied comparatively. Both boil up ratio and reflux ratio were varied from 0.2 and 

1 and residence time from 1 to 4 minutes. The results presented that the more boil up 

ratio was, the less product quality obtained. Besides, the more reflux ratio was, the more 

product quality obtained. However, at 0.2 of reflux ratio, the product can reach its 

standard specification at 96.5 wt.%. Thus, the optimum boil up ratio and reflux ratio 

were 0.2 and 0.2, respectively. The advantage of the multiple feeds columns were at the 

specific condition. The multiple feeds columns produced higher quality and more 

quantity of product than the single feed column. Moreover, the single feed spent 4.5 

minutes to obtain the same product specification while the two multiple feeds 

configurations spent only 1 minute and 2 minutes, respectively. 
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ภาควิชา วิศวกรรมเคมี 
คณะ วิศวกรรมศาสตร์ 
พ.ศ. 2554 

บทคดัยอ่ 

หอกลัน่ท่ีเกดิปฏิกริิยาเป็นหน่ึงในอุปกรณ์ทางวิศวกรรมเคมีท่ีเกดิจากการรวมกนัระหว่างหอกลัน่และ
เคร่ืองปฏิกรณ์ ซ่ึงหอกลั่นท่ีเกดิปฏิกริิยาน้ีจะมีการเกดิปฏิกริิยาภายในหอกลั่น ท าให้สามารถ
เกดิปฏิกริิยาและกลัน่แยกส่วนได้ในคราวเดียว ซ่ึงหอกลัน่ท่ีเกดิปฏิกริิยาจะถูกน ามาใช้ในการวิจัยน้ี 
โดยปฏิกริิยาท่ีเกดิข้ึนคือ ทรานเอสเตอร์ริฟิเคชั่นของน ้ ามนัพืชและแอลกอฮอล์ และมีตัวเร่งปฏิกริิยา
แบบเอกพนัธ์ช่วยในการเกดิปฏิกริิยา งานวิจัยน้ีเสนอการสร้างแบบจ าลองกระบวนการผลิตไบโอ
ดีเซลจากน ้ ามนัปาลม์และเมธานอลในหอกลัน่ท่ีเกดิปฏิกริิยา และใช้โซเดียมไฮดรอกไซด์เป็นตัวเร่ง
ปฏิกริิยาแบบเอกพนัธ์  ซ่ึงจุดประสงค์หลกัคือการน าเสนอการพฒันาหอกลั่นปฏิกริิยาเพ่ือให้เกดิ
ประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีการน าเสนอรูปแบบของหอกลัน่ท่ีเกดิปฏิกริิยา 2 รูปแบบ คือ กระบวนการ
ผลิตท่ีมีการป้อนเมธานอลและโซเดียมไฮดรอกไซด์ในทุกๆชั้นท่ีเกดิปฏิกริิยา และกระบวนการผลิตท่ี
มีการป้อนเมธานอลและโซเดียมไฮดรอกไซด์และน ้ ามันปาล์มในทุกๆชั้นท่ีเกดิปฏิกริิยา เพ่ือให้
ปฏิกริิยาด าเนินไปได ้จากการศึกษาพบว่า กระบวนการผลิตท่ีมีการป้อนเพียงสายเดียว โซเดียมไฮดร
อกไซด์จะมีอยูเ่พียงบริเวณชั้นท่ีถูกป้อน ท าให้เกดิปฏิกริิยาเพียงชั้นเดียว แต่ในกระบวนการผลิตท่ีมี
การป้อนหลายสาย จะมีการเกดิปฏิกริิยาในทุกๆชั้นของหอกลัน่ แต่จะเกดิมากท่ีสุดในชั้นท่ีป้อนสาร
ตั้งตน้และตวัเร่งปฏิกริิยา ดงันั้นในกระบวนการผลิตท่ีมีการป้อนเมธานอลและโซเดียมไฮดรอกไซด์
และน ้ ามนัปาลม์จึงเกดิปฏิกริิยาได้ดีท่ีสุด นอกจากน้ียงัได้มีการศึกษาการปรับเปล่ียนสภาวะในการ
ด าเนินงานของหอกลัน่ โดยมีตวัแปรคือ อตัราการตม้ระเหย อตัราการป้อนกลบั และเวลาท่ีใช้ในการ
เกดิปฏิกริิยาในหอกลัน่ พบว่ากระบวนการผลิตทั้งสองลกัษณะมีผลการศึกษาแนวโน้มไปในแนวทาง
เดียวกนั กล่าวคือ เม่ือเพ่ิมอตัราการต้มระเหยจะท าให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพต ่าลง ในขณะท่ีการเพ่ิม
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อตัราการป้อนกลบัจะท าให้ผลิตภณัฑมี์คุณภาพดีข้ึน โดยอตัราการตม้ระเหยและอตัราการป้อนกลบัท่ี
เหมาะสมของทั้ งสามกระบวนการผลิต คือ 0.2 และ 0.2 และเม่ือพิจารณา ณ สภาวะการด าเนินงาน
ใดๆ จะพบว่า หอท่ีมีการป้อนหลายสายมีข้อได้เปรียบ คือ จะให้ผลิตภญัฑ์ท่ีมีคุณภาพดีกว่าและ มี
ปริมาณมากกว่าหอท่ีมีการป้อนเพียงสายเดียว อีกทั้ งหอท่ีมีการป้อนหลายสายจะใช้เวลาในการ
เกดิปฏิกริิยาท่ีนอ้ยกว่าท่ีผลิตภณัฑคุ์ณภาพเดียวกนั กล่าวคือ หอท่ีมีการป้อนสายเดียวใช้เวลาในการ
เกดิปฏิกริิยา 4.5 นาที ในขณะท่ีหอท่ีมีการป้อนหลายสายใชเ้วลาเพียง 1 นาทีและ 2 นาทีตามล าดบั 

 

ค าส าคญั: หอกลัน่ท่ีเกดิปฏิกริิยา/ กระบวนการผลิตไบโอดีเซล/ ปฏิกริิยาทรานเอสเตอร์ริฟิเคชนั/  
 น ้ ามนัปาลม์ 
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