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1. บทนํา  

ไบโอดีเซล คือ Fatty acid methyl ester (FAME) 

ผลิตไดจากการนําไตรกลีเซอไรดที่เปนองคประกอบใน

น้ํามันพืชหรือไขมันสัตวมาทําปฏิกิริยารวมกับแอลกอฮอล 

เรียกปฏิกิริยาดังกลาววา ปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟ          

เคชัน (Transesterification) ไบโอดีเซลเปนพลังงาน

ทางเลือกใหมที่กําลังไดรับความสนใจในการนํามา ใช

ทดแทนการใชน้ํามันดีเซลจากปโตรเลียมในปจจุบัน [1-3] 

เนื่องจากไบโอดีเซลมีคุณสมบัติใกลเคียงกับน้ํามันดีเซล

และยังมีคาซีเทนและจุดวาบไฟที่สูง [4] สามารถนํามาใช

กับเครื่องยนตโดยไมจําเปนตองมีการดัดแปลงเครื่องยนต

แตอยางใด [5] 

ในการผลิตไบโอดีเซลนั้นสามารถทําไดหลายวิธี

ทั้งแบบใชตัวเรงปฏิกิริยาและไมใชตัวเรงปฏิกิริยา การใช

ตัวเรงปฏิกิริยานั้นแบงออกไดเปน  3 วิธีคือ การใชกรด 

เบส และเอนไซมไลเปส การเลือกใชตัวเรงปฏิกิริยานั้น

ขึ้นอยูกับคุณสมบัติของวัตถุดิบน้ํามันที่จะใชในการผลิต 

โดยทั่วไปการใชตัวเรงปฏิกิริยาที่เปนเบส เชน โซเดียมไฮ

ดรอกไซดหรือโพแทสเซียมไฮดรอกไซดจะนิยมกันอยาง

แพรหลาย เนื่องจากใชเวลาในการทําปฏิกิริยาไมนาน 

สภาวะที่ใชทําปฏิกิ ริยาไมรุนแรง แตมีขอเสียคือจะมี

ความสามารถในการเลือกทําปฏิกิริยา (Selectivity) ที่ต่ํา 

[6-7] สําหรับการเลือกใชตัวเรงปฏิกิริยาที่เปนกรดนั้นจะ

ไมมีสบูเกิดขึ้นแตปฏิกิริยาจะเกิดขึ้นชากวาการใชตัวเรง

ปฏิกิริยาชนิดเบสมาก [8-9] สวนการเลือกใชเอนไซมนั้น

ถึงแมจะมีความสามารถในการเลือกทําปฏิกิริยาสูง แต

ราคาคอนขางแพงไมเหมาะสําหรับการผลิตในระดับ

อุตสาหกรรม [10-11] 

นอกจากการผลิตไบโอดีเซลโดยอาศัยตัวเรง

ปฏิกิริยาแลว ยังมีการผลิตไบโอดีเซลทางเลือกใหม คือ 

การทําปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชันโดยไมอาศัยตัวเรง

ปฏิกิริยา คือการใชแอลกอฮอลในสภาวะเหนือวิกฤต 

(supercritical alcohol) ซึ่งเปนวิธีที่รวดเร็วและยังเปน

มิตรตอส่ิงแวดลอมอีกดวย [12] เมื่อเปรียบเทียบกับ

กระบวนการที่ตองอาศัยตัวเรงปฏิกิริยา พบวาการใช             

เมทานอลในสภาวะเหนือวิกฤตสามารถเกิดปฏิกิริยาได

สมบูรณ ภายในระยะเวลาอันส้ันและผลิตภัณฑที่ไดยังมี

ความบริสุทธิ์สูงกวากระบวนที่อาศัยตัวเรงปฏิกิริยา ซึ่ง

การเกิดปฏิกิ ริยาแบบไมอาศัยตัวเรงปฏิกิ ริยา (non-

catalytic supercritical)    จะเกิดขึ้นโดยเมทานอลและ

น้ํามันวัตถุดิบจะผสมกันจนเปนเนื้อเดียวกัน (single 

homogeneous phase)    แลวจึงเกิดปฏิกิริยาทรานส           

เอสเทอริฟเคชันภายใตอุณหภูมิและความดันสูง วัตถุดิบ

ที่ใชในการผลิตไบโอดีเซลมีหลายชนิด ทั้งน้ํามันพืช ไขมัน

สัตว หรือแมกระทั่งน้ํามันที่เหลือทิ้งจากการประกอบอาหาร 

น้ํามันพืชที่นิยม ไดแก น้ํามันปาลม น้ํามันมะพราว น้ํามัน

ถั่วเหลือง น้ํามันดอกทานตะวัน ฯลฯ การใชน้ํามันพืชที่

บริโภคได (edible oils) มาผลิตไบโอดีเซล อาจทําใหเกิด

ภาวะการณขาดแคลนน้ํามันสําหรับการบริโภคได เกิด

การแขงขันดานการตลาดและสงผลใหน้ํามันจากพืช

เหลานี้มีราคาสูงขึ้นและราคาไบโอดีเซลจะสูงขึ้นตามไป

ดวย ดังนั้นการเลือกใชพืชน้ํามันที่ไมใชพืชอาหาร (Non-

edible oils) มาเปนวัตถุดิบในการผลิตไบโอดีเซลจึงไดรับ

ความสนใจเปนอยางมาก เชน น้ํามันสบูดํา และน้ํามัน

เมล็ดเรพ  เปนตน สบูดําสามารถปลูกไดทุกภูมิภาคใน

ประเทศไทยใหปริมาณเมล็ดและน้ํามันสูง สบูดําสามารถ

เจริญไดแมในพื้นที่แหงแลงมีตนทุนในการเพาะปลูกต่ํา 

เมล็ดสบูดํามีน้ํามันเปนองคประกอบรอยละ 35 ของเนื้อ

ในเมล็ด ทําใหน้ํามันจากสบูดําเปนอีกหนึ่งพืชทางเลือกที่

นาสนใจในการนํามาใชเปนวัตถุดิบในการผลิตไบโอดีเซล 

มีผูศึกษานําน้ํามันจากสบูดํามาเปนวัตถุดิบในการผลิต 

ไบโอดีเซลโดยใชวิธีการทําปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเค

ชันแบบสองและสามขั้นตอน โดยใชโซเดียมไฮดรอกไซด

และกรดซัลฟวริก เปนตัวเรงปฏิกิริยา พบวาไดผลไดของ 

FAME มากกวารอยละ 93 และไบโอดีเซลที่ผลิตไดยัง
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ปลดปลอยไอเสียนอยกวาน้ํามันดี เซลหมุนเร็วจาก

ปโตรเลียม [13-16]  

โดยทั่วไปปริมาณน้ําและกรดไขมันอิสระ (Free 

fatty acid) ที่มีในน้ํามันที่นํามาใชเปนวัตถุดิบจะไมมีผล

ตอการเกิดปฏิกิ ริยาทรานสเอสเทอริฟ เคชันแบบใช

แอลกอฮอลที่สภาวะเหนือวิกฤต ซึ่งในกระบวนการนี้

ปฏิ กิ ริ ยา ไตรกลี เ ซอ ไ รด ไ ฮ โดร ไลซิ ส ( Triglyceride 

hydrolysis) และอัลคิลเอสเทอริฟเคชัน (Alkyl esterification) 

จะเกิดขึ้นพรอมกัน โดยปฏิกิริยาอัลคิลเอสเทอริฟเคชันจะ

เกิดไดเร็วกวาปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชัน นอกจากนี้

ยังสามารถเปล่ียนกรดไขมันอิสระไปเปนเมทิลเอสเทอรได

อยางสมบูรณ อยางไรก็ตามการผลิตไบโอดีเซลดวย

กระบวนการใชเมทานอลสภาวะเหนือวิกฤตแบบไมใช

ตัวเรงปฏิกิริยาโดยใชน้ํามันจากเมล็ดสบูดําเปนวัตถุดิบ

นั้น มีผูสนใจศึกษาไมมากนักเมื่อเทียบกับพืชน้ํามันชนิด

อื่นเชน น้ํามันถั่วเหลือง น้ํามันเมล็ดเรพ  และน้ํามันเมล็ด

ทานตะวัน เปนตน [12,17-22] ทําใหน้ํามันสบูดําเปนพืช

น้ํามันที่นาสนใจที่จะนํามาใชศึกษาเพื่อเปนวัตถุดิบในการ

ผลิตไบโอดีเซล 

ปจจุบันงานวิจัยดานเทคโนโลยีการผลิตไบโอ

ดีเซลดวยของไหลสภาวะเหนือวิกฤต ยังเปนงานวิจัยที่ยัง

คอนขางใหมและมีขอมูลการวิจัยไมมากนัก โดยเฉพาะ

อยางยิ่งในประเทศไทย งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อ

ศึ กษาการผลิ ต ไบ โอดี เ ซลจากน้ํ า มั นสบู ดํ า ด ว ย

กระบวนการที่ใช เมทานอลที่สภาวะเหนือวิกฤตโดย

กระบวนการแบบกะ โดยเนนศึกษาตัวแปรที่มีอิทธิพลตอ

คารอยละเมทิลเอสเทอรและคุณสมบัติของไบโอดีเซลที่

ผลิตได ไดแก อุณหภูมิในการทําปฏิกิ ริยาที่ 250-350 

องศาเซลเซียส ความดัน 8-17 เมกะปาสคาล และสัดสวน

เมทานอลตอน้ํามันสบูดํา 20:1–50:1 ไบโอดีเซลที่ผลิตได

จะถูกนําไปวิเคราะหสมบัติตางๆ เชน ความหนืด คาความ

รอน และคารอยละเมทิลเอสเทอรเพื่อนําไปเปรียบเทียบ

กับมาตรฐานไบโอดีเซลของยุโรป (EN 14214)  

2. สารเคมีและวิธีทําการวิจัย 

2.1 วัตถุดิบและสารเคมี 

น้ํามันสบูดํา (crude Jatropha oil)   เมทานอล 

(ความบริสุทธิ์รอยละ 98 ซีนิธไซเอนซ จํากัด ประเทศไทย) 

สารมาตรฐานเมทิลเอสเทอร (Standard methyl ester) 

(AR grade, Sigma Aldrich USA) 2-โพรพานอล (AR 

grade, QReC New Zealand) นอรมอลเฮปเทน (ความ

บริสุทธิ์  รอยละ 95, HPLC grade) โซเดียมไฮดรอกไซด 

(ความบริสุทธิ์รอยละ 97, AR grade) โพแทสเซียม    ไฮด

รอกไซด (ความบริสุทธิ์รอยละ 97, AR grade) กรด

ซัลฟวริกเขมขน (ความบริสุทธิ์รอยละ 98,  AR grade) 

และกรดอะซิติก (AR grade) จากบริษัท Labscan Asia 

Thailand  

2.2 ถังปฏิกรณความดันสูงและตัวแปรที่ศึกษา      

ในการผลิตไบโอดีเซลจะใชถังปฏิกรณความดันสูง 

(High pressure reactor) แสดงดังรูปที่ 1 ถังปฏิกรณ

ความดันสูงมีปริมาตร 800 มิลลิลิตร ผลิตจากสแตนเลส 

สามารถทนอุณหภูมิและความดันสูงสุดเทากับ 350 องศา

เซลเซียสและ 20 เมกะปาสคาล ตามลําดับ การผลิตไบโอ

ดีเซลจะทําการศึกษาอิทธิพลตางๆ ไดแก อุณหภูมิ ความดัน 

อัตราสวนโดยโมลระหวางเมทานอลตอน้ํามัน และระยะเวลา

ในการเกิดปฏิกิริยา ที่มีผลตอรอยละ เมทิลเอสเทอร

ของไบโอดีเซลที่ผลิตได 

2.3 การผลิตไบโอดีเซลจากน้ํามันสบูดําโดยใชเมทานอล

สภาวะเหนือจุดวิกฤต  

 เตรียมสารตั้งตนเมทานอลและน้ํามันสบูดํา 

(น้ําหนักโมเลกุลน้ํามันสบูดําเทากับ 869.56 กรัมตอโมล)

[23] ในอัตราสวนโดยโมลตามที่ตองการ (20:1, 40:1 และ 

50:1) แลวเทลงในถังปฏิกรณความดันสูง จากนั้นทําการ

แปรผันอุณหภูมิ (250, 280, 320 และ 350 องศาเซลเซียส) 

และความดัน (8, 12, 15 และ17 เมกะปาสคาล) ตามที่
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สมบูรณ โดยกลีเซอรอลบางสวนจะเจือปนในชั้นของ            

ไบโอดีเซล จึงทําใหคารอยละเมทิลเอสเทอรที่ไดมีคา

ลดลง [24] ซึ่งผลนี้สอดคลองกับผลงานวิจัยอื่นที่ใชน้ํามัน

พืชชนิดอื่น พบวาการเพิ่มอัตราสวนโดยโมลเมทานอลตอ

น้ํามันพืชสูงถึงประมาณ 40:1 จะไดคารอยละเมทิลเอส

เทอรสูงที่สุดเชนกัน [21, 25-27] 

Molar ratio of methanol : oil
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E
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84.6 83.8

 
รูปที่ 2  ผลของอัตราสวนโดยโมลเมทานอลตอน้ํามัน 

สบูดําที่มีตอคารอยละเมทิลเอสเทอร 

 

3.2  ผลของอุณหภูมิและความดันที่ มีตอคารอยละ   

เมทิลเอสเทอร 

 การศึกษาผลของอุณหภูมิในการทําปฏิกิริยาที่มี

ตอคารอยละเมทิลเอสเทอร โดยทําการแปรผันอุณหภูมิใน

การทําปฏิกิริยาในชวง 250-350 องศาเซลเซียส   โดยให

อัตราสวนโดยโมลระหวางเมทานอลตอน้ํามันสบูดําคงที่ 

ใหความดันในการทําปฏิกิริยาคงที่    17 เมกะปาสคาล 

และใชเวลาในการทําปฏิกิริยา 5 นาที   ไดผลการทดลอง

ดังแสดงในรูปที่ 3a พบวาไมวาเริ่มตนดวยอัตราสวนโดย

โมลเมทานอลตอน้ํามันสบูดําที่คงที่ที่คาใดๆก็ตาม      

การเพิ่มอุณหภูมิจาก 280 องศาเซลเซียสเปน 320 องศา

เซลเซียส จะสงผลทําใหคารอยละเมทิลเอส-เทอรเพิ่มขึ้น

อยางรวดเร็ว จากนั้นเมื่ออุณหภูมิในการทําปฏิกิริยาเพิ่ม

จาก 320 เปน 350 องศาเซลเซียส   คารอยละเมทิลเอส

เทอรมีคาลู เขาสูคาคงที่ เนื่องจากปฏิกิ ริยาเริ่มเขาสู

สภาวะสมดุล สวนการศึกษาอิทธิพลของความดันในการ

ทําปฏิกิริยาที่มีตอคา รอยละเมทิลเอสเทอร ไดทําการแปร

ผันความดัน 4 ระดับคือ 8, 12, 15 และ 17 เมกะปาสคาล 

ภายใตอุณหภูมิในการทําปฏิกิริยาคงที่ 320 องศาเซลเซียส 

และใชเวลาในการทําปฏิกิริยา 5 นาที   ไดผลการทดลอง

ดังแสดงในรูปที่ 3b   พบวาการเพิ่มความดันในการทํา

ปฏิกิริยาจาก 8 เมกะปาสคาล    เปน 17 เมกะปาสคาล 

แนวโนมของคารอยละเมทิลเอสเทอรเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง

ในทุกอัตราสวนโมลเมทานอลตอน้ํามันสบูดํา โดยคารอย

ละเมทิลเอสเทอรมีคาสูงสุดที่ความดัน 17 เมกะปาสคาล 

ทั้งนี้เพราะที่อุณหภูมิและความดันสูงๆเมทานอลจะมี

สมบัติเปนของไหลเหนือวิกฤต [17] ทําใหความสามารถ

ในการแพรและการทําละลายของเมทานอลตอน้ํามันและ

การรวมเปนเนื้อเดียวกันดียิ่งขึ้น [20] อีกทั้งในสภาวะที่

อุณหภูมิสูงทําใหโมเลกุลของสารในระบบมีพลังงานจลน

สูงขึ้นและเกิดการชนกันของโมเลกุลมากขึ้นสงผลใหอัตรา

การเกิดปฏิกิ ริยาเพิ่มขึ้น  นอกจากนี้ยังพบวาการทํา

ปฏิกิริยาที่อุณหภูมิที่สูงเกินไป (350 องศาเซลเซียส) จะ

สงผลใหใหไบโอดีเซลเกิดการสลายตัว [28] สังเกตไดจาก

การที่ผลิตภัณฑที่ไดมีกล่ินไหมและมีสีน้ําตาลเขม แตที่

ความดันต่ํ ารอยละเมทิลเอสเทอรของสภาวะที่ ใช

อัตราสวน 50:1 จะดีกวา 40:1 เพราะที่ความดันต่ําระบบ

ยังไมเขาสูสมดุล ทําใหสภาวะที่ใชอัตราสวน 50:1 จะมีเม

ทานอลอยูในระบบมากกวา จึงทําใหความหนาแนน

ภายในระบบสูงกวาที่อัตราสวน 40:1 เมื่อระบบมีความ

หนาแนนสูงขึ้นจะชวยลดชองวางระหวางโมเลกุลของเม

ทานอลและน้ํามัน ชวยใหเมทานอลและน้ํามันเกิดการ

สัมผัสกันมากขึ้นทําใหโอกาสในการเกิดปฏิกิริยานั้นสูงขึ้น 

เปนผลทําใหเมื่อระบบอยูในสภาวะที่ความดันต่ําๆจึง

พบวา  ที่อัตราสวน 50:1 ใหคารอยละเมทิลเอสเทอรสูง

กวาที่อัตราสวน 40:1 ผลจากการทดลองสรุปไดวา         

ไบโอดีเซลที่ผลิตไดมีคารอยละเมทิลเอสเทอร สูงสุด

เทากับ 84.6 ที่อุณหภูมิ 320 องศาเซลเซียส     ความดัน          
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17 เมกะปาสคาล เมื่อใชอัตราสวนโดยโมลเมทานอลตอ

น้ํามันสบูดําเทากับ 40:1 
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รูปที่ 3  ผลของอุณหภูมิ (a) และความดัน (b) ที่มีตอ 

คารอยละเมทิลเอสเทอร 

3.3  ผลของเวลาในการทําปฏิกิริยาที่ มีตอคารอยละ

เมทิลเอสเทอร 

 การศึกษาผลของเวลาในการทําปฏิกิริยาที่มีตอ

รอยละเมทิลเอสเทอร จะใชสภาวะที่เหมาะสม  ที่ใหคา

รอยละเมทิลเอสเทอรสูงที่สุด (84.6)  โดยสภาวะที่

เหมาะสมคือ ใชอัตราสวนโดยโมลระหวางเมทานอลตอ

น้ํามันสบูดําเทากับ 40:1   ทําปฏิกิริยาที่อุณหภูมิ 320 

องศาเซลเซียส ความดัน 17 เมกะปาสคาล   เมื่ออุณหภูมิ

และความดันถึงสภาวะที่กําหนดแลวปลอยใหปฏิกิริยา

ดําเนินตอไปอีกเปนเวลา 5, 10 และ 15 นาที   ผลการ

ทดลองแสดงดังรูป ที่ 4 พบวาคารอยละเมทิลเอสเทอรที่

ไดจากการทําปฏิกิริยาที่เวลาตางๆมีคาใกลเคียงกันมาก

โดยมีคาคอนขางคงที่ เนื่องจากเมทานอลเมื่ออยูที่สภาวะ

เหนือจุดวิกฤตจะมีคุณสมบัติในการทําปฏิกิริยาสูง เกิด

การทําปฏิกิริยาอยางรวดเร็ว ดังนั้นเมื่ออุณหภูมิและ

ความดันของเมทานอลเขาสูสภาวะเหนือจุดวิกฤตแลว 

เวลาในการเกิดปฏิกิริยาจึงไมคอยมีผลกระทบมากนักตอ

คารอยละเมทิลเอสเทอร     ซึ่งไบโอดีเซลที่ไดมีคารอยละ

เมทิลเอสเทอร สูง สุดเทากับ  84.6 ที่ เวลาในการทํา

ปฏิกิริยา 5 นาที    ผลการทดลองนี้มีแนวโนมเดียวกับ

ผลงานวิจัยกอนหนาที่ทําการทดลองโดยใชน้ํามันถั่ว

เหลืองและน้ํามันจากเมล็ดในปาลม (palm kernel oil) ซึ่ง

พบวารอยละเมทิลเอสเทอรเริ่มเขาสูคาคงที่ที่เวลาในการ

ทําปฏิกิริยา 10 นาที   เมื่อใชอุณหภูมิในการทําปฏิกิริยา 

300 องศาเซลเซียสขึ้นไป และเมื่อเพิ่มเวลาในการทํา

ปฏิกิริยาใหนานมากขึ้นก็ยังคงใหคารอยละเมทิลเอสเทอร

ใกลเคียงกับที่ระยะเวลาในการทําปฏิกิริยา 10 นาที            

[25, 29-30] 
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รูปที่ 4 ผลของเวลาในการทําปฏิกิริยาที่มีตอคารอยละ

เมทิลเอสเทอร 

3.4  ผลการวิเคราะหสมบัติของสารตั้งตนน้ํามันสบูดํา

และไบโอดีเซลจากน้ํามันสบูดํา 

 สารตั้งตนน้ํามันสบูดําและไบโอดีเซลที่ผลิตได

จากสภาวะที่ใหรอยละเมทิลเอสเทอรสูงสุด จะถูกนําไป

วิเคราะหคุณสมบัติตางๆแลวนําไปเปรียบเทียบกับ
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มาตรฐานไบโอดีเซล ดังแสดงในตารางที่ 1 พบวาสารตั้ง

ตนน้ํามันสบูดํามีสมบัติเปล่ียนไปเมื่อถูกเปล่ียนไปเปนไบ

โอดีเซลโดยเฉพาะคาความเปนกรด (Acid value) และคา

ความหนืดที่ลดลงคอนขางมาก ไบโอดีเซลที่ผลิตไดมี

สมบัติใกลเคียงกับมาตรฐาน  ไบโอดีเซล สวนคารอยละ

เมทิลเอสเทอรที่ไดนั้นมีคาต่ํากวามาตรฐาน ทั้งนี้อาจเปน

ผลเนื่องมาจากความบริสุทธิ์ เริ่มตนของวัตถุดิบที่ใช 

เพราะวัตถุดิบที่ใชเปนน้ํามันดิบที่ไดมาจากการหีบแบบ

บีบอัด ผานเพียงการกรองเพื่อแยกกากของแข็งออก

เทานั้น ไมไดผานกระบวนการทําใหบริสุทธิ์กอนนําไปใช

เปนสารตั้งตนในการผลิตไบโอดีเซล ซึ่งผลงานวิจัยสวน

ใหญที่ใชน้ํามันพืชหลากหลายชนิดในการผลิตไบโอดีเซล 

เชน น้ํามันถั่วเหลือง น้ํามันเมล็ดทานตะวัน  น้ํามันถั่วลิสง 

จะใชน้ํามันพืชที่ผานกระบวนการทําใหบริสุทธิ์กอนนํามา

ผลิตไบโอดีเซลดวยเมทานอลสภาวะเหนือจุดวิกฤต ซึ่งจะ

มีผลทําใหไดไบโอดีเซลที่มีคารอยละเมทิลเอสเทอรสูงกวา

รอยละ 96 [17, 20, 25, 29-31] นอกจากนี้ยังพบวา                

ไบโอดีเซลที่ไดจากงานวิจัยนี้มีปริมาณน้ําสูงกวาวัตถุดิบ

น้ํามันสบูดําและมาตรฐานของไบโอดีเซลเล็กนอย ทั้งนี้

เนื่องจากกรดไขมันอิสระที่อยูในวัตถุดิบน้ํามันสบูดํา           

ทําปฏิกิริยากับเมทานอลภายใตสภาวะเหนือจุดวิกฤตโดย

ไมใชตัวเรงปฏิกิริยานอกจากจะไดผลิตภัณฑหลักเปน

เมทิลเอสเทอรแลวจะมีน้ําเกิดขึ้นดวย [32] แตการผลิต 

ไบโอดี เซลดวยวิธีนี้ยังสามารถปรับปรุงและพัฒนา

กระบวนการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑที่ไดมีคุณภาพเปนไป

ตามมาตรฐานไบโอดีเซลได เชน การผลิตไบโอดีเซลโดย

ใช เมทานอลสภาวะ เหนือจุดวิ กฤต  (Supercritical 

methanol) รวมกับตัวทําละลายรวม (Co-solvent) เชน 

คารบอนไดออกไซด ซึ่งสารนี้จะทําหนาที่เปนตัวกลางใน

การทําใหเมทานอลและน้ํามันรวมตัวกันไดดียิ่งขึ้น ทําให

สารตั้ งต นอยู ในสภาพที่ เ ป น เนื้ อ เดี ยวกัน  (Single 

homogeneous phase) มากขึ้น จึงทําใหเกิดปฏิกิริยาได

ดียิ่ ง ขึ้ นส งผลให ได ร อยละ เมทิล เอส เทอรมากขึ้ น 

นอกจากนี้การใชตัวทําละลายรวมยังสงผลทําใหอุณหภูมิ

ในการทําปฏิกิริยาลดลงอีกดวย [18, 25]  
 
ตารางท่ี 1 เปรียบเทียบสมบัติตางๆของสารตั้งตนน้ํามัน

สบูดํา ไบโอดีเซลจากน้ํามันสบูดําและมาตรฐานไบโอ

ดีเซล 

4. สรุปผลการทดลอง 

 สภาวะที่ เหมาะสมในการผลิตไบโอดีเซลจาก

น้ํามันสบูดําโดยใชเมทานอลสภาวะเหนือจุดวิกฤตเกิดขึ้น

เมื่อใชอัตราสวนโดยโมลระหวางเมทานอลตอน้ํามัน

เทากับ 40:1 ที่อุณหภูมิ 320  องศาเซลเซียส ความดัน 17 

เมกะปาสคาลและระยะเวลาในการเกิดปฏิกิริยา 5 นาที 

ไดคารอยละเมทิลเอสเทอรสูงสุดเทากับ 84.6 เมื่อระบบ

อยูในสภาวะเหนือจุดวิกฤตแลว ระยะเวลาในการทํา

ปฏิกิริยามีผลนอยมากตอการเพิ่มขึ้นของคารอยละเมทิล

เอสเทอร และคุณสมบัติสวนใหญของไบโอดีเซลที่ไดอยู

ในเกณฑมาตรฐานไบโอดีเซล 

5. กิตติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยในครั้งนี้ไดรับการสนันสนุนจากโครงการ

มหาวิทยาลัยวิจัยแหงชาติ มหาวิทยาลัยขอนแกน ประจําป

งบประมาณ 2553 
 
 
 

สมบัติ หนวย 
น้ํามนัดิบ 
สบูดํา 

ไบโอดีเซล
จากสบูดํา 

มาตรฐาน 
ไบโอดีเซล 
EN 14214 

Acid value           mgKOH/g 7.00 1.03 < 0.5 

Iodine number    mgI2/100 g 84.23 88.83 < 120 
Viscosity@ 

40o°C 

cSt 33.55 4.15 3.0-5.0 

Heating value      J/g 38,500 38,900 > 36,550 

Water content     %wt 0.13 0.20 < 0.05 

FAME content %wt - 84.6 96.50 
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