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บทคัดยอ
งานวจิยันีไ้ดศกึษาเชงิทดสอบสมรรถนะการนำเมทานอลกลบัคนืจากปฏกิริยิาทรานสเอสเทอรฟิเคชนั ผานกระบวนการกลัน่
เมทานอลดวยรังสีอาทิตย โดยใชตัวเก็บรังสีอาทิตยแบบแผนราบเปนแหลงความรอนในการเพิ่มอุณหภูมิไบโอดีเซล12 ลิตร
ทีห่มนุเวยีนในระบบโดยตรง ทีอ่ตัราการไหล 2.4 ลติรตอนาท ีโดยแบงการทดสอบเปน 2 กรณคีอื กรณทีี ่1.การกลัน่เมทานอ
ลจากไบโอดเีซลสำเรจ็รปูทีเ่พิม่เมทานอลสวนเกนิเขาไป 5% และ10% เพือ่จำลองสถานการณตวัแปรของปรมิาณเมทานอล
และกรณทีี ่2.การกลัน่เมทานอลจากไบโอดเีซลดบิทีม่เีมทานอลเหลอืจากปฏกิริยิากระบวนการผลติอยปูระมาณ 1.3% และ5%
เพือ่ทดสอบสภาวะการทำงานจรงิ จากการทดสอบในวนัทีท่องฟาแจมใส (คารงัสอีาทติย > 17 MJ/m2day ขึน้ไป) ในชวงเวลา
9:00-15:00น.พบวาอณุหภมูไิบโอดเีซลในถงักลัน่มคีาอยทูี ่80-100๐C แปรผนัตามคารงัสอีาทติย โดยผลการกลัน่เมทานอลจาก
ไบโอดีเซลทั้ง 2 กรณี เปนในแนวทางเดียวกัน คือ กรณีที่ 1.ระบบมีประสิทธิภาพการแยกประมาณ 85% และ 98% มี
ประสทิธภิาพการกลัน่ประมาณ87% และ 98% ตามลำดบั กรณทีี ่ 2.ระบบมปีระสทิธภิาพการแยกประมาณ 84% และ97%
ในขณะทีม่ปีระสทิธภิาพการกลัน่ประมาณ 95% และ 98% ตามลำดบั ขึน้อยกูบัปรมิาณเมทานอลทีก่ลัน่ได ซึง่แปรผนัตาม
อณุหภมู ิและปรมิาณเมทานอลเริม่ตน ในขณะทีป่รมิาณความชืน้ สงผลใหประสทิธภิาพการแยกลดลง ตามลำดบั จงึเปนแนว
ทางหนึ่งที่เหมาะสม เพื่อสนับสนุนใหไบโอดีเซลเปนเชื้อเพลิงทดแทนที่มีประสิทธิภาพทางพลังงานความรอนสูงขึ้น โดยใช
พลังงานหมุนเวียนเสริมกระบวนการผลิตตอไป
คำสำคญั : การกลัน่ดวยรงัสอีาทติย ไบโอดเีซล การนำเมทานอลกลบัคนื ทรานสเอสเทอรฟิเคชัน่
Abstract
The experimental research was to test the potential of methanol recovery from transesterification reaction by solar
distillation process. The flat-plate solar collectors were used as a heat resource to directly increase the temperature
of 12 litre biodiesel with a flowing rate at 2.4 litre per minute in the system. The experiment was undertaken in 2
cases. Case 1 , the system in which methanol was distilled from purified diesel and 5% and 10% of methanol
added in order to simulate variable condition of  methanol quantity, and Case 2, the system in which  about 1.3%
and 5% of remaining methanol distilled from crude biodiesel after use in the production process reaction was
used to test in an actual working condition. The experiments were carried out on the periods of fine weather (solar
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radiation > 17 MJ/m2day) between 9:00 pm. - 03:00 pm. The result indicated that the temperature of biodiesel in
a distillation tank was 80-100 Co varying with solar radiation values. The product of methanol distilled from biodiesel
in the both cases yielded the same tendency. In Case 1, extraction efficiency of the system was 85% and 98%
with the distillation efficiency of 87% and 98% respectively. In Case 2, extraction efficiency of the system was 84%
and 97% with the distillation efficiency of 95% and 98% respectively. The distillation efficiency depended on a
quantity of methanol distilled which was varied with temperature and initial amount of methanol whereas quantity
of moisture could decrease the extraction efficiency. As clearly seen from the result of the research, it was an
appropriate way to promote the use of biodiesel as efficient alternative fuel for thermal energy and as another
kind of renewable energy source in a production process.
Keywords: Solar distillation, Biodiesel, Methanol recovery, Transesterification

1. บทนำ
ปจจุบันปริมาณเชื้อเพลิงฟอสซิลของโลกมีปริมาณ

ลดลงอยางตอเนื่อง สงผลใหราคาสูงขึ้น โดยเฉพาะน้ำมัน
ดเีซลซึง่ใชมากในอตุสาหกรรม การผลติ และการขนสง ซึง่สง
ผลกระทบโดยตรงตอสภาวะเศรษฐกจิโดยรวม จากปญหาดงั
กลาวกระทรวงพลังงานจึงจัดทำแผนการใชพลังงานทดแทน
และพลังงานทางเลือกเพิ่มเปน 25% ใน10 ป (พ.ศ.2555-
2565)[1] เพือ่กำหนดทศิทางการพฒันา และสงเสรมิการใช
พลังงานหมุนเวียนอยางเปนรูปธรรม โดยไบโอดีเซล
(Biodiesel) เปนเชือ้เพลงิทางเลอืกทีไ่ดจากปฏกิริยิาทรานส
เอสเทอรฟิเคชนั(Transesterification)[2-3] ระหวางน้ำมนัพชื
หรือน้ำมันสัตว (เนื่องจากมีแหลงวัตถุดิบในประเทศ) กับ
เมทานอลหรือเอทานอล โดยผลิตภัณฑที่ไดประกอบดวย
เอสเทอรของกรดไขมนั (Fatty Acid Ester) หรอืไบโอดเีซลที่
มีสมบัติสำหรับใชเปนเชื้อเพลิงทดแทนน้ำมันดีเซล โดยไม
ตองดัดแปลงเครื่องยนต [4-5] และกลีเซอรอล (Glycerol)
เปนผลพลอยได นอกจากนีเ้มือ่มกีารศกึษาสมดลุพลงังาน [6]
พบวาไบโอดีเซลมีประสิทธิภาพเชิงความรอนต่ำ กลาวคือ
พลังงานที่ใสเขาไปในกระบวนการผลิตมากกวา หรือใกล
เคยีงกบัพลงังานทีไ่ดจากไบโอดเีซล เมือ่วเิคราะหวฏัจกัรชวีติ
(LCA) ในการผลิตไบโอดีเซลจากปาลมในประเทศไทย [7]
พบวาพลงังานสวนใหญใชในขัน้ตอนการผลติไบโอดเีซลมาก
ทีส่ดุ ซึง่ไดมกีารประยกุตใชรงัสอีาทติยมาใชเปนแหลงความ
รอนสำหรบัปฏกิริยิาเคม ี [8-9] ทีอ่ณุหภมูิ 50–60๐C หรอืใช
ความรอนรังสีอาทิตยในการผลิตไอน้ำ และไฟฟาเพื่อใชใน
กระบวนการผลิตทดแทนการใชเชื้อเพลิงฟอสซิล [10-11]

ตามลำดับ โดยเฉพาะในขั้นตอนการผลิตไบโอดีเซล
34.6%เปนการใชพลังงานไปในสวนของการผลิตเมทานอล
[7] สำหรบัใชในปฏกิริยิา ซึง่สามารถลดการใชพลงังานสวน
นีล้งไดโดยการประยกุตใชพลงังานหมนุเวยีนในกระบวนการ
ผลิต เชนการใชรังสีอาทิตยในกระบวนการกลั่นสาร
ละลาย[12-15] หรอืในอกีแนวทางคอืการใชเมทานอลใหเกดิ
ประสิทธิภาพสูงสุด  โดยการนำเมทานอลกลับคืน
จากกระบวนการผลติไบโอดเีซล ซึง่โดยทัว่ไปมกัใชเมทานอล
ในปริมาณมาก เพื่อใหเกิดปฏิกิริยาไดอยางรวดเร็วและ
สมบูรณดังนั้นหลังการทำปฏิกิริยาจะมีเมทานอลเหลืออยู
ควรนำหมุนเวียนกลับมาใชใหม ซึ่งขั้นตอนดังกลาวตองใช
พลังงานความรอนสำหรับใชในการระเหยเมทานอลออก
จากกระบวนการผลิต ตามลำดับ ซึ่งปกติการนำเมทานอล
กลับคืนอยูในกระบวนการผลิตไบโอดีเซล ในขั้นตอนตาง ๆ
ดงัแสดงในรปูที ่1

รปูที ่1 แผนภาพกระบวนการผลติไบโอดเีซล [16]
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งานวจิยัชิน้นีจ้งึมแีนวคดิในการทดสอบสมรรถนะการ
นำเมทานอลกลับคืนจากปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชัน
ผานกระบวนการกลัน่เมทานอลจากไบโอดเีซลสำเรจ็รปู และ
ไบโอดีเซลดิบ ดวยรังสีอาทิตย เพื่อลดการใชพลังงานใน
กระบวนการผลิตไบโอดีเซล 2 สวนคือ 1).ในสวนของการ
นำเมทานอลทีเ่หลอืจากปฏกิริยิาทรานสเอสเทอรฟิเคชนักลบั
คืนดวยพลังงานความรอนจากรังสีอาทิตย เพื่อลดปริมาณ
พลงังานทีใ่ชในกระบวนการผลติโดยตรง และ 2).ชวยลดการ
ใชพลงังานสำหรบัการผลติเมทานอลทีใ่ชในปฏกิริยิา โดยการ
นำเมทานอลที่ เหลือจากปฏิกิ ริ ยากลับมาใช ให เ กิ ด
ประสทิธภิาพสงูสดุ เพือ่สนบัสนนุใหไบโอดเีซลเปนเชือ้เพลงิ
ทดแทนทีม่ปีระสทิธภิาพทางพลงังานความรอนสงูขึน้ โดยใช
พลังงานหมุนเวียนเสริมกระบวนการผลิตตอไป
2. อปุกรณและวธิกีารทดลอง

2.1 ชดุทดลอง

รูปที่ 2 เครื่องกลั่นเมทานอลออกจากไบโอดีเซลดวยรังสี
อาทิตย

การทำงานของเครื่องกลั่นเมทานอลจากไบโอดีเซล
ดวยรงัสอีาทติยแบบไมตอเนือ่ง โดยใชวตัถดุบิคอื ไบโอดเีซล
สำเรจ็รปู (ผานการไลเมทานอลและลางเรยีบรอย) และไบโอ
ดเีซลดบิ (ไมผานการไลเมทานอล และลางทำความสะอาด)
จากสถาบนัไบโอดเีซล มหาวทิยาลยัสงขลานครนิทร ทีผ่ลติ
จากปาลมน้ำมนั เปนสารทำงานในระบบเพือ่รบัความรอนตวั
เกบ็รงัสอีาทติยแบบแผนราบ (Flat Plate Solar Collector)
ขนาดพืน้ทีร่บัรงัสขีนาด 2 m2 โดยตรง ซึง่ตดิตัง้หนัหนาไปทาง
ทิศใตเอียงทำมุม 12 องศา กับแนวระดับ (ตามตำแหนง
ละตจิดูทีต่ดิตัง้) เพือ่ใหแผงตัง้ฉากกบัรงัสอีาทติย และรบัรงัสี

ไดตลอดการทดลอง โดยใชปมเปนตนกำลงัในการหมนุเวยีน
ไบโอดเีซลผานตวัเกบ็รงัสอีาทติยทีอ่ตัราการไหล 0.02kg/s-
m2 ผานไปยังถังกลั่นทรงกระบอกขนาดเสนผานศูนยกลาง
35x42 เซนติเมตร ความจุ 12 ลิตร [17] โดยบริเวณสวน
บนของถังกลั่นจะเปนสวนของคอนเดนเซอรเพื่อควบแนนเม
ทานอลในชดุเดยีวกนั ดงัแสดงในรปูที ่2 จากหลกัการทำงาน
ดังกลาวสงผลใหไบโอดีเซลในระบบอุณหภูมิสูงขึ้น และสง
ผลใหเมทานอลสวนเกินระเหยแยกตัวออกไบโอดีเซล ตาม
ลำดบั จากสมบตัจิดุเดอืดของเมทานอล ที ่ 64.7๐C ซึง่ต่ำกวา
ไบโอดีเซล โดยเมื่ออุณหภูมิสูงขึ้น ก็จะระเหยตัว เนื่องจาก
ความดนัไอทีเ่พิม่ขึน้ และไอเมทานอลกจ็ะระเหยตวัขึน้ไปยงั
ฝาควบแนนทรงกรวยดานบน โดยการถายโอนมวลและความ
รอนตามธรรมชาติในภาชนะปด ซึ่งไอเมทานอลจะกลั่นตัว
บริเวณผิวควบแนนซึ่งมีอุณหภูมิต่ำกวาผิวระเหย เนื่องจาก
สามารถระบายความรอนสูน้ำหลอเย็นบนฝาถังกลั่นตาม
ลำดับ และไหลรวมหยดลงถาดรองรับสารละลายที่อยูดาน
ลางของกรวยควบแนน ตรงแกนกลางของถังกลั่น และไหล
ออกจากเครื่องกลั่นตอไป

เมือ่พจิารณาศกัยภาพเชงิอณุหภมูทิีร่ะบบน้ำรอนรงัสี
อาทิตยทั่วไปทำได สามารถระเหยไอเมทานอล ออกจาก
ไบโอดเีซลได และการสะสมพลงังานความรอนภายในเครือ่ง
กลั่นทำใหอุณหภูมิในถังกลั่นคอนขางคงที่จากสมบัติคา
ความจคุวามรอนของไบโอดเีซลที ่ 2.3 kJ /kg K สงผลใหมี
การเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิในถังกลั่นนอย ในชวงที่รังสี
อาทติยไมคงที ่ตามลำดบั
2.2 วธิกีารทดลอง

งานวจิยันีไ้ดออกแบบการทดลองกลัน่เมทานอลออก
จากไบโอดเีซล 2 กรณ ี เพือ่ทดสอบสมรรถนะการนำเมทานอล
กลับคืนจากปฏิกิริยา ทรานสเอสเทอริฟเคชัน ผานกระบวน
การกลั่นเมทานอลดวยรังสีอาทิตย ในสวนของอัตรากลั่น
ปรมิาณการกลัน่ ความเขมขน และประสทิธภิาพการแยกและ
การกลัน่เมทานอลจากไบโอดเีซล ตามลำดบั

กรณทีี ่1 การทดสอบการกลัน่เมทานอล ออกจากไบ
โอดเีซลสำเรจ็รปูทีผ่านการเตมิเมทานอลสวนเกนิเขาไป 2คา
คอืทีป่รมิาณ 5%(600 มลิลิลติร) และ10 %( 1200 มลิลิลติร)
ตามลำดับเพื่อจำลองสถานการณตัวแปรของปริมาณเม
ทานอลทีก่ำหนด ตอสมรรถนะการกลัน่เมทานอล
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รปูที ่3 แผนภาพรายละเอียดของระบบกลั่นเมทานอล
ออก จากไบโอดเีซลดวยรงัสอีาทติย

กรณีที่ 2 การทดสอบการกลั่นเมทานอลออกจาก
ไบโอดเีซลดบิ จากโรงงานผลติโดยตรง จำนวน 2 รนุการผลติ
ทีร่ะบคุาปรมิาณของเมทานอลในวตัถดุบิแตละรนุ ประมาณ
1.3 % และ 5% ตามลำดบั เพือ่ทดสอบสภาวะการทำงานจรงิ

ดำเนนิการทดสอบในชวงระหวางเวลา 9.00-15.00 น.
เปนเวลา 6 ชั่วโมงตอวัน ทำการวัดคารังสีอาทิตยดวย
Pyranometer (Kipp & Zonen) Model CM 11B ความ
ละเอยีด +/-2 W/m2วดัอณุหภมูภิายในเครือ่งกลัน่ทีต่ำแหนง
ตาง ๆ  คอื อณุหภมูทิางออกตวัเกบ็รงัสอีาทติย (To), อณุหภมูิ
ทางเขาตัวเก็บรังสีอาทิตย (Ti), อุณหภูมิในเครื่องกลั่น
(Tave), อณุหภมูสิารละลาย (Ts)  และอณุหภมูผิวิควบแนน
ในถงั (Tc) วดัดวยเทอรโมคปัเปลชนดิ K ซึง่มคีวามละเอยีด
+/-0.5oC บันทึกขอมูลคารังสีและอุณหภูมิการทดลอง ทุกๆ
1 นาท ีโดยใช Data logger (Yokogawa) Model MW 100
และวัดปริมาณการกลั่นที่ชวงเวลาตาง ๆ เพื่อนำคาที่ได
เปรียบเทียบสมรรถนะการกลั่นของแตละกรณี  ดังแสดงใน
รปูที ่3

โดยที่ประสิทธิภาพการแยกพิจารณาจาก ปริมาณ
เมทานอลบรสิทุธิท์ีก่ลัน่ไดเทยีบกบัปรมิาณเมทานอลบรสิทุธิ์
เริม่ตนในไบโอดเีซล สามารถคำนวณไดจากสมการ

Separation Eff  

3. ผลการทดลองและวจิารณ
จากการทดลองการกลั่นเมทานอล ออกจากไบโอ

ดีเซลดวยรังสีอาทิตย ซึ่งผลจากการศึกษาสามารถแสดง
ผลการทดลองไดดังนี้
3.1 กรณทีี ่ 1 ทดสอบการกลัน่เมทานอลออกจากไบโอดเีซล
สำเรจ็รปู การศกึษาในสวนนี้ ไดทำการทดลองเพือ่ศกึษาถงึ
ผลของปรมิาณเมทานอล (5%และ10%) ในไบโอดเีซลสำเรจ็รปู
ตอสมรรถนะการกลัน่ซึง่มรีายละเอยีดของผลการศกึษาดงันี้

รปูที ่4 คารังสีอาทิตย (18.55 MJ/m2day) และอุณหภูมิที่
ตำแหนงตางๆ (เตมิเมทานอล 5%)

รปูที ่5 ปรมิาณสารละลายเมทานอลทีก่ลัน่ไดจากไบโอดเีซล
สำเรจ็รปู (เตมิเมทานอล 5%)

โดยที่ประสิทธิภาพการกลั่นพิจารณาจาก ปริมาณ
สารละลายที่กลั่นไดเทียบกับปริมาณเมทานอลเริ่มตนใน
ไบโอดเีซล สามารถคำนวณไดจากสมการ

Distillation Eff   
( )

x100
( )

product

initial

product mL

methanol mL
=
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จากรปูที ่4 และ 6 พบวาอณุหภมูทิีต่ำแหนงตางๆ แปร
ผันตามคารังสีอาทิตย อยางชาๆ จากการสะสมความรอน
ของไบโอดีเซล โดยอุณหภูมิสารละลายในถังกลั่นอยูที่
ประมาณ 80-100๐C ในชวงเวลา 11:00-15:00 น. เมื่อ
พจิารณารปูที่ 5 และ 7 แสดงปรมิาณการกลัน่เมทานอล ที่
ปรมิาณเมทานอล เริม่ตน 5% และ10% ในชวงเวลาตาง ๆ
พบวาสามารถแยกเมทานอล ออกจากไบโอดีเซลมากที่สุด
ในชวงแรกของการทดลอง หรอืในชวงอณุหภมูมิากกกวาจดุ
เดือดของเมทานอล ขึ้นไป โดยอัตราการกลั่นแปรผันตาม
ปริมาณเมทานอลเริ่มตนในระบบ และเมื่อเวลาผานไป
ปริมาณการกลั่นจะลดลงแปรผันตามปริมาณเมทานอลที่
เหลอือยใูนไบโอดเีซล ตามลำดบั

รปูที ่6 คารงัสอีาทติย (19.23MJ/m2day) และอณุหภมูิ
ทีต่ำแหนงตางๆ (เตมิเมทานอล 10%)

รปูที ่7 ปรมิาณสารละลายเมทานอลทีก่ลัน่ไดจากไบโอดเีซล
สำเรจ็รปู (เตมิเมทานอล 10%)

ตารางที ่1 ปรมิาณการกลัน่ ความเขมขน และประสทิธภิาพ
การแยกและการกลั่นเมทานอลจากไบโอดีเซลสำเร็จรูป

จากตารางที่ 1 เมื่อพิจารณาในชวงเวลา 09:00-
10:00 น.สารละลายเมทานอลที่กลั่นไดมีความเขมขน
ระหวาง95-99.8% แปรผนัตามความชืน้ทีม่อียใูนไบโอดเีซล
ที่ใชในการทดสอบ เมื่อพิจารณาเฉพาะปริมาณเมทานอล
บริสุทธิ์ที่แยกมาได พบวาในชวงเวลาดังกลาวสามารถแยก
เมทานอล ออกมาไดมากกวา 50%ของปรมิาณ  เมทานอล
ทัง้หมดทีเ่พิม่เขาไป และลดลงตามปรมิาณเมทานอลทีล่ดลง
ในชวงเวลาถัดไปตามลำดับ โดยมีประสิทธิภาพการแยก
ประมาณ 85% และ 98% มปีระสทิธภิาพการกลัน่ประมาณ
87% และ 98% สำหรับปริมาณเมทานอลเริ่มตนในไบโอ
ดเีซลสำเรจ็รปู 5%และ10%ตามลำดบั แปรผนัตาม ปรมิาณ
เมทานอลทีเ่ตมิเพิม่เขาไป พจิารณาวาประสทิธภิาพจะสงูขึน้
เมื่อมีปริมาณเมทานอลสูงเนื่องจากอุณหภูมิไบโอดีเซลใน
การทดสอบสงูกวาจดุเดอืดของเมทานอลที ่64.7๐C  สงผลให
เมทานอล และไอน้ำบางสวนจะระเหยแยกตัวออกจาก
ไบโอดีเซลอยางชัดเจน ซึ่งอุณหภูมิสวนใหญในการทดลอง
สูงกวาจุดเดือด สงผลใหสามารถกลั่นสารละลายเมทานอล
ไดตั้งแตชวงแรกของการทดลอง โดยอัตราการกลั่นยังคง
แปรผนัตามอณุหภมู ิตามลำดบั
3.2 กรณทีี ่ 2 ทดสอบสมรรถนะการกลัน่เมทานอลออกจาก
ไบโอดีเซลดิบ การศึกษาในสวนนี้ ไดทำการทดลองเพื่อ
ทดสอบสมรรถนะการกลัน่เมทา นอลออกจากไบโอดเีซลดบิ
ทีร่ายงานวามเีมทานอลเหลอืจากปฏกิริยิาอยปูระมาณ1.3%
และ 5% ตามลำดบั ซึง่มรีายละเอยีดของผลการศกึษาดงันี้
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รปูที ่9 ปรมิาณสารละลายเมทานอลทีก่ลัน่ไดจากไบโอดเีซล
ดบิ (เมทานอล1.3%)

รูปที่ 10 คารังสีอาทิตย (17.02MJ/m2day) และอณุหภมูทิี่
ตำแหนงตางๆ (เมทานอล 5%)

รูปที่ 11 ปริมาณสารละลายเมทานอลที่กลั่นไดจากไบโอ
ดเีซลดบิ (เมทานอล 5%)

ตารางที ่2  แสดงปริมาณการกลั่น ความเขมขน และ
ประสทิธภิาพการแยกและการกลัน่เมทานอลจากไบโอดเีซลดบิ

จากตารางที ่2 เมือ่พจิารณาในชวงเวลา 09:00-10:00 น.
สารละลายเมทานอลที่กลั่นไดมีความเขมขนระหวาง
87-99.8% เนือ่งจากความชืน้ทีม่อียใูนไบโอดเีซลดบิ ทีใ่ชใน
การทดสอบมีคาสูงกวาไบโอดีเซลสำเร็จรูป เมื่อพิจารณา
เฉพาะปริมาณเมทานอลบริสุทธิ์ที่แยกมาได พบวาในชวง
เวลาดังกลาวสามารถแยกเมทานอล ออกมาไดนอยลงเมื่อ
เทยีบกบัการใชไบโอดเีซลสำเรจ็รปู โดยมคีาประมาณ 44 %
และ 55% ของปรมิาณเมทานอลทัง้หมดทีเ่หลอืจากปฏกิริยิา
โดยมีประสิทธิภาพการแยกประมาณ 84% และ97% ใน
ขณะทีม่ปีระสทิธภิาพการกลัน่ประมาณ 95% และ 98% ใน
ไบโอดเีซลดบิทีเ่หลอืเมทานอล 1.3%และ 5%ตามลำดบั
4. สรปุ

จากการทดสอบสมรรถนะการนำเมทา นอลกลับคืน
จากปฏกิริยิาทรานสเอสเทอรฟิเคชนั ผานกระบวนการกลัน่เม
ทานอลจากไบโอดีเซลสำเร็จรูป และไบโอดีเซลดิบ ดวยรังสี
อาทติย พบวาผลทีไ่ดเปนในแนวทางเดยีวกนั แตกตางกนัใน
สวนของปริมาณความชื้นในไบโอดีเซล โดยอัตราการกลั่น
แปรผันตามอุณหภูมิ และปริมาณสารละลายเมทานอลเริ่ม
ตน โดยประสทิธภิาพการแยกแปรผนัตามปรมิาณเมทานอล
และแปรผกผันกับปริมาณความชื้น เนื่องจากเมทานอล
สามารถเขากันไดดีกับความชื้นในระบบ สงผลใหความเขม
ขนเมทานอลทีก่ลัน่ไดต่ำลง แสดงใหเหน็วาระบบมศีกัยภาพ
ในการกลัน่น้ำหรอืความชืน้ออกจากระบบไดเชนเดยีวกนั ใน
ขณะที่ประสิทธิภาพการกลั่นแปรผันตามอุณหภูมิ และ
ปรมิาณสารละลาย (เมทานอล+น้ำ) ตามลำดบั

รูปที่ 8 คารังสีอาทิตย (17.46MJ/m2day) และอุณหภูมิที่
ตำแหนงตางๆ (เมทานอล 1.3%)
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ดังนั้นการใชความรอนจากรังสีอาทิตยในกระบวนการนำ
เมทานอลกลับคืนจากปฏิกิริยา ทรานเอสเทอริฟเคชันเปน
แนวทางหนึ่งที่เหมาะสม และไมยุงยาก นอกจากนี้สามารถ
ประยกุตใชในการเพิม่อณุหภมูไิบโอดเีซลใหมคีาทีเ่หมาะสม
ในการทำปฏกิริยิาทรานสเอสเทอรฟิเคชนัทีเ่หมาะสมได [18]
รวมทั้งเมื่อพิจารณาแผนภาพกระบวนการผลิตไบโอดีเซล
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