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청정 연료인 바이오디젤은 대부분 대두유, 유채유 등의 식용기름으로부터 생산되기 때문에 가

격면에서 경쟁력을 갖기가 어려운 실정이다. 원료유의 가격을 하향시키기 위해서 중국에서 대

략 수입가능한 통유(오동나무 열매에서 추출)를 이용하여 바이오디젤을 제조하였다. 통유에는 

유리지방산이 약 5%가량 포함되어 있어서 바이오디젤 제조시 KOH 촉매와 반응하여 염을 생성

하고 촉매의 활동을 방해한다. 이를 방지하기 위하여 유리지방산은 고체산촉매하에서 바이오디

젤의 성분인 에스테르로 전환시킨다. 에스테르화 반응에서 메탄올 및 촉매(Amberlyst-15)의 양

을 변화시켜 전처리 실험을 수행하고, RSM 으로 결과를 해석하여 반응 최적 조건을 구하였다. 

반응온도 80oC 에서 최적 전처리 반응 조건은 통유 100g 기준으로 메탄올 20.8g, 촉매 17.6g 이

었으며, 초기산가 9.55 mg KOH/g 에서 0.6 mg KOH/g 까지 감소하였다. 전처리된 통유로부터 

KOH를 이용하여 바이오디젤을 제조하고 물성을 분석하고자 한다. 




