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Résumé  

Dans ce travail on a fait l’optimisation de la production de biodiesel à partir d’huile de friture 

usagée de marque Lynor (traité par microonde) par l’utilisation des méthodes d’intensification 

microonde et  milli-réacteur. La production par microonde au niveau du laboratoire a donné 

un rendement de 87.8% avec un rapport 1/5.5, un taux de catalyseur de 1.4 %, KOH et un 

temps de séjour de 23s avec une température 43C⁰. La réalisation de la réaction de 

transestérification par milli-réacteur a donné une conversion totale avec un rendement de 

82%. 

Une modélisation-simulation du milli-réacteur proposé est faite pour optimiser certains 

facteurs et tester leurs performances. Les résultats ont donné une géométrie optimale avec une 

longueur de 0.5 m, un diamètre de 2mm, un espacement de 1mm et une forme de mélangeur à 

deux entrées pour le méthanol et une pour l’huile avec rétrécissement pour disperser une 

phase dans l’autre. L’optimum de vitesse d’entrée des fluides est de 0.1 m/s. Le rendement de 

production de biodiesel dans ce milli-réacteur a atteint 92% sous un ratio huile/méthanol de 

1/9 dans un temps de 1.8 min avec une température de 318K. Pour une production à grande 

échelle on a opté pour un développement de ce milli-réacteur par disposition sous deux 

formes : cylindrique et cubique. Les résultats de l’étude de marché, l’étude économique et le 

business modèle nous ont orientés pour mettre la base de la création d’une entreprise de 

production de ces milli-réacteurs et leur superposition en réacteur à grande échelle et qui 

apparait comme une solution de production nationale pour répondre à une demande du 

marché national. 

Mots clés : transesterification, intensification, biodiesel, huile de friture, milliréacteur, étude 

économique, modélisation-simulation 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Abstract  

In this work we optimized the production of biodiesel from used Lynor brand treated frying 

oil through the use of microwave and milli-reactor intensification methods. Microwave 

production at the laboratory level gave an efficiency of 87.8% with a ratio of 1 / 5.5, a catalyst 

rate of 1.4% KOH and a residence time of 23s with a temperature of 43C⁰. Carrying out the 

transesterification reaction by milli-reactor gave complete conversion with a yield of 82%. 

A modeling-simulation of the proposed milli-reactor is made to optimize certain factors and 

test their performance. The results gave an optimal geometry with a length of 0.5m, a 

diameter of 2mm, a spacing of 1mm and a mixer shape with two inputs for methanol and one 

for oil with narrowing to disperse one phase in the other. The optimum fluid inlet speed is 0.1 

m / s. The production efficiency of biodiesel in this milli-reactor reached 92% under an oil / 

methanol ratio of 1/9 in a time of 1.8 min with a temperature of 318K. For large-scale 

production, we opted for a development of this milli-reactor by arrangement in two forms: 

cylindrical and cubic. The results of the market study, the economic study and the business 

model have guided us to lay the basis for the creation of a production company for these 

milli-reactors and their superposition into large-scale reactors and which appears to be a 

national production solution to meet a demand from the national market. 

Keywords: transesterification, intensification, biodiesel, frying oil, millireactor, economic 

study, modeling-simulation 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 الملخص: 

في هذا العمل قمنا بتحسين إنتاج الديزل الحيوي من خلال استغلال زيوت القلي المستعملة لينور)التي تمت معالجتها  

واسطة جهاز الميكروويف( و دلك باستخدام أساليب التكثيف المتمثلة في الميكروويف و المفاعل مع المليمتري. مكننا  ب

%من  0.4%و هذا مع استعمال 87.8بري بالحصول على مردود بالإنتاج بواسطة الميكروويف على المستوى المخ

انجاز تفاعل الأسترة في هدا درجة مئوية .  43ثانية في درجة حرارة  23)ميثانول/زيت( في وقت 5.5/1المحفز و  نسبة 

.%82المفاعل المليمتري أعطى تحويل إجمالي الديزل الحيوي مع مردود قدر ب   

فاعل المليمتري من أجل تحسين بعض العوامل المدروسة و اختبار أداءه حيث تحصلنا على محاكاة  للم  -إنجاز نمذجةتم 

مع الاعتماد على شكل الخلاط الذي يحتوي على   مم1م,التباعد:0.5مم, الطول: 2:الحدود الكبرى لكل عامل هندسي: القطر

خرى. بالنسبة لسرعة إدخال المحلول  مدخلين للميثانول و مدخل للزيت مع التضييق من أجل تفريق طبقة واحدة في الأ

% و هذا 92م/ثانية . دراسة تفاعل الأسترة في هذا المفاعل أعطت أكبر قيمة للمردود قدرت ب  0.1أفضل قيمة حددت ب 

كلفن.   318دقيقة كما أن درجة الحرارة وصلت إلى  1.8في وقت قدر ب  1/9من أجل نسبة مولية بين الميثانول و الزيت

نتائج  سطواني ومكعب. أبتطوير تركيب المفاعل المليمتري لشكلين : ول إلى الإنتاج على نطاق واسع قمنا  من أجل التح

دراسة السوق، الدراسة الاقتصادية و نموذج العمل وجهتنا  لوضع قاعدة تأسيس الشركة المنتجة لهذه المفاعلات وتركيباتها  

البدء في تطوير صناعة وطنية من أجل تلبية احتياجات السوق   على شكل مفاعل واسع الإنتاج و التي تكون كحل من أجل

 المحلي.  

 الكلمات المفتاحية:

محاكاة  -تحويل الأسترة, تكثيف,وقود الديزل الحيوي,زيوت القلي ,مفاعل ميليمتري ,الدراسة الاقتصادية, نمذجة  

 

 

 

 

 


