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INTRODUCAO E OBIJETIVOS

Devido as atuais preocupacoes com o0 aquecimento global, aos novos contratos internacionais de producao de bioetanol e para atender a demanda
nacional e mundial, o Brasil necessita aumentar a sua producao de bioetanol e também diminuir os custos de producao. O aumento da producao, sem
acrescer proporcionalmente as areas de cultivo, € um grande desafio e, por isso, inovagOes para aumentar a eficiencia, inclusive para a reducao do
consumo de energia, do processo sao essenciais. Uma das ferramentas importantes e utilizadas para propor e avaliar o impacto de novas tecnologias e
processos alternativos sao os programas de simulacao de processos, como o Aspen, utilizado neste trabalho. Tais “softwares” permitem avaliar diferentes
rotas de producao e seus impactos no rendimento do processo, no consumo de energia e nos custos gerados para a empresa, determinando, assim, qual
a melhor rota de producao para determinado processo. METODOLOGIA

Com o simulador comercial Aspen foi realizado o estudo da configuracao duplo efeito de destilacao, visando a diminuicao do consumo de vapor desta
etapa por meio do estabelecimento de diferentes niveis de temperatura entre as colunas de destilacao e retificao, possibilitando desta forma a integracao
entre condensadores e refervedores. Tambem foram realizadas simulacoes do processo de destilacao extrativa com MEG para producao de etanol anidro
comparado com a forma de operacao convencional utilizada nas industrias.
RESULTADOS
Tabela 01: Dados obtidos para os processos de destilacao
convencional (DC) e duplo efeito (DE).
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Figura 01: Fluxograma do processo de destilacao duplo efeito.
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Figura 02: Fluxograma do processo convencional de destilacao
extrativa com MEG.

Figura 03: Fluxograma do processo alternativo de

L L destilacao extrativa com MEG.
, DISCUSSOES E CONCLUSOES
E possivel verificar uma reducao no consumo de vapor de baixa pressao (2,5 bar) da ordem de 80% no caso do sistema de destilacao duplo efeito, e uma

reducao total do consumo de vapor da ordem de 63%, sendo possivel concluir qgue a utilizacao deste sistema de destilacao propicia uma reducao no
consumo de energia do processo de producao de etanol. Foi verificado também gue o processo de destilacao extrativa com MEG com apenas uma
coluna apresenta consumo de vapor praticamente igual aquele do processo convencional com duas colunas. No entanto, no caso do processo
convencional a primeira coluna (extrativa) opera a pressao atmosférica, enquanto que no processo alternativo toda coluna opera a baixa pressao (20
kPa), o que leva a um consumo adicional de energia para realizar o vacuo. Além disso, as perdas de solvente no processo alternativo sao 50 vezes
maiores do gue agquelas do processo convencional. Sendo assim, dentre as duas opcOes de processo de destilacao extrativa com MEG aqui

apresentadas, 0 processo convencional parece ser a melhor opcao.
BIBLIOGRAFIA

DIAS, M. O. S. Simulacao do processo de producao de etanol a partir do acucar e do bagaco, visando a integracao do processo e a maximizacao da
producao de energia e excedentes do bagaco. Dissertacao de mestrado, Unicamp, Campinas - SP, 2008.



