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Funcion Objetivo

e Min f (costos)
e Min f (impacto ambiental)
o Max f (seguridad)

Y

Se utilizé el simulador ASPEN para realizar la
simulacion de los reactores y obtener los datos
para los andlisis posteriores. Se utilizé Peng

La alimentacién se fijé a 1000 kmol/h, variando
la composicién respecto al etanol segun el
caso de andlisis (50-50, 45-55, 40-60 y 30-

Robinson como modelo termodinamico. 70).

Se analizaron disefios variando la presién
de alimentacién (1bar, 1.5bar y 2 bar) asf
como la temperatura del primer reactor
(550, 600, 650, 700, 750 y 800°C). El
segundo reactor opera a 400°C.

La temperatura de alimentacion
se estableci6 a la misma
temperatura del primer reactor,
donde se lleva a cabo la
reaccion ESR.

'

Se utilizé el bloque RPlug para simular
ambos reactores. Los reactores
fueron dimensiones basandose en la
heuristica "el diametro del reactor es
igual a 1/3 de su longitud".

Y,

Se analizaron disefios variando la Se calculs el volumen del reactor,

presiéon de alimentacién (lbar, la masa de catalizador, y se Se realiz6 un segundo andlisis para

1 . . - comprobar que los reactores no estén
18bar 'y 2 bar) asi como la recopilaron los flujos de salida del brpdim nqi o o roband
temperatura del primer reactor primer y segundo reactor de cada sobredimensionados,  comprobandao

(550, 600, 650, 700, 750 y 800°C). longitudes por debajo de 1.5m

El segundo reactor opera a 400°C.

componente.

Diagrama de flujo
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Figura 1. Diagrama de flujo de la configuracién éptima.
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Figura 2. Grafica Etapa de alimentacion vs TAC a diferentes etapas totales para la composicion 30:70.

Tabla de resultados

Tabla 1. Columnas 6ptimas seleccionadas para cada composicion de anélisis

Columnas Reactores
IRR1

(x10%-5)

IR R2
(x104-5)

Identificador
N|F|IRR

CO, emitido

[kg/s]

TAC [$/afio] IR(X104.5) T[C] Pfbar] L1[m] L2[m] TAC ($/afio)

50|20[1.62 11,909,834.92 3.2 13.001 700 854,605.76 | 13.307
50/50 4010|1.69 12,081,673.02 3.2 12.926 700 854,605.76 | 14.001 | 10.993 |
40[15|1.8 12,440,145.20 33 12.84
50|15|2 10,451,338.15 27 12.728 650 | 15 | 2 [ 1 ] 345009.02 [ 12.046 | 4.981 |
45/55 50/20[2.1 10,811,425.99 238 12.714 675 | 15 | 2 | 1 | 345009.02 | 12019 | 4979 |
37]10]2.3 11,424,937.36 2.9 12.638
50[20]1.3 9,060,078.76 23 12.299 650 | 15 | 15 [ 1 [ 17530288 | 7.736 | 4933 |
40/60 40]15]1.5 9,113,321.87 2.4 12.252 675 | 15 | 15 | 1 [ 175302.98 | 7726 | 4933 |
37|10[1.42 9,400,904.12 25 12.235
50|150.61 6,520,898.46 1.7 11.951 650 | 15 | 049 | 07 [ 4502738 | 7351 | 4687 |
30/70 50[20/0.67 6,688,725.38 17 11.953 675 | 15 | 048 | 07 | 4476760 | 735 | 4.804 |
‘ I 35/10/0.79 I | 6,658,297.17 i 11.902 |
LY 4
Conclusion

La investigacion destaca la importancia de un disefio meticuloso y optimizado en procesos industriales
complejos como la produccién de hidrégeno a partir de etanol, subrayando la relevancia de considerar
aspectos ambientales y econdémicos en la transicion hacia energias mas limpias y sostenibles.
Finalmente los pardmetros operativos, son determinantes para alcanzar un equilibrio éptimo entre
eficiencia, costos y seguridad.
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