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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN REACTOR DE PROCESAMIENTO
CONTINUO PARA LA INTENSIFICACION DEL PROCESO DE PRODUCCION
DE BIODIESEL A PARTIR DE ACEITE RESIDUAL

PROBLEMA

El aumento de la demanda energética y el deterioro
ambiental ha inducido la busqueda de alternativas
sustentables para la produccion de energia. Una opcion
viable es la fabricacién de biodiésel a partir de aceite
residual. De manera convencional, este proceso se realiza
en reactores intermitentes, cuyos tiempos de reaccion
son extensos y repercuten en un alto consumo
energeético.

Figura 1. Contaminacion del aire por el uso de
combustibles fasiles

OBIJETIVO GENERAL

Intensificar el proceso de produccion de biodiésel
procedente de un aceite residual mediante el diseno y
construccion de un reactor tubular a microescala para la
implementacion de un sistema mas eficiente y eco-
amigable.
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Figura 2. Intensificacion de la produccion de biodiésel
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Figura 3. Diagrama de Flujo de Procesos del Reactor Tubular
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Figura 4. Partes del Reactor Tubular Propuesto

RESULTADOS
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Se hizo un analisis comparativo del rendimiento de
reaccion entre el reactor convencional y el reactor °°

propuesto para dos tipos de relacion molar aceite — 40
metanol. 50
De manera general, se obtienen mejores rendimientos en 5
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Figura 7. Porcentaje de Conversion de los FAME en el Biodiésel
83 9% 81 % Producido con Aceite Residual con Relacion Molar 1:4
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Se establecio la relacion molar 1:6 como solucion éptima 20
del reactor propuesto bajo criterios economicos, cinéticos 0

y meCéniCOS, C12:0 C14:0 Cle:1 C16:0 C17:0 C18:0
B BATCH BD FRITO 1:12 W TUB BD FRITO 1:12

Figura 8. Porcentaje de Conversion de los FAME en el Biodiésel
CONCLUSION ES Producido con Aceite Residual con Relacion Molar 1:12

" La conversion de los triglicéridos se maximiza en 10 " Los rendimientos obtenidos en un reactor tubular son
minutos para el reactor propuesto, lo que intensifica 10 superiores al 80%. El biodiésel, por su parte, cumple los
veces la produccion de biodiésel. estandares dispuestos por las normativas INEN y ASTM.

= Se definid una tuberia de 10 m de largo bajo = Se dispuso la relacion molar 1:6 como solucion optima;
parametros cinéticos estudiados y se incorpord un puesto que, los ingresos aumentarian 9 veces sin
sistema de bombeo para potenciar la turbulencia variaciones en el rendimiento ni alteraciones en la

aplicando el principio de Bernoulli. mecanica de fluidos.



