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SIMULACION DEL PROCESO DE DESTILACION POR CARGAS PARA LA
DETERMINACION DEL RENDIMIENTO DEL ACEITE ESENCIAL YLANG

PROBLEMA

La destilacion por arrastre de vapor para la obtencion de
aceites esenciales siempre se ha mantenido como un
proceso tradicional, de prueba y error, sin un sustento
tecnolégico para desarrollarse de manera sistematica. Es
aqui donde surge la necesidad de emplear la simulacion
de procesos, como una alternativa tecnolégica. a0 01 101 01
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PROPUESTA
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CONCLUSIONES

» Se logré generar un esquema de simulaciéon para el ™ El error promedio obtenido en ambas tecnologias fue de

proceso de destilacion del aceite esencial Ylang Ylang por ~ 1.25% y 1.71%, tomando en cuenta el rendimiento simulado
arrastre de vapor en Aspen Plus V12, el cual constaba del y experimental. Se infiere que la diferencia en el error entre
bloque BatchSep, un mezclador, un decantador y dos las dos tecnologias se deba a que los equipos difieren en su
equipos especiales de intercambio de calor. configuracion interna.

= La simulacidn fue capaz de obtener los rendimientos ™ Ademas se podra desarrollar el analisis de sensibilidad,

(ml/Kg) v la cromatografia del aceite esencial de manera ~ mediante la metodologia planteada para las variables:
bastante aproximada a los datos experimentales. No  holdup, reflux, humedad, nimero de etapas y flujos de vapor.
necesita mayores ajustes para lograrlo. Dando la posibilidad de mejorar el rendimiento y disminuir el

consumo energético del proceso.



