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1. Introducciodn

Grado en Ingenieria Quimica
2. Objetivo

El avance en la creacion de reactores enzimaticos continuos es esencial para incorporar esta | | Investigar la utilizacion de un
nueva tecnologia sostenible en biorrefinerias. Las reacciones de esterificacion empleando | | catalizador enzimatico inmovilizado
lipasas inmovilizadas son algunas de las mas prometedoras para su implementacion a gran | | para la produccion de ésteres de pentilo,
escala, debido a la alta demanda de ésteres en varios sectores, y a la alta disponibilidad de | | y su posible extrapolacion a escala
lipasas comerciales en el mercado. Sin embargo, la aplicacion industrial de esta tecnologia esta | | industrial desde la perspectiva de la
limitada por la falta de conocimiento cientifico basico sobre estos procesos de reaccion [1]. ingenieria de las reacciones quimicas

3. Experimentacion y 4. Discusion de resultados

tratamiento de datos
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 La velocidad de reaccion para la sintesis de
TipO de acido propanoato de pentilo es superior que para el

acetato de pentilo.
empleado COMO 1. 1, conversion de equilibrio  es

reactivo aproximadamente igual para la sintesis
empleando ambos &cidos

L « El aumento de esta variable aumenta la

Concentracion de velocidad de reaccion. La cantidad optima es
enzima (%) 5-20% para acetato de pentilo y 2,5-10%

para propanoato de pentilo

ReSUItaqos de la | . En general, el modelo representa
modelizacion adecuadamente los valores experimentales
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o Tratamiento de datos
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5. Diseno del reactor

* Se realizé el disefio de un reactor CSTR, con

el proposito de producir 1000 kg/h de acetato
6. COﬂClUSIOnes de pentilo. Los calculos se realizaron para dos
_ / \ concentraciones de enzima, 5% y 20%, con el

fin de evaluar el escenario econémicamente
méas viable. Se determind que para un
volumen de reactor de 50,27 m?3 se requieren 2
reactores en paralelo para un 20% de enzima,
|‘I I‘| y 8 para un 5% de enzima.

La produccion industrial de acetato de pentilo, manteniendo e
una relacion molar alcohol/acido 2/1, a una temperatura de
reaccion de 60°C y una velocidad de agitacion de 100 rpm,
resulta mas econdémicamente viable cuando se utiliza una
concentracion de enzima del 20% en lugar del 5%. Esta )
diferencia se debe principalmente al costo significativamente La_ mezclg se lleva a cabo mgdla}nte un
mayor de los equipos necesarios en el caso de utilizar un 5% agltad_or tipo ancla, y sé seleccu_)no Lcomo
de enzima, al requerir de mas reactores para alcanzar la N material de construccion el acero inoxidable

misma produccion. 316.

[1] C.Onetal., “Key Green Engineering Research Areas for
Sustainable = Manufacturing: A Perspective  from
Pharmaceutical and Fine Chemicals Manufacturers”
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