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Introdução 

Um dos aspectos que podem ser abordados na  
produção de etanol é o consumo energético da 
planta industrial, visto que as usinas de cana-de-
açúcar atualmente são cada vez mais empresas 
produtoras de energia, com viés diversificador. Um 
dos principais gargalos energéticos está centrado 
no processo de destilação, um grande consumidor 
de energia (MARQUINI, et al., 2003).  Este trabalho 
visa a possibilidade do uso da extração líquido-
líquido para pré-concentração do etanol a partir do 
fermentado de cana-de-açúcar.  Dentre os possíveis 
solventes para o processo, alguns encontram-se 
disponíveis na própria planta de produção do etanol, 
uma vez que o óleo fúsel é um subproduto do 
processo (BATISTA, et al., 2012). 

Objetivo 

Obter um processo de purificação do etanol cuja 
eficiência energética seja, no mínimo, semelhante 
aos processos tradicionalmente utilizados nos dias 
atuais através de simuladores de processos 
químicos. 

Material e Métodos 

As plantas foram desenvolvidas pelo software livre 

COCO-Simulator, utilizado para elaborar processos 

químicos. O modelo termodinâmico utilizado foi o 

UNIFAC em virtude dos parâmetros disponíveis. 

Considerou-se o vinho da cana-de-açúcar apenas 

como uma mistura binária de etanol e água, 

desconsiderando-se os traços de outras 

substâncias para facilitar a simulação do processo. 

Resultados e Discussão 

Conseguiu-se obter uma planta com uma etapa pré-

processo extrativa e um sistema de colunas de 

destilação para recuperação do solvente e 

purificação do etanol, que é obtido com um grau de 

pureza equivalente à especificação ANP para etanol 

hidratado combustível (ANP, 2013), obtendo-se um 

produto final com 93,1% de etanol em massa. 

O processo será posteriormente otimizado quanto 

ao consumo energético, visto que há demanda de 

vapor para as colunas de destilação.  Entretanto, 

comparando-se com um processo-modelo 

(BATISTA et al., 2012), foi possível verificar uma 

redução no consumo energético total da ordem de 

30%. 
 

Figura 1. Planta Obtida Pelo COCO-Simulator 
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Tabela 1. Dados das Principais Correntes. 

 
Fonte: Autores 

Conclusões 

Obteve-se um processo capaz de fornecer etanol 
hidratado dentro das especificações técnicas com 
mínima perda de etanol e solvente na vinhaça.  Esta 
etapa de modelagem e simulação será reconduzida 
por meio do software Aspen Plus versão 10.1.  O 
modelo termodinâmico utilizado ainda será o 
UNIFAC e uma avaliação financeira do processo 
será conduzida, verificando-se sua viabilidade 
econômica de implementação. 
____________________ 
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