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BAB V

KESIMPULAN
V.1. Kesimpulan

1. Model inovasi untuk meminimalisir penggunaan alat proses dengan cara penggunaan reaksi
simultan (penggunaan reaktor katalitik, dan penggunaan katalis bifungsional) secara teori dapat
diaplikasikan. Disamping itu produk MTHF memiliki kemurnian yang cukup tinggi yaitu 95%
dan dapat menggantikan bahan bakar bensin dengan kualitas oktan yang setara sehingga
mengatasi krisis energi pada masa yang akan datang.

2. Inovasi ini juga telah tervalidasi oleh program ASPEN PLUS V10.0 digunakan untuk
membandingkan hasil simulasi proses aktual industri (setiap alat pada ASPEN PLUS V10.0 di
desain seminimal mungkin mendekati proses yang terjadi di Industri dengan metode NTRL
sehingga proses terjadi dengan dasar senyawa non-ideal — ditunjukkan pada gambar 9 dengan
proses yang dibuat berdasarkan prinsip kerja alat yang ditunjukkan pada bagian flowsheet. Hasil
menunjukkan bahwa proses yang dibuat berdasarkan prinsip kerja alat dan teori memiliki
beberapa perbedaan dengan proses simulasi ASPEN PLUS V10.0 aktual industri sebagaimana
dijelaskan sebagai berikut :

A.Untuk alat proses penekanan gas hidrogen perlu digunakan multiphase compressor.
Penambahan multiphase compressor disertai dengan penambahan cooling system yang
bertujuan untuk menurunkan kerja yang dibutuhkan kompresor.

B. Proses pemisahan pada dekanter tidak dapat dilakukan secara actual, seperti tertera pada
simulasi ASPEN PLUS V10.0. Hal ini dikarenakan kandungan air yang jauh lebih tinggi
dibandingkan MTHF, di mana menyebabkan kelarutan MTHF di dalam air akan semakin
meningkat. Oleh karena itu, dalam simulasi ASPEN, alat dekanter tidak digunakan sebagai alat
pemisahan.

C. Karena tidak adanya dekanter pada simulasi ASPEN, maka proses pemisahan distilasi |
digunakan untuk memisahkan komponen air-MTHF sebagai fasa distilat dan komponen 1,4-

pentanediol dan GVL sebagai fasa bagian bawah.

Proses distilasi I11 yang tertera pada simulasi teoritis tidak dapat dilakukan dalam simulasi

ASPEN Kkarena tidak efisien dan membutuhkan jumlah plate yang sangat banyak untuk



memisahkan komponen 1,4 — Pentanediol (fasa distilat) dan GVL (fasa bottom). Hal ini disebabkan
oleh perbedaan titik didih yang sangat kecil, sehingga pada simulasi ASPEN, fasa organik yang
berisi 1,4-Pentanediol dan GVL dialirkan sebagai waste stream atau dapat dijadikan sebagai
produk samping dengan konsentrasi rendah.
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