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5.1 Kesimpulan
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Peningkatan rasio refluks akan meningkatkan kemurnian produk atas karena
menurunkan fasa organik yang keluar di distilat dan menaikkan fasa organik
yang kembali ke kolom sehingga hal ini akan meningkatkan konversi reaktan
dan meningkatkan kemurnian produk bawah.

Peningkatan rasio refluks jika tidak diimbangi dengan peningkatan beban
reboiler akan membuat kesetimbangan reaksi kembali bergeser ke reaktan yang
akan menurunkan konversi reaktan dan menurunkan kemurnian produk bawah.
Peningkatan reboiler duty akan meningkatkan konversi dan kemurnian produk
atas dan bawah.

Peningkatan reboiler duty tanpa mengubah rasio refluks akan menyebabkan
adanya reaktan yang keluar sebagai distilat dan menyebabkan konversi dan
kemurnian produk menjadi turun.

Peningkatan jumlah tahap rectifying menyebabkan konversi dan kemurnian
produk bawah menjadi naik. Akan tetapi, tidak memberikan efek terhadap
kemurnian produk atas.

Peningkatan jumlah tahap zona reaktif akan meningkatankan konversi dan
kemurnian produk bawah. Akan tetapi, tidak memberikan efek terhadap
kemurnian produk atas.

Peningkatan jumlah tahap reaktif dan rectifying tidak memberikan efek
terhadap kemurnian produk atas karena kemurnian produk atas hanya
bergantung pada kinerja decanter.

Perubahan yang dilakukan pada tahap zona stripping tidak memiliki efek
terhadap konversi maupun kemurnian produk atas dan bawah.

Semakin dekat letak masukan kedua umpan akan meningkatkan konversi dan
kemurnian produk atas dan bawah.

Apabila lokasi masuk pentanol diturunkan dan terlalu dekat dengan masukan
asam asetat akan membuat reaksi menjadi kurang sempurna schingga ada asam
asetat yang keluar didistilat dna menyebabkan penurunan kemurnian produk

atas.
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5.2 Saran
1. Pengaturan data reboiler duty yang optimum dapat dilakukan dengan menggunakan

“design spec” dengan memberikan patokan berupa kemurnian produk.
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