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Introduccion

La generacion de residuos de eucalipto (aserrin) se ha incrementado en Uruguay con el crecimiento de la industria pulpera, los cuales se utilizan principalmente para producir energia. El aserrin representa
una biomasa lignoceluldsica promisoria para obtener biocombustibles y productos quimicos renovables; estableciendo las bases para una bioeconomia con bajas emisiones de dioxido de carbono. En este
trabajo el aserrin fue pretratado con acido fosférico seguido de un tratamiento alcalino para separar los distintos componentes estructurales (celulosa, hemicelulosas, lignina) y facilitar la posterior hidrolisis
enzimatica del material. Con el solido resultante se ensayaron diferentes configuraciones de sacarificacion y fermentacion para la obtencidon de etanol.
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Figura 1: Diagrama de flujo del proceso.

Determinaciones analiticas: Todas las fracciones fueron caracterizadas siguiendo los protocolos de NREL y las concentraciones de azucares, etanol y glicerol fueron determinadas mediante HPLC.
Seguimiento del cultivo microbiano : Se realizé6 mediante recuento directo en camara de Neubauer y medidas de absorbancia a 600 nm.

Resultados y discusion Dado que hubo un importante descenso en la viabilidad de la levadura, se probaron temperaturas
_ Inferiores (37, 39°C) bajo la modalidad SSF. En la Figura 3 se presentan los perfiles de glucosa y
Pretratamientos etanol para las tres temperaturas estudiadas. Si bien la concentracion final de etanol es similar en

las tres temperaturas, esta ultima se alcanza en menor tiempo (24 h) trabajando a 41°C,

En el hidrolizado del aserrin pretratado con acido fosforico (0.6% H;PO,, 45 min, 160°C) se nosiblemente debido a una mayor velocidad de hidrdlisis enzimatica del glucano.

obtuvieron 17 g/L de xilosa y 4 g/L de acido aceético. Luego del tratamiento alcalino (14% NaOH,

60 min y 155°C) se logrd obtener en el licor un 76% de la lignina original. 80
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En la Tabla 1 se muestran los resultados obtenidos en las diferentes configuraciones de hidrolisis Figura 4: Perfiles de fraccion viable y concentracion total de células (escala logaritmica) obtenidos en los ensayos de
enzimatica y fermentacion: hidrolisis y fermentacion separadas (SHF), sacarificacion y fermentacion sacarificacion y fermentacion simultaneas (SSF) del aserrin pretratado a 37 (a), 39 (b) y 41°C (c).
en simultaneo con prehidrolisis (PSSF), y sacarificacion y fermentacion en simultaneo (SSF). La Conclusiones

concentracion de etanol fue similar para las configuraciones SHF y SSF, presentando esta ultima
una productividad volumétrica tres veces superior. La concentracion de glicerol fue menor a 5 g/L
en todas las corridas.

La sacarificacion y fermentacion simultaneas (SSF) realizadas a 41°C, mostré el mejor
desempeno, obteniéndose 171 L de etanol por tonelada de aserrin (base seca) y una productividad

de 3 g/Lh, pero con una reduccion significativa de la viabilidad celular al fin del proceso (50%).

fabla 1: Resultados de las distintas modalidades de sacarificacion y fermentacion. Una disminucién de la temperatura mejoré la viabilidad de la levadura en el hidrolizado, pero a

" Etanol final Eficiencia Productividag R€Ndimiento de Viabilidad celular expensas de una disminucion en la eficiencia de la hidrolisis enzimatica.
Modalidad (g/L) obal (%)*  (g/L.h) etanol a tiempo final o
9 J gL (L/tonmateria prima) (%V/T) Ag ra‘d eCI m I en tOS

SHF 731 49 + 2 0,92 + 0,02 171+ 4 0,99 + 0,07 ; aci6n fue brindad | _ _ | g _ ., ., ‘s del
- 60 + 1 40+1 497010 142 + 3 100007 La manmamqn ue brin 6,1 a por la Agencia Naclional de Investigacion e Innovacion a traves de
SSF* 73+ 1 48+2 3,04 +0,05 171 + 6 0,50 + 0,03 = T Fondo Sectorial de Energia (FSE_1_2019_159574).

*La etapa de sacarificacién y fermentacion conjunta se hizo a 41°C. Los autores agradecen a UPM, Uruguay, por proveer el aserrin. AGENCIA NACIONAL
** Calculada como gramos de etanol producido en relacién a los gramos teéricos de etanol a mm 2‘.1%‘.333:"'""

partir del glucano presente en la materia prima original.
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