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CASCA DA MANGA COMO FONTE DE MATERIA PRIMA
LIGNOCELULOSICA PARA OBTENCAO DO BIOETANOL

MANGO PEEL AS A SOURCE OF LIGNOCELLULOSIC RAW MATER IAL FOR OBTAINING
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The use of fossil fuels has increasingly intergiftee emission of polluting gases into the
atmosphere, thus, second generation ethanol, oddaioy lignocellulosic raw material,
appears as an alternative because it is considelean energy. Biofuel can be produced from
residues generated from fruit production, such asgo peel, which has a composition that
is satisfactory for the production of bioethandhi§work had as objective, the production of
fermentable sugars, from this raw material, forttha factorial planning was carried out
about the main variables of interest in the procassl the acid hydrolysis technique was used.
It was possible to observe a 25.49% increase ifidhmation of fermentable sugars compared
to the fresh composition of the material under gtud

RESUMOQO

O uso de combustiveis fésseis tem intensificada wazl mais a emissdo de gases poluentes a
atmosfera, dessa forma, o etanol de segunda gerao@tido por matéria prima
lignocelulésica surge como alternativa por ser ddesado uma energia limpa. O
biocombustivel pode ser produzido a partir de resfd gerados da fruticultura, como
exemplo, a casca da manga, a qual possui uma cogdjposatisfatoria a producédo do
bioetanol. Este trabalho teve por objetivo, a pro@ln de aclUcares fermentesciveis, a partir
desta matéria prima, para isso, foi realizado umngjamento fatorial acerca das principais
variaveis de interesse no processo, e empregadéceica da hidrolise acida. Pode-se
observar, um aumento de 25,49% na formacgdo de agsidarmentesciveis comparados a
composicao in natura da matéria em estudo.
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1. INTRODU(;AO proporciona uma diminuicdo dos custos operacionaiB 0
descarte do residuo lignocelulésico, beneficiargtwaltores e
produtores (SILVA, 2014).

A matriz energética mundial apresenta uma grande Biomassa: casca da manga
dependéncia da utilizacdo de combustiveis féss€is.
desenvolvimento e utilizagdo maior dos transpangividuais O Brasil € um grande produtor de frutas, chegamdo e
acabaram intensificando a emissdo de gases paduexpelidos 2014 a classificar-se como o terceiro maior do mund
para atmosfera como o monoéxido e dioxido de carb@ho (CARVALHO et al., 2017). No mercado brasileiro, ipot de
mundo, hoje, se depara com uma urgéncia na divagi#io manga comercializado em maior quantidade é a \adé&d
dessas formas de geracé@o de energia. Dai apaf@oetanol Tommy Atkins, conhecida popularmente como “MangadRo
produzido através da matéria prima lignocelulésimamo uma (CORDEIRO, 2013).

alternativa a esses combustiveis (SILVA, 2014). O Nordeste é a principal regido produtora de manga,

A matéria-prima lignoceluldsica é compreendida commrrespondendo a 70% da producéo nacional, chegaabiter
residuos agroindustriais. E formado a partir dalosg, lignina em 2017 cerca de 812 mil toneladas da fruta (IBGERio
e hemicelulose, compostos encontrados em abund&wciaGrande do Norte possui uma parcela de contribuiggortante
natureza (SILVA, 2014). na producdo da manga, colhendo, também em 20116 2.8
hectares e tendo uma producédo de 44.253 toneladé&sitd,

O Brasil € um grande produtor de frutas e pionea&o o . 0 -
nc(s)éwtnbumdo, assim, com 4% da producédo nesselBGE).

América na producdo da manga. Tornou-se um gra
exportador do fruto e de seus subprodutos. A mgngasua O processamento da manga gera uma grande quantidade
vez, apresenta uma estrutura constituida de trésespade residuos, pois ha o descarte completo do cardaacasca da
principais: casca, polpa e carogo. A casca e ogoarque manga, quantificando de 28 a 43%, que possui como
compreendem cerca de 40% do fruto, séo desperdigadsua componentes a celulose, lignina e hemicelulose,posios
despolpagem. Essas parcelas, no entanto, sdo dmsigpse essenciais a producdo do bioetanol (CAVALCANTI &t a
apresentam uma quantidade de celulose e hemicelul@811).
interessantes a produgéo do bioetanol (COELHOQ., e2@l4). e

2.3 Hidrdlise acida

Essa fabricagcdo de bioetanol pode apresentar-se de
diferentes formas e utilizando-se de vérias tésnicaa delas é
a hidrélise &cida. Consistindo, basicamente, naesdo dos
aclcares maiores presentes na biomassa em acu

fermentesciveis, para posterior fermentacdo e oliterdo |, ; ~ oo i
ha também a remocdo da lignina e pode-se segua par

dlcool (VIEGAS, 2013). fermentacéo alcoodlica (BNDES, 2008). Essa técnarssiste,
O trabalho, assim, tem como objetivo, a conversgio lblasicamente, no aquecimento da biomassa na predenga

acucares presentes na biomassa da casca da maagécares acido, que pode ser diluido ou concentrado. Devgrécidos

menores, que séo passiveis de fermentacdo. Além, digsca- mais utilizados para o processo, destaca-se o @tidiarico

se o aprimoramento da técnica da hidrolise acikieando os (HCI) e o &cido sulfurico (b8Qy) (VIEGAS, 2013).

melhores parametros para realizacdo dessa conversado

A obtencao de bioetanol da-se por diversas rotas, u

delas é a hidrélise acida da matéria prima ligndésica. A

(jé{'pég'lise acida se refere a quebra dos polissaasicdia
lomassa em aclcares fermentesciveis. Com esstotrancao

A composicdo da biomassa tem forte influéncia na
2. FUNDAMENTACAO TEORICA eficiéncia da hidrélise acida (BNDES, 2008). Dessmeira, 0
indicado, em alguns casos, é a aplicacdo de urrgiegnento,
gue consiste, simplesmente, em uma primeira hsdrd@cida,
com o intuito de solubilizar a hemicelulose e tora&strutura
2.1 Bioetanol cristalina da celulose mais suscetivel as préximdsolises
(ROCHA, 2016), retirando, também, a lignina, contpos
O bioetanol apresenta-se como uma proposta proraissoibidor do processo fermentativo (SILVA, 2014).
no que diz respeito a geracdo e consumo de eneargia,
detrimento dos combustiveis fésseis, como o petrépie
apresentam novas crises em relacdo a questdo aahbéen
econdmica. Com o passar do tempo e 0 avanco dodosst
houve uma intensificagdo na producado desse biocstinblia
partir de residuos lignocelulésicos (HENRIQUES, 201

Essa técnica apresenta-se bastante eficiente ppdis
atingir altas velocidades de reacdo, remocédo quaspleta das
hemiceluloses na primeira etapa e um aumento nacéi da
hidrélise posterior da celulose (VIEGAS, 2013), cam
guantidade de acUcares fermentesciveis obtidosigdodiegar
a 90% de eficiéncia quando ha a aplicacdo de dimme

Em vista disso, o bioetanol se destaca como u(rFr%ODRIGUES’ 2007).

combustivel que pode substituir os utilizados atealte,
principalmente porque é aplicavel aos motores debostéo
interna ja existentes, diminuindo, dessa formaméssfio de
gases poluentes na atmosfera, como o diéxido derar(CO2)
(HENRIQUES, 2012). Além de sustentavel, também
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3. MATERIAIS E METODOS 3.1 Planejamento fatorial

Para os testes foi adotado um planejamento fatoial
base nas bibliografias consultadas. Com o planejaniatorial
Inicialmente, o planejamento deste trabalho tevaaco é possivel identificar a influéncia de cada paréoned etapa do
ponto de partida a escolha da matéria lignocekadstilizada processo. Dessa maneira, fixam-se trés dos paxdsnetr
para transformacdo e obtencdo de bioetanol. Apéquimas explicitos e varia um desses, entendendo o commpenta da
realizadas, e por ter uma grande producdo na regi@rida matéria-prima. Na Tabela 1, destacam-se o0s pardsnetr
potiguar, onde é a localidade em que a pesquidasanvolve, adotados para os testes realizados no pré-tratament
foi escolhida a casca da manga, como fonte deosglué
hemicelulose, para conversédo em bioetanol.

Tabela 1 — Planejamento fatorial adotado para os $tes.

Testes Acido Concentracdo| Tempe Tempo/

Para tal estudo foi determinado um planejame
fatorial sobre os testes a serem aplicados sof@éria prima,
e para isto, 4 (quatro) parametros foram avaliaimsde acido;

do acido/ % ratura/ min
°C

concentracdo do Acido; temperatura e tempo. Eatésngtros BR el e 28 10
foram avaliados em uma etapa conhecida como pévtemto 1 HCI 0,0 10€ 12
acido, que se faz necessaria para que a celulosseape uma g Eg: 82 188 igg
maior solubilidade nas proximas etapas. 2 HOI 1 100 120

Para o inicio do processo, foi realizada a secadgem 5 HCI 5 100 120
matéria prima. A casca da mangenatura apresentada na 6 HCI 1C 100 120
Figura 1, obtida da regido semiarida, foi distritausobre uma 7 H>SC, 0,0t 100 120
placa de aluminio revestida internamente com paggtal, e 8 H,SC, 0,1 100 120
levada a uma estufa com circulacdo forcada de ama 9 H,SC4 0,5 100 120
temperatura de 105 °C por aproximadamente 3 (trfég}s, 10 H,SCq4 1 100 120
realizando a pesagem a cada hora passada atésebtena 11 H2SC, 5 100 120
massa constante. 12 H2SC4q 1C 100 120

Assim, foi adicionada em um ernlenmeyer, 1g de
biomassa para 15 mL de acido, escolhendo-se esparpéo
com base no que foi estudado na reviséo biblicgadéalizada.
Esse frasco foi levado a banho-maria em uma dasetetturas
estipuladas no planejamento fatorial em um tempedafco.
Depois, o licor foi filtrado e armazenado em frascocomo
mostra a Figura 3.

Figura 1 — Casca da mangén natura.

Depois, a casca da manga desidratada foi processada
um liquidificador comum até obter-se uma farinhanbfina,
como mostra a Figura 2.

Figura 3 — Licores obtidos ap0s o pré-tratamento ado.

3.2 Andlise dos agucares redutores totais (ART)

Para a andlise de ART, utilizou-se o0 método DN&i¢ac
3,5-dinitrosalicilico), segundo metodologia obtigar Miller
(1959), que apresenta a conversao de aclcareasptapas de
hidrélise. Dessa maneira, utiliza-se 1 mL do ligotido no pré-
tratamento acido com 1 mL do DNS, seguindo uma dodogia
especifica. Essa mistura segue a banho maria ésqegssa por
uma diluicdo. Apéds a realizacdo do procediment@rese as
amostras para leitura de absorbéncia (abs) por deiom
espectrofotdbmetro, conforme ilustrado na Figura geguir, em
um comprimento de onda de 540 nm.

Figura 2 — Farinha da casca da manga (FMC)
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Figura 4 — Espectrofotémetro utilizado na medicéo a
absorbéancia.

posteriores ao pré-tratamento acido, no que tasggapas de
hidrélise acida e fermentacao alcodlica.

Os resultados aqui expostos sao preliminares,aaddi
apenas a possibilidade da utilizacdo dessa biompasa
producdo de bioetanol, sendo necesséria a reaizkeanais
testes para obtencdo dos parametros adequadosegsaa
producdo. E importante ressaltar, ainda, que a rinaios
trabalhos leva rem consideragdo dois processosidiélise
acida, no entanto, para a matéria-prima em estiéio se
obtiveram bons resultados com essas duas etapas.

4. CONCLUSAO

De acordo com os resultados expostos, observouese q
o0 pré-tratamento acido surtiu melhores resultados @
utilizacdo de &cido cloridrico quando comparadouwteo acido
estudado. Foi possivel ainda atestar, que a mdauénia
lignoceluldsica adotada para estudo apresenta @ategpara

Essas medidas sdo convertidas em ART através cdaversdo de seus aglcares em aglicares fermeeigsaima

utilizacdo de uma curva de calibracdo da glicosss @

elaborada tomando uma metodologia semelhante, ivenuifo

apenas o licor utilizado, que para curva sdo am®stom

diferentes concentracdes de glicose. Com os dade®ntes a
guantidade de acgUcares desses licores de glicube,ge formar
uma curva e obter a regressao linear desta. Oiemgés da
regressdo fornecem os dados para o calculo daidadatde
gramas de acucares por litro de licor hidrolisado.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

vez que com a aplicacdo do processo houve um aandent
25,49% na quantidade de aglcares iniciais. Assisg eaior
concentracdo de acgucares influencia nas etapassuttomo a
fermentac@o para obtengdo do Bioetanol por dedtila®s

testes preliminares denotam, dessa forma, o camniser

seguido para aprimoramento da técnica e maior cs@vele

acucares a fim de produzir um combustivel sustehtdvde

qualidade.
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A Tabela 2 abaixo destaca os resultados obtidos na

etapa de pré-tratamento da biomassa da casca @@mman

Tabela 2 — Resultados do pré-tratamento.

Conc./ Temp./ Tempo/ Conc.
% °C
BR AGUA - 28 10 22,673
2 HCI 0,10 100 120 28,453
6 HCI 10 100 120 0,032
8 H.SOQ, 0,10 100 120 27,008
12 H.SOy 10 100 120 -0,006

Nos testes preliminares, foi possivel obter uma b
conversdo de aguUcares em relagcdo a quantidadenfarese

inicialmente, denotada pelo teste BR. Nessa pravaialiacéo,
observou-se um aumento de 25,49% da quantidadglidaras
iniciais utilizando o HCI em concentracdo de 0,1R&ara o
H2S04 na concentragdo também de 0,1%, foi possitet um
aumento de 19,12% da quantidade inicial.

A Tabela 2 também evidencia que para os testaaimic

de pré-tratamento, concentracées mais altas do,a@dnaioria
das vezes, renderam menos agucares, isto é, hmaenenor
conversédo ou houve a degradacéo de aclcares, g@raniditos
de degradacdo que podem atrapalhar o processonfiitive.

Para provar tais suposigdes é necessario analassancisas,
que serdo realizadas posteriormente. Restringags®a, ao
melhor teste e deve-se trabalhar em cima dele gmetapas
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