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Konwersja biomasy lignocelulozowej do bioetanolu, ze wzgledu na specyficzng strukture chemiczna
biopolimeréw celulozy, hemiceluloz i ligniny, opiera si¢ na czterech gldéwnych procesach: wstepnej
obrobce fizykochemicznej, hydrolizie enzymatycznej, fermentacji alkoholowej oraz destylacji.
Jednakze, w zaleznosci od specyficznych warunkéw obrobki fizykochemicznej, powstaje pewna pula
produktéw o wlasciwosciach inhibitujacych, ktore niekorzystnie oddziatuja na mikroorganizmy biorace
udzial w procesie fermentacji etanolowej i w efekcie zmniejszenie wydajnosci procesu. Aby poprawic
efektywnos¢ konwersji biomasy lignocelulozowej do etanolu, przed procesem fermentacji alkoholowe;j
zasadne jest przeprowadzenie detoksykacji hydrolizatu.

Celem badan byta ocena skutecznos$ci procesu detoksykacji hydrolizatoéw z wykorzystaniem sorbentow
mineralnych zeolitu i haloizytu w procesie produkcji bioetanolu.

Material do badan stanowity zrgbki biomasy lignocelulozowej dwoch gatunkéw drzew
szybkorosnagcych: wierzby wiciowej (Salix viminalis) i topoli czarnej (Populus nigra x Populus
maximowiczii). Zmielony material poddano procesom wstepnej obrobki kwasowej z wykorzystaniem
stabego kwasu fosforowego (V) (H3PO.), a nastgpnie hydrolizie enzymatycznej z wykorzystaniem
preparatéw celulolitycznych. Otrzymane w ten sposob hydrolizaty poddano procesowi detoksykacji
z wykorzystaniem metod adsorpcyjnych. W tym celu zbadano skuteczno$¢ wybranych sorbentow
W usuwaniu zwigzkow inhibujgcych. Za pomocg metod chromatografii cieczowej w otrzymanych
hydrolizatach zostata okre$lona ilosciowo zawarto$¢ cukrow fermentujacych nalezacych do heksoz (C6)
i pentoz (C5), a nastepnie zmiany stgzenia wybranych zwiazkow z grupy furanow oraz fenoli, uznanych
za inhibitory procesu fermentacji. Finalnym etapem badan byla fermentacja hydrolizatow i analiza
wyrdznikow wydajnosciowych procesu.

W efekcie wykonanych badan okreslono warunki prowadzenia detoksykacji hydrolizatow drewna
otrzymanych w procesach wstepnej obrobki kwasowej (hydrolizat H1) oraz hydrolizy enzymatycznej
(hydrolizat H2) z uzyciem sorbentu. Dowiedziono, ze wlaczenie procesu detoksykacji w ciag
technologiczny produkcji bioetanolu wptyngto pozytywnie na poprawe wyrdznikow fermentacji
w kazdym badanym wariancie. W poréwnaniu z procesem referencyjnym bez detoksykacji sprawnos¢
fermentacji po detoksykacji hydrolizatow H1 zeolitem wzrosta $rednio o 17,4% a haloizytem o 12,7%;
po detoksykacji hydrolizatow H2 zeolitem o 30,4%, a haloizytem o 37,7%. Z kolei, kohcowa
koncentracja etanolu w medium pofermentacyjnym po detoksykacji hydrolizatow H1 zeolitem wzrosta
0 40,0%, a haloizytem o 37,5%; po detoksykacji hydrolizatow H2 zeolitem o 43,8%, a haloizytem
0 50,0%.



