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INTRODUCCION

Seqgunla FAQ, enelmundo se procesan anualmente unas 6.9 millones de toneladas de
pielesy cueros salados en humedo. Laindustriadel cuero generaanualmente en todo
el mundo unas 4.5 millones de toneladas de diversos residuos solidos, siendo 0.98
millones de toneladas de carnazas cada afo". La carnaza constituye alrededor del
15% de la masa de los cueros. La composicion media de la carnaza es de un 70% de
agua, un12% de proteinas(sobre todo colageno), un8% de salesyun10% de grasas’.

Las carnazas dada su composicion pueden convertirse potencialmente en productos
de alto valor anadido, como son los biocombustibles, agentes de curtido, cosmeticos
y fertilizantes. Sin embargo, actualmente los procesos convencionales para valorizar
las proteinasde las carnazasrequierende unelevado consumo de energiaconunlargo
tiempo de proceso, por lo que no son respetuosas con el medio ambiente y podrian
degradar irreversiblemente el producto colagénico”. Por lo tanto, una alternativa
sostenible es la hidrolisis enzimatica, que requiere de poca energia, bajas
temperaturasyno se utilizan productos quimicos, debidoaque conellase haceusode
enzimas proteoliticas para solubilizar la carnaza obteniendo asi bioproductos de un
mayor valor’.

METODOLOGIA

El objetivo de LIFE SUPERBIODIESEL es |la valorizacion integral de las carnazas de la
industria del curtido mediante dos bioprocesos en paralelo que recuperaran la
fraccion grasa y la fraccion proteica para obtener dos bioproductos de alto valor
anadido,comosonelbiodieselavanzadoylosbioestimulantes.
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El proyecto LIFE SUPERBIODIESEL propone undesarrollo experimental basado en dos bioprocesos diferenciados, en el primero, lafraccion grasa es transformada mediante un
proceso encondiciones supercriticas enun biocombustible eficiente de altas prestaciones, y en el sequndo, lafraccion proteica se transforma mediante la hidrélisis enzimatica

enbiorfertilizantesde altovaloranadido.

En este proyecto, también se ha construido una planta piloto para la gestion integral de 70 toneladas de carnazas, con el fin de transformarlos en productos de alto valor parala

agriculturaylaindustriadeloscombustibles concapacidad pararecuperarbtoneladasde

Proceso de separacion
de las fracciones
proteicas de las
carnazas.
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Proceso de separacion
de las fraccion grasa

La fraccion grasa sera separada
.de la proteicay del liquido proteico
para llevar a cabo los procesos de
transformacion de forma independiente”.

Las carnazas tienen un
contenido promedio del
15% de grasa, 20%
proteinay 65% de agua

ACONDICIONADO

2

SEPARACION DE
LAS FRACCIONES

RESULTADOS

CARACTERIZACION DE LAS MATERIAS PRIMAS

OPTIMIZACION DE LA HIDROLISIS ENZIMATICA

biocombustibley4toneladasde bioestimulante alano.

HIDROLISIS
ENZIMATICA

El proceso enzimatico para la recuperacion
de la proteina a partir de carnazas es un proceso
enos agresivo.
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BIODIESEL

El bioproceso permite transformar grasas con altos
porcentajesde acidos grasos libres, sin producir jabones
en un biocombustible avanzado que incorpora glicerina
modificaday reduce el consumo energético del proceso.

TRANSESTERIFICACION EN
CONDICIONES SUPERCRITICAS
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', BIODIESEL

La diferencia enla composicion de ambas materias primas se debe a
su diferente origen y tratamiento. La carnaza de calero procede de
unaetapadeencaladoy pelambre, porlo que tiene pHalcalinoy parte
de su grasa esta hidrolizada formando jabones teniendo un alto valor
de cenizas. Mientras, la carnaza de remojo no ha sufrido hidrolisis por
la cal ni sulfuros, teniendo un mayor contenido en grasa y menor en

cenizas.

Se han realizado diferentes pruebas de hidrolisis para definir los
parametros optimos necesarios para obtenerlos mejoresresultados
de hidrdlisis, como son el rendimiento y los aminoacidos libres en
disolucion. Los mejores resultados de hidrolisis se obtuvieron
cuando se utilizé laenzima Alcalase al 0.7%, logrando un rendimiento
masico (78,18%) y la mayor proporcion de aminoacidos libres en
disolucion(4,47%).

LIFE SUPERBIODIESEL contribuye directamente a la bioeconomia
circular al recuperar dos biorresiduos (fraccion grasa y fraccion
proteica) de la industria del curtido y transformarlos en dos
bioproductos que pueden utilizarse endosindustrias muy diferentes,
como los biocombustibles y los fertilizantes, ayudando a reducir los
costes productivos, reduciendo la generacion de residuos (35%

menosde C02), elconsumodeaguaenun96% ydereactivos.

CONCLUSIONES

H
como bioestimulantes, siendounbioprocesoreplicable enotrasplantasde gestionde

reduccionsignificativadelusode productos quimicos.
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Elbioproceso desarrollado hademostrado que es posible lagestionintegral de carnazas de teneria con alta eficiencia, ylas propiedades adecuadas para suimplementacion

residuos.

Se consigue unadescarbonizacionde los combustibles, al reducir el consumo de materias primas fosiles paralafabricacion de gasoleo convencionalenun 407% yasuvezuna
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