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Introducción. El xilitol, es un edulcorante que ha 
adquirido importancia en la industria alimentaria y 
farmacéutica en la Comunidad Europea, Asia, Estados 
Unidos, Canadá y actualmente en Latinoamérica1. El 
xilitol se obtiene a partir de materiales lignocelulósicos, 
los cuales presentan en su estructura química a la xilosa, 
materia prima para la producción del edulcorante2. Los 
hidrolizados presentan como desventaja el producir 
compuestos tóxicos al crecimiento celular derivados de la 
degradación de carbohidratos (furfural, ácido acético y 5-
hidroximetilfurfural (5-HMF)) por lo que hay que evitar su 
producción. Por lo anterior, el objetivo de este trabajo es 
determinar las mejores condiciones de hidrólisis ácida del
bagazo de caña para la obtención máxima de xilosa y 
mínima de inhibidores de crecimiento.

Metodología. Se empleó bagazo de caña del Ingenio 
Adolfo López Mateos de Tuxtepec, Oax., este fue molido 
y tamizado a tamaño de partícula seleccionado. Se llevó 
a cabo la hidrólisis ácida diluida con H2SO4 (1.5 y 2.5 
%p/v), temperatura (125 y 130 °C), tiempo (30, 60 y 90
min) y relación sólido:líquido (1g:5ml y 1g:7ml), (X1, X2, 
X3 y X4, respectivamente). Los resultados se ajustaron a 
un diseño factorial completo para determinar la mejor 
condición de hidrólisis considerando interacciones entre 
los factores. La determinación de la concentración de los 
productos de hidrólisis (xilosa, arabinosa, glucosa, ácido 
acético, furfural y 5-HMF)  fue obtenida mediante HPLC 
con una columna Shodex SH1011 con fase móvil H2SO4

5mM, flujo de 0.6 mlmin-1 a 55 °C y detector de Índice de 
refracción a 50 °C.

Resultados y discusión. El contenido máximo de xilosa 
liberado durante el proceso de hidrólisis fue 42.4 gL-1 y 
de ácido acético y furfural 7.4 y 4.3 gL-1, 
respectivamente; como estos factores son de relevancia 
para la producción del xiitol, se procedió a maximizar la 
concentración de xilosa y minimizar la concentración de 
los inhibidores, debido a que estos dos últimos están por 
encima de la concentración inhibitoria de las levaduras
productoras de xilitol (6 y 4 gL-1, respectivamente)2. Para 
ello se desarrollo un modelo cuyo coeficiente de 
correlación (R2) fue 0.997, lo que indica que el ajuste fue 
aceptable, obteniéndose la ecuación 1:

Xilosa= 27.5913 -1.0196X1 -1.2472X2 -0.0408X3 -
1.4714X4 +6.8098X1X2 -0.3136X1X3 -2.2428X1X4 -
0.5935X2X3 -1.7871X2X4 -0.668X3X4 -6.7128X2

2…… (1)

El factor con mayor influencia sobre la producción de 
xilosa fue la relación sólido:líquido y a 30 min la xilosa 
tuvo su mayor valor. La temperatura no presentó 
diferencias significativas pero su interacción con el 
tiempo muestra un aumento en la producción de ácido 
acético. En cuanto a los inhibidores, los tratamientos que 
minimizaron su presencia fueron a 125 ºC y tiempos de 
30 y 60 min. El modelo presentó como máximo de xilosa 
a 125°C, 30 min, 2% de H2SO4 y relación S:L de 1 g: 6 ml 
y como se muestra en la figura 1, este tratamiento 
concuerda con la región en donde la xilosa tiene su 
mayor concentración.
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Fig. 1. Efecto de la temperatura y el tiempo de hidrólisis sobre 
la concentración de xilosa en el hidrolizado de bagazo de caña.

Conclusiones. Con el modelo propuesto fue posible 
determinar las mejores condiciones de hidrólisis ácida 
para bagazo de caña y esto se corroboró con las 
tendencias y evidencias observadas en los experimentos. 
El modelo es posible optimizarlo por presentar como 
mejor condición de hidrólisis un extremo del diseño 
experimental.
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Metodología. Se empleó bagazo de caña del Ingenio Adolfo López Mateos de Tuxtepec, Oax., este fue molido y tamizado a tamaño de partícula seleccionado. Se llevó a cabo la hidrólisis ácida diluida con H2SO4 (1.5 y 2.5 %p/v), temperatura (125 y 130 °C), tiempo (30, 60 y 90 min) y relación sólido:líquido (1g:5ml y 1g:7ml), (X1, X2, X3 y X4, respectivamente). Los resultados se ajustaron a un diseño factorial completo para determinar la mejor condición de hidrólisis considerando interacciones entre los factores. La determinación de la concentración de los productos de hidrólisis (xilosa, arabinosa, glucosa, ácido acético, furfural y 5-HMF)  fue obtenida mediante HPLC con una columna Shodex SH1011 con fase móvil H2SO4 5mM, flujo de 0.6 mlmin-1 a 55 °C y detector de Índice de refracción a 50 °C.



Resultados y discusión. El contenido máximo de xilosa liberado durante el proceso de hidrólisis fue 42.4 gL-1 y de ácido acético y furfural 7.4 y 4.3 gL-1, respectivamente; como estos factores son de relevancia para la producción del xiitol, se procedió a maximizar la concentración de xilosa y minimizar la concentración de los inhibidores, debido a que estos dos últimos están por encima de la concentración inhibitoria de las levaduras productoras de xilitol (6 y 4 gL-1, respectivamente)2. Para ello se desarrollo un modelo cuyo coeficiente de correlación (R2) fue 0.997, lo que indica que el ajuste fue aceptable, obteniéndose la ecuación 1:



Xilosa= 27.5913 -1.0196X1 -1.2472X2 -0.0408X3 -1.4714X4 +6.8098X1X2 -0.3136X1X3 -2.2428X1X4 -0.5935X2X3 -1.7871X2X4 -0.668X3X4 -6.7128X22…… (1)

El factor con mayor influencia sobre la producción de xilosa fue la relación sólido:líquido y a 30 min la xilosa tuvo su mayor valor. La temperatura no presentó diferencias significativas pero su interacción con el tiempo muestra un aumento en la producción de ácido acético. En cuanto a los inhibidores, los tratamientos que minimizaron su presencia fueron  a 125 ºC y tiempos de 30 y 60 min. El modelo presentó como máximo de xilosa a 125°C, 30 min, 2% de H2SO4 y relación S:L de 1 g: 6 ml y como se muestra en la figura 1, este tratamiento concuerda con la región en donde la xilosa tiene su mayor concentración.







Fig. 1. Efecto de la temperatura y el tiempo de hidrólisis sobre la concentración de xilosa en el hidrolizado de bagazo de caña.



Conclusiones. Con el modelo propuesto fue posible determinar las mejores condiciones de hidrólisis ácida para bagazo de caña y esto se corroboró con las tendencias y evidencias observadas en los experimentos. El modelo es posible optimizarlo por presentar como mejor condición de hidrólisis un extremo del diseño experimental.
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