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Introducción. Los residuos lignocelulósicos se 
distinguen por estar formados por tres fracciones 
principales: celulosa, hemicelulosa y lignina. Los 
desechos biomásicos provenientes de la industria 
tequilera presentan altas cantidades de celulosa que, 
aunado al gran volumen en el que se generan, implican 
la necesidad de su aprovechamiento. Sin embargo, los 
métodos tradicionales empleados para su recuperación 
son altamente contaminantes debido a la gran cantidad 
de compuestos químicos utilizados. Actualmente, se ha 
estudiado el desarrollo de métodos menos desfavorables 
como pueden ser los tratamientos biológicos y los 
enzimáticos, así como los conocidos como organosolv. 
El objetivo de este trabajo es realizar la recuperación de 
celulosa de alta pureza a partir de agave tequilana Weber 
var. azul con el uso de varias rutas sostenibles, como lo 
son el pretratamiento enzimático y el proceso organosolv 
empleando etanol.  
Metodología. El bagazo seco de agave se pretrató con 
Etanosolv 50% y H2SO4 0.1 M como catalizador 
manteniendo una relación 1:5 peso-volumen. El 
pretratamiento se realizó por 60 min a 170 °C, 
deteniendo la reacción enfriando en baño de hielo (1). La 
hidrólisis enzimática se realizó mediante el método 
modificado de Christov et al. (2) con una alícuota de 100 
ml con consistencia de 0.25% de bagazo pretratado 
adicionado con 1 ml de solución de xilanasa de 
Thermomyces lanuginosus (Sigma-Aldrich) a 1000 ppm. 
La hidrólisis se llevó a cabo  con agitación constante a 
120, 180 y 220 rpm durante 2 h manteniendo la 
temperatura a 50, 55 y 60 °C a pH 6. Se detuvo la 
reacción sumergiendo la muestra en agua hirviendo por 
10 min y se realizó un lavado con agua en exceso hasta 
pH neutro. El análisis de la muestra se realizó por HPLC 
con H2SO4 50 mM como fase móvil a un flujo de 0.600 ml 
min

-1
 a 45 °C durante 15 minutos (3). La preparación de 

la alícuota para la determinación de la lignina se realizó 
utilizando el método modificado de Moraes-Rocha (4), 
mientras que la medición de la concentración de lignina 
soluble se llevó a cabo por espectroscopía UV a 280 nm 
en celdas de cuarzo y por gravimetría en el caso de la 
lignina insoluble (4). 
 
Resultados. El pretratamiento Etanosolv se llevó a cabo 
en las condiciones indicadas, obteniendo la remoción de 
holocelulosa, y hemicelulosa asociada a lignina de 
acuerdo a lo reportado para tratamientos similares (5). El 

uso de ácido sulfúrico como catalizador, ayuda a que se 
incremente el proceso de deslignificación, para una mejor 
interacción de la enzima con el sustrato hemicelulósico 
(6). El tratamiento enzimático dio como resultado en 
todos los casos una disminución de la hemicelulosa de la 
fracción sólida de bagazo pretratado y por consiguiente 
un aumento de la celulosa en el bagazo resultante (Tabla 
1). 

Tabla 1. Bagazo tratado con Etanosolv 50% y xilanasa de 
Thermomyces lanuginosus. 

Muestra Celulosa % Hemicelulosa % Lignina % 

ST 41.48 ± 1.82 22.66 ± 1.79 25.12 ± 1.96 

Etanosolv > 60 < 10 21.0 ± 3 

Enzimas 53.36 ± 1.50 0.07 ± 0.80 <10.0 

 
Conclusiones. El pretratamiento mediante el uso de las 
mezclas de etanol:agua y catalizador de H2SO4 permite 
la liberación de una cantidad apreciable de holocelulosa, 
y de hemicelulosa asociada a lignina; resultando en un 
efecto benéfico para la acción de las xilanasas en la 
remoción de la hemicelulosa residual y consiguiente 
deslignificación de la biomasa. 
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