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' INTRODUCCION |

\ RESULTADOS Y DISCUSION |

La paja de colza constituye un abundante residuo agricola, sin uso
alternativo, con lo cual podria ser utilizada como materia prima para la
produccion de bioetanol debido a su rica composicion en azucares
celuldsicos y hemiceluldsicos (mas de un 602 de azucares fermentables),
encontrandose cada vez mas disponible como consecuencia del aumento en
la produccion de biodiesel a partir de aceite de colza. Esos azucares pueden
ser convertidos en etanol mediante un proceso bioquimico, siendo el
pretratamiento una etapa clave.

Primera etapa: Pretratamiento acido
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El objetivo de este estudio fue evaluar la efectividad del fraccionamiento de
paja de colza mediante una configuracion de pretratamiento en dos etapas.
Esta estrategia de pretratamiento secuencial acido-alcalino permite
hidrolizar la fraccion hemiceluldsica en una primera etapa de prehidraolisis
acida. Seguidamente, se elimina parcialmente la fraccion de lignina, de
manera selectiva, lo que favorece el acceso enzimatico a la fraccion
celuldsica de los solidos obtenidos tras la etapa acida de pretratamiento.

En esta segunda etapa oxidativa-alcalina se ha empleado peroxido de
hidrogeno e hidroxido de amonio como catalizador.
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RS: Recuperacion de solido (g RSI1,/100 g paja de colza)
LAS: Lignina Acido Soluble
5-HMF: 5-Hidroximetilfurfural

LAI: Lignina Acido Insoluble
Otros azucares: Suma de galactosa, arabinosa y manosa

Se obtuvo un 70% de recuperacion de azacares hemiceluldsicos en el prehidrolizado, siendo la xilosa
En la etapa oxidativa-alcalina, se evalua la influencia del tiempo y de las

concentraciones de NH,OH y H,O, sobre el grado de deslignificacion y la
digestibilidad de paja de colza.

el azticar mayoritario (61% del total de azticares presentes en la fraccion liquida).

La concentracion de glucosa representa solo aproximadamente el 10% del total de azticares presentes

en la fraccion liquida, lo cual es considerado como un resultado positivo ya que el objetivo de la

Palabras claves: Paja de colza, pretratamiento en primera etapa de pretratamiento era la sobulizacion sé6lo de la fraccion hemicelulésica,

. . (o . . . T c L, manteniéndose un RSI enriquecido en celulosa.
dos etapas, deslignificacion, hidroélisis enziméatica 1

En general, las concentraciones de compuestos con caracter inhibitorio obtenidas en este estudio

fueron bajas, lo cual puede ser beneficioso para la posterior fermentacion del prehidrolizado.
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rendimiento de hidroélisis enzimatica (47,2%)
se obtuvieron para la concentracion mas alta 20 -
de H,O, ensayada (3% p/v).

Tras la etapa oxidativa-alcalina, la paja de 0 -

colza resulto enriquecida en celulosa, 0 3

incrementando su contenido desde 52 a 64% Concentracion H,0, (%)

en las condiciones mas severas ensayadas
(90°C, 3% H,0,, 8% NH,OH, 90 min).

La concentracion de H,O, fue también el factor de mayor influencia en la eficacia de

sacarificacion, mientras que el tiempo de pretratamiento y la concentracion de NH,OH no

resultaron significativos.
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La utilizacion de NH,OH como catalizador en la segunda etapa de pretratamiento (etapa

oxidativa-alcalina) aplicada en este estudio no resulté6 muy efectiva con respecto a la

deslignificacion. Esto se tradujo en niveles bajos de eficacia de sacarificacion.
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