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RESUMEN: Desde hace muchos afios el petroleo es el recurso mas utilizado para producir energia y
productos quimicos de valor agregado. El agotamiento paulatino de este recurso no renovable ha
generado un aumento de su costo; ademas, su utilizacion masiva es uno de los principales causantes de
la acumulacion de carbono en la atmosfera y de problemas ambientales. En este contexto, la utilizacion
de fuentes renovables se hace cada vez mas necesaria. La biomasa del tipo lignoceluldsica es la mas
abundante en la superficie terrestre, y utilizando procesos de biorrefineria, se pueden sustituir la mayoria
de los quimicos sintéticos derivados de la industria petroquimica. La biorrefineria consiste en la
separacion de las fracciones lignina, hemicelulosa y celulosa contenidas en la biomasa y su
procesamiento. En este trabajo se realizd la deslignificacion de dos biomasas: aserrin de quebracho
colorado (Schinopsis balansae) y tallos de Cannabis Sativa L. Se utilizaron como agentes
deslignificantes NaOH 2N y, por otro lado, Solucion Etanol/NaOH/Agua (método OrganoSolv) con y
sin pretratamiento acido. Se encontrd que el ataque con NaOH elimina la totalidad de la lignina mientras
que utilizando el método OrganoSolv bajo las mismas condiciones operativas el grado de
deslignificacion obtenido es menor.

Palabras clave: Biomasa Lignocelulosica, Biorrefineria, Deslignificacion, Lignina, Mdétodo
Organosolv.

INTRODUCCION

Como se viene haciendo evidente desde hace muchos afios, el uso de recursos fosiles como combustibles
y/0 como materia prima para la industria petroquimica presenta dos grandes problematicas: en primer
lugar, el agotamiento paulatino de los mismos hace que cada vez sea mas dificil su extraccion, forzando
la utilizacion de tecnologia de alta complejidad (Garzon Gorddn, 2021). Por otro lado, la quema de estos
combustibles a lo largo de la historia produjo la sobreacumulacion de carbono, desembocando en el
aumento de la temperatura del planeta y generando problemas ambientales asociados (Mondragon,
2021). Por esto, se hace imprescindible impulsar el uso de recursos renovables que suplanten, al menos
parcialmente, las fuentes fosiles.

Los carbohidratos y la lignina presentes en la biomasa lignoceluldsica son los biopolimeros mas
abundantes en la superficie terrestre (Sanchez y Cardona, 2006), y mediante procesos de biorrefineria
es posible separar sus fracciones lignina, hemicelulosa y celulosa, que luego pueden ser utilizados para
la obtencion de biocombustibles o para la produccion de compuestos quimicos de alto valor agregado
(Alvira et al., 2010; Chen et al., 2017; Cherubini, 2010; Plaza y Wandzich, 2016). La separacion previa
de estos biopolimeros mejora el desempefio de las reacciones posteriores necesarias para la obtencion
de distintos compuestos ya que disminuye la posibilidad de formaciéon de productos recondensados
denominados Auminas (en el caso particular del proceso de produccion de &cido levulinico), aumentando
la selectividad hacia el producto deseado y desfavoreciendo la formacion de residuos (Yoon et al., 2014;
Girisuta et al., 2013).
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Ciertos estudios identifican los compuestos quimicos mas prometedores, denominados Chemical
Platforms, a partir de los cuales pueden sintetizarse una gran variedad de productos, y que podrian ser
de gran utilidad en la matriz industrial del futuro (Werpy y Petersen, 2014; Trigio et al., 2011; Deciancio,
2022); el acido levulinico es uno de ellos.

En Argentina, se producen grandes cantidades de residuos provenientes de la industria forestal y agricola
que generalmente son utilizados para la obtencion de energia mediante la quema directa in-situ o
directamente descartados. Estos recursos podrian utilizarse, en cambio, para la obtencioén de productos
quimicos de alto valor. El aserrin de quebracho colorado agotado tras su tratamiento con agua caliente
para la produccion de taninos y los tallos de Cannabis Sativa L. descartados durante la cosecha de
inflorescencias para la obtencion de aceite de cannabis son dos ejemplos de biomasa lignocelulosica
residual.

De estudios anteriores, se conoce que el NaOH concentrado y sometido a temperaturas y presiones
moderadas es un excelente agente deslignificante (Rezende et al., 2011; Reales et al., 2016). Se han
propuesto diversos mecanismos responsables de la deslignificacion, que en general se basan en la
desestabilizacion del enlace C-O-C presente en los grupos éter de las ligninas por incorporacion de un
buen grupo saliente y la posterior formacion del anion fendxido que desemboca en la apertura del anillo
y la liberacion de acidos organicos de bajo peso molecular, solubles en el solvente utilizado que es
generalmente agua (Ding etal., 2021). Mediante una subsiguiente acidificacion de la solucion, es posible
recuperar la lignina por precipitacion. Sin embargo, otros métodos sefialan que estas ligninas no son de
muy buena calidad para su uso en biorefineria, y que utilizando técnicas de deslignificacion con bajas
concentraciones de alcalis, se obtienen ligninas de mayor calidad (Zhou et al., 2018; Zhao et al., 2017).
Una alternativa podria ser un tratamiento en condiciones de pH mas suaves, como el método
OrganoSolv, que utiliza un compuesto organico como agente deslignificante y NaOH en pequeiias
concentraciones como catalizador. El compuesto organico, generalmente es etanol por su alta
disponibilidad, bajo costo y buenas propiedades deslignificantes (Zhou et al., 2018; Zhao et al., 2017).
Algunos estudios sugieren que la incorporacion de un pretratamiento acido al proceso OrganoSolv
produce la eliminacion de las hemicelulosas, logrando desenlazar en parte el entramado polimérico
presente en la biomasa y facilitando asi el posterior ataque por el agente deslignificante (Eisenhuber et
al., 2013; Dagnino et al., 2017), mientras que otros sugieren que las altas temperaturas en etapas de
pretratamiento son perjudiciales para la posterior deslignificacion (Dagnino et al., 2018).

Este trabajo surge como una primera etapa para la produccion de acido levulinico, en la que se busca
eliminar la lignina utilizando el tratamiento mas suave y amigable con el medio ambiente posible, y que
permita la recuperacion de las distintas fracciones que componen la biomasa para lograr un
aprovechamiento integral en el proceso de biorrefineria. En particular, el objetivo de este trabajo fue
determinar si los tratamientos de deslignificacion son eficientes sobre las biomasas aqui utilizadas. Se
evaluaron dos tratamientos: a) proceso basico, y b) proceso organosolv (con y sin pre-tratamiento acido),
aplicados a dos biomasas de diferente composicion (aserrin de quebracho colorado (Schinopsis
balansae) y tallos de Cannabis Sativa L.. Ademds, este trabajo busca sentar las bases para trabajos
futuros en los que se optimicen los tratamientos aqui aplicados.

METODOLOGIA
Materias primas y reactivos

El aserrin de quebracho colorado agotado (AQ) fue provisto por industrias forestales de la provincia de
Chaco, siendo el residuo de la obtencion de taninos.

Los tallos de Cannabis Sativa L. (TC) son desechados en el proceso de obtencion de aceite de cannabis,
ya que para su produccion se utilizan soélo las inflorescencias. Los mismos fueron provistos por
particulares inscriptos en el Registro del Programa de Cannabis, habilitados segun el mismo a cultivar
plantas de cannabis para uso medicinal (ReProCann, 2021).

El material sélido se molié en molino de martillos para disminuir y homogeneizar el tamafio de particula,
utilizando la fraccion retenida entre los tamices de 4 y 20 Mesh (tamafio de particula entre 875 y 4750

364



um). Posteriormente se conservd en bolsas herméticas cerradas al vacio. En la Fig. 1 se puede observar
el esquema del acondicionamiento aplicado.

Biomasa Desbastado _ _ Biomasa acondicionada
— Molido Tamizado

Manual 875 um < dp <4750 pm

dp = 4750 um

Figura 1: Esquema de acondicionamiento de biomasa.

En cuanto a las soluciones, todas fueron preparadas a partir de reactivos de alta pureza provistos por
laboratm:ios Sigma-Aldrich®. Los reactivos utilizados fueron: Hidréxido de sodio [NaOH] > 99,9% p.a.
(ACS); Acido sulfurico 98 > [H2SO4] > 95% p.a. (ACS); Alcohol etilico [CH3CH,OH] = 96%.

Caracterizacion de solidos

Las biomasas de partida fueron caracterizadas por analisis proximal. El contenido de humedad, material
volatil y ceniza de las biomasas se determin6 bajo normas ASTM D3173 (2017), D3175 (2020) y D3174
(2018) respectivamente. El contenido de carbon fijo fue calculado por diferencia. Todas las
composiciones elementales (CHON) se determinaron en un equipo CHN628 (LECO).

Ademas, se determindé el contenido de los biopolimeros de interés Lignina, Hemicelulosa y Celulosa
siguiendo el método Ankom basado en la norma ISO 16472:2006, y de proteina bruta seglin el método
AOAC 1998 N° 976.05. En el caso de los TC, también se determiné el contenido extracto etéreo segiin
el método AOAC 1999 N° 920.39 modificado para extractor automatizado, y el contenido de
cannabinoides mediante cromatografia gaseosa en un GC-FID HP 6890N equipado con columna ZB35-
HT de 30 m de longitud, 0.25 mm de ID y 0,25 um de espesor de fase. Los cannabinoides fueron
extraidos de los tallos siguiendo el procedimiento sugerido por la UNODC (Oficina de las Naciones
Unidas contra la Droga y el Delito) utilizando una mezcla de solventes Metanol/Cloroformo (5:1 v/v),
con agitacion de 30 min en ultrasonido y centrifugacion a 3000 rpm durante 5 min.

Los solidos deslignificados fueron analizados para determinar su contenido de los biopolimeros Lignina,
Hemicelulosa y Celulosa con la misma metodologia que para las biomasas materias primas.

Metodologia de deslignificacion

Todas las reacciones fueron llevadas a cabo en un reactor Batch marca PARR modelo 4561, de 300 mL
de capacidad y de acero inoxidable AISI 316, provisto con agitacion y sistema de calefaccion mediante
horno a resistencia eléctrica. Para proteger el reactor en las reacciones llevadas a cabo en condiciones
de muy alto pH y con alta temperatura, se complement6 el reactor con un vaso protector construido en
teflon para evitar la fatiga del acero.

Para el ataque basico fuerte (BF) se utilizo solucién de NaOH 2N a 160 °C bajo condiciones de presion
autdgena y con agitacion durante 60 minutos, con una proporcion de sélidos del 10 % p/v de solucion.

Para el ataque organosolv (Soda-Etanol-Agua, SEA) se utilizd una soluciéon con relacion 54/46
Etanol/Agua con proporcion de solidos del 10 %p/v de dicha solucion. La cantidad de NaOH agregada
fue del 8% p/p de solidos, con agitacion y en idénticas condiciones de temperatura y tiempo que el
método BF.

El pretratamiento acido (PA) fue llevado a cabo utilizando solucién de H,SO4 1 %p/v, a una temperatura
de 152 °C bajo presion autdgena y con agitacion durante 30 minutos.

En todos los casos, los solidos obtenidos fueron filtrados al vacio con embudo Biichner y papel de filtro,

lavados reiteradas veces con agua desionizada, secados en estufa a 60 °C y conservados en envases de
polipropileno hasta su posterior analisis.

365



La lignina fue recuperada del filtrado obtenido de la etapa de deslignificacion. El licor se diluyo en
proporcion 1:2, se calentd hasta 50°C en presencia de agitacion constante y se llevo a pH 3 para precipitar
la lignina, utilizando una solucion de HSOj4 al 5% v/v. Posteriormente se filtr6 al vacio, se lavo con una
pequeiia cantidad de solucion NaOH 0,1N para eliminar el exceso de acido y se lavo repetidas veces con

agua desionizada. Finalmente, se seco en estufa a 60°C durante 24 hs.

En la Fig. 2 se observa el flujograma del procedimiento aplicado.

Biomasa

Acondicionada — = - - Solido
—-{ Deslignificacion }—-{ Filtrado al vacio }—» Lavado

160 °C
60 min
10 % solidos

Liquido

Recuperacion de

lignina
Solicion deslignificadora:
BF: NaOH 2N Precipitado
r
SEA: Etanol/Agua 54/46 . R
L NaOH 0.8% ‘ Filtrado al vacio ‘
SEA+PA: prefratamiento con ,
H2S04 1% p/v - 152 °C — 30 min
P ‘ Secado ‘
r
Lignina

60 °C

pH=3
Biomasa
Deslignificada
60°C
>24hs

Figura 2: Flujograma de tratamientos aplicados.

Para evaluar la eficiencia de los tratamientos, se considero el porcentaje de deslignificacion obtenido,
calculado como la relacion entre la cantidad de lignina remanente en la biomasa post-tratamiento frente

a la cantidad inicial, como se muestra en la ecuacion 1.

Donde:
% D = porcentaje de Deslignificacion.

(

% L= porcentaje de Lignina residual en biomasa (post-tratamiento).

% Lo = porcentaje de Lignina presente en biomasa pre-tratamiento.

RESULTADOS Y DISCUSION

1)

Como se puede apreciar en la Fig. 3, la biomasa original contiene ramas y cortezas de gran tamafio, que
no pueden ser tratadas conjuntamente con particulas pequefias; tras realizar el acondicionamiento se
consigue disminuir el tamafio de particula y tras el tamizado se consigue trabajar con un tamafio de
particula mas homogéneo, evitando que el mismo genere influencias sobre el grado de deslignificacion.

366



Figura 3: Biomasas antes y después del acondicionamiento.
Arriba: AQ sin acondicionar (izquierda) y AQ acondicionado (derecha)
Abajo: TC sin acondicionar (izquierda) y TC acondicionados (derecha)

Los resultados obtenidos tras la caracterizacion de las materias primas se observan en la Tabla 1.
Podemos ver que los TC contienen un porcentaje de celulosa algo menor al esperado; por ejemplo, otros
autores han encontrado contenidos cercanos al 55% cuando se considera el tallo conteniendo tanto la
parte fibrosa como el nucleo lefioso (Rehman et al., 2013) y también observan que la parte fibrosa
contiene entre el 57-77% y la lefiosa entre el 40-48% de celulosa respectivamente (Gilimiiskaya et al.,
2007). Sin embargo, en nuestro caso, teniendo en cuenta que el contenido celuldsico representa
aproximadamente un tercio de la masa total, no deja de ser una cantidad importante si se piensa en el
aprovechamiento integral de la biomasa, ya que es posible convertirla en productos de alto valor
agregado como por ejemplo acido levulinico.

El contenido de lignina en los TC fue bajo, lo que es favorable para su consideracion como materia
prima en biorrefinerias, particularmente para procesos como el de produccion de acido levulinico. Sin
embargo, es conveniente eliminarla para evitar la formacion de productos secundarios no deseados en
tratamientos posteriores, ya que puede repolimerizar con azlcares u otras sustancias intermediarias,
formando compuestos insolubles indeseados y disminuyendo los rendimientos globales (Girisuta et al.,
2017); esto justifica la etapa de deslignificacion.

Por otro lado, es de mencionar que la composicion del material vegetal suele ser variable; se ha
encontrado que en las plantas depende tanto de la especie, como de las variedades dentro de la especie
e incluso de su edad a la hora de la cosecha o de la parte de ésta que se esté utilizando (es decir, tallos,
hojas, ramas, etc). (Salazar et al., 2016; Vallejos, 2006; Manosalva Barrera, 2020).

Finalmente, se cuantificaron altos contenidos de sustancias no identificadas en el caso de los TC; este
hecho cobra importancia debido a que se ha observado en otras experiencias que ciertos componentes
inorganicos presentes en las biomasas de partida afectan negativamente la eficiencia de deslignificacion,
por lo que se recomienda realizar pretratamientos para eliminarlos (Dagnino et al., 2018). A partir de
esto se hace necesario realizar una caracterizacion mas especifica en trabajos posteriores, para identificar
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estas sustancias y luego evaluar qué influencia tienen sobre otras etapas en la biorefineria y qué métodos
son idoneos para eliminarlas, en caso de que sea necesario.

Tabla 1 — Composicion quimica de biomasas

TC AQ
Humedad (%p) 9,0 9,4
Analisis proximal (%p base seca)
Cenizas 7,3 2,1
Material Volatil 74,3 72,7
Carbon Fijo 18,4 25,2
Analisis de composicion (%op base seca)
Celulosa 34,3 39,3
Hemicelulosa 12,4 4.5
Lignina 8,1 39,3
Proteina Bruta 7.9 1,6
Extracto Etéreo 2,1 -
Otros 27,9 13,2
Analisis elemental (%p base seca)
C 46,4 50,8
H 6,1 53
0 - 41,3
N - 0,4

Para el caso del AQ se encontrd que contiene —respecto de los TC- una cantidad menor de hemicelulosas
y compuestos no identificados, una cantidad similar de celulosa, y una cantidad mucho mayor de lignina,
que equipara al porcentaje de celulosa de casi 40%. Estos valores de composicion son cercanos a los
esperables para maderas duras; si bien se esperaria que la cantidad de hemicelulosas sea algo mayor y
la de ligninas algo menor, es necesario recordar que el AQ utilizado en este trabajo ha sufrido un
tratamiento de extraccion de taninos, el cual utiliza agua/etanol, que podria haber disuelto parte de las
hemicelulosas, disminuyendo asi su concentracion y aumentando por diferencia la de lignina (Cuervo
et al., 2009; Gomez et al., 2012). Es posible intuir entonces que a priori seria muy importante realizar
una deslignificacion severa sobre el AQ, ya que contiene una cantidad de lignina comparable a la
cantidad de celulosa. Como se menciond anteriormente, seria interesante realizar una caracterizacion
mas profunda para conocer las sustancias hasta ahora desconocidas y evaluar si podrian estar
influenciando negativamente sobre el tratamiento de deslignificacion.

En la Tabla 2 se observa la composicion del producto sélido obtenido a partir de cada uno de los
tratamientos aplicados, para las dos biomasas. En la Figura 4 se muestran los porcentajes recuperados
de cada biopolimero con los distintos tratamientos, en relacion al contenido en el solido original sin
tratar. Es para destacar, que con el método basico fuerte (BF) se obtuvo una deslignificaciéon completa
con ambas biomasas. En el caso del AQ, el sélido obtenido bajo este método contenia mas de 80 %p de
celulosa, habiéndose recuperando el 77% de la celulosa contenida en la biomasa original. En el caso de
TC, el s6lido obtenido por este método estuvo compuesto principalmente por celulosa, pero con un alto
contenido de sustancias no identificadas. Asimismo, fue posible conservar la mayor parte de la celulosa
originalmente contenida en los tallos.
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Tabla 2 - Composicion de las biomasas tratados por distintos métodos (%op)

BF SEA* SEA+PA

AQ TC AQ AQ TC
Celulosa 80,56 | 68,54 | 52,72 | 62,97 | 65,42
Hemicelulosa 2,98 2,67 2,46 4,04 2,57
Lignina 0,00 0,00 35,72 | 21,78 | 20,86
Cenizas 13,20 1,70
Otros 15,59 9,45
*En el caso de TC no se aplicé el método SEA dada la baja
eficiencia mostrada para AQ.

Utilizando el método SEA (aplicado solo a AQ) no se obtuvo una buena deslignificacion; se elimind
solo el 37%p de la lignina. Sin embargo, la eficiencia de este proceso mejord notablemente al aplicar el
pretratamiento acido (SEA+PA), con lo que se logré una deslignificacion superior al 71% en el caso del
AQ, conservando el 83% de la celulosa contenida originalmente en la biomasa. Algunos estudios
sugieren que aumentando el tiempo de reaccion se puede lograr una deslignificacion completa utilizando
este método; por ejemplo, Dagnino et al. aplicaron el proceso OrganoSolv sobre Aserrin de Algarrobo
Negro incrementando el porcentaje de deslignificacion de 51,3% a 81,0% al modificar el tiempo de
reaccion de 60 a 100 minutos, condiciones operativas similares a las de este trabajo (Dagnino et al.,
2020).

Cantidad de biopolimero recuperada - % en peso
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Figura 4 — Porcentaje de biopolimero recuperado en el solido post tratamiento

En el caso de TC, el tratamiento SEA+PA no produjo la deslignificacion esperada; de hecho, bajo esta
metodologia sélo se eliminé un 15% de la lignina presente, arrastrando consigo 37% de la celulosa
presente en la biomasa. El contenido de cenizas y de sustancias no identificadas disminuyo6 notablemente
respecto de la biomasa original, lo que sugiere que el tratamiento estaria disolviendo otras sustancias
ademas de lignina. Es posible que esto se deba a la particular composicion de los tallos de cannabis (ver
Tabla 1), que contienen altos contenidos de extraibles en etanol, acetona y agua y que, como ya se ha
mencionado, algunos autores apuntan que para favorecer los tratamientos de deslignificacion es
necesario realizar pretratamientos para eliminar estos extraibles. Los TC utilizados en este trabajo
contenian cannabinoides (0,52%p A-9-Tetrahidrocannabinol, 0,1%p A-8-Tetrahidrocannabinol, 0,4%p
Cannabidiol, 0,2%p Cannabinol y 0,1%p Cannabigerol y 17,5%p (base seca) de extraibles en éter, lo
que podria explicar las observaciones realizadas en la deslignificacion con el método SEA+PA.
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Si se plantea la produccion de acido levulinico como proceso de interés en la biorrefineria, resulta
interesante recuperar la mayor cantidad posible de celulosa contenida originalmente en la biomasa
durante el proceso de deslignificacion, y en lo posible, conservar también las hemicelulosas, dado que
a partir de las xilosas contenidas en ellas es posible obtener furfural, que luego puede ser transformado
a alcohol furfurilico y finalmente a acido levulinico (Hayes et al., 2005; Chen et al., 2017). Es para
destacar que el método SEA+PA fue el que logro conservar intactas la mayor parte de las hemicelulosas
contenidas en AQ, mientras que, para TC, el método BF fue el que mostro este efecto, ademas de ser el
que logré un mayor grado de deslignificacion.

Si bien con el método BF se obtienen mayor eficiencia de deslignificacion con ambas biomasas, es el
tratamiento que utiliza condiciones operativas mas severas; en particular, el alto pH obliga a trabajar
con materiales especiales para el disefio de equipos. El método SEA+PA promete ser una opcion viable
si se desea trabajar bajo condiciones mas suaves, aunque esto implicaria un tiempo de reaccion mayor,
aumentando el consumo energético.

En base a estas observaciones, es interesante plantear alternativas para optimizar ambos métodos de
deslignificacion. En el caso del método BF, se podria evaluar si disminuyendo la severidad de las
condiciones operativas, es posible obtener resultados similares en cuanto al grado de deslignificacion.
En el caso del método SEA+PA, evaluar si aumentando el tiempo de reaccion o modificando alguna
otra variable operativa se mejoran los resultados obtenidos.

CONCLUSIONES

Se aplicaron dos métodos de deslignificacion a Aserrin de Quebracho colorado (AQ) y Tallos de
Cannabis Sativa L. (TC). El mas efectivo para eliminar la lignina resulté ser el método Bésico Fuerte
(método BF), que utiliza NaOH 2N a 160 °C durante 60 minutos y logra eliminar el 100% de la lignina,
conservando el 77% de la celulosa para el caso del AQ y el 82% para el caso de los TC. Se probd también
un método que funciona a un pH maés neutro: emplea una solucion NaOH/Etanol/Agua con proporcion
Etanol/Agua 54/46 p/p y NaOH 0,2 N (método SEA). Este método no fue lo suficientemente efectivo,
pero su eficiencia se logré mejorar notablemente realizando un pretratamiento con H.SO4 a 152 °C
durante 30 minutos (método SEA+PA). De esta manera se logré eliminar el 71% de la lignina
conservando el 83 % de la celulosa para el caso del AQ. Para el caso de los TC, la eficiencia de este
método fue muy baja, dado que solo el 15% de la lignina fue eliminada, lo que podria deberse a la
presencia de sustancias que interfieren en el tratamiento de deslignificacion. Es de interés para futuros
trabajos realizar una caracterizacion mas completa de los TC e implementar un pretratamiento extra para
eliminar previamente las sustancias indeseables.
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NOMENCLATURA

AQ — Aserrin de Quebracho Colorado (Schinopsis balansae).

BF — Tratamiento basico Fuerte

SEA — Tratamiento Soda/Etanol/Agua.

SEA+PA — Tratamiento Soda/Etanol/Agua con Pretratamiento Acido.
TC — Tallos de Cannabis Sativa L.
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DELIGNIFICATION OF LIGNOCELLULOSIC BIOMASS FOR USE IN
BIOREFINERY

ABSTRACT: For many years, oil has been the most used resource to produce energy and value-added
chemicals. The gradual depletion of this non-renewable resource has generated an increase in its cost
and its massive use is one of the main causes of carbon accumulation in the atmosphere and other
associated environmental problems. In this context, the use of renewable sources is becoming
increasingly necessary. Lignocellulosic biomass is the most abundant organic compound on the earth's
surface, and using biorefinery processes can replace most of the synthetic chemicals derived from the
petrochemical industry. The biorefinery consists of the separation of the lignin, hemicellulose and
cellulose fractions contained in the biomass. In this work, delignification reactions were carried out on
Willowleaf Red Quebracho Sawdust (Schinopsis balansae) and Cannabis Sativa L. Stems using 2N
NaOH or Ethanol/NaOH/Water solution as delignifying agent (OrganoSolv method) and evaluating for
the latter the influence of a acid pretreatment step. It was found that the NaOH attack removes 100% of
the Lignin, while using the OrganoSolv method under the same operating conditions a lower degree of
delignification is obtained.

Keywords: Lignocellulosic Biomass, Biorefinery, Delignification, Lignin, Organosolv.
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