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Introducción. El  agave azul (Agave tequilana Weber) es 
una planta que se cultiva extensamente en México, ya 
que es la materia prima para la  producción de la bebida 
alcohólica denominada “tequila”. El bagazo es la fibra 
residual que se obtiene después del proceso de 
producción de tequila. Este residuo representa 
aproximadamente el 40% del peso total de agave 
procesado (1) y actualmente se generan alrededor de 
1.05x105 ton/año, de los cuales la mayoría se utiliza 
como composta. El objetivo del trabajo es evaluar la 
composición del residuo y su factibilidad de conversión a 
azúcares fermentables, para su posterior uso en la 
producción de bioetanol.  

Metodología. El residuo de Agave Tequilana Weber fue 
recolectado, secada, molida y se homogeneizó. Se 
determinó la composición principal (2, 3 y 4). El material 
se sacarificó con  métodos diferentes obteniendo las 
condiciones óptimas, la fracción líquida de todas las 
muestras se analizaron para determinar los azúcares 
fermentables en un cromatógrafo de líquidos (HPLC, 
Varian) con una columna  MetaCarb 87C y un detector de 
IR (índice de refracción).  

Resultados y Discusión. Los componentes del bagazo 
de Agave Tequilana Weber son 42% de celulosa, 20% de 
hemicelulosa y 15% de lignina. La sacarificación del 
bagazo de agave se realizó con, a) hidrólisis ácida, b)  
hidrólisis enzimática y c) combinación de las anteriores.  
La hidrólisis ácida se realizó con ácido sulfúrico diluido en 
dos etapas. Se adoptó un diseño de experimentos 
factorial con múltiples niveles y el método de superficie 
de respuesta para la optimización del proceso de 
hidrólisis. Se obtienen con la hidrólisis ácida (dos pasos) 
314 g/kg de bagazo, para un rendimiento del 45%. La 
hidrólisis enzimática se realizó en dos pasos utilizando 
celulasas comerciales obteniendo 344 g/kg de bagazo y 
un rendimiento del 50%. Finalmente la combinación del 
primer paso de hidrólisis ácida seguida de dos pasos de 
hidrólisis enzimática da como resultado 609 g/kg de 
bagazo y un rendimiento de 88.51% de azúcares 
fermentables con respecto al teórico (Fig. 1). De acuerdo 
a los resultados obtenidos se seleccionó este último 
arreglo para la sacarificación del bagazo.  

 

Conclusiones. De lo anterior se concluye que el bagazo 
de Agave Tequilana Weber es una excelente fuente 
potencial para la obtención de azúcares fermentables. 

 
 

Fig. 1.  Obtención de azúcares fermentables con  2% de 
H2SO4. 
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