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TEA Vs POTENCIAL, EL ETERNO DILEMA

18

19

20

21

22

23

24

25

26

%
 A

ce
it

e/
R

F
F
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TEA Vs POTENCIAL, EL ETERNO DILEMA

Duran, Sierra , García, 2004
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ANTECEDENTES: LÍNEA DE TIEMPO DEL MPD 
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PLANTAS DE BENEFICIO PIONERAS:

EXTRACTORA LA PAZ

AGROINCE

OSCILACIONES TEA METODOLOGÍAS

BALANCE DE PÉRDIDAS DE 
ACEITE EN PALMA Y 

METODOLOGÍA DE ANÁLISIS DE 
RACIMOS

METODOLOGÍAS ALTERNAS:

• VERTEDERO AUTOMATIZADO (NIR
ONLINE) (en estudio)

• MPD

MPD

CULTIVARES HÍBRIDOS  OxG y E. 
guineensis

DETERMINACIÓN DEL TAMAÑO DE 
MUESTRA

 

Coeficiente de variación potencial de aceite tamaño de muestra  

vagoneta  de esterilización 

  

Figura 3. Coeficiente de variación por tamaño de muestras 
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MASA QUE PASA AL DIGESTOR (MPD): ¿ QUÉ ES?

RFF

RFFe

MPD

Los análisis MPD permite estimar el potencial de aceite de los racimos esterilizados basado en el estudio de los componentes del fruto:

• Frutos normales - Abortados

• Frutos partenocárpicos - Impurezas
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MASA QUE PASA AL DIGESTOR (MPD)



METODOLOGÍA MPD: ¿CÓMO FUNCIONA?

RACIMOS = FRUTOS (MPD) + TUSA + HUMEDAD 

¿CÓMO 

FUNCIONA?

% Ac/RFF = (%Ac/MPD) * (%MPD/RFF)

%Ac/MPD = %Ac/MPDfn + %Ac/MPDfp + %Ac/MPDab + %Ac/MPDimp

%MPD/RFF = 100 - %pérdida de humedad/RFF - % tusa/RFF

2

1

Metodología 1: Calcular la pérdida de humedad en 
esterilización  

Metodología 2: Calcular el % aceite de los 
componentes del racimo
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RESULTADOS METODOLOGÍA I (humedad): MPD OxG  y E. guineensis 

RESULTADOS METODOLOGIA I: Determinación de la 
pérdida de humedad en esterilización 
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Peso de los racimos vs Peso de la vagoneta

El metodología del peso de los racimos 

presenta un error del 7,05% 
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Determinación tamaño mínimo de muestra 

Tamaños  500,1000,1500,2000, 
2500,3000 g

Clasificación de materia prima 
lotes, material genético, día de 

corte

Marcación de canasta de tren 
esterilización

Muestreos punto salida ducto 
tambor desfrutador

Cuarteos, caracterización 
acondicionamiento 

Determinación potencial de aceite

RESULTADOS METODOLOGÍA II (%Ac): MPD OxG y E. guineensis 



Determinación del tamaño de muestra

RESULTADOS METODOLOGÍA II (%Ac) : MPD OxG y E. guineensis 

 

Coeficiente de variación potencial de aceite tamaño de muestra  

vagoneta  de esterilización 

  

Figura 3. Coeficiente de variación por tamaño de muestras 
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RESULTADOS METODOLOGÍA II (%Ac) : E. guineensis 
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POTENCIALES DE ACEITE POR MPD

Condición de Maquila 
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COMPOSICIÓN MÁSICA MPD EN CULTIVARES
HÍBRIDOS OxG
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Potencial de aceite MPD híbridos OxG 

RESULTADOS METODOLOGÍA II: MPD OxG
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Conclusiones preliminares

Esta metodología permite:

• Acortar la brecha existente entre la medición del potencial de
aceite en RFF y la TEA en planta de beneficio.

• Identificar el potencial de aceite industrial por proveedores.

• Mayor representatividad del análisis del fruto evaluado en
planta de beneficio.

• Caracterizar los componentes del racimo para brindar una
retroalimentación a los proveedores (plantaciones) sobre las
características del fruto.

• Facilidad en la medición del potencial de aceite industrial.
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