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ETAPAS TECNICAS DEL PROCESAMIENTO DE 

ACEITE DE PALMA 

Extracción del aceite crudo de palma (CPO) 

Tomando el proceso de extracción desde el racimo 
de frutas frescas (FFB) , los principales pasos son los 
siguientes: (Figura 1) 

— Esterilización: Se logra "cocinando a presión"el 
FFB en un autoclave, a una presión de aproximada-
mente 3 kg /cm 2 (45 psi), o a una temperatura equi-
valente de cerca de 130°C, durante una hora aproxi-
madamente. 

Este proceso reduce el contenido de humedad del 
racimo y afloja las frutas. La esterilización también 
desactiva las enzimas y, por lo tanto , estabiliza la 
calidad del aceite en términos del desarrollo de áci
do graso libre (FFA) . Durante el proceso también 
se endurece el mucilago y se encogen los palmistes 
con lo cual se desprenden de la cáscara. 

- Separación: Las frutas se separan del racimo por 
medio del t r i l lado. 

— Prensado: La extracción del aceite crudo de pal
ma (CPO) de la f ruta es un proceso mecánico. En 
primer lugar, es necesaria la digestión de las f ru
tas, la cual se logra mediante agitación mecánica, la 
que hace que se descompongan las células que c o n 
tienen el aceite para que puedan luego ser someti
das al prensado. En las plantas modernas, el prensa
do se realiza en una prensa de torn i l lo de t ipo con
t inuo. El aceite crudo se recoge y se tamiza para re
ducir las partículas sólidas más grandes. 

— Clarificación: La primera etapa de la separación 
del aceite del agua, las partículas sólidas de f ru ta y 
el mugre, consiste en una decantación natural. Se 
puede obtener más aceite de esa masa resultante 
agregando más agua caliente. El aceite decantado se 
f i l t ra y luego se centrifuga para completar la separa
c ión, y f inalmente se seca en una secadora al vacío. 

— Recuperación de los palmistes: Después del pren-
sado, las nueces permanecen en la f ibra. Existen va-
rios métodos para lograr su separación. El más co-
mún es el sistema pneumático, según el cual la f ibra 
se transporta en corrientes de aire. Después se rom-
pen las nueces, con la ayuda del secado, y luego se 
lanzan contra un ani l lo cascanueces que se encuen-
tra dentro de una centri fugadora. La separación de 
la cáscara y el palmiste depende de una diferencia 
de densidades, ya sea en una suspensión de agua y 
arcilla especialmente preparada, o en dispositivos 
centrifugadores (hidrociclones). 

Existen varios t ipos de equipos para la ejecución de 
estos procesos, y a quienes estén interesados les re-
comendamos la bibl iografía. 

Las plantas de molienda pueden ser de cualquier 
tamaño, las más grandes son aquellas que pueden 
procesar hasta 60 toneladas de FFB por hora, 
mientras que las más pequeñas utilizadas en la in-
dustria procesan cerca de 20 toneladas por hora. 
Sin embargo, también existen mini-plantas de hasta 
0.5 toneladas por hora, para propósitos específicos. 

Obviamente, en procesos industriales de este t ipo , 
existen muchos problemas. Se pueden agrupar en 
cuatro categorías a saber: calidad del producto, 
pérdida de producto, el iminación del efluente y los 
desperdicios. 

— Calidad: Requiere un secado y una separación 
adecuados y este punto se analiza en la siguiente 
sección. 

— Pérdidas: En la Figura 1 se indica que la separa-
ción del aceite y del palmiste de los desperdicios no 
puede ser perfecta. Los números que aparecen en 
esa Figura están en realidad sujetos a variaciones, 
pero se pueden esperar pérdidas de hasta 10% del 
total de la producción de aceite, y de hasta 10% de 
los palmistes. El control de esas pérdidas es una 
parte importante de los deberes de los operadores 
de las plantas. Se deben separar adecuadamente los 
racimos, sin que haya un exceso de absorción de 
aceite en los racimos vacíos (EFB). Las prensas se 
deben ajustar correctamente, porque de lo contrario 
pueden haber pérdidas excesivas de aceite, o en o t ro 
sentido, las nueces se pueden partir y perder (a la 
vez que se introduce ácido láurico en el aceite de 
palma). Las centrifugadoras se deben mantener y 
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ajustar debidamente, mientras que el equipo separa
dor de palmiste requiere una regulación precisa. 

La mayoría de las fábricas bien organizadas manejan 
estos problemas ut i l izando información detallada de 
ingeniería j un to con un control preciso de las pérdi
das en los puntos de pérdida (especialmente los que 
presentan mayores variaciones en cuanto al ajuste y 
condición de los equipos). Esta labor de control de 
proceso se somete a revisión constante, con el f in de 
diseñar nuevos métodos para agilizar la disponibi l i 
dad de los resultados. Quizás con el t iempo se llegue 
al control automático y a la retroal imentación de 
los equipos. Y, quizás en un fu tu ro más lejano, se 
llegue a procesos revolucionarios que no den lugar a 
dichas pérdidas. 

Efluente. El agua que produce el FFB, el chorro 
que se uti l iza en el proceso y el agua util izada para 
la clarif icación y la separación del palmiste, consti-
tuyen conjuntamente el efluente de la planta. Este 
lleva una gran cantidad de material orgánico y, por 
consiguiente, implica un serio problema ambiental. 
Una sola planta puede producir efluente equivalen 
te al 60% del peso del FFB procesado, es decir, que 
una planta para 60 toneladas produce 3.6 toneladas 
por hora de efluente a aproximadamente 25.000 
ppm BOD y 60.000 ppm COD. Esta carga es igual a 
lo que lleva un sistema de alcantaril lado de un pue-
blo pequeño. Una legislación reciente prohibe la 
descarga del efluente en los conductos de agua, a 
menos que haya una marcada pur i f icación, la cual 
debe ser actualmente de menos de 500 ppm BOD. 
Se ha adelantado mucho en los úl t imos años en lo 
que se refiere a este problema. El efluente contiene 
una fracción sólida que es muy adecuada como ali-
mento para animales, y el proceso un tanto sofisti-
cado de separación ha sido la tendencia que han se-
guido algunas organizaciones. Contiene nutrientes 
equivalentes a los ferti l izantes artif iciales, los cua-
les se aplican a centenares de acres de t ierra, y mu-
chas plantas practican este sistema de esparcimien-
to del efluente en la tierra. Este proceso de distri-
bución se faci l i ta, y llena con más precisión los re-
quisitos oficiales, después de un proceso de diges-
t ión anaeróbica durante cierto t iempo, y este méto-
do se uti l iza con frecuencia. La digestión se puede 
lograr en pozos abiertos, caso en el cual se requiere 
un t iempo de detención de 50 a 60 días, o en tan-
ques agitadores, caso en el cual este t iempo se re-
duce a veinte días aproximadamente. La posibil i-
dad de capturar y util izar el biogas y /o el agua de 
reciclaje ocurre con este ú l t imo sistema. 

Desperdicios. Los otros desperdicios de importan-
cia son los residuos de la f ibra de la f ru ta , el EFB 
y las cáscaras. Los primeros se uti l izan como com-
bustible para calderas (aunque en las plantas moder-
nas y eficientes; la cantidad supera las necesidades); 
el EFB se incinera lentamente para obtener una ce-
niza del racimo que es rica en potasio y que se pue-
de uti l izar como fert i l izante y acondicionador de 
los suelos ácidos (aunque la contaminación produci-
da por el humo ha dado lugar a preocupaciones); y 
la cáscara también se puede uti l izar como combus-
t ib le o como material de relleno para los caminos 
sin asfaltar. 
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Cada día existe una mayor tendencia a conside-
rar el efluente y los otros materiales de residuo, 
como una fuente de recursos desperdiciada. 

CLASIFICACION Y CONTROL DE C A L I D A D 

En el ambiente de la industria se dice que el buen 
aceite se produce en los campos. El primer aspecto 
importante es verificar que las frutas que llegan a 
la planta tengan un contenido adecuado de f ru to y 
que su madurez sea satisfactoria. Esto se puede lo
grar únicamente por medio de la inspección la cual, 
aunque es algo subjetiva, permite evaluar dentro de 
límites razonables, cuando se tiene la experiencia. 
También es importante que las frutas no hayan sido 
dejadas en el campo por mucho t iempo, ya que es-
ta es una forma segura de obtener ácidos grasos li-
bres elevados, como lo es también el exceso de ma-
duración. 

Las frutas que se ajustan a las exigencias deben dar 
un aceite de buena calidad, pero las plantas de pro

cesamiento también tienen algo que ver con la pre-
servación de la calidad. En especial, el paso por la 
planta debe ser rápido para evitar la acumulación 
de ácido graso l ibre, mientras que durante el proce-
samiento y el almacenamiento, es necesario mini-
mizar la oxigenación (ver la sección que trata sobre 
Almacenamiento). 

En la Tabla 1 aparecen algunos parámetros esperados. 

De estos tres factores, el más d i f íc i l de controlar es 
el ácido graso l ibre, ya que depende en gran medida 
de la cantidad de fruta que se reciba en la planta. 
Los límites de los otros dos parámetros se logran 
con faci l idad. 
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A medida que pasa el t iempo, los parámetros de 
oxidación y las impurezas que afectan la calidad 
llegarán a desempeñar un papel importante, ya que 
regulan la facil idad del procesamiento y, más allá 
de ciertos l ímites, la calidad del producto f inal re
sultante. Aquellos que se incluirán en las especifica
ciones, de acuerdo con los límites indicados en la 
Tabla 1, probablemente sean: 

— Rastros de metales 

— Valor del peróxido 

— Valor de la anisidina 

— Capacidad de decoloración 

De hecho, todas estas calidades son controladas ac
tualmente por las refinerías, con el f in de controlar 
la calidad del producto f inal . 

La buena calidad del aceite garantiza la reducción 
en las pérdidas de ref inación, y productos de buena 
calidad que se pueden almacenar adecuadamente. 

METODOS DE MERCADEO 

Tradicionalmente, el aceite de palma se envasaba 
en tambores, y casi la total idad de la producción 
se exportaba. Se usó un sistema de agrupación, en 
una forma u otra, desde principios de los años 30 
hasta 1970 aproximadamente. 

Hasta ahora, el comercio ha estado más o menos l i 
mi tado a las ventas físicas, y los vendedores han te
nido que jugárselas con los precios futuros. Sin em
bargo, no es poco común la venta con entrega fu tu 
ra, aunque la imposibi l idad de predecir el volumen 
de producción a mediano plazo puede producir di
f icultades en los casos en que se intente hacerlo. 
Han habido casos de ventas excesivas, las cuales han 
llevado a la re-compra, el cambio y el atraso en las 
entregas. La necesidad que tienen los procesadores 
locales de cumpl i r con sus compromisos puede lle
var a grandes variaciones en las diferencias de los 
precios a cor to plazo. 

La Oficina de Intercambio de Productos Básicos de 
Kuala Lumpur , fundada recientemente (octubre 
23-81), puede modif icar el panorama del comercio 

de aceite de palma, ya que los productores podrán 
proteger su posición negociando al fu turo . 

El aceite de palma es uno de varios aceites comesti
bles que se puede intercambiar para la fabricación 
de muchos productos. En volumen, actualmente 
ocupa entre el cuarto y sexto puesto dentro de los 
aceites comestibles comercializados en los merca
dos internacionales (Tabla 2), y el nivel de inter
cambio entre ellos es bastante al to. Por consiguien
te, la determinación de los precios depende de los 
valores del aceite comestible en general, y del valor 
relativo actual del aceite de palma dentro de esa es
t ructura, lo cual conduce al efecto de la "serpiente 
en el t ú n e l " (Figura 2). El precio de los aceites, al 
igual que el de cualquier producto comercial, es el 
resultado de una combinación de factores compli
cados, incluyendo la situación general de las activi
dades comerciales en el mundo, y los efectos produ 
cidos por las condiciones naturales y provocadas 
por el hombre sobre el volumen de producción, en 
este caso, de los diferentes aceites en competencia. 

En general, el precio oscila entre bajo y mediano, 
dentro de la gama de los aceites en competencia 
(Figura 2) . No hay duda de que el factor predomi
nante que determina el precio global de los aceites 
comestibles es la posición del f r í jo l de soya el cual, 
durante algún t iempo, ha ocupado más del 20% de 
la part icipación en el mercado global de los aceites 
comestibles, y se espera que cont inúe haciéndolo. 
Este aceite es el producto de un cul t ivo anual que se 
puede uti l izar para otros tipos de cul t ivo. Sin em
bargo, el volumen de producción es menos sensible 
al precio de lo que se podría esperar en esas circuns
tancias, debido a que el aceite de soya es realmente 
un sub-producto, ya que el producto principal es la 
harina de f r í jo l de soya. Una demanda especial por 
el aceite de palma puede llevar a un aumento gra
dual del precio relativo de este producto, lo cual de 
hecho ha sucedido recientemente. Pero también, lle
ga un momento en que es mejor para los fabrican
tes adaptarse a aceites más baratos, lo cual lleva a 
un descenso en el precio relativo del aceite de pal
ma, y esta es la posición de hoy. 

Eventualmente se presenta nuevamente el cambio, 
cuando los compradores vuelven al aceite de palma 
por su "ba jo prec io" . Por lo tanto , parece que el 
aceite de palma tiene asegurada su posición en el 
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DISPOSICION DE UNA FABRICA DE ACEITE DE PALMA 
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mercado, mediante ajustes necesarios en los precios. 
La verdadera cuestión está en juzgar cuál es el mejor 
nivel relativo para un rendimiento óp t imo a largo 
plazo. La sensibilidad del potencial del mercado a 
los ajustes en los precios se puede determinar dentro 
de límites amplios. 

Sin duda alguna, los expertos agrícolas prestarán 
una ayuda considerable al mercadeo del aceite de 
palma, si tienen éxi to en sus esfuerzos actuales para 
desarrollar métodos más confiables para predecir 
los resultados de las cosechas a largo plazo. 

Los palmistes normalmente se venden en forma di-
recta, ya sea para la exportación o para la extrac-
ción local de aceite. Esto deja la harina y el aceite 
de palmiste para comercializar. El ú l t imo es un acei-
te láurico, y se ve más afectado por los factores que 
gobiernan el mercado del aceite de coco, en lugar 
del aceite de palma. 

CANALES DE DISTRIBUCION 

La demanda del aceite de palma en un área determi-
nada de mercado depende de varios factores, y en-
tre ellos, el factor predominante es, por supuesto, 
el precio de los aceites que se pueden uti l izar como 
alternativa para la fabricación de otros productos. 
La disponibi l idad de los aceites locales y /o preferi-
dos afecta el panorama, al igual que lo hacen la faci-
lidad de la oferta, la gama de productos requeridos 
en el país, y la relación entre la fabricación de pro-
ductos con aceite de palma y la capacidad de proce-
samiento disponible. Entre los factores humanos 
que afectan la demanda se cuentan el tamaño de la 
población y el consumo de aceite, la disponibi l idad 
de divisas y las estructuras de los impuestos y aran-
celes. 

Han ocurr ido cambios principalmente debido al me-
joramiento de los niveles de vida de los países re-
ceptores, pero también han cont r ibu ido grande-
mente los esfuerzos de mercadeo y promoción. El 
Centro Internacional de Comercio de la U N C T A D / 
Gatt, hizo una investigación de mercados en 1976, 
y señaló que en vista del aumento proyectado en la 
proporción de aceite de palma dentro del mercado 
de aceites comestibles, la penetración de este aceite 
debe aumentar. Los medios para lograr esto in-

cluían encontrar mercados para el aceite de palma 
procesado, realizar esfuerzos de promoción dir igi-
dos a quienes determinan las políticas y a los fabri-
cantes, establecer un contacto estrecho entre ven-
dedores y compradores, suministrar servicio técni-
co, fi jar niveles de calidad, y lograr la regularidad 
de la oferta. 

La velocidad de la transición hacia la venta de los 
productos procesados ha sido igual al aumento del 
volumen de producción. Los esfuerzos en el campo 
de la promoción han tenido como resultado la alte-
ración del patrón de consumo, de tal manera que 
aún cuando los patrones tradicionales permanecen, 
se forman otros nuevos a medida que se toma con-
ciencia de lo adecuado que puede ser el aceite de 
palma para propósitos locales. 

En los Estados Unidos existe toda la tecnología re-
querida, y existe la capacidad para la explotación 
total del potencial del aceite de palma. Sin embar-
go, la iniciación de esta explotación se ha visto res-
tringida debido a la existencia de aceite de soya 
producido localmente, y debido también a las pre-
siones polít icas para proteger a este ú l t imo por me-
dio de aranceles diferenciales. 

Parece haber una buena posibil idad de aumentar 
su penetración en el Japón y el Medio Oriente, y re-
cientemente se han desplegado esfuerzos para llegar 
al ampl io mercado de la China en donde, los contac-
tos al más alto nivel han revelado una falta conside-
rable de conocimiento acerca de la ut i l idad del acei-
te de palma. 

METODOS E INSTALACIONES PARA EL 
A L M A C E N A M E N T O 

El objetivo es el de permit ir un almacenamiento a 
granel de los productos y el de tener unas existen-
cias reguladoras para enfrentar las diferentes con-
tingencias. En las plantas, puertos y fábricas de pro-
cesamiento existen tanques adecuados. 

Una planta de molienda puede tener tanques hasta 
de 2500 toneladas y un volumen de almacenamien-
to t íp ico de cerca de 1.000 toneladas por cada 10 
horas de capacidad de procesamiento, lo cual per-
mite una reserva de cerca de 40 a 60 días de pro: 
ducción. 
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Los principales problemas relacionados con el alma
cenamiento, bien del aceite crudo o procesado, son: 

— Fraccionamiento espontáneo 

— Aumento del ácido graso libre 

— Oxidación 

El fraccionamiento espontáneo ocurre a temperatu
ra ambiente a medida que algunos componentes se 
separan y se depositan para dar, respectivamente, un 
mayor o menor contenido saturado en la parte in
ferior y superior del tanque. Para evitar esto es ne
cesario mantener la temperatura del aceite a 50°C -
5, y esto se logra generalmente por medio de ser
pentines de vapor. Una vez que la temperatura em
pieza a descender, es posible que en diferentes oca
siones se saquen del tanque aceites con una compo
sición atípica de ácido graso. El aceite se puede 
arreglar por medio de una cristalización to ta l , sepa
ración y sol idif icación, calentando muy lentamente 
el aceite (no más de 3.5°C/24 horas), y la mezcla 
adecuada para dispersar las fracciones es esencial 
para esto. Sin embargo, se sabe poco acerca de una 
forma más rápida y económica de lograr este f i n . 

En el aceite esterilizado puede ocurrir un aumento 
del ácido graso libre como resultado de un exceso 
de humedad. Normalmente, el contenido de agua 
debe estar dentro de los l ímites de 0.05% y 0.15%. 
Se ha sugerido que puede ocurr ir una acumulación 
lenta de ácido graso libre, incluso dentro de los l í
mites ideales, pero esto no se ha demostrado tota l 
mente aún, como tampoco se han determinado de
talladamente sus implicaciones. 

La oxidación del aceite di f icul ta la decoloración y 
puede dar lugar a sabores extraños. Esto significa 
un serio problema para los fabricantes. Algunos con
taminantes que actúan como catalizadores aceleran 
este deterioro. Entre ellos se cuentan los residuos 
de metales pesados, especialmente de cobre, de hie
rro, el contenido del cual debe ser inferior a 5 ppm. 

Es importante eliminar cualquier rastro de cobre o 
bronce del equipo de almacenamiento y conduc
ción, y la posibil idad de la corrosión y de la acumu
lación gradual de sólidos ( lodo de aceite) se reduce 
al mín imo l impiando muy bien los tanques cada 
vez que se desocupan. Un nivel elevado de FFA pue

de producir un aumento en el contenido de hierro. 
Otro factor que predispone a la oxidación es un 
contenido de humedad inferior al l ími te de 0.05%. 
No se debe permit ir la agitación del aceite que se 
conduce de un lugar a ot ro, porque de lo contrar io 
puede haber un aumento en la oxigenación. Actual
mente existe la tendencia creciente de util izar anti
oxidantes (especialmente ácido c í t r ico) , e inclusi
ve de rociar el aceite con gases inertes, y de colo
car una capa de nitrógeno o de b ióx ido de carbono 
encima de los tanques de aceite. 

Todas estas precauciones se toman más especialmen
te con el aceite procesado, como es lógico, y los 
tanques que se uti l izan para almacenar estos pro
ductos tienen un revestimiento interno de epoxia. 

TRANSPORTE 

La mayoría de los requisitos de almacenamiento se 
aplican también al transporte. Está claro que no hay 
mayor necesidad de calentar el aceite durante tra
yectos cortos por carretera o por t ren, pero en otros 
aspectos se presentan los mismos problemas y res
tricciones. 

Los embarques se realizan en tanques de carga pro
fundos o en tanques divididos, y es necesario man
tener una temperatura constante, con el f in de evi
tar que se queme el aceite si se solidifica alrededor 
de los serpentines. También es importante limpiar 
los tanques después de cada envío, ya que los resi
duos pueden actuar como catalizadores y deteriorar 
la siguiente carga. 

PERSPECTIVAS PARA EL ACEITE DE PALMA 

Se puede esperar la moderación de la actual tenden-
cia descendente en los precios del aceite comestible, 
y se prevee una recuperación lenta en los próximos 
meses. 

A largo plazo, el aumento proyectado en la produc-
ción de aceites y grasas durante los próximos cinco 
años o más, de 4 a 4.5% al año, será absorbido fácil-
mente por la creciente población mundial . El aceite 
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de palma, a pesar de que su producción probable
mente aumentará a un r i tmo más acelerado, 10% 
o más, podrá sostener su posición, y su penetración 
en el mercado aumentará necesariamente. Este au
mento se deberá en parte al crecimiento de la pro
ducción de Malasia, pero se esperan aumentos mu
cho mayores en Indonesia y América del Sur. Por 
ejemplo, las predicciones de Brasil son de un au
mento del 30% por área en los próx imos un año o 
dos. 

Varios factores técnicos contr ibuyen a la posibil i
dad del aumento en el uso del aceite de palma. En
tre ellos, el más importante es que este aceite es in-
intercambiable con toda la gama de aceites comes-
tibles producidos, y que las técnicas y el volumen 
de producción son muy eficientes por cada unidad 
de área de tierra. Seguirán existiendo y aumentando 
los requerimientos especiales para el aceite de pal-
ma, pero el factor clave que regirá su penetración 
será la relatividad de los precios, tanto del produc-
to mismo como del costo de procesamiento con re-
lación a los productos requeridos. En la Tabla 3 
aparecen algunas cifras de producción correspon-
dientes al aceite de palma y a otros aceites comesti-
bles. 

La producción del aceite de palma carece de f lex ib i -
lidad estacional, ya que la tierra destinada una vez 
a este cul t ivo se sigue ut i l izando para el mismo pro-
pósito por años, pero existe un beneficio (en térmi-
nos del precio global de los aceites comestibles) de-
bido a la capacidad de intercambio con otros cul t i -
vos oleaginosos, varios de los cuales const i tuyen al-
ternativas cada año para los agricultores, quienes 
pueden tomar una decisión con base en las cifras 
previstas de oferta y demanda para las diferentes 
opciones. 

La tecnología sin dura alguna está mejorando y, 
por consiguiente, la gama de productos y su calidad 
aumentan. Esto significa que existen mejores mate
riales para los fabricantes extranjeros, quienes en
cuentran que el producto semi-procesado y refina-
do produce unas mejores capacidades para sus pro-
pios procesamientos. La transferencia de tecnología 
también permite alcanzar una mejor calidad y lograr 
un mejor uso potencial del aceite. 

La búsqueda de nuevos mercados que comenzó a 
finales de los años 70, haciendo énfasis en el desa-
rro l lo de usos nuevos, en la asistencia tecnológica y 
en la el iminación de las restricciones polít icas, lega-
les y económicas, están dando sus frutos sin lugar a 
duda. 

El aceite de palma, con sus excelentes característi-
cas friables, es el material ideal para producir mar-
garina, vanaspati y grasas para pastelería. Presenta 
desventajas para algunas aplicaciones alimenticias, 
debido al ácido graso saturado relativamente eleva-
do y por lo tanto al nivel de sólidos, y ha habi-
do preocupación con relación a posibles riesgos pa-
ra la salud ligados a un consumo excesivo de acei-
tes altamente saturados. Esta preocupación no es 
todavía muy grande, pero de todas maneras no tie-
ne mayor importancia para los usos mencionados, 
en todos los cuales es necesario elevar el nivel de sa-
turación por hidrogenación. La fracción de oleína 
se uti l iza en aceites para ensalada y cocina, y la 
proporción que se fracciona para la oleína gobier-
na el punto de fusión. Este quizás tenga que ajus-
tarse de acuerdo con la temperatura ambiente de 
los países consumidores, lo cual significa que habrá 
una proporc ión mayor de estearina (o una segunda 
fracción de oleína más saturada), cuando la produc-
ción está destinada a sitios de clima f r ío . Si la pre-
paración se realiza con un proceso de transesterifí-
cacíón, se puede obtener un nivel de no saturación 
semejante al del aceite de oliva y por lo tanto, se 
puede esperar un aumento en la versatil idad. Sin 
embargo, la fracción de estearina es relativamente 
d i f íc i l de ut i l izar, y es susceptible a los precios de 
descuento. 

En todo esto, la investigación y las prácticas agríco-
las desempeñarán un papel directo. Parece que el 
aceite de palmas individuales presenta ciertas varia-
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ciones en las proporciones de ácidos no saturados y 
saturados y, por consiguiente, existe la posibi l idad 
de hacer cruces para lograr un contenido más alto 
de varios ácidos no saturados. Obviamente, con las 
restricciones en los cruces aplicables a los árboles 
de término largo, este sería un proceso lento. La 
posibil idad de uti l izar el h íbr ido intermedio entre 
la palma africana " t rad ic iona l " , Elaies guineensis y 
su pariente de Sur América, E. oleífera, implicaría 
un gran cambio en este aspecto. El h íbr ido posee 
un valor de yodo ( IV) (que indica el grado de no sa-
turación), que está varios puntos por encima del 
aceite puro de E. guineensis. 

La posibil idad de que la técnica del cul t ivo de tej i
dos, para formar clones de palmas individualmente 
seleccionadas, podría convertirse en una realidad 
comercial en el fu turo . Esto implicaría una gran di-
ferencia para las perspectivas de la selección de ma-
teriales para la composición del aceite, y los planes 
son plantar E. guineensis pura o híbr idos de al to 
rendimiento, con un espectro de ácidos grasos espe-
cialmente adaptado, hasta los l ímites actuales de 
variación. Es evidente el impacto que esto tendría y 
y el desafío que significaría para quienes deben de-
cidir cuáles materiales van a sembrar. 

La verdadera pregunta dentro de estas posibil ida-
des es si la producción de aceite de palma seguirá 
siendo rentable y si seguirá considerándose como 
una inversión atractiva, sin olvidar por un momento 
las alternativas como el caucho, el cacao, el coco, 
etc. 

En la Tabla 4 aparecen las predicciones del Banco 
Mundial sobre los precios de aceites y grasas. Se 
puede observar que en general se preveen aumentos 
en los precios, aunque la posición relativa del aceite 
de palma declinará y su precio permanecerá entre 
el precio del aceite de soya y el precio del sebo. Es-
ta depresión se puede explicar por el aumento pre-
visto en la producción de f r í jo l de soya. Se puede 
decir que estas predicciones son poco optimistas, si 
se tiene en cuenta la manera como se elaboró el mo-
delo (por ejemplo, no abrió ninguna posibi l idad pa-
ra que el precio del aceite de palma fuera superior 
al del aceite de soya, y se ignoraron muchos de los 
factores técnicos). Los costos de producción pue-
den oscilar entre $300 y $700 y los costos de fabri-
cación pueden oscilar entre $90 y $110 o un total 
promedio de $600 por tonelada de aceite, con una 
cantidad concomitante de 0.2 toneladas de palmis-

te. Incluso con las cifras posiblemente pesimistas 
citadas, parece ser que el rendimiento de las inver
siones en aceite de palma seguirá siendo razonable, 
y a medida que surjan nuevos avances técnicos, 
también mejorarán las perspectivas. Entre estos fac
tores técnicos se cuentan una mayor eficiencia en la 
producción y el procesamiento, mejores controles 
de calidad, una mayor gama de productos y de ase
soría técnica, y un aceite con un espectro de ácido 
graso que le permit irá adaptarse más de conformi
dad con las exigencias del mercado. 
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