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La empresa analizada se dedica a la elaboración de snacks de chips de
plátano y canguil para la venta nacional e internacional, a pesar de que,
el snack de chips de plátano que ofrecen satisface las necesidades de
sus clientes, la empresa desea mejorar las características sensoriales
(color, sabor y textura), para así brindar un producto de mejor calidad.

Estandarizar la materia prima y las etapas de producción de las líneas
de snacks de chips de plátano mejorando las propiedades
fisicoquímicas y sensoriales del producto.

▪ De las tres variedades (Barraganete, Dominico y Hartón)
que fueron caracterizadas se puede concluir que todas
servirían como materia prima, sin embargo, como
variedad óptima se establece que la variedad Dominico
es la mejor ya que presenta menor porcentaje de
humedad siendo éste un 2.5% al procesarse.

▪ El tratamiento 6 que corresponde a una temperatura de
170°C, con un tiempo de freído de 3 minutos y un
tiempo de reposo de 6 horas fue el que mejor se ajustó
a las necesidades del cliente, ya que cumplió con el

Propiedades fisicoquímicas de variedades de
plátano procesadas y no procesadas

• porcentaje de humedad esperado (2.39%) y la apariencia
del producto final fue aceptable para el consumidor.

▪ El estudio de vida útil acelerado permitió escoger la muestra
que mejor se adaptó y que cumplía con las necesidades del
cliente que eran tener un bajo porcentaje de humedad,
mantener la dureza y no aumentar el índice de peróxido
conforme pasa el tiempo, por lo tanto, el tratamiento 6
presentó solo un 0,25% de incremento de índice de
peróxido colocándose igual en el rango máximo permitido.

Variedades

No procesadas Procesadas

°Brix Aw % de Humedad % de Humedad Dureza (N)

Dominico 2,09 0,993 61,22 2,5 3,763

Barraganete 2,33 0,991 60,33 2,84 3,728

Hartón 2,5 0,99 61,77 2,87 3,726
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Comportamiento de las variables fisicoquímicas durante
el estudio de vida útil acelerado

Muestras*

% Humedad % de 

Reducción 

Humedad

Dureza (N) % de 

Reducción 

Dureza

Índice de 

peróxido (meq

O2/kg)

% de 

Aumento 

del índice 

de 

peróxido
Día 0 Día 10** Día 0

Día 

10**
Día 0 Día 10**

D 2,50 1,77 29 % 3,763 3,689 2% 9,98 15,95 60%

B 2,84 2,32 18 % 3,728 3,644 2,3% 9,98 11,97 20%

H 2,87 2,61 9 % 3,726 3,629 2,6% 9,97 23,93 140%

6 2,39 1,76 27% 3,818 3,790 0,7% 7,97 7,99 0,25%

4 2,73 2,03 26% 3,736 3,717 0,5% 7,97 15,97 100%

Atributo

Muestra*

619 325 237 489 347

Color 5,64 6,25 5,58 6,22 5,69

Sabor 5,64 6,25 4,89 5,94 4,92

Textura 5,67 5,69 5,69 5,67 5,61

Puntuaciones sensoriales promedio de cada muestra
analizando los 3 atributos

1. Análisis de variedades de plátano utilizadas
como materia prima

°Brix
Actividad de agua
Humedad (%)
Dureza (N)

4. Estudio de vida útil acelerado

Índice de Peróxido
Humedad
Dureza

3. Análisis sensorial

Color
Sabor
Textura

2. Diseño de experimentos con variables de la
etapa de producción de freído y enfriamiento

Diseño Factorial 2^3:

Factores
Temperatura
Tiempos de proceso
Tiempos de reposo

*619: Barraganete, 325: Dominico, 237: Hartón, 489: Tratamiento 6 (170°C, 3min, 6h), 347:
Tratamiento 4 (160°C, 3,5min., 6h)

*D: Dominico, B: Barraganete, H: Hartón, 6: Tratamiento 6 (170°C, 3min, 6h), 4: Tratamiento 4
(160°C, 3,5min., 6h)
**Dia 10: igual a 2 meses en tiempo real


