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PLANTAS INDUSTRIALES

Se deben generar estrategias que permitan la optimización de los 

procesos, sostenibilidad y Mayor rentabilidad a las organizaciones.



Qué son buenas prácticas?

Todas aquellas acciones o actividades encaminadas a:

 Contribuir con la sostenibilidad.

 Optimización de procesos.

 Reducción de costos.

 Aumentar eficiencia de la planta.

 Mejorar indicadores de productividad.

 Minimización de impacto ambiental.

 Cumplimiento de normas y leyes.



MEJORES PRÁCTICAS 

INSDUSTRIALES POR SECCIÓN

Recepción y Manejo de fruta fresca

Esterilización

Desfrutado

Extracción

Clarificación

Palmistería y extracción palmiste

Generación de vapor y energía.

Laboratorio



RECEPCIÓN Y MANEJO DE FRUTA 

FRESCA

La fruta recibida es cuantificada y organizada en tolvas 

para su posterior dosificación a la planta



Logística de manejo 

de Fruta
AFECTA

 Calidad Productos

 Tasa de extracción

 Disposición de fruta en piso y 

plataformas.

 Manipulación de fruta con 

cargadores mecánicos. Afectan la tasa de 

extracción en 

aproximadamente 

0,5%ac/RFF

RECEPCIÓN Y MANEJO DE FRUTA 

FRESCA



Sistemas de limpieza de fruta fresca en transportadores de cadena:

En temporada normal se ha estimado que el % de impurezas de la fruta fresca 

oscila entre el 1,5 – 3% de la fruta recibida por día en la planta extractora.

MEJORES PRÁCTICAS EN RECEPCIÓN 

DE FRUTA FRESCA



Sistemas de acopio y limpieza de la fruta suelta 

recolectada en campo:

MEJORES PRÁCTICAS EN RECEPCIÓN 

DE FRUTA FRESCA



MEJORES PRÁCTICAS EN RECEPCIÓN DE FRUTA FRESCA



Limpieza de fruta suelta con 

sistemas neumáticos.

MEJORES PRÁCTICAS EN RECEPCIÓN 

DE FRUTA FRESCA



 Contar con suficiente almacenamiento en tolvas (diseño de acuerdo a las 

proyecciones de ingreso de fruta).

 Contar con cajas o góndolas para almacenamiento temporal de la fruta.

 Procesar fruta por orden de ingreso.

 Disponer de fruta suelta en sacos.

 Minimizar impurezas en proceso de logística de fruta (cosecha, cargue y 

descargue de fruta en camiones/cajas/góndolas).

MEJORES PRÁCTICAS EN RECEPCIÓN 

DE FRUTA FRESCA



Indexers

Beneficios

Operación automática

Menores costos de operación

Eliminación de equipos como cabrestantes

MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA



Sistemas de

transporte

con cadenas.

MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA



MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA



Sistemas 

integrados de 

esterilización

MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA



MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA



Tolvas tipo foso

Beneficios

 Elimina construcción de rellenos y plataformas

Mejor logística de descargue

MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA



Doble fracturado de racimos de fruta 
fresca:

Beneficios

Aumento de capacidad de vagonetas 
(para el caso de esterilización 
convencional).

Mayor eficiencia en la esterilización del 
racimo.

MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA

Importante: afecta acidez si hay tiempos largos de

espera hasta inicio de la esterilización. Se recomienda

aplicar vapor.



MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA



MEJORES PRÁCTICAS EN MANEJO 

DE FRUTA FRESCA



Es una de las etapas más importantes del proceso de extracción porque es
determinante de la capacidad de procesamiento de la planta (Factor de
esterilización).

 Consume entre 50 – 80 % del vapor generado en la caldera

 Influye en la eficiencia de las demás etapas del proceso como: Digestión,
extracción clarificación y recuperación de almendra.

Proceso en el que se someten los racimos de fruta a alta temperatura y 

presión por acción del vapor,  acondicionándolos para el proceso de 

extracción.

ESTERILIZACIÓN



TECNOLOGÍAS 
DISPONIBLES

Tradicionales

Esterilización 
Horizontal

Esterilización 
Vertical

Nuevas 
tecnologías

Esterilización 
Continua

Avatar 
(Esterilizador 
tipo tornado)

ESTERILIZACIÓN



Ventajas

Mayores volúmenes de
fruta, menor impregnación.

Limitaciones

Requiere mayor vapor,
ciclos más largos, manejo
de vagonetas, mayor mano
de obra y mantenimiento.

ESTERILIZACIÓN HORIZONTAL



Ventajas

 Menos espacios vacíos → mejor

transferencia de calor

 Operación automática

 Menor requerimiento de vapor y ciclos

más cortos

 Menor manipulación y costos de

mantenimiento

Limitaciones

 Mayor Impregnación de aceite en 
raquis.

 Mayor contenido de aceite en 
condensados.

ESTERILIZACIÓN VERTICAL



ESTERILIZACIÓN VERTICAL



Ingreso de fruta 

desgranada

Salida de fruta 

esterilizada y 

macerada

Ventajas

 Se procesa el 100% del racimo. 

eliminando pérdidas por frutos 

adheridos.

 Menores tiempos de ciclo.

Limitaciones

 Limitación con fruto sobremaduro.

 Equipos eléctricos y mecánicos que 
aumentan el costo de mantenimiento.

 Tecnología aún en desarrollo.

ESTERILIZACIÓN ÁVATAR  

ESTERILIZADOR TIPO TORNADO



ESTERILIZACIÓN ÁVATAR  

ESTERILIZADOR TIPO TORNADO



Los racimos son

transportados utilizando

dos niveles en el mismo

equipo minimizando los

costos.

Los racimos son precalentados

inmediatamente después de

fracturarse minimizando su impacto

sobre la acidez del CPO.

Esta esterilización

utiliza vapor a baja

presión o atmosférica

sin el uso de picos de

presión lo que facilita

el continuo

procesamiento.

El precalentamiento y postcalentamiento

de los racimos minimiza las pérdidas de

vapor en la esterilización.

ESTERILIZACIÓN CONTINUA



Ventajas

 Optimización mano de obra.

 Baja presión

 Menor manipulación mantenimiento

 Proceso continuo

Limitaciones

 Requiere procesos previos de
acondicionamiento.

 Requiere post-calentamiento

 Condensados con mayor contenido de
impurezas.

ESTERILIZACIÓN CONTINUA



Equipo Requerido: acondicionador de racimos

ESTERILIZACIÓN CONTINUA



Equipo: autoclave

ESTERILIZACIÓN CONTINUA



PÉRDIDAS EN CONDENSADOS 

ESTERILIZACIÓN CONTINUA VS. VERTICAL



Optimización diseño de Vagonetas

Uso de condensados como agua de 
dilución

Automatización Esterilización

Evacuación de condensados de 
autoclave utilizando el sistema de 
electrodos de nivel o temporizado.

Aprovechamiento de vapor residual

MEJORES PRÁCTICAS EN 

ESTERILIZACIÓN



Optimización diseño de Vagonetas

Beneficios:

 Mejor evacuación de condensados

 Reduce impregnación de aceite en tusa y pérdida de 

aceite en condensados.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

ESTERILIZACIÓN



Beneficios:

Disminución del uso del agua limpia (acorde a principios de 
sostenibilidad).

Disminución de pérdidas por eliminación de esta corriente. 

Disminución de volumen de efluentes generados por la fábrica 
(reducción de entre 0,1 y 0,2 m³/ton)

Uso de condensados como agua de dilución

MEJORES PRÁCTICAS EN 

ESTERILIZACIÓN



Automatización de la etapa de esterilización:

.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

ESTERILIZACIÓN

Beneficios

Reduce la incidencia de fallas 

humanas, especialmente durante los 

turnos nocturnos.

Detectar y cuantificar los tiempos 

muertos.

Garantiza las condiciones de ciclo.

Permite elaborar recetas acorde a 

calidad de fruta



Evacuación de condensados de autoclave utilizando el sistema de 
electrodos de nivel o temporizado.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

ESTERILIZACIÓN

Beneficios:

Eliminar el condensado en el momento que se genera, garantizándose así la 

evacuación oportuna y adecuada del autoclave.



Aprovechamiento de vapor residual de la esterilización

Aprovechamiento de la

energía térmica del vapor

de desfogue de los

esterilizadores para

calentar el agua de

alimentación de las

calderas.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

ESTERILIZACIÓN



Aprovechamiento de vapor residual de la esterilización

Beneficios

Aprovechamiento de 

subproductos de procesos 

industriales.

Ahorro de agua –

disminución del impacto 

ambiental.

Reducción de costos.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

ESTERILIZACIÓN



Los racimos esterilizados son descargados en un equipo

denominado desfrutador donde se generan golpes debido a fuerzas

centrífugas.

Objetivo:

 Separar los frutos de los

racimos esterilizados.

 Frutos: hacia digestión

 Raquis: hacia la prensa de 

raquis o hacia el campo

DESFRUTADO



Automatización de alimentación a 
desfrutador por llenado de digestores

Desfrutado de doble paso con crusher.

Sistemas para recolección de pepa 
suelta antes y después del desfrutador.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

DESFRUTADO



Automatización de alimentación a desfrutador por llenado 
de digestores

MEJORES PRÁCTICAS EN DESFRUTADO

Beneficios:

Controlar nivel de digestores.

Evitar sobre-alimentación de fruta lo que ocasiona mayor impregnación



Desfrutado de doble paso con crusher.

MEJORES PRÁCTICAS EN DESFRUTADO

Beneficios

Recuperación de frutos adheridos presentes en las tusas luego del desfrutado.

Aumenta recuperación de almendra.



Sistemas para recolección de pepa suelta antes y después del 
desfrutador.

Beneficios

Evita impregnación de tusas por contacto con fruto suelto.

Recuperación de frutos sueltos “enredados” en los racimos vacíos.

MEJORES PRÁCTICAS EN DESFRUTADO



Objetivos

 Obtener la mayor cantidad de licor de los

frutos, con la dilución adecuada

 Minimizar el aceite residual en las fibras y

nueces.

Variables del proceso:

 Temperatura líquido de dilución: 95-100°C.

 Nivel de digestores

 Amperaje motor prensa

 RPM tornillos: 10 – 14

EXTRACCIÓN



Uso prensa de Raquis

Implementación vertedero

Control automática de dilución

MEJORES PRÁCTICAS EN 

EXTRACCIÓN



Prensa de raquis

Capacidad 

ton EFB / h

Capacidad 

ton FFB / h

7 - 8 30

10 - 12 45

12 - 15 60

MEJORES PRÁCTICAS EN 

EXTRACCIÓN

Beneficios

Ideal para altoS contenido de aceite en

tusas.

Disminuir las pérdidas de aceite por

impregnación en tusa. Aprox 0,3 %ac/ ton RFF.

Acelerar la descomposición de las tusas en

campo.

Acondiciona material como combustible de

calderas o para procesos de compostajes



Prensa de raquis – diagrama general (ver pág. YKL).

Raquis prensado

Tanque de aguas 

aceitosas

Línea No. 1  

Separador primario 

Línea No.1

Licor de raquis

Prensa de raquisBanda de raquis

Tamiz rectangular

Licor de raquis tamizado

Aceite recuperado

MEJORES PRÁCTICAS EN EXTRACCIÓN



Uso del vertedero industrial

¿Qué es un vertedero?

Un vertedero de pared delgada consiste en una lámina plana, rígida, colocada perpendicular

a la dirección del flujo y al fondo del canal.

Es un dispositivo sencillo y de bajo costo de construcción y mantenimiento.

¿Para qué se usa?

Para determinar el potencial de aceite

de los RFF, acorde con la calidad.

Forma directa e inmediata.

MEJORES PRÁCTICAS EN EXTRACCIÓN



¿Dónde se instala el vertedero?

VERTEDERO

MEJORES PRÁCTICAS EN EXTRACCIÓN



Cálculo del potencial de aceite método vertedero

POTENCIAL  =  TEA  +  Pérdidas

Donde:

TEA: Tasa de extracción de aceite calculada.

Pérdidas: Pérdidas de aceite en el balance de masas (%Ac / Ton. RFF).

MEJORES PRÁCTICAS EN EXTRACCIÓN



Ventajas

 Los resultados son cercanos al 

comportamiento real de la TEA en 

la extractora.

 Permite conocer la TEA de un 

material específico.

 Permite conocer la acidez de cada 

proveedor.

 Bajos costos de adecuación

Desventajas

 No permite identificar la composición 
de los racimos (Peso racimos, 
%Fruit set, etc.,)

 Requiere procesos estable en la
planta

Uso del vertedero industrial

MEJORES PRÁCTICAS EN EXTRACCIÓN



Control automático de la dilución

Medición de la corriente de licor de prensa y en la manipulación del flujo de

agua o líquido de dilución, para garantizar que la relación en volúmenes de

aceite/agua se mantenga en 1,4.
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MEJORES PRÁCTICAS EN 

EXTRACCIÓN



TEMPERATURA 

AGUA

CAUDAL CRUDO DILUIDO

CAUDAL DE AGUA

C° 95

RUN 

PRENSA   

N° 1

RUN 

PRENSA   

N° 2

RUN 

PRENSA   

N° 3

CAUDAL DE CRUDO 7,74 M3

4,26 M3

CRUDO 

DILUIDIDO A 

TAMIZ

15,48M3

6.56 M3

23,22 M3

12,84 M3

12.02 M325,06M336.6M3

PLC

RELACION DE DILUCION 

1 1

ACEITE AGUA

RETORNO

Control automático de dilución

PRESENTACION AUTOMATISMOS.ppt#7. Diapositiva 7


Cálculo para determinar cantidad de agua

de dilución (ejemplo para una planta de 40

ton/h):

Tea= 22%

𝑨𝒄𝒆𝒊𝒕𝒆 = 40 𝑡𝑜𝑛
𝑅𝐹𝐹

ℎ
∗ 22% = 8,8 ton

aceite

ℎ

𝑳𝒊𝒄𝒐𝒓 𝒅𝒆 𝒑𝒓𝒆𝒏𝒔𝒂 =
8,8 ton

aceite
ℎ

55%
= 16 ton

licor

h

𝑳𝒊𝒄𝒐𝒓 𝒅𝒊𝒍𝒖𝒊𝒅𝒐 =
16 ton

licor
ℎ

0,7
= 22,85 ton

licor diluido

h

𝑨𝒈𝒖𝒂 𝒅𝒊𝒍𝒖𝒄𝒊ó𝒏 = 22,85 ton
licor diluido

ℎ
− 16 ton

licor

ℎ
= 6,85 ton

agua

h



 Este proceso se puede hacer a través de tanques estáticos o equipos de

clarificación dinámica o su combinación.

 Recientemente algunas plantas han implementado sistemas de clarificación

dinámica directamente desde el licor de prensa minimizando equipos, reduciendo

áreas de construcción y mejorando la calidad del producto final.

Objetivo: separar y limpiar el aceite de palma crudo proveniente del licor

de prensas.

CLARIFICACIÓN



Preclarificadores

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN



Beneficios de los preclarificadores

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN

 Calidad del aceite

Se han encontrado diferencias

entre %AGL de aceites

recuperados de clarificadores y

preclarificadores. Valores 0,15 a

0,25 % < acidez.

 Capacidad

Los tanques preclarificadores

permiten recuperar el 80% del

aceite.

 En un rango de 45 a 60 min

con una relación de 0,55 m³

de preclarificador por cada

tonRFF/h.

 Permitiendo aumentar la

capacidad de

procesamiento.



Optimización de diseño en preclarificadores:

Relación largo – ancho

 A mayor relación largo-ancho en el área transversal, mayor es la recuperación de aceite.

 Relaciones largo-ancho 5:1 presentan aproximadamente un 15% más en la eficiencia de 

recuperación de aceite frente a relaciones 2:1.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN



Optimización de diseño en preclarificadores:

 Sistema de purgas: Estos lodos contienen un porcentaje de aceite considerable 

que puede impactar las pérdidas en los efluentes, se recomienda que la purga 

salga por la misma tubería que corresponde a la salida de lodos: 

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN



Optimización de diseño en preclarificadores:

Sistema de calentamiento

Recientemente se han realizado modificaciones a los sistemas de

calentamiento de los tanques preclarificadores.

Se a optado por instalar serpentines más grandes dispuestos verticalmente

al inicio del tanque (al ingreso del LPD).

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN



 Instalación de Mirilla: Se recomienda que vaya desde la parte inferior del

preclarificador hasta la más alta, para que permita observar las fases de aceite y lodos

y las posibles compactaciones en el fondo del equipo.

 Manejo de capas de aceite entre 30 y 40 cm para optimizar la operación del equipo.

 Monitoreo de la eficiencia del preclarificador por medio de análisis volumétricos.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN
Buenas prácticas operativas en preclarificadores:



MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN



CLARIFICACIÓN DINÁMICA

RECEPCIÓN

DEL

SOLIDO 

SOLIDO

ACEITE

FASE LIQUIDA 

PESADA

TANQUE

ACEITE LIMPIO

TANQUE 

DEPÓSITO DE 

ACEITE

TRIDECANTER

BOMBA 

HELICOIDAL

TANQUE

ACEITE 

CRUDO

BOMBA 

HELICOIDAL

EFLUENTE O 

REPROCESO

PRENSA 

BOMBA 

CENTRÍFUGA 

TAMIZ 

VIBRATÓRIO

DESARENADOR 

TANQUE 

HOMOGENEIZADOR



Clarificación dinámica sin reproceso

Tanque de aceite 

terminado

Tricanter

Bomba helicoidal
Sólido Efluente

Tanque homogenizador

Aceite

CLARIFICACIÓN DINÁMICA



Clarificación dinámica con reproceso: se garantiza un 

máximo de perdidas de 9 – 10 gr/lt en efluente final.

RECEPCIÓN DEL

SOLIDO 

SOLIDO

ACEITEAGUAS 

LODOSAS

TANQUE PULMON

ACEITE LIMPIO

TANQUE DE 

ALMAC. 

ACEITE

TRIDECANTER

BOMBA 

HELICOIDAL

TANQUE

ACEITE 

CRUDO

BOMBA 

HELICOIDAL

PRENSA 

BOMBA 

CENTRÍFUGA 

TAMIZ 

VIBRATÓRIO

DESARENADOR 

TANQUE 

HOMOGENEIZADOR

TANQUE AGUAS

LODOSAS

TRIDECANTER

SOLIDO

ACEITE

AGUAS LODOSAS RETORNO AL 

PROCESO O EFLUENTE

TANQUE HOMOGENIZADOR

BOMBA 

CENTRÍFUGA 

BOMBA 

HELICOIDAL



Clarificación dinámica con reproceso:

Proceso Re-proceso

CLARIFICACIÓN DINÁMICA



Clarificación dinámica directamente de LPD

Beneficios:

 Eliminación de tanques pre y clarificadores, tanques de lodos, 

sedimentadores, equipos de bombeo.

 Eliminación de centrífugas, filtros cepillo.

 Mayor calidad del aceite recuperado.

CLARIFICACIÓN DINÁMICA



Sistemas de doble 

desarenado

Beneficios

 Optimización en el retiro de 

arenas delos lodos

CLARIFICACIÓN DINÁMICA



Buenas prácticas en desarenado
 Recolección de arenas en caja tipo cono para 

recuperar aceite.

 Correcta instalación de manómetros.

 Presión de 3,5 bar al ingreso con un delta de 2 bar.

 Evitar exceso de accesorios (codos) en la línea de 

alimentación.

 Uso de bombas especiales.

 Controles de nivel para evitar succión en vacío de las 

bombas.

 Suficiente presión de agua para lavado.

 Cálculo correcto de los tiempos de desarenado y retro-

lavado de acuerdo a la acumulación de arenas.

CLARIFICACIÓN DINÁMICA



Buenas prácticas en centrífugas o deslodadoras

 Garantizar flujos de ingreso de lodos cercanos al nominal.

 Control de pérdidas graduando válvulas de recuperado.

 Ajustar salida de aceite recuperado entre 25%-30% de aceite.

 Control de las boquillas (tabla de tamaño de boquillas AVM.

 Balanceo periódico.

 Manejo filtros cepillo.

 Garantizar suficiente cabeza de presión (altura adecuada entre nivel de tanque de lodos e ingreso a la 
centrífuga).

CLARIFICACIÓN DINÁMICA



Buenas prácticas en 
centrífugas o deslodadoras

 Medición de caudal del flujo de 
recuperado para ajustes en la 
proporción de este flujo frente al 
total.

 Instalación de sistemas de 
vertederos.

 Es recomendado mantener un 
porcentaje vol. entre el 25-30% de 
recuperado respecto a la 
capacidad de proceso de la 
centrífuga.

CLARIFICACIÓN DINÁMICA



Florentinos elevados

Beneficios

 Mayor facilidad de limpieza y  

mantenimiento.

 Mayor eficiencia en recuperación de 

aceites residuales.

 Mejor manejo y operación.

 Se evita deterioro de obras civiles.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN



Florentinos elevados

Buenas prácticas

Mantener temperatura en compartimientos entre 75 y 80°C

Recuperación diaria de aceite

Realizar purgas

Limpieza periódica

Trabajar equipo en régimen (flujo de entrada = flujo de salida)

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN



Florentinos elevados

MEJORES PRÁCTICAS EN 

CLARIFICACIÓN



Temperatura Silo nuez 

Media 55-65°C

Inferior 30-45°C

La humedad de nuez recomendada a la 
salida del silo debe ser de 10-12%

La eficiencia del secado depende del tiempo 
de residencia de la nuez en el silo

De aquí la importancia de mantener el nivel 
siempre al máximo

La alimentación debe ser regulada y 
continua hacia los trituradores(manejo de la 
parrilla basculante)

Secado de nuez

Beneficios:

Facilitar el desprendimiento 
de la almendra.

Disminuir impurezas y por 
ende calidad de almendra.

Mejores extracciones de 
aceite de palmiste.

Importante:

Tiempo de residencia de 15 
horas.

MEJORES PRÁCTICAS EN PALMISTERÍA



Flujos de mezcla triturada por 

tamaños de nueces:

MEJORES PRÁCTICAS EN 

PALMISTERÍA



Secado de almendra

Beneficios

 Facilitar el prensado en expellers.

 Evitar acidificación del aceite de palmiste.

 Evitar moho en almendra.

Buenas Prácticas

 Mantenimiento y limpieza periódica de radiadores.

 Instalar válvulas reguladoras de presión o distribuidores.

 Revisión y mantenimiento periódico de trampas de vapor.

 Operar silos siempre llenos.

 Tiempo de residencia de 25 horas para almendra.

 Control de temperaturas, posibilidad de automatizar.

 Instalar sistemas contra incendios en la sección o tomas de agua

cerca.

PALMISTERÍA



Molino de almendra antes de tolvas

Beneficios

 Mejora secado de almendra

 Mejora rendimiento de prensas expellers

MEJORES PRÁCTICAS EN 

PALMISTERÍA



Sistemas de extracción de humos para expellers

Beneficios

 Lograr un ambiente de trabajo mucho más limpio

 Menor riesgo de incendios o explosiones.

MEJORES PRÁCTICAS EN EXTRACCIÓN 

PALMISTE



Ejes hexagonales en las prensas expellers

Beneficios

 Menores tiempos de intervención.

 Menores costos de mantenimiento.

 Facilidad para el mantenimiento.

MEJORES PRÁCTICAS EN EXTRACCIÓN 

PALMISTE



Filtro niágara

EXTRACCIÓN PALMISTE

 Deposito cilíndrico.

 Hojas filtrantes transversales.

 Hojas con capas del material

filtrante de soporte.

 Hojas montadas sobre tubo

recolector.

 Útil cuando se debe obtener

cantidades solidas exentas de

líquidos.

 Tiempos de limpieza (30 min vs 2

horas): menor requerimiento de

personal



GENERACIÓN DE VAPOR



Combustible

 Alimentación continua del combustible

Asegurar siempre la misma cantidad de biomasa en la parrilla permite 

mantener una temperatura de combustión alta y constante.

 Mejor distribución de biomasa en el hogar

Permite garantizar que toda la biomasa entre en contacto con el oxígeno 

para su combustión y evitar acumulaciones de biomasa que generen zonas 

frías en la parrilla.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

GENERACIÓN DE VAPOR



Control de la combustión

 Maximizar la temperatura del hogar

La temperatura de combustión es la variable más importante por controlar para lograr una

combustión completa. Es importante minimizar las pérdidas de temperatura instalando y

manteniendo buenos sistemas de aislamiento y evitando apertura innecesaria de

compuertas.

 Garantizar suficiente exceso de oxígeno de combustión

Para lograr una combustión completa es necesario garantizar una cantidad suficiente de

oxígeno disponible en toda la zona de combustión primaria en la zona baja del hogar.

Se debe garantizar un correcto suministro de aire por medio de los ventiladores de

inyección.

MEJORES PRÁCTICAS EN 

GENERACIÓN DE VAPOR



IMPLEMENTACIÓN DE ALTERNATIVAS 

TECNOLÓGICAS PARA EL CONTROL DEL MP

2. Multiciclón 
Axial

3. Filtros de 
Mangas

4. Precipitador 
Electrostático

1. Lavador de 
Gases



IMPLEMENTACIÓN DE ALTERNATIVAS 

TECNOLÓGICAS PARA EL CONTROL DEL MP

Filtros de Mangas



IMPLEMENTACIÓN DE ALTERNATIVAS 

TECNOLÓGICAS PARA EL CONTROL DEL MP

Precipitador Electrostático



 Adecuado manejo y/o manipulación de muestras (recipientes, uso de tomamuestras)

 Garantizar homogeneidad y representatividad de las muestras

 Implementación Control metrológico.

 Cumplimiento de plan de muestreo. (Frecuencias y puntos de muestreo)

 Estudios Interlaboratorios.

 Ejercicios comparativos entre analistas (R&R)

 Implementación de Gráficos de control

 Capacitación del personal

MEJORES PRÁCTICAS EN LABORATORIO



Gracias


