
Curso de capacitación:

EFICIENCIA ENERGÉTICA EN SERVICIOS AUXILIARES:

Redes de vapor y condensado 

Expositor: Ing. Victor Arroyo – Consultor Nacional Proyecto ZIS









El 60% de las industrias usan vapor para calentamiento.



95-100 °C



Manifold: 

▪ Colecta el vapor de la caldera y separa la 

humedad.

▪ Distribuye vapor a los usuarios (actuales y 

futuros).

▪ Actúa como acumulador de vapor, reduce 

posibles golpes de ariete.

▪ Permite un control rápido en una emergencia.

▪ Quedan válvulas acopladas para ampliaciones, 

evitando el desbalanceo por tomas en línea.
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Estación Reductora de Presión (ERP):

Reduce la presión del vapor generado en la caldera (100 psi) a la presión 

requerida por los usuarios (30, 50, 80…psi).



Válvulas:

• Válvulas de Globo: Sirve para regulación de flujo.

• Válvulas de Bola: sirven para bloqueo de flujo, trabajan todo abierto o 

cerrado. No usar para regular!
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Marmita con trampa en buen estado Marmita con trampa deficiente
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MANERAS DE CALENTAR CON VAPOR SATURADO:

a) Vapor indirecto

▪ Se realiza por medio de chaquetas, serpentines intercambiadores.

▪ El vapor y el condensado no entran en contacto con el material a calentar. 

▪ El condensado se recupera.



MANERAS DE CALENTAR CON VAPOR SATURADO:

b) Vapor directo (inyección directa)

▪ Cuando se requiere calentamiento rápido y el condensado no es problema.

▪ El condensado no se recupera.

CALENTAMIENTO DE AGUA CON VAPOR DIRECTO EN TANQUE
CALENTAMIENTO DE AGUA CON VAPOR DIRECTO EN LÍNEA
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Longitud 

Penacho

( metros )

Pérdida 

Vapor

( kg/h )

Pérdida económica (*)

( US$/año )

GN R-6 Diésel

0.50 6 1078 1677 3015

0.75 11 1976 3075 5527

1.00 16 2875 4473 8040

1.25 26 4672 7269 13064

(*)Base : 7000 h/año, 82% Efic. Caldera, Costo US$/t : 

71.8 (Diésel), 39.9 (R-6), 25.7 (GN). Año: Ene 2021

COSTO DE PERDIDA DE VAPOR



PERDIDAS DE VAPOR POR TRAMPAS

Tamaño

Trampa

Pérdida

Promedio

(kg/h)

N°

trampas

falladas

Pérdida 

total

(kg/h)

¾” 25 5 125

1” 60 4 240

2” 175 1 175

Pérdida total de vapor  (kg/h) 540

Las fugas ocurren por defectos en trampas.

Trampa 

de vapor
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Evitar el uso de trampas de grupo. Usar una trampa por cada punto de drenaje.



▪ Permite detectar fallas y tomar acciones.

▪ El nivel aceptable de trampas con falla es de 5%.

Métodos de monitoreo :

▪ Inspección de la descarga libre.

▪ Inspección por visores o detectores.

▪ Detección por diferencia de temperatura.

▪ Detección por ultrasonido.
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▪ Reduce el consumo de combustible en la

caldera.

▪ Reduce el régimen de purga.

▪ Ahorra aditivos químicos.

▪ Si no es posible retornar el condensado,

recuperar su calor.
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Termocompresor



Presión 

(psig)

Temperatura

(°C)

Calor latente 

(kcal/kg)

100 170 489.3

75 160 497.6

50 148 507.1

25 131 519.3



CASO PRACTICO DE EFICIENCIA EN SISTEMA DE VAPOR



106 gal/h

CASO DE UNA INSTALACION DE VAPOR INEFICIENTE

PLANTA :

Consumo PR-6   :  700,000 gal/año

Operación           :   6,600 h/año

CALDERA

400 BHP

Vapor,  5000 kg/h @ 100 psig

Gases

T= 300°C

O
2
 = 8%

IB = 7

TANQUE

CONDENSADO

60 ºC

Eficiencia      =  74%

Rendimiento =  46.9 kg/gal
Agua de

aporte

MAQUINA 1

2000 kg/h

MAQUINA 2

3000 kg/h

120 m, 3" dia.(sin aislar)

PR-6

Drenaje



SITUACION 

ENCONTRADA

MEJORAS

PROPUESTAS

AHORRO

US$AÑO

INVERSION

US$

RET.

INVER.

1. Ineficiencia en 

caldera

- Limpieza tubos

- Mantenimiento 

sistema 

combustión

- Reducción del   

exceso   de aire

52920 4800 1 mes

2. Recuperación

parcial de 

condensado

- Recuperación

total  de

condensado

21970 4480 2.4 

meses

3. Falta de

aislamiento en

línea hacia

Máquina 2

- Aislamiento de  línea 

hacia Máquina 2

12200 5190 5 

meses

RESULTADOS






