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GENERALIDADES:
Los secadero de banda a ventilación atravesante se emplean para la deshidratación cuidadosa en
contínuo de productos sueltos en grandes masas. El producto se deposita sobre una cinta de
transporte perforada, que lo vehicula a través del túnel de secado, en cuyo interior los gases de
secado atraviesan tanto la banda de transporte como la capa de producto.

Durante todo el proceso de secado, desde la alimentación hasta la descarga, el género queda inmóvil
sobre la cinta. Si el producto requiriese un re-esponjamiento intermedio, se aplicarán en el túnel
unos rastrillos revolvedores o se emplearán bandas múltiples, donde se logra el efecto deseado por
el trasvase de una cinta a la otra.

Aquellos productos, cuya consistencia pastosa, de papilla, o propiedad tixotrópica no permiten una
alimentación directa sobre cinta, deben convertirse mediante dispositivos auxiliares en granulados
cuya forma permita la ventilación a través de la capa generada.

Fabricamos también enfriadores de banda.

VELOCIDAD DE SECADO:
Se debe alcanzar, por razones económicas, la velocidad de secado más elevada posible. Esta depende
esencialmente de la temperatura, humedad relativa y velocidad del gas de secado, así como de la
reología y altura de capa del producto.

El factor limitante más importante es la termo-sensibilidad del género y debido a ella es obligado
subdividir la longitud del túnel de secado en varias zonas diferenciadas, donde en función de la
humedad momentánea del producto se seca con aire a más o menos temperatura, humedad y
velocidad.

El programa de INGETECSA, que fabricamos en España, es totalmente flexible de cara a la adaptación
del equipo a la exigencia de todos los productos industriales y a la vez reducir los costes de inversión
para el cliente, mediante el uso de módulos repetitivos y estandarizados.

Los secaderos de banda INGETECSA están concebidos según el principio modular. La longitud fija
de cada módulo es de 2.000 mm. Cualquiera de nuestros secaderos está compuesto de un número
variable de tales módulos, a los que con posterioridad, con motivo de un posible aumento de
producción, se pueden añadir los que falten. La anchura de trabajo varía de 800 hasta 4.400 mm en
saltos de 400 mm. Para casos especiales se pueden fabricar secaderos con anchuras superiores.

DETALLES CONSTRUCTIVOS:
El armazón o estructura del secadero está construido también en sistema modular de tubo estructural
cerrado de 60x60 mm. Como los paneles aislantes de suelo y techo, así como de las paredes formadas
por puertas a dos batientes, tienen también un espesor inferior de 60 mm, todo el armazón queda
interiormente en línea con los paneles evolventes sin zonas muertas, recovecos o recodos, donde
se puede depositar producto. Con la posibilidad de abrir ambos laterales a todo lo largo del túnel
mediante las puertas, la comodidad para la inspección y limpieza del secadero es máxima.

CAMPOS DE APLICACION:
Los secaderos de banda se emplean principalmente en las industrias química, farmacéutica y
alimenticia. La lista de referencias de plantas suministradas demuestra una aplicación muy amplia,
desde el secado de pigmentos, resinas, colas, negro de lámpara hasta cerillas.



Secadero monobanda

TIPOS DE SECADEROS DE BANDA:
La decisión, si se empleará un secadero monobanda o multibanda depende del requerimiento de capacidad, espacio disponible,
si el producto requiere ser removido a lo largo del secado y de la situación de descarga de producto respecto a la alimentación.

· Secadero monobanda: El secadero monobanda requiere menor altura del aparato. Se usa cuando la capa de producto no
necesita movimiento intermedio a lo largo del secado. Por su excelente accesibilidad no son necesarias ni tribunas ni plataformas.
· Secaderos multinivel: En principio de trata de dos o mas secaderos monobanda superpuestos. El gas en reciclo solo pasa 
una vez la capa de producto hasta volver a intercambiador. El producto se remueve en el punto de trasvase, ofreciendo nuevas
superficies a la acción del aire de secado. La disposición ahorra superficie en planta.
· Secaderos multibanda: En el caso de los secaderos multibanda, el aire de secado traspasa dos o más bandas y capas de 
producto hasta volver al intercambiador. Los equipos son mas compactos, con menos intercambiadores y ventiladores. Hay 
un gran ahorro de superficie en planta respecto al secadero monobanda y adicionalmente en altura y equipos integrantes 
respecto al secadero multinivel.

Secadero monobanda Secadero multinivel Secadero multibanda



TIPOS DE BANDAS DE TRANSPORTE:
· Banda de tejido de alambre inoxidable,

guiada por cadenas: Este tipo de banda
permite el uso de telas metálicas muy
tupidas, ideales para granulometrías finas.
El avance se realiza por las cadenas de
r o d i l l o s ,  e n l a z a d a s  p o r  b a r r a s
distanciadoras, donde apoya la tela libre
de tensiones. Unas chapas a modo de
escamas laterales articuladas forman el
límite lateral para el producto, permitiendo
una capa de espesor homogéneo hasta el
mismo borde. este aspecto es de suma
importancia para lograr una ventilación y,
con ella, un secado igual por todo el ancho
de la banda. Los extremos superiores de
estas escamas van encauzadas en un cierre
laberíntico para evitar fugas de aire hacia
las cadenas.

· Banda de chapas perforadas y abisagradas,

guiadas por cadenas:  Esta banda es
especialmente indicada para elevadas cargas
con productos terrosos, granulados o gruesos.
El avance se realiza mediante las dos cadenas
de rodillos laterales, a las que van fijadas las
chapas perforadas individuales. Chapas y
varillas- eje de bisagras hacen de distanciadores
entre cadenas. El cierre lateral con escamas
laterales y laberinto es idéntico al tipo de banda
anterior.

· Banda de tejido de alambre sin cadenas:

Este tipo de banda es adecuado para productos
terrosos con bajo contenido de finos. Un
sistema de guiado regula el rodillo de
accionamiento en el cabezal de salida y
garantiza el avance recto a través del túnel de
secado. La banda se apoya sobre listones
laterales de cierre y antifricción y sobre rodillos
de la anchura de trabajo a todo el largo del
secadero. La banda es especialmente elástica
y fácil de limpiar por ambas caras. Se utiliza
principalmente en la industria alimenticia.

Banda de tela metálica guiada por cadenas

Banda de tabillas abisagradas

Banda de tela metálica sin cadenas



· Banda de tela metálica con cables de autoguiado: Este nuevo desarrollo simplifica mucho el centraje y guiado de la banda que
resulta similar a una de cadenas, pero permite un lavado en contínuo.

· Banda de láminas flexibles, guiada por cadenas: Constituye una versión mas ligera de la banda de tablillas abisagradas. Está
especialmente indicada para productos pastosos y pegajosos, por su efecto autolimpiante. Las láminas, remachadas sobre los
distanciadores entre cadenas formando la cinta sinfín, al llegar a la estación de re-envio adquieren un radio de curvatura que hace
que se desprendan las costras sólidas que se hayan podido formar. Las escamas laterales están fijadas en este tipo de cinta sobre
las barras distanciadoras, dejando una mínima distancia entre ellas y las láminas, permitiendo así la curvatura mencionada.
El cierre laberíntico es idéntico a los casos citados con anterioridad.

ACCIONAMIENTO Y LIMPIEZA DE LAS CINTAS:
· Accionamiento: Todos nuestros secaderos de banda disponen
como elemento motriz de un grupo motoreductor-
variador con lo que es posible adaptar la velocidad al óptimo que
pide el proceso. En la transmisión entre accionamiento y eje motriz
principal del sistema de cinta está montado un sensor
dinamométrico con función de limitador de par. Este dispositivo,
junto con el sensor de rotación en el eje conducido, forman el
núcleo de elementos de seguridad integrados al
sistema de enclavamiento general que protegen el secadero de
manera eficaz.

Banda de laminas flexibles

Transmisión al eje de tracción



Limpieza: En función de las exigencias del proceso y la reología del producto, se pueden emplear
rodillos de cepillos con accionamiento independiente. Estos rodillos pueden ser de púas de material
sintético o de alambre de inoxidable. También instalamos, en casos determinados, equipos de limpieza
por lavado de la cinta. Cepillo helicoidal para cintas con escamas laterales Cepillo helicoidal para
bandas sin escamas laterales Vista al interior de un módulo

Sección de módulo: La ilustración de la derecha
muestra la sección de un módulo normalizado
con las puertas de un lado abiertas. Como se
puede observar, el acceso para mantenimiento
y limpieza es excelente.

Cepillo helicoidal para bandas sin escamas laterales Cepillo helicoidal para cintas con escamas laterales

Vista al interior del módulo



SISTEMAS DE CALENTAMIENTO Y VENTILACION:
Calentamiento indirecto: con vapor, agua caliente o aceite térmico, en el secadero mediante intercambiadores interiores.

Calentamiento directo: con quemadores de fuel o gas natural, que proyectan la llama directamente al interior del módulo del
secadero.

Calentamiento indirecto o directo, desde el exterior: estando alojados los intercambiadores o quemadores en el exterior,
posiblemente en lugar no afectado por las restricciones de seguridad.



Para todos los medios calefactores descritos, suministramos sistemas completamente automáticos de control
de temperaturas. El número de circuitos de regulación depende de la cantidad de zonas de temperaturas
diferenciadas que requiera el proceso de secado. La dirección del gas de secado puede ser en vertical
ascendente o descendente. En aquellos casos, que la capa de producto sea inicialmente plástica, tiende a
comprimirse y perder porosidad. Aquí se suele iniciar el secado aplicando el aire de secado en los primeros
módulos en ventilación ascendente, conservando así una capa esponjada y permeable al aire. Una vez
perdida la mayor cantidad de agua y solidificado el producto, se invierte el sentido de ventilación ,fijando
con ello la capa sobre la tela.
La separación entre las diferentes zonas de temperatura se realiza mediante esclusas de chapas pendulares
sobre la capa de producto y con tabiques de separación entre los tramos superpuestos de la cinta.

Vista lateral sobre dos módulos, uno con ventilación ascendente, el otro descendente

Detalle de una banda de tela guiada por cadenas, con
su tabique de separación entre zonas

Vista sobre una banda de láminas flexibles, con los
cierres laberínticos a los lados y un telón de chapas
pendulares al fondo.



ALIMENTACION DE PRODUCTO:
Todo producto a procesar sobre secadero de banda debe ser
alimentado en contínuo formando una capa de altura y
porosidad lo más homogénea posible. De todos los equipos
empleados normalmente para tal fin vamos a describir aquí los
más usuales:

CINTA DE ALIMENTACION OSCILANTE
Se emplea con productos plásticos moldeados o extrusionados,
que no soportan alturas medianas de caída sin peligro de
embotamiento en la perforación de la cinta o apelmazamiento
entre partículas y que no permiten más acción mecánica.
Es un elemento sencillo y barato, pero tiene el defecto de crear
una cierta ondulación en la superficie de la capa, lo cual puede
llevar a problemas de humedad residual desigual en equipos
muy apurados de rendimiento.

Cinta de alimentación oscinalnte

Vis de distribución

VIS DE DISTRIBUCION
Esta se suministra con regulador automático de altura de capa.
Reparte el producto sobre toda la anchura de trabajo de la banda.
Fluctuaciones en el caudal de producto húmedo crean espesores
de capa diferentes, pero este espesor será uniforme sobre la
anchura de la banda. Este equipo es especialmente adecuado
para productos muy sueltos y que no sufren deformaciones por
acción mecánica.



DISTRIBUIDOR DE PALA ROTATIVA
Apto para productos de partículas de forma estable a repartir sobre grandes anchuras de banda. En
este caso, el producto es alimentado lateralmente, en ángulo recto con la banda de transporte.

EXTRUSIONADORA LINEAL
Un cilindro, de rotación con inversión cíclica, comprime el producto mediante levas a través de un
listón con toberas de extrusionado en línea, creando una cortina de macarrones, que deposita
suavemente sobre la banda. La capa de pasta extrusionada es perfectamente permeable al aire de
secado, ofreciendo él una enorme superficie específica permitiendo así un secado rápido y eficaz.

PRESECADERO GRANULADOR
El presecadero-granulador por cilindro de secado ranurado es muy indicado en su aplicación para
papillas o pastas muy líquidas, imposibles de convertir a forma estable de gránulo en su estado
inicial. Por efecto de presecado, en el que el producto, introducido a las ranuras del cilindro es
calentado por contacto y pierde la suficiente cantidad de agua para, llegando a la cuchilla de vaciado,
se haya convertido en un granulado de la misma sección trapezoidal de la ranura. Al estar montado
el presecadero sobre el cabezal de alimentación de secadero de banda, el granulado cae directamente
sobre la banda para su secado final.

RECUPERACION DE CALOR
En multitud de casos es posible reducir el consumo de calor y con él los costes de secado, introduciendo
al sistema los equipos necesarios a fin de recuperar parte del calor de los gases de deshecho. Operando
con gases en reciclo, los eventuales problemas de emisión de polucionantes se reducen
considerablemente.

Alimentador distribuidor de pala rotativa Cortina de macarrones salientes de extrusionadora lineal

Esquema de flujos de un secadero de bandas con recuperación de calor



COMBINACIONES DE BANDAS DE SECADO:
1.- SECADERO MULTIBANDA
la ilustración muestra en la parte superior del aparato
un secadero monobanda, integrado como
presecadero, mientras que en la parte inferior el
secado final está al cargo de un secadero bi-banda.

2.- SECADERO MULTINIVEL
La ilustración refleja tres secaderos monobanda
superpuestos e integrados en un solo aparato, pero
con equipos de calentamiento y ventilación por
separado.

3.- SECADERO MULTIETAPA
La ilustración muestra tres secaderos monobanda en
serie, con accionamientos, regulaciones termostáticas
y ventiladores por separado, pero integrados en un
mismo túnel horizontal.

Secadero multibanda

Secadero multinivel

Secadero multietapa

Doble vis desterronadora en la caja de salida de un secadero de banda
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