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VOLUNTARIA – EXPEDIENTE NO. 14 005060 

 
1. “EQUIPO DE SECADO EN LECHO RETRÁCTIL”, caracterizado por módulos de 

secado (101) con cuerpo (101-A) de formato predominantemente tronco piramidal; con 

bocas de entrada de producto (101-B) en su parte superior; con tapa de inspección (101-C) 

en su parte lateral superior; con boca de entrada de aire de secado (101-D) de sección 

trapezoidal en la parte lateral inferior del cuerpo (101-A); con dispositivo retráctil (101-E); 

con boca de salida de aire de secado (101-F) de sección circular en la parte superior del 

cuerpo (101-A); con visor (101-G) en la parte superior del cuerpo (101-A); con tapas de 

inspección (101-H) de sección rectangular en la parte inferior del cuerpo (101-A); con 

soporte (101-I) de sustentación del dispositivo retráctil (101-E) en la parte inferior del cuerpo 

(101-A) y con colector inferior (101-J) de formato tronco piramidal; por estructura de 

sustentación (102), por escalera (103); por pasarela (104) en su parte frontal; por pozo de 

alimentación de producto (105); por elevador (106); por transportador horizontal superior 

(108); y por transportador horizontal inferior (109); y conducto de alimentación de aire de 

secado (110) y tubo de salida de aire saturado (111). 

 

2. “EQUIPO DE SECADO EN LECHO RETRÁCTIL”,  de acuerdo con la reivindicación 

1,caracterizado porque el  dispositivo retráctil (101-E) de formato especial dotado de 

estructura de sustentación  (101-E-1) de formato prismático rectangular escalonado hueco 

con guías (101-E-1-A) verticales y fijada en dos paredes del cuerpo (101-A) través del 

soporte (101-I), sustentador de las placas perforadas de protección y pasaje de aire (101-

E-2), sustentador y articulado con las placas de pasaje de aire (101-E-3) y con las rejillas 

articuladas (101-E-4) y conectada a base de sustentación inferior (101-E-7) través de las 

guías (101-E-1-A), dotado de dos placas perforadas de protección y pasaje de aire (101-E-

2) de formato rectangular y construidas en material perforado y fijados en la estructura de 

sustentación (101-E-1), dotado de placas de pasaje de aire (101-E-3) de formato 

rectangular y construidas en material perforado y articuladas en la estructura de 

sustentación  (101-E-1), dotado de dos rejillas articuladas (101-E-4) para articulación y 

fijación de las placas de pasaje de aire (101-E-3) con barras horizontales y verticales, 

articuladas en la estructura de sustentación  (101-E-1) y fijadas en las placas de pasaje de 

aire (101-E-3), dotada de varillas articuladas (101-E-5) con formato cilíndrico, con 

regulación y articulaciones en las puntas y conectadas por una punta en las placas 

retentoras de aire (101-E-6) y creándose espacio de pasaje de producto entre las placas 

(101-E-3) y la base de sustentación inferior (101-E-7) y por la otra punta en las placas de 



pasaje de aire (101-E-3), dotada de palcas retentoras de aire (101-E-6) de formato 

rectangular y con articulaciones laterales con la base de sustentación inferior (101-E-7) y 

con las varillas articuladas (101-E-5), dotado de base de sustentación inferior (101-E-7) de 

formato tronco-piramidal y conectado a las placas retentoras de aire (101-E-6)  y dotado de 

actuador linear (101-E-8) accionado por motor y posicionado en el interior de la estructura 

de sustentación (101-E-1). 

 

3.  “EQUIPO DE SECADO EN LECHO RETRÁCTIL”,  de acuerdo con la reivindicación 

1, caracterizado porque adicionalmente  porque emplea un silo pulmón (112) conectado al 

elevador (106), el cual está ubicado paralelo a los módulos de secado (101) y en su parte 

inferior se encuentra el pozo de alimentación (105).  

 

4.  “EQUIPO DE SECADO EN LECHO RETRÁCTIL”,  de acuerdo con la reivindicación 

1, caracterizado por, alternativamente ser dotado de módulos de secado (1) con cuerpo (1-

A) de formato tronco piramidal en su parte inferior y prismático poligonal en su parte superior 

con bocas de entrada de producto (1-B) en su parte superior, tapa de inspección (1-C) en 

su parte lateral superior y boca de entrada de aire de secado (1-D) en parte lateral inferior 

alineado; dispositivo retráctil (1-E) de formato especial dotado de divisor (1-E-1) de formato 

prismático triangular y fijado en dos paredes del cuerpo (1-A) y articulado con las laterales 

(1-E-2) y con las dos bases (1-E-3), dotado de dos laterales (1-E-2) de formato rectangular 

y construidas en material perforado y articuladas con las bases (1-E-3) y con el divisor (1-

E-1), dotado de dos bases (1-E-3) de formato rectangular y construidas en material 

estructurado y articuladas horizontalmente entre sí, dotado de émbolo  (1-E-4) accionado 

por servo motor y posicionado en la parte inferior del divisor (1-E-1), dotado de batientes 

(1-E-5) que limita la abertura de las bases (1-E-3) y posicionado en la parte inferior, y dotado 

de guías (1-E-6) auxiliares del émbolo y posicionadas paralelamente al mismo; por 

estructura de sustentación (2), por escala (3); por pasarela (4) en su parte frontal; por pozo 

de alimentación de producto (5); por elevadores (6); por silo pulmón (7); por transportador 

horizontal superior (8); y por transportador horizontal inferior (9); y conducto de alimentación 

de aire de secado (10) y tubo de descarga de aire saturado (11). 

 

5.  “EQUIPO DE SECADO EN LECHO RETRÁCTIL”,  de acuerdo con la reivindicación 

4, caracterizado por, tener bases (1-E-3) de tejido resistente a humedad y temperatura para 

paso de aire de secado, tal como un material estructurado. 

  
 



6. “PROCESO DE SECADO” caracterizado porque el proceso de operación con pre-

secado hecho en la siguiente secuencia: 

 1. cargar la primera pasada del producto húmedo (PU) en el pozo de alimentación 

(105) en la base del elevador (106); 

 2. elevar y distribuir el producto húmedo (PU) en el transportador horizontal superior 

(108) debidamente desviada en el interior del primer módulo (101) del secador hasta el nivel 

máximo; 

 3. liberar el aire de secado (ARS) en el interior del dispositivo retráctil (101-E) través 

de la boca de entrada de aire (101-D), ocurriendo paso uniforme de aire por los orificios de 

las placas de perforadas de protección y pasaje de aire (101-E-2) y de las placas de pasaje 

de aire (101-E-3) del dispositivo retráctil y en seguida por la masa de granos, saliendo el 

aire húmedo (ARU) por la boca de salida de aire saturado (101-F); 

 4. secar en reposo hasta que la humedad del producto a secar alcance un valor de 

20 a 25% y que pueda ser movido; 

 5.  accionar el dispositivo retráctil (101-E) para escurrir el producto por gravedad 

para el transportador horizontal inferior (109) y de este para el elevador (106), siendo toda 

la carga del primer módulo descargada en el transportador horizontal superior y transferida 

para el segundo módulo, con el dispositivo retráctil (101-E) en la posición de cierre de paso 

de producto. 

 6. liberar el aire de secado (ARS) en el interior del dispositivo retráctil (101-E) través 

de la boca de entrada de aire (101-D),  

7. cargarla nueva pasada del producto húmedo (PU) en el pozo de alimentación 

(105) en la base del elevador (106); 

 8. elevar y distribuir el producto húmedo (PU) en el transportador horizontal superior 

(108) debidamente desviada en el interior del primer módulo del secador hasta el nivel 

máximo; 

 9. liberar el aire de secado (ARS) en el interior del dispositivo retráctil (101-E) través 

de la boca de entrada de aire (101-D), ocurriendo el paso uniforme de aire por los orificios 

de las placas de perforadas de protección y pasaje de aire (101-E-2) y de las placas de 

pasaje de aire (101-E-3 del dispositivo retráctil y en seguida por la masa de granos, saliendo 

el aire húmedo (ARU) por la boca de salida de aire saturado (101-F); 

 10. secar en reposo hasta que la humedad del producto a secar alcance el valor de 

humedad entre 20 y 25% correspondiente a producto suelto o con fluidez (PS) y que pueda 

ser movido 

11.  al alcanzar el valor de humedad correspondiente a producto suelto o con fluidez 

(PS) y que pueda ser movido, repetir el mismo procedimiento, transfiriendo el producto del 



segundo módulo para el tercer módulo, del primer módulo para el segundo módulo y se 

carga el primer módulo con nueva carga del producto húmedo, liberándose aire de secado 

en el interior de los dispositivos retractiles; 

 12. secar en reposo en el primer módulo hasta que la humedad del producto a secar 

alcance el valor de humedad de 20 a 25% correspondiente a producto suelto o con fluidez 

(PS) y que pueda ser movido,  y se repite el mismo procedimiento, transfiriendo el producto 

del tercer módulo para el cuarto módulo, del segundo módulo para el tercer módulo y del 

tercer módulo para el cuarto módulo, liberándose aire de secado en el interior de los 

dispositivos retractiles; 

 13. repetir sucesivamente, hasta alcanzarse la humedad final deseada en el módulo 

más avanzado dándose el inicio de la operación de descarga continua, enviando el producto 

semi-seco del último módulo para los secadores convencionales para la finalización del 

secado; y    

 14. vaciar los módulos (101) en la un tiempo de 8 a 12 horas de la carga hasta el 

vaciamiento total de todos los secadores.  

 

7. “PROCESO DE SECADO”,  caracterizado porque el proceso de operación con 

secado completo hecho en la siguiente secuencia:       

 

1. cargar la primera carga del producto húmedo (PU) en el pozo de alimentación 

(105) en la base del elevador (106); 

 2. elevar  y distribuir el producto húmedo (PU) en el transportador horizontal superior 

(108) debidamente desviada en el interior del primer módulo (101) del secador hasta el nivel 

máximo, repitiéndose la secuencia en los otros módulos hasta completar la carga de los 

demás; 

 3. liberar el aire de secado (ARS) en el interior de los dispositivos retráctil (101-E) 

través de la boca de entrada de aire de secado (101-D), ocurriendo el paso uniforme de 

aire por los orificios de las placas de perforadas de protección y pasaje de aire (101-E-2) y 

de las placas de pasaje de aire (101-E-3) del dispositivo retráctil y en seguida por la masa 

de granos, saliendo el aire húmedo (ARU) por la boca de salida de aire saturado (101-F); 

 4. secar en reposo hasta que la humedad del producto a secar alcance el valor de 

humedad entre el 20 y el 25%, correspondiente a producto suelto o con fluidez (PS) y que 

pueda ser movido, 

 5. al alcanzar el valor de humedad entre el 20 y el 25%, correspondiente a producto 

suelto o con fluidez (PS) y que pueda ser movido, repetir el mismo procedimiento, accionar 

el dispositivo retráctil (101-E) para escurrir el producto por gravedad para el transportador 



horizontal inferior (109) y de este para el elevador (106), siendo toda la carga del primer 

módulo descargada en el transportador horizontal superior y transferida para el tanque 

pulmón (112),  con el dispositivo retráctil (101-E) en la posición de cierre de paso de 

producto; 

 6. accionar nuevamente el dispositivo retráctil para escurrir el producto del(los) 

módulo(s) siguiente(s) por gravedad para el transportador horizontal inferior (109) y de este 

para el elevador (106), que descarga en el transportador horizontal superior (108) que 

desvía para el módulo que se encuentra vacío y así sucesivamente hasta mover el producto 

del último módulo; 

 7.  transferir el contenido del silo pulmón (112) para el elevador (106) que descarga 

en el transportador horizontal superior (108) que desvía para el módulo que se encuentra 

vacío (último), completando el ciclo de movimiento; 

 8. secar en reposo con movimiento, según secuencia citado en los ítems 5., 6. y 7., 

citada cíclica con intervalos de tiempo establecido, acompañando la humedad de producto 

en el movimiento hasta que la humedad del producto a secar alcance el valor 

correspondiente a producto de 20 a 25% de humedad; 

 9. accionar el dispositivo retráctil (101-E) secuencialmente de cada módulo para 

escurrir el producto por gravedad para el transportador horizontal inferior (109) y de este 

para el elevador (106) y de este para su destino. 

10. transferir el producto para un otro secador convencional para finalización de 

secado según secuencia citado en el ítem 9. 

 

8. “PROCESO DE SECADO”, de conformidad con la reivindicación 7, en donde 

adicionalmente el producto se deja secando en el mismo secador en reposo con 

movimiento, según secuencia citada en los ítems 5., 6. y 7., con intervalos de tiempo entre 

8 y 12 horas, acompañando la humedad de producto en el movimiento hasta que la 

humedad del producto a secar alcance el valor correspondiente a producto final seco. 

 

9 “PROCESO DE SECADO”,  caracterizado por, proceso de operación de secado 

hecho en la siguiente secuencia: 

 1. Cargar el producto húmedo (PU) en el pozo de alimentación (5) en la base del 

elevador (6); 

 2. Con el dispositivo retráctil (1-E) en la posición de cierre de paso de producto, 

elevar y distribuir el producto húmedo (PU) en el transportador horizontal superior (8) 

debidamente desviada en el interior del módulo (1) del secador hasta el nivel máximo, 

repitiéndose la secuencia en los otros módulos; 



 3. Liberar el aire de secado en el interior de cada dispositivo retráctil (1-E), 

ocurriendo el paso uniforme de aire por los orificios de las laterales (1-E-2) del dispositivo 

retráctil y en seguida por la masa de granos, saliendo el aire húmedo por tubo de descarga 

de aire saturado (11) en la cobertura; 

 4. Secar en reposo hasta que la humedad del producto a secar alcance el valor entre 

el 20 y el 25% correspondiente a producto suelto o con fluidez (PS) y que pueda ser movido; 

 5. al alcanzar el valor de humedad entre el 20 y el 25% correspondiente a producto 

suelto o con fluidez (PS) y que pueda ser movido accionar el dispositivo retráctil (1-E) para 

escurrir el producto por gravedad para el transportador horizontal inferior (9) y de este para 

el elevador (6), siendo la carga del primer módulo desviada para un silo pulmón (7), a fin de 

abrir espacio en el primer módulo para recibir la carga del segundo módulo; 

 6. Accionar nuevamente el dispositivo retráctil (1-E) para escurrir el producto del(los) 

módulo(s) siguiente(s) por gravedad para el transportador horizontal inferior y de este para 

el elevador (6), que descarga en el transportador horizontal superior (8) que desvía para el 

módulo que se encuentra vacío y así sucesivamente hasta mover el producto del último 

módulo; 

 7.transferir el contenido del silo pulmón (7) para el elevador (6) que descarga en el 

transportador horizontal superior (8) que desvía para el módulo que se encuentra vacío 

(último), completando el ciclo de movimiento; 

 8. Secar en reposo con movimiento, según secuencia citado en los ítems 5, 6 y 7, 

citada cíclica con intervalos de tiempo establecido, acompañando la humedad de producto 

en el movimiento hasta que la humedad del producto a secar alcance el valor 

correspondiente a producto entre 20 y 25% de humedad; 

 9. Accionar el dispositivo retráctil (1-E) secuencialmente de cada módulo (1) para 

escurrir el producto por gravedad para el transportador horizontal inferior (9) y de este para 

el pozo de alimentación (5), para el elevador (6) y de este para su destino. 

10. Al alcanzar tal situación, transferir el producto para un otro secador convencional 

para finalización de secado según secuencia citado en el ítem 9. 

 

10. “PROCESO DE SECADO”, de conformidad con la reivindicación 9, en donde 

adicionalmente el producto se deja secando en el mismo secador en reposo con 

movimiento, según secuencia citada en los ítems 5., 6. y 7., con intervalos de tiempo de 8 

a 12 horas acompañando la humedad de producto en el movimiento hasta que la humedad 

del producto a secar alcance el valor correspondiente a producto final seco (PF). 

 

      


