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Propuesta de mejora de un horno eléctrico de bandejas en una
industria farmaceéutica

PROBLEMA OBJETIVO GENERAL

La industria farmacéutica depende de procesos térmicos controlados para
garantizar la calidad y estabilidad de sus productos, siendo el secado de
solidos una operacion unitaria clave que alcanza hasta el 15% del consumo
energético industrial. En este caso, el secado en hornos de bandejas
presenta no uniformidades térmicas y de flujo, generando variabilidad en
la humedad final y necesidad de reordenar bandejas manualmente. La
falta de documentacion técnica formal e instrumentacion limita el control
del proceso, dificultando evaluar la eficiencia energética.

Mejorar el desempeino térmico del horno de
secado de bandejas mediante el rediseno del
sistema de distribucion y recirculacion del aire
caliente, con el fin de que se incremente la
uniformidad del secado, reduzca el consumo
energético y minimice gastos operativos.
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Figura 1. Propuesta de diagrama isométricoy P&ID para el equipo mejorado

RESULTADOS
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