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RESUMEN

La aplicacién de un sistema CIP de saneamiento en caliente en una planta de
margarinas da como resultado el obtener una limpieza completa de equipos y
tuberias, garantizando asi, un producto final con mejor calidad.

Un sistema de este tipo, implica la opcién de poder automatizarlo, logrando con
esto, mayor rapidez, comodidad y sobre todo, seguridad al operario.

El establecer una secuencia apropiada de limpieza, asi como el establecer las
condiciones de los circuitos de limpieza de cada una de las dreas de la planta,
permitird el desarrollar filosofias de control para establecer un programa de
automatizacion. Estos llamados circuitos de limpieza deben contar con equipos

especiales como conexiones, valvulas, esferas de aspersion { para el lavado de
tanques).

Los sistemas de conexién entre lineas de proceso y limpieza, permiten que a
través de valvulas especiales se pueda fluir por un lado producto terminado, y por
el otro solucién de limpieza sin que haya contaminacién de producto. Esto permite
tener ventajas, ya que mientras se esta lavando un equipo, en otro se esta
elaborando margarina.

La implantacién de un sistema CIP de saneamiento en caliente para cada cliente
es distinto, es decir, las bases son las mismas { se pueden usar las mismas
soluciones de limpieza), pero el cambio radica en la distribucién de los sistemas

dependiendo de la complejidad de la planta asi como de los requerimientos del
cliente.

Esle trabajo propone las condiciones de limpieza y un sistema de CIP de
saneamiento en caliente para una planta de margarinas en especifico.
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CAPITULO 1
INTRODUCCION

CIP, limpieza en el lugar, significa limpiar y sanear todo equipo de proceso y
tuberias, por bombeo 6 espreado de soluciones quimicas yfo agua a través de los
mismos.

Los equipos y tuberias no son desmantelados para su limpieza o saneamiento,
sin0 que permanecen en el mismo lugar que ocupan durante el proceso de
produccion. Las soluciones y el agua en este tipo de sistemas pueden ser
recirculadas desde un tanque 6 tanques disefiados especialmente para el sistema
CIP, y los quimicos apropiados son adicionados en el Tanque(es), bombas,
tuberias, vélvulas y conexiones, y cualquier control, sin importar cuan simple o
sofisticado sea el arreglo. Cuando el sistema es usado para limpiar o sanear dos o
mas circuitos de tuberias y equipos separados, se puede nombrar como sistema
central CiP,

Por LIMPIEZA se entiende el lavado de las superficies de los equipos y tuberias
que estan en contacto con el producto, ingredientes y suciedad en general. La
reaccion fisica entre el detergente y la suciedad desprenders la suciedad de la
superficie y serd arrastrada por el flujo de la solucion limpiadora.

Por SANEAMIENTO se entiende como la remocién de hongos, levaduras y
bacterias de la superficie del equipo. Cuando se usan compuestos guimicos para
el saneamiento, el contacto de la solucidn quimica con la superficie del equipo
destruye el crecimiento microbiolégico. Es précticamente imposible que todas tas
grietas y hendiduras microscopicas en la superficie de los equipos entren en
contacto con la cantidad necesaria de la solucidn saneadora atn con un alto
tiempo de exposicidn. El saneamiento quimico permite el crecimiento
microbiolégico de algunos remanentes y solamente es efectivo para mantener el
crecimiento microbioldgico dentro de los limites tolerables.




Productos microbioldgicamente sensibles los cuales contienen jugos naturales de
frutas, asi como algunos productos de la industria lactea requieren que el
crecimiento microbiano sea virtualmente eliminado del equipe de proceso debido a
su susceptibilidad a la contaminacién. Un método de saneamiento efectivo el cual
consistentemente elimina el crecimiento microbiano, es el saneamienfo en
caliente.

Saneamiento en caliente significa circular agua a 85°C (185°F) a través del
equipo y tuberias por quince minutos. El agua a alta temperatura calienta el equipo
a una temperatura en la cual se destruye el crecimiento microbiano. Pequerios
tramos de tuberia que son dificiles de alcanzar con la solucién quimica, como
valvulas de llenadoras, son saneadas mas efectivamente con agua caliente debido
a que el calor se transmite a toda la valvula,

La temperatura, la concentracion de la solucién limpiadora, el flujo de la solucion y
el tiempo de contacto deben ser los comectos para que la limpieza y el
saneamiento sean efectivos. El flujo de la solucion y el tiempo total dependen
parciaimente del tamafio y tipo del equipo en el circuito del CIP.

En plantas embotelladoras o enlatadoras, el equipo a ser limpiado y saneado
incluye tanques, intercambiadores de calor, otros equipos de la linea como
esterilizadores de jarabe, proporcionadores, carbonatadores, enfriadores y
llenadoras.

En plantas de la industria lactea el equipo a ser limpiado y saneado basicamente
incluyen tanques, intercambiadores de calor y llenadoras.

Las operaciones de limpieza son esenciales en una fabrica de elaboracion de
productos alimenticios si se quiere producir alimentos comestibles en condiciones
de seguridad e higiene.




Las operaciones de limpieza han de estar coordinadas con las implicadas
realmente en el procesamiento de los productos alimenticios. Para conseguir una
limpieza eficaz de la fdbrica es necesario desarrollar un programa de operaciones
satisfactorio.

Los aparatos de la industria de los alimentos se deben limpiar después de ser
utilizados y sanearse antes de volver a utilizarios. Estas dos operaciones son
diferentes, aunque naturalmente un saneamiento en caliente se puede lograr mas
facilmente si se hace sobre una superficie limpia.

El trabajo versa en implantar un sistema CIP de saneamiento en caliente en una
planta de margarinas, en donde se cuenta con un 4rea especifica estipulada por
el cliente para colocar la unidad CIP. El cliente necesila mantener en operacion
simulténea siete lineas de llenado de las trece lineas correspondientes, esto
quiere decir que requiere el lavado de las seis lineas restantes.

Las condiciones de los circuitos de limpieza que se establecen ayudaran como
condiciones o filosofias de control para establecer un programa de automatizacién
para la planta, es importante mencionar que este programa de automatizacidn no
se contempla dentro del trabajo.

1.1 OBJETIVOS.
1.1.1 OBJETIVO GENERAL.

Definir un sistema de limpieza en sitio de saneamiento en caliente para una planta
de margarinas cuya implantacién llevard al mejoramiento del sistema de
produccion y a elevar la seguridad en la operacién de la misma.

1.1.2 OBJETIVOS PARTICULARES.
Establecer la secuencia de limpieza apropiada para un proceso de elaboracion de
margarina,
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Determinar los circuitos de limpieza apropiados para garantizar una limpieza
completa de la pianta en el tiempo disponible para esta operacién.

Especificar el equfpo necesario para el sistema CIP siguiendo los criterios de
diseno recomendados.

it
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CAPITULO 2
GENERALIDADES

2.1 ANTECEDENTES

En el transcurso de las décadas, la industria lactea tiene, asi como otras industrias
que procesan alimentos una vida a través de un periodo de cambios rapidos.
Métodos de produccion manuales han sido ahora reemplazados por producciones
de masa industriales modernas.

En los procesos de ia industria lactea hasta los 50°s, usaban equipos y sistemas
de tuberias que tenian que ser manualmente desmantelados para su limpieza
diaria. Esto implicaba una pérdida de tiempo y dinero en cuanto a los niveles de
produccion, asi como las limpiezas no eran tan buenas para poder tener
posteriormente un producto de mejor calidad.

Un mayor desarrollo en la industria que empezé entre los 50 y 60's fue la
introduccion de los sistemas de limpieza CIP (clean- in -place). Los equipos no
necesitaban ser desmantelados para su limpieza, estos fueron disefiados para que
ellos pudieran ser limpiados por soluciones detergentes, las cuales eran
circuladas a fravés de las lineas de producto conforme a un arreglo de un
programa de limpieza. Mas desarrollos se dieron durante estos afios con la
aplicacion de valvulas automaticas operadas con aire, limpieza de tanques a
través de un mecanismo de espreado y control automéatico CIP que, permitid una
garantia en cuanto a limpieza de los equipos y tuberias.

El sistema CIP ha suministrado una llave para abrir las puertas hacia muchos
cambios en fa tecnologia de los procesos para la elaboracidn de productos
alimenticios y lacteos.




2.2 LIMPJEZA EN SITIO (CIP).

La limpieza se puede hacer de una o de dos formas distintas y las fabricas
modernas de elaboracién de alimentos se disefian de forma que puedan limpiarse
mediante:

a) Desmantelamiento y limpieza /o
b) Limpieza en sito {CIP).

Desmantelamiento y limpieza. Este método de limpieza es antiguo y todavia se
utiliza, sin embargo se necesita de un resultado muy eficiente para obtener una
limpieza adecuada.

No se profundiza més en este tema ya que no esta en el alcance del proyecto.

Limpieza en sitio (CIP),

Las instalaciones de elaboracién de alimentos requieren limpieza frecuente.
Desmontarlas da lugar a grandes periodos de tiempo muerto y gran consumo de
mano de obra. El montaje y desmontaje continuo originan, ademas, averias
mecanicas y mayores gastos de mantenimiento. La limpieza manual de las
superficies interiores de recipientes de gran capacidad (tanques de
almacenamiento), es ardua y atin los operarios mas meticulosos pueden dejar sin
eliminar pequefias cantidades de suciedad que conducen a la alteracidén o
deterioro de! producto.

Para evitar los inconvenientes inherentes a desmontar y limpiar se ha desarrollado
la limpieza en sitio (CIP). En principio, se utilizan soluciones de detergentes para
arrancar los residuos de alimentos y las peliculas formadas por las superficies
interiores del sistema después de hacer un lavado inicial con agua. Después de
este lavado se hace un saneamiento de las superficies por medio de una solucién
quimica o con agua caliente (85°C). No se necesita, sin embargo, la pérdida de
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tiempo del montar y desmontar aparatos. La distribucion exacta del sistema de
limpieza depende de la complejidad de la planta. (12. Brennan, J.G, 1980).

El sistema CIP se encuentra disponible en dos formas. La primera utilizando una
unidad de recirculacién a través de un sistema mullitanques que consiste en
utilizar la misma solucién lavadora para un gran numero de operaciones de
limpieza durante el dia. La segunda que es a través de un fanque sencillo o
simple que usa un sistema que opera en el fundamento de hacer pequeios
volumenes de solucién automaticamente a la concentracidn requerida, usandolas
una sola vez y descargéndolas en alcantarillas o drenaje al fin de cada ciclo.

Los dos sistemas son comparables con respecto al equipo de control programable.
Los sistemas multitanques requieren mas espacio y utilizan mas partes en la
forma de tanques, valvulas, controles de nivel y controles de temperatura, en
cambio los tanques simples requieren menos espacio y su disefio es mas simple.

Ademaés de bombas, tanques, y valvulas, el sistema CIP incluird algin tipo de
equipo de control y equipo de alimentacién quimica (para la preparacién de
soluciones detergentes), esto es a través de bombas dosificadoras, también
incluira un intercambiador de calor de tubos y coraza o de placas para el
calentamiento de las soluciones y del agua para sanear los equipos y tuberias.
Entonces un sistema de suministro y retorno de soluciones CIP sera instalado
para permitir la recirculacién de soluciones de pre-enjuague, de lavado y de
saneamiento en caliente ,

Incorporando valvulas automdticas y un sistema regulador del tiempo de cada
secuencia se puede hacer que el sistema de limpieza sea casi automatico o
totalmente automético e independiente de operarios, consiguiendo con ello un
ahorro considerable de mano de obra y salarios,




Las secuencias de limpieza pueden ser de 4 tipos:

a) lLimpieza completa
b) Enjuague

¢) Limpieza alcalina
d) Limpieza acida.

La limpieza completa comprende las siguientes cinco etapas:

Pre-enjuague
Limpieza alcalina
Enjuague
Limpieza &cida

O s N

Enjuague final / saneamiento.

E! enjuague consiste de la primera etapa (1). La limpieza alcalina comprende las
etapas 1,2 y 3. La Limpieza 4cida comprende las etapas 1, 4 y 5. (3. Hall W. Canl,
1971).

Cuando se habla de un enjuague con recuperamiento de agua, se habla de un
sistema multitanques en donde el agua llega a un tanque de almacenamiento,
donde posteriormente es utilizada para un pre-enjuague.

Hay que hacer notar que el saneamiento puede ser después de una limpieza
alcalina o acida.

Conexiones fisicas, como codos, paneles para desviar flujos y conexiones del CIP
deberan ser usados para separar los circuitos de proceso y de CIP previniendo
asi, la contaminacion de  producto con las soluciones y el agua del sistema de
saneamiento en caliente
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2.3 AGENTES DE LIMPIEZA.

Los trabajos de limpieza en laindustria alimenticia deben efectuarse de manera
sistematica y precisa. Las impurezas que deben eliminarse en este tipo de plantas
consisten en materias organicas tales como proteinas, grasas, carbohidratos y
sales orgénicas. Estas impurezas se eliminan mediante diferentes sustancias
&cidas o basicas.

La forma de proceder en la limpieza y los agentes a utilizar dependen de varios
factores. Si la instalacion es modemna se cuenta con equipo automatizado de
acero inoxidable, de modo tal que la limpieza puede efectuarse in situ (CIP, clean
in place).

Para establecer el método de limpieza a adoptar, habréd que tomar en cuenta
siempre la naturaleza de los residuos (incrustaciones de compuestos organicos
como proteina, grasa, lactosa y sales orgdnicas e inorganicas), v la clase de
material a limpiar; por ejemplo, las soluciones alcalinas fuertes atacan el aluminio.
El acero inoxidable utilizado en la industria de alimentos es resistente a los efectos
de las soluciones alcalinas fuertes y a la mayoria de fas soluciones &cidas,
excepto las de acido clorhidrico.

El saneamiento debe efectuarse una vez lograda la adecuada limpieza del lugar,
ya que el efecto de la misma, tanto si se realiza con métodos quimicos como por
método térmico, resultard considerablemente reducido si sobre la superficie a
limpiar se dejan residuos de suciedad.

Agentes de limpieza o detergentes.

Detergentes inorgénicos alcalings.

Los detergentes alcalinos poseen buenas propiedades emulsionantes y pueden
disolver alimentos sélidos tales como las proteinas. Se incluyen entre ellos:
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a) Hidroxido de sodio (NaOH). Generalmente llamado sosa caustica, disuelve las
sustancias proteinicas, saponifica las grasas a temperaturas allas y precipita
los materiales sdlidos del agua como un sedimento ligero. Normalmente se
utiliza para la limpieza en concentraciones del 0.8 al 2.0% y a una temperatura
dentro del intervalo de 60 a 80°C. Es de los detergentes mas utilizados en la
industria lactea.

b) Metasilicato sodico. Otro detergente muy Gtil que tiene buenas propiedades
como humectante, emuisificante y deflocuante. Inhibe la corrosién del aluminio
y el estafio.

c) Fosfato trisédico. La disolucion de fosfato trisédico posee un excelente poder
emulsificante y dispersante.

d) Ortosilicato sédico y sesquisilicato sédico. Ambos producen disoluciones muy
alcalinas con un elevado poder saponificante. Atacan facilmente a las grasas y
proteinas.

Agentes &cidos inorgdnicos.

En los dltimos afios ha aumentado e uso de detergentes acidos en la limpieza de
las fabricas de alimentos, aunque no se les usa tanto como los alcalis. Se utilizan
&cidos inorganicos inhibidos como el clorhidrico, nitrico y fosférico. Se han
utilizado para separar costras duras y en las lecherias para separar las piedras de
teche (depdsitos inorganicos compuestos principalmente por fosfato célcico, que
se forman sobre las superficies calientes durante el procesamiento de la leche).
Unos y otros depésitos son relativamente insolubles en disoluciones alcalinas, y
en cambio son separados facilmente por las acidas.

Acido fosférico (H;PO,). Disuelve faciimente las incrustaciones y es un buen
agente desinfectante. Normalmente se recomienda su uso como soclucion de
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limpieza al 0.3 - 0.5% y a una temperatura comprendida entre los 60 y 80 °C. Es
el més utilizado en la industria lactes.

El saneamiento podré ser efectuado mediante la circulacién de agua con una
temperatura de o arriba de 85°C. {12. Brennan, J.G, 1980).

Factoras que regulan el grado de limpieza alcanzado.
Los factores que influyen en el grado de limpieza, tanto por desmantelamiento
como por CIP son:

a) La temperatura, composicion y concentracion de las disoluciones de
detergente

b) El tiempo de contacto entre las disoluciones de detergente y los depdsitos de
tierra y suciedad

¢) El grado de turbulencia producido.

La composicién del detergente gobierna la capacidad de un proceso para separar
los depdsitos de un sistema dado. E! detergents se ha de seleccionar siguiendo
pruebas de laboratofio realizadas con el tipo de sélidos que se supone se
encontrara, asi como el grado de deposicidn que se espere. La concentracion y
temperatura de la disolucién afecta a la velocidad de reaccion entre la tierra y
suciedad con el detergente. En el método CIP el grado de turbulencia producido y
¢l tiempo de circulacion influirdn sobre el efecto de raspado producido por la
corriente de liquido que fluya. Es este efecto de erosién sobre 1a suciedad el que
reemplaza al cepillado de la limpieza manual, por lo que el sistema de tuberias se
ha de disefiar de forma que produzca grandes nimeros de Reynolds en el circuito.
Las velocidades de flujo en las tuberias no deben ser menores de 1.5 m/s.
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CAPITULO 3
SISTEMA CIP DE SANEAMIENTO EN CALIENTE

3.1 RECOMENDACIONES PRIMARIAS DE INGENIERIA.

En este punto se discuten recomendaciones especificas a considerar en la
planeacién de un sistema simple, desde un tanque sencillo hasta el complejo
sistema multi-tanques, pero las recomendaciones que se dan se consideran
vitales para un adecuado funcionamiento de cualquier sistema CIP de
saneamiento en caliente,

1. La diferencia de temperatura entre el agua o la solucion limpiadora del sistema
CIP de saneamiento en caliente y el equipo o las tuberias no debera exceder
28°C-33°C (50°F-60°F) durante el saneamiento en caliente. Fabricantes de
tanques y equipo recomiendan evitar diferenciales de temperatura mayores
debido al potencial dafio por choque térmico. (8. Robinson, R.K., 19886).

2. E! método de calentamiento usado para las soluciones y €l agua en un sistema
CIP de saneamiento en caliente, debera ser indirecto, utilizando un
intercambiador de calor y un medio térmico, el cual puede ser vapor ¢ agua
caliente. Métodos directos, como la inmersidn de calentadores eléctricos o
utilizando calentadores de gas o de aceite no se deben utilizar. inyeccién
directa de vapor a las soluciones limpiadoras y al agua no estd permitida a
menos que el vapor sea de calidad y se tenga una aprobacin directa del
departamento de calidad de la divisién. ( Para mayor informacion ver métodos
de calentamiento direcio).

3. El equipo del sistema CIP de saneamiento en caliente, incluyendo tanques,
bombas, intercambiadores de calor, vaivulas, uniones y conexiones deben ser
de acero inoxidable tipa AISI 304 o AISI 316, con un terminado de al menos 2B

con soldadura pulida. Si se utiliza carcaza o tubo intercambiador de calor, los
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tubos, sus cubiertas y cabezales deberéan ser de acero inoxidable tipo AISI 304
y la carcaza de construccién inoxidable tipo AISI 304.

. Para cualquier ciclo de enjuague con el que se termine un programa del CIP se
deberd usar agua tratada; para un enjuague de lavado si este es e! Gltimo paso
del programa, para enjuague finalfenfriamiento (en el caso de saneamiento en
caliente), y para cualquier enjuague.

. El suministro de agua para el sistema CIP de saneamiento en caliente debera
ser lo suficientemente grande para proveer de agua al sistema en un lapso
razonable de tiempo. El flujo requerido variard de un sistema a otro. A mayor
flujo, mayor velocidad se tendra para cargar ef tanque con agua. El flujo de
agua tratada afecta notoriamente en un sistema de un solo tanque cuando se
realiza un saneamiento en caliente, especialmente en los pasos de enjuague
final, ya que el tanque del sistema debe estar cargado con agua. Este punto
se vuelve de menor importancia en un sistema con tanque de recuperacion
donde las soluciones de lavado y/o enjuague son almacenadas en tanques. El
flujo de suministro de agua tratada que es suficiente para casi todos los
sistemas es 100gpm (378!pm). Si Ia produccién y el CIP de saneamiento en
caliente se corren al mismo tiempo, entonces puede ser necesario instalar un
equipo de tratamiento de agua adicional.

. La velocidad para las soluciones de limpieza y para e agua tratada en el
sistema CIP de saneamiento en caliente debera ser de al menos 5 fus
{1.5 m/s) en tuberias. El fiujo debe cubrir las especificaciones de! fabricante
para los mecanismos de espreado de tanques y las recomendaciones de flujo
para ofros equipos incluidos en el circuito del CIP. Cuando el circuito de
tuberias del proceso contiene mas de un didmetro de tuberia, la velocidad
para las soluciones de limpieza y el agua del sistema CIP seguira siendo de 5
f's (1.5 mis) a través del diametro de tuberia que aparezca mas
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frecuentemente en el circuito. (7. Sistema CIP de saneamiento en caliente,
1994).

7. Conexiones fisicas, como codos, paneles para desviar flujos y conexiones del
CIP deberan ser usados para separar los circuitos de proceso y de CIP
previniendo asi la contaminacién de producto con las soluciones y el agua del
sistema de saneamiento en caliente

8. Si el equipo o tuberia que esta siendo limpiado y/o saneado no puede ser
fisicamente desconectado del circuito del proceso, entonces el flujo del
proceso debe ser detenido durante e! CIP de saneamiento en caliente.

3.2 Sistema CIP de saneamiento en caliente en 5 pasos
En este sistema se utiliza un sistema multitanques, en donde hay recuperamiento
de agua y de las soluciones, se tienen 4 tanques:

¢ Tanque de almacenamiento de solucién alcalina
¢ Tangue de almacenamiento de solucién dcida

¢ Tanque de agua caliente o de enjuague

e Tanque de agua recuperada.

El sisterna CIP de saneamiento en caliente en 5 pasos debe ser capaz de ejecutar
tos siguientes pasos:

a) Pre-enjuague: Ya sea un enjuague continuo al drenaje o bien un enjuage
por secuencia para remover restos de suciedad, liquidos o soélidos en al
circuito del CIP. E! tiempo de enjuague recomendado por los fabricantes
es de 3 minutos.
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b}

<)

d)

e)

Lavado o limpieza afcalina: Usando un detergente alcalino con
concentraciones del 0.8 al 2% de hidréxido de sodio o un detergente
comercial de acuerdo a las instrucciones del! fabricante.

Circular la solucion lavadora, preparada con el detergente comercial, por
un minimo de 15 minutos a 60°C (140°F) o segun lo especifiquen las
instrucciones del fabricante. (Puede ser hasta 85°C).

Enjuague: Siguiendo los mismos procedimientos que el pre-enjuague,
sOlo que este enjuague deberd remover la pelicula de detergente
remanente en todo el circuito det CIP después del lavado.

Lavado o limpleza 4cida: Usando un detergente acide con un 0.3% a
0.5%, normalmente siendo el mas utilizado el de acido fosférico. Se
circula la solucién lavadora por un minimo de 5 minutos a 60°C (140°F).
{Puede ser hasta 85°C).

Enjuague final/Saneamiento en caliente: Remover la pelicula de
detergente, circular agua tratada a 85°C (1B5°F) (temperatura medida en
el retomo del CIP) por quince minutos, durante este ultimo enjuague, la
temperatura del agua suministrada se hard descender gradualmente,

mediante un programa tipo rampa hasta alcanzar una temperatura de
30°C,

Este sistema es el que se va a utilizar para limpiar y sanear las tuberias y los
equipos en la planta de margarinas, con este sistema se estd garantizando una
limpieza mas eficiente, ya que las soluciones 4cidas contribuyen a separar los
depésitos restantes que no pueden ser separados por las soluciones alcalinas.

(9. Herchdoerfer,5.M.; 1973).
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3.3 CONSIDERACIONES DE DISENO

En esta seccidn se listan los factores a considerar cuando se disefa un sistema
central CIP de saneamiento en caliente. El sistema CIP basico que consiste en
tanque, bomba e intercambiador de calor puede ser actualizado y modificado de
acuerdo a los requerimientos de la planta siguiendo las guias que se dan a
continuacion: (13. Robinson, R. K., 1992).

a) Capacidad del tanque CIP.

1. Volumen del circuito:
La capacidad de! tanque correspondera al volumen mayor del circuito
C.1.P. Comparando, una linea de llenado con un flujo de producto de 600
Iph y la bomba trabajando durante 3 minutos, el volumen del tanque
requerird capacidad de aproximadamente de 1800 litros.

2. Eficiencia del ciclo:
La capacidad del tanque debera ser calculada lo suficientemente grande

para poder completar el programa de cinco pasos con un minimo de
recargas del tanque y precalentamientos de agua.

3. Enjuague adecuado:
La capacidad del tanque de enjuague del lavado, o del tanque del CIP en
el caso de los sistemas mas simples, deberd ser lo suficientements
grande para enjuagar el circuito mas largo sin interrumpir el enjuague. Los
tanques de enjuague son dimensionados segun su aplicacion, pero
usualmente tienen suficiente volumen para realizar un enjuague de por lo
menos tres minutos.




b} Tanques de recuperacién del CIP.

1.

Recuperacién de solucién lavadora:

Un tanque adicional para la recuperacion de solucién lavadora se justifica,
si los ahorros en el re-uso de la solucién contra el desecho de la solucién
después de cada ciclo es suficiente para pagar el tanque en un periodo
razonable de tiempo.

Los costos por eliminacidn de aguas residuales del sistema son
considerados para el calculo de la justificacion de! costo de un tanque de
recuperacion de solucién de lavado.

Recuperacién del agua del saneamiento en caliente:

Un tanque para recuperacién del agua del saneamiento en caliente se
justifica si el costo de combustible ahorrado por el re-uso del agua
caliente es suficiente para pagar el costo del tanque en un periodo de
tiempo razonable.

Recuperacion del agua de enjuague:

El re-uso del agua de enjuague resultard en una reduccién a largo plazo
del requerimiento de agua para el sistema CIP de saneamiento en
caliente,

En aigunos casos, las propiedades de esta solucién de enjuague proveen
una reduccion en la cantidad de agua necesaria para dar un buen pre-
enjuague. Un tanque para la recuperacion det agua de enjuague es
justificable si los ahorros resultantes de usar el agua de enjuague de un
ciclo de lavado contra el agua utilizada en el pre-enjuague ( el agua del
pre-enjuague va al drenaje) cubren el costo del tanque en un tiempo
razonable.

Los costos por eliminacion de agua residuales del sistema son
considerados para el calculo de la justificacion del costo de un tanque de

recuperacién def agua de enjuague.
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4. Ahorro de tiempo:

Los costos que pueden ser ahorrados por la recuperacion de soluciones y
el agua en el sistema CIP dependeran de los requerimientos de la planta,
la longitud de los circuitos a limpiar/sanear, la frecuencia de los
programas de limpieza y saneamiento. Un sistema CIP de saneamiento
en caliente con tanques de recuperacion completara el programa de
saneamiento por cinco pasos en un menor tiempo que un sistema simple
con un solo tanque bajo las mismas circunstancias.

c) Calentamiento de agua tratada y soluciones lavadoras.

1.

Métodos de calentamiento directo:
Los métodos de calentamiento directo e inyeccién de vapor no son
permitidos por las siguientes razones:

Un sistema aprobado para sistemas con inyeccién de vapor introduce
compuestos quimicos del agua de la caldera a las soluciones y agua del
sistema CIP, donde no se utilizan compuestos quimicos, el circuito del
CIP presentara incrustaciones.

Elementos de calentamiento eléctrico forman depésitos de calcio como
resultado de la reaccion del calcio en agua tratada. Los sedimentos, en
algunos casos, dardn lugar a capas aislantes que disminuirian la
eficiencia del elemento térmico y se necesitara mayor cantidad de
electricidad para realizar el mismo calentamiento.

Calentadores de tubo de acero inoxidable (los tubos que contienen el
fiuido a ser calentado son colocados sobre un calentador de gas o
petréleo) producirdn incrustaciones, y los tubos sufrirdn allo choque
térmico y pueden deformarse. Las incrustaciones que se forman en ia
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porcion del tubo directamente expuesta al calor de la flama, formara una
capa aislante que reduciré la eficiencia para producir agua caliente.

Las soluciones lavadoras y el agua del sistema CIP de saneamiento en caliente
deberan ser calentadas por un método indirecto como el uso de intercambiadores
de calor y un medio térmico (vapor o agua caliente presurizada).

2. Intercambiadores de calor:

El agua y las soluciones limpiadoras deben ser calentadas usando
intercambiador de placas y marco o de tubos y coraza. El intercambiador
de placas consiste en placas rectangulares de acero inoxidable
dispuestas verticalmente dentro de un marco o estructura. Las orillas de
las placas tienen empaques, lo que forma un pequefio espacio libre entre
cada placa. Lumbreras especiales en cada placa permiten el fiujo dsl
medio térmico (vapor o agua caliente presurizada) a través de los
espacios libres entre las placas; el agua y la solucién limpiadora fluyen
por los espacios restantes. E! medio térmico calienta el agua o las
soluciones fluyendo por el otro lado de las placas,

El intercambiador de coraza y tubo contiene una red de tubos circundados
por la coraza y son calentados por el medio térmico que asta fluyendo
alrededor de Ia red contenida dentro de ella.

3. Especificaciones para intercambiadores:
Las placas del intercambiador de placas y marco y los tubos del
intercambiador de coraza y tubo deberan estar hecho de acero inoxidable
AISI 304 o AISI 316 para prevenir la corrosion ocasionada por el agua y
las soluciones limpiadoras. La carcaza puede ser de acero al carbon.

4. Vapor como medio térmico:
El suministro de vapor usado en e! intercambiador de calor del sistema

CIP de saneamiento en caliente puede ser de baja o alta presion.
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Normalmente el vapor en las plantas esta entre 4-7 kg/cm?. Mientras mas
grande sea el fiujo de suministro de vapor, mas rapido el agua y el equipo
comprendido dentro del CIP subiran de temperatura,

5. Agua caliente presurizada como medio térmico:
Para usar agua caliente presurizada como medio térmico ésta deberd
estar al menos a 116°C (240°F).
d) Bombas para el CIP,

1. Bombas de suministro:
El dimensionamiento de las bombas de suministro para un sistema CIP
debera ser 10% mayor que el flujo mas grande requerido para asegurar
que se mantienen los flujos adecuados a través de las lineas de tuberias,
mecanismos de rocio (spray} y equipo, especialmente a largo plazo
debido a que el desemperio de las bombas se ve disminuido por su uso.
Las bombas deberdn ser capaces de bombear agua a 85/88°C
{185°F/190°F).
2. Bombas de retomo:

Las bombas que son usadas para regresar agua y soluciones de limpieza
de un tanque o recipiente al sistema CIP central deben estar calculadas
para bombear agua a 85°C/ 88°C (185°F/190°F), Las bombas de retorno
deben ser capaces de bombear mas que la bomba de suministro del CIP
para prevenir la acumulacién de agua caliente del sistema CIP en
tanques, especialmente a largo plazo, ya que por el uso, la eficiencia del
bombeo disminuye. Esto es para un sistema normal en donde hay un
suministro por cada retorno de CIP. Aunque econémicamente es mas
rentable que la bomba de suministro sea mas grande y este trabajando
por pulsaciones, mieniras que la de retorno es mas pequena cuando su
trabajo es constante. Esta situacion se encuentra en la planta de

margarinas, en donde se tiene dos suministros de limpieza por cuatro
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retornos de limpieza, lo antes mencionado se estudia con delalle mas

adelante en la seccién de bombas en el capitulo 5.

e) Localizacién;

La localizacion del sistema CIP de saneamiento en caliente depende de los

siguientes puntos:

1.
2.

La localizacidn de alcantarillas y lineas de drenaje

La localizacion de tanques, equipo de proceso y otros circuitos del CIP,
una adecuada localizacidn del sistema central y de los circuitos pueden
minimizar el uso de lineas de tuberias

La localizacidon de la fuente de calentamiento; el instalar (a unidad central
con el inlercambiador de calor cerca de la fuente del medio térmico,
minimizara las pérdidas de energia

. Requerimientos de ventilacion; durante el paso de saneamiento, el

sistema CIP generara vapor de agua, por lo que su localizacion debera
ser en un area adecuadamente ventilada

Necesidad de expansiones en el sistema CIP a futuro; el drea
determinada para el sistema cenlral CIP debera permitir la adicion de
tangues de recuperacion

6. Facilidad de operacion del sistema y la accesibilidad de los operarios.

3.4 CIRCUITOS DE TANQUES Y TUBERIAS

A. Compatibilidad de equipo.

Antes de sanear en caliente o lavar un lanque, recipiente, tuberias y aditamentos

en linea tales como medidores, intercambiadores de calor, filtros y vidrios de
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mirillas, partes elastoméricas, juntas y otros componentes, debe checarse su
compatibilidad con la temperatura de un saneamiento en caliente de 85°C (185°F).

Las siguientes consideraciones generales se deben hacer cuando se piensa
limpiar o sanear en caliente el equipo mencionado. (5. Maxcy, R. B and Shahani,

KM. 1961).

1. Tangues y recipientes.

Reemplace los vidrios de ias mirillas con algin material compatible con

temperaturas de 85°C (185°F)

* Incluya el vidrio de la mirilla durante el CIP de saneamiento en caliente de
recipientes o tanques

» Reemplace las juntas y partes elastoméricas con materiales resistentes a
temperaturas de 85°C (185°F)

¢ Revise que el lubricante de los agitadores sea compatible con la

temperatura de 85°C {185°F).

2. Tuberias y dispositivos en linea.

+ Sensores de temperatura e instrumentos de andlisis deben ser revisados
para ver si son compatibles con saneamiento en caliente

¢ Juntas y sellos elastoméricos que se usan en las tuberias y dispositivos
cotocados en el circuito de las mismas deberan ser reemplazados por

materiales que sean compatibles con las temperaturas de saneamiento
85°C (185°F).
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B. Circuitos y Procedimientos;

1. Circuitos de tanques.
Una vez que al tanque le han sido cambiados todos los componentes por
aquellos que son compatibles con temperaturas de saneamiento, el tanque o
recipiente puede ser saneado en caliente o lavado utilizando mecanismos de
rocio (spray) montados en lugares estratégicos dentro del tanque. El sistema
CIP bombea la solucién lavadora y el agua a través de los dispositivos de
rocio (spray), tales como esferas o discos.

La suciedad es removida por la pelicula de agua que corre hacia abaijo por las
superficies del tanque o por la accién fisica del rocio (spray) por si mismo. La
bomba de retorno del CIP removerd la solucién lavadora y el agua del tanque.

Se deben tener en cuenta algunas consideraciones a! sanear en caliente o
lavar un tanque o recipiente:

» AsegUlrese que el tanque tiene una adecuada ventilacion. El vapor de agua
creado dentro del tanque durante el CIP y saneamiento en caliente se
puede condensar y temporalmente reduce la presién dentro del tanque por
debajo de la presidn exterior. Si no hay acceso al aire del exterior para que
se igualen las presiones, el tanque se pueds colapsar o sufrir serios darios.

2. Circuitos de tuberias.
La bomba de suministro del CIP circularé la solucién limpiadora y el agua a
través del circuito de tuberia y de regreso al sistema central del mismo (donde
se encontrara la unidad de multitanques). Cuando el circuito de tuberia de
proceso contenga mas de un didmetro de tuberia, el flujo de las soluciones y
del agua del CIP debera ser de 5 fi/s (1.5 m/s) a través del didmetro que en
mayoria esté presente en el circuito. Esta velocidad de flujo es necesaria para
producir un flujo de turbulencia el cual arrastre la suciedad de las superficies de

la tuberia y equipos auxiliares en el circuito.
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CAPITULO
4
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MARGARINAS




CAPITULO 4
PLANTA DE MARGARINAS

4.1 SELECCION DE PROCESO

La seleccion del proceso se establecié gracias a que cumple con los requisitos
para poder realizar a la planta de margarinas una limpieza completa, ésta implica,
el pre-enjuague, lavado con solucién alcalina, enjuague, lavado con solucién
acida, enjuague final y saneamiento en caliente.

¢ Por qué se debe realizar una fimpieza completa en este tipo de plantas?. Todo lo
relacionado con la industria lactea, en esle caso se estd hablando de las
margarinas (por el suero de leche utilizado), la remocion de todas las grasas e
incrustaciones que dejan las materias primas en los equipos y tuberias con las que
se elabora el producto son dificiles de remover o de quitar, asi que no es suficiente
con soluciones alcalinas, también se tiene que hacer uso de soluciones acidas y
por supuesio, el saneamiento en caliente.

4.2 DESCRIPCION BASICA DE LA OPERACION
Las operaciones generales que se realizan en la planta son las siguientes:

a) Recepcidn de suero fresco

b} Rehidratacién de suero

c) Pasteurizacion de suero

d) Preparacion de la salmuera

@) Formulacion de las fases acuosas

f) Preparacion y recirculacion de agua caliente
g) Formulacidn de las emulsiones

h) Envasado de las margarinas

i} Limpleza de equipo y iineas.
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La limpieza de equipos y lineas aqui mencionados se ven con mas detalle en el

capitulo 6, en la seccidn 6.3 Circuitos de limpieza.
4.2.1 Recepcidn del suero fresco

El suero fresco se recibe y se almacena en dos tanques horizontales provistos
con agitador y chaqueta de enfriamiento. El suero se agita durante algunos
minulos cada cierto intervalo de tiempo, antes de realizar una transferencia de
suero y al recibir una pipa. £l control del enfriamiento es manual.

El suero se recibe en los tanques a través de un tablero de distribucion por la
misma boquilla de descarga de los tanques.

Gracias a que los tangues son completamente independientes entre si, es
posible realizar operaciones incompatibles en ellos simultaneamente: por
ejemplo, uno se puede estar lavando, mientras el otro se esta llenando con

suero.

El tablero de boquillas de recepcion cuenta con sensores de posicion para que
el PLC pueda reconocer la correcta instalacion de los codos basculantes.( Ver
seccién 4.3 Descripcion de flujo de proceso)

Limpieza de los tanques de suero fresco.

Cada uno de los tanques de suero fresco se puede lavar independientemente,
siempre y cuando no contenga producto. El PLC puede reconocer esta
condicién gracias a un sensor de bajo nivel instalado en cada tanque.

Las soluciones de limpieza se suministran a cada tanque a través de un

tablero de boquillas. Para retomar las soluciones el operador tiene que
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instatar, otro codo en ef tablero de recepcion entre la descarga del tanque y la
suCCion de la bomba de retorno de CIP.

La bomba de retomo de soluciones es autocebante, para garantizar el vaciado
completo de las soluciones de limpieza.

Limpieza de la linea de recepcién.
La linea de recepcion de suero se lava en forma independiente. La solucién

de limpieza se suministra a través del tablero de distribucién de soluciones y
e regresa a través del tablero de recepcion de suero.

4.2.2, Rehidratacién del suero.

a)
b}
c)

Para hacer la transferencia de suero fresco, el operador debe seleccionar el
tanque de suero fresco y conectar el codo basculante en el tablero de
recepcion.( Ver seccidn 4.3 Descripcion del flujo de proceso )

El suero transferido se mide en litros por medio de un medidor de flujo tipo
electromagnético. La transferencia de suero se detiene por cualquiera de las
siguientes razones:

Se completd el volumen requerido por el operador

El sensor de bajo nivel del tanque de suministro no detecta liguido

El medidor de flujo no detecta flujo durante 15 segundos aunque la bomba de
transferencia esta en operacién.

Después de enviar e! suero fresco al tanque de rehidratacién, se adiciona
lambién agua tratada. El agua se admite a través de la linea de transferencia
de suero (desde el tablero de recepcion) y se mide con el mismo medidor de

flujo que totaliza el suero fresco.
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Cuando se utiliza suero en polvo, se adiciona agua tratada, una vez alcanzado
el volumen requerido para la rehidratacién, comienza la recircufacion a través
de! equipo de carga de suero en polvo. El operador agrega el suero en polvo a
la tolva y permite que la mezcla agua-suero recircule hasta que finaliza la
adicién de los bultos necesarios para obtener el suero requerido, tanto en
volumen como en caracteristicas.

El agitador del tanque de rehidratacién se amranca al comenzar la recireulacion
del suero y se apaga cuando lo determina el operador.

Al finalizar la carga de polvo, el operador confirma y el sistema de control
admite agua de empuje durante algunos segundos.

Limpieza del tanque de rehidratacion.

E! tanque de rehidratacién se lava junto con ia linea de transferencia de suero
fresco y con la linea de descarga de suero rehidratado.

Las soluciones de limpieza se suministran a partir del tablero de recepcion de
suero. El operador debe conectar un codo basculante en el tablero de
distribucién de soluciones de limpieza, otro en e tablero de recepcién y un
tercero en el tablero del sistema de pasteurizacion.

Las soluciones se retornan a la unidad de limpieza con la bomba autocebante

que retorna [as soluciones en el lavado de los tanques de recepcidn.

4.2.3 Pasteurizacion del suero.

E! suero rehidratado se transfiere a la linea de balance del sistema de
pasteurizacion. El suerc pasteurizado se transfiere directamente a los tanques

de formulacién de fase acuosa. Para hacer ésto, el operador debe coneclar,
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dos codos basculantes en el tablero de boquillas del sistema de pasteurizacion:
uno para el flujo del suero no pasteurizado y otro para el flujo de suero
pasteurizado.

El pasteurizador consta de tres secciones:

a) Seccidn de recuperacion de calor: en donde el suero frio se precalienta con el
suero pasteurizado

b) Seccién de calentamiento en donde el suero precalentado se lleva hasta la
temperatura de pasteurizacidn, por medio de agua caliente

¢) Seccion de enfriamiento: en donde el suero pasteurizado se termina de enfriar
con agua helada.

Ver DTI-01 en el capitulo 7.

Limpieza del equipo de pasteurizacién.

Eil equipo de pasleurizacién se lava localmente. Las soluciones de limpieza se
preparan en la tina de balance y se lleva acabo una recirculacién en un circuito
que abarca el pasteurizador, el tubo de sostenimiento y la tina de balance. Las
soluciones de limpieza se mantienen calientes mediante ef intercambio de cafor
con agua caliente en la seccién de calentamiento del pasteurizador.

El circuito de limpieza se habilita mediante ia instalacion de un codo basculante

en el tablero de boquillas def sistema de pasteurizacion, Al terminar cada etapa
de limpieza, las soluciones se tiran al drenaje en la misma area.
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Limpieza de la linea de transferencia de suero pasteurizado.

Dado que el pasteurizador se lava localmente, la linea de transferencia de
suero se puede lavar simultdneamente. Las soluciones de limpieza se
suministran desde el tablero del sistema de pasteurizacién. El operador debe
instalar un codo basculante para habilitar este circuito de limpieza.

Gracias a que el cabezal de suministro de suero pasteurizado a los tanques de
fase acuosa consiste de valvulas de doble asiento se puede estar descargando
fase acuosa de estos tanques mientras se lava la linea.

4.2.4 Preparacién de la salmuera.

La salmuera requerida para la formulacién de las fases acuosas se prepara
por lotes en un tanque destinado a esta funcién.

Inicialmente se carga e agua al tanque hasta el sensor de alto nivel. El
operador debe abrir las valvulas manuales del circuilo a recircular el agua para
que el operador pueda cargar la sal.

El agitador del tanque comienza a operar tan pronto como se inicia la
recirculacion y se apaga cuando el operador confirme que se ha disuelto la
sal.

Después de que se ha terminado la disolucién el operador debe abrir la
valvula de transferencia al tanque de almacenamientc y cerrar la de
recirculacién.  Cuando confirma esto, el sistemna transfiere toda la solucion
salina. La transferencia termina cuando el sensor de bajo nivel del tanque de
preparaci6n no detecte liquido o cuando el sensor de alto nivel del tanque de
almacenamiento detecte liquido. ( Ver DT!-09 en el capitulo 7)
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La concentracidn de la salmuera es siempre la misma.

4.2.5 Formulacion de las fases acuosas.

Existen ocho tanques de fase acuosa. En cada uno de ellos se puede preparar
una formulacién diferente. Los componentes de las fases acuosas son los
siguientes:

a) Suero pasteurizado
b) Salmuera
¢) Aceites esenciales.

Inicialmente se admite el suero pasteurizado a! tanque. La cantidad de suero
que se infroduce al tanque se mide con un medidor de fiujo electromagnético.

Después del suero pasteurizado se afiade la salmuera. El volumen de este
ingrediente se totaliza con un medidor de flujo tipo electromagnético. Si es
necesario, la formulacién se ajusta con agua suavizada, la cual se totaliza con
otro medidor de flujo electromagnético. Estos fluidos pueden ser adicionados de
manera simultanea.

La agitacién en el tanque comienza tan pronto como se ha terminado la adicién
del suero y se continua hasta que lo determine el operador o hasta que los
sensores de flujo electromagnéticos indican que se ha alcanzado el volumen
deseado.

(El operador afiadia manualmente los aceites esenciales al tanque de fase
acuosa, ahora se agregan a un tangue con descarga direcla a la linea de suero
pasteurizado). ( Ver seccidn 4.3 Desaripcion del flujo de proceso)
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Transferencia de fase acuosa de un tanque a otro.

Cuando es necesario, se puede transferir la fase acuosa que se ha preparado
en un tanque a ofro tanque. Para ello, existe una bomba de retorno de
soluciones de limpieza que se utiliza como auxiliar debido a que su succion y

descarga comunican todas las boguilias de los tanques de fase acuosa entre
si.

Esta transferencia se controla mediante los sensores de bajo nivel para el
tanque que transfiere y con los de nivel continuo para los lanques que reciben.
( Ver seccion 4.3 Descripcion del flujo de proceso)

Limpieza de los tanques de fase acuosa.

Los tanques de fase acuosa se pueden lavar en forma independiente. Las
soluciones de limpieza se distribuyen a partir de un tablero de boquillas. Para
retornar las soluciones a la unidad de limpieza se utiiza una bomba
autocebante junto con las mismas bombas de descarga de fase acuosa. Por lo
tanto, también la linea de transferencia de fase acuosa al area de emulsiones
se lava junto con el tanque de fase acuosa.

4.2.6 Preparacion y recirculacién de agua caliente,

Dos de las formulaciones de fase acuosa se deben calentar antes de
adicionarias a los tanque de emulsién. Una de ellas se debe calentar de 25°C
a42°C y la otra de 8°C a 30°C. Para ello se dispone de dos calentadores en
las lineas de transferencia de estas fases acuosas. El medio de calentamiento
es agua caliente a 50°C. Esta agua caliente se produce por inyeccion directa
de vapor en la corriente de agua.
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El agua que retoma se recibe en un tanque de balance con control diferencial
de nivel.

El exceso de agua se retorna al tanque de condensados de Ia caldera.

El sistema arranca siempre que se transfiere al menos una de las fases
acuosas y se apaga cuando se suspende la transferencia de (as dos lineas
mencionadas,

Para admitir el agua caliente en cada uno de los ramales se dispone de dos
valvulas neumaticas de bola. La valvula se cierra pocos segundos antes de
que se finalice la transferencia de fase acuosa en la linea correspondiente,

( Ver DTI-10 en el capitulo 7).

4.2.7 Formulacién de las emulsiones

Las emulsiones se preparan en ocho pares de tanques que operan de la
siguiente manera: Uno se esta vaciando mientras en el otro se formula otro
iote.

Los componentes de una emulsidn son los siguientes:

a) Aceite vegetal
b) Aditivo graso
¢) Fase acuosa.

Se dispone de diez tipos de aceites vegetales, cinco tipos de aditivos grasos y
siele formulaciones de fases acuosas. Cada formulacién de margarina
contiene uno de cada uno de estos tipos de ingredientes.
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Los tanques de emulsién estan montados sobre celdas de carga y la adicion
de cada uno de los ingredientes se controla por peso.

Ei primer ingrediente que se adiciona es el aceite vegetal. Cuando termina la
adicion se arranca el agitador. El segundo ingrediente es el aditivo graso y al
final, la fase acuosa. La agitacién termina cuando el operador lo requiere.

Finaimente el producto se envia a las llenadoras. ( Ver seccion 4.3 ).

Limpieza de los tanques de emulsién.

Los tanques de emulsién se lavan por pares, las soluciones de limpieza
provienen del cabezal de vélvulas y al salir favan también parte de las lineas de
distribucién que van hacia las llenadoras.

Limpieza de los tanques para alimentacién de envasadoras y lineas de
llenado.

Estos tanques se lavan comenzando por la eliminacién de margarina residual
mediante la aplicacion inicial de un flujo de agua fria. Una vez arrastrada la
grasa y enviada a recuperacidn, el circuito de CIP conecta los dos tanques
suministro y retorno y comienza el lavado de las lineas incluyendo ambos
tanques.

Las scluciones de limpieza se envian a su destino a partir de tableros de
distribucion con cuatro valvulas cada uno,
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4.3 DESCRIPCION DEL FLUJO DE PROCESO.

Recepcion de suero no pasteurizado (DTi-01). El suero no pasteurizado se
recibe en los tanques T-F10 y T-F11. Durante una operacién de recepcién de
suerc, se establece en el tablero de distribucién TD-F10/F1 1 0 la conexidn entre la
boquilla con vélvula MBV-07 y alguna de las boquillas con valvulas MBV-09 6
MBV-11, dependiendo de cuidl sea el tanque que esté disponible para la
recepcion. El tablero cuenta con sensores de proximidad, que permiten al
sistema de control conocer cuil de los tanques ha sido selectionado.
Posteriormente este sistema solicita la confirmacién de que la iinea de recepcion
haya sido conectada y de que la vilvula MBV-01 y el resto de las valvulas
manuales involucradas, estén abiertas; si el operario confirma que las actividades
manuales se cumplieron, el sistema de control ordena abrir la valvula BV-01 & BV-
02 segin el tanque seleccionado, activa la bomba P-F10/F11-1 asi como el
agitador M-F10 6 M-F11 segun corresponda. Al término de la operacion, el sensor
de nivel LSH-09 6 LSH-08 segun e! tanque seleccionado envia una sefial al
sistema de control para cerrar la valvula BV-01 6 BV-02 lo cual determina el paro
de la bomba P-F10/F11-), asi como, del agitador M-F10 & M-F11.

Transferencia de suero al tanque de reconstitucién {DTI-01). Cuando el suero
es fresco se transfiere af lanque de reconstitucién sin ningtn procesamiento y
desde este tanque se alimenta al pasteurizador. Para ello, se selecciona 6! tanque
desde el cual se hard la transferencia, se efectta la conexion entre las valvulas
MBV-09 y MBV-10 6 MBV-11 y MBV-10 segin corrgsponda y se abren las
valvulas manuales. El sistema de control verifica el estado de! tanque
seleccionado y la situacion de las vélvulas del tablero con ios sensores de
posicion, si esto es comecto, inicializa el contador del medidor de flujo
electromagnético FE-O1, abre las valvulas BV-01 6 BV-02 segun comresponda y
la VC-01 y BV-05, activa entonces la bomba P-F10/F11-0, asi como, el
agitador M-F09. Una vez aicanzado e! volumen deseado, detectado por FE-01,

el sistema cierra la valvula BV-01 6 BV-02 y abre la vélvula BV-03 para dejar pasar
44



agua, mediante esta practica, la linea de transferencia de suero no pasteurizado
queda siempre inundada con agua, e! mismo medidor de flujo (FE-O1) sirve para
medir el agua afadida. Después de lo anterior (el tiempo se ajusta en campo) se
apaga la bomba y el agitador y se cierran las vélvulas VC-01 y BV-05.

Reconstitucién de suero (DTI-01). Cuando para la elaboraciéon de margarina se
emplea suero en polvo se utiliza el tanque T-F09 para su reconstitucion, este
procedimiento se realiza mediante el equipo TR-F09. E| mecanismo se inicia con
adicion de agua, para habilitar el circuito, el sistema de control inicializa el
contador, abre las vélvulas BV-05, VC-01 y la de suministro de agua BV-03,
enciende la bomba P-F10/F11-0 y mide el volumen adicionado. Una vez
alcanzado el volumen de agua deseado, se cierra la vélvula BV-O3y se apaga
la bomba P-F10/F11-0, se abren las valvulas BV-06 y DBV-01 para iniciar un
proceso de recirculacion. La valvula DBV-01 estara ademas direccionada hacia la
descarga del tanque. Se abre la valvula manual del sistema TR-F09 y se activa la
bomba del mismo para comenzar la adicién del suero en polvo. Cuando se ha
adicionado todo el polve (17 % de sdlidos), se cierra la valvula manual de! sistema
TR-F09, se cierran las vélvulas BV-05, VC-01 y se abre la BV-03 para hacer un
empuje con agua; lo cual dura unos segundos (el tiempo se ajusta en campo).
Después del empuje se cierra la valvula BV-03, se apaga la bomba del sistema
TR-F09 y se desactivan las valvulas BV-06 y DBV-01.

Pasteurizacion y transferencia de suero pasteurizado (DT1-01 y DTI-02). Para
establecer las lineas de pasteurizacion de suero (50-WHY-112-T05) y
transferencia de suero pasteurizado (50-WHP-201-T05), es necesario ir al tablero
TD-RCF y unir por medio de un codo basculante las boquillas con valvulas MBV-
18 y MBV-13, asi como las boquillas con vélvulas MBV-14 y MBV-15 dando origen
a las lineas anteriores respectivamente. Para realizar |la pasleurizacion se
confirma que eslén abierlas las valvulas manuales MBV-13, MBV-14, MBV-15 y
MBV-18, el sistema de control verifica el estado del tanque T-F09, abre las

vélvulas automaticas BV-05 y BV-07 y DSV-08, activa la bomba P-FO9 y el
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agitador M-FO1 del tanque de recepcién T-FO1. Durante esta operacién se
adicionan conservadores al suero mediante la bomba P-ADO1.

Cuando se alcanza el volumen deseado, el sistema de control, detiene |la bomba

de transferencia, los agitadores y cierra las valvulas automaticas.

El medidor electromagnético de fiujo FE-04 y la bomba P-FO1, permiten agregar
una cantidad predeterminada de suero pasteurizado a los 7 tanques restantes.
Cuando el sistema de contro! reconoce que se ha adicionado tal cantidad
preesiablecida, cierra automaticamente las valvulas de doble asiento que permiten
la transferencia del suero y apaga la bomba (P-FO1).

Formulacién de fase acuosa en los tanques T-FO1 ... T-FO8 (DTI1-02). Para
iniciar la formulacién de fase acuosa en uno de los tanques; por ejemplo en ¢!
tanque T-FO4, el sistema de contro! verificara el estado del tanque T-FO1 y del T-
FO04, si el primero puede transferir y el segundo recibir, abrird las valvulas DSV-08
y DSV-05, activara la bomba P-FO1 y el agilador M-FO4. La cantidad de suero
suministrado se determina con el medidor de flujo electromagnético FE-04. Al
llegar al volumen de suero deseado, se aiade la salmuera, para esto se cierra la
valvula DSV-05 y se apaga la bomba P-FO1 y posteriormente se abre la vélvula
BV-17. El volumen de este ingrediente se totaliza con un medidor de flujo
electromagnético FE-03. Finalmente se cierra la valvula BV-17. Si es necesario la
formulacion se ajusta con agua suavizada abriendo la valvula BV-16, su volumen
se establece con el medidor de fiujo electromagnético FE-02.

La agitacién en el tanque es constante desde la adicién del suero y continua hasta
que el operador lo determine.

La adicidn simultidnea de dos fluidos permite acortar el tiempo de formulacién de
un lote de fase acuosa y no hay problema en el proceso simultaneo ya que cada

linea presenta su medidor de flujo independiente para cuantificar los volumenes
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adicionados. Cuando termina la adicion de liquidos, se cierran las valvulas de
suero (DSV-05), salmuera (BV-17) y agua (BV-16).

Cuando es necesario, se puede transferir 1a fase acuosa de un tanque a otro. Para
ello es posible utifizar la bomba autocebante P-CIPR2 ya que su succidon y
descarga estan conectadas a las boquillas de descarga de todos los tanques. Por
ejemplo, para transferir fase acuosa del tanque T-FO2 al tanque T-F05 se procede
de la siguiente manera: el sistema de control abre la valvula BV-28 y la fase
acuosa puede llegar a la linea de succion de bomba (50-CIPR-2304-T05), por otra
parte se abre la valvula LBV-05 y VC-05 lo que permite que [a fase acuosa llegue
al tanque T-FO5 por |a linea de descarga de la bomba (50-CIPR-2305-T05) y
finaimente se activa la bomba. La transferencia termina cuando los sensores de
bajo nivel emiten su seflal o cuando los de nivel continuo llegan a un valor
preestablecido. Entonces se cierran las vélvulas y se detiene la bomba.

Después de esto, se debe realizar un enjuague del tanque T-FO2 con agua fria.
Para ello ! operario abre la vélvula de suministro de CIP (MBV-39) y el sistema de
control abre la vélvula BV-28, se activa la bomba P-CIPR2 y se abre ia valvula
BV-29 que va hacia el drengje. Una vez realizada la limpieza del tanque y las
lineas (el tiempo se ajusta en campo), se apaga la bomba y se cierran las
valvulas,

Preparacién de las emulsiones (DTI-03 Y DTI-04). El suministro de los
componentes de cualquier emulsion se realiza por medio del cabezal rectangular
de vélvulas CR-01. Por sjemplo, para preparar una emulsién en el tanque T-
E15 utilizando aditivo graso de la linea A 06/1, aceite 9 de la linea 50-VOL-2208 Yy
fase acucsa de la linea 50-WFA-305-TO5 se hace lo siguiente: Se prepara el
tanque para la recepcidn de los componentes de fa emulsion, el sistema de control
verifica el estado del tanque, si éste es apropiado para la recepcién, entonces abre
la valvula BV-74 y actéa la valvula DBV-03 direccionandola hacia 1a descarga

lateral. Se activa el agitador del tanque M-E15 y se admite el aditivo graso
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abriendo la valvula BV-43 del cabezal. Cuando se completa el peso de aditivo
graso se cierra la valvula BV-43. Para admitir el aceite, se abre la valvula BV-39,
La valvula se cierra cuando se completa fa transferencia de aceite, que se detecta
por medio de celdas de carga. Para adicionar la fase acuosa, se abren las
valvulas VC-04 y MBV-24 del Tanque de fase acuosa T-F08, asi como, la valvula
DSV-11 del cabezal. La valvula DBV-03 del tanque de emulsién T-E15 se activa
para direccionar el flujo hacia la esfera de aspersion. Con todas las vélvulas listas
se activa la bomba P-FO6. Al terminar la adicion se apaga la bomba P-F08, y
se cierran las vélvulas VC-04, MBV-24 y DSV-11. Las valvulas BV-74 y DBV-
03 se desactivan hasta que la linea 50-VOL-2210-TO5 se haya vaciado
completamente. Finalmente se apaga el agitador M-E15.

Transferencia de emulsiones al &rea de llenadoras {OTI-04 ... DT1 08). Las
emulsiones se transfieren a los tanques de las lineas de llenado por gravedad.
Para ello se conecta Ia linea de suministro proveniente del tanque donde se
prepard la emulsion al tanque para alimentacion de llenadoras. Por ejemplo, si se
desea transferir la emulsion preparada en el tanque T-E03 al Tanque T-EAD3 ya
conectados, se abren las vélvulas BV-110 y VC-32 del tanque de emulsion y se
direcciona la valvula DBV-25 para no usar la esfera de aspersion.
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CAPITULO S
DISENO DE SISTEMA CIP PARA PLANTA DE MARGARINAS

§.1 DETERMINACION DE CIRCUITOS DE OPERACION Y LIMPIEZA

El cliente necesita mantener en operacién simultdnea siete lineas de llenado de
las trece lingas comrespondientes, para la limpieza de la planta se requiere
establecer los circuitos siguiendo las lineas de proceso hasta los tanques a los
que llegan y se requieren los siguientes tiempos:

LAVADO DE TANQUES DE RECECPCION DE SUERO Y RECONSTITUCION
DE SUEROQ (T-F10,T-F11 Y T-F09) (DTI-01)

Dos esferas de aspersion: 18 m¥h

1. Pre-enjuague 3 minutos

2. Recirculacién de solucién ciustica 15 minutos
3. Enjuague 3 minutos

4. Recirculacion de solucién acida 5 minutos

5. Enjuague 3 minutos

6. Recirculacién de agua caliente{saneamiento) 15 minutos
Tiempo de lavado: 44 minutos

TRES TANQUES 44*3=22h

LAVADO DE TANQUES DE FORMULACION DE FASE ACUQSA (T-FO1 HASTA
T-F08) (DTI-02)
Dos esferas de aspersion: 18 m*h

1. Pre-enjuague 3 minutos

2. Recirculacion de solucion caustica 15 minutos
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3. Enjuague 3 minutos
4. Recirculacion de solucién acida 5 minutos
5. Enjuague 3 minutos
6. Recirculacion de agua caliente(saneamiento) 15 minutos
Tiempo de {avado: 44 minutos

OCHO TANQUES

44*8=58h=6h

LAVADO DE TANQUES DE FORMULACION DE EMULSIONES (T-E01 HASTA

T-£16) (DTI-04 ¥ DTI-05)

Se lavan por pares: 18 m*h

1. Pre-enjuague 3 minutos

2. Solucidn cdustica y se desecha al drenaje 1 minuto

3. Recirctlacion de solucion céustica 15 minutos

4. Enjuague 3 minutos

5. Recirculacién de solucidn acida 5 minutos

6. Enjuague 3 minutos

7. Recirculacion de agua caliente(saneamiento) 15 minutos

Tiempo de lavado: 45 minutos
OCHO PARES DE TANQUES 45*8=6h

LAVADO DE LINEAS DE LLENADO Y TANQUES DE RETORNO ) (DTI-06,DTi-07
Y DTI- 08)

Lavado solo seis lineas por jomada de limpieza: 18 m*h

1. Pre-enjuague 5 minutos

2. Solucién cdustica y se desecha al drenaje 1 minuto
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3. Recirculacion de solucién caustica 15 minutos

4. Enjuague 3 minutos

5. Recirculacién de solucién &cida 5 minutos

6. Enjuague 3 minutos

7. Recirculacion de agua caliente{saneamiento) 15 minutos

Tiempo de lavado: 47 minutos
SEIS LINEAS DE LLENADO 47*6=47h
TRECE LINEAS DE LLENADO 47*13=10.18h
(CASO CRITICO)

LAVADO DE TANQUES DE LLENADORAS (AREA DE LLENADORAS) (DTI-
06,DTI-07 Y DTI- 08)

Una esfera de aspersion; 18 m*h

1. Pre-enjuague 5 minutos

2. Solucién caustica y se desecha al drenaje 1 minuto

3. Recirculacion de solucion caustica 15 minutos

4. Enjuague 3 minutos

5. Recirculacion de solucian acida 5 minutos

6. Enjuague 3 minutos

7. Recirculacidn de agua caliente{saneamiento) 15 minutos

Tiempo de lavado: 47 minutos
ONCE TANQUES 47 *11=861h

Si se toma el caso critico para la limpieza completa se necesitarian con un sdlo
suministro de CIP 33 h pero, el cliente necesita tener 7 lineas en operacion, es

decir, lavar solamente seis lineas de las trece correspondientes.
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La limpieza completa de seis lineas de llenado por lavar, necesitaria con un solo
suministro de CIP 27.51 h, por lo tanto, se proponen dos suministros de CIP
independientes.

El suministro de CIP # 1 (P-CIPS 1) lavaré:

Tanques de formulacion de emulsiones 6h
Lineas de llenado y tangues de retomo 47h
Tanques de llenadoras 861h

TOTAL 1831 h

El suministro de CIP # 2 (P-CIPS 2) lavara:

Tanques de recepcion y reconstitucién

De suero 22h

Tanques de formulacion de fase acuosa 6h
TOTAL 82h

Estos tiempos se pueden cubrir en un dia alternando proceso con limpieza, Es
decir mediante cabezales de vélvulas de doble asiento (DSV) vy doble mariposa
(LBV) es posible en una misma &rea de operacion estar lavando tanques y
procesar margarina simultaneamente. (Ver apéndice 1y 2)

Cabezales de vélvulas

Para entender mejor lo antes mencionado se describira el siguiente ejemplo:

Se desea lavar la linea 1 que va al tanque 1, mientras que se desea transferir fase
acuosa al tanque 3 del tanque de fase acuosa 2. Ambas lineas llegan a la valvula
DV-X, por una linea hay producto mientras que por la otra hay solucién de
limpieza, este tipo de valvula garantiza que a pesar de tener ambos fluidos al
mismo tiempo no habra contacto entre ellos en ningun momenta. Por ofra parte
como se observa en el dibujo, las vélvulas de doble mariposa (LBV-X) aseguran
un blogueo efectivo de las soluciones de limpieza en las lineas de proceso.
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FIGURA 1 CABEZAI. DE VALVULAS.

Tanaues de fase acuosa
Tanque 1
Tanque 2
<+ LBV-X DV-X
H.ma.l_4 | /| % Vaa T
Q Cerrada VaaT2
——1 | Egj—-
l;l VaaT3
—| .|
Abierta
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5.2 SELECCION DE EQUIPO

E! equipo utilizado cuenta principalmente con esferas de aspersion (mecanismo de
rocio o spray) que sirven para limpiar los tanques, bombas de suministro y retorno
de CIP, tanques de CIP en donde se almacenan tanto el agua como las
soluciones de limpieza, Intercambiadores de calor los cudles calientan las
soluciones y el agua y la instrumentacion que ayuda a tener un mejor control de
todo el sistema.

5.2.1 Esferas de aspersion

Las esferas de aspersion se pueden encontrar en angulo de 3607, 180° en la parte
de arriba y 180° en la parle de abajo, normalmente las mas utilizadas son las de
180°C en la parte de arriba, ya que el agua es impulsada hacia arriba y choca
hacia las paredes del tanque lavandolo por escurrimiento.

A) ANGULO DE 360°

B} ANGULO 180° POR ARRIBA
—p ——

C) ANGULO 180, POR ABAJO

__’l 4....'
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En la tabla 1 se muestra el didmetro maximo y la altura maxima de tanques que
se pueden lavar con diferentes didmetros nominales DN de esferas de aspersion.

TABLA 1
Dméx Hmax DN
300mm- 10ft 5000mm-16ft 25
3800mm- 12ft 10000mm- 32ft 32
4500mm-15ft 10000mm- 32ft 40

A continuacién se muestra la tabla 2 la cual contiene el diametro nominal de las
esferas y [a capacidad de flujo que manejan.

TABLA 2
DN SPRAY CAPACIDAD {m°/h)
10 1000 1
15 1500 1.5
20 2500
25 3000 9
32 4000 15
40 4500 24
50 6000 40

El flujo de las esferas de aspersidn es de 9 m°Mh. Existen tanques que por sus
dimensiones , tipo de agitador y construccién (horizontal o vertical) requieren 2
esferas de aspersion, en este caso el flujo requerido sera de 18 m/h.

5.2.2 Bombas

El criterio de velocidad deberd de ser al menos de 1.5 m/s en las tuberias pero
menor de 3.5 mfs debido a que las tuberias vibran. Esta velocidad recomendada
es para tener cierta turbulencia y asi remover la suciedad de las tuberias.
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Normalmente cada bomba de suministro ocupa una bomba de retorno. Cuando se
habla de dos bombas de suministro como este caso en particular, una sola bomba
de retomo no seria suficiente para manejar el flujo de las dos bombas de
suministro, a menos que fuera muy grande y en caso de falla, automaticamente

ambos suministros de limpieza se detendrian.

Por otra parte cuando se utiliza una sola bomba de retorno para soluciones de
limpieza, la ubicacién de la bomba debe ser estudiada con mucho cuidado ya que
se debe garantizar que la caida de presion en succion y descarga sea
aproximadamente igual para todos los posibles circuitos de retorno, esta situacion
es muy dificil de lograr debido a los diferentes tipos de arreglos que se tienen en
la planta. En este caso en particular cada uno de los suministros manejara areas
de limpieza en el primer piso y en la planta baja por lo que las condiciones de
succion son diferentes, por lo tanto se decide utilizar bombas de retorno para el
primer piso y para la planta baja.

Las dos bombas de suministro de CIP PCIPS-1 Y PCIPS-2 se encontraran en la
planta baja (en la unidad de CIP), es importante mencionar que se utiliza el criterio
de ruta critica para provocar la caida mayor de presion en el sistema, es obvio que
si vence esta caida de presion maxima, se vencera cualquier otra caida de presion
que se encuentre antes,

Se utilizardn cuatro bombas de retorno que se encuentran distribuidas de la
siguiente manera:

En la planta baja se debe colocar la bomba PCIPR-1 que se encontrara en el area
de tanques de recepcion de suero y ta bomba PCIPR-4 que se encontrara en el
érea de envasado.

En el primer piso se colocara la bomba PCIPR-3 que se encontrara en el area de

tanques de formulacién de emulsiones y la bomba PCIPR-2 que se encontrara en
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el drea de los tanques de formulacion de fase acuosa. (Ver figura 2 Trayectoria de
bombas).

Las bombas de suministro de limpieza son centrifugas mientras que las bombas
de retorno son autocebantes, ésto para garantizar que aunque no haya flujo la
bomba no cavite por impulsar aire.

Las bombas de suministro trabajaran por pulsaciones debido a que manejan un
flujo mayor, mientras que las bombas de retomo tendran un trabajo constante,
esto es mas rentable cuando se est& hablando de mas de un suministro y mas de
un retorno de limpieza.
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FIGURA 3 BOMBA DE SUMINISTRO CIP (PCIPS-1)

CONDICIONES DE OPERACION:
Producto; Soluciones de limpieza
Flujo: 18 m3/h
@ de 1a tuberia: 0.05m 1.9885 In
PROPIEDADES FiSICAS
Temperatura: 85°C
Viscosidad: 1Cp
Densidad: 1000 kg/m3 62.4269 IbMt3
Presién de vapor: 0.578 bar
Velocidad: 254648 m/s 8.35449 fUs
127322
Reynolds:
Régimen: Turbulento
f 0.0218

Caélculo de la longitud equivalente:

Succidn Descarga
©pulg. dpulg. dpulg. Dpulyg. ©pulg. Dpulg.
1888 3.937 L] 1968 2.559 1.61
Re 127357 63662.1 41772.95 127357 97943.6 155675.5936

f 0.0216 0.0216 0.0227 00216 0.0213 0.0220
Accesorio LD
Tuberia 1 6.6 0.3 0 65 28 24.02
Codo 80° 30 0 0 0 27 i0 14
Codo de radio largo de 90%; 20 0 0 0 2 0 o
Codo de 45° 16 0 0 1] o 0 v}
Codo de 180° 75 o 0 0 0 0 v
Tee flujo per el ramal 60 1 1 0 3 1 0]
Tee flujo directo 20 3 Q 0 13 0 0
\/ahv. De mariposa 20 1 0 0 8 4] 0
Valv, check de disco 420 0 0 0 0 [v] 0
Valv. check de bola. 150 0 0 0 0 v} 0
Valv. DS flujo 283 0 0 0 0 Q 0
escuadra
Valv. Cuatro vias, flujo recto 62 0 0 ¢ 2 0 0
Valvula de globo abierta 340 v} 0 0 0 0 0
Vdlvula de compueria abierta 13 o 0 0 0 0 0
Enirada de tanque 30 0 ] 0 0 0 0
Salida de tanque 30 Q0 1 0 0 0 0
Leq {m) 13.5982 9.29998 0 143.68 51.399% 41,19548
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FIGURA 3 CONTINUACION BOMBA DE SUMINISTRO CiP (PCIPS-1)

Zleq expresada en téminos de tuberia de 1.968 Pulg.

Succidén:  13.8882
Cescarga:  267.88
TOTAL: 281.768 Metros

Pérdidas por friccién:  46.81 f/100

m
Pérdida total por friccion; 131.9ft

CAIDAS DE PRESION EN
EQUIPOS

AP Esfera de aspersién 2.5 bar
AP Intercambiador de calor 0.2 bar
AP Vilvula de control 0 bar

DIFERENCIAS DE PRESION ¥
COLUMNAS HIDROSTATICAS
P2: 1 bar abs
P1: 1 bar abs
AP= D bar abs
AH 586 ft
neta;
H. Sucdién: 2f.
DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES
Cabeza total: 69.434 m Cabeza Total= 227.T99 Ft
Capacidad: 18 m3/h Capacidad= 79.2 GPM
NPSHG: 2.9297 m NPSHd= 951174 Ft

BHP= 4.55598 HP

Seleccién de la bomba:

Modelo: FPX-T42
Impulsor; 195mm
NPSHr: 4 ft
Potencia: 15 HP

61




FIGURA 4 BOMBA DE SUMINISTRO CIP {PCIPS-2)

CONDICIONES DE OPERACION:
Producto: Soluciones de limpieza
Flujo: 186 m3/h
@ de la tuberia; 0.05M 1.9685 In
PROPIEDADES FiSICAS
Temperatura: 85°C
Viscosidad: 1Cp
Densidad: 1000 kg/m3 62.4269 b3
Presidn de vapor: 0.578 bar
Velocidad: 2.26354 m/s 7.42621 fi's
113175
Reynolds:
Régimen: Turbulento
f.  0.0218

Cilculo de 1a longitud equivalente:;

Succitn Descarga
Qpulg. Dpulg. Opulyg. Dpulg. C©pulg. D pulg.
1.968 3.937 6 1.968 161 3,837
Re 113206 56588.5 37131.51 113206 138378 56588.53739
f 00218 0.0220 0.0232 0.0218 0.0222 0.0220
Accesorio Lo
Tuberia 1 66 0.3 0 40 0 0
Codo 90° 30 1 0 0 16 0 0
Codo de radio largo de 90° 20 0 0 o 2 0 0
Codo de 45° 16 0 0 ¢ 0 0 0
Codo de 180° 75 0 0 4] 0 0 0
Tee fiujo por el ramal 60 2 0 0 2 0 0
Tee flujo directo 20 3 0 0 1 0 0
Vélv. De mariposa 20 1 0 0 3 0 0
Valv, check de disco 420 0 0 1] 1 0 0
Vaiv. check de bola. 150 0 Q0 0 4] 0 0
Valv. DS flujo 263 0 0 0 0 0 0
escuadra
Valv, Cuatro vias, flujo recto 62 0 0 0 0 0 0
Véalvula de globo abierta 340 0 0 0 0 0 0
Valvula de compuerta abierta 13 0 0 0 v] 0 0
Entrada de tanque ao 0 0 0 0 0 0
Salida de tanque a0 0 1 0 ] 0 0
Leq {(m) 18.097 3,29999 0 96.9854 0 0
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FIGURA 4 CONTINUACION BOMBA DE SUMINISTRO CIP (PCIPS-2)

Ll eq expresada en términos de tuberia de 1.968 Pulg.

Succién: 18,1991
Descarga: 96.9854
TOTAL: 281.768 Metros

Pérdidas por friccién:  37.37 f/100

m
Pérdida total por friccién: 43.05 ft

CAIDAS DE PRESION EN
EQUIPOS

AP Esfera de aspersion 2.5 bar
AP Intercambiador de calor 0.2 bar
AP Valvula de controt 0 bar

DIFERENCIAS DE PRESION Y
COLUMNAS HIDROSTATICAS
P2: 1 bar abs
P1: 1 bar abs
AP= 0 bar abs
AH 28 ft
neta:
H. Succidn: 2ft.
DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES
Cabeza total: 49.1T9 M Cabeza Total= 161.247 Ft
Capacidad: 18 m3/h Capacidad= 70.4 GPM
NPSHd: 283814 M NPSHd= 9.31136 Ft
BHP= 2.86838 HP

Seleccién de la bomba:

Modelo: FPX-1732
Impulsor: 1S5mm
NPSHr: 4.5 ft
Potencia: 7.5 HP
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FIGURA 5 BOMBA PARA RETORNO CIP {PCIPR-1)

CONDICIONES DE OPERACION:
Producto; Soluciones de limpieza
Flujo: 14 m3/h
O de la tuberia: 0.05m 1.9885 In

PROPIEDADES FISICAS
Temperatura: 85°C
Viscosidad: 1Cp
Densidad: 1000 kg/m3 62.4269 thm3a
Presién de vapor: 0.578 bar

Velocidad: 1.98059 mvs 6.49794 fi/s
958028.5
Reynoids:
Régimen: Turbulento
£ 00221

Calculo de [a longitud equivalente:

Succidén Descarga
Gpulg. Opulg. dpulyg. Gpulg. @ pulg. @ pulg.
1968 3.937 6 1.968 2559 1.81
Re 98055.1 49515 32490.05 99055.1 76178.4 121081.0172

f 0.0221 0.0225 0.0239 0.0221 00220 0.0224
Accesorio LD

[Tuberia 1 3.38 1] 0 3353 0 0
Codo 90° 30 6 0 0 5 0 0
Codo de radio largo de 90°; 20 2 0 0 0 0 0
|codo de 45° 16 0 0 0 0 0 0
Codo de 180° 75 0 0 0 0 v} 0
Tee flujo por el ramal 60 0 0 0 1 0 0
Tee flujo directo 20 0 o 0 8 0 0
Vdlv, De mariposa 20 3 0 0 1 0 0
Valv. check de disco 420 0 0 0 1 0 0
Vélv. check de bola. 150 0 0 0 0 0 0
Valv. DS flujo 263 0 0 0 0 0 0
escuadra
Valv. Cuatro vias, flujo recto 62 0 0 0 0 0 0,
Valvula de globo abierta 340 0 0 1] 1] o 0
Viélvula de compuerta abierta 13 0 o o 0 0 v;
Entrada de tanque 30 0 0 0 1 0 0
Salida de tanque 30 1 0 0 0 0 0
Leq (m) 18.876 0 0 75.5192 0 0
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FIGURA 5§ CONTINUACION BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPS-2)

LLeq expresada en términos de tuberiade  1.968 Pulg.

Succidn: $8.876
Descarga: 755192
TOTAL: 94,3953 Metros

Pérdidas por friccion: 28.98 ft/100

m
Pérdida total por friccién: 27.36ft

CAIDAS DE PRESION EN

EQUIPOS
AP Esfera de aspersion 0 bar
AP Intercambiador de calor 0 bar
AP Vilvula de control 0 bar

DIFERENCIAS DE PRESION Y

COLUMNAS HIDROSTATICAS
P2: 1 bar abs
P1: 1 bar abs
AP= 0 bar abs
AH 1165 Ft
neta:
H. Succién: 1.15 .
DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES
Cabeza total: 11,8892 m Cabeza Total= 39.0061 Ft
Capacidad: 14 m3/h Capacidad= 61.6 GPM
NPSHd: 298487 m NPSHd= 9.79278 Ft
BHP= 0.60676 HP
Seleccién de ia bomba:
Modelo: FZ-17
Impulsor: Unico
NPSHr: 8ft
Potencia: 7.5HP
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FIGURA 6 BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-2)

CONDICIONES DE OPERACION:
Producto: Soluciones de limpieza
Flujo: 12 m3h
@ de la tuberia: 0.05m 1.9685'In
PROPIEDADES FiSICAS
Temperatura: 85°C
Viscosidad: 1Cp
Densidad: 1000 kg/m3 62.4269 Ib/t3
Presién de vapor: 0.578 bar
Velocidad: 1.69765 avs 5.56966 /s
84881.6
Reynolds:
Régimen: Turbulento
f.  0.0224

Calculo de la longitud equivalente:

Succitn Descarga
Gpulg. Opulg. Opulg. Dpulg. Ppuly. pulg.
1.968 3.937 6 1.968 2.559
Re 84904.4 42441.4 27848.63 84004 4 65205.7 103783.7201

f 0.0224 0.0231 0.0247 0.0224 0.0224
Accesorio LD
Tuberia 1 15.95 0 o 58.4 v}
Codo 80° 30 3 0 0 18 o
Codo de radio largo de 90°: 20 0 0 0 0 0
Codo de 45° 16 0 0 0 0 0
Codo de 180° 75 0 0 0 0 0
Tee flujo por el ramal 60 1 0 0 2 [
Tee flujo directo 20 8 0 0 8 0
Valv, De mariposa 20 1 1 0 4 0
Valv. check de disco 420 0 0 0 2 0
Valv. check de bola. 150 0 0 0 0 H
Valv. DS flujo 263 0 0 0 0 0
escuadra
Valv. Cuatro vias, flujo recto 62 1 v} 0 g 0
Véalvula de globo abierta 340 ] 0 0 0 0
Valvula de compuerta abiera 13 0 0 0 0 0
Entrada de tanque 30 0 0 o 1 0
Salida de tanque 30 1 0 0 Q 0
Leq {m) 38.1443 0 ¢ 171.671 0

1.61
0.0227
0
0
0;
0
0
0
0
0
0,
0
0
0
0
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FIGURA 6 CONTINUACION BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-2)

Zleq expresada en téminos de tuberfade  1.968 Pulg.

Succidén: 38.1443
Descarga: 171.671
TOTAL: 209.815 Metros

Pérdidas por friccién: 21,63 f/100

m
Pérdida total por friccién: 45,39 ft

CAIDAS DE PRESION EN
EQUIPOS
AP Esfera de aspersion 0 bar
AP Intercambiador de calor 0.5 bar
AP Vilvula de control 0 bar
DIFERENCIAS DE PRESION Y
COLUMNAS HIDROSTATICAS
P2: 1 bar abs
P1: 1 bar abs
AP= 0 bar abs
AH 10.2034 Ft
neta;
H. Succién: 0.46 fi.
DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES
Cabeza total: 158217 m Cabeza Total= 51.9078 Ft
Capacidad: 12 m3h Capacidad= 52.8 GPM
NPSHd: 1.92677 M NPSHd= 9.31136 Ft
BHP= .6921 HP
Seleccidn de la bomba:
Modelo; £Z-17
impulsor: Unico
NPSHr: 6 ft
Potencia: 7.5 HP

&7




FIGURA 7 BOMBA PARA RETORNO CiP (PCIPR-3})

CONDICIONES DE OPERACION:
Producto: Soluciones de limpieza
Flujo: 12 m¥h
¢ de la tuberia; 0.05m

PROPIEDADES FiSICAS
Temperatura: 85°C
Viscosidad: 1Cp
Densidad: 1000 kg/m3
Presion de vapor: 0.578 bar

Velocidad. 1.68785 m/s
848818
Reynolds:

Régimen: Turbulento

£ 00224

Succién

Qpulyg. Gpulg. ¢ pulg.
1.968 3.937 6

1.9685 In

62.4269 |b/ft3

5.56966 fUs

Calculo de la longitud equivalente:

Descarga
Gpulg. ¢pulg. ©pulg.
1.968 2.559 1.61

Re 84904 .4 42441.4 27848.63 84904 4 65295.7 103783.7201
{ 0.0224 0.0231 0.0247 0.0224 0.0224 0.0227

Accesaorio LD

Tuberia ] 15 0 0 4523 0 0
Codo 90° 30 5 0 0 6 0 0
Codo de radio largo de 80°: 20 0 0 0 0 0 0
Codo de 45°¢ 16 0 0 0 0 0 0
Codo de 180° 75 0 0 0 0 0 0
Tee flujo por el ramal 60 1 0 0 1 0 0
Tee flujo direclo 20 0 0 0 3 0 0
Valv, De mariposa 20 2 0 0 1 0 0
Vatv. check de disco 420 0 0 1} 1 0 0
Valv. check de bola. 150 0 0 0 ] 0 0
Valv. DS flujo 263 0 0 0 0 0 0
escuadra

Valv. Cuatro vias, fiujo recto 62 3 0 0 1] 0 0
Vilvula de globo abierta 340 0 0 0 1] 0 0
Valvula de compuerta abierta 13 0 0 0 0 0 0
Entrada de tanque 30 0 0 0 1 0 0
Salida de tanque 30 1 0 0 0 0 0
Leq (m} 38.349 0 0 83.7201 0 ]|
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FIGURA 7 CONTINUACION BOMBA PARA RETORNO CIP {PCIPR-3)

Lleq expresada en términos de tuberiade  1.968 Pulg.

Succitn: 38.349
Descarga:  83.7201
TOTAL: 122.069 Metros

Pérdidas por friccién:  21.83 f/100

m
Pérdida total por friccién: 26.41 ft

CAIDAS DE PRESION EN
EQUIPOS
AP Esfera de aspersitn 0 bar
AP Intercambiador de calor 0 bar
AP Vatvula de control 0 bar
DIFERENCIAS DE PRESION Y
COLUMNAS HIDROSTATICAS
P2: 1 bar abs
P1: 1 bar abs
AP= 0 bar abs
AH 104331 Ft
neta;
H. Succitn: 0746
DATOS DE DISENC DE LA BOMBA SISTEMA INGLES
Cabeza total: 4.869m Cabeza Total= 15.9742 Ft
Capacidad: 12 m3¥h Capacidad= 52.8 GPM
NPSHd: 1.98642 m NPSHd= 6.51705 Ft
BHP= 0.21299 HP
Seleccién de la bomba:
Modelo: F2-17
tmpuisor: Unico
NPSHr: 6ft
Potencia: 7.5 HP
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FIGURA 8 BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-4)

CONDICIONES DE OPERACION:
Producio: Soluciones de limpieza
Flujo: 14 md/h
@ de la tuberia: 0.05m

PROPIEDADES FISICAS
Temperatura: 85°C
Viscosidad: 1Cp
Densidad: 1000 kg/m3
Presi6n de vapor; 0.578 bar

Velocidad: 1.98059 m/s
99028.5
Reynolds:
Régimen: Turbulento
. 0.022%

1.9685 In

62.4269 Ib/Mt3

6.49794 fi/s

Célculo de la longitud equivalente:

Succidn Descarga
Qpulg. dpulg. Gpulg. Cpulyg. Dpulg. dpulg.
1.968 3.837 6 1.968 2.559 1.61
Re 99055.1 49515 32490.07 99055.1 76178.4 121081.0172
f 0221 0225 0239 .0221 .0220 0224
Accesorio Lo

Tuberia 1 in 0 0 8783 0 0
Codo 90° ao 6 0 0 7 0 0
Codo de radio largo de 90°: 20 2 0 0 0 0 0
Codo de 45° 16 0 0 0 0 0 0
Codo de 180° 75 0 0 0 0 0 0
Tee flujo por ef ramal 60 1 0 0 i 0 0
Tee flujo directo 20 0 0 0 5 0 0
Valy. De mariposa 20 2 0 0 1 0 0
Valv. check de disco 420 0 0 0 1 0 0
Valv. check de bola, 150 0 0 0 0 0 0
Valv. DS flujo 263 0 0 0 0 0 o

|escuadra
Valv. Cuatro vias, flujo recto 62 0 0 0 0 4] 0
Valvula de globo abiera 340 0 0 0 0 ¢ 0
Vatvula de compueria abierta 12 0 0 0 0 0 0
Entrada de tanque 30 0 0 0 1 (1} 0
Salida de tanque 30 1 0 0 0 0 0
Leq (m) 21.225% 0 0 129.819 0 o|
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FIGURA B CONTINUACION BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-4)

TLeq expresada en témminos de tuberiade  1.968 Pulg.

Succidn: 21.225
Descarga: 129.819
TOTAL 151.045 Metros

Pérdidas por friccién: 28,98 ft/100
m
Pérdida total por friccion:  43.77 ft

cAlDAS DE PRESION EN

EQUIPOS
AP Esfera de aspersion 0 bar
AP intercambiador de calor 0 bar
AP Vihula de controt 0 bar

DIFERENCIAS DE PRESION Y

COLUMNAS HIDROSTATICAS
P2: 1 bar abs
P1: 1 bar abs
AP= 0 bar abs
AH 10.9908 Ft
neta:
H. Succion: 1.25 1.
DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES
Cabeza total: 9.00224 m Cabeza Total= 32,7825 Ft
Capacidad: 14 m3h Capacidad= 61.6 GPM
NPSHd: 2.80782 m NPSHd= 9.21189 Ft
BHP= 0.50995 HP
Seleccién de 1a bomba:
Modelo: FZ-20
Impulsor: Unico
NPSHr: 8 ft

Potencia: 10 HP
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5.2.3 Tanques para CIP

Las bombas de suministro manejan flujos entre Sm*/h y 18 m*h dependiendo del
circuito de lavado. El flujo critico es de 18 m*h, |a bomba que suministra este flujo
trabaja con pulsaciones de 3 minutos, por lo tanto

18m* k / 1h/60min = 0.3m¥ min = 300L /min
Si se mantiene operando la bomba tres minutos se suministran:

300L/mir* 3min = SO0L

Si se aplican pulsos de 3 minutos en el suministro de soluciones de limpieza los
tanques seran de 900 litros, todos los tanques de la planta tienen capacidades
superiores a los 2 m® por lo tanto, ninguno sufrira derramamiento. Por otra parte
se debe garantizar un suministro de 900 litros en 3 minutos por lo cual la
capacidad de los tanques debera ser superior a los 900 litros. Este flujo es para un
solo suministro de limpieza, en el caso de utilizar 1os dos suminstros se tendria
ambos flujos, sumando un total de 1800 fitros en tres minutos. Los tanques de CIP
tendran una capacidad de 2000 litros (T-CIPS1 - T-CIP54).

5.2.4 Intercambiadores de calor

Se utilizaran dos intercambiadores de calor, uno correspondiente a cada
suministro de CIP. Los intercambiadores a ulilizar seran de placas debido a que
ocupan menos espacio que los intercambiadores de tubos y coraza. Es importante

mencionar qua los dos intercambiadores seran iguales.

Por medio de un balance de energia obtendremos el flujo de vapor requerido para
calentar la solucién de limpieza hasta los parametros determinados{hasta 85°C).
La diferencia de temperaturas no debe exceder de los 33°C por lo cual se toma un
delta T de 25°C.
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Mcip = Flujo CIP Mv = Flujo de vapor
Ccip = Calor especifico de solucién CIP A& = Calor latente
ATcip = Diferencial de temperaturas de solucién CIP

El Ccip se toma de 1Kcal/Kg°C debido a que las soluciones son muy diluidas.

Flujo CIP 18m*h _____ | Vapor en la planta 4Kg/cm?
60°C >
< —> Flujo 18 m°h

Condensados 85°C

Mcip*Cpcip*ATcip = Mv*Cpv*ATcip
Mcip*Cpcip*ATcip = Mv*A
Mcip*Cpcip*ATcip = Mv*
A

{18000Ka/M){1Kcal/Kg°CHB5°C-60°C) = Mv

510.43 Keal/Kg
Mv =705.2 Kgh
De tablas se obtienen los valores de A y volumen especifico.

Volumen especifico 0486 m¥Kg= 1/ p
p 2.057 Kg im*
Flujo volmétrico = 705.2Kg M / 2.057 Kg Im®

= 342.82 m*h

5.2.5 Instrumentacién

La instrumentacion consta basicamente de interruptor de alto nivel {LSH) para los
tanques de CiP, estos con el fin de que no se desborde el tanque. Consta también
de un medidor de conductividad (conductivimetro) (CE), el cual ayuda a poder

hacer el corte de agua-solucién de limpieza, es importante destacar que este
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medidor ird colocado en el retomo del CIP. La temperatura es controlada por dos
sensores de temperatura (TE), uno se encuentra en el retomo del CIP para
asegurar que la temperatura se mantenga constante durante toda la trayectoria
que recorre la solucién de limpieza, el otro se encuentra colocade a la salida del
intercambiador de calor para asegurar que la temperatura de la solucion sea
correcia, este sensor manda una sefial analdgica a la vaivula de control, 1a cual va
abrir en caso de que la temperatura sea menor a la requerida o cerrar en caso de
que la temperatura sea mayor a la requerida. El interruptor de flujo (FS) tiene dos
funciones basicamente, detectar que no haya liquido para que no haga dilucion
las soluciones de limpieza y como indicador de que la bomba de retorno ya no
tiene mas flujo que regresar. El variador de frecuencia (FC) se utiliza para manejar
diferentes flujos, en este caso 9m¥h y 18 m*h esto debido a los distintos circuitos
de lavado.
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CAPITULO 6
CONDICIONES: OPERACIONES DE LIMPIEZA.

6.1 OPERACIONES DE LIMPIE2ZA

La unidad CIP (DTI-11). La unidad CIP consta de cuatro tanques para contener
los siguientes fluidos: solucion alcalina (T-CIPS1), solucién acida (T-CIPS2), agua
de recuperacion (T-CIPS3) y agua de enjuague (T-CIPS4). Cada tanque tiene un
sensor limite de alto nivel y un sensor limite de bajo nivel,

Debido a la necesidad de lavar todos los circuitos de la planta en un tiempo
determinado, la unidad CIP cuenta con dos lineas independientes de suministro de
soluciones de limpieza: una para toda el area de recepcidn, rehidratacion y fase
acuosa, la otra para los tanques de emulsion y las lineas de llenado.

Cada una de las lineas de suministro tiene un sistema de calentamiento
independiente y una linea de recirculacidn hacia los tanques de CIP.

Correspondiendo a las dos lineas de suministro de soluciones de limpieza, hay
dos lineas principales de retorno. En cada una de estas lineas hay un sensor de
conductividad (CE-01 y CE-02), sensor de flujo (FS-01 y FS-02) y sensor de
temperatura (TE-30 y TE-31).

6.2 DESCRIPCION DE LA LIMPIEZA COMPLETA DE TANQUES,

Para poder lavar cualquier tanque, es necesaric que éste se encuentre
completamente vacio y que no esté por iniciarse cualquier otra secuencia de
recepcion en él. La bomba de suministro de soluciones (P-CIPS1 & P-CIPS2)
opera en forma intermitente, enviando pulsos, mientras que la bomba de retorno
opera en forma continua durante cada etapa. Esto se hace con el fin de que las
soluciones 6 el agua de enjuague no se acumulen en el tanque que estd

lavandose.
76



6.2.1 Pre-enjuagque:

El agua de pre-enjuague se obtiene del tanque de agua recuperada (T-CiPS3)
abriendo la vélvula BV-126 & BV-127, es necesario también direccionar las
valvulas DBV-50 y DBV-51 segun coresponda y finalmente se pone en
funcionamiento la bomba (P-CIPS1 & P-CIPS2 segun corresponda). La
temperatura del agua de pre-enjuague se incrementa gradualmente hasta
alcanzar la temperatura de limpieza (80-85°C).

El agua de pre-enjuague no se recupera, después de cubrir su funcién se envia
al drenaje, por lo que se mantiene abierta la valvula BV-130 6 BV-131.

6.2.2 Limpieza Alcalina;

Antes de comenzar el suministro de solucién alcalina el tanque que se estd
lavando debe quedar completamente vacio. Al cerrar |a valvula del tanque de
agua recuperada BV-126 6 BV-127, la sefial del sensor del flujo (FS-01 6 FS-
02) se usa como indicador de que !a bomba de retorno no tiene ya nada mas
que regresar. La solucidn alcalina se obtiene del tanque T-CIPS1 abriendo la
valvula BV-117 o la valvula BV-118. Durante e! primer pulso de solucién
alcalina e! sistema de control realizard el corle agua-solucién alcalina. Esta
operacion consiste en cerrar la valvula de agua BV-126 6 BV-127 al igual que la
valvula del drenaje BV-130 & BV-131 y abrir la valvula de retorno al tanque de
solucion caustica (BV-115 6 BV-116), para establecer el circuito de recirculacion
de solucion alcalina. El corte ocurre cuando el conductivimetro (CE-01 6 CE-
02) sensa una conductividad mayor al 90% de la conductividad de la solucién
alcalina normal. La temperatura de la solucion alcalina suministrada debe estar
entre el intervalo de 80-85°C.
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6.2.3 Enjuaque con Recuperamiento de Aqua.:

Antes de comenzar el suministro de agua de enjuague, el tanque que se esta
lavando debe quedar completamente vacio. Al cerrar la valvula de solucién
alcalina BV-117 6 BV-118 la sefal del sensor de flujo (FS-01 & FS-02) se usa
como indicador de que la bormba de retorno no tiene ya nada méas que regresar.
El agua de enjuague se obtiene del tanque T-CIPS4 abriendo la vélvula BV-132
6 BV-133. Durante el primer pulso de agua de enjuague el sistema de control
realiza el corte solucion alcalina-agua. Esta operacion consiste en cerrar la
vélvula de retorno al tanque de solucion caustica (BV-115 6 BV-116), y abrir la
valvula de drenaje (BV-130 6 BV-131). El corte ocume cuando el
conductivimetro (CE-01 6 CE-02) sensa una conductividad menor al 90% de la
conductividad de la solucién alcalina normal. Toda el agua del primer pulso se
envia al drenaje. A partir det segundo pulso el sistema de control cierra fa
valvula de drenaje (BV-130 6 BV-131) y abre la valvula de retorno al tanque T-
CIPS3 (BV-124 6 BV-125) para recuperar agua. La temperatura del agua de
enjuague suministrada debe estar entre el intervalo de 80-85°C.

6.2.4 Limpieza Acida.

Antes de comenzar el suministro de solucién &acida, el tanque que se esta
lavando debe quedar completamente vacio. Al cerrar la valvula de agua de
enjuague BV-132 6 BV-133, la sefial del sensor de flujo (FS-01 6 FS-02) se usa
como indicador de que la bomba de retomo no tiene ya nada mas que regresar.
La solucién acida se toma del tanque T-CIPS2 abriendo la valvula BV-122 & BV-
123. El sistema de control cierra la vélvula de retomo al tanque de agua
recuperada {(BV-124 6 BV-125) y abre Ia valvula de drenaje (BV-130 6 BV-131 )-
Durante el primer pulso de solucion 4cida el sistema de control realiza el corte
agua-solucion acida. Esta operacidn consiste en cerrar fa vélvula de drenaje
(BV-130 6 BV-131) y abrir la valvula de retomo al tanque de solucién acida

{BV-119 6 BV-120). El corte ocurre cuando el conductivimetro (CE-01 6 CE-02)
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sensa una conductividad mayor al 90% de la conductividad de fa solucién acida
normal. La temperatura de la solucién &cida suministrada debe estar entre el
intervalo de 80-85°C.

6.2.5_Enjuaque con Recuperamiento de Agua,

Antes de comenzar el suministro de agua de enjuague, el tanque que se esta
lavando debe quedar completamente vacio. Al cerrar la vélvula de suministro
de solucidn acida (BV-122 6 BV-123), la sefial del sensor de flujo (FS-01 6 FS-
02) se usa como indicador de que la bomba de retorno no tiene ya nada mas
que regresar. El agua de enjuague se obtiene del tanque T-CIPS$4 abriendo la
valvula BV-132 6 BV-133.

Durante el primer pulso de agua de enjuague el sistema de control realiza el
corte solucidn dcida-agua. Esta operacién consiste en cerrar la valvula de
retorno al tanque de solucién 4cida (BV-119 6 BV-120) y abrir la valvula de
drenaje (BV-130 & BV-131). El corte ocurre cuando e condudtivimetro {CE-0106
CE-02) sensa una conductividad menor al 90% de la conductividad de Ia
solucidn acida normal. Toda el agua del primer pulso se envia al drenaje. A
partir del segundo pulso, el sistema de control cierra la valvula de drenaje (BV-
130 6 BV-131) y abre la valvula de retomo al tanque de agua recuperada (BV-
124 6 BV-125). Durante este Ultimo enjuague, la temperatura del agua
suministrada se hara descender gradualmente, mediante un programa lipo
rampa hasta alcanzar una temperatura de 30°C.

Finalmente, se cierran la valvula de agua de enjuague BV-132 6 BV-133, Ia de
suministro de recirculacién del tanque de agua recuperada BV-124 é BV-125 y
la de tres vias para recirculacién DBV-50 6 DBV-51.

Antes de comenzar una jornada de limpieza, el sistema de control recircula los
fluidos para checar las concentraciones de las soluciones de limpieza asi como la

temperatura de las mismas, esto se logra abriendo la descarga del tanque con Ia
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vélvula BV-117 6 BV-118 para solucidon alcalina y la BV-122 6 BV-123 para
solucién Acida, direccionandoe la vélvula DBV-50 6 DBV-51 segun el tanque y
abriendo las valvulas de recirculacion BV-115 6 BV-116 para dlcali y BV-118 ¢
BV-120 para el acido. Si la concentracidén de alguna de ellas es baja, el sistema de
control se pondrd en operacidon para restablecer la concentracion, las
bombas dosificaderas P-TCIPS2 para solucidn alcalina y P-TCIPS3 para solucion
acida.

6.3 CIRCUITOS DE LIMPIEZA

Limpieza de la linea de recepcién de suerc (DTI-01). Para lavar la linea de
recepcion de suero en el tablero de distribucion TO-F10/F11, se conectan por
medio de un codo basculante las valvulas MBV-02 y MBV-03, la primera
suministra las soluciones de limpieza por medio de la linea 65-CIPS-1320 vy la
segunda establece la conexién entre la linea de suministro de CIP 50-CIPS-1325-
TO5 y la succion de la bomba P-F10/11-1 por medio de la vélvula manual MBV-01.
En el tablero de boquillas TD-F10/F11-0 se conecta el codo basculante entre las
boquillas con valvulas MBV-07 y MBV-08. Estas conexiones seran verificadas
mediante sensores de posicion. Todas las valvulas manuales se dejan abiertas
durante la operacidn de limpieza y el operario confirma al sistema de control. Este
Gltimo suministra el CIP y pone en operacién de manera continua la bomba de
retorno de CIP P-CIPR1. Después de completar el ciclo de limpieza, e sistema de
control apaga la bomba y deja de suministrar soluciones de limpieza.

El sistema de control se encargara de abrir y cerrar |as valvulas neumdticas que
hay en el circuito establecido.

Limpieza de los tanques de recepcién de suero (DTI-01). Para lavar los
tanques de recepcion de suero se interconectan las boquillas MBV-02 y MBV-06 6
MBV-02 y MBV-04 del tablero TD-F10/F11 (dependiendo de! tanque que se desee
lavar) y se detectaré la conexion correcta mediante [os correspondientes sensores

de posicion. También para ef retorno del CIP, se conectan las valvulas MBV-09 y
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MBV-08 6 MBV-11 y MBV-08 respectivamente en el tablero TD-F{0/F11 0 yen
este caso, se verificard con los sensores que las valvulas conectadas
correspondan al tanque seleccionado. Posteriormente el operador tendré que
confirmar que todas las vélvulas manuales involucradas hayan sido abiertas. El
sistema de control verifica qué tanque ha sido seleccionado y si se encuentra
disponible para limpieza (sensorgs de bajo nivel LSL-01 ¢ LSL-02), si el tanque
esta disponible se suministra el CIP, se abre la valvula BV-01 6 BV-02 Y 5& pone
en operacion la bomba P-CIPR1. Una vez eliminadas totalmente las soluciones de
limpieza, el sistema de control cerra;é la valvula BV-01 6 BV-02 segin
corresponda y esto determinara que se apague la bomba P-CIPR1.

Limpieza de la linea de transferencia de suero no pasteurizado hacia el
tanque de reconstitucion de suero (DTI-01). El suministro de soluciones de
limpieza se efectia a partir del tablero de distribucion TO-F10/F 11, la linea 65-
CIPS$-1320 se conecta a la valvula MBV-02 y ésta se conecta con la valvula MBV-
05, esta valvula conecta la linea 50-CIPS-1324 a la linea de transferencia de suero
al tanque T-FO9 (50-WHY-105). La linea se lava admitiendo las soluciones de
limpieza a través de fa valvula de mariposa BV-04. El sistema de control verifica la
conexion correcta de las valvulas en el tablero, abre fa vdlvula BV-04 y activa
la bomba P-F10/F11 0.

Limpieza del circuito de incorporacién de suero en polvo (DTI-01), Para
lavar este circuito se admite la solucion de limpieza abriendo ademas de las
vélvulas del punto anterior las valvulas BV-06 y la DBV-01, ésta dltima debe estar
direccionada hacia las esferas de aspersién. La bomba del sistema TR-FO9 se
pone en operacion.

Limpieza del tanque de reconstitucién de suero (DTI-01). Para lavar el tanque
T-F09, sera necesario conectar en el tablero TD-F10/F11 la valvula de suministro
de CIP {MBV-02) a la que suministra las soluciones de limpieza a este tanque

(MBV-05). Por otra parte, es necesario conectar las valvulas MBV-18 con MBV-17
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en el tablero de distribucion TD-RCF para el retorno de las soluciones de limpieza.
E! sistema de control verificara el estado del tanque, abrird las valvulas BV-04 y
BV-06, activaré ta bomba P-F10fFf11 0 asi como la del sistema TR-FO9 y
actuard la valvula DBV-01 para direccionar el flujo a través de las esferas de
aspersién y a través de la boquilla de admision de suero. Para el desalojo de las
soluciones de limpieza del tanque, el sistema de control abrird la valvula BV-07 y
pondra en operacion las bombas P-F09 y P-CIPR1.

Una vez terminado el suministro de CIP, ia valvula BV-04 se cierra y esto
determina que se detenga la operacidn de las bombas P-F10/F11 0 y la del
sistema TR-FOZ; después de eliminadas totalmente las soluciones de limpieza, el
sistema de control cerrara la valvula BV-07 y esto determinara que se apaguen las
bombas P-FO9 y P-CIPR1.

Limpieza del sistema de pasteurizacién (DTI-01). El sistema de pasteurizacién
se lavara localmente. E! circuito de limpieza se establece interconectando las
boquillas con valvulas MBV-13 y MBV-14 del tablero TD-RCF por medio de un
codo basculante. Las vélvulas manuales en estas boquillas permaneceran abiertas
durante todo e! proceso. Las soluciones de limpieza se preparan en la tina de
balance. La bomba P-RCF se mantendrd operando y enviard las soluciones a
través del pasteurizador; como el circuito de limpieza serad cerrado, se recircularan
las soluciones y cuando termine la limpieza, se enviaran al drenaje local de! area
de pasteurizacién,

Limpieza de la linea de transferencia de suero pasteurizado al area de
formulacién de fase acuosa (DTI-01 y DT1-02). Esta linea se lavara conectando
en el tablero TD-RCF las boquillas con vélvulas de mariposa MBV-16 y MBV-15.
Estas valvulas manuales se dejaran abiertas durante toda la operacion.

El sistema de control pondra en operacién la bomba P-FO1 y la valvula manual

MBV-33 permanecera abierta durante la impieza, suministra las soluciones de
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limpieza y abre la valvula LBV-01 para permitir el retorno de las soluciones ala
unidad CiP.

La linea de suministro de soluciones de limpieza se proporcionard conectando las
vélvulas de mariposa manuates MBV-37 y MBV-46 por medio de un codo
basculante en el tablero TD-01y poniendo en operacidn la bomba P-CIPS2.

Una vez que se ha efectuado la limpieza completa, se detendra el suministro, se
apagara la bomba P-FO1 y se cerrara la vélvula LBV-01, asi como, todas las
valvulas manuales involucradas.

Limpieza de los tanques de formulacién de fase acuosa (DT1-02). Cualquiera
de los tanques de formulacidn o almacenamiento de fase acuosa se lavara en
forma semejante. Para ilustrarlo se describe el procedimiento de limpieza para
el circuito del tanque T-F08.

Para el suministro de limpieza, es necesario conectar entre si las valvulas
manuales MBV-37 y MBV-45 por medio de un codo basculante en el tablero TOD-
01. Ei operario debera dejar la valvula MBV-20 abierta y ¢l sistema de control
verificara el estado del tanque y abrira la valvula LBV-02, que a su vez
sumunistrara las soluciones de limpieza y después, se abre la valvula BV-22
permitiendo el paso de las soluciones a la succidn de la bomba P-CIPR2, éstas
se descargan a la linea 50-CIPR-2305-T05 y pasaran por las valvulas LBV-02,
VC-02 y MBV-20. Posteriormente se activa la bomba P-F08, las soluciones de
limpieza pasarén a través de ella y del intercambiador de calor PHE-FO8 para
llegar al cabezal CR-01. Una vez terminada la operacion de limpieza, se apagaran
las bombas P-FO8 y P-CIPR2 y se cerraran las valvulas autoraticas involucradas.

Esta area cuenta con drenaje local, por o que pueden desecharse los productos
de los cortes agua-solucién alcalina o agua-solucion écida o del pre-enjuague

abriendo la valvula BV-29 para la descarga de la bomba P-CIPR2 que permanece
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operando conectada a la descarga del tanque, o bien para cada tanque abriendo
su valvula de drenaje local (MBV-19),

Limpieza del tanque comodin T-F01 (VER DTI-02). Para lavar este tanque es
necesario conectar entre si con codo basculante, las vélvulas manuales MBV-37 y
MBV-38. El suministro se efectuara igual que en el punto anterior. Las esferas de
aspersion cumplen su funcién para el tipo de tanque y agitador presentes y las
soluciones de limpieza se eliminan del tanque abriendo la valvula de bloquec LBV-
0S. A diferencia de los tanques restantes, para el (T-F01), la descarga se
coneclard a la bomba P-CIPR1, la cual se encarga de enviar las soluciones de
limpieza a la unidad CIP.

Limpieza de las lineas de transferencia de fase acuosa al cabezal de
distribucién de ingredientes CR-01. (DTI-02 y DTI-03). Las lineas de
transferencia de fase acuosa se lavaran en forma semejante entre si. Para
ilustrarlo, se describird cémo se establece el circuito de limpieza de la linea 50-
WFA-307-T05.

El suministro de las soluciones de limpieza se oblendrd conectando las valvulas
manuales MBV-37 y MBV-42, después de pasar por las esferas de aspersion, las
soluciones de limpieza siguen la trayectoria de descarga cruzando por las
siguientes vdlvulas: DSV-04 (cerrada), VC-05 (cerrada), BV-25, viajan por la
succion de la bomba P-CIPR2 y al salir por la descarga, cruzan las valvulas LBY-
05, VC-05 (cerrada) y MBV-26 para ser enviadas al pasteurizador PHE-F0S con la
ayuda de la bomba P-FO5. Finalmente, las soluciones se dirigiran al cabezat y
cruzan por el puerto de las siguientes vélvulas de doble asiento: DSV-17, D8V-22,
DSv-28, DSV-34, DSV-38, DSV-41 y DSV-44. Durante el proceso de limpieza, un
piston integrado al actuador neumdtico baja y levanta el plato superior, asi las
soluciones de limpieza pueden enjuagar el asiento, ol espacio entre ambos platos
@ inclusive el tubo de salida de derrames.
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Para el retorno de las soluciones de limpieza se abre la valvula LBV-21 que
permite el acceso a la linea que lleva a la unidad CIP (50-CIPR-2314-T05).

Limpieza de las lineas del cabezal de distribucién CR-01 que envian
ingredientes a los tanques para emulsién. (DTI-03, DTI-04 y DTI-05).

Para la limpieza de estas lineas se seguira un procedimiento similar, por lo que a
continuacion se describe el ejemplo para lavar la linea 50-VOL-2213-T05.

Del intercambiador de calor PHE-CIPS1, llega la linea 65-CIPS-1336-T05 para
suministrar soluciones de limpieza a todas las lineas de! cabezal. Ef sistema de
control direcciona la vélvula DBV-02 para que las soluciones pasen a través del
cabezal, abre la valvula de bloqueo LBV-13 y las soluciones cruzan por el puerto
inferior de las siguientes valvulas de doble asiento que estaran cerradas: DSV-26,
DSV-27, DSV-28, DSV-29, DSV-30 y DSV-31. Finalmente, se descargaran las
soluciones en los tanques de emulsion.,

Los tanques de emulsion deberan estar preparados para recibir las soluciones, por
lo tanto el sistema de control verificara inicialmente el estado de los mismos.

Cuando las soluciones de limpieza pasen a través de las valvulas de doble asiento
se aprovechara para lavar el puerto inferior de éstas. Durante el proceso de
limpieza, un piston integrado al actuador neumdtico bajara y levantara et plato
inferior, asi puede efectuarse la limpieza en el asiento, el espacio entre ambos
platos y el tubo de derrames.

Limpieza de los tanques de emulsién (DTI-03, DTI-04 y DTI-05). Los tanques
de emulsién se lavaran por pares y es necesario cambiar las esferas de aspersion
de fase acuosa por las de CIP. Por ejemplo, para lavar el par de tanques de
emulsion T-E15 y T-E16 ef sistema de control ejecutard el siguiente procedimiento:
se actuara la valvula DBV-02 para dingir el fluo de CIP hacia el cabezal

rectangular de valvulas. Se abriré la valvula LBV-10, las soluciones de fimpieza
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atravesaran las vdlvulas de doble asiento cerradas (DSV-09, DSV-10, DSV-11,
DSV-12, DSV-13 y DSV-14) y al llegar a los tanques, las valvulas BV-74 y BV-77
deberén estar abiertas, mientras que las vélvulas DBV-03 y DBV-04 (Tanque T-
E15 y T-E16 respectivaments) se pulsaran intermitentemente para inciuir en la
limpieza del tanque la descarga de producto.

Para el retorno de las soluciones se abrirdn las vélvulas BV-75 y BV-78, las
soluciones atravesarén las vélvulas: VC-09 y VC-10 (T-E15) y VC-11 y VC-12 (T-
E16). Finaimente las dos vdlvulas de bloqueo abiertas (LBV-27 y LBV-28)
permitiran el paso de las soluciones de limpieza hacia la linea 50-CIPR-2315, que
llega a la bomba de retorno P-CIPR3. Esta bomba se encargara de llevar las
soluciones de limpieza de regreso a la unidad CIP, por lo que debe estar en
constante operacion,

Limpieza de las lineas de transferencia de los tanques de emulsién a los
tanques para alimentacién de Henadoras. (DTI-03, DTI-04 y DTI-05). ElI
procedimiento para la limpieza de estas lineas es similar en todos los tanques de
emulsion. Por ejemplo, para lavar las lineas de salida 50-SBF-524-T05 y 50-SBF-
523-TO5 de los tanques de emulsién T-E01 y T-E02. El sistema de control
direccionard |a vélvula DBV-02 para que el suministro de soluciones de limpieza
proveniente del intercambiador de calor PHE-CIPS1 atraviese el cabezal de
distribucion CR-01, con todas las vélvulas de bloqueo cerradas y forme el cabezal
de distribucion en el drea de emulsiones. Sé mantendra la valvula de blogueo BV-
113 cerrada, las valvulas LBV-46 y LBV-47 se abriran para permitir el paso alas
soluciones que entonces sigan por las valvulas VC-28, VC-29 , VC-30 y VC-31;
para dirigirse a los tanques de suministro para las flenadoras T-EAO1 y T-EAO2 .

Limpieza de las lineas de lienado. Las lineas de llenado de las envasadoras se
pueden lavar en forma independiente unas de ofras, pues cada linea cuenta con
una boquilla de suministro de soluciones de limpieza. Para establecer el circuito

de limpieza de cada linea se desmontara la conexién para suministro de
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margarina a la bomba de desplazamiento positivo y se monta la de suministro de
ClP.

El primer paso consiste en el desalojo de la margarina remanente en la linea.
Para ello se suministrard agua fria y se utilizaré la bomba de desplazamiento
positivo para efectuar el desalojo. Por ejemplo, para el tanque T-EA13 y T-ER13
la secuencia de lavado seria la siguiente, la valvula DBV-42 del tanque T-ER 13 se
direcciona para que el flujo sea por la descarga y no por la esfera de aspersion.
Las valvulas manuales MBV-142 y MBV-143, MBV-144 y MBV-145 (Tablero de
distribucién TD-EA13) y MBV-152 y MBV-153 (Tablero de distribucién TD-ER13)
se conectaran entre sii por medio de codos basculantes. Se direcciona la valvula
DBV-40 para que las soluciones de limpieza lleguen hasta el tablero da
distribucion TD-EA13 exactamente a la valvula MBV-144, Ias soluciones saldran
por la vélvula MBV-143 y recomreran toda |a linea de llenado. Desde |a llenadora
sale una iinea de retorno que llevara a las soluciones de limpieza nuevamente al
tanque de retorno T-ER13. Inicialmente la bomba P-ER13 se desconectara del
tangue T-EA13 para conectarse a Ia linea 50-SBF-823-T05 que forma un cabezal
de recuperacion de grasas. Después de un tiempo establecido en campo, se
direccionara la valvula de mariposa en tee DBV-42 para dirigir e! flujo hacia el
retomno de CIP.

El sistema de control deja de enviar agua fria hasta que el operador conecia fa
linea de by-pass de la bomba de desplazamiento positivo. Después de esto, la
linea puede lavarse como cualquier otra linea de proceso. La bomba P-ER13 se
conectard al tanque T-EA13 y se verificara que la vélvula DBV-41 este
direccionada para permitir e! flujo de las soluciones por |a esfera de aspersién y la
valvula MBV-152 se desconectara de la MBV-153 ¥ se conectara a la MBV-151,
De esta manera, ambos tanques se pueden lavar de manera simuitanea,
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El suministro de soluciones de limpieza viene del intercambiador de calor PHE-
CIPS1, pasa por el cabezal de distribucién CR-01 y llega a las véalvulas de los
tanques de emulsidn para luego pasar a los tanques de las llenadoras.

6.3.1 CIRCUITOS DE LIMPIEZA EN SITIO.

TABLA 3 CIRCUITOS DE TANQUES

Circuito 1. | Tangue de recepcion de suero T-F10.

Circuito 2. | Tanque de recepcion de suero T-F11.

Circuito 3. | Tanque de rehidratacion de suero T-F09.

Circuito 4. { Tanque de fase acuosa T-FO1.

Circuito 5. | Tanque de fase acuosa T-FO2 y Linea de transferencia 50-
WFA-313-T0S.

Circuito 6. | Tanque de fase acuosa T-F03 y Linea de transferencia 50-
WFA-311-TO5.

Circuito 7. | Tanque de fase acuosa T-F04 y Linea de transferencia 50-
WFA-309-TOS.

Circuito 8. | Tanque de fase acuosa T-FOS y Linea de transferencia 50-
WFA-315-T05. (Incluye intercambiador PHE-05)

Circuito 8. | Tanque de fase acuosa T-FO0B y Linea de transferencia 50-
WFA-305-T0S.

Circuito 10. | Tanque de fase acuosa T-FO7 y Linea de transferencia 50-
WFA-303-TOS.

Circuito 11. | Tanque de fase acuosa T-F0B y Linea de transferencia 50-
WFA-314-T05. (Incluye intercambiador PHE-08)

Circuito 12. | Tanques de emulsion T-E15 y T-E16 y Linea 50-VOL-2210-
T05.

Circuito 13. | Tanques de emulsion T-E13 y T-E14 y Linea 50-VOL-2211-
TOS.

Circuito 14. | Tanques de emulsion T-E11 y T-E12 y Linea 50-VOL-2212-
TOS.

Circuito 15. | Tangues de emulsion T-E09 y T-E10 y Linea 50-VOL-2213-
T05.

Circuito 16. | Tanques de emuisién T-EO07 y T-EQ8 y Linea 50-VOL-2214-
TOS5.

Circuito 17. | Tanques de emulsion T-E05 y T-E06 y Linea 50-VOL-2215-
TO5.

Circuito 18. | Tanques de emulsion T-E03 y T-E04 y Linea 50-VOL-2216-
T0S.

Circuito 19. | Tanques de emulsién T-EQ1 y T-EQ2 y Linea 50-VOL-2217-
T05.
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TABLA 4 CIRCUITOS DE LINEAS DE ENVASADO

Circuito 20. { Linea de envasado Benhil IV y Tanque de retorno de
margarina T-ERQ1.
Circuito 21. | Linea de envasado Benhil Il y Tanque de retorno de
margarina T-ERO1.
Circuito 22, Linea de envasado Benhil Il y Tanque de retormo de
margarina T-ER01.
Circuito 22°, Linea de envasado Benhil Il y Tanque de retomo de
margarina T-ER02.
Circuito 23. Linea de envasado Benhil | y Tanque de retomo de
margarina T-ERQ1.
Circuito 23" Linea de envasado Benhil | y Tanque de retorno de
margarina T-ER02.
Circuito 24, Linea de envasado Chitfon Hojaldre y Tanque de
retorno de margarina T-ER03
Circuito 25. Linea de envasado Panelon y Tanque de retomo de
margarina T-ER0QS.
Circuito 26. | Linea de-envasado Benhil 8270 y Tanque de retomo de
margarina T-ER07.
Circuito 27. | Linea de envasado Trepko IV y Tangque de retomo de
margarina T-ER(S.
Circuito 28. | Linea de envasado Trepko lll y Tanque de retorno de
margarina T-ER11.
Circuito 29, Linea de envasado Trepko It y Tanque de retorno de
margarina T-ER13.
Circuito 30. Linea de envasado Trepko | y Tanque de retorno de
margarina T-ER14.
Circuito 31. | Linea de envasado Muiltiple 1 y Tanque para margarina
T-EA16.
Circuito 32. | Linea de envasado Mditiple 1I y Tanque para margarina
T-EA15.
Circuite 33. Linea 50-SBF-543-T05 y Tanque para margarina
T-EAD1.
Circuito 34. Linea 50-SBF-558-T05 y Tanque para margarina
T-EAQ2.
Circuito 35. Linea 50-SBF-569-TO5 y Tanque para margarina
T-EA03.
Circuito 36. Linea 50-SBF-579-T05 y Tanque para margarina
T-EAQS.
Circuito 37. Linea 50-SBF-589-T05 y Tanque para margarina
T-EAQ7.
Circuito 38B. Linea 50-SBF-599-T05 y Tanque para margarina
T-EAQ9.
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TABLA 4 CONTINUACION CIRCUITOS DE LINEAS
DE ENVASADO

Circuito 39. Linea 50-SBF-609-T05 y Tanque para margarina
T-EA11,

Circuito 40. Linea 50-SBF-622-T05 y Tanque para margarina
T-EA13.

Circuito 41. Linea 50-SBF-635-T0S y Tanque para margarina
T-EA14.

TABLA 5 CIRCUITOS DE LINEAS DE PROCESO

Circuito 42. Linea de recepcién de suero.

Circuito 43. Linea de sistema de pasteurizacion.

Circuito 44. Linea de transferencia de suero pasteurizado
a los tanques de formulacidn de fase acuosa.

6.3.2 CIRCUITOS DE LIMPIEZA AGRUPADOS POR AREA DE TRABAJQ.

TABLA 6 CIRCUITOS DE LIMPIEZA DEL AREA DE RECEPCION Y
REHIDRATACION DE SUERO DE LECHE

Circuito 1.
Circuito 2.
Circuito 3.
Circuito 42.
Circuito 43.
Circuito 44,

® |0 e |e |0

TABLA 7 CIRCUITOS DE LIMPIEZA DEL AREA DE FASE ACUQSA

Circuito
Circuito
Circuito
Circuito
Circuito
Circuito
Circuito 10.
Circuito 11.
Circuito 44.
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TABLA 8 CIRCUITOS DE LIMPIEZA DEL AREA DE EMULSIONES

Circuito 12.
Circuito 13.
Circuito 14.
Circuito 15.
Circuito 16.
Circuito 17.
Circuito 18,
Circuito 19.

TABLA 9 CIRCUITOS DE LIMPIEZA DEL AREA DE ENVASADO

Circuito 20,
Circuito 21.
Circuito 22.
Circuito 22",
Circuito 23
Circuito 23"
Circuito 24.
Circuito 25.
Circuito 26.
Circuito 27.
Circuito 28.
Circuito 29.
Circuito 30.
Circuito 31.
Circuito 32
Circuito 33.
Circuito 34.
Circuito 35.
Circuito 386
Circuito 37.
Circuito 38.
Circuito 39.
Circuito 40.
Circuito 41.




6.3.3 ESTADQ DE VALVULAS DE LA UNIDAD CIP DURANTE LAS
OPERACIONES DE LIMPIEZA,

SUMINISTRO DE CIP A LOS CIRCUITQS DE RECEPCION Y REHIDRATACION.,

ETAFPA
- PREENJUAGUE.

- RECIRCULACION DE
SOLUCION CAUSTICA.

- ENJUAGUE.

- RECIRCULACION DE
SOLUCION ACIDA.

~ ENJUAGUE.

SUMINISTRO DE CIP A 1.0§ CIRCUITOS DE FASE ACUQSA

ETAPA
- PREENJUAGUE.

- RECIRCULACION DE
SOLUCION CAUSTICA.

- ENJUAGUE.

- RECIRCULACION DE
SOLUCION ACIDA.

- ENJUAGUE.

VALVULAS ABIERTAS
BV-127, DBV-51, BV-130

BV-118, DBV-51, BV-115

BV-133, DBV-51, BV-124

BV-123, DBV-51, BV-119

BV-133, DBV-51, BV-124

VALVULAS ABIERTAS
BV-127, DBV-51, BV-130

BV-118, DBV-5i, BV-115

BV-133, DBV-51, BV-124

BV-123, DBV-51, BV-119

BV-133, DBV-51, BV-124
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S TRQ DE CIP A LOS CIRCUITQS DEL AREA DE E SIONES.

ETAPA VALVULAS ABIERTAS

- PREENJUAGUE. BV-126, DBV-50, BV-131

- RECIRCULACION DE BV-117, DBV-50, BV-116
SOLUCION CAUSTICA.

- ENJUAGUE. BV-132, DBV-50, BV-125

- RECIRCULACION DE BV-122, DBV-50, BV-120
SOLUCION ACIDA.

- ENJUAGUE. BV-132, DBV-50, BV-125

SUMINISTRO DE CIP A LOS CIRCUITOS DE ENVASADQ,

ETAPA VALVULAS ABIERTAS

- PREENJUAGUE. BV-126, DBV-50, BV-131

- RECIRCULACION DE BV-117, DBV-50, BV-116
SOLUCION CAUSTICA.

- ENJUAGUE, BV-132, DBV-50, BV-125

- RECIRCULACION DE BV-122, DBV-50, BV-120
SOLUCION ACIDA.

- ENJUAGUE. BV-132, DBV.50, BV-125




ESTADO DE VALVULAS EN LOS$ CIRCUITOS DURANTE LAS OPERACIONES

CIRCUITO

VALVULAS
ABIERTAS

BV-04, BV-06, DBV-OL, BV0S

LBV.08, MBV-32. LBV-24
LBV-07, MBV-30, LBV-23
LBV, MBV-28, LBV-22
LBV.0S, MBV-26, LBV-21
LBV-04, MBV-24, LBV-20
LBV.03, MBV-22, LBV-19
LBV-02, MBV-20, LBV-18
DBV-02, LBV-10,

BV-74, DEV-03, LBV-27
BV-77, DBV-4, LBV-28
DBV-02, LBV-11,

BV-79, DRV.05. LBV-3|
BV-81l, DBV-06, LBV.32
DBV-02, LBV-12.

BV-90, DBV-09,

BV-93, DBV-10.
LBv-37

DE LIMPIEZA.

CODOS BASCULANTES

CON VALVIILAS DE

MARIPOSA MANUALES
MBV-37 « MBV-47 (TD01)
MBV.62  MBVD6 (TD-FIOFIL)
MBVLS ., MBV0? (TD-FLOFIN-D)
MBV-37 « MBV47 (TD01)
MBVL2 ., MBV-M4 (TD-FIO/FI1)
MBVO8 ., MBV-It (TD-FLOFILD)
MBV-37 « MBV-47 (TN
MBVL02 o MBVO3 (TD-FIOFLD)
MBV-18 ., MBV-17 (TD-RCF}
MBV-37 « MBV-18 (TD0Y)
MBV-37 « MBV-3¢ (TDon
MBV-17 & MBV40 (TDO1)
MBV-17 & MBV-4lL (TDO1)
MBV.37 & MBV42 (TDON
MBV.-37 o MBV-43 (TD01)
MBV-37 « MBV-44 (D01
MBV-17 & MBV4S (TD01)

BOMBA  VALVULA
DE DE
RETORNO BLOQUEO
P-CIPRI BV0)
P-CIPRI BV-02
P-CIPR! BVO7
P-CIPRL LBV-09
P-CIPR2 BV-28
P-CIPR2 BV-27
P-CIPRZ BV-26
P-CIPR2 BV-25
P-CIPR? Bv-24
P-CIPR2 BV-13
P-CIPR2 BV-22
P-CIPR3 BV-T5
BV-78
P-CIPR} BV-80
BV-82
P-CIPR} BV-9I
BV.94
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CIRCUITO

20

11

22

F2 3

23

13

VALVULAS
ABIERTAS

DBV-02, LBV-13,
BV-85, DBV-07,
BV-86, DBV-08,
LBV-34

DBV-02, LBV-14,
BV-96, DBV-11,
BV-99, DBV.12,
LBV-39

DBV02, LBV-I5,
BV-101, DBV-13,
BV-103, DBV-14,
LBV-42

DBV-(2, LBV-16,
BV-109, DBV-17,
BV-111, DBV-18,
LBV-48

DBV-02, LBV-17,
BV-105, DBV-15,
BV-107, DBV-16,
LBV-44

DBV-02, LBV-46, DBV-19,
MBV-199,
MBV-54 «+» MBV. 55, DBV-21

DBV02, LRV-45, DBV-19,
MBV-S3,
MBV-61 ++ MBV-62, DBV-21

DBV-02, LBV47, DBV-19,
MBV-70,
MBV-71 « MBV-72, DBV-21

DBV-12, LBV-47, DBV-22,
MBV-10,
MBV-71 + MBY- 72, DBV-24

DBV-02, LBV-47, DBV-19,
MBV-69,
MRBV-78 « MBYV-79, DBV-21

DBV-02, LBV-47, DBV-22,
MBV-69,
MBV-T8 «» MBV-79, DBV-24

CODOS BASCULANTES
CON VALVULAS DE
MARIPOSA MANUALES

MBV49

« MBV-50  (TD-EAQD)
MBV-5% ., MBV-60  (TD-EROL)
MBV49 « MBV-S0  (TD-EAOD)
MBV-59 ., MBV60  (TD-EROD)
MBVA49 « MBV-30  (TD-EAOI)
MBV-$¢ ., MBV-60  (TD-EROD}
MBV65 « MBV66  (TD-EAOD)
MBV-16 o, MBV-77  (TD-ER02)
MBV49 o« MBV-50  (TD-EADI)
MBV.59 L, MBV-60 {TD-ERQY)
MBVGS « MBV66  (TD-EADZ)
MBV-76¢ ., MBV-77 (TD-ERO2)

BOMBA  VALVULA
DE DE
RETORNO BLOQUEO

P-CiPR3 BV-27
Bv-82

P-CIPR3 Bv-97
BV-100

P-CIPR3 BV-102
BV-104

P-CIPR3 BV-110
BV-112

P-CIPR3 BV-106
BV-108

P-CIPRA

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4
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CIRCUITO

25

26

27

28

29

31

2

33

35

36

7

VALVULAS
ABIERTAS

DBV-02, LBV43, DBV-28,
MBV-98 «» MBV-99, DBV.30
DBV-02, LBV-40, DBV-31,
MBV-110 «» MBV-1i1,
DBV-33

DBV, LBV-37, DBV-34,
MBV-112 +» MBV-123,
DBV-36

DBV-02, LBV-36, DBV-37,
MBV-134 & MBV-135,
DBV-39

DBV-02, LBV-19, DBV-40,
MBV-146 «» MBV-147,
MBV-148 « MBV-149,
DBV-42

DBV-0Z2, LBV-30, DBV43,
MBV-160 «» MBV-161,
MBV-162 «» MBV-163,
DBV-45

DBV-02, LBV-25, DBV-46,
MBV-174 ¢« MBV-175,
MBV-176 «» MBV-177,
DBV47

DBV-02, LBV-26, DBV-48,
MBV-19] «> MBV-192,
MBV-193 3+ MBV-193,
DBV-49

DBV.02, LBV-45, DBV.19,
MV-01, DBV-20

DBV-02, LBV47, DBV-22,
MV-02, DBV-23

DBV02, LBV-49, DBV-25,
MV-03, DBV-26

DBV-02, LBV-43, DBV-28,
MV-04. DBV-29

DBV-02, EBV0, DBV-31,
MV-05, DBV-32

CODOS BASCULANTES

CON VALVULAS DE

MARIPOSA MANUALES
MBV-9%4 <« MBV.95  (TD-EAO0S)
MBV-103 ., MBV-104  (TD-ER0S)
MBV-106 ¢« MBV-107  (TD-EAD7)
MBV-115 ¢, MBV-1l6 (TD-EROT)
MBV-112 ¢ MBV-119  (TD-EAD9)
MBV-121 ., MBV-128  (TD-ERD9)
MBV-130 « MBV-13]  (TD-EAIl)
MBV-139 o, MBV-140  (TD-ER11)
MBV-142 « MBV-43  (TD-EAI3)
MBV-15} « MBV-154 (TD-ER!3)
MBV-156 « MBV-157  (TD-EAl4)
MBV-167 ., MBV-162  (TD-ERI4)
MBV-170 « MBV-171  (TD-EAIS)
MBV-172 ., MBV-IT3  (TD-EAl6)
MBV-179 « MBV-180  (TD-EAIS)
MBV-18) o, MBV-182 (TD-EALS)
MBV-ST ¢« MBV-S8  (TD-ERO1}
MBV-SI ., MBV-52  (TD-EADD)
MBV.74 MBV-75  (TD-ER02)
MBV.67 MBV-68  (TD-EA02)
MBV-89 MBV-90  (TD-ER03)
MBV-24 MBV-8S  (TD-EA03)
MBV-10i ¢» MBV-102  (TD-ER03)
MBV-9% ., MBV-97  (ID-EAOS)
MBV-11} « MBV-114  (ID-ER0OT)
MBV-108 ., MBV-1(19 (TD-EAOT)

BOMEBA  VALVULA
DE DE
RETORNO BLOQUEO

P-CIPR4
P-CIPR4
P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4
P-CIPR4
P-CIPR4
P-CIPR4

P-CIPR4




CIRCUITO

38

39

40

4]

42

43

44

VALVULAS
ABEERTAS

DBV-02, LBV-37, DBV-34,
MV-06, DBV-35

DBV-02, LBV-36, DBV-37,
MV07, DBV-38

DBV-02, LBV-29, DBV-40,
MV-08, DBV-41

DBV-02, LBV-30, DBV-43,
MV-0%, DBV-44

MBV-0i

RDV-01

LBVl

CODOS BASCULANTES

CON VALVULAS DE

MARIPOSA MANUALES
MBV-125 « MBV-126  (TD-ER09)
MBV-120 ., MBV-121 (TD-EA09)
MBV-137 + MBV-138  (TD-ERID)
MBV-132 , MBV-133 (TD-EAll)
MBV-151 « MBV-152 (TD-ERI3)
MBV-144 , MBV-45 (TD-EAl3)
MBV-165 « MBV-166 (TD-ERI4)
MBV-158 ., MBV-159 (TD-EAl4)
MBV-37T « MBV-47 (TD-01)
MBV-02 ¢ MBV-03 (TD-FIO/F11)
MBVOT ., MBV08 (TD-FI0/F1I-0)
MBV-13 « MBV-l4  (TD-RCF)
MBV-37 «» MBV-26 (Th01)
MBV-15 ., MBV-16  (TD-RCP

BOMBA  VALVULA
DE DE
RETORNO BLOQUEO

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR4

P-CIPR1
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CAPITULO
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DIAGRAMAS DE
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CONCLUSIONES

Las operaciones de limpieza y saneamiento en caliente son necesarias en
cualquier planta en donde se efaboren productos alimenticios, si se quieren
producir alimentos comestibles en condiciones de seguridad e higiene.

El sistema CIP de sansamiento en caliente ayuda a tener una mejor limpieza de
los equipos y tuberias en menor tiempo dando como consecuencia, un
mejoramiento en la produccion ademas de un producto con mejor calidad.

Un sistema CIP de saneamiento en caliente representa en principio una mayor
inversidn, pero con el tiempo se recupera debido a que los tiempos muertos son
menores y la produccion es mayor. La limpieza manual implica que la produccién
se pare, y en mucho casos la limpieza no es tan buena como en el sistema CIP.

El sistema CIP involucra véalvulas automdticas, equipos de rocio (spray),
almacenamiento de las soluciones de limpieza, instrumentacién y conexiones
fisicas como tableros de distribucién y codos basculantes que funcionan para
relacionar circuitos de proceso con circuitos de limpieza.

Una de las grandes ventajas con este tipo de sistema es que se puede estar
lavando equipos, mientras que por otro lado estamos produciendo o envasando
producto, sin peligre de contaminacion de producto con fas soluciones de limpieza,
Esto implica una mayor produccién y menor tiempo muerto.

Un sistema de CIP de saneamiento en caliente proporciona mayor seguridad a los
operarios debido a que todo se controla a ravés de una computadora (PLC), si la
limpieza fuera manual, los operarios tendrian que meterse a los tanques o
desmontar las tuberias para lavarias y esto tendria un grado mayor de accidentes
gue si se controla a través de un PLC como es el caso.
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Con un sistema CIP de saneamiento en caliente se obtiene una mejor limpieza,
esto se debe a la recirculacién que se hace tanto de los enjuagues como de las
soluciones de limpieza.

En el método CIP el grado de turbulencia producido y el tiempo de circulacién
influyen sobre et aspecto de raspado producido por la corriente de liquido que esté
fluyendo.

Un sistema CIP debe de ser estudiado para cada tipo de planta que se vaya a
limpiar, es decir, se debe hacer un estudio dependiendo de la planta a limpiar para
definir la secuencia mas apropiada, los circuitos a limpiar, si se va a utifizar un
sistema multitanques o no, si se requiere recuperamiento de agua, si se va a
utilizar un suministro de CIP o varios suministros de CIP, si se va a tener un
retorno o varios retomos de limpieza,

Hoy en dia por condiciones de seguridad e higiene, un sistema CIP sera la mejor

opcion para la limpieza de una planta en la industria de bebidas y alimentos dando
también como consecuencia mayeres producciones.
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VALVULAS DE
MARIPOSA Y DOBLE
MARIPOSA




 SUDMO

Valvulas de mariposea /
Valvulas de doble mariposa
- con drenaje de derrame
en cacero inoxidable

sencillas

de funcionamiento seguro

economicas




Valvulas de mariposa SUDMO,

elementos de cierre seguros y de efectividad comprobada

Pricipio de
funcionamiento sencillo

Una empaquetacira de alla cakdad esta
ubrcada entre 2 bndas iguales que Ioman
elcueoodenvaMla.Lamarmsagwa
hermétcamente en esta empaquotadra,
En ta posicion cesrada, a Manposa cierra
el nase con complela estanquextad La
delention de 1 Manposa en posicion
ateena o cerrada se realizz medants una
patanca tde faciin de posicon En
vahudas de manposa motonzadas. la
detancadn ge la manposa se logra por
medio del aciuador

La construccion sencla y ruastra expen-
encia de argos anos en la producoon de
esle 1p0 O¢ vahsla garantzan su alia
Sseqarwtad hanoong'

Flujo completo

Eiperﬂcﬂgaaoualamarposamasauia
ressienca al fiuo extremademente baga.
Esta garantuza un lavado sn problemas.
duranie e proceso oe kinpieza CIP B
eleclo de kmpeera €5 ncependents de la
Crecoon 0ol g v de ta posKdn de
nstalation de la vavula. La vahadta - en
POSICON abserta - garantiza LA evacuan
fotal del productolquado de lavado fuera
de la canera

£1 paso Lso evta sedmentos y rentecoo-
NEs que pOCan créarse por restugs g
lquido A} actuar k3 valvuia, no es posibig la
niifracidn oo gérmenes, dado que lodas
las partes en contaclo con ¢ producto
£314n herméticamente separadas g aie

mreprochable da s vaklas de manposa
SUDMO

Valores de caudal (valores-Ky}
de las vaivulas de mariposa:

El vator-Ky, es ol caudal mchcado en mih
{agua de 50 hasta 30°C), con una pérdida
dapresdinde dp = 1 bar

Ap=pl -p2

P1 = presdn de entrada a a vihda

£2 = preson de sala de la vivula
{manposa en poskon abiena de 907
Favor de ver 13 1abla en ta prmara

ON | Ky DN | K, | On ik,
15 1 20 | 40 {120 ]| wo | o0
20 | 30 | so | a0 [ 125 {1510
25 | s2 | 65 | a30 | 150 | 2000
t32 i | 80 [ 590 | S

Valvulas de mariposa SUDMO -
de universal aplicacidn
Desde hace muchas afos ks viihutas

e manposa SUDMO han demaostrado

5u segundad y confiabiidad en gran
vanedad de sectores ndusinales.

Su campo de aplicacion s extende desae
ta ncusiria de bebida, de viveres y Gumca,
hasta su utkzacion en ias plantas estenies

e {a rdustng tarmacéutica.

Viélvulas actuadores para
vélvulas de mariposa:
Accionamiento manual

A.Iahryoenarlavahdasedebeetmqar
!andar;aacluaﬂuradega:lodeﬁ.anm
Qué asegura L posicon abeeria o cerraga
dela vavula

Actuador neumatico

Cada visa de manposa manua! puede
eGu0arsg posteronmente da un actuador
neundtico. Bl actuador estdndar bene o
funcionamento APERTURA POR AIRE /
CIERRE POR MUELLE, ' que garantza
Que 13 vihia se crerme obligatoriamente en
Casp Oe pdrckda 0o energia. Este funcio-
namentio pueda cambearse muy Iaciimente
ala funcidn CIERRE POR AIRE / APERTU-
RA POR MUELLE soi0 debe grarse la
marpasa en 90 grados, (cambando asi i
DOSICiOn dal extrema cuadrado def e

A pedido, los actuadones puBden Surmirs -
rarse 6n version APERTURA POR AIRE /
CIERRE POR AIRE {sin muede recupera-
Cor). Bl actuador puede ser mantado sobre
12 vihula en cualouer dimocsn (puede ser
QUac0 4 x 90 grados). La nstalacdon da la
véMlamhmddelmeriasmhawsa
€N oyalguier poSICIGN.

Bt actuador 58 suminstra prowasto de un
Wbncante da targa duracdn (suficente para
aproximadamenta 2 afos), lo que permite
R utizackdn ge are comprinudo Wibncado
0 no lubncado. Todas 105 actuadores
puedan equparse poStanonmenta con
nohcadones eléctricos de posicidn

Requerimiento de aire
comprimido:

Funcon are  muetie, 6 har come minemo,
hasta 10 bar come méxima

Funcion awe  are. 3,5 bar como merumo,
hasta 10 bar cormo maximo

Consumna die ane comprmido
2CTuador 10 I dametra D = 70 mm,

0.1 hirg por aperiu/cenre

acluador o i dametro D = 60 mm,
0.2 4ro por apertura‘cierne

ACluAGOr 1po Il chamelrg O . 130 mm
0.42 Wro o apertura/crrne:

Momento de giro necesario para
tas operaciones de conmutacidn:

{medkdo en el extremo del vastago de la
marposa)

ON | Nen | ON { Nm | DN | Nm
15 35 a0 751 100 | .25
20 35 50 In 125 45
25 5 65 | 15 150 &5
32 45 8 |2

tNm = 01 kpm

Favor de ver la tabla en
la tercera columna.

Recamino sencilo de 13 junta de manposa:
la construcesdn sencila lackda un rapsdo
recambio ge ta unta Después de desmon-
tar el acluador de la vaMaa, v de separar
1as dos Dndas del cuenpo de vahula;
resutia muy facl extraer a unta gal vasta-
00 oMo O I Manposa

Las wnlas estan somendas a un proceso
natural de enmveteceTsenio mikedo por ef
medio y b lemperaira En congiciones
hormales [ curacon de las untas es de
vands anos En sectores en los que se
planfean altas EngenCias a g saguridad {p
£ la prockuCrIoN asepica en (as odustrias
ahmenticias v larmaceutcas). recomencts-
MOS un recamieo profAGHCD cada 2 afos.

J



Materiales

Juntas de mariposa:

Drsponemos de vanss materales de alla
cahdad. tuya selectxn depervse gl medo
uthzado y 08 su lemperaiura 08 Senncd
En caso de dudd les ases0raresnos oon
mucho Qusio

Calidad estandar para juntas:
Irersion g caEogo,
VMQ [Silicona, Vinilo-Metdo-
Polisiloxano}):
salslace as condoones posiutadas por
3 Ley oe Protucios Almentoos
fesisienta a 10003 05 (ROCIOS
alkmentcios, Debas y soluctnes de
mpee2a usuales
lemperatura de senaoo 100 G
temperatura de estertzackn
hasta 125 °C

Calidades especiales para juntas:

{por tavor ndicar en caso de pedido)

EPDM (cauchg de etdeno oroprenc)

- salistace las concicones postuladas
por la Ley de Productos Akmenticios

- particutdrmenta resistente a agua Gabers
12, vapor y sohucones de impieza
lemperalurd de sencr hasia 13¢ °C
emperatura de estensizacdn 140 °C
aplicacdn bmitada para grasas.
vegelales y awma'es {p e ‘eche con
mas de 70 *C)

NBR-Perbunan (bulackeno-acrindrio)
SIS0 IS CONCRIONES POSIUIANAS POr
L Ley de Producios Almenticos.
13 ressiency 5 Maylr frente a 05
mgrocarburos akfaticos, acedes vegela
s y annmales
lemperalura de senacio: 100 °C

FKM-Viton {Caucho fiuoradoy:
<oNn mayor ressiencia frente a cierlos
DIOGUCIOS QUATICOS.
lemperala (e serion. hasta 140 °C
no recomencdlable para agua calenie o
vapor ue agua (agua cabente hasta
860 °C)

CSM-Hypalon (pohetileno clorosutfonado)
E3PECIAMents apropado para acdos y
bases organcas e Norgancas
iemperatra 08 serico hasta 100 °C

EPDM recubieno de PTFE:
$ars pAOCUCIOs Bgresivas lrente a los.
cuales solamente PTFE (TeflonHosta-
flon} bene la resisiencia suficiente.
temperatura de saracio. hasta 100 °C.
para intenvalos de corla taracion
hasta 120 °C

Cada 1po de vahuta de manposa puede
SUurIStrarse - a peticidn - con cada
cakdad de pnla ckicada arrba

Cuerpos de vatvula:

Las pnolas que forman el cuerpo de a
vilula asi como a Manposa, estan
fabncadas con matenales fonados
Maczos 50 DOFOS

E51a mtx5ta construccon de nuestras
vahulas garantiza una gran resistencia a
gaipes de presion y QOipes de amete

£n version eslandar {versiin de calilogo).
100as 1as panes en contacto con e
rocucto son tabncadas en aceng al cromo
requet no 1 2301 (AISI304) y las
MAPOSAS 50N hEChas en Acern al Lromo
~oquel Mokhoeno no 1 4404 (AIS1 3150)
Por peckdo Iy con sobreprecio), las valu-
135 puecen SumisTrarse Compidtamente
fabnCadas en acero no 14404 0 1.4435
{acere con baio contenda de carbono,
A3 36

Actuadores neumaticos:
Cuerpo y husdo gralona

acero mox 1 4301

muefle de presion acerp inox 1.4310
Diston y rueda dentada plastce IXEF

Superficies:

Las superficies nierores en contacto con
£ producto tenen un vakor de nugosidad
Ra = 0.8 ym

Para plantas de proceso lamacedticas p
€. en 1as que con requencia 5e raquere
superiices exyemadamente ksas,
olrecemnos la posibadad de obiener
superices con pubdo eléctrico {oon
fecarga de precio!

Las superfices extenores son lomeadas
en metal brBante v acabadas por
cepdado

Presion de servicio:

Hasia una praskin de serco de 10 bar -
¥ €N CONCRCICNEs. g prueba hasta 12 bar
{pnseba seq DN 3230/BN) sin fugas.
wisidimente percepliles Cuota de
fugasiderrame 1 = estanco Favor de
CONSLAAINOS EN CASO OF Feuenrse
MAYOres pres-ones J3e Sencio

Vacio:
4000 Pa (= aprox 30 Torr} COMO MmO



Valvulas de mariposa con
accionamiento manual y neumatico

<8

Vid A ge myr ot
COr® Tk
POLEIECO e et

VR Q de iy
Rap . SO TL IR
LA OO
exlByI0S 1S
EICRLIR RV, PS4
LACHTINE T

Vohidy oe manpasa
CON MCILKI

Favor de ver la tabla en ta pagina 5 para cbtener fas

dimensiones correspondientes




Tipos de conexiones para las
véalvulas de mariposa

La precisidn de fabncacksn 0a nuesiras Inatunas a control numénca
CNC, garantiza las mas dversas combnationes de 1pos e
conesdones Sin necesxiad oo Iralameenio ilenor

Tipos de conexiones:
ejecucion rmilimétrica:

En valvulas de manposa o epenplp, s puede combinar un
extrend de sokdachrd (oM un exirerno CONO CON Iuerca.
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B-Hs| 2 I - )
.
S
1] m
et Lt
L Ly L1
—u -
extromo oe Ay CONG extreme o SokIacra exirerno con
rusca racho =z para fubos i 11850 abraradera, DOV
OV 118531711887 ™1 B31411887 sergs * 3 32676 ISO 2852
iy
]
5| & — 5| o 5] o
— &+ +
Ly 11 [§]
F
woo axlfomo COMPUesio Qaprgyrh) . e exfreny Con
con ASGHCT CON COnD L ISR R rOSCE wiNOr
wSCa macho CuN BT s NSO i IS0 228
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Tipos de conexiones:
ejecucidn en pulgadas
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Valvulas de mariposa

entre bridas

Vavuias de manposa entre brdas uliizadas en redes ampkas ve fubenas (p. e, fubenas de tansterencia y luberias criuares)
Garanizan un ramdo montya y desmontae sin desplazaments aaa! oe 1 1uberia
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Valvulas de mariposa multivias,
con accionamiento manual o neumadatico

Vialvulas con accionamiento manual:

La combiracdn de gezas-T estandar con vahadas nonmales de
manposa sushluye las lunciones de vahvuias mulivias
rathCionaies La uthizacon da vahvulas de manposa multivias T6
laciila la conducion, e montae de las tuberias y L kmpieza en é@
Crewto Cerrado consderablemente  Se puede vanar 105 tipos de

CONEXIONES Sequn L35 MACaciones en la pagna 5 (Lavor de
mchcar B3 conaxicn deseadal

Las vihulas de manposa muliivias represeniadas a la deracha
S& SurrTisiran en kas vanacones T1-T20. De acuerdo a la
Situatin e montak se puede vanar y adaptar 13 posicion da la
manposa y del scluacdor manual de vada. En caso de pedido
NG 3 vanacon
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25 61 102 13 70 138 57 %%'
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Valvulas con actuador neumatico:

Vahulas de manposa Mullvias UG SUnapa sa COn i, 0os.
0 g ACUAOOres newnaucos {funcion are/an ¢ are/mocie),
Eslos pueden monlarse en dreccion kngiudnal o transversal,
{redatvo al paso oe la meeza-T)

Las przzas: T pueden sef nSIatadas en ~ualquer poscon on 1a
red de 1ubenas. dado que los actuadores pueden ser colocadas
en posicitn verticai, honzonial o colgants: {sequn Las condiciones
iocales exstentes. si que se afectt Su hCooNATaENIo:

{Enios ddmelros ON 15 DN 25 los acluadores centrales son
MONtados con un cesplazameento de 1807

Favor da ver la tabla de dimensiones en pagina 8.

Valvulas de mariposa
con posicionador cléctrico

En el posicionadon estan nlegrados los mncadores e
posicones (ABIEATO/CERRADO) de 12 valula. En sisternis
de conirol de procesas puedan nslalarse Polencionelros, ks
cuakes permilen una NCCAcon conlinua oe la poscion de ka
Manposa de a vahula (preco ackconal En case de pérdda
de energia es posble accondr la vahiia nanudimenic
Version estandar

220V, 50 Hz, para otros vollaes y 1has de cormente favor de
consultar nuestras olicnas lecrecas

DN d lfsii“P R 5
15 16 I 22 ‘t 101 186
20 20 ! ne m 15 ' 146
£ % | @ | wm 115 16!
3 32 @ | 1o 115 146
a0 38 229 o 115 146
50 50 234 W 115 146
65 66 243 101 115 46
80 Ll 363 10 V52 e,
100 100 376 m 152 146 |
125 125 e 0 T
0 | e [_wz | ws | aes | e




Valvulas de mariposa multivias,
con artefacto de combinacion de movimiento

Para rmpedir con seguridad falsas maniobras, las vahidas

de manposa mullivias puedan ser equipadas con un anefaclto
de combinacidn de movimiento & cual permite conactar dos
Manposas snCrnicaments mackante o accionamienio do

una sola palanca O un 50k actuadar. En general ta valvula psta
conslrsda de tal manera Gue la apertura de una mariposa actua
en lorma forzada sobre 1a segunida.

DN A 8 [ N
15 53 v 139 67
[ 2 38 101 138 ]
25 61 102 133 87
» 66 105 142 70
40 7 144 151 9
50 82 130 178 95
65 99 137 183 100
B0 15 163 200 120
100 110 166 208 123 I
125 155 23 281 77 s I : % =3 50 PECk L 008 exacios dp conedn
1 v 3 2aciuddor e 0ot e a0e) s como
150 160 and 268 182 2 a0 ko nlaEe det actaan
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Indicadores de posicion

Para tas operacones 08 produccion y de impreza controladas
wmm.esmmmmmmmmde
lodas kas operacones da conmulacon. Para elo e necesanc la
incicacion de las posiciones de abierto/cerado de todas las
vAhasas, asi como informacion cobra posibies 1aios en el
dispostivo de control. La funcidn de bloqueo integrada en el
pmgramamuatmedirconsagmdadlodaslasmwns
amdnoas producdas deliberadamente por intanencion marual
Por esta razdn se les plantean alias exigencias a los nacadones
de posicion de s vavulas. ES10s deben ser apropadas paa
funcionar a temperaturas ambentes comprenddas entre
25%Cy + 80 °C, ser mnpermeables al agua por SAICaca%
0 condensacion y rabaiar sin averias durante ahos.

LDS detoctones nchuCiivos g proximetdad 56 han acredktado
Oelio 2 que 1 transmision de 3 sefa se eloctia Sn mezas
mdviles. LOS Mcrointemlones Slectromecanicos, su utizacion,

Verhoke -br nwepnrsa
OB gEN aml S

Uk fonem BhACIArs
cher e Encd puwir Ly
oK) g s
JI000S

ABIERTO CERRADO

Yok g irgngasd
NCERGH cont
Certovion axkaCivo 2
POorad oovd @
0N 0
DOCont ABIERTO

Vamud o s iinosa
o ooe
datector aGCIvo o8
proxatacad paa i
ndcacon oa i3
pasCion CERRADC

O ha sido salslaciona en condciones hamedas {p. g. onla
NcusIng te viveres), ya Que eS10s 50M Muy suceptibles a averias
(formacion de condensaciones n 1a cdmara oe contacto).

Datos técnicos del detector de proximidad
{versién normal):

10 - 55 V CC. 400 mA, conmutacidn en &l polo positvo, Con
CHOOO Wrmenas0. (o g protecoion IP 65, con cable manguera
wiflar de 2 m. (optalvamente hasta 50 m) La longitud ded cable
debe ser suicente CoMo para alcanzar L3 regieta de bomes det
amano ge valvulas pdolo. ya Gue S& recormenda prescincir de
conenones de cables athaonales en amieentes homedos,
Longitudes de cable en almacén 2 my 30m

Vihvia de manposa

neundtico y 2

o8 proximickad pana &
indicacion de bs

Viahdd 02 1P oSt
COrE ICTANIOx
Nt i 1

i CCIUCTor FIRCIVD

L O OroReIRgi R
1 socacoer o2 b
poscon ARIERTO

Vol O rnirposa
COn actador
i nernaico de




Accesorios para vdalvulas de mariposa
con accionamiento manual o neumatico

Las vahas SUDMO. gracias a tu gran versauldad, pueden ser

DrOVISIAs CON NUMENDsos aCCasonas, 0 MOGHicadas POsIEnor-
mente. para acdaptaras a cualtteey necesdad Las sigueentes

Accionamiento manual

Prraath

L wLpTenis
ERFTTTE LI ¥
[RNEETY
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whkbme ot
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Froeceetied
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e a
LA LR e
S T L
BERSERY LA T ELY
Toow dr e
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Agueas sON SOI0 LNG MuRStra namatva o0 as POSDRCAcES a
escages A Dechdo ke oireCenos gusiosamenie olras vanacones y
1NOs especiaies

Accionamiento neumatico
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Valvulas de doble mariposa con derrame
- la separacién garantizada de liquidos incompatibles

A traves de s iNeas ¢ produtCon y Mmoeela creutan por
periodos. Fudos rsiNos. 10 Cuales a Su va2 Son NCoMEa-
tibles {por eiemplo prochucto y keia) Estos deben ser mantensdos
separados nodelectiblemente Sclo un Hlogqued doble Producico
LOf N3 vaivda de goble asento (Lavor de ver nuestro prespecio
comesponckenia), ¢ sea. de doble manpasa, pueden garantzar

dicho procese  Entre ambos elementos de Gerre se halla utscada
una cAMara de sequnCiad para eveniudles derrames En caso de
hugas 0 escapes (Causados por desgasie de 13 unla. golpes da
presion o por cusspas extranos). e iquado ak acumuiado es
expuisado al exteror de ta vavula

L 03 YOS 08 CONEXIONGS DUANI 3% b lialhl 1 180ravwr iy Wy Aaneincd
Lo e Klﬂ@ﬂﬂs Yo Stign L LN . LWL 3 QOngaOn
COr N LAC0rA. 810 ) Lita T 1o #%° Teafaig b, ' Iy 3T 0O
DN a a3 da b hy hz hg a 11 Ey Fy c A 5 T
25 | @ | 10| 3 | 77| s | 123 | 70 | +20 | 56 | 03 | 15 | 20 | om | e | ss
32 | a2 | 7 37| 72| e8| w26 | 70 | w20 | se ! wa | 151 224 | Gus 6 _| 60
40 | 3| e} 49| 83 [wor | s | eo | 120 so [ w3} ws1 |20 { cue [ e0 | &
0 | 50 | 90 | ss | a3l et 150 | eo | 1so | 58 w03 | 151, 260 | G 60 | 70
65 | 66 | ©0 | 72 | a3 | 124 | 165 | e0 |-150 | 58 | 103 | 151 | 260 |.Gw | e | &
a1 [ 130 | 87 | woo [ 130 ] ims [ 120 | 150 ) 58 2 | we ! 30 | Gwe g0 | 67
100 | 100 | 130 | 106 | 100 | 145 { 195 | 120 [ w70 | ss | 112 | w0 [ a0 | Gwe | e | o7
125 25 130 . _|_32_ 190 205 245 120 220 L] 70 22_! ﬁ . 9?-‘_5 . lw 20
150 | 150 | 130 | 157 [ w0 | 220 | 200 | 120 | 220 | e0 | 170 | zaa | 400 | G3B . w03 | 135




Vahuda de dobia
MBNDOSE COMada

s toa .

Lanwent de e
e tf tas
e ok s
FLLT IS L MU

e L N ]
arngre e,
S tminn Ly
NFORE

ALAEKRE [ o
T PR TR

Efjuaguelestonk-
23Cet O L3 camara
de dorrame

e ey

ety 1t
(LS TN
Los .k .
s RireL e 4
PR BV
[CREP
[T CLYERY N
FEISTC
L= TR I R

r

Vahvuly de doble
MANDGLA ADOrta
RS
g ae %
s ey
L4

% Aapemed
LT T




APENDICE
2

VALVULAS DE DOBLE |

ASIENTO




Valvulas de
doble asiento

para maxima seguridad
en la separacion
de liquidos hostiles
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Valvulas de doble asiento SUDMO-
'para la automatizacion de instalaciones

ide produccién y de limpieza

Conlinuos aumantos de produccidn o

desarolio presalectacks del programma sa
2xChsye pOr uN SISIEMA consecuente do
niterbloqued elactrimco.

SUDMO les sumrstra nstalacones
perlecias, controladas por $rstemas
Niagrados de mando, en g cuskes
vahuias de dobie asento SUCMO
brngan venia@s docisvas

* Maama sagunatad en i3 separaciin de
hquagios hostées

* Protecoion contra gotpes da presion

* Cuerpo de vavula eslénco. sin espa-
CI03 MuENos (omos} garantzando una
resstencaa de o minema y un lavado
CIP seguro con optima kmpeeza ¢e los
asentos de vaula.

= Cuerpo de vahda de una sola pieza
{onada (no de chapa) no hay
CNACKN DOr tensIones 14Mmecas oo
12 a red de tuberias

* Los dos cuerpos de vakviia y o asento
da i véivuda estan constredos en una
$002 pza Switanco asi untas
ackCONAeS.

= Soldadura automatca: acabadd
periacto y cabdad siempre gual de bos
cordones da soiflachaa.

* Casquillos da 12idn para todas tas
ozas mibles no hay parubacionas.
PO agaTOtamentc

1a base necesana parh un desamlio
fecrco nnovalng. Estos conocimen!ios.
garantzan una aphcacdn Gplema de
nuestras vahidas oe dobie asento en
vueslras nstatoones oe [ocaso.

+ Con mucho gusio les asesoramos
A peticson y sn obigacdn alguna de
vuesha pans, les oliecemos una vitada
en 1 egecucon ¢ &f cxnetrd normnal
Oesaa008. Nara &lecto de prueba



SUDMO - Ventajas del [ SUDMO |
construccion sistema modular

de plantas de  de SUDMO

produccidn

SUDMO plarvfica. SLTESA € nsiala
plantas de producoon Lompielas y
auomalzadas Enlas mesmas se nohiye
el hardware y ¢ sofiwiare de mando para

et control de fa producaon Lingeesa ¢

estentkzacdn, asi Como todos i0s

elernentos penfencos de medc:on y te v
regulacon £l montae mecanco en slu 'ﬁ l
Yo realizan soidadiores Nornglogados bao

norma TUV (DN 8560: o4 cuales rabaan
CON BGUPSS SOIdatNeS Gitxtal ituies |
£ monlage eloclnco 10 Suesia on marcha
¥ 13 OpleTazacion e 13 Dianla A% COmo &
ENENAMeo O personal da SEne o 0
realzan 1ECrcos Hecrontos 8 NGeeros
de procesos de la compana SUDMO
Los anmangs 02 dsirhution y 0a contol
50N COMropados en fatr<a

En sy *.tonameento y eyecucin las El ssiema mocutar SUDMO perde equ
vaivulas se adapian con tackdad a tas Dar pastenormenie s vahlas ya nstala-
egentas PAculanes del producto o das con Gchas panes de coneodn De este
QSO 09 prOGesD modo ta planta puede en cata momento

s a0aplada A estadc actud! dal desamofo
Producros exgentes demandan una lecrco

1BCrCa 39 (rOcesos totakmene estént
Para . b nidracsdn de gémenas a
Iraves O Nusio (@mbal v of paso ogf
ISION 32 COMPENSAcin de galpes de
reson abao! pueden, a raves de panes
O E0F i 13CHMEnNte NecamouIses. o
“mpuars2 o CIF 0 estenkrarse por »apor
LAGUA A eniet O Deen SOmeterse a wuna
TN 141 eSIehZA00N Contru



Funciones de [a ) (SUDMO ]
valvula de doble asiento SUDMO

Limpieza en tactos de la cdmara de fugas.

. Vivuta on estado Limpieza de Iz
TIpO D 600 cerrado: carcass y del asienio
Das claperas sepacan supariores de la
.. con segundad of rifndz
Minima Broducto ¢ b Duratn & procezo da
peérdidade | soteonce
Oerrames tventuaie
producto | onef sector oo ios
durante | aentos causados
D § Do gasgaste
apertura Y | oo s pnras 0 coonpos
cierre de exvanos, oueden
valvula ¢ YACTE S prehon
2 iraves ol 1240 O
Sakcla oe Frames
| Viuta en estado
" ! -
Tipo D 620 pooi R
| 0on seguAdag o
Apertura y orodkcta y
cierre de la \ Daramesc:ama#;
3 i ' enefsecror deos
v.'flvt_da sin socto
perdida de P & por gesgaste
O a5 Lntas o cusrpos
producto P
I VRACIIEG S Drassn
| 8 Iaves of tubo g
1 saida o CeTamies

Dochat 3 mparhai# xraci0 OF vy CIP



(SUDMO_

Vilvula de doble asiento enjuagable con conexion de lavado separada

Tipe D 610
Minima
pérdida de
producto
durante
aperiura y
cierre de
vatvula

Tipo D 630

Apertura y

cierre de la
valvula sin

pérdida de
producto

Viivida en esiado
rerTado.

Do Clapetas sonaran
con segundad of
LFOGRHD y B
toeon CIF
Domames eveniuaies
on of secior ge a5
A50T0S (CASIOTS

¥

Progucios Liguein CIF

Vilvuiz en posicron
abwerta fiavado

Al g Lt vt oF
DD Sere o O3
¥ Gy G ny
COMY LI § ufur
e s apraetd
conTra ol pigry ¢ 1 r
COMRNO0 a5 L L
aa gas Dorarte o
OCEsD SOk g

raves ol Tubo o
ikt de dor rmen

Es positsiy by 44
YIOFSICKE O 4
DaTs meonpat ¢f
oroducto orcea
vaceadiao, o ks
punfcarta to logra
CASSON. & Tty
UDO I SN o
carames

i3 Og derrames

s posdie empayr o
IS0 BNiFp ks
DiOS meantras of
producio oroua £
vACATR (Y huacy
DUATICaNIE 50 OGS S
Prasion. a wavis det
b de saka3 ke
garames

Brocuciof Lo CF



Segura separacion entre
producto y liquido purificante

Valvulas de doble asiento para lineas anulares

Tipo D620 R

Apertura y
cierre de la
valvula sin
pérdida de
producto

Vahvuta en estado Litpiera de is carcasa p*
cerrado: def esienia inferiores de',
Das slgnias 09w 1a vidvota:

O SRl T Durante of prr. 225,
IXOCUCTD i ¥ DR, L

S0hCn CIP pusader finfeg: ;.
Derrames evarituales AChuFdor PeUmaico) e
en ef sector de s ¥ levania e ot

ASeNI0S [CAUSITSs
n g por desgasie

¥
G @5 Lnlas 0 Cuerpos oo plalo supanar Smipiar of Avento G At
esaos) puedan QHNDNILE LA aperiiea ol plato, o Mierstcn
VACIATSE Se preset ¥ CaTe e vk sy e amyes plalos o
a fraves ool futx e derrames. COMG &f DO 03 5t
ST ¥ Jerrarmias derames

Carcasa supertr o2 13 vavula InS13502 N una hraa akd O POUCHDS, 15 LAt St BOLDACA COM VaNES COPE a0 e, fXird Ao g, Nenadores, Mros. lancuwes «
Carcasa ntenor 0 vatisa  Eounada non 0os ooogxones, wna Oe £a5 £ONEC1a con i lenadoca, & B0 ¢ € tanaus La OIr3 SIve 08 Conemdn o lavads

Auavesﬂee*ammm(cmlavmomaﬂavmnesgodewcmmmm@mcwmmawmmwponq
'a 'nea que CONECIZ CHN 1A Benadkra D &3 msma Lasv&alasueumuelarum&mosevmenmmesuuem;namu

Valvulas de doble asiento para lineas anulares

04 03 Ak ¥ v

TipoD620B  =ewwild® iR : _ !

Apertura y
cierre de la
valvula sin
pérdidas de
producto

Viluiz en esfado
corrado:
Dos claperas sesorac

en ef secior g s
ASENOS feausidh s o
@ Do Besgasis e ia.
AAUAS O CLrDX)s
eNIraag} puprn
VAIAWTE Sa Drase 4
braves def o o
ST O garcamen,

VRN



[SUDMO_

Valvulas de doble asiento esterilizables para técnicas de procesos estériles

viowrgeagwuorss | Tipo DBO0S TipoDE20S TipoD610S TipoDEIDS  Euwmoveesica
medics estonizanies

K entra ambos plita:,
prsacton s admtos 1 luncion de funcion de ta funcen de la Iuncatn 04 a o s o Do vl
an ios pasos def el | vahada: andloga al vanula. anatoga al vawnda aniloga al vahada: andloga a! 00 2 vihed] ooy
Gl vinuia on & Tipo D 600 Tpo D 620 oo D610 Tipo D 630 sutaneamente Co
& 53 forma se garantyy

DmcuCto y 43 atrnothr
CaTongr

Bl ssterna de construccdn mocdular Denmite eCueDar POSIBNOAMIENY: 25 vaWUAAS ya NS1A.3UXS 00N O3S Medras, w odouiad aigura

Valvulas de cambio de doble asiento- SUDMO

Caracteristicas- Tipe D600U TipoDB20U TipoD610U TipoD630U Funciones
funcin da la tuncién oe a funcon de la funcion de la
+ Segura separacn vihuta. andloga af vaada andloga a vithvula andioga ar Lmpeera pos 1acias

+ TpaDEIOU
Lmoeez4 por factas
el Camand o
Oerames

s TpoOSI0U
wa'um’
CON COnemdn ot
Bvada separ gy

+ Tipo D €30 U
VLN prixcagater
<IN COMW L
hTE e

La compata SUDMO plandica. monta y Aulonsalizd jaantdas ok iR uidir Lt aCe ring st arwas
Estrnos en la mepor e s desp0sa ity 108 {Trelnes rdiemne s aoca i,



Ejemplo de utilizacion de la vélvula

El esquema muestra 1a uiizacon de vihatas
e doble aSento en un pato de 1angues
Mﬂm.wﬂdaoosmuogtm
pueden ser simullineamente Renaccs.,
vacades y punficadas sin Dekgro de ta mercta
del conterdo de &sto5. Cada una de s onco
wneas portadoras de producto estin
conectadas al langue por mado oa LNa
valda de doble asiento. Es por eso qua
es10s pueden ser kenados O vatiaios por
mecko de cualquier knea, independéntermentn
de ta luncdn actual del resto de Ios 1anques.
Ourante L produccion lineas en amarilio) se
puade simuftdneamente punficar ung o mas
knaas en Crcuacion fincas en wokela)
Tariteen se puede. durante la producciin,
purficar 1anques 1O NMISCLAORS en & process
En este caso o squicdo purificante (ineas en
00} €5 raNsNnaco al Bposito de kquido
punfcante a ravés de las ineas de sakda ol
1angua y de las ineas de reliuy de koguido
punficanta (CIP-Ry

Las vahizs de coble asiento permuten una

falsas

Valvulas de doble asiento SUDMO

LLENADO DEL TANOUE

LAVADO DEL TANGUE |

e odd
VWDE{V TANCQUE ; ; ﬁl’;o‘?q

«©

4e° " Too? e

o BT
vor® :

- utilizadas alrededor del mundo

Los nudes de vihias completamente
<ableadds y ¢on los lubos necesanos son
50matidos a una prueba de funcionamiento;
de modo que 500 kas fneas de produceson y
purificacion, los cables del puesto de controly
13 conexidn de aire COMPAMICO, lienen que ser
nsialados en ef upar da montae.




Materiales

Fiezas en contacto con el producta:
Versidn esidndar

acero wox 1 4301 (AIS 304)
Opciondimerte:

acano nox 1 4306 (ArS 304L)

acero nox 1 4301 {AIS) 316)

acero nox 1 442471 4435 (IS 31684
Juntas: -

Vers:on eslandar EPOM

Temo de serwhe mix 120 °C
Ternp. de ester lzaodn mix 130 °C
Actuador neumitico
CUErpO ¥ MeCaHiSmD’

20810 1ox 1 4301 (ALSE 304)
muefies de presdn:

acero wax 14310 (A5 301}

Superlicies

Superficies interiores en

contacto con el produtto:

acatrado pukdo. oplativamente tratadas
adicionaimente por pubn e¥stnco o
pasnacon

Superficies exteripres:

tomeadas britante y cepMadas. optatva-
menle puidas © traiadas con chorg da
petas de vidra

Sobrepresién de servicio:

Se garantza 1a cstanquekiad de b vitada
cerrada hasta una presdn mdama da 6 bar
{prueba seg D'N 3230, cunta de fugas: 1.
es decr estarcol Para sobrepresones de
SenaciD Mayoies fhasla 10 ban), vor da
consultarnos Ressienca contra gotpes de
presdn nasia aprox 30 bar (agua y vaport.

Requerimiento de aire
comprimido para et
actuador neumatico:

para ta apertura e 12 vihula (apenura por
aira/erre por muele} y para la ventilacion
cxthica de ks asentos S& procisa arg
COMPrTOo de § Dar como minmo, hasta
10 bar coma mdoimo. Durante el montae en
uastra fabrca proveemnas al actuador con
un ubncants oe karge ptazo. E1 mesme bene
uNa SN0GMada turacion de senico de J
A0S, PO 10 Que NG $8 (XECSa ik COMPAM.
do kmpi y s8¢0
Requenmenta 48 are ComPmudo por
Carrera, wkCado en Fros. con una presin

da are compnmudo de & bar para ¢ 1pe de
vahuia 0 600

DN -10450|65|ao|100|l25|150

Lnlus DJ{DS;O.S'O.E' 1 | 2 | 2

Para mas nccaciones 1avor de ver L hoa oe
datos TD 991

Para gelernwar gxéctamenie ef volumen
a0uen0S Ce arg CoMpnimao hay gue lener
en cuenta ol volumen de K Mmamguera de arg

SUDMO/

Mantenimiento

A fres de controlar e efecto de lavado en
los asentos y en el intenor del cuerpo da ka
vanda solo 58 necesia cuedar la abrazadera
clamp entrp ol cuerpo 0o la vaula y o
actuator reundtico. De esta manera es
DOsthie sacar det Cuenpo de [ vihula o
achuatior neumatico complato 1o con
& Fus#o y los discos, permitendo asl su
control visual

B recambio de las juntas de prockcto
{las Og dos drscos y del huslio) es [Ack.
Puede olectuarse sin utkzacion de
heramientas espocales y sin necesidad
de desmontar & Actuador Neumatico,
Durame ef desmonta det actuador
ReumALCO hay que cuidar de ka tensidn
Preva g los mosles de ciene.

Firvor de pedis nuestras instrucciones

de maneio, k25 kstas de las peras da
recambi y 105 planas comespondiantas
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See pages 8 and 9 for how to sefect a Fristam pump. For easy
pump selection see performance composile curve on page 11
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See pages 8 and 9 for how 1o select a Fristam pump. For easy
pump selection see performance composile curve on page 11
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See pages 8 and 9 for how to select & Fristam pump. For easy
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