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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 areas de la planta, 

permitira el desarroliar filosofias de contro! para establecer un programa de 

automatizacién. 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 

ef 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 implantacion 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 e! cambio radica en la distribucién de los sistemas 
dependiendo de la complejidad de la planta asi como de los requerimientos del 
cliente. 

Este 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 tugar, significa limpiar y sanear todo equipo de proceso y 

tuberias, por bombeo 6 espreado de soluciones quimicas y/o agua a través de los 

mismos. 

Los equipos y tuberias no son desmantelados para su limpieza o saneamiento, 

sino que permanecen en el mismo lugar que ocupan durante el proceso de 

Produccién. 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, valvulas y conexiones, y cualquier control, sin importar cuan simple o 
sofisticado sea el arreglo. Cuando el sistema es usado para limpiar 0 sanear dos o 

mas circuitos de tuberias y equipos separados, se puede nombrar como sistema 

central CIP. 

Por LIMPIEZA se entiende el iavado de las superficies de los equipos y tuberias 
que estén en contacto con el producto, ingredientes y suciedad en general. La 
reaccién fisica entre el detergente y la suciedad desprenderda la suciedad de la 
superficie y sera arrastrada por el flujo de la sotucién limpiadora. 

Por SANEAMIENTO se entiende como la remocién de hongos, levaduras y 
bacterias de ia superficie del equipo. Cuando se usan compuestos quimicos para 
el saneamiento, ef contacto de ja solucién quimica con Ja superficie del equipo 
destruye el crecimiento microbioldgico. Es Prdcticamente imposible que todas tas 
grietas y hendiduras microscépicas en la superficie de los equipos entren en 
contacto con la cantidad necesaria de la solucién saneadora atin con un alto 
tiempo de exposicién. El saneamiento quimico permite el crecimiento 
microbiolégico de algunos remanentes y solamente es efectivo para mantener e! 
crecimiento microbiolégico dentro de tos limites tolerables.  



Productos microbiolégicamente 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 equipo de proceso debido a 

su susceptibilidad a la contaminacién, Un método de saneamiento efectivo el cual 

consistentemente elimina el crecimiento microbiano, es el saneamiento 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 !a cual se destruye el crecimiento microbiano. Peque/ios 

tramos de tuberia que son dificiles de aicanzar 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 concentracién de la solucién timpiadora, el flujo de la solucion y 

el tiempo de contacto deben ser fos correctos para que ta limpieza y el 

saneamiento sean efectivos. El flujo de ia solucién y el tiempo total dependen 

parcialmente del tamaiio 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 elaboracién 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 fabrica es necesario desarrollar un programa de operaciones 

satisfactorio. 

Los aparatos de {a industria de los alimentos se deben limpiar después de ser 

utilizados y sanearse antes de volver a utilizarlos. 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 area especifica estipulada por 

el cliente para colocar la unidad CIP. El cliente necesita mantener en operacién 

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 0 filosofias de control para establecer un programa de automatizacién 

para la planta, es importante mencionar que este programa de automatizacién no 

se contempia 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 

produccién 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 elaboracién de 

margarina. 
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Determinar os circuitos de limpieza apropiados para garantizar una limpieza 

completa de la planta en el tiempo disponible para esta operacién. 

Especificar el equipo necesario para el sistema CIP siguiendo los criterios de 

disefio 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 produccién manuales han sido ahora reemplazados por producciones 

de masa industriales modernas. 

En los procesos de la 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 

produccién, 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 

introduccién 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 través de las lineas de producto conforme a un arregio de un 

Programa de limpieza. Mas desarrollos se dieron durante estos afios con la 

aplicacién de vaivulas automaticas operadas con aire, limpieza de tanques a 

través de un mecanismo de espreado y control automatico CIP que, permitié una 

garantia en cuanto a timpieza de tos 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 elaboracién de productos 

alimenticios y lacteos. 
 



2.2 LIMPIEZA 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 mas en este tema ya que no esta en e! 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 

tmano de obra. Ei montaje y desmontaje continuo originan, ademas, averias 

mecanicas y mayores gastos de mantenimiento. La limpieza manual de las 
supefficies 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 alteracién 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 dei sistema después de hacer un lavado inicial con agua. Después de 

este lavado se hace un saneamiento de {as superficies por medio de una solucién 

quimica 0 con agua caliente (85°C). No se necesita, sin embargo, la pérdida de 

 



tiempo del montar y desmontar aparatos. La distribucién 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 multitanques que consiste en 

utilizar la misma solucién lavadora para un gran nimero de operaciones de 

limpieza durante el dia. La segunda que es a través de un tanque_ sencillo o 

simple que usa un sistema que opera en ef fundamento de hacer pequefios 

volumenes de solucién automaticamente a ta concentracién requerida, usandolas 

una sola vez y descargandolas 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. 

Ademas de bombas, tanques, y vatvulas, el sistema CIP incluiré algun 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 jos equipos y tuberias. 

Entonces un sistema de suministro y retorno de soluciones CIP sera instalado 

Para permitir la recircutacién de soluciones de pre-enjuague, de lavado y de 

saneamiento en caliente . 

Incorporando valvulas automaticas y un sistema regulador del tiempo de cada 

secuencia se puede hacer que el sistema de limpieza sea casi automatico o 

totalmente automatico 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) Limpieza completa 

b) Enjuague 

c) Limpieza alcalina 

d) Limpieza acida. 

La limpieza completa comprende las siguientes cinco etapas: 

Pre-enjuague 

Limpieza alcalina 

Enjuague 

Limpieza acida 

y
s
 

w
n
 

= 

Enjuague final / saneamiento. 

El enjuague consiste de la primera etapa (1). La limpieza alcalina comprende tas 
etapas 1,2 y 3. La Limpieza acida comprende tas etapas 1, 4 y 5. (3. Hall W. Cari, 
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 

alcatina o acida. 

Conexiones fisicas, como codos, paneles para desviar flujos y conexiones del CIP 
deberdn 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 
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2.3 AGENTES DE LIMPIEZA. 

Los trabajos de limpieza en la industria 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 organicas. Estas impurezas se eliminan mediante diferentes sustancias 

acidas 0 basicas. 

La forma de proceder en la limpieza y los agentes a utilizar dependen de varios 

factores. Si la instalaci6n es moderna se cuenta con equipo automatizado de 

acero inoxidable, de modo tal que la limpieza puede efectuarse in situ (CIP, dean 

in place). 

Para establecer el método de limpieza a adoptar, habr& que tomar en cuenta 

siempre la naturaleza de los residuos (incrustaciones de compuestos orgdnicos 

como proteina, grasa, lactosa y sales orgdnicas e inorganicas), y la clase de 

material a limpiar, por ejemplo, las soluciones alcalinas fuertes atacan el aluminio. 

El acero inoxidabie utilizado en la industria de alimentos es resistente a los efectos 

de las soluciones alcalinas fuertes y a la mayoria de las soluciones acidas, 

excepto las de Acido clorhidrico. 

El saneamiento debe efectuarse una vez lograda la adecuada limpieza del jugar, 

ya que el efecto de fa misma, tanto si se realiza con métodos quimicos como por 

método térmico, resultara considerablemente reducido si sobre la superficie a 

limpiar se dejan residuos de suciedad. 

Agentes de limpieza o detergentes. 

Detergentes inorgdnicos aicalinos. 

Los detergentes alcalinos poseen buenas propiedades emulsionantes y pueden 

disolver alimentos sdlidos tales como las proteinas. Se incluyen entre ellos:  



a) Hidréxido de sodio (NaOH). Genera!mente !lamado sosa caustica, disuelve las 

sustancias proteinicas, saponifica las grasas a temperaturas altas 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 sddico. Otro detergente muy util que tiene buenas propiedades 

como humectante, emuisificante y deflocuante. Inhibe la corrosién del aluminio 

y el estafio. 

¢) Fosfato trisédico. La disolucién de fosfato trisédico posee un excelente poder 

emulsificante y dispersante. 

d) Ortosilicato sddico y sesquisilicato sédico. Ambos producen disoluciones muy 

alcalinas con un elevado poder saponificante. Atacan facilmente a las grasas y 

proteinas. 

Agentes dcidos inorgdnicos. 

En los ultimos afios ha aumentado e! uso de detergentes dcidos en la limpieza de 

las fabricas de alimentos, aunque no se les usa tanto como los alcalis. Se utilizan 

cidos inorgénicos inhibidos como ei clorhidrico, nitrico y fosférico. Se han 

utilizado para separar costras duras y en las lecherias para separar las piedras de 

leche (depésitos inorganicos compuestos principalmente por fosfato calcico, 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 (H3PO,). Disuelve facilmente las incrustaciones y es un buen 

agente desinfectante. Normalmente se recomienda su uso como solucién de 

ts  



limpieza al 0.3 - 0.5% y a una temperatura comprendida entre los 60 y 80 °C. Es 

el mas utilizado en la industria lactea. 

Ei saneamiento podra ser efectuado mediante ta circulacién de agua con una 

temperatura de o arriba de 85°C. (12. Brennan,J.G, 1980). 

Factores 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, composicién y concentracién de las disoluciones de 

detergente 

b) El tiempo de contacto entre las disoluciones de detergente y los depésitos 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! detergente se ha de seleccionar siguiendo 

Pruebas de laboratorio realizadas con el tipo de sdlidos que se supone se 

encontrara, asi como el grado de deposicién que se espere. La concentracién y 

temperatura de la disolucién afecta a la velocidad de reaccién entre la tierra y 

suciedad con et detergente. En el método CIP el grado de turbulencia Producido y 

el tiempo de circulacién influiran sobre el efecto de raspado producido por la 

corriente de tiquido que fiuya. Es este efecto de erosién sobre la suciedad el que 

reemplaza al cepillado de la limpieza manual, por to que e! sistema de tuberias se 

ha de disefar de forma que produzca grandes numeros de Reynolds en ef 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 sotucién 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 

fanques y equipo recomiendan evitar diferenciales de temperatura mayores 

debido al potencial dafio por choque térmico. (8. Robinson, R.K., 1986). 

2. El! método de calentamiento usado para las soluciones y el agua en un sistema 

CIP de saneamiento en caliente, deberd ser indirecto, utilizando un 

intercambiador de cator y un medio térmico, el cual puede ser vapor o agua 

caliente. Métodos directos, como la inmersién 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 esta permitida a 

menos que el vapor sea de calidad y se tenga una aprobacién directa del 

departamento de calidad de la division. ( Para mayor informacién ver métodos 

de calentamiento directo). 

3. El equipo del sistema CIP de saneamiento en caliente, incluyendo tanques, 

bombas, intercambiadores de calor, valvulas, uniones y conexiones deben ser 

de acero inoxidabie tipo AISI 304 o AISI 316, con un terminado de al menos 2B 
con soldadura pulida. Si se utiliza carcaza o tubo intercambiador de calor, fos 
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tubos, sus cubiertas y cabezales deberan ser de acero inoxidable tipo AIS! 304 
y la carcaza de construccién inoxidable tipo AIS! 304. 

. Para cualquier ciclo de enjuague con el que se termine un programa del CIP se 
debera usar agua tratada; para un enjuague de lavado si este es el Liltimo paso 
del programa, para enjuague final/enfriamiento (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 
fazonable de tiempo. El flujo requerido variara de un sistema a otro. A mayor 
flujo, mayor velocidad se tendra Para cargar el tanque con agua. El flujo de 
agua tratada afecta notoriamente en un sistema de un solo tanque cuando se 
tealiza 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 recuperacién 
donde las soluciones de lavado y/o enjuague son almacenadas en tanques. Et 
flujo de suministro de agua tratada que es suficiente para casi todos los 
Sistemas es 100gpm (378ipm). Si la 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 el agua tratada en el 
sistema CIP de saneamiento en caliente deberd ser de al menos 5 ft/s 
(1.5 m/s) en tuberias. El flujo debe cubrir las especificaciones del fabricante 
Para los mecanismos de espreado de tanques y las recomendaciones de flujo 
Para otros equipos incluidos en el circuito del CIP. Cuando el circuito de 
tuberias del proceso contiene més de un didmetro de tuberia, la velocidad 
para las soluciones de limpieza y el agua del sistema CIP seguira siendo de 5 
fs (1.5 ms) a través del didmetro 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 e! 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 dei 

proceso debe ser detenido durante el 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 

¢ Tanque de almacenamiento de solucién acida 

¢ Tanque de agua caliente o de enjuague 

e Tanque de agua recuperada. 

El sistema CIP de saneamiento en catiente en 5 pasos debe ser capaz de ejecutar 

los 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 sélidos en el 

Circuito del CIP. El tiempo de enjuague recomendado por tos fabricantes 

es de 3 minutos. 
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b) 

c) 

qd) 

8) 

Lavado o limplieza alcalina: 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 soluci6n lavadora, preparada con el! detergente comercial, por 

un minimo de 15 minutos a 60°C (140°F) o segtin lo especifiquen las 

instrucciones del fabricante. (Puede ser hasta 85°C). 

Enjuague: Siguiendo los mismos procedimientos que el pre-enjuague, 

sélo que este enjuague deberd remover la pelicula de detergente 

remanente en todo el circuito det CIP después de! lavado. 

Lavado o limpieza acida: Usando un detergente acido con un 0.3% a 

0.5%, normalmente siendo el mas utilizado ef 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 ia pelicula de 

detergente, circular agua tratada a 85°C (185°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 esta garantizando una 

limpieza mas eficiente, ya que las soluciones Acidas contribuyen a separar los 

depésitos restantes que no pueden ser separados por las soluciones alcalinas. 

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

En esta secci6n se listan los factores a considerar cuando se diseha 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 

continuacién: (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.I.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 

requerira 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 

fecargas de! tanque y precalentamientos de agua. 

3. Enjuague adecuado: 

La capacidad del tanque de enjuague dei lavado, o del tanque del CIP en 
el caso de los sistemas mds simples, debera ser to suficientemente 

grande para enjuagar el circuito mas largo sin interrumpir el enjuague. Los 
tanques de enjuague son dimensionados segun su aplicacién, 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 recuperacién de solucién lavadora se justifica, 

si fos 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 eliminacién de aguas residuales de! sistema son 

considerados para el calculo de Ia justificacion del 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 ef re-uso del agua 

caliente es suficiente para pagar el costo del tanque en un periodo de 

tiempo razonable. 

. Recuperacién del agua de enjuague: 

El re-uso del agua de enjuague resultara en una reduccién a largo plazo 

dei 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 recuperacién 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 fanque en un tiempo 

razonable. 

Los costes por eliminacién de agua residuales del sistema son 

considerados para el calculo de la justificacién del costo de un tanque de 

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

Los costos que pueden ser ahorrados por la recuperacién de soluciones y 

el agua en el sistema CIP dependerdn de los requerimientos de la planta, 

la longitud de los circuitos a limpiarfsanear, ia frecuencia de los 

programas de limpieza y saneamiento. Un sistema CIP de saneamiento 

en caliente con tanques de recuperacién 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 utitizan compuestos quimicos, el circuito del 

CIP presentara incrustaciones. 

Elementos de calentamiento eléctrico forman depésitos de calcio como 

resultado de !a reaccién del calcio en agua tratada. Los sedimentos, en 

algunos casos, daran lugar a capas aislantes que disminuirian la 

eficiencia del elemento térmico y se necesitaraé 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 0 

petréleo) producirén incrustaciones, y los tubos sufriran alto choque 

térmico y pueden deformarse. Las incrustaciones que se forman en fa 
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porcién del tubo directamente expuesta al calor de la flama, formaré una 

capa aislante que reducird la eficiencia para producir agua caliente. 

Las soluciones lavadoras y el agua del sistema CIP de saneamiento en caliente 

deberan ser calentadas por un métado indirecto como el uso de intercambiadores 

de calor y un medio térmico (vapor o agua caliente presurizada). 

2. Intercambiadores de calor: 

Ei 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 flujo del 

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. El 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 esta fluyendo 

alrededor de la red contenida dentro de ella. 

3. Especificaciones para intercambiadores: 

Las placas del intercambiador de placas y marco y fos tubos del 

intercambiador de coraza y tubo deberan estar hecho de acero inoxidable 

AISI 304 o AISI 316 para prevenir la corrosién ocasionada por el agua y 

las soluciones limpiadoras. La carcaza puede ser de acero al carbon. 

4. Vapor como medio térmico: 

E! suministro de vapor usado en el intercambiador de calor dei sistema 

CIP de saneamiento en caliente puede ser de baja o alta presién. 
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Normalmente e! vapor en tas plantas esta entre 4-7 kg/cm”. Mientras mas 

grande sea el flujo de suministro de vapor, mas rapido e! 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 debera 

estar al menos a 116°C (240°F). 

d) Bombas para e! 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, 

Mmecanismos de rocio (spray) y equipo, especialmente a largo plazo 

debido a que el desempefio de las bombas se ve disminuido por su uso. 

Las bombas deberaén 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, mientras que la de retorno es mas pequefa 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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tetornos de limpieza, lo antes mencionado se estudia con detalle mas 

adelante en la seccién de bombas en el capitulo 5. 

e) Localizacién: 

La localizacién del sistema CIP de saneamiento en caliente depende de fos 

siguientes puntos: 

1. 

2. 

La tocalizacion de aicantarillas y lineas de drenaje 

La localizacién de tanques, equipo de proceso y otros circuitos del CIP, 

una adecuada localizacién del sistema central y de los circuitos pueden 

minimizar el uso de lineas de tuberias 

La localizacién de ta fuente de calentamiento; el instalar la unidad central 

con el intercambiador de calor cerca de 1a fuente det medio térmico, 

minimizara las pérdidas de energia 

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

sistema CIP generara vapor de agua, por lo que su Socalizacién debera 

ser en un area adecuadamente ventilada 

Necesidad de expansiones en el sistema CIP a futuro; el area 

determinada para el sistema central CIP debera permitir la adicién de 

tanques de recuperacién 

6. Facilidad de operacién 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 tanque, 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 ja 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 ef equipo mencionado. (5. Maxcy, R. B and Shahani, 

K.M. 1961). 

1. Tanques y recipientes. 

Reemplace los vidrios de tas mirillas con algun material compatible con 

temperaturas de 85°C (185°F) 

Inctuya 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 deberén 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 de! 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 abajo por jas 

superficies del tanque o por la accién fisica del rocio (spray) por si mismo. La 

bomba de retorno del CIP removeré la salucién lavadora y el agua del tanque. 

Se deben tener en cuenta algunas consideraciones al sanear en caliente o 

lavar un tanque o recipiente: 

e Asegurese que el tanque tiene una adecuada ventilacién. El vapor de agua 

creado dentro del tanque durante e! CIP y saneamiento en caliente se 

puede condensar y temporalmente reduce la presién dentro del tanque por 

debajo de la presién exterior. Si no hay acceso al aire del exterior para que 

se igualen las presiones, el tanque se puede colapsar o sufrir serios dafios. 

2. Circuitos de tuberias. 

La bomba de suministro det CIP circulara 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 de! CIP debera ser de 5 ft/s (1.5 mis) a través del diametro que en 

mayoria esté presente en el circuito. Esta velocidad de flujo es necesaria para 

producir un flujo de turbutencia el cual arrastre la suciedad de las superficies de 

la tuberia y equipos auxiliares en el circuito. 
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CAPITULO 4 

PLANTA DE MARGARINAS 

4.1 SELECCION DE PROCESO 

La seleccién 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 alcatina, enjuague, lavado con solucién 

acida, enjuague final y saneamiento en caliente. 

éPor qué se debe realizar una limpieza completa en este tipo de plantas?. Todo jo 

felacionado con ta industria ldctea, en este caso se est4 hablando de las 

margarinas (por el suero de leche utilizado), ta remocién de todas las grasas e 

incrustaciones que dejan las materias primas en los equipos y tuberias con las que 

se elabora ei producto son dificiles de remover o de quitar, asi que no es suficiente 

con soluciones alcalinas, también se tiene que hacer uso de soluciones dcidas y 

por supuesto, el saneamiento en caliente. 

4.2 DESCRIPCION BASICA DE LA OPERACION 

Las operaciones generales que se realizan en la planta son las siguientes: 

a) Recepcién de suero fresco 

b) Rehidratacién de suero 

c) Pasteurizacién de suero 

d) Preparacién de la salmuera 

@) Formulaci6n de las fases acuosas 

f) Preparacion y recirculacién de agua caliente 

g) Formulacién de las emulsiones 

h) Envasado de las margarinas 

i) Limpieza de equipo y tineas. 
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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 Recepcién 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 

minutos cada cierto intervalo de tiempo, antes de realizar una transferencia de 

suero y al recibir una pipa. El control del enfriamiento es manual. 

El suero se recibe en los tanques a través de un tablero de distribucién por la 

misma boquilla de descarga de los tanques. 

Gracias @ que los tanques 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 recepcién cuenta con sensores de posicién para que 

el PLC pueda reconocer la correcta instalacion de los codos basculantes.( Ver 

seccién 4.3 Descripcidén 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. £l 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 recepcién entre la descarga del tanque y la 

succién 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 Ia linea de recepcién. 

La linea de recepcién de suero se lava en forma independiente. La solucién 
de limpieza se suministra a través del tablero de distribucién de soluciones y 
Se regresa a través del tablero de recepcién de suero. 

4.2.2. Rehidratacién del suero. 

Para hacer fa transferencia de suero fresco, el operador debe seleccionar el 
tanque de suero fresco y conectar el codo basculante en el tablero de 
recepcién.( Ver seccién 4.3 Descripcién del flujo de proceso ) 

Ei 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: 

a) Se completé el volumen requerido por el operador 

b) El sensor de bajo nivel del tanque de suministro no detecta tiquido 
c) El medidor de flujo no detecta flujo durante 15 segundos aunque la bomba de 

transferencia esta en operacién. 

Después de enviar ef suero fresco al tanque de rehidratacién, se adiciona 
también 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 totafiza 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 Ja recirculacién 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 arranca al comenzar Ia recirculacién 

del suero y se apaga cuando Jo determina el operador. 

Al finalizar la carga de polvo, el operador confirma y ef sistema de control 

admite agua de empuje durante algunos segundos. 

Limpieza del tanque de rehidratacién. 

E! tanque de rehidratacién se lava junto con la tinea 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 recepcién 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 las soluciones en el lavado de los tanques de recepcidn. 

4.2.3 Pasteurizaci6n del suero. 

E! suero rehidratado se transfiere a ta linea de balance del sistema de 

pasteurizacién. El suero pasteurizado se transfiere directamente a fos tanques 

de formulaci6n de fase acuosa. Para hacer ésto, el operador debe conectar, 
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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) Seccién de recuperacién 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 pasteurizacion, por medio de agua caliente 

¢) Seccién 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. 

Et equipo de pasteurizacién 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 catientes mediante et intercambio de cator 
con agua caliente en la seccién de calentamiento del pasteurizador. 

EI circuito de limpieza se habilita mediante ta instalacion de un codo basculante 
en el tablero de boquillas de! sistema de pasteurizacién. A! 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, ta linea de transferencia de 

suero se puede favar simultaneamente. Las soluciones de limpieza se 

suministran desde et 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 circuito a recircular el agua para 

que el operador pueda cargar la sal. 

El agitador del tanque comienza a operar tan pronto como se inicia ta 

recirculacién 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 ja 

valvula de transferencia al tanque de almacenamiento y cerrar la de 

recirculacién. Cuando confirma esto, el sistema transfiere toda la solucién 

salina. La transferencia termina cuando el sensor de bajo nivel del tanque de 

preparacién 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 concentracién de la salmuera es siempre ta misma. 

4.2.5 Formulacién de las fases acuosas. 

Existen ocho tanques de fase acuosa. En cada uno de ellos se puede preparar 

una formulaci6n diferente. Los componentes de las fases acuosas son los 

siguientes: 

a) Suero pasteurizado 

b) Salmuera 

c) Aceites esenciales. 

Inicialmente se admite el suero pasteurizado a! tanque. La cantidad de suero 

que se introduce al tanque se mide con un medidor de flujo 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 simultdnea. 

La agitacion en ef 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 tanque con descarga directa a la linea de suero 

Pasteurizado). ( Ver seccién 4.3 Descripcién del flujo de proceso) 

40  



  

Transferencia de fase acuosa de un tanque a otro. 

Cuando es necesario, se puede transferir 1a fase acuiosa que se ha preparado 

en un tanque a otro tanque. Para ello, existe una bomba de retorno de 

soluciones de limpieza que se utiliza como auxiliar debido a que su succién y 

descarga comunican todas las boquillas 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 tanques que reciben. 

( Ver secci6én 4.3 Descripcidn de! 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 fas soluciones a la unidad de limpieza se utiliza 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 emutsiones 

se lava junto con el tanque de fase acuosa. 

4.2.6 Preparacién y recirculacién de agua caliente. 

Dos de las formutaciones de fase acuosa se deben calentar antes de 
adicionarlas a los tanque de emulsién. Una de ellas se debe calentar de 25°C 

a 42°C y ia 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 
8s agua Caliente a 50°C. Esta agua caliente se produce por inyeccién 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. 

Et 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 las 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 ta 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 

tote. 

Los componentes de una emulsién son los siguientes: 

a) Aceite vegetal 

b) Aditivo graso 

c) Fase acuosa. 

Se dispone de diez tipos de aceites vegetales, cinco tipos de aditivos grasos y 

siete 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 adicién 

de cada uno de los ingredientes se controla por peso. 

El primer ingrediente que se adiciona es el aceite vegetal. Cuando termina la 

adicion se arranca el agitador. £] segundo ingrediente es el aditivo graso y al 

final, la fase acuosa. La agitacién termina cuando el operador lo requiere. 

Finalmente el producto se envia a las llenadoras. ( Ver seccién 4.3 ). 

Limpieza de los tanques de emulsién. 

Los tanques de emulsién se lavan por pares, tas soluciones de limpieza 

provienen del cabezal de valvulas y al salir lavan también parte de las lineas de 

distribuci6n 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 aplicacin inicial de un flujo de agua fria. Una vez arrastrada la 

grasa y enviada a recuperacién, el circuito de CIP conecta los dos tanques 

suministro y retorno y comienza el lavado de las lineas incluyendo ambos 

tanques. 

Las soluciones 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. 

Recepcién 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 

suero, se establece en el tablero de distribucién TD-F10/F11 0 la conexién entre la 

boquilla con valvula MBV-07 y alguna de !as boquillas con valvulas MBV-09 6 

MBV-11, dependiendo de cual sea el tanque que esté disponible para la 

recepcién. El tablero cuenta con sensores de proximidad, que permiten al 

sistema de control conocer cudl de los tanques ha sido seleccionado. 

Posteriormente este sistema solicita la confirmacién de que la linea de recepcién 

haya sido conectada y de que la valvula 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 6 BV- 

02 segun el tanque seleccionado, activa ia bomba P-F10/F11-I asi como ef 

agitador M-F10 6 M-F11 segun corresponda. Al término de la operacién, el sensor 

de nivel LSH-09 6 LSH-08 segun e! tanque seleccionado envia una sefal al 

sistema de control para cerrar la valvula BV-01 6 BV-02 Io cual determina el paro 

de la bomba P-F10/F11-1, asi como, del agitador M-F10 6 M-F11. 

Transferencia de suero al tanque de reconstitucién (DTI-01). Cuando el suero 

@s fresco se transfiere al tanque de reconstitucién sin ninglin procesamiento y 

desde este tanque se alimenta al pasteurizador. Para ello, se selecciona e! tanque 

desde el cual se hard la transferencia, se efectua la conexién entre las valvulas 

MBV-09 y MBV-10 6 MBV-11 y MBV-10 segin corresponda y se abren las 

valvulas manuales. El sistema de control verifica el estado de! tanque 

seleccionado y la situacién de las valvulas del tablero con los sensores de 

posicién, si esto es correcto, inicializa el contador del medidor de flujo 

electromagnético FE-01, abre las valvulas BV-01 6 BV-02 segun corresponda y 

la VC-01 y BV-05, activa entonces la bomba P-F10/F11-0, asi como, el 

agitador M-FO9. Una vez alcanzado el volumen deseado, detectado por FE-01, 

el sistema cierra la valvula BV-01 6 BV-02 y abre !a valvula BV-03 para dejar pasar 
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agua, mediante esta practica, la tinea de transferencia de suero no pasteurizado 

queda siempre inundada con agua, el mismo medidor de flujo (FE-01) sirve para 

medir el agua afiadida. Después de Io anterior (el tiempo se ajusta en campo) se 

apaga la bomba y el agitador y se cierran las valvulas VC-01 y BV-05. 

Reconstitucién de suero (DTI-01). Cuando para la elaboracién de margarina se 

emplea suero en polvo se utiliza ef tanque T-FO9 para su reconstitucién, este 

procedimiento se realiza mediante el equipo TR-FO9. El mecanismo se inicia con 

adici6n de agua, para habilitar el circuito, el sistema de control inicializa el 

contador, abre las valvulas 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 valvula BV-03 y se apaga 

la bomba P-F10/F11-0, se abren las valvulas BV-O6 y DBV-01 para iniciar un 

proceso de recirculaci6n. La valvula DBV-01 estar ademas direccionada hacia la 

descarga del! tanque. Se abre Ja 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 polvo (17 % de sdlidos), se cierra la valvula manual de! sistema 

TR-FO9, se cierran las valvulas 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 de! empuje se cierra la valvula BV-03, se apaga fa bomba del sistema 

TR-FO9 y se desactivan las valvulas BV-06 y DBV-01. 

Pasteurizacién y transferencia de suero pasteurizado (DTI-01 y DTI-02). Para 

establecer las lineas de pasteurizacién 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 valvulas MBV-14 y MBV-15 dando origen 

a las lineas anteriores respectivamente. Para realizar la pasteurizacién se 

confirma que estén abiertas las vdlvulas manuales MBV-13, MBV-14, MBV-15 y 

MBV-18, el sistema de control verifica el estado del tanque T-FO9, abre las 

valvulas 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-FO01. Durante esta operacién se 

adicionan conservadores al suero mediante la bomba P-ADO1. 

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

de transferencia, los agitadores y cierra las valvulas automaticas. 

El medidor electromagnético de flujo FE-04 y ia 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 

preestablecida, cierra automaticamente las valvulas de doble asiento Que permiten 

{a transferencia del suero y apaga la bomba (P-F01 ). 

Formulacién de fase acuosa en los tanques T-F01 ... T-FO8 (DTI-02). Para 

iniciar ta formulacién de fase acuosa en uno de los tanques; por ejemplo en e! 

tanque T-F04, el sistema de contro! verificara el estado del tanque T-FO1 y del T- 

F04, si el primero puede transferir y el segundo recibir, abriré las valvulas DSV-08 
y DSV-05, activaré la bomba P-F01 y ef agitador M-FO4. La cantidad de suero 

suministrado se determina con el medidor de flujo electromagnético FE-04. Al 

Negar al volumen de suero deseado, se afade la salmuera, para esto se cierra la 

valvula DSV-05 y se apaga la bomba P-F01 y posteriormente se abre la valvula 
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 
formulacién se ajusta con agua suavizada abriendo la valvula BV-1 6, su volumen 

se establece con el medidor de flujo electromagnético FE-02. 

La agitacién en el tanque es constante desde la adicién del suero y continua hasta 

que el operador !o determine. 

La adicién simultanea 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 voluimenes 
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adicionados. Cuando termina la adicién de liquidos, se cierran las valvulas de 

suero (DSV-05), salmuera (BV-17) y agua (BV-16). 

Cuando es necesario, se puede transferir la fase acuosa de un tanque a otro. Para 

ello es posible utilizar la bomba autocebante P-CIPR2 ya que su succién y 

descarga estan conectadas a las boquillas de descarga de todos los tanques. Por 

ejemplo, para transferir fase acuosa del tanque T-F02 al tanque T-FO5 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 succién de bomba (50-CIPR-2304-T05), por otra 

parte se abre la valvula LBV-05 y VC-05 lo que permite que la fase acuosa lleque 

al tanque T-FOS por la linea de descarga de la bomba (50-CIPR-2305-T05) y 

finalmente se activa la bomba. La transferencia termina cuando los sensores de 

bajo nivel emiten su sefial o cuando tos de nivel continuo llegan a un valor 

preestablecido. Entonces se cierran las valvulas y se detiene la bomba. 

Después de esto, se debe realizar un enjuague de! tanque T-F02 con agua fria. 

Para elto ef operario abre la valvula de suministro de CIP (MBV-39) y el sistema de 

control abre la valvula BV-28, se activa la bomba P-CIPR2 y se abre Ia valvula 

BV-29 que va hacia el drenaje. 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 {os 

componentes de cualquier emulsién se realiza por medio del cabezal rectangular 

de valvutas CR-01. Por ejemplo, para preparar una emulsion en el tanque T- 

E15 utilizando aditivo graso de {a linea A 06/1, aceite 9 de la linea 50-VOL-2208 y 

fase acuosa de la linea 50-WFA-305-T05 se hace to siguiente: Se prepara el 

tanque para fa recepcién de los componentes de ta emulsién, el sistema de control 

verifica ef estado del tanque, si éste es apropiado para la recepcién, entonces abre 

la valvula BV-74 y actda la valvula DBV-03 direccionandola hacia Ja 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 cabeza!l. 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 la transferencia de aceite, que se detecta 
por medio de celdas de carga. Para adicionar ta fase acuosa, se abren las 

valvulas VC-04 y MBV-24 del Tanque de fase acuosa T-F06, 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 aspersién. Con todas las valvulas listas 
se activa la bomba P-FO6. Al terminar la adicién se apaga la bomba P-F06, y 

se cierran las valvulas VC-04, MBV-24 y DSV-11. Las valvulas BV-74 y DBV- 
03 se desactivan hasta que la linea 50-VOL-2210-T05 se haya vaciado 
completamente. Finalmente se apaga el agitador M-E15. 

Transferencia de emulsiones al Area de ilenadoras (DTI-04 ... DTI 08). Las 
emulsiones se transfieren a los tanques de las lineas de llenado por gravedad. 

Para ello se conecta la linea de suministro Proveniente de! tanque donde se 
Preparé la emuisién al tanque para alimentacién de llenadoras. Por ejemplo, si se 
desea transferir la emulsion preparada en el tanque T-E03 al Tanque T-EA03 ya 
conectados, se abren las valvulas BV-110 y VC-32 del tanque de emulsion y se 
direcciona la valvula DBV-25 para no usar fa esfera de aspersion. 
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CAPITULO 5 

DISENO DE SISTEMA CIP PARA PLANTA DE MARGARINAS 

5.1 DETERMINACION DE CIRCUITOS DE OPERACION Y LIMPIEZA 

El cliente necesita mantener en operacién simultanea siete lineas de llenado de 

las trece lineas correspondientes, para la limpieza de ta planta se requiere 

establecer los circuitos siguiendo las lineas de proceso hasta los tanques a los 

que llegan y se requieren {os siguientes tiempos: 

LAVADO DE TANQUES DE RECECPCION DE SUERO Y RECONSTITUCION 
DE SUERO (T-F10,T-F11 Y T-FO9) (DTI-01) 

Dos esferas de aspersion: 18 mh 

1. Pre-enjuague 3 minutos 

2. Recirculacién de solucién caustica 15 minutos 

3. Enjuague 3 minutos 

4. Recirculacién 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 ACUOSA (T-FO1 HASTA 
T-F08) (DTI-02) 

Dos esferas de aspersién: 418m? 

1. Pre-enjuague 3 minutos 

2. Recirculacion de solucién caustica 15 minutos 
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3. Enjuague 3 minutos 

4. Recirculacién de solucién acida 5 minutos 

5. Enjuague 3 minutos 

6. Recirculacién de agua caliente(saneamiento) 15 minutos 

Tiempo de lavado: 44 minutos 

OCHO TANQUES 44°*8=58h<6h 

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

T-E16) (DTI-04 Y DTI-05) 

Se lavan por pares: 18m’ 

1. Pre-enjuague 3 minutos 

2. Solucién cdustica y se desecha al drenaje 1 minuto 

3. Recirculacién de solucién caustica 15 minutos 

4, Enjuague 3 minutos 

5. Recirculacién de solucién acida 5 minutos 

6. Enjuague 3 minutos 

7, Recirculacién 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 OTI- 08) 

Lavado solo seis lineas por jomada de limpieza: 18 mh   
1. Pre-enjuague 5 minutos 

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

4. Enjuague 3 minutos 

5. Recirculacién de solucién acida 5 minutos 

6. Enjuague 3 minutos 

7. Recirculacién de agua caliente(saneamiento) 15 minutos 

Tiempo de lavado: 47 minutos 

SEIS LINEAS DE LLENADO 47*6=47h 

TRECE LINEAS DE LLENADO 4713 =10.18h 

(CASO CRITICO) 

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

Una esfera de aspersién: 18m %h 

1. Pre-enjuague 5 minutos 

2. Solucién caustica y se desecha al drenaje 1 minuto 

3. Recirculacién de solucién caustica 15 minutos 

4. Enjuague 3 minutos 

5. Recirculacién de solucién acida 5 minutos 

6. Enjuague 3 minutos 

7. Recirculacién de agua caliente(saneamiento) 15 minutos 

Tiempo de lavado: 47 minutos 

ONCE TANQUES 47*11=8.61h 

Si se toma el caso critico para la limpieza completa se necesitarian con un sélo 

suministro de CIP 33 h pero, el cliente necesita tener 7 lineas en Operaci6n, es 

decir, lavar solamente seis lineas de las trece correspondientes. 
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La limpieza completa de seis lineas de !enado por lavar, necesitaria con un soto 

suministro de CIP 27.51 h, por lo tanto, se proponen dos suministros de CIP 

independientes. 

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

Tanques de formulacién de emuisiones 6h 

Lineas de llenado y tanques de retorno 47h 

Tanques de llenadoras 8.61h 

TOTAL 19.31 h 

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

Tanques de recepcién y reconstitucién 

De suero 2.2h 

Tanques de formulacién de fase acuosa 6h 

TOTAL 82h 

Estos tiempos se pueden cubrir en un dia alternando proceso con limpieza, Es 

decir mediante cabezales de valvulas de doble asiento (DSV) y doble mariposa 

(LBV) es posible en una misma area de operacién estar lavando tanques y 

procesar margarina simultaneamente. (Ver apéndice 1 y 2) 

Cabezales de valvulas 

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 ta valvula 

OV-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 momento. Por otra parte 

como se observa en el dibujo, las valvulas de doble mariposa (LBV-X) aseguran 

un bloqueo efectivo de las soluciones de limpieza en las tineas de proceso. 
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FIGURA 1 CABEZAL DE VALVULAS. 
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5.2 SELECCION DE EQUIPO 

E! equipo utilizado cuenta principalmente con esferas de aspersién (mecanismo de 

rocio o spray) que sirven para limpiar los tanques, bombas de suministro y retorno 

de CIP, tanques de CIP en donde se aimacenan tanto e! agua como fas 

soluciones de limpieza, Intercambiadores de calor los cuales calientan las 

soluciones y el agua y la instrumentaci6én que ayuda a tener un mejor control de 

todo el sistema. 

§.2.1 Esferas de aspersién 

Las esferas de aspersién se pueden encontrar en angulo de 360°, 180° en la parte 

de arriba y 180° en la parte de abajo, normalmente las mas utilizadas son las de 

180°C en fa 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 
— /T\s— 

C) ANGULO 180, POR ABAJO 
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En la tabla 1 se muestra el diametro maximo y la altura maxima de tanques que 

se pueden lavar con diferentes diametros nominales DN de esferas de aspersién. 

  

  

TABLA 1 

Dmax Hmax DN 

300mm- 10ft 5000mm-16ft 25 

3600mm- 12ft 40000mm- 32ft 32 

4500mm-15ft 10000mm- 32ft 40 
  

A continuacién se muestra la tabla 2 la cual contiene el didmetro nominal de las 

esferas y la capacidad de flujo que manejan. 

  

  

TABLA 2 

DN SPRAY CAPACIDAD (m*/h) 

10 1000 1 

15 1500 15 

20 2500 

25 3000 

32 4000 15 

40 4500 24 

50 6000 40 
  

EI flujo de las esferas de aspersién es de 9 m’m. Existen tanques que por sus 

dimensiones , tipo de agitador y construccién (horizontal o vertical) requieren 2 

esferas de aspersién, en este caso el flujo requerido sera de 18 m*/h. 

5.2.2 Bombas 

E! criterio de velocidad deberd de ser al menos de 1.5 m/s en las tuberias pero 

menor de 3.5 m/s debido a que las tuberias vibran. Esta velocidad recomendada 

es para tener cierta turbulencia y asi remover !a suciedad de las tuberias. 
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Normalmente cada bomba de suministro ocupa una bomba de retorno. Cuando se 

habia 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, fa ubicacién de ia bomba debe ser estudiada con mucho cuidado ya que 

se debe garantizar que la caida de presién en succién 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 arregios 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 

succién 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 presién en el sistema, es obvio que 

si vence esta caida de presién maxima, se vencera cualquier otra caida de presion 

que se encuentre antes. 

Se utilizaran 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 érea 

de tanques de recepcién de suero y fa bomba PCIPR-4 que se encontrara en el 

area 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 area de los tanques de formulacién 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 imputsar 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 esta 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/n 

® de fa tuberia: 0.05 m 1.9685 tn 

PROPIEDADES FISICAS 

Temperatura: 85°C 
Viscosidad: 1Cp 
Oensidad: 1000 kg/m3 62.4269 tb/ft3 

Presién de vapor. 0.578 bar 

Velocidad: 2.54848 mvs 8.35449 fl's 
127322 

Reynolds: 
Régimen: Turbulento 

f 0.0216 

Calcuto de la tongitud equivatente: 

1.988 3.937 6 1.968 2.559 

f 0.0216 0.0216 0.0227 0.0216 0.0213 

Accesorio uD 
Tuberia 1 6.6 0.3 0 65 28 
Codo 90° 30 0 oO 0 27 40 
Codo de radio largo de 90°: 20 QO oO 0 2 0 
(Cado de 45° 16 0 0 0 0 0 
ICodo de 180° 75 GO Q 0 0 0 
Tee flujo por el ramal 60 1 1 0 3 1 
Tee flujo directo 20 3 0 QO 13 9 
Vatv. De mariposa 20 1 0 0 8 0 
Waly. check de disco 420 a 0 0 Q Q 
\Valv. check de bola. 150 Qo a 0 0 Qa 
Valv. OS flujo 263 Q 0 o 0 Qo 
lescuadra 
Valv. Cuatro vias, flujo recto 62 oO 0 0 2 0 
\Valvula de globo abierta 340 0 0 0 0 0 
Valvula de compuerta abjerta 13 O 0 0 0 0 
Entrada de tanque 30 0 0 0 0 0 
Salida de tanque 30 0 1 0 0 0 
lLeq (m) 13.5982 9.29998 0 143.68 51.3995   

Succién Descarga 

@Mpulg. Dpulg. Dpulg. Dpulg. Ppulg. & pulg. 

Re 127357 63662.1 41772.95 127357 97943.6 155675.5936 
1.61 

9.0220) 

24.02 
14 

2
0
9
0
0
0
9
0
0
0
0
 

o 
9 
9 
9 
9 
8 41,1954     
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FIGURA 3 CONTINUACION BOMBA DE SUMINISTRO CIP (PCIPS-1) 

  ZLeq expresada en términos de tuberia de 1.968 Pulg. 

Succién: 13.8882 
Oescarga: 267.88 

TOTAL: 281.768 Metros 

Pérdidas porfriccion: 46.81 ft/100 

m 
Pérdida total por friccién: 131.9 ft 

CAIDAS DE PRESION EN 
EQuUIPOS 

SP Esfera de aspersién 2.5 bar 
SP Intercambiador de calor 0.2 bar 
AP Vatvula de contro! 0 bar 

DIFERENCIAS DE PRESION Y 
COLUMNAS HIDROSTATICAS 

P2: 1 bar abs 
Pt: 1 bar abs 
AP= 0 bar abs 
4H 5.6 ft 

H. Succi6n: 2 ft. 
DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES 
Cabeza total: 69.434 m Cabeza Total= 227.799 Ft 

Capacidad: 18 mah Capacidad= 79.2 GPM 
NPSHd¢: 2.9297 m NPSHd= 9.61174 Ft 

BHP= 4.55598 HP 

Seleccién de ta bomba: 
Modelo: FPX-742 
Impulsor: 195mm 
NPSHr: 4ft 

Potencia: 15 HP     
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FIGURA 4 BOMBA DE SUMINISTRO CIP (PCIPS-2) 

  

Calculo de la longitud equivalente: 

  

CONDICIONES DE OPERACION: 

Producto: Soluciones de limpieza 
Flujo: 16 m3n 

@ de Ia tuberia: 0.05 M 1.9685 In 

PROPIEDADES FISICAS 
Temperatura: 85°C 
Viscosidad: 1Cp 

Densidad: 1000 kg/m3 62.4269 Ib/At3 
Presién de vapor: 0.578 bar 

Velocidad: 2.26354 mvs 7,42621 fils 

113175 
Reynolds: 

Régimen: Turbufento 
f 0.0218 

Succi6n Descarga 

@Mpulg. Dpulg. Opulg. WDpulg. Dpulg. & pulg. 
1.968 3.937 6 1.968 1.61 3.937 

Re 113206 56588.5 37131.51 113206 138378 56588.53739 
f 0.0218 0.0220 0.0232 0.0218 0.0222 0.0220 

Accesorio uo 
Tuberia 1 6.6 0.3 0 40 0 0 
Codo 90° 30 4 G 0 16 0 Oj 
ICodo de radio largo de 90°: 20 0 0 o 2 0 9 
ICodo de 45° 16 0 0 0 0 0 0 
ICodo de 180° 75 0 0 0 0 0 0} 
Tee flujo por el ramal 60 2 oO o 2 0 0} 
Tee flujo directo 20 3 0 0 1 0 Ql 
\Valv. De mariposa 20 1 0 0 3 0 Ql 
Valv, check de disco 420 0 0 0 1 0 9 
\Valv. check de bola. 150 0 Qa 0 0 0 0} 
Vatv. DS flujo 263 0 0 0 0 0 q 
lescuadra 
Valy, Cuatro vias, flujo recto 62 o 0 0 0 Go Ol 
Valvula de globo abierta 340 Qo 0 0 0 0 Q 
'Valvula de compuerta abierta 13 Q 0 Qo oO o 0} 
Entrada de tanque 30 0 0 QO 0 0 Q 
Salida de tanque 30 0 1 0 GQ 0 Q 
Leq (m) 18.097 3,29999 0 96.9854 0 0}     
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FIGURA 4 CONTINUACION BOMBA DE SUMINISTRO CIP (PCIPS-2) 

  

ZLeq expresada en términos de tuberia de 1.968 Puig. 

Succién: 18.1991 
Descarga: 96.9854 

TOTAL: 281.768 Metros 

Pérdidas por friccién: 37.37 ft/100 

m 
Pérdida tota! por friccién: 43.05 ft 

CAIDAS DE PRESION EN 
EQuiPos 

AP Esfera de aspersién 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 
P41: 1 bar abs 

AP= 0 bar abs 
AH 28 ft 

neta: 

H. Succién: 2 ft. 
DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES 
Cabeza total: 49.179 M Cabeza Total= =. 161.347 Ft 

Capacidad: 18 mah Capacidad= 70.4 GPM 
NPSHd: 2.83814 M NPSHd= 9.31136 Ft 

BHP= 2.86838 HP 

Seleccién de la bomba: 
Modelo: FPX-1732 
Impulsor: 155mm 
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 mah 

PROPIEDADES FISICAS 
Temperatura: 85°C 
Viscosidad: 1Cp 

Presién de vapor: 0.578 bar 

99028.5 
Reynolds: 

Régimen: Turbulento 
f. 0.0221 

Catculo de la longitud equivalente: 

1.968 3.937 6 1.968 

f 0.0221 0.0225 0.0239 0.0221 

Accesorio Lo 
iTuberfa 1 3.38 0 0 33.53 
ICodo 90° 30 6 0 0 5 
Codo de radio largo de 90°: 20 2 9 0 0 
iCodo de 45° 16 0 0 0 0 
ICodo de 180° 75 0 0 0 0 
Tee flujo por el ramal 60 0 0 0 1 
Tee flujo directo 20 0 oO Qo 8 
Valv. De mariposa 20 3 0 0 1 
Valv. check de disco 420 0 0 0 1 
Valv. check de bola. 150 0 0 0 0 
Vatv. DS flujo 263 Oo 0 0 0 
lescuadra 
Valv. Cuatro vias, flujo recto 62 0 0 0 0 
Valvula de globo abierta 340 0 0 Q 0 
'Valvula de compuerta abierta 13 a 6 o 0 
Entrada de tanque 30 0 0 0 1 
Salida de tanque 30 1 0 Qo 0 
Leq (m) 18.876 0 0 78.5192   

® de ta tuberia: 0.05 m 1.9685 In 

Densidad: 1000 kgim3 62.4269 to/n3 

Velocidad: 1.98059 m/s 6.49794 fUs 

Succién Descarga 
@pulg. Dpulg. Dpulg. @pulg. o pulg.  pulg. 

Re 99055.1 49515 32490.05 99055.1 76178.4 121081.0172| 
2.559 1.61 

0.0220 0.0224) 

0 9 
0 0 
0 0 
0 0 
0 0 
0 9 
0 0 
0 0 
9 0} 
0 0 
0 9 

0 0 
0 9 
0 0 
0 Q 
0 gj 
0 9 
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FIGURA 5 CONTINUACION BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPS-2) 

  

ZLeq expresada en términos de tuberiade 1.968 Pulg. 

Succi6n: 18.876 

Descarga: 75.5192 
TOTAL: 94.3953 Metros 

Pérdidas por friccién: 28.98 ft/100 

m 
Pérdida total por friccién: 27.36 ft 

CAIDAS DE PRESION EN 
EQuIPos 

AP Esfera de aspersién 0 bar 
AP Intercambiador de calor 9 bar 
AP Valvula de control 0 bar 

DIFERENCIAS DE PRESION Y 
COLUMNAS HIDROSTATICAS 

  
P2: 1 bar abs 
PI: 1 bar abs 

AP= 0 bar abs 
AH 11.65 Ft 

neta: 
H. Succién: 1.15 ft. 

DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES 
Cabeza total: 11.8892 m Cabeza Total= 39.0061 Ft 

Capacidad: 14 mh Capacidad= 61.6 GPM 
NPSHd: 2.98487 m NPSHd= 9.79278 Ft 

BHP= 0.60676 HP 

Seleccién de ta bomba: 
Modelo: FZ-A7 
(mpulsor: Unico 
NPSHr: Bf 
Potencia: 7.5 HP     
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FIGURA 6 BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-2) 

  

CONDICIONES DE OPERACION: 

Producto: Soluciones de limpieza 
Flujo: 12m3h 
® de la tuberia: 0.05 m 1.9685'In 

PROPIEDADES FISICAS 
Temperatura: 85°C 
Viscosidad: 1Cp 
Densidad: 1000 kg/m3 62.4269 Ib/A3 
Presién de vapor: 0.578 bar 

Velocidad: 1.69765 ms 5.56966 fls 

84881.6 
Reynolds: 

Régimen: Turbulento 
fi 0.0224 

CAlculo de la longitud equivalente: 

  
Succién Descarga 

@pulg. Dpulg. Opulg. WDMpulg. Dpulg.  pulg. 

1.968 3.937 6 1.968 2.559 
Re 84904.4 42441.4 27848.63 64904.4 65205.7 103783.7291 

f 0.0224 0.0231 0.0247 0.0224 0.0224 

Accesorio uD 
Tuberia 1 15.95 0 0 58.4 o 
‘Codo 90° 30 3 0 0 18 0 
Codo de radio largo de 90°: 20 0 9 0 0 0 
\Codo de 45° 16 0 0 0 0 0 
ICodo de 180° 75 0 0 0 0 0 

Tee flujo por el ramat 60 1 Q 0 2 0 
Tee flujo directo 20 6 0 Oo 8 o 
\Valv. De mariposa 20 1 1 Go 4 o 
Valv. check de disco 420 0 0 0 2 0 
\Valv. check de bola. 150 o 0 0 0 0 
Valv. DS flujo 263 Q 0 0 0 0 
lescuadra 
Valv. Cuatro vias, flujo recto 62 1 0 0 8 Oo 
'Valvula de globo abierta 340 G o 0 Qo 0 
Vatvula de compuerta abierta 13 0 0 0 0 0 
Entrada de tanque 30 0 0 0 1 0 

Salida de tanque 30 1 0 0 Qa 0 
lLeq (m) 38.1443 0 0 171,671 0 

1.61 

0.0227, 

0} 
0 
Oo 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0} 
9 

0 
Oo 
9 
9 
0 
9     

 



FIGURA 6 CONTINUACION BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-2) 

  

ZLeq expresada en términos de tuberiade = 1.968 Pulg. 

Succién: 38.1443 
Descarga: 171.671 

TOTAL: 209.815 Metros 

Pérdidas por fricci6n: 241.63 ft/100 

m 

Pérdida total por friccién: 45.39 ft 

CAIDAS DE PRESION EN 
EQUIPOS 

AP Esfera de aspersién O bar 

4P Intercambiador de calor 0.5 bar 
AP Vaivula de control 0 bar 

DIFERENCIAS DE PRESION Y 
COLUMNAS HIDROSTATICAS 

P2: 1 bar abs 
Pt: 1 bar abs 

4P= 0 bar abs 
AH 10.2034 Ft 

neta: 

H. Succién: 0.46 ft. 
DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES 
Cabeza total: 15.8217 m Cabeza Total= 51.9078 Ft 

Capacidad: 42 m3nh Capacidad= 52.8 GPM 
NPSHd: 1.92677 M NPSHd= 9.31136 Ft 

BHP= .6921 HP 

Seleccién de la bomba: 
Modelo: F217 
(mpulsor: Unico 
NPSHr: 6 ft 

Potencia: 7.5 HP       
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FIGURA 7 BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-3) 

  

CONDICIONES DE OPERACION: 

Producto: Soluciones de limpieza 
Flujo: 12 man 

© de la tuberia: 0.05 m 1.9685 In 

PROPIEDADES FISICAS 

Temperatura: 85°C 
Viscosidad: 1Cp 
Densidad: 1000 kg/m3 62.4269 Ib/ft3 
Presién de vapor: 0.578 bar 

Velocidad: 1.69765 mvs 5.56966 fi/s 
84881.6 

Reynolds: 
Régimen: Turbulento 

f. 0.0224 

Calculo de la longitud equivalente: 

  
Succién Descarga 

@pulg. Dpulg. @pulg. Dpulg. Ppulg.  pulg. 

1.968 3.937 6 1.968 2.559 
Re 84904.4 42441.4 27848.63 84904.4 65295.7 103783.7291 

t 0.0224 0.0231 0.0247 0.0224 90.0224 

Accesario uD 
Tuberia 1 18 a 0 45.23 0 
ICodo 90° 30 5 Q 9 6 0 
Codo de radio largo de 90°: 20 0 Qo 0 0 0 
ICodo de 45° 16 0 Q 0 0 0 

ICodo de 180° 75 0 0 0 0 0 
Tee flujo por el ramal 60 1 0 0 1 0 
Tee flujo directo 20 0 0 0 3 0 
Valv, De mariposa 20 2 Qa 0 1 0 
Vatv. check de disco 420 0 0 a 1 0 
Valv. check de bola. 150 0 0 Q 0 0 
Valv. OS flujo 263 Q 0 0 Qo 0 
escuadra 
aly. Cuatro vias, Rujo recto 62 3 0 0 oO 0 
\V4lvula de globo abierta 340 0 0 0 0 0 
Valvula de compuerta abierta 13 0 0 0 0 QO 

Entrada de tanque 30 0 Qo 0 1 QO 
Salida de tanque 30 1 0 0 0 0 

Leq (m) 38.349 0 0 83.7201 0 

1.61 

0.0227] 

Q 
O 
Oo 
0 
9 
O 
Q 
a 
0 
9 
a 

0 
Q 
0 
9 
9 
0     

68  



FIGURA 7 CONTINUACION BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-3) 

  

ZLeq expresada en términos de tuberiade 1.968 Pulg. 

‘Succién: 38.349 
Descarga: 83.7201 

TOTAL: 122.069 Metros 

Pérdidas por friccién: 24.63 ft/100 

m 

Pérdida total por friccién: 26.41 ft 

CAIDAS DE PRESION EN 
Equipos 

AP Esfera de aspersion 0 bar 
AP tntercambiador de calor 0 bar 
AP Valvula de control 0 bar 

DIFERENCIAS DE PRESION Y 
COLUMNAS HIDROSTATICAS 

P2: 1 bar abs 
Pt: 1 bar abs 

AP= 0 bar abs 
4H = 10.4331 Ft 

neta: 
H. Succi6n: O07 ft. 

DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES 
Cabeza total: 4.869 m Cabeza Total= 15.9742 Ft 

Capacidad: 12 mah Capacidad= 52.8 GPM 
NPSHd: 1.98642 m NPSHd= 6.51705 Fe 

BHP= 0.21299 HP 

Seleccidn de la bomba: 
Modelo: F2Z-17 
tmpulsor: Unico 
NPSHr: 6 ft 

Potencia: 7.5 HP       
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FIGURA 8 BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-4) 

  

CONDICIONES DE OPERACION: 

Producto: Soluciones de limpieza 
Ftujo: 14m3h 

® de [a tuberia: 0.05 m 1.9685 In 

PROPIEDADES FISICAS 

Temperatura: 85°C 
Viscosidad: 1Cp 

Densidad: 1000 kg/m3 62.4269 Ib/ft3 
Presién de vapor: 0.578 bar 

Velocidad: 1.98059 nvs 6.49794 fils 
99028.5 

Reynolds: 
Régimen: Turbulento 

f. 0.0221 

Caiculo de la longitud equivalente: 

Succién Descarga 

Ppulg. Dpulg. Opulg. Dpulg. Dpulg. © pulg. 
1.968 3.937 6 1.968 2.559 1.61 

Re 99055.1 49515 32490.07 99055.1 76178.4 121081.0172 
0224) f 0221 .0225 0239 .0221 .0220 

Accesorio LO 
Tuberia 1 3.73 0 0 87.83 0 
ICodo 90° 30 6 0 0 7 0 
(Codo de radio largo de 90°: 20 2 0 0 0 0 
ICodo de 45° 16 0 0 0 0 0 
ICodo de 180° 75 Q Oo Qo QO 0 

Tee flujo por ef ramal 60 1 0 0 1 0 

Tee flujo directo 20 0 0 0 5 Qo 
Valv. De mariposa 20 2 0 o 1 0 
Valv. check de disco 420 0 0 0 1 0 
Valv. check de bola. 150 0 0 0 0 9 
Valv. DS flujo 263 0 0 0 0 0 
lescuadra 
Valv. Cuatro vias, flujo recto 62 QO 0 Oo 0 Q 
Valvula de globo abierta 340 0 0 0 0 0 
Vatvula de compuerta abierta 13 0 a 0 0 0 
Entrada de tanque 30 Q oO 0 1 oO 

Salida de tanque 30 1 9 0 9 0 
Leq {m) 21.2255 0 0 129.819 0   g

e
e
e
o
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g
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0
0
5
0
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FIGURA 8 CONTINUACION BOMBA PARA RETORNO CIP (PCIPR-4) 

  

Seq expresada en témminos de tuberiade 1.968 Pulg. 

Succién: 24.225 
Descarga: 129.819 
TOTAL = 181.045 Metros 

Pérdidas porfriccién: 28.98 ft/100 

m 

Pérdida total por friccién: 43.77 ft 

CAIDAS DE PRESION EN 
EQUIPOS 

SP Esfera de aspersion 0 bar 

AP intercambiador de calor 0 bar 

AP Valvula de controt 0 bar 

DIFERENCIAS DE PRESION Y 
COLUMNAS HIDROSTATICAS 

P2: 1 bar abs 
PI: 1 bar abs 

AP= 0 bar abs 
4H = 16.9908 Ft 

neta: 
H. Succién: 1.25 ft. 

DATOS DE DISENO DE LA BOMBA SISTEMA INGLES 
Cabeza total: 9.99224 m Cabeza Total= 32.7825 Ft 

Capacidad: 14 m¥h Capacidad= 61.6 GPM 

NPSHa: 2.80782 m NPSHd= 9.21189 Ft 

BHP= 0.50995 HP 

Seleccién de la 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 9m*/h y 18 m°/h dependiendo del 

circuito de tavado. El flujo critico es de 18 m’y/h, la bomba que suministra este flujo 

trabaja con pulsaciones de 3 minutos, por lo tanto 

18m¥h / 1h/6Omin = 0.3m¥min = 300L/ min 

Si se mantiene operando ia bomba tres minutos se suministran: 

300 L/ min * 3 mia = S00L 

Si se aplican pulsos de 3 minutos en el suministro de soluciones de limpieza los 

tanques seran de 900 litras, todos los tanques de la planta tienen capacidades 

superiores a los 2 m® por to tanto, ninguno sufriré derramamiento. Por otra parte 

se debe garantizar un suministro de 900 litros en 3 minutos por lo cual ja 

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 los dos suminstros se tendria 

ambos flujos, sumando un total de 1800 Iitros en tres minutos. Los tanques de CIP 

tendran una capacidad de 2000 litros (T-CIPS1 — T-CIPS4). 

§.2.4 intercambiadores de calor 

Se utilizaran dos intercambiadores de calor, uno correspondiente a cada 

suministro de CIP. Los intercambiadores a utilizar seran de placas debido a que 

ocupan menos espacio que los intercambiadores de tubos y coraza. Es importante 

mencionar que los dos intercambiadores seran iguales. 

Por medio de un balance de energia obtendremos el flujo de vapor requerido para 

calentar la soluci6n 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 4 = 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 fa planta 4Kg/cm? 

Flujo 18 mn 

Condensados 85°C 

  

  

      

Mcip*Cpcip*ATcip = Mv*Cpv*ATcip 

Mcip*Cpcip*ATcip = Mv*A 

Mcip*Cpcip*ATcip = Mv* 

a 

(18000KgMh)(1 Keal/Kg°C)(85°C-60°C) = Mv 

510.43 Keal/Kg 

Mv = 705.2 Kg/h 

De tablas se obtienen los valores de 4 y volumen especifico. 

Volumen especifico 0.486 m/Kg = 1/ p 

p 2.057 Kg fm? 

Flujo volmétrico = 708.2 Kg fh f 2.057 Kg fm? 

= 342.82 m’fn 

§.2.5 Instrumentacién 

La instrumentacién 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 ira colocado en el retomno del CIP. La temperatura es controlada por dos 

sensores de temperatura (TE), uno se encuentra en el retorno dei CIP para 

asegurar que la temperatura se mantenga constante durante toda la trayectoria 

que recorre fa soluciédn de limpieza, el otro se encuentra colocado a la salida de! 

intercambiador de calor para asegurar que la temperatura de la solucion sea 

correcta, este sensor manda una sefial analégica a !a valvula de control, !a 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 dilucién 

las soluciones de limpieza y como indicador de que la bomba de retorno ya no 

tiene mas flujo que regresar. £1] variador de frecuencia (FC) se utiliza para manejar 

diferentes flujos, en este caso 9m*/h y 18 mh esto debido a los distintos circuitos 

de lavado. 
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CAPITULO 6 

CONDICIONES: OPERACIONES DE LIMPIEZA. 

6.1 OPERACIONES DE LIMPIEZA 

La unidad CIP (DTI-11). La unidad CIP consta de cuatro tanques para contener 

los siguientes fluidos: solucién alcalina (T-CIPS1), solucién acida (T-CIPS2), agua 

de recuperacién (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 drea de recepcién, rehidratacién y fase 

acuosa, la otra para los tanques de emulsi6n y las lineas de llenado. 

Cada una de las lineas de suministro tiene un sistema de calentamiento 

independiente y una linea de recirculacién hacia los tanques de CIP. 

Correspondiendo a las dos tineas 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 necesario 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 6 P-CIPS2) 

opera en forma intermitente, enviando putsos, 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 esta 

lavandose. 
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6.2.1 Pre-enjuague: 

El agua de pre-enjuague se obtiene del tanque de agua recuperada (T-CIPS3) 

abriendo la valvula BV-126 6 BV-127, es necesario también direccionar las 

valvulas DBV-50 y DBV-51 seguin comesponda y finalmente se pone en 

funcionamiento la bomba (P-CIPS1 6 P-CIPS2 segtin 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 esta 

lavando debe quedar completamente vacio. Ai cerrar la valvula del tanque de 

agua recuperada BV-126 6 BV-127, fa sefial del sensor del flujo (FS-01 6 FS- 

02) se usa como indicador de que ta bomba de retorno no tiene ya nada mas 

que regresar. La solucién aicalina se obtiene del tanque T-CIPS1 abriendo ta 

valvula BV-117 0 la vdlvula BV-118. Durante et primer pulso de solucién 

alcalina e! sistema de control realizara el corte agua-solucién alcalina. Esta 

Operacién consiste en cerrar ta valvula de agua BV-126 6 BV-127 al igual que ja 

valvula del drenaje BV-130 6 BV-131 y abrir la valvula de retorno a! tanque de 

solucién caustica (BV-115 6 BV-116), para establecer el circuito de recirculacién 

de soluci6n alcalina. El corte ocurre cuando el conductivimetro (CE-O01 6 CE- 

02) sensa una conductividad mayor al 90% de la conductividad de ja solucién 

alcalina normal. La temperatura de la solucion alcalina suministrada debe estar 

entre el intervato 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. Ai cerrar la valvula de solucién 

alcalina BV-117 6 BV-118 la sefal de! 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. 

El agua de enjuague se obtiene del tanque T-CIPS4 abriendo ta valvula BV-132 

6 BV-133. Durante e! primer pulso de agua de enjuague el sistema de control 

realiza el corte solucién alcalina-agua. Esta operacién consiste en cerrar la 

valvula de retorno al tanque de solucién caustica (BV-115 6 BV-116), y abrir la 

valvula de drenaje (BV-130 6 BV-131). El corte ocurre cuando el 

conductivimetro (CE-01 6 CE-02) sensa una conductividad menor al 90% de la 

conductividad de la soluci6n alcalina normal. Toda el agua del primer pulso se 

envia al drenaje. A partir def segundo pulso el sistema de control cierra ia 

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 ta valvula BV-122 6 BV- 

123. Ei sistema de control cierra la vdlvula de retorno al tanque de agua 

recuperada (BV-124 6 BV-125) y abre la valvula de drenaje (BV-130 6 BV-131 ). 

Durante el primer putso de solucién acida el sistema de control realiza el corte 

agua-solucion acida. Esta operacién consiste en cerrar ta vdlvula 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 e! conductivimetro (CE-01 6 CE-02) 
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sensa una conductividad mayor al 90% de la conductividad de ta solucién acida 

normal. La temperatura de la solucién dcida suministrada debe estar entre el 

intervalo de 80-85°C. 

6.2.5 Eniuague 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 vdlvula de suministro 

de solucion 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-CIPS4 abriendo la 

valvula BV-132 6 BV-133. 

Durante el primer pulso de agua de enjuague el sistema de control realiza el 

corte solucion dcida-agua. Esta operacién consiste en cerrar la valvula de 

retorno al tanque de solucién dcida (BV-119 6 BV-120) y abrir la valvula de 

drenaje (BV-130 6 BV-131). El corte ocurre cuando el conductivimetro {CE-016 

CE-02) sensa una conductividad menor al 90% de la conductividad de la 

solucién dcida normal. Toda e! agua de! 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 valvuta de retorno al tanque de agua recuperada (BV- 

124 6 BV-125). Durante este ultimo enjuague, la temperatura del agua 

suministrada se hara descender graduaimente, mediante un programa tipo 

rampa hasta alcanzar una temperatura de 30°C. 

Finalmente, se cierran la valvula de agua de enjuaque BV-132 6 BV-133, la de 

suministro de recircutacién del tanque de agua recuperada BV-124 6 BV-125 y 

la de tres vias para recirculacl6n 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 la 
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valvula BV-117 6 BV-118 para solucién alcalina y fa BV-122 6 BV-123 para 

solucién acida, direccionando la vaivula OBV-50 6 DBV-51 segun el tanque y 

abriendo las valvulas de recirculacién BV-115 6 BV-116 para alcali y BV-119 6 

BV-120 para el acido. Si la concentracién de alguna de ellas es baja, el sistema de 

control se pondraé en operacién para restablecer la concentracién, las 

bombas dosificadoras P-TCIPS2 para solucién alcalina y P-TCIPS3 para solucién 

acida. 

6.3 CIRCUITOS DE LIMPIEZA 

Limpieza de la linea de recepcién de suero (DTI-01). Para lavar ta linea de 

recepcién de suero en el tablero de distribucidn 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 y la 

segunda establece la conexion entre la linea de suministro de CIP 50-CIPS-1325- 

TOS y la succi6n de la bomba P-F10/11-i por medio de la valvula 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 posicién. Todas las valvulas manuales se dejan abiertas 

durante la operacién de limpieza y el operario confirma al sistema de control. Este 

ultimo 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, el sistema de 

control apaga la bomba y deja de suministrar soluciones de limpieza. 

El sistema de control se encargaré de abrir y cerrar las valvulas neumaticas que 

hay en el circuito establecido. 

Limpieza de tos tanques de recepcién de suero (DTI-01). Para lavar los 

tanques de recepcién de suero se interconectan las boquillas MBV-02 y MBV-06 6 

MBV-02 y MBV-04 del tablero TD-F10/F11 (dependiendo del tanque que se desee 

lavar) y se detectara la conexién correcta mediante los correspondientes sensores 

de posicién. 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-Fi0/F11 0 yen 

este caso, se verificaraé con los sensores que las valvulas conectadas 

correspondan al tanque seleccionado. Posteriormente el operador tendrd que 

confirmar que todas tas valvulas manuates involucradas hayan sido abiertas. El 

sistema de control verifica qué tanque ha sido seleccionado y si se encuentra 

disponible para limpieza (sensores de bajo nivel LSL-O1 6 LSL-02), si el tanque 

esta disponible se suministra el CIP, se abre la valvula BV-01 6 BV-02 y se pone 

en operacién la bomba P-CIPR1. Una vez eliminadas totalmente tas soluciones de 
limpieza, et sistema de control cerrara la valvula BV-01 6 BV-02 segun 

corresponda y esto determinara que se apague la bomba P-CIPR1. 

Limpieza de fa linea de transferencia de suero no pasteurizado hacia el 
tanque de reconstitucién de suero (DTI-01). Et suminisiro de soluciones de 

limpieza se efectua a partir del tablero de distribucién TO-F10/F 11, ta 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 contro! verifica la 

conexién correcta de las valvulas en el tablero, abre la valvula BV-04 y activa 

la bomba P-F10/F 11 0. 

Limpieza del circuito de incorporacién de suero en polvo (DTI-01). Para 

lavar este circuito se admite fa solucién de limpieza abriendo ademas de tas 

valvulas de! punto anterior las valvulas BV-06 y la DBV-01, ésta Uitima debe estar 

direccionada hacia las esferas de aspersién. La bomba del sistema TR-FO9 se 

pone en operacién. 

Limpieza del tanque de reconstitucién de suero (DTI-01). Para lavar e) 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 distribucién TD-RCF para el retorno de las soluciones de limpieza. 

E! sistema de contro! verificara el estado del tanque, abrira las valvulas BV-04 y 

BV-06, activaré fa bomba P-F10/F11 0 asi como la del sistema TR-FO9 y 

actuara la valvula DBV-01 para direccionar el flujo a través de las esferas de 

aspersién y a través de la boquilla de admisién de suero. Para el desalojo de las 

soluciones de limpieza del tanque, el sistema de control abrira la valvula BV-07 y 

pondra en operaci6n las bombas P-FO9 y P-CIPR1. 

Una vez terminado el suministro de CIP, la valvula BV-04 se cierra y esto 

determina que se detenga la operacién de las bombas P-F10/F11 0 y la del 

sistema TR-FO9; después de eliminadas totalmente tas 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 lavard localmente. €! circuito de limpieza se establece interconectando las 

boquillas con valvulas MBV-13 y MBV-14 del tablero TO-RCF por medio de un 

codo basculante. Las valvulas 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 mantendra operando y enviara las soluciones a 

través del pasteurizador; como el circuito de limpieza sera cerrado, se recircularan 

las soluciones y cuando termine la limpieza, se enviaran al drenaje loca! del area 

de pasteurizacién. 

Limpieza de la linea de transferencia de suero pasteurizado al area de 

formulacién de fase acuosa (DTI-01 y DTI-02). Esta linea se lavara conectando 

en el tablero TD-RCF las boquillas con valvulas de mariposa MBV-16 y MBV-15. 

Estas valvulas manuales se dejaran abiertas durante toda la operacién. 

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

MBV-33 permanecera abierta durante la limpieza, suministra las soluciones de 
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limpieza_y abre la valvula LBV-01 para permitir ef retorno de las soluciones ala 

unidad CIP. 

La linea de suministro de soluciones de limpieza se proporcionara conectando las 

valvulas de mariposa manuales MBV-37 y MBV-46 por medio de un codo 

basculante en el tablero TD-01 y poniendo en operacion la bomba P-CIPS2. 

Una vez que se ha efectuado la limpieza completa, se detendra el suministro, se 

apagaré la bomba P-FO1 y se cerrara la valvuta LBV-01, asi como, todas las 

valvulas manuales involucradas. 

Limpieza de los tanques de formulacién de fase acuosa (DTI-02). Cualquiera 

de los tanques de formulacién o almacenamiento de fase acuosa se lavara en 

forma semejante. Para ilustrarlo se describe el procedimiento de limpieza para 

e! circuito del tanque T-F0O8. 

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 TD- 
01. E! operario deberd dejar ta valvula MBV-20 abierta y el 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 vdlvula BV-22 
Permitiendo el paso de las soluciones a la succién 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 pasaran a través de ella y del intercambiador de calor PHE-FO8 para 
llegar al cabezal CR-01. Una vez terminada la operacién de limpieza, se apagaran 
las bombas P-F08 y P-CIPR2 y se cerraran las valvulas automaticas involucradas. 

Esta area cuenta con drenaje local, por lo que pueden desecharse los productos 

de los cortes agua-solucién alcalina o agua-soluci6n acida o del pre-enjuague 
abriendo la valvula BV-29 para la descarga de ta 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 valvulas 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 bloqueo LBV- 

09. A diferencia de los tanques restantes, para el (T-FO1), la descarga se 

conectara 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 

ilustrarto, se describiré cémo se establece el circuito de limpieza de ta linea 50- 

WFA-307-T05. 

Et suministro de las soluciones de limpieza se obtendrdé 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 valvulas: 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 LBV- 
05, VC-05 (cerrada) y MBV-26 para ser enviadas al pasteurizador PHE-FO05 con la 
ayuda de la bomba P-FO5. Finalmente, las soluciones se dirigiran al cabezat y 

cruzan por el puerto de las siguientes valvulas de doble asiento: DSV-17, DSV-22, 
DSV-28, DSV-34, DSV-38, DSV-41 y DSV-44. Durante e! proceso de limpieza, un 
pistén integrado al actuador neumatico baja y levanta el plato superior, asi las 
soluciones de limpieza pueden enjuagar el asiento, el 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 timpieza de estas lineas se seguiré un procedimiento similar, por lo que a 

continuacién se describe el ejemplo para lavar la linea 50-VOL-2213-T05. 

Del intercambiador de calor PHE-CIPS1, llega ta linea 65-CIPS-1336-T05 para 

suministrar soluciones de limpieza a todas las lineas del cabezal. El sistema de 

contro! direcciona la valvula DBV-02 para que las soluciones pasen a través del 

cabezal, abre fa valvula de bloqueo LBV-13 y las soluciones cruzan por el puerto 

inferior de las siguientes valvulas de doble asiento que estarén cerradas: DSV-26, 

DSV-27, DSV-28, DSV-29, DSV-30 y DSV-31. Finalmente, se descargaran las 

soluciones en los tanques de emulsién. 

Los tanques de emulsién deberan estar preparados para recibir las soluciones, por 

lo tanto e! 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 pist6n integrado al actuador neumatico bajara y levantara ef 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 lavardn 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 

emulsién T-E15 y T-E16 el sistema de control ejecutara el siguiente procedimiento: 

se actuara la valvula DBV-02 para dirigir el flujo de CIP hacia el cabezal 

rectangular de valvulas. Se abrira la valvula LBV-10, las soluciones de limpieza 
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atravesaran las valvulas 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 

deberan estar abiertas, mientras que las valvulas DBV-03 y DBV-04 (Tanque T- 

E15 y T-E16 respectivamente) se pulsaran intermitentemente para incluir en la 

limpieza de! tanque la descarga de producto. 

Para el retorno de las soluciones se abrirén las valvulas BV-75 y BV-78, las 

soluciones atravesaran las valvulas: VC-09 y VC-10 (T-E15) y VC-11 y VC-12 (T- 

E16). Finalmente las dos valvulas 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 operacién. 

Limpieza de las lineas de transferencia de los tanques de emulsién a los 

tanques para alimentacién de lenadoras. (DTI-03, DTI-04 y DTI-05). El 

procedimiento para la limpieza de estas lineas es similar en todos tos tanques de 

emulsién. Por ejemplo, para lavar tas lineas de salida 50-SBF-524-T05 y 50-SBF- 

523-TOS de los tanques de emulsién T-E0Q1 y T-E02. El sistema de contro! 

direccionara la v4lvula DBV-02 para que el suministro de soluciones de limpieza 

Proveniente del intercambiador de calor PHE-CIPS1 atraviese e! cabezal de 

distribuci6n CR-01, con todas las valvulas de bloqueo cerradas y forme el cabezal 

de distribucién en el area de emulsiones. Sé mantendra la valvula de bloqueo BV- 

113 cerrada, las valvulas LBV-46 y LBV-47 se abriran para permitir et 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 tlenadoras T-EAO1 y T-EAO2 . 

Limpieza de las lineas de Ilenado. Las lineas de llenado de las envasadoras se 

pueden lavar en forma independiente unas de otras, pues cada linea cuenta con 

una boquilla de suministro de soluciones de fimpieza. Para establecer el circuito 

de limpieza de cada linea se desmontard la conexi6n para suministro de 
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margarina a la bomba de desplazamiento positivo y se monta la de suministro de 

CIP. 

EI primer paso consiste en e! desalojo de la margarina remanente en Ia linea. 

Para ello se suministrara agua fria y se utilizara la bomba de desplazamiento 

positivo para efectuar el desalojo. Por ejemplo, para el tanque T-EA13 y T-ER13 

la secuencia de lavado seria ta siguiente, la valvuta DBV-42 del tanque T-ER13 se 

direcciona para que el flujo sea por la descarga y no por la esfera de aspersién. 

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 de 

distribuci6n TD-EA13 exactamente a la valvula MBV-144, fas soluciones saldran 

por la valvula MBV-143 y recorreran toda la linea de llenado. Desde la llenadora 

sale una linea de retorno que llevara a las soluciones de limpieza nuevamente al 

tanque de retorno T-ER13. Inicialmente la bomba P-ER13 se desconectaré del 

tanque T-EA13 para conectarse a la linea 50-SBF-823-T0S que forma un cabezal 

de recuperacién de grasas. Después de un tiempo establecido en campo, se 

direccionard la valvula_ de mariposa en tee DBV-42 para dirigir e! flujo hacia el 

retorno de CIP. 

El sistema de control deja de enviar agua fria hasta que el operador conecta ta 

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 

conectaré al tanque T-EA13 y se verificara que la valvula DBV-41 este 

direccionada para permitir e! flujo de las soluciones por la esfera de aspersién y la 

valvula MBV-152_ se desconectara de la MBV-153 y 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 valvulas de los 

tanques de emulsién para luego pasar a los tanques de las llenadoras. 

6.3.1 CIRCUITOS DE LIMPIEZA EN SITIO. 

TABLA 3 CIRCUITOS DE TANQUES 
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

      

Circuito 1.__| Tanque de recepcién de suero T-F10. 
Circuito 2. _| Tanque de recepcién de suero T-F11. 

Circuito 3. _| Tanque de rehidratacién de suero T-FO9. 
Circuito 4. _| Tanque de fase acuosa T-F01. 
Circuito 5. |Tanque de fase acuosa T-F02 y Linea de transferencia 50- 

WEA-313-T05. 
Circuito 6. {Tanque de fase acuosa T-F03 y Linea de transferencia 50- 

WEA-311-T05. 
Circuito 7. | Tanque de fase acuosa T-F04 y Linea de transferencia 50- 

WEA-309-T05. 
Circuito 8. |Tanque de fase acuosa T-FO5 y Linea de transferencia 50- 

WFA-315-T05. (incluye intercambiador PHE-05) 
Circuito 9. | Tanque de fase acuosa T-F06 y Linea de transferencia 50- 

WEA-305-T05. 
Circuito 10. | Tanque de fase acuosa T-FO7 y Linea de transferencia 50- 

WEA-303-T05. 
Circuito 11. | Tanque de fase acuosa T-F08 y Linea de transferencia 50- 

WFA-314-T05. (incluye intercambiador PHE-08) 
Circuito 12. | Tanques de emulsién T-E15 y T-E16 y Linea 50-VOL-2210- 

TOS. 
Circuito 13. | Tanques de emuisién 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- 

TO5, 
Circuito 15. | Tanques de emulsién T-E09 y T-E10 y Linea 50-VOL-2213- 

TOS. 
Circuito 16. | Tanques de emulsion T-E07 y T-E08 y Linea 50-VOL-2214- 

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

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

TOS. 
Circuito 19. | Tanques de emulsién T-E01 y T-E02 y Linea 50-VOL-2217- 

TOS.     
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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-ERO1. 

Circuito 21. | Linea de envasado Benhil Ili y Tanque de retomno de 
margarina T-ERO1. 

Circuito 22. Linea de envasado Benhil Il y Tanque de retomo de 
margarina T-ERO1. 

Circuito 22°. Linea de envasado Benhil Il y Tanque de retomo de 
margarina T-ERO2. 

Circuito 23. Linea de envasado Benhil I y Tanque de retorno de 
margarina T-ERO1. 

Circuito 23°. Linea de envasado Benhil I y Tanque de retomo de 
margarina T-ERO2. 

Circuito 24. Linea de envasado Chiffon Hojaldre y Tanque de 
tetorno de margarina T-ERO3 

Circuito 25. Linea de envasado Paneion y Tanque de retomo de 
Mmargarina T-EROS. 

Circuito 26. | Linea de-envasado Benhil 8270 y Tanque de retorno de 
margarina T-ERO7. 

Circuito 27. | Linea de envasado Trepko IV y Tanque de retorno de 
Mmargarina T-ERO9. 

Circuito 28. | Linea de envasado Trepko Ill y Tanque de retorno de 
margarina T-ER11. 

Circuito 29. Linea de envasado Trepko tl y Tanque de retorno de 
margarina T-ER13. 

Circuito 30. Linea de envasado Trepko | y Tanque de retomo de 
margarina T-ER14. 

Circuito 31. | Linea de envasado Multiple ly Tanque para margarina 
T-EA16. 

Circuito 32. | Linea de envasado Multiple iI y Tanque para margarina 
T-EA15. 

Circuito 33. Linea 50-SBF-543-T05 y Tanque para margarina 
T-EA01. 

Circuito 34. Linea 50-SBF-558-T05 y Tanque para margarina 
T-EA02. 

Circuito 35. Linea 50-SBF-569-T05 y Tanque para margarina 
T-EA03. 

Circuito 36. Linea 50-SBF-579-T05 y Tanque para margarina 
T-EA0S. 

Circuito 37. Linea 50-SBF-589-T05 y Tanque para margarina 
T-EA07. 

Circuito 38. Linea 50-SBF-599-T05 y Tanque para margarina 
T-EAOS.       
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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-T05 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 pasteurizaci6n. 

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

6.3.2 CIRCUITOS DE LIMPIEZA AGRUPADOS POR AREA DE TRABAJO. 

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. 
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TABLA 7 CIRCUITOS DE LIMPIEZA DEL AREA DE FASE ACUOSA 

  

Circuito 
Circuito 

Circuito 

Circuito 
Circuito 

Circuito 

Circuito 10. 

Circuito 11. 

Circuito 44. 

  

  

  

  

  

D
O
I
N
 

O
l
o
n
a
 

  

  

        

  

 



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 36 

Circuito 37. 

Circuito 38. 
Circuito 39, 

Circuito 40. 

Circuito 41. 
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6.3.3 ESTADO DE VALVULAS DE LA UNIDAD CIP DURANTE LAS 
OPERACIONES DE LIMPIEZA. 

SUMINISTRO DE CIP A LOS CIRCUITOS DE RECEPCION Y REHIDRATACION. 

ETAPA 

- PREENJUAGUE. 

- RECIRCULACION DE 
SOLUCION CAUSTICA. 

- ENJUAGUE. 

- RECIRCULACION DE 
SOLUCION ACIDA. 

~ ENJUAGUE. 

SUMINISTRO DE CIP A LOS CIRCUITOS DE FASE ACUOSA. 

ETAPA 

- PREENJUAGUE. 

- RECIRCULACION DE 
SOLUCION CAUSTICA. 

- ENJUAGUE. 

~ RECIRCULACION DE 
SOLUCION ACIDA. 

- ENJUAGUE. 

VALVULAS ABIERTAS 

BV-127, DBV-S1, BV-130 

BV-118, DBV-51, BV-115 

BV-133, DBV-51, BV-124 

BV-123, DBV-5S1, BV-119 

BV-133, DBV-51, BV-124 

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 

92  



s TRO DE CIP A LOS CIR 

ETAPA 

- PREENJUAGUE. 

- RECIRCULACION DE 
SOLUCION CAUSTICA. 

- ENJUAGUE. 

- RECIRCULACION DE 
SOLUCION ACIDA. 

- ENJUAGUE. 

TOS DEL AREA DE E. 

VALVULAS ABIERTAS 

BV-126, DBV-50, BV-131 

BV-117, DBV-50, BV-116 

BV-132, DBV-5S0, BV-125 

BV-122, DBV-50, BV-120 

BV-132, DBV-50, BV-125 

SIONES. 

SUMINISTRO DE CIP A LOS CIRCUITOS DE ENVASADO. 

ETAPA 

- PREENJUAGUE. 

- RECIRCULACION DE 
SOLUCION CAUSTICA. 

- ENJUAGUE. 

- RECIRCULACION DE 
SOLUCION ACIDA. 

- ENJUAGUE. 

VALVULAS ABIERTAS 

BV-126, DBV-50, BV-131 

BV-117, DBV-50, BV-116 

BV-132, DBV-50, BV-125 

BV-122, DBV-50, BV-120 

BV-132, DBV-50, BV-125 
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ESTADO DE VALVULAS EN LOS CIRCUITOS DURANTE LAS OPERACIONES 

CIRCUITO 

10 

1} 

12 

3 

DE LIMPIEZA. 

VALVULAS 
ABIERTAS 

BV-04, BV-06, DBV-OL, BV-05 

LBV-08, MBV-32, LBV-24 

LBV-07, MBV-30, LBV-23 

LBV-06, MBV-28, LBV-22 

LBV-05, 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, DBV-03, LBV-27 
BV-77, DBV-04, LBV-28 

DBV-02, LBV-11, 
BV-79, DBV-05, LBV-31 
BV-81, DBV-06, LBV-32 

DBV-02, LBV-12. 
BV-90, DBV-09, 
BV-93, DBV-10. 

LBV-37 

CODOS BASCULANTES 
CON VALVULAS DE 

MARIPOSA MANUALES 

MBV-37 « MBV-47 = (TD-01) 
MBV-02 «© MBV-06  (TD-FIO/F1L) 
MBV-08 ., MBV-09 (TD-FIO/FII-0) 

MBV-37 «> =MBV-4? = (TD-01) 
MBV02 4, MBV-04 (1D-FIO/FII) 
MBV48 4, MBV-If  (TD-FLO/FII-0) 

MBV-37 «+ MBV-47 = (TD-01) 
MBV-02 <, MBV-03  (TD-FIO/FII) 
MBV-18 ., MBV-I7 — (TD-RCF) 

MBV-37 «> ©=MBV-38 = (TD-01) 

MBV-37 «> «= MBV-39 — (TD-0L) 

MBV-37 « MBV-40 — (TD-01) 

MBV-37 ¢s MBV-4t aD) 

MBV-37 « MBV-42 (TDI) 

MBV-37 ¢s MBV-43 | (TD-0L) 

MBV-37 4, MBV-44 — (TD-01) 

MBV-37 «4 MBV-45 — (TD-0L) 

BOMBA VALVULA 
DE DE 

RETORNO BLOQUEO 

P-CIPRI BV41 

P-CIPRi BV02 

P-CIPRI BV07 

P-CIPRL LBV-09 

P-CIPR2 BV-28 

P-CIPR2 BV-27 

P-CIPR2 BV-26 

P-CIPR2 BV-25 

P-CIPR2 BV-24 

P-CIPR2 BV-23 

P-CIPR2 BV-22 

P-CIPR3 BV-75 
BV-78 

P-CIPR3 BV-80 
BV-82 

P-CIPR3 BV-91 
BY-94 
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CIRCUITO 

20 

21 

22 

22° 

23 

2 

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-01, DBV-13, 
BV-103, DBV-14, 
LBV-42 

DBV-02, LBV-16, 
BV-109, DBV-17, 
BV-LI1, DBV-18, 
LBV-48 

DBV-02, LBV-I7, 
BV-105, DBV-15, 
BV-107, DBV-16, 

LBV-44 

DBV-02, LBV-46, DBV-19, 
MBV-199, 
MBV-54 «> MBV- 55, DBV-21 

DBV-02, LBV-46, DBV-19, 
MBV-53, 
MBV-61 «> MBV-62, DBV-21 

DBV-02, LBV-47, DBV-19, 
MBV-70, 
MBV-71 «> MBV-72, DBV-21 

DBV-02, LBV-47, DBV-22, 
MBV-70, 
MBV-71 «> MBV- 72, DBV-24 

DBV-02, LBV-47, DBV-19, 
MBV-69, 
MBV-78 <> MBV-79, DBV-21 

DBV-02, LBV-47, DBV-22, 

MBV-69, 
MBV-78 «+ MBV-79, DBV-24 

CODOS BASCULANTES 
CON VALVULAS DE 

MARIPOSA MANUALES: 

MBV49 4) MBV-50 (TD-EA01} 
MBV-59 4, MBV-60 (TD-ERO?) 

MBV-49 4 =MBV-50 (TD-EA01) 
MBV-59 4, MBV-60 (TD-EROL) 

MBV-49° 4 ~=MBV-50. (TD-EA01) 

MBV-59 «4, MBV-60 (TD-ERO}} 

MBV-65 «+ MBV-66 (TD-EA02) 
MBY-76 ¢, MBV-77 (TD-ERO2) 

MBV-49 ¢, MBV-50 (TD-EA01) 
MBV-59 4, MBV-60 (TD-ERO1) 

MBV-GS «+ MBV-66 (TD-EA02} 

MBV-76 ¢ MBV-77 (TD-ERO2) 

BOMBA = VALVULA 
DE DE 

RETORNO BLOQUEO 

P-CIPR3 BV-37 
BV-88 

P-CIPR3 BV-97 
BY-100 

P-CIPR3 BYV-102 
BV-t04 

P-CIPR3 BV-110 
BV-112 

P-CIPR3 BV-106 
BV-108 

P-CIPR4 

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, LBV-43, DBV-28, 
MBV-98 4+ MBV-99, DBV-30 
DBV-02, LBV-40, DBV-31, 
MBY-110 <> MBV-111, 
DBV-33 

DBV-02, LBV-37, DBV-34, 
MBV-122 <> MBV-123, 
DBV-36 

DBV-02, LBV-36, DBV-37, 

MBV-134 «> MBV-135, 
DBV-39 

DBV-02, LBV-29, DBV-40, 

MBV-146 ¢> MBV-i47, 
MBV-148 «+ MBV-149, 
DBV-42 

DBV-02, LBV-30, DBV-43, 

MBV-160 <> MBV-161, 
MBV-162 «> MBV-163, 
DBV-45 

DBV-02, LBV-25, DBV-46, 
MBV-174 ©» MBV-175, 
MBV-176 ¢ MBV-177, 
DBV-47 

DBV-02, LBV-26, DBV-48, 
MBV-191 <> MBV-192, 
MBV-193 «+ MBV-193, 
DBV-49 

OBV-02, LBV-46, DBV-19, 
MV-01, DBV-20 

DBV-02, LBV-47, DBV-22, 
MV-02, DBV-23 

DBV-02, LBV-49, DBV-25, 
MV-03, DBV-26 

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

DBV-02, LBV-10, DBV-31, 
MV-05, DBV-32 

CODOS BASCULANTES 
CON VALVULAS DE 

MARIPOSA MANUALES 

MBV-94 «+ MBV-9$  (TD-EA0S) 
MBV-103 ., MBV-104 — (TD-EROS) 
MBV-106 <> MBV-10?  (TD-EA07) 
MBV-I1S ¢ MBV-I16  (TD-ERO7) 

MBV-118 ¢> MBV-119 — (TD-EA09) 
MBV-127 4, MBV-128 — (TD-ERO9) 

MBV-130 «+ MBV-131  (TD-EA11) 
MBV-139 ¢, MBV-I40  (TD-ERI1) 

MBV-142 44 MBV-143  (TD-EAI3) 
MBV-153 4 MBV-I5$4 — (TD-ERI3) 

MBV-156 ¢ MBV-157  (TD-EAI4) 
MBV-167 44 MBV-168  (TD-ERI4) 

MBV-170 4 MBV-I71  (TD-EA16) 
MBV-172 4 MBV-I73 (TD-EA16) 

MBV-179 <> MBV-180 — (TD-EAI5) 
MBV-181 ,, MBV-182  (TD-EALS) 

MBV-57 «+ =MBV-58 — (TD-ERO}) 
MBV-51 4, MBV-52 (TD-EAQI) 

MBV-74 MBV-75 —_(TD-ERO2) 
MBV-67 MBV-68 — (TD-EA02) 

MBV-89 MBV-90 —_(TD-ERO3) 
MBV-84 MBV-85  (TD-EA03) 

MBV-101 ¢» MBV-102  (TD-EROS) 
MBV-96 44 MBV-97  (TD-EAQ5) 

MBV-I13 «4 MBV-114 — (TD-ERO7) 
MBV-I08 4, MBV-109  (TD-EA07) 

BOMBA  VALVULA 
DE DE 

RETORNO BLOQUEO 

P-CIPR4 

P-CIPR4 

P-CIPR& 

P-CIPR4 

P-CIPR4 

P-CIPR4 

P-CIPR¢ 

P-CIPR4 

P-CIPR4 

P-CIPR4 

P-CIPR4 

P-CIPR4 

P-CIPR4 

 



CIRCUITO VALVULAS CODOS BASCULANTES BOMBA VALVULA 
ABIERTAS CON VALVULAS DE DE DE 

MARIPOSA MANUALES RETORNO BLOQUEO 

38 DBV-02, LBV-37, DBV-34, MBV-125 «) MBV-126 (TD-ER09) P-CIPR4 
MV-06, DBV-35 MBV-120 ¢, MBV-121 (TD-EA09) 

39 DBV-02, LBV-36, DBV-37, MBV-137 «> MBV-138 (TD-ERI1) P-CIPR4 
MV-07, DBV-38 MBV-132_ 44 MBV-133 (TD-EAI1) 

40 DBV-02, LBV-29, DBV-40, MBV-151 « MBV-152) (TD-ERI3) P-CIPR4 
MV-08, DBV-41 MBV-144 4» MBV-145 = (TD-EAI3) 

41 DBV-02, LBV-30, DBV-43, MBV-165 «+ MBV-I166 (TD-ER14) P-CIPR4 
MV-09, DBV-84 MBV-158 4) MBV-159 (TD-EA14) 

42 MBV-01 MBV-37 «4 MBV-47 (TD-01) P-CIPRI 
MBV-02 <5 MBV-03 (TD-FIO/FI1) 
MBV-07 4, MBV-08 (TD-FIO/F11-0) 

43 RDV-O1 MBV-13° «) MBV-14 (TD-RCF) 

44 LBV-Ol MBV-37 4) MBV-46 (TD-01) 
MBV-I5 4, MBV-I6 (TD-RCF) 
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CONCLUSIONES



CONCLUSIONES 

Las operaciones de limpieza y saneamiento en caliente son necesarias en 

cualquier planta en donde se elaboren productos alimenticios, si se quieren 

producir alimentos comestibles en condiciones de seguridad e higiene. 

Ei sistema CIP de saneamiento en caliente ayuda a tener una mejor limpieza de 

los equipos y tuberias em menor tiempo dando como consecuencia, un 

mejoramiento en la produccién ademas de un producto con mejor calidad. 

Un sistema CIP de saneamiento en caliente representa en principio una mayor 

inversién, pero con el tiempo se recupera debido a que los tiempos muertos son 

menores y la produccién es mayor. La limpieza manual implica que la produccién 

se pare, y en mucho casos Ia limpieza no es tan buena como en el sistema CIP. 

El sistema CIP involucra valvulas automaticas, 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 peligro de contaminacién de producto con las soluciones de limpieza. 

Esto implica una mayor produccién y menor tiempo muerto. 

Un sistema de CIP de saneamiento en caliente proporciona mayor seguridad a tos 

operarios debido a que todo se controla a través de una computadora (PLC), si la 

limpieza fuera manual, los operarios tendrian que meterse a los tanques o 

desmontar las tuberias para lavarlas y esto tendria un grado mayor de accidentes 

que si se controla a través de un PLC como es el caso. 

Vk



Con un sistema CIP de saneamiento en caliente se obtiene una mejor timpieza, 

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 e! tiempo de circulacién 

influyen sobre el aspecto de raspado producido por la corriente de liquide 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 utilizar un 

sistema multitanques 0 no, si se requiere recuperamiento de agua, si se vaa 

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 mayores producciones. 
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APENDICE 
1 

VALVULAS DE 
MARIPOSA Y DOBLE 

MARIPOSA 

  
 



Etrrt) 
Valvulas de mariposa / 

Valvulas de doble mariposa 

- con drenaje de derrame 

en acero moxidable 

sencillas 

de funcionamiento seguro 

econoémicas  



Valvulas de mariposa SUDMO, 
elementos de cierre seguros y de efectividad comprobada 

Pricipio de 

funcionamiento sencillo 

Una empaquetadwa de alta cakdad esta 
ubscada entre 2 bndas iguales que forman 
el cuepo de ta vahula. La manposa gra 
hermétcamente en esta empaquotadura. 

En ta posiién cerrada, la manposa Cierra 
1 paso Con completa esianquexiad La 
etenadn de la mariposa en posiadn 

abrerta 0 cerrada se realiza medante una 
palanca de fyaciin de posiadn En. 
valwuias de manposa motonzadias. la 
detencxdn de la manposa se logra por 
mecho del acluador 
La construccién senoila y nuestra experi- 

encia de largos afios en la producadn de 
este tipo de valvula garantzan su alia 
‘Segundad funcona! 

Flujo completo 

El perf delgado de (a manposa causa una 
resistencia al fuyo extremademente baa. 
Esta garantwza un lavado sin problemas 
durante et proceso de kmpreza CIP EI 
elecio de impreza es ndependente de ta 

reccin del fluo y de ta posicdin de 
mnsialacion de la vatvula. La valvuta - en 

Posicén abverta - garantiza una evacuadn 
tolat del productovigqudo de lavado fuera 
ela cafena 
El paso so enta secimentos y rentecer- 
Nes que podrian crearse por residuos de 
liquide A} actuar la valuta, no es posibla la 
infitracién Ge gérmenes, dado que todas 
las partes en contacto con ¢ producto 
‘asian herméticamente separadas det aire 
exterior por la empaquetadura de ta mari- 
fosa. Dversas pruebas reakzadas por 

ireprochable da tas valulas de manposa 
‘SUDMO. 

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

El vator-Ky es of caudal mchcado en mh 
{agua de 50 hasta 30°C), con una pérdida 
Oe presiin de 4p = 1 ba. 
APp=pl-p2z 

Presiin de entrada a la valnda 
P2 = presiin de salda de la vada 
(manposa en posiodn atierta de 904 
Favor de ver (a tabla en fa pomera 
cotumna 

  

  

  

  

    
            

On | & ] ON Ky | on ft Ky 
3s_} 20 | 40 [120 | 100 | 960 
20_| 30 | so | a20 [125 {i510 
2s { s2 | 65 [430 | 150 | 2000 

1 32 1.75 | 80 | 590 L_   

ee 
Valvulas de mariposa SUDMO - 
de universal aplicacién 

Desde hace muchas arios tas valvutas 
‘de manposa SUDMO han demostrado. 
Su Segundad y confiablidad en gran 
vanedad de sectores indusinales. 
Su campo de aplicacién se extende desde 
fa industria de bebida, de viveres y quarmmca, 
hasta su utdzacién en tas plantas estéries 

e fa ndusina tarmacéutica. —— 

Vatvulas actuadores para 
valvulas de mariposa: 
Accionamiento manual 

Al abnr y Cerrar la valuta se debe empujar 
{a palanca actuadora de gatilo de fyacién 
Que asegura la posicdn abverta 0 cesrada 
de la valuta. 

Actuador neumatico 

Cada véMua de mariposa manua! puede 
ecuaparse posteriormente de un actuador 
Reumdtico. 6 actuador estAndar bene et 

funcionamvento APERTURA POR AIRE / 
GIERRE POR MUELLE, fo que garantza 
‘Que la vainda se Gere obligatoriamente en 

caso Ge pérdkda oe energia. Este funoo- 
‘arento pueda cambarse muy ldciimente 

ala funcién CIERRE POR AIRE / APERTU- 
RA POR MUELLE: solo debe grarse la 
‘manposa en 90 grados, (cambando asi ia 
Dosiciin del extremo cuadrado det ee! 
A Dedido, los actuadores pueden surmuus. 
arse €n versién APERTURA POR AIRE / 

CIERRE POR AIRE (sin muele recupera- 
or). E actuador puede ser montado sobre 

fa vaivula en cualquier cirecesin (puede ser 
grado 4 x 90 grados). La imstalacain de ta 

valua en fa red de tuberias puede hacersa 
en cualquier posicién. 
6) actuador se suminsira provsio de un 
lubricants de larga duraciin (suficente para 
aproxmadamenta 2 arias), lo que permite 

fa utizacdin de are comprimudo fubricado 
0.90 lubncado. Todas tos actuadores. 
pueden equparse posteriormente con 
indicadores eléctricos de posicién 

Requerimiento de aire 

comprimido: 

Funcion ace muelle, 6 bar come minmo, 
hasta 10 bar como maximo, 
Funcion awe aire. 3.5 bar como minumo, 
hasta 10 bar como maximo 
Consumo de are comprinido 

actuador tipo cametra D = 70 mm, 
0.1 btro por aperlura/oere 
‘@ctuador too ckametro D = 90 mm, 
0.2 kro por apertura/oere 
@cluaAdor pe Ill ckametro D . 130 mm 
0.42 tro por aperturavoere 

  

Momento de giro necesario para 
{as operaciones de conmutacion: 

{medido en el extreme det vésiago de la 
mManposa) 
  

  

  

  

                
  

On | Nm | ON j Nm | DN | Nm 
15 {35 | 40 | 75] 100 | 25 
2135 [so ta | is fas 
2135 | 6s [is | 150 | a5 
32_j45 | a0 [20 

+ New = 01 kp 

Favor de ver la tabla en 
la tercera columna. 

Recambro sencito de fa junta de manposa: 
a construcadn sencila facia un rapido 
recambwo de la junta Después de desmon- 

tar el acluador de la vadlvula. y de separar 
las dos Dndas del cuempo de vada; 
resutla muy tcl extraer la junta del vasta- 
90 corto de ta manposa 
Las aanias estan sometxias a un proceso 
natural de enverecmento mide por ef 
edo y fa temperatura En condiciones. 
Normales la duraciin de las juntas es de 

vanos anos En sectores en los que se 
Plantean attas engencias a '3 saguridad {p. 

la producoon aséptca en tas ndustrias 
ahmenticas y tarmaceutcas). recomenda- 
MOS Un revambio protlachco cada 2 afos. 

Jd



Materiales 

Juntas de mariposa: 
Orsponemos de varos matenales de alla 
caldad. cuya selecodn depende del medio 
uuzado y de su lemperatura de sermon 
En caso de duda les asesoraremos con 

mucho gusto 

Calidad estandar para juntas: 
(version de catdiogo, 
MQ (Silicona, Vinilo-Metio- 
Polisiloxano}: 

saustace las cond:cones postutadas por 
12 Ley de Productos Aimentcios 
ressstenta a todos 9s productos 
alimentiaos, bebdas y solucanes de 
tempeza usuales 
temperatura de semao 100 ‘C 
temperatura de estertizacion 
hasta 125 °C 

Calidades especiales para juntas: 
(or tavor indicar en caso de pedido} 
EPDM (caucho de eldenc gropieno) 
+ Salistace las Condiciones postuiadas 

por la Ley de Productos Akmenticios. 
Parlicuérmente resistente a agua caler 
te, vapor y sotuciones de linpeza 
Temperatura de servic hasta 130 ’C 
temperatura de estenizaciin 140 °C 
aplicacién lmutada para grasas 
vegelales y aruma'es (9 @ leche con 
mas de 70 *C) 

NBR-Perbunan (ouladkeno-acrintrin} 
satsface Ins Conckrones postuladas por 
la Ley do Productos Aimenticios 
ta resisienca es mayor frente a fos 
hudrocarburas altaticas, acetes vegeta 
ies y arnnaies 
temperatura de sermon: 100 °C 

FKM-Viton {caucho fuorade}: 
Con mayor ressiencia frente a certos 
PrOgUCtOS QuITWCOS. 
temperatura de servicio. hasia 140 °C 
90 recomendable para agua cabente 0 

vapor de agua (agua cahente hasta 
80°C) 

‘CSM-Hypaion (potetiiens clorosuttonado) 

especdimente apropiado para acdos y 
bases organicas @ inorganicas 
vemperatura Oa service hasta 100 °C 

EPOM recubierto de PTFE: 
fara productos agresivas {rente a los 
cuales solamente PTFE (Tefldn/Hosta- 
flan} bene la resistencia suficente. 
temperatura de sermcio. hasta 100 °C. 
para intervaios de conta durackin, 
hasta 120 °C 

Cada tipe de vévuta de manposa puede 
‘Sumunistrarse - a peticxdn - con cada 

caldad de junia exicada arriba 

  

Cuerpos de vatvula: 
Las ondas que fornan el cuerpo de 2 
valula, asi como ta manposa, estan 
fabacadas con matenales forados 
MaCZOS Su? POrOS 

Esta robusta construcciin de nuestras 
vahulas garantza una gran resistencia a 
golpes de presiin y golpes de amete 
‘tn version esiandar (verso de calalogo}. 
todas fas partes en contacto con ef 
Producto son tabncadas en acero al cromo: 

Taquel no. 1 4301 (AISI 304} y tas. 
‘mamposas $0n hechas en acero at Cromo 
"equel mokbdeno ng 1 4404 (AISI 316), 
Por pedido fy con sobrepreco), las valvu- 
las pueden sumurestrarse complétamente 
fabncadas en acero no 1 44040 1.4435, 
{acero Con ba;o contensde de carbone, 

AISI 3164) 

Actuadores neumaticos: 
Cuerpo y husito gratona 
acero mox 1 4301 

mele de presién acero nox 1.4310 
piston y rueda deniada plastco IXEF 

Superficies: 

Las superfines mteriores en contacto con 
1 producto henen un valor de rugosidad 
Ra=0.8pm 
Para plantas de proceso larmacenticas p 

@] . en las que con frequenca Se fequiere 
superticres extremadamente ksas, 
olrecemos la cosibadad de obtener 
‘superfices con pubdo eléctrico (con 
recasqa de precio! 
Las superfices extenores son lormeadas 
en metal brifante y acabadas por 
cepdiado 

Presion de servicio: 
Hasta una presion de senncio de 10 bar - 

¥ €n Condkciones de prueba hasta 12 bar 
{prueba seg DIN 3230/BN) sin fugas 
vesudimente percepbles Cuota de. 
fugas/derrame 1 = estanco Favor da 
Consuitarnos en caso de requenrse 

mayores pres:ones de seco. 

Vacio: 
4000 Pa [= aprox 30 Torr} como minwno



Valvulas de mariposa con 
accionamiento manual y neumatico 
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Favor de ver la tabla en ta pagina 5 para obtener tas. 
dimensiones correspondientes 

  

 



Tipos de conexiones para las 
valvulas de mariposa 

La precision de fabacanon de nucsiras indqunas a control numénca: 
(CNC, garentiza las mas orversas combanaoones de Upos de 
‘conexdones sin necesiiad de tratarmento Uilenor 

Tipes de conexiones: 

ejecuci6én milimétrica: 

En valwulas de manposa por qemnplo. se puede combinar un 
extremo de sokdadkwa Con un exlreme Cond con terca. 
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Tipos de conexiones: 

ejecucién en pulgadas 
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Valvulas de mariposa 
entre bridas 

Valdas de mariposa entre bridas utiizadas en redes ampkas Ue Iubenas (p. e}. tuberias de iransterencia y tuberias crculares} 
garantwzan un rapido montaja y desmania sin desplazarmento axuat de la tuberia     
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Valvulas de mariposa multivias, 
con accionamiento manual o neumatico 

Valvulas con accionamiento manual: 
La combnacion de prezas-T estindar con valvulas normales de 
manposa sushtuye las lunciones de vaNulas muttivias 
tradioonaies La utihzacin de valvulas de manposa muttivias 16 faciita la conduccién, el montaye de las tuberias y la kmpieza en 
‘Crcuito Cerrado considerablemente Se puede variar los tipos de 

Conemones segun las inckcaciones en la pagina 5 (Lavor de 
indicar bs Conexion deseadal. 

Las vahulas de manposa multivias representadas a ta Gerecha 
Se summnisiran en tas vanacones T1-T20. De acuerdo a 1a 
‘Situaqién de montaye se puede vanar y adaptar la posiciOn de la 
manposa y del actuador manual de valvula. En caso de pedido 
lngeear ta vanaciin 
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Valvulas con actuador neumatico: 
Vaivulas de manposa muttmas pucden euLaparse CON UND, dos 
© res actuadores neumaticas ffuncion are/an o ave/mucile) 
Estos pueden montarse en direccion tongtucwal 0 transversal, 

(relatvo al paso de la peza-T) 
Las prezas-T pueden ser instatadas en cualquier 90SICIGN on la 
fed de iuberas. dado que los actuadores pueden ser colocadas: 
en posicén vertical, honzontat o colgante {segun las condiciones 
focates exstentes. sn que se afecte Sut luncconannento. 
{En tos ckdmetras ON 15 ON 25 tos actuadores centvales son 
montadas con un desolazarmento de 180? 

Favor de ver la tabla de dimensiones en pagina 8. 
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Valvulas de mariposa 
con posicionador eléctrico 

En el pasicionador estan integrados fos nckcadores cle 
posiciones (ABIERTO/CERRADO) de la vatvula. En sisternas 
de Control de procesos pueden insialarse potenciometias, los 
cuales pemiten una inccacion continua de la posicion de la 
mariposa de la vélvula (prec ackcronal) En caso de pérdida 
de enesgia es posible accionar la valwua manudimente 
Version esiandar 
220 V, 50 Hz, para otros vollaes y Nos de cornente favor de 
consutlar nuesiras olicanas tecnecas: 
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Valvulas de mariposa multivias, 
con artefacto de combinacion de movimiento 

Para imped con seguridad faisas maniobras, las vaiudas 
de manposa mulivias pueden ser equipadas con un antafacto: 
de combinaciin de movimiento ef cual permite conectar dos. 
mariposas sincrénicamente mediante el accionamienio da 
una sola palanca 0 un solo actuadar. En general ta valvula estd 
construida de tal manera que la apertura de una mariposa actéa 
en forma forzada sobre la segunda. 
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Indicadores de posicién 

Para tas operamones de produccdn y de impreza controladas 

por programa, es imprescingible un interbloqueo eléctnco de 
todas las operaciones da conmulacion. Para efo es necesario la 

wndicacsén Ge las posiciones de abierto/cerrado de 10das !as 

valvulas. asi como informacién cobra posibles fallos en el 

dispositive de control. La funciin de bloques integrada en el 

programa ha de «mpedir con segundad todas las conexiones 

erroneas producdas deliberadamenté por intervencién manual 

Por esta razin se tes plantean afias exigencias a los ndicadores 

de posicién de las valvulas. Estos deben ser apropados pare 

funoonar a temperaturas ambientes comprendidas entre 

-25°Cy + 80°C, ser mpermeabies al agua por saiprcaduras 

‘0. condensaciin y tabajar sin averias durate aos. 
Los detectores nductivos de proximcdad se han acrecktado 

debxdo a que la transmision de la sofia se efectia Sn pezes 

maévies. LOS mcronterruntores electromecarwcos, su utlizacion, 

Ver abe “be megs 
ema co 2 

ale fOre ACIS, 
de peu serrated pace 

  

Vala de 19087 
paper cont 
GeteCcIOr axkactivo de 
promindad para @ 
menor de 1 
pose ABERTO 

VaMudd Oe ranposa 
manust con 
detector nductwo 08 
promnndad para i 
anchcacion de 1 
poscion CERRADO       

no ha sido satstactona en condones humedas ip. ej. en ta 
indusina de viveres). ya Que éS105 507 Muy suceptibles a averias 
(lormacién de condensaciones en ta cAmara de contacto}. 

Datos técnicos del detector de proximidad 
{versi6n norma): 

10 - 55 VCC. 400 mA, conmuytackin en el polo positivo, con 
iodo lumunaso. po de proteccion IP 65, con cable manguera 
twiftar de 2 m. (ootatwamente hasta SO m) La longitud del cable 
debe ser sulienie como para aicanzar la regeta de bomes det 
amano de vatvulas pilolo. ya que se recormenda prescindir de 
conexones de cables adkaonaies en ambrentes himedos. 
Longitudes de cable en aimacén 2 my 30m 
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Accesorios para valvulas de mariposa 

con accionamiento manual o neumatico 

‘Las vaimulas SUDMO, gracias a su gran versabiiad, pueden ser figuras Son Solo una munsira ndicatwa Oe as posbadades a 

promstas Con numerasos accesories, o modiicadas pastenor- escager A pechdo le ofrecemos gustosamente otras vanaciones y 

mente. para acantarlas a cualaues necesdad Las sguentes nos especiales: 

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

A través de las lneas dé produccion y wmpreza cxcutan por 
periodas. Iquides Gstntos. fos Cusies a su vaz son mcompa- 
tibles {por ejemplo producto y leia) Estos deben ser mantenados 
separados indefectiblemente Solo un bloqueo Goble producido 
por una véivula de doble asento (lavor de ver nuestro prospecio 
correspondienta), © sea. de Goble manposa, pueden garantwzar 

dicho proceso Entre ampos elementos de cere se hala uwcada 
una camara de segundad para eveniuales derrames En caso de 
fugas 0 escapes (causados por desgasie de ta junta. golpes da 
Pres6n o por cuErp0S extrafas). & fnsdo alt acumutado es 
expudsado al exteror de ta vavula 
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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 

  
  

‘Conlnuos aumentos de produccién e 

Gesarrollo preselectado det programma sa 
‘exCluye por un ssiema consecuente de 
mnterbloquea electronico. 

SUDMO tes summnrstra nstatacones 
perlectas, controladas por sstemas 
tntegrados de mando, en tas cuales 
vatnuias de doble asiento SUOMO, 
bengan veniaas decisivas. 

+ Mauma segundad en ia separandn oe 
liquados hostdes 

* Proteceson contra gotpes de presiin 

amentos de vélvula, 

* Cuerpo de vawsa de una sola preza 
fonada (ro de chapa) ro hay 
dalaciin por tensiones térmacas de 

a a red oe tioerias 

* Los dos cuerpos de valvuta y ol asiento. 
de ta vétvula estan construdos en una 
‘$0la preza euitando asi juntas 
adconales. 

+ Sokladura automates: acapado 
ertecto y cabdad sempre igual de los 
‘condones da soitadura. 

* Casquilos da tefidn para todas tas 
pezas mobiles’ no hay pertutbaciones 
or agarrotamento 

ingeneros da la compatia SUDMO son 
|a base necesana para un desarfo 
tecreca mnovaivo. Estos conocinmentos. 
garantzan una aphcacon opuma de 

fuestras vNuas de dobie asiento en 
wuestras nstatacones de proceso. 

* Con mucho gusio les asesoramos. 

4 petcidn y ssn obigacin alguna de 
wuestra parte, les ottecemos una vada 
en la eyecucion 7 of ddmetro nomad 
Geseados. sara electo de prusba



SUDMO - 
construccién 
de plantas de 
produccién 

SUDMO ptanfica. sumnesira e wstata 
plantas de praducoon compieias y 
aulomatvadas En las msmas se netuye 
el hardware y e! sohware de mando para 
et control de ta produccon lnpera y 
‘estenkzacain, a5) como 1000s 10S 
elementos pentencos de medicacn y Us 
feguiaaon E} montage mecanico en situ 
to realzan sokdadores nornologades bao 
norma TUV {DIN B560; ‘os cuales taba 
Con equipas soktadores ortstal mobies. 
Elmoniae elecinco 13 puesta in marcha 
y la optmuzacon de la planla as como & 
entranamvento Gel personal de senncio 0 

realuan lécnecos electronces @ ngeTerOs 
de procesos de la compara SUDMO 
‘Los armanos de dstribucon y de Control 
SON Compropados en fabeca 

Ventajas del 
sistema modular 
de SUDMO 

  

  

  
    

  

  

En su ‘-rionaruento y eecucdn las 
valvulas Se adaotan con fackdad a tas 
exgencas paricuares do producto 0 
CuSO dé! proceso: 

Productos exgentes demandan una 
tecruca Ye procesos totdinente estent 
ara e.iar a nttacén de gérmenes a 
lraves 02 Nusiio (ambbal y paso det 
pxslon c2 compensacdn de goipes de 
reso" aba,0! DuEdeN, a través de pares. 

Ge omen lacimente ntercamoabies. 0 
“mena se cor CIP 0 estenkzarse por vapor 
vigua Ja ene! 0 bvén someterse a una 
Temper ¢ 7a .te estentzacon continua 

    

  

Gi ssiema mocutar SUDMO perme equ 
0a" postenormente tas vatvuias ya mstala- 
‘as con dichas partes de conexdn De este 
mods fa planta puede en cada momento 
ser adaolada al estado actus! del desarrono 
lecrwca



Funciones de la . 
valvula de doble asiento SUDMO 

Limpieza en tactos de fa camara de fugas. 

Tipo D 600 

Minima 
pérdida de 
producto 
durante 
apertura y 
cierre de 
valvula 

Tipo D 620 

Apertura y 

cierre de la 
valvula sin 
pérdida de 

producto 

| ef 

sowodn CP 
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Vabauta on estado 

  

  

      
a 

monet! 
+e ? 

Porat! tonoo CP 

  

    

  

  

Pockets ene 

Lampsera de ta 
carcasa y del asienio 
anteriores deta 

  
GLI 

Umpiza de ia 
carcasa y del asiento 
superiores de fa 
vane, 
Durante of proceso de



ELD 

Valvula de doble asiento enjuagable con conexién de lavado separada 

Tipo D610 amen estece (fh whoroieene 
Dos cunetas seman 

Minima con sequedad ot 
pérdida de sokicon CP 
producto Dorrames eventuates 

Alaboe Dy catnin o 
DAO SuneNo 4° 0 
¥ Oesput’s Oe nt 
cong carrer 5 erates 
Gume se apres 
conta cd agio eter 
cerrango a9 tr camry 

      
durante aseert0$ ‘causa, 
apertura y 2 por cesgasie 
cierre de Ge aS gantas 0 Cuerpos: 

vatvula vaourse $7 pressin,     
  

930800, OH Kc. 
puefcarte $0 og 
Beeson. a aes & 
fa go satety Oe 

+ esrames 

Fe
or
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rr
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 | 

Tipo D 630 

  
Apertura y 

cierre de ta 
valvula sin 
pérdida de 

producto 

    
  

Es postive trmpay et 
{PlerstGO entre 10s 
patos montras ef 

producto orcs EF 
vacado del quae 
puntcante 50 toga se 
Dresiin. a traves det 
1ub0 oe saioa do 
gerames    y 

Procter Lennie CP 

  

wnt Ce Proctor Legado OP



Segura separacion entre Grn 
producto y liquido purificante 

Valvulas de doble asiento para tineas anulares 

Tipo D 620 R 

Apertura y 
cierre de la 
valvula sin 
pérdida de 
producto 

      Vatvuta en estado 
cerrado, 
Dos tlanesas 9 
OR Segurada t+ 
Broducto y «t 

Limpiara de ts carcasa 
‘def asienta inforiores de\. 
ta vatvota: 

      

  

agentos (cavsados 

     
  

2 @ Dor desgaste CP puede anesagar y Oe 3S peas O CLEYDOS Oe! plato Supencr Aenpiet et asiento Gaeta extranos) Puedes Qgeraniza una apertura el plato, of miersice vacaarse sn presor yoatre de vaMusa snr entra ambos patos «= a través del tates t2 derares Como ef 1200 se $ +4 Saka Ge aerraires derrarmes   

(Carcaga Superor 02 'a vawula _Instalada en una ine anular De producles, la cust esta equpada Con vanas ConcKores nara. Dor @.. Nenadoes, ROS, fanques + Carcasa menor o¢ i vatwsa  Eoumada cot dus Connones, una Ge alas conecia con la fenadora, el fia 0 el tanaue La olra seve Oe conenén de Wann Aiiaves de ata es uovbie (con la valvuda Cerrada y smn nesgo de mezctal imps por me"odo CIP estentizar Dor metodo SIP por «5 ‘a 'nea que Conecia con la Nenadora 0 eta misma Las vvuas de fondo de tanave SUDMO permten un proceso de lavado anaingn: 

Valvulas de doble asiento para lineas anulares 

Tipo 0 620 B 

Apertura y 
cierre de la 
valvuta sin 
pérdidas de 
producto 

  
Vivula en estado 
cerrado: 
Dos ckpetas sexrar 

  7 ef sector dt 40s 
ASIERIOS fCaLISAO"S <0 
@ Dor Besyasts asa. 
wnias 0 cuerpos 
extrafios} puecen 
WaCARSE Sin Pressey: 4 
faves del tube oh 
sakes Ot Gerrans 

   
   
tnenre of pata 
As ef iguacy OP:    
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VAlvulas de doble asiento esterilizables para técnicas de procesos estériles 

veow doanavorss , Tipo D 600 S Tipo D620S TipoD610S TipoD630S Pes ceersica 

Dace seraamiges , fUNGON Ge ta funcion de ta funeson de ta Tuncion da ta Gk ones Oe Ios patos Get nustig 
eos pases do husio | vasa: andioga al valula. andioga al -«vaiwda andloga al © valnda. andioga aloe vated oouee 
de vdvuta an Tipo D 600 Tipo D 620 Tipo D610 Tipo D 630 smuhincamonte Or 
carcass sper e 53 forma se gyantza 
.nfenor Ox eta forma Wn Segura separa 
Se garaniva una segura erore te cdmava oF 
separacdn entre DOGUCIO » Ly atnachy.s 
Camare del prockucto y eter 
Batmdsira enone 

Pers modicaties 
en and oscuD 

  

  

EB sesterna de construcesin modular permite equpar pastenorments igs vawdas ya nstz.2Uas Con otvas prozas, Se ciicunad guna 

Valvulas de cambio de doble asiento- SUDMO 

Caracteristicas: Tipo D600U TipoD620U TipoD610U TipoD&630U Funciones 

  

   

funaén da la tuncidn de fa funcion de ta funerin de la «Teo D 00U 
* Sega seoaacén vdhula. andloga al vaula: andloga al valvula andioga at Limprera por tacts 

procactes | Tio D Ty Tr ela cama oe estiries y n0 | Tipo 0 600 ipo D 620 ipo D630 * 

estiries: i 
de reinfecciones | + TpaDs10u 

* Apicacion, pore. + Lmpesa Dor tactas 
‘en plantas paste ew comma de 
ecacoras. Derames 

* Seguras contra 
goles de presion + Teo d6I0u 

+ Version astancar Verse eruagaoe 
equpadacon3 con conexdn ae 

conexiones: vada seDatads 
A peticade con 4 
6 5.conanones. + Teo 0.60U 

+ Vawuia en posexin Veron erage 
pasiva. Dreceién de wees 
Ga coriente: deta 
bretyo} 

+ Vairuta chreccoonada 
Dwecodn de tz   

La compara SUOMO planfica, morta y aviumunza plantas oe 
Estamos en ta mejor Ge WS dsponuaanes 1x4 breidaios ioe 

SUC roa tesa ent 
SRC 

 



Ejemplo de utilizacion de Ja valvula 

El esquema muestra la utlizacion de viineas, 
de doble asento en un patio de tanques 
‘Deversos tanques, condroladas por programa, 
ueden ser simuldneamente lenados, 

vacades y punficades sin petgro de ta mezcta 
Odi contersdo de éstos. Cada una de fas orca 
ineas portadoras de producto estan 
Conectadas al tanque por macho da una 
valvda de Coble asiento. Es por eso qua 
estos pueden ser Renados 0 vaciados por 
(medio de cualquier Snea, ndependéntemente 
du ta funcadn actual del resto de fos tanques. 

Ourante ta produccion fineas en amario} se 
uede simuitaneamente pusficar una o mas 

lineas en cxcutacion fineas en violeta) 
Tambnen se puede, durante la produced, 

Dunficar tanques no inmuscuados en ei proceso 
En este caso el tquido purificante fineas en 
110) e$ transportado al Bépasito de lquida 
Duntcante a través de las ineas de sada del 
tanqua y de las lineas de refligo de quidco 
Dunficante (C2P-A) 

as valdas de doble asiente pemiten una 

Valvulas de doble asiento SUDMO 

  

LLENADO DEL TANOUE 

  

  

  

- utilizadas alrededor del mundo 
Para sstemas complejos de véivulas 
(montamas en fabrica y en tarnaras 
ansportables nudos de valvulas {vavula 

‘matnz) con caja pitoto de accionamaento 
{Changng Box. 

Los nudes de valwuas completamente 
cableados y con los tubs necesarios son 
sometidos a una prueba de funcionamiento; 
de modo que solo tas ineas de produccxin y 
Surificacién, los cables del puesto de control y 
a conexidn de aira comprmido, tienen qua ser 
instalados en ef lugar da montaye. 

 



Materiales 
Piezas en contacto con et producto: 
‘Version estandar 
CeO NOx 1.4301 (AISI 304) 
Opcionaimerte 
cero nox } 4306 (AIS! 304L) 
acer mox | 4401 (ALS! 316) 
aero mox 1 4434/1 4435 (AS! 316) 

Juntas: - 
Version esiandar EPOM 
Tema de serwao max 120°C 
Temp. oe ester izaadn max 130°C 

Actuador neumdatico 
cuerpo y mecanemo 
cero nox 1.4301 (ALS! 304) 
mutes de 
acer 72x 1 4310 (ASI 301} 

Superficies 
Superficies interiores en. 
contacto con el producto: 
acabado puke. oplatvamente tratadas 
adicionaimente por puido eléetrica o 
pasivacn 
Superficies exterigres: 
someadas bntante y cepMadas, optatva- 
mente puidas © tratadas con chorre da. 
peras de video 

Sobrepresién de servicio: 
Se garantiza ta estanquerdad de ba vata 
cenada hasta una presén misama de 6 bar 
(prueba seg D'N 3230, cunta de fugas: 1. 
es decr estanco} Para sobrepresiones de 
Serco mayores fhasia 10 ba} avor de 
consuitarnos Ressienca contra gotpes de 

Presén hasia aprox 30 bar (agua y vapor. 

Requerimiento de aire 
comprimido para et 
actuador neumatico: 
para ta apertura de la véivula {apertura por 
aire/oerte por muete} y para la ventiacion: 
oitlica de los apentos sé precisa are 
compretude Ge 6 Dar como minimo, hasta 
10 bar come mabimo. Durante el montaje en. 
nuestra fabnica proveemos al actuador con 
un iubncante de fargo ptazo. El mrasmo bene 
UN aproumada duracin de service de 3 

Requenmiento de axe compamdo por 
Carrera, mdscado en Ftros. Con una preson 
da are compemido de 6 bar para el npe de 
valua D 600 

  
Para mas inckcaciones tavor de ver a hoa de 
datos TD. 991 
Para gelermnar exdctamenie ef volumen 
requendo de ave comontmdo hay que tener 
en cuenta ef voiumen de ky manguera de are 

  

      

ELIn 

Mantenimiento 
A fines de controlar et efecto de tavado en 

los asentos y en el interior del cuerpo de la 

vata solo se necesita guitar la abrazadera 
clamp entre al Cuerpo de la valvuda y ef 
actuador neumatico. De esta manera es 
Dosibie sacar det cuerpo de [a valu el 
&ttuadior Reumdtico completo junto con 
et busio y fos discos; permivendo asi su 

Bi recambio de las juntas de producto 
fas de tos discos y de? husilo) es faci. 
Puede efectuarse sin utikzacién de



  

APENDICE 
3 

BOMBAS 
CENTRIFUGAS 

   



@41GH EFFICIENCY 

XS) 

EN 
SANITARY CENTRIFUGAL PUMPS  



Fristam 
pumps 

5 FP-1732 # 
2 promeesane canna ny | Pons cave can 207 82 3500 RPM 

3 &  peworemuatcunnoee | BPM INLET 2'/"-OUTLET 2" 
> = 

2s Lo. 

210 : 

165 mm IMPELLER DIAMETER: 8%" 

     
      Z| 

| 
oO 
z 

NPSH REQUIRED Z| 
. gw ° 7. 3 4 

GPM 0 50 100 150 200 250 300 350 375 
LBS HR 23.900 50 006 75 000 100 000 +25 000 159.000 173 000   CAPACITY 

See pages 8 and 9 for how to select a Fristam pump. For easy 
Pump selection see pedormance composite curve on page 11



  

H
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IN
 
FE
ET
 

g     
GPM 

23S BF 

Pesaran e ene bated oF 108s us 
TOF anor ub aca rami aD 
pacaton oumtact Frsiam Pues 

205 mm IMPELLER DIAMETER 614+ 

seis BEL 

Fristam 
pumps 

FP-742 
Perlormance cusve chari lor sie FP 742 3500 RPM 

pumps Inet 2%*—outle: 2° Spced 3500 INLET 2';"-OUTLET 2” 

  

  

  

    
  

      
        

QUIRED 

60 90 120 150 

hy AOC > 300 
CAPACITY eo 

See pages 8 and 9 for how fo select a Frstam pump. For easy 
pump selection see performance composite curve on page 11 
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Set UE AG 
® SELF-PRIMING 

as 3-135 

SANITARY CENTRIFUGAL PUMPS  



Fristam 
pumps 

& FZ-17 
Z  Petemerceorvetacoursanueg | Perlotmance curve chant lor size 2-17 7% HP-1750 RPM GF ware Forvacamwmcraestan | pump intel 2°—oullet 2° Spoed 1750 5 Picston contact besa Aes RPM INLET 2“—OUTLET 2” 
= 

120 - . 

110 =<" 
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CAPACITY 

See pages 8 and 9 for how to select a Fristam Pump. For easy 
pump selection see performance composite curve on page 0. 

 



  

Fristam 
PEHTIOS 

FZ-20 
# 10HP-1750 RPM 
Q INLET 2"—OUTLET 2" 

150 

~ 180 

  

GPM 0 10 20 30 40 

Performance curve chan for sze FZ 20 
Pump inlet 2”—outlet 2" Speed 1750 

RPM. 

50 50 70 80 0 

CAPACITY 

Pon—mance curve based on tests using 
10 eatet For vacuum wethceawad 2p- 
eee! n contact Freiam Pumps 

100 110120130180 

See pages 8 and 9 for how to select a Fristam pump For easy 
pump selection see performance composite curve on page 10 
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