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Liquitrend QMW43
Incremente la productividad
gracias a una gestion CIP
especializada

¢ Qué significa “clean-in-place” (CIP) y como funciona este proceso?

Mantener un entorno higiénico es una prioridad fundamental en la industria

de alimentacion y de bebidas, ya que garantiza una produccién de alta calidad y
unos productos higiénicamente seguros para el consumidor final. Con el fin de
eliminar por completo los residuos de producto de los depédsitos y tuberias, las
plantas se someten a procedimientos de limpieza quimicos, térmicos y mecanicos
entre lotes diferentes. El tiempo de limpieza es un factor decisivo para lograr un
efecto de limpieza 6ptimo.
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Fuerzas adhesivas que mantienen la suciedad en la superficie

Fuerzas que acttan sobre la suciedad durante el proceso de limpieza

Muchos de los procesos de fabricacion en la industria alimentaria se llevan a cabo
en sistemas cerrados. Cuando las tuberias o los depésitos estan abiertos, hay riesgo
de que entren bacterias y el sistema se ensucie. Por este motivo, para la limpieza
automatica en procesos cerrados se usa el proceso “clean-in-place” (CIP).
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Los detergentes se bombean por la tuberia uno tras otro, como en el ejemplo, o se distribuyen por el depésito mediante
boquillas de aspersion o limpiadores a chorro. La limpieza mecanica se produce por las fuerzas de cizallamiento que se

generan a velocidades de caudal inferiores a 1,5 m/s.

Etapas Stepde un proceso CIP comun

;Qué desafios presentan los procesos CIP?

La limpieza automatica en un proceso cerrado garantiza
que la planta funciona en condiciones higiénicas. El nivel de
limpieza de la planta no puede suponerse a partir de unos
valores empiricos. Las condiciones higiénicas han de poder
verificarse.

Los factores mecanicos pueden complicar el proceso. Los
codos de tuberia, por ejemplo, generan perfiles de caudal
que afectan a la limpieza. Para estos y para otros puntos
criticos es necesario comprobar por separado si se ha
alcanzado el nivel de limpieza deseado. Esto representa

un desafio en sistemas cerrados y es aun mas dificil
porque los residuos varian de un producto a otro segun sus
propiedades. Los fabricantes suelen intentar alcanzar la
aumentar la fiabilidad del proceso prolongando la duracién
de los ciclos de limpieza. Sin embargo, se corre el riesgo de
malgastar detergente, lo cual incrementa los desechos y los
costes energéticos Ademas, se mantiene la incertidumbre
de si la limpieza ha eliminado todos los residuos de producto

;Como efectia hoy en dia una comprobacién automatica
de modo satisfactorio?

Ademas de las tecnologias de medicién convencionales,
como las mediciones de conductividad y de turbidez

en el retorno CIP, el equipo Liquitrend QMW43 ofrece
posibilidades nuevas para optimizar el tiempo de limpieza.
El equipo se instala en puntos criticos del proceso, verifica
el estado de limpieza y con ello proporciona informacién
sobre la eficiencia del proceso de limpieza. Liquitrend
QMW43 mide el espesor de las adherencias en el sensor.
La presencia de suciedad en la superficie del sensor se
monitoriza de modo continuo, durante y después del
proceso de limpieza. A causa de la instalacion de tipo
montaje enrasado, el sensor indica las condiciones del
entorno en la tuberia o el depésito.
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Simulacién de fatiga cortante en la pared de una codo de tuberia
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How does Liquitrend QMW43 increase the plant efficiency?

In addition, the evaluation of the conductivity measurement can be used to draw conclusions about the type of buildup, i.e.
whether the residue comes from the produced product or cleaning agent. Thus, the Liquitrend QMW43 supports the plant
operator in determining the cause of contamination. If the sensor no longer shows any buildup or conductivity, cleaning
of the cortical point can be considered complete. This allows optimization of the cleaning process according to the actual
conditions on the tank or pipe, realizing time and cost savings.

Instalacion de Liquitrend QMW43

Posibles ahorros a partir de un ejemplo de produccion de un refresco

Ciclo CIP 1 x semana
g Duracion total del ciclo CIP 2,5 horas
s Producto refresco (0,75 1/ 20,0 oz botella)
Precio de venta al por menor aprox. 2,85 €/ 1,99 $ cada botella
= Ahorro en torno de 15 min de tiempo por cada ciclo CIP cuando se usa Liquitrend OMW43
» = Incremento medio de la capacidad de produccion de en torno a 2830 | / 99.600 oz de refrescos por
g semana (tamafio de la linea de 2"), y con ello, incremento de la capacidad anual de 147.030 | / 38.840 gal.

= Incremento medio de la produccién de 196.000 botellas de refresco de 0,75 1/20 oz de capacidad,
y con ello, una facturacién adicional de 550.000 € / 390.000 $.
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