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DESCRIPCION
Instalacion y procedimiento para la preparacion en continuo de una mezcla liquida

Campo técnico

La invencion se refiere a una instalacion para la preparacion en continuo de un producto liquido compuesto por al
menos un componente liquido bombeable, en particular al menos dos componentes liquidos bombeables,
incluyendo el dispositivo un primer y un segundo recipientes de almacenamiento para cada componente y un circuito
de regulaciéon del caudal, asignado respectivamente al primer y al segundo recipiente de almacenamiento, para
ajustar un caudal tedrico del componente, asi como a un procedimiento para la explotacion de la instalacion segun
los preambulos de las reivindicaciones independientes.

Estado de la Técnica

Para la preparacién de productos liquidos se conocen dispositivos y procedimientos que ofrecen soluciones para
preparar productos liquidos compuestos de varios componentes. Los cometidos de tales dispositivos o
procedimientos incluyen preparar los componentes, mezclarlos y alimentar el producto liquido mezclado a unas
instalaciones de procesamiento posterior. Un paso de procesamiento posterior tipico es el envasado del producto
liquido en recipientes previstos para ello. En la industria alimentaria, por ejemplo, se mezclan diferentes refrescos,
productos lacteos, etc. con ayuda de estos dispositivos.

Ademas, en muchos casos, para preparar una bebida que se compone, por ejemplo, de un concentrado de jarabe y
agua, tal bebida se debe mezclar ademas con diéxido de carbono, como en el caso de la Coca Cola®, Pepsi Cola®,
etc. Otro requisito es poder preparar diferentes productos liquidos al mismo tiempo en la misma instalacion.

Para cumplir estos requisitos es necesario disefiar las instalaciones para la preparacion de productos liquidos de la
forma mas flexible posible.

De la solicitud de patente WO 99/48387 se conoce una forma de preparar una mezcla alimentaria a partir de al
menos dos componentes diferentes. Aqui, se almacenan en un Unico sector de la instalacion tales componentes de
la mezcla, que se utilizan para diversas mezclas alimentarias, y se extraen del mismo para preparar la mezcla
alimentaria deseada. Debido a la alimentacion de varias lineas de produccion con el componente comun, se
consigue ahorrar en los depdsitos de almacenamiento, sistemas de medida y regulacion y conductos.

En la solicitud de patente EP 0334213 A se describe un procedimiento para la producciéon de una mezcla fluida
donde se retornan los componentes de la mezcla a preparar, cada uno en un circuito cerrado, a su recipiente de
almacenamiento hasta que se alcanza un caudal tedrico para cada componente, después de lo cual se pueden
mezclar los componentes sin tener que esperar a un proceso de estabilizacion de la mezcla en un circuito de
regulacion. La ventaja de la solucion indicada es que la mezcla tiene inmediatamente la calidad prescrita después de
la conmutacion desde el funcionamiento de retorno al funcionamiento de mezcla y, por tanto, no es necesario ningun
proceso de estabilizacion, al contrario que en otras instalaciones que requieren procesos de estabilizacién, siendo
necesario en estos casos un proceso de evacuacion de la mezcla.

Cuando se afhade diéxido de carbono, la mezcla preparada, por ejemplo segun el método mencionado, se almacena
en un recipiente intermedio, se transfiere y se mezcla con el diéxido de carbono. Después el producto liquido
terminado se conduce hasta un depdsito de llenado desde el cual se extrae para el envasado y se transfiere a un
dispositivo de envasado.

Los dispositivos de envasado estan sujetos al principio "stop-go”, es decir no se extraen en continuo cantidades
diferentes del producto liquido. El funcionamiento "stop-go" es debido a un funcionamiento defectuoso de otras
partes de la instalacién, por ejemplo alimentadores, maquinas de etiquetado, etc., de la cadena de produccién. Por
esta razon, la instalacién para proporcionar el producto liquido debe proporcionar la mezcla con diéxido de carbono
durante un periodo cualquiera y en cantidades de liquido a extraer aleatorias.

Descripcion de la invencién

El objeto de la presente invencién es proporcionar un dispositivo con el que se puede alcanzar un ajuste mas estable
del circuito de regulacién de mezcla, donde se puedan reducir los costes durante la mezcla de los componentes
liquidos con adicién de dioxido de carbono y se simplifique el mantenimiento de la instalacién. Otro objeto de la
invencién es un procedimiento para la explotacion de esta instalacion.

Este objeto se alcanza con una instalaciéon del tipo citado en el Estado de la Técnica donde los recipientes de
almacenamiento y el recipiente de llenado estan construidos como recipientes a presion y estan conectados entre si
mediante al menos una linea de compensacion de presidon, para generar una presidn compensada entre los
recipientes de almacenamiento y el recipiente de llenado. Los recipientes de almacenamiento y el recipiente de
llenado forman, junto con la linea de compensacién de presion, un sistema de compensacién de presion.
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Ademas, se reivindica un procedimiento para la preparacion en continuo de un producto liquido compuesto de al
menos dos componentes y dioxido de carbono utilizando la instalacion segun la invencién. Durante el
funcionamiento de la instalacién se lleva a cabo una compensacion continua de la presion entre los recipientes de
almacenamiento y el recipiente de llenado mediante la linea de compensacién de presion.

Asi, de acuerdo con las reivindicaciones, se proporciona una instalacién y un procedimiento con una funcién de
compensacion de presion entre los recipientes de almacenamiento y el recipiente de llenado. Con ello se abandona
la via convencional de soluciones basada en utilizar recipientes de almacenamiento y recipientes intermedios a
presion atmosférica y recipientes de llenado a presion superior, soluciones donde se producen grandes diferenciales
de presion entre el recipiente intermedio y el recipiente de llenado. En cuanto a las soluciones conocidas, la
diferencia de presion entre el recipiente intermedio y el recipiente de llenado es, por ejemplo, de hasta 7 bar. En la
solucion presente se simplifica la regulacion del caudal liquido debido a una presién esencialmente equivalente entre
el recipiente de almacenamiento y el recipiente de llenado. Especialmente, debido a las importantes fluctuaciones de
la presion entre el recipiente de llenado y los conductos/zonas de alimentacién de liquido, fluctuaciones debidas al
funcionamiento "stop-go” del dispositivo de envasado, éstas se eliminan esencialmente con la instalacion segun la
invencioén, operando segun el procedimiento de la invencién.

Breve Descripcion de las Figuras

La figura muestra un esquema de conexiones de la instalacién segun la invencion con los correspondientes
componentes y sus relaciones.

Formas de realizacion de la invencién

Otras configuraciones ventajosas de la invencion resultan de las reivindicaciones dependientes y de los ejemplos de
realizacién mostrados a continuacion con ayuda de la figura.

La figura muestra un esquema de relaciones de una forma de realizacion preferente de la instalacion segun la
invencién 30 con los correspondientes componentes y sus conexiones. Se alimentan dos componentes liquidos k1,
k2 a sendos recipientes de almacenamiento 1a, 1b a través respectivamente de un primer y un segundo conducto de
alimentacién 26a, 26b. Los componentes pueden ser, por ejemplo, un jarabe compuesto al 60% de azucar y 40% de
zumo de fruta y agua, donde la mezcla se compone, por ejemplo, de un 20% de jarabe y un 80% de agua. La
cantidad de los componentes se regula en funcién de un nivel del liquido en los recipientes de almacenamiento 1a,
1b mediante una primera y una segunda valvulas de inversién 27a, 27b respectivamente. Aqui se mide el nivel de
liquido con ayuda de respectivos indicadores de nivel 21.

Un acumulador de diéxido de carbono 1d alimenta diéxido de carbono al producto liquido P, compuesto por una
mezcla de los componentes primero y segundo k1, k2. El producto liquido P mezclado con el diéxido de carbono se
almacena en un recipiente de carga 1c equipado también con un indicador de nivel 21. Opcionalmente se dota del
indicador de nivel 21 sélo a una combinaciéon del recipiente de carga y almacenamiento o Unicamente a un
recipiente.

Los recipientes de almacenamiento 1a, 1b estan unidos con el recipiente de carga 1c a través de una linea de
compensacion de presion 1. Ventajosamente, la linea de compensacion de presion 1 se ocupa de que la presion en
todos los recipientes sea la misma. Esta presion es de 1 a 10 bar, tipicamente de 6 bar. Asi, los recipientes de
almacenamiento 1a, 1b, el recipiente de carga 1c y la linea de compensacion de presiéon 1 forman un sistema de
compensacion de presion. Con el fin de reducir al minimo los procesos de compensacion de la presion, en principio
el nivel del liquido se mantiene constante en los recipientes de almacenamiento 1a, 1b y en el recipiente de carga
1c. Si, por ejemplo, se extrae una gran cantidad del componente k1 del primer recipiente de almacenamiento 1a, sin
reponer el componente k1 a través del conducto de alimentacion 27a, se produciria un desequilibrio debido al
aumento del volumen de gas y un cambio del nivel de liquido, por ejemplo una presién negativa en el recipiente de
almacenamiento 1a que habria que compensar a través de la linea de compensacion de la presion. La consecuencia
seria que se reduciria la presion en el segundo recipiente de almacenamiento 1b y en el recipiente de carga 1c.
Puesto que el producto liquido P estd mezclado con dioxido de carbono, existiria el peligro de que, por la menor
presion en el recipiente de carga 1c, se escaparia el diéxido de carbono desde el producto liquido P a la atmoésfera
del recipiente de carga 1c, de forma que el producto liquido P ya no tendria la calidad exigida. Por esta razén se
limitan las fluctuaciones de presion por los procesos de compensacion de presion a como maximo *0,2 bar,
fluctuaciones de presion que se producen al extraer liquido de los recipientes de almacenamiento 1a, 1b y/o del
recipiente de carga 1c. Gracias al nivel de liquido esencialmente constante en todos los recipientes, se minimiza una
caida de presion o un aumento de presién y se contribuye a una gran calidad del producto liquido P.

Una forma de realizacion preferente de la instalacion segun la invencion 30 ofrece otra posibilidad para evitar la
caida de presién segun la cual el acumulador de didxido de carbono 1d esta conectado al sistema de compensacion
de presion a través de un cuarto conducto 9e equipado con una tercera valvula de inversion 20, estando configurado
este cuarto conducto 9e de manera que lleva dioxido de carbono hasta al sistema de compensaciéon de presion
cuando la tercera valvula de inversion esta abierta.
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En otra forma de realizacion preferente de la instalacion segun la invencion 30, se evita la caida de presion mediante
la alimentacion de gas al sistema de compensacién de presion desde un recipiente adicional de gas 18 conectado al
sistema de compensacion de presidon mediante un tercer conducto 9c equipado con una segunda valvula de
inversion 19. El gas se alimenta a través del tercer conducto 9¢ cuando la segunda valvula 19 estd abierta. Esta
variante ofrece un modo econémico de regular la presiéon con ayuda de otro gas, por ejemplo un gas mas barato
como puede ser aire.

En el caso contrario, es decir cuando aumenta la presion en el sistema de compensacion de presion, una cuarta
valvula de inversion 12 del recipiente de carga 1c, en particular una valvula de seguridad, proporciona una reduccion
de la presién en el interior del sistema de compensacién de presion. En una forma de realizacion preferente de la
instalacion segun la invencién 30, la cuarta valvula de inversion 12 esta configurada de modo, por un lado, sirve para
reducir la presién y, por otro lado, para purgar el sistema de compensacion de presion.

Los datos de presion son recogidos por un sensor de presion 13 dispuesto en el sistema de compensacién de
presion, preferentemente asignado al recipiente de carga 1c, que mide la presion de gas existente en el interior del
sistema de compensacion de presion.

A continuacién se describe la preparacién del producto liquido P bajo las condiciones previas de presion ya
explicadas.

Cada recipiente de almacenamiento 1a, 1b esta conectado a un primer o un segundo circuito de regulacion de
caudal 2a, 2b, en particular del tipo descrito en detalle en la solicitud de patente EP 0334213 A. Los circuitos de
regulacién de caudal 2a, 2b se representan en la figura mediante lineas de puntos. Estos circuitos comprenden un
primer y un segundo dispositivo de transporte 3a, 3b, preferentemente una bomba de liquidos, que transporta el
primer o el segundo componente k1, k2 desde los correspondientes recipientes de almacenamiento 1a, 1b hasta el
correspondiente circuito de regulacién de caudal 2a, 2b. Los circuitos de regulacion de caudal 2a, 2b comprenden,
ademas, consecutivamente en la direccién del transporte F de los componentes k1, k2, un primer o un segundo
caudalimetro 4a, 4b para medir el caudal real de los componentes k1, k2, y una primera o una segunda valvula de
regulacion 5a, 5b para ajustar el caudal real. Para cada circuito de regulaciéon de caudal 2a, 2b se prevé ademas un
primer o un segundo sistema de inversion 14a, 14b, que, por un lado, en caso de una desviacion del caudal real del
correspondiente caudal tedrico, retornan los componentes k1, k2 a los correspondientes recipientes de
almacenamiento 1a, 1b y, por otro lado, cuando coincide el caudal real con el correspondiente caudal teodrico,
alimentan los componentes k1, k2 a un primer conducto 9a por su primer extremo 24a. En la forma de realizacién
descrita, el primer extremo 24a del primer conducto 9a coincide con un punto de conexién 28b del segundo circuito
de regulacion del caudal 2b con el primer conducto 9a. El primer circuito de regulacion de caudal 2a se conecta en
un punto 28a en el recorrido del primer conducto 9a. En una forma de realizacion no mostrada aqui, las conexiones
28a, 28b de ambos circuitos de regulaciéon de caudal 2a, 2b coinciden con el primer extremo 24a del primer conducto
9a.

En una forma de realizacion preferente de la instalacién segun la invencién 30, los sistemas de inversion 14a, 14b
de los dos circuitos de regulacién de caudal 2a, 2b comprenden cada uno una primera y una segunda valvulas de
reflujo 6a, 6b, respectivamente, y una primera y segunda valvulas de inversién de alimentaciéon 7a, 7b. El modo
operativo de los sistemas de inversion 14a, 14b se explica con ayuda del sistema de inversién 14a. En caso de que
el caudal real del primer componente k1 se desvie del caudal tedrico, se cierra la primera valvula de inversion de
alimentacion 7a y se abre la primera véalvula de inversion de reflujo 6a. Asi, se devuelve el componente k1 al primer
circuito de regulacion de caudal 2a y desde éste de vuelta al primer recipiente de almacenamiento 1a. En caso de
que el caudal real del primer componente k1 coincida con el caudal tedrico, se abre la primera valvula de inversion
de alimentacion 7a y se cierra la primera valvula de inversion de reflujo 6a. Asi se conduce el primer componente k1
hasta el primer conducto 9a so6lo cuando también coincide el caudal real del segundo componente k2 con el caudal
tedrico. En otras palabras, todos los componentes k1, k2 se alimentan al primer conducto 9a sélo cuando cada
componente k1, k2 a alcanzado su caudal teérico. Preferentemente, con este tipo de alimentacion se alcanza de
forma inmediata la concentracién requerida de los componentes k1, k2 para el producto liquido P tan pronto como se
inicia la operacion de mezcla. Asi, no es necesaria la estabilizacién del producto liquido mezclado P. Por el contrario,
en las soluciones conocidas es necesario retirar la mezcla hasta la estabilizacién. En la figura, la flecha P pretende
aclarar que el primer conducto 9a contiene el producto liquido P.

El primer conducto 9a esta conectado en su primer extremo 24a con un conducto de salida 9d para la salida de una
cantidad del producto liquido P desde el recipiente de carga 1c. El conducto de salida 9d esta conectado a su vez
con el recipiente de carga 1c, en particular en una zona del fondo del recipiente de carga 1c. El primer conducto 9a y
el conducto de salida 9d forman un circuito de circulacién 8 del producto liquido P.

El primer conducto 9a esta conectado ademas con un segundo conducto 9b para la alimentacién de didxido de
carbono y, en un segundo extremo 24b, con el recipiente de carga 1c. El acumulador de didxido de carbono 1d esta
conectado con el segundo conducto 9b, conducto 9b que comprende un tercer caudalimetro 4c y una tercera valvula
de regulacion 5c para regular el caudal de dioxido de carbono alimentado al primer conducto 9a. En particular, la
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tercera valvula de regulacion 5c ajusta el caudal de diéxido de carbono en el circuito de circulacion 8 de forma que el
producto liquido P mantiene el valor teérico de diéxido de carbono. En un refresco tipico se afiaden, por ejemplo,
aproximadamente cuatro litros de diéxido de carbono por litro de mezcla liquida.

El primer conducto 9a alimenta el producto liquido P mezclado con el didxido de carbono al recipiente de carga 1c,
desde el cual se extraen de modo no continuo y no constante cantidades de producto liquido P a través de un
conducto de envasado 22 y se llevan, a través de una valvula de inversion de salida 23, hasta un primer dispositivo
de envasado 25 del tipo arriba descrito. El transporte del producto liquido P a través del primer conducto 9a se
realiza con ayuda de un tercer dispositivo de transporte 17, el cual esta configurado preferentemente como una
bomba de liquidos. El tercer sistema de transporte 17 esta dispuesto en el circuito de circulacion 8 y esta
configurado de modo que conduce el producto liquido P que se encuentra en el circuito de circulaciéon 8 hasta un
elemento de mezcla 16 y, a continuacién, con una posiciéon abierta de una primera valvula de conmutacién 10
dispuesta en direccion del transporte F por detrds del elemento de mezcla 16, hasta el recipiente de carga 1c. La
primera valvula de conmutacién 10 tiene, ademas, la funcién de cerrar el circuito de circulacion 8 al desconectarse la
instalacion segun la invencion 30.

El elemento de mezcla 16, preferentemente configurado como un elemento de mezcla estético, mejora la mezcla del
primer y segundo componentes k1 y k2 en cuanto a la homogeneidad, mezcla que ya se realizé6 en el primer
conducto 9a. Preferentemente, el elemento de mezcla se dispone cerca del segundo extremo 24b del primer
conducto 9a para alimentar un producto liquido P bien mezclado al recipiente de carga 1c. Sin embargo, es posible
posicionar el elemento de mezcla 16 en un punto cualquiera en el primer conducto 9a.

El circuito de circulacién 8 comprende, ademas, un elemento refrigerador 15 dispuesto en el primer conducto 9a, en
particular entre el tercer sistema de transporte 17 y el elemento de mezcla 16, para refrigerar el producto liquido P.
Mediante el elemento de refrigeracion se ajusta y mantiene la temperatura del producto liquido P a/en un valor
tedrico. El mantenimiento de la temperatura teérica se garantiza independientemente del funcionamiento "stop-go”
de la cadena de fabricacion. Ventajosamente con un posicionamiento del elemento refrigerador 15 en la direccion de
transporte aguas arriba del elemento de mezcla 16 se consigue un producto liquido P donde la absorcién de didxido
de carbono depende de su temperatura y de la turbulencia local. Asi, se pueden ajustar los parametros del elemento
de mezcla 16 a una mezcla éptima del producto liquido P. El elemento de refrigeracion 15, configurado, por ejemplo,
como intercambiador de calor de placas, también puede disponerse en otro punto en el primer conducto 9a. Por otro
lado, se puede renunciar al elemento de refrigeracion 15 en determinados entornos de utilizacion.

En una forma de realizacion preferente de la instalacion 30 segun la invencién, el segundo conducto 9b esta
conectado al primer conducto 9a entre el tercer sistema de transporte 17 y el elemento de refrigeracion 15. Asi,
preferentemente el producto liquido P contiene todos los ingredientes exigidos y se garantiza que la refrigeracion y la
mezcla pueden ajustarse en cuanto al producto final sin tener que conformarse con una modificacién subsiguiente
de las caracteristicas del producto liquido P. La conexién del segundo conducto 9b al primer conducto 9a, sin
embargo, puede realizarse en otro punto del circuito de circulacién 8.

Después de la refrigeracion y mezcla, se conduce el producto liquido P, listo para ser envasado, con la valvula de
conmutacion de circulacion 10 abierta, hasta el recipiente de carga 1c.

El recipiente de carga 1c tiene un circuito de control 11 para medir la densidad y/o la temperatura y/o el contenido de
diéxido de carbono del producto liquido P. La medida de la densidad del producto liquido P permite deducir la
concentracion de los componentes en el producto liquido P. La densidad varia en especial medida con la
concentracion de azucar del producto liquido P. Si se observa una desviacion de la densidad, pueden iniciarse de
inmediato contramedidas en forma de una correccidén inmediata de la concentracion. Se corrige la desviacion
modificando la concentracién del primer y/o del segundo componente k1, k2 y/o del diéxido de carbono. El producto
liqguido P se conduce en el circuito de circulacién 8 hasta ajustar el valor tedrico del correspondiente componente y/o
del didxido de carbono en el recipiente de carga 1c.

Por ejemplo, en caso de una cantidad demasiado pequefia de uno de los componentes k1 liquidos, se conmuta el
sistema de inversion 14a del primer circuito de regulacién del caudal 2a del componente k1 a una alimentacion al
primer conducto 9a, incrementandose asi de inmediato la concentracion de este componente k1.

Si se determina una cantidad excesiva del componente k1, se alimentan los demas componentes, en este caso el
segundo componente k2, al primer conducto 9a. En caso de necesidad se puede modificar, ademas, la
concentracion de diéxido de carbono.

Si se observa una concentracién demasiado baja de diéxido de carbono, se reajusta la tercera valvula de regulacion
5c¢ para alimentar mas diéxido de carbono al primer conducto 9a.

En caso de que la concentracion de didxido de carbono sea demasiado alta, por un lado, existe la posibilidad de
aumentar el porcentaje liquido en el primer conducto 9a mediante una alimentacién del primer y segundo
componente k1, k2 en una proporcién mutua correcta al primer conducto y, por otro lado, bajar la presién del gas
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diéxido de carbono en el recipiente de carga 1c con ayuda de la cuarta valvula de conmutaciéon 12, con lo que el
diéxido de carbono puede escapar desde el producto liquido P que se encuentra en el recipiente de carga hasta la
atmésfera del recipiente de carga 1c.

Si la temperatura real del producto liquido P no corresponde a la temperatura tedrica, se ajusta a posteriori la
temperatura real mediante el elemento de refrigeracion 15.

En una fase activa del dispositivo de envasado 25, es decir cuando el dispositivo de envasado 25 extrae una
cantidad del producto liquido P del recipiente de carga, se repone en principio la misma cantidad de producto liquido
P a través del primer conducto 9a. En este momento se alimentan el primero y el segundo componentes k1, k2 al
primer conducto 9a y se rellena el correspondiente recipiente de almacenamiento 1a, 1b a través del primer o del
segundo conducto de alimentacion 26a, 26b.

En una fase pasiva del dispositivo de envasado 25, que se puede presentar, por ejemplo, debido a una averia de
otros componentes de la linea de fabricacion, en el circuito de circulacion se mantiene constante la circulacién del
producto liquido P, que se encuentra en el recipiente de carga 1c y en el primer conducto 9a, mediante el tercer
sistema de transporte 17. Con ello se garantiza que, por un lado, con una pasivacion repetida del elemento
refrigerador 15, el producto liquido se mantenga a la temperatura tedrica y, por otro lado, que se mantenga la calidad
de mezcla del producto liquido mediante la pasivacion del elemento de mezcla, calidad de mezcla que puede
empeorar claramente, por ejemplo, en caso de un almacenamiento en reposo en el recipiente de carga 1c por la
sedimentacion de partes del zumo de fruta en el fondo del recipiente de carga 1c.

Aunque se han representado y descrito formas de realizacion ventajosas de la invencion, ésta no se limita a ellas,
sino que se puede ejecutar y aplicar de otras diversas formas dentro del marco del alcance de las siguientes
reivindicaciones.

Lista de referencias

1 linea de compensacion de presion

1a, 1b primer y segundo recipiente de almacenamiento

1c recipiente de carga

1d acumulador de didxido de carbono

2a, 2b primer y segundo circuito de regulacion del caudal
3a, 3b primer y segundo sistema de transporte

4a, 4b primer y segundo caudalimetro

4c tercer caudalimetro

5a, 5b, 5¢ primera, segunda y tercera valvula de regulacion

6a, 6b primera y segunda valvula de conmutacion de reflujo
7a,7b primera y segunda valvula de conmutacién de alimentacion
8 circuito de circulacion

9a, 9b primer y segundo conducto

9c, %e tercer y cuarto conducto

9d conducto de salida

10 vélvula de conmutacion de circulacion

11 circuito de control

12 cuarta valvula de conmutacion

13 sensor de presion

14a, 14bprimer y segundo sistema de inversion

15 elemento refrigerador
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elemento de mezcla

tercer sistema de transporte

depésito de gas

segunda y tercera valvula de conmutacién
indicador de nivel

conducto de envasado

valvula de conmutacion de descarga

24a, 24bprimer y segundo extremo del primer conducto

25

dispositivo de envasado

26a, 26bprimer y segundo conducto de alimentacion

27a, 27bprimera y segunda valvula de conmutacién de alimentacion

28a
28b
F

P
30

punto de conexion del primer circuito de regulacion de caudal
punto de conexion del segundo circuito de regulacién de caudal
direccion de transporte

producto liquido

instalacion
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REIVINDICACIONES

Instalacion (30) para la producciéon en continuo de un producto liquido (P) compuesto por al menos dos
componentes liquidos bombeables (k1, k2), con un primer y un segundo circuito de regulaciéon de caudal
(2a, 2b) asignado respectivamente a un primer y un segundo recipiente de almacenamiento (1a, 1b) para
ajustar un caudal tedrico del componente (k1, k2), donde un primer y un segundo sistema de transporte (3a,
3b) bombea el componente (k1, k2) del recipiente de almacenamiento (1, 1b) correspondiente hasta el
correspondiente circuito de regulacion de caudal (2a, 2b) y donde, consecutivamente, se post-conecta en la
direccion de transporte (F) del componente (k1, k2) un primer o un segundo caudalimetro (4a, 4b) para
medir el caudal real del componente (k1, k2) y una primera o una segunda valvula de regulacion (5a, 5b)
para ajustar el caudal real, instalacién (30) en la que se prevé para cada circuito de regulacién de caudal
(2a, 2b) un primer o un segundo sistema de inversién (14a, 14b) respectivamente, el cual, por un lado, en
caso de una desviacion del caudal real del correspondiente caudal tedrico, retorna el componente (k1, k2)
al correspondiente recipiente de almacenamiento (1a, 1b) y, por otro lado, en caso de que el caudal real
coincida con el correspondiente caudal tedrico, alimenta el componente (k1, k2) a un primer conducto (9a)
en el primer extremo (24a), primer conducto (9a) que esta conectado con un segundo conducto (9b) para la
alimentacion de dioxido de carbono, y en un segundo extremo (24b) con un recipiente de carga (1c), donde
el primer conducto (9a) alimenta el recipiente de carga (1c) con el producto liquido (P) mezclado con el
diéxido de carbono, recipiente de carga (1c) desde el cual se extraen cantidades no continuas del producto
liquido (P) a través de una tuberia de envasado (22),

caracterizada porque el recipiente de almacenamiento (1a, 1b) y el recipiente de carga (1c) estan
construidos como recipientes a presion y estan interconectados mediante al menos una linea de
compensacion de presion (1) para generar una compensacion de presion entre los recipientes de
almacenamiento (1a, 1b) y el recipiente de caga (1c) y forma, junto con la linea de compensacién de
presion (1), un sistema de compensacién de presion.

Instalacion segun la reivindicacién 1, caracterizada porque un conducto de descarga (9d) conecta el primer
extremo (24a) del primer conducto con el recipiente de carga (1c), en particular en la zona del fondo del
recipiente de carga (1c), con el fin de descargar una cantidad del producto liquido (P) desde el recipiente de
carga (1c), donde el primer conducto (9a) y el conducto de descarga (9d) forman un circuito de circulacion
(8) del producto liquido (P).

Instalacion segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizada porque se conecta un acumulador de diéxido de
carbono (1d) al segundo conducto (9b), segundo conducto (9b) que comprende un tercer caudalimetro (4c)
y una tercera valvula de regulacion (5¢) para controlar el caudal de diéxido de carbono introducido en el
primer conducto (9a).

Instalacion segun la reivindicacion 2 6 3, caracterizada porque en el circuito de circulacion (8) se dispone un
tercer sistema de transporte (17) configurado de manera que conduce hasta un elemento de mezcla (16),
en particular un elemento de mezcla estatico, el producto liquido (P) que se encuentra en el circuito de
circulacion (8) y después, con una posicion abierta de una primera valvula de conmutacion (10), dispuesta
en la direccion de transporte (F) por detras del elemento de mezcla (16), hasta el recipiente de carga (1c).

Instalacion segun la reivindicacion 4, caracterizada porque en el circuito de circulacion (8) se prevé, para la
refrigeracion del producto liquido (P), un elemento refrigerador (15) conectado al primer conducto (9a), en
particular entre el tercer sistema de transporte (17) y el elemento de mezcla (16).

Instalacion segun la reivindicacién 5, caracterizada porque el segundo conducto (9b) entre el tercer sistema
de transporte (17) y el elemento refrigerador (15) esta conectado con el primer conducto (9a).

Instalacion segun la reivindicacion 3, caracterizada porque el acumulador de dioxido de carbono (1d) esta
conectado con el sistema de compensacion de presion mediante un cuarto conducto (9e) equipado con una
tercera valvula de conmutacioén (20), estando configurado el cuarto conducto (9e) de modo que, en estado
abierto de la tercera valvula de conmutacién (20), conduce diéxido de carbono hasta el sistema de
compensacion de presion.

Instalacion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque se conecta un
depdsito de gas (18) con el sistema de compensacion de presion por medio de un tercer conducto (9c)
equipado con una segunda valvula de conmutacion (19), estando configurado el tercer conducto (9¢c) de
manera que, cuando la segunda valvula de conmutacion (19) esta abierta, conduce el gas que se encuentra
en el depdsito de gas hasta el sistema de compensacion de presion.
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Instalacion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el recipiente de carga
(1c) tiene una cuarta valvula de conmutacion (12), especialmente una valvula de seguridad, para reducir la
presién en su interior.

Instalacion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el recipiente de carga
(1c) tiene un circuito de control (11) para medir la densidad y/o la temperatura y/o el contenido de diéxido de
carbono del producto liquido (P).

Instalacion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el recipiente de carga
(1c) y/o el primer recipiente de almacenamiento (1a) y/o el segundo recipiente de almacenamiento (1b)
tienen un indicador de nivel de liquido (21).

Procedimiento para la preparacion en continuo de un producto liquido (P) compuesto de al menos dos
componentes (k1, k2) y diéxido de carbono, procedimiento en el que se utiliza una instalacion (30) segun
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque, cuando la instalacion (30) esta
funcionando, se efectia una compensacion de presion continua entre los recipientes de almacenamiento
(1a, 1b) y el recipiente de carga (1c) mediante la linea de compensacién de presion (1).

Procedimiento segun la reivindicacién 12, caracterizado porque mediante la tercera valvula de regulacién
(5¢) se ajusta un caudal de diéxido de carbono en el circuito de circulacion (8) de manera que el producto
liquido (P) mantiene un valor tedrico de didxido de carbono.

Procedimiento segun la reivindicacion 12 6 13, caracterizado porque el nivel de liquido en los recipientes de
almacenamiento (1a, 1b) y en el recipiente de carga (1c) se mantiene esencialmente constante.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 14, caracterizado porque se aumenta la presion del
gas en el sistema de compensacion de presion mediante la abertura de la tercera valvula de conmutacion
(20).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 15, caracterizado porque se mantiene constante una
circulacion del producto liquido (P) en el circuito de circulacion (8) por medio del tercer sistema de
transporte (17).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 16, caracterizado porque se mantiene una
temperatura tedrica en el producto liquido (P) mediante el elemento refrigerador (15).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 17, caracterizado porque se mezcla un producto
liquido (P) mediante el elemento de mezcla (16).
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