QUESO |

Una planta de elaboracién de queso, que genera diariamente 20 m? de lactosuero, realiz las siguientes

: . - : Plan de Accion para el Mediterraneo
acciones para evitar la generacion de este vertido:

Centro de Actividad Regional

Instalé un sistema de recogida del lactosuero (tuberias, | - Reduccién del volumen de vertido en para la Produccién Limpia (CAR/PL)
bombas y depdsito). 20 m3/dia. Paris, 184, 3a planta - 08036 Barcelona (Espafia)
Instald equipos de control y medida (pHmétros y sondas | - Reduccidn de la DQO del vertido final 1611434 93 4151112 - Fax: +34 93 237 02 86
de tem eratura) en un 40% E-mail: cleanpro@cema-sa.org
p : " http://www.cema-sa.org

Acordd con las granjas de la zona Ia retirada del lactosuero | - Aprovechamiento de un subproducto
para su uso como alimento |iquido para el ganado. generado en el proceso.

Inversion: 15.600 € Ahorro: 12.000 €/afio Periodo de retorno: 16 meses

W LECHES FERMENTADAS

Una empresa de elaboracion de yogur y otros productos lacteos emprendid las siguientes acciones para )

reducir la cantidad de residuos de envases: E*'ﬁ‘]ﬁ:
BENEFICIOS

Clasificd y colocd contenedores para cada tipo de residuo o . -

(plastico de envases de yogur, papel/carton de los packs | - Disminucion de un 35% del volumen @

de agrupacion de yogures, ...). total de residuos de envases vy

Compr6 una pequefia compactadora de envases. embalajes.

. . o Centro de Actividad Regional
Sus{t:tuy& los palets de madera de un tnico uso por palets | _ Reduccion del coste de gestion de los ( para la Praducci6n Limpia
reutilizables. residuos.

Instald depositos rellenables para los productos més

utilizados. - Mayor facilidad para reciclar y valorizar @ inisero de Medio Amblente
Negoci6 con los proveedores la retirada de los residuos los residuos.

generados por sus productos.

.z — N q]]]ji Generalitat de Catalufia
Inversion: 24.000 € Ahorro: 48.083 €/afio Periodo de retorno: <6 meses U pepartamento de Medio Ambiente




El Centro de Actividad Regional para la Produccion Limpia (CAR/PL)
del Plan de Accidn para el Mediterraneo ha elaborado este folleto
con el objetivo de presentar algunas de las oportunidades para

“ prevenir en origen la contaminacion (OPC) que se pueden implantar
Prevencidn de la para optimizar los procesos productivos de la industria lactea.

contaminacion en la

| n d u Stri a |é ctea EJEMPLOS DE IMPLANTACION DE OPC
B LECHE DE coNsuMO DIRECTO

Una planta que procesa 25 T de leche al dia para consumo directo ha conseguido una disminucion de la
contaminacion de sus aguas residuales evitando y/o reduciendo las pérdidas de materia prima. Para ello:

- Reduccion de las pérdidas de leche

Instalé bandejas para goteos y otros derrames de leche
para segregar este vertido de las aguas residuales de la

fabrica enun 3%.
Castellano Instal6 grifos herméticos y dispositivos de alarma y cierre | - Reduccion del volumen de vertido
. automatico para evitar el rebose de los depdsitos de en 750 I/dia.
CD | English almacenamiento de leche.

- Reduccion de un 20% de la DQO

Dio a conocer a los encargados las instrucciones de X
del vertido.

manipulacion de las mangueras, tuberfas y otras
instalaciones que pudieran causar pérdidas de leche. _ Ahorro en el coste de la materia

Form6 al personal y establecio indicadores de control de prima no perdida.
pérdida de leche.

Francais

Inversion: 10.820 € Ahorro: 66.260 €/afio Periodo de retorno: <2 meses




Proceso general de la industria lactea
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N.5. Tratamiento térmico
N.6. Desodorizacion
N.7. Envasado

eSS

Mantequilla KR

M.5. Tratamiento térmico
M.6. Desodorizacion
M.7. Maduracion

M.8. Batido-Amasado
M.9. Envasado

Leche para consumo directo

A\ 4
L.1. Recepcion
v
L.2. Aimacenamiento

A\ 4

L.3. Filtracion y Clarificacion
v

L.4. Desnatado y Normalizacion

v

L.5. Tratamiento térmico
A\ 4
L.6. Homogeneizacion
v
L.7. Almacenamiento refrigerado
A\ 4
L.8. Envasado

Operaciones de limpieza (Op. Auxiliares)

0-A1. Limpieza de equipos
0-A.2. Limpieza de instalaciones

o)

B e

Y.5. Tratamiento térmico
Y.6. Siembra

Y.7. Envasado

Y.8. Incubacion

Y.9. Refrigeracion

-

Q.5. Tratamiento térmico
Q.6. Coagulacion

Q.7. Corte y Desuerado
(.8. Moldeo y Prensado
Q.9. Salado

Q1

Q.11.

Oportunidades para prevenir
en origen la contaminacion

Etapa del proceso
L1 Control de calidad en la recepcion de la materia prima.
L3 Segregacion de los lodos de clarificacion y posterior valorizacion.
Utilizacion de sistemas continuos para la pasterizacion de la leche.
L5/ N5/ M5/ Y5/ Q5 8 SISemaL para @ paster
Recuperacion energética en el tratamiento térmico de la leche.
M8 Aprovechamiento de la mazada o suero de mantequeria.
Q7/08 Prevencion del vertido y valorizacién del lactosuero.
Eliminacion en seco de la sal de los quesos tras el salado.
Q9 Control fisicoguimico y microbioldgico de las salmueras para prevenir su envejecimiento.

Recuperacion de salmueras de salado de queso.

Todo el proceso

Reduccion de las pérdidas de leche mediante control, segregacion de corrientes, etc.

Segregacion y almacenamiento adecuado de los residuos sélidos.

L8/ N7/ M9/ Y7 Minimizacion de los residuos de envases.

0-A1. Reduccidn del consumo de agua mediante limpieza en seco, uso de agua a presion, etc.
Utilizacion de sistemas de limpieza in situ (CIP).

0-A.2. Utilizacidn de detergentes de un nico uso.

Recuperacion de soluciones de limpieza.

Op. Auxiliares

Control periddico de las emisiones de las calderas.

Prevencion de fugas de fluidos frigorificos y sustitucion de los que contengan CFC.

Neutralizacion de las corrientes dcidas y bésicas antes del vertido.

Optimizacidn del rendimiento energético mediante cogeneracion.




consumo

generacion

= & A & (8

Materias E. Térmica E. Elétrica

Primas

Agua

Prod.
Auxiliares

D ® «

Emisiones  Aguas  Residuos

alaatm. Residuales

Principales condicionantes

v

v

v

v

Procedimientos y personal formado en control y andlisis de producto.

v

v
v

Existencia de una empresa interesada en aprovechar los lodos.

w

Coste del pasteurizador en continuo.

/4

v
v

v
v

Coste de la instalacion (intercambiadores, bombas, etc.).

Existencia de mercado para estos productos.

L ARERBR AR AR

Existencia de alternativas viables de aprovechamiento del lactosuero.

Coste de gestion de la sal como residuo si ésta no se reutiliza.

wvenir su envejecimiento.

Personal para el control y andlisis de las salmueras.

<

Baja rentabilidad de la inversion por el escaso valor de la sal.

n de corrientes, etc.

LBRER AR

<[4

L ARRR R AR AR

Conviene realizar sesiones de concienciacion y formacion a los operarios implicados.

Espacio disponible para su almacenamiento.

|

<] <

Correcta seleccion de las acciones de minimizacion.

de agua a presion, etc.

Formacion del personal de limpieza y control del consumo con contadores.

Suficiente volumen de vertido para rentabilizar la inversion en el sistema CIP.

Correcta seleccion del detergente (eficiencia, dosis, etc.).

BRERAR

SRR

Suficiente consumo de detergente para rentabilizar la inversion.

Disciplina en la realizacion de los controles.

e contengan CFC.

¢

Correcta aplicacion y eficiencia del plan de mantenimiento de las instalaciones.

<

|

Coste de mantenimiento de la instalacion de neutralizacion.

(<

Actividad con altos requerimientos en energia térmica y eléctrica.




