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Pulveriz
Suero,

a sostenibilidad ambiental es uno de los
objetivos que componen el plan estratégi-
co de Colanta 2018-2022 y es un compro-
mis@, ademas, ligado a la responsabilidad

~speial que enmarca nuestra esencia coope-

rativa. En comunién con dicho objetivo
Colanta se ha preparado para responder a
las demandas del mercado, con la ejecu-
ci6n de proyectos que le apuntan a la
competitividad y sostenibilidad.

Uno de estos proyectos es la “ampliacion
de la capacidad de procesamiento de
suero” el cual se desarrolla en la Planta
Lacteos San Pedro para atender la sobre
oferta de este subproducto que aumento,
dado el crecimiento de las lineas de quesos
frescos y quesos hilados y que sé constitu-
ye, ademas, en un generador de empleo
para la zona.

:En qué consiste la
ampliacion?

El Ing. Oscar Martinez Giraldo, Supervisor
de Mantenimiento Industrial de Colanta,
explica que con la operacion del proyecto
“Ampliacion de la capacidad de procesa-
miento de suero” se evidenciaran ventajas
productivas, economicas y ambientales al
incrementarse la capacidad de pulveriza-
cion del suero; “Se llama ampliacion
porque actualmente se cuenta con una
capacidad instalada de 300.000 litros/dia
(proveniente de la fabricacion de queso) ¥
el proyecto aumentara su capacidad de
procesamiento a 800.000 litros/dia”.
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Ventajas

El proyecto permitira recuperar
hasta 320.000 litros de agua,
cuando la meta de los 800.000
litros por dia sea alcanzada.

Esta agua podra ser utilizada
por la misma planta para
diferentes procesos, entre ellos
el lavado de equipos. Asi
mismo, gracias a las nuevas
tecnologias de retencion de
particulas, las emisiones se
veran disminuidas a casi cero
evitando pérdida de productoy
contaminacion.

El proyecto
contempla
5 etapas:

1. Pretratamiento suero
en el que se logra la concentra-
cién inicial y desmineralizacion
parcial del suero que resulta de
la queseria. Este comprende el
retiro de finos (particulas de
queso), retiro de la grasa (des-
cremado), pasterizacic’m y
filtracién especializada median-
te nanofiltracién y ©6smosis
inversa. Esta Ultima, hace la
recuperacion de agua pura que
sera reutilizada en los procesos
de la planta.




Toneladas

por hora de
suero en polvo
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2. Evaporacion, en donde el produc-
to (que resulté de la primera etapa) que
estd en una concentracion del 18% de
sélidos, se lleva hasta un 55% de sélidos
mediante un evaporador de pelicula
descendente con la que, por medio de
transferencia térmica, se retira el agua
contenida en la leche, la cual también
puede ser enviada a la planta de tratamien-
to de agua potable.

3. Secado. Por medio de un proceso
de intercambio térmico mediante aire
caliente y el producto previamente concen-
trado, atomizado en finas gotas, se obtiene
el secado de estas particulas de suero hasta
un 97% de solidos, cuya apariencia final se
asemeja a la de la leche en polvo.

4. Lavado CyP (lavado en sitio o
Clean and Place, por sus siglas en
inglés), en donde, por medio de prepara-
cion de soluciones alcalinas, acidas y agua
limpia, se produce un lavado mecanico al
interior de los equipos y conductos sin
necesidad de desarmarlos.

5. Crecimiento de almacenamien-
to de insumos, en el que se considera la
ampliacién en bodegaje de suministros
para suplir la demanda de material de
empaque, insumos y demas implementos
para el proceso.

Segun el C.P. Nicolds Amariles
H., Jefe de Planeacién Colanta,
“se tiene previsto iniciar operacio-
nes de la nueva planta de pulveriza-
cién de suero en el primer semestre
de 2020, con lo que se espera pulve-
rizar entre 600.000 a 700.000 litros
de suero que se producen diaria-
mente y con el que se puede abaste-
cer una industria que, a la fecha,
importa esta materia prima para la
fabricacién de productos alimenti-
cios en el pais (como galletas,
chocolates y helados, entre otros).

El proyecto prevé un retorno en la
inversién estimado a seis afios que
resulta, principalmente, en los
ahorros de agua y en la comerciali-
zacion de este subproducto”.




