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INTRODUCCION

Considerando que 1a {alta de higiene trae senas consecuencias porgue la leche es un substrato
nutritivo  pertecto en ¢l que las bactenas se multiplican

rapidamente, una uWmpeza Yy
desinfeccion cuidadosa son parte esencial de lus operaciones de procesamiento de leche

La palabra Sanidad nos indica que No hay microbios, substancias o condiciones perudiciales
para la saludg

Las técnicas de tsglemizacion son
condiciones de impieza

se requicre de gran cudado desde
¥y a envasar, desde el momento de
al consumidor

mprescndibles en cualquier lugar para mantener buenas

el puMmo de vista sanitano del alimento Que Sa va a procesar
suU fecepcion hasta el momento en que sale para ser llevado

alta cahdad

Los utensiios Yy equipos son la fuente pnncipal de contaminacion bactenana de 1a leche por tal
razédn el lavado y estenhizado adecuado son de suma importancia en la producciédn de leche de

Cualquier impureza dejada en el equipo e€s fuente de alimento pata 10s Microorganismos y al
miIsmo tlempo puede dar ongen a la piedra de leche y causar coffosiun por la accion de la
humedad y el acido lactico

Debido a la necesidad de tener un parametro de comparacion de los consumos reales de
detergentes y de poder observar si la utihzacion de estos productos quimicos durante el lavado
del equipo de proceso ha swdo la adecuada. s¢ determinaran los consumos estandar de
detergentes. tanto alcabino como acido

La realizacion de este trabajo sernvira como guia para el personal que labora en el area de
proceso. 1o cual sera muy

importante ya que bhablaremos del saneamiento del equipo de
Reconsttucion de loeche de la empresa LICONSA, S.A. DE C.V. en Planta Tlahuac. Locahzada
en Av. Santa Catanna Yecahuitzoll delegacion de Tlahuac D F

LICONSA bajo su nueve esquema de sectonzacidon a partr del 15 de agosto de 1995 fue

reasignada a la Secretana de Desarrolla Social (SEDESOL). con objeto de desarrollar acciones
de politica social mas profundas. mas coordinadas y mas integrales

esfuerzo creciente y sostenido para consotidar la presencia de LICONSA en
marginadas. urkanas. y simultaneamente

Se busca la reonentacion del programa de abasto social que sigrifica la reahzacion de un
iniciar el abasto de
comunidades rurales asentadas en regiones de pobreza extrema

ias zonas
leche subsidiada a las

También se busca la reestructuracion productiva que compfende una reordenacion de

ta
capacidad productiva que apuntale y apoye la reonentacion del programa de abasto social.
contabuya al fomento de la ganaderia nacional y a la modernizacioOn administrativa

Todo esto para tener una mayor capacidad de respuesta y acciéon del personal de LICONSA,
apoyandose en la depuracion de ios procesos admimistrativos y la descentrahzacion de
funcitones hacia las plantas y los programas de abasto social



LICONSA Su creaciédn. realizada en virtud de las facultades que ta Constitucion le otorga al
Estado. para participar en actividades sociales y econonmicamente estratégicas. responde a la
necesidad de incrementar y mejorar el abasto de la leche producto que no obstante ser
imprescindible para los rinos y las mujeres gestantes. enfrenta una produccton insuficiente a
nivel nacional y un consume altamente concentrado en los sectores Que perciben mayores

ingresos

En sus origenes. a2 Empresa cumplia con la funcién pnmana de abastecer a las famias
economicamente débiles, para ello y elaboraba y distriibuia como umico producto, 1a leche
reconstituida. cuyo bajo precio. tradicionalmente muy infertor al precio oficial autonzado para ia
leche pasteunzafta la hace accoesible a los sectores populares

£n el ano de 1945 una sowedad anonima. “Lecherna Nacional” creada por un grupo de
empresanos independientes  cuyo prmcipal otyetivo era el de ehminar ias anomahas Que se
presentaban en el proceso de distnbucion de leche. asegurando que @sta fuese de mejor
alidad y a un precio accesible para la poblacion de esciisos recursos

Cinco anos despues en 1850, se transtiere a la "Compania Exportadora o Importadora
Mexicana, S.A." (CEIMSA) Ia responsabiiitad de elaborar, distnbuir y vender leche importada,
Planta Rehidratadora de

reconstituida en Mmuoestro pais En 1954 commuenza a funconar una
leche con capacidad 60,000 Its dianos. mstalada en Tlatnepantia. Estado de México

A partir de 1955 se emperaron a elaborar raciones de leche prra desayunos escolares

ael Gonierno Federal se construyd la empresa
y postenormente en 1963 so modihica su raron

En el ano de 1961 y por disposicion
transforrmandose en una

“Rehidratadora de Leche CEIMSA, S A"
social por la de “Rohidratadora de Leche CONASUPO, S A"

sociedad andnima de capital vanable
Fue en el ano de 1972 cuando s e dio ol nombre de “Lechoe Industrializada CONASUPO,
S.A do C.V.” (LICONSA).

LICONSA. se¢ establece como una empresa de particpacion estatal, fitat d¢ CONASUPO, cuya
finahdad fue “Proporcionar ieche de excelente cahdad en forma oportuna y a un menor costo a
la poblacion infantif menor de 12 arntos pertenecientes a famiios cuyo INgreso es igual o menor
a dos salarios minimos”

Et 22 de febrero de 1685 se naugura ia remidratadora en Tlahuac, D F | por el entonces
presidente de la Republica el Lic Miguel de la Madnd Hurtado Para apoyar la produccion,
distribucion y atencion de consumidores de la Planta de Tlalnepantia con una capacidad
instalada de 50.000 Its por hora de leche reconstituida

En 1988 se inaugurd la tercera linea de rehidratacion y pasteunzacion on la misma planta
Tlahuac alcanzando una capacidad instalada de 75000 Its por hora y una produccidn chana
aproximada de 1.100 Its

A partir del 15 de agosto de 1995 esta empresa cambio del sector comercial (SECOF) al sector
social (SEDESOL)

Para poder abastecer a toda la poblacion infantil de escasos recursos. LICONSA produce leche

rehidratada y reconstiluida. cuya base es la leche en poivo mportada de la mejor calidad.
principalmente de paises como Estados Umdos, Canada. Irlanda. Nueva Zelanda y leche

bronca de produccidn nacional




La distribucion de leche se lleva a cabo a través de las lecherlas, en donde se vende leche a
a precio sub >, para que el consurmidor la adquiera o precio muy bajo

granel o en
Actualmen(e LICONSA PLANTA TLAHUAC atiende al programa D F. con 159 lecherias

que eqt ten a 349,000 Its por dia en presentacion envase y a granel distnbuye a
174 lecherias equivalentes a 382 360 its. por dia, y en el programa Estado de México surte a
129 ilecherias con 264,320 its por dia en presentacion envase y en volumen 27 lecherias con
87,750 tts. En el programa Morelos distribuye a 25 lecherlas equivalentes a 39,780 lis

En la actualidad se distribuyen diariamente 1,123,210 Its de leche que benefician a 280,803
familias de escasaos recursos Para febrero de 1996 se realizara )a conversion de distribucidon de
volumen a envase. es decir toda la leche que se distnbuird sera solo presentacién de envase

de polietileno de 2 lts




OBJETIVO

OBJETIVO GENERAL.

Evaluar el aprovechamiento de los productos quimicos de limpieza que se utilizan para el
tavado del equipo de proceso de Rehidiatacion y Pasteunzacidon de leche, mediante la
determinacion de consumos estandar

OBJETIVOS PARTICULARES.

. Determinar mediante titulaciones acido-base los consumos de detergentes en las etapas de
lavado alcatino y Acido de cada sistema de lavado

Determinacion real de tiempos y temperaturas en las diferentes etapas de lavado de cada
sistema

Crear un manual de apoyo para el persona! de produccion, que contenga informacidon
general de elaboracién y procesamiento de !a leche reconsttuida, asi como todo lo
relacionado al lavado de) equipo de proceso



CAPITULO No. 1
LECHE: ASPECTOS GENERALES
Propiedades fisicaa de la locho.
pH.
Acidez do Ia loche.
Viscosidad.
Tensidén superficial.

Prop ] -

Punto de ebullicién,
Punto de congelacién.

Densidad

c id, do calen
Conductividad térmica.
Propiedades organolépticas.
Sabor y olor.

Sabores ind bles o { os on la lecho.
Color y apariencia.

Propiedades tictilos.

Propiedades nutritivas.

Cambios de valor nutritivo por ef de pr iento y de formulacion.
Factores importantes que afectan la ostabilidad de los productoas lacteos.

Calor,

Congelamionto.

Esfuerzo mecanico.
uz.

Oxigeno.



1.0.0 PROPIEDADES FiSICAS DE LA LECHE
La leche es 1a secrecidn normal de las glandulas mamarnas de !os mamiferos hembra, que
tienen como finahdad la de alimentar a |1a cria durante su crecimiento

La leche recién ordenada vana en su composicidon quimica, y las causas mas importantes son
La especie de mamilero. su raza. su edad. su etapa de crianza. su salud, la estacion del afio

La leche tene un alto valor nutntivo, ya que sus componentes se encuentran en 1a forma y
proporcion adecuada

Existen en la leche cuatro tipos de componentes importantes  grasa, groteinas (caseina,
albumunodes). lactosa, sales y componentes en cantdades mimmas  lecitinas, vitaminas,
enzimas, nucledtidos. gases disueltos

Es un liquido de composicion complepd. blanco. opaco de sabor dulce y pH cerca de la
neutralidad

La leche es un producto que se altera muy facimente, especialmente bajo la accidn del calor
Numerosos microorgarusmos pueden proliterar en elia, en especial aquellos que degradan la
tactosa con produccidn de dcido. ocasionando. 1a flocutacion de una parte de las protetnas

1.1.0 pH.

La leche de vaca tiene una reaccion dgébilmente dcda, con un pH comprendido entre 66y 6 B
como consecuuncia de la presencia de caseina y de los arwones fosfonco y citnco,
principaimente

El pH no es un valor constante, puede vanar en el curso ded ciclo de lactancia y bajo la
influencia de la alimentacion, deben considerarse como anormales jos valores de pH inferiores
a 6.5 o superiores a 69 E! calostro de vaca tene un pH mas bajo a causa de su elevado
contenido en proteinas

El pH representa ia acidez real de la leche de &l depende la estabihdad de o caseina

1.2.0 ACIDEZ DE LA LECHE.

Lo que habitualmente se conoce como acidez de la leche es el resultado de una valoracién: se
anade a la leche el volumen necesano de solucidn alcalina valorada para alcanzar el punto de
viraje de un indicador, generaimente la fenolftaleina que vira del incoloro al rosa hacia pH 8.4
Se trata de un nivel arbitrario.

La acidez de valoracidn es la suma de cuatro reacciones, las tres prnmeras representan la
acidez ~“natural” de la leche, que equivale como término medio a 18 cc. de solucidén normal
(N/1) por Iitro de leche

a) Acidez debida a la caseina, alrededor 2/5 de la acidez natural



b) Acidez debida a las substancias minerales y a los indicios de acidos organicos: igualmente
unos 2/5 de 1a acidez natural

c) Reacciones seccundanas dethwdas a los fosfatos, sobre 1/5 de la acidez natural

d) Acidez “desarroliada”. debida al &cido lactico y a otros acidas, procedente de la degradacion
microbiana de la lnctosa en las leches en vias de descomposicion

La teche fresca posee una acidez de (0 15 a 0 16)%. los valores menores de 0 15 pueden ser
debidos a leche aguada o ben alterada con un producto alcalimzante y con porcentajes
mayores a 0 16% son indicadores de cantanunantes bacternanos

1.3 VISCOSIDAD.
La viscosidad so define como la resistencia a fluir do un liquido al aplicarse una fuerza.

La unidad de ta viscosidad absoluta eas ol POISE, que os 1a fuerza tangencial requerida
para mantongr una velocidad de 1 cm/sog. de un ﬂuido ontro dos planos paralelos do un
area do 1 cm® y separados por una distanciade 1 c

En sistemas poco viscosos la unidad empleada es el CENTIPOISE

Normalmeonte no se emploan las viscosidades absolutas, sino ta llamada viscosidad
rolativa, que se detormina mediante comparaciones con un fluido cuya viscosidad se
conozca, como cl agua.

La viscosidad de la leche depende del estado y cancentracion de las proteinas, de la grasa,
temperatura, edad de la muestra y pretratamiento del producto

La leche es mucho mas viscosa que el agua Esta mayor viscosidad se debe, sobre todo, a la
matena grasa en estado globutar y a las macromoléculas proteicas, las sustancias en solucién
solo intervienen en una pequena parte. El lactosuero es. por lo tanto, menos vISCosoO que la
jeche descremada. y ésta menos que la leche entera

La viscosidad de la leche es la causa de la resistencia a la subida do los giébulos grasos
para formar la crema.

La viscosidad disminuye con la elevacion de la temperatura, a 20 grados no es mas que la
mitad, y a 40 grados el tercio de la que tiene a cero grados La viscosidad de ta leche de vaca a
20 grados ¢. es 1.928 CENTIPOISES y a 30 grados es 1 236 CENTIPOISES

Toda modificacidn o alteracion que actue sobre la grasa o las proteinas. tendra un efecto sobre
la viscosidad.

a) La homogeneizacion eleva la viscosidad de la leche

b) Tratamiento térmico de la crema (recatentamiente seguido de enfriamiento) que permiten
obtenerla mas viscosa

c) Factores que producen vanaciones en el estado de hidratacidon de las proteinas (variacion
del agua ligada)



d) La contammacion con  ciertos microbios aumenta la viscosidad de 1a leche, debido a los
subproductos de su metabofhismo Especialmente los estreptococos lacticos

1.4.0 TENSION SUPERFICIAL.

Tensién superficial fuerza presente on la superficie libro do los liquidos on equilibrio
como rasuitante de la atraccion molecular. (%)

Dentro del cuerpo de un hquido alrededor de uns molecula actuan atracciones cas simetrnicas,
en la superficie. sin ¢mbargo. dicha molacula se encuentra salo parcialmente rodeada pot otras
Y. en consecuencia, expenmenta una atracadn hacka ol cuerpo del hquids Esta atraccion
tiende a arrastrar 1las moleculas superficiaies hacia el intenar y al hacerio el kquido se compornta
como si esluviera rodcado por una membrana inwisible  La tens:on superficial puede
considerarse como 1a tendencia de un ligudo a disminuir su superficie hasta un punto en que

sU energia de superficie potencial ¢s minma. condiciaon naecesana para que el equiibnio sea
estable

La tension superficial de 1 leche es infenor a la del agua. siendo 1as proteinas y la grasa los
puncipales agentes deprosores. especificamente 1a caseina y alguno-s acidos grasos hibres son
los que mas efecto tensoactivo presentan

Este valor es importante desde el punto de vista de formacion de espuma en general a menaor
tensi16n superficial mayor capacdadg de formacidon de espuma Una espuma puode definirse
como una dispersién de burbujas do gas, suspendidas en ¢l seno de un liquido viscoso
y so forman por la absorcion de moléculas reactivas on la intarfasa gas-liquido. (%)

La temperatura nfluye en la capacidad de formacion de espuma. al aumentar, aumenta la
tendencia a producir e3puma. ya que disminuye la tension superficial hosta un limite
La intensidad de |a formacidn de espuma os una propredad varnable e las diferentes leches

La leche descremada tene una mayor tension superficial. pere su capacidad de espurmado
tambien es mayor porque se ha eliminadao a grasa que evita esto

En el caso de 1a leche en polvo "low heal”. "médium heat” o "high heat”. la tendencia a formar
espuma disminuye ¢n ese orden, esto se debe a que la formaocdn de espuma smplica un
proceso de desnaturalizacion controtado. ya que tas proteinas deoben desdoblarse para que
onenten sus aminoacidos hidrofobos hacu el intenor de la burbuja y 1os hidratlos al extenor, en

contacto con la fase acuosa. ¢l calentamiento a gue se somete este bpe de leche ongunia una
mayor desnaturalizacien

T
_ __PRODUCTO | . TENSIONSUPERFICIAL

[LEGHE ENTERA

| LECHE DESCREMADA

AGUA

76 dinasicm




1.5.0 PROPIEDADES COLIGATIVAS.

La presencia de sales y de solutos de tpo ionico. no iomco. polar y apolar. causa cambios en la
estructura del agua. lo cual se refleja en las propiedades tisicas de este disoivente Dichos
efectos se aprecian en s llamadas propredades coligativas det

agua, qQuc inciuye a
disminucion del punto de congelivniento, ¢l aumento del punto de ebulhcion, 1a reduccian de 1a
presion de vapor y la modificacion en la presion osmouca

1.5.1 PUNTO DE EBULLICION.

El punto do ebulliciéon es la tempeoeratura a la cual. a una preosion dada, un material esta en
equilibrio al mismo tiempo como liquido y como gas. (*) Esta es 1a temperatura a ta cual s
fase liquida se vapofnzara y la tase gaseosd se condensara o hcuota, de acuerdo con et
abastecsmiento de calor

£1 calor latente de vaponzacion esta involucrado en el equiibno liquidol/gas
El punto de ebulticidon se ve afectado por

Modificaciones tanto de ta presion atmoesfénca a que
esta sometdo el matenat, como de la presion osmotica de ta fase iquda

a)} Conforme aumenta la presidn atmosfénca, una molecula necesita Mas energia para hberarse
de la fase liquida y entrar a 1a fase gaseosa. esta enargia extra procede de un incremento en
el calor sensible del liquido requenda en ese Momento debido a 1a mayor presién, antes de
que se logse el equiibnio liqudo/gas Conforme 1a presion atmostfenca aumenta, ta ebulbcion
se fealiza a mayores temperaturas Confonme se reduce 1o presion atmostenca el punto de
ebullicion decrece

b) Conforme aumenta 12 Pres:on OsSmMOtcH Se Necesita Mas encrgia pard que se libere una
molécula de la fase liquida Und disminucidn =0 la preson osmotica hace gue decrezca et
punto de ebulhcion

Cuando 1a leche se herve, su agua pasa del estado bourts ol gaseosc y sale de 1a leche
Esto disminuye la tase liquida y entre 3 la fase gaseosa. un aumaento en ta presion osmotca
incrementa el punto de ebullicion del contenido de agua

aumenta la concentracion de los
matenales en solucidon en la leche y eleva el punto de ebulicion a presion mmosf{énca este
parametro oscia entre 100- 100 2 arados centigrados

1.5.2 PUNTO DE CONGELACION.

E1 punto de congelacion es la tcmperatura a la cual, a una presion dada, un material esta
en equilibrio camo saélido al mismo tiempo que como liquido. Esta es la temperatura a la
cual ia fase liquida se puede congelar o cnistalizar y la fase solda pucdse tundirse o icuarse Es
decir al enfnar una solucion dilda, se alcanza eventualmente una temperatura en ia cuat el
solvente séhdo comenza a separarse La temperatura en que conuwenza tal separacion se
conoce como punto de congelacion

E! calor iatente de fusion queda comprendido en @ste equiibrio solidotiqudo

Las modificaciones de lu presion atmosfenca y la presion osmotica de 1a fase liquida afectan al
punto de congelacion de un iguido



a) Contorme 1a presivon atmosfénca se cleva. una molécula de liquido requiere menos energia
para sohdificarse o cristalizarse y se vuelve parne de la fase solda en el ecquihbrnio
solidofliquido Este hecho se manifiesta en una menor temperatura de congelacion, ahora el
equilibno aparcece en presencia de menos calor sensible

b) Conforme 1a presidn osmoética en el liquido aumenta. et equilibno sshao/hquido ahora tiene
un menor conterido de calor sensible o esta a una temperatura Mmas baja

El punto de congelacidon de la leche de vaca es de (-0 53 a -0.96)" Horvet. este valor tambien
Se CONOCe COMO PUNO CHOSCORICO

El reporte de un estudio tndica que no hay modiiciaciones apreciables en el punto de
congelacidn de la ioche producidos por 1a pasteurizacidn y  esiir UHN a la pres:on
atmosfénca o a una presiéon hgeramente mayo!l. aun cuando !a cbulthcion bajo las mismas
condiciones, hacia que disrminuyera el punto de congelacidon de 1a leche en aproxmadamente
0 005° Centigrados. el calentarmiento en vacio ehmina parte det CO2 y eleva hgeramente of
punto de congelacion

Conforme la leche se congela. los matenales en suspensién como ta grasa y las proteinas,
pueden no ser afectados directamente en forma inmediata Los matenales en solucion pueden
quedar involucrados, pero inicialmente hay una tendencia a que el agqua o el disolvente
unicamente se congelen. obligando a los otros matenales a concentrarse Mas en cualguier
agua no congetada remanente Esto da por resultado una separacidon parcial de los sohdos y e
ligudo, esta separacion es total con una congelacidn muy lenta

Al tundir tras una congetacion lenta. el estado colowdal onginal de la !leche no se vuelve a
obtener Durante la congelacién muy rapida. no obstante. los cnstales de hielo son tan
pequenos y numerosos qQue pueden no perturbar el estado colodal de la leche
Consecuentemente al volver a fundir tras una congelacidn sabita o Muy rapmda, las condiciones
fisicas de ia leche reaparece castigual a ta que tenia onginalmente

Esto no se logra de manera completa, pero los diferentes efectos ge la congalacidn rapida y de
la leche se ponen de manifiesto al volver a fundir 1a leche En muchos casos la proteina y las
moléculas minerales de la leche, contienen pante de agua de hidratacion § o stgrnifica que una
cierta cantidad de agua constituye parte integrante de su estructura molecutar

1.6.0 DENSIDAD

La densidad de la leche so dofine como ol peso de una unidad de volumen.

La densidad do la lecho do una especic dada no s un valor constante, por estar
determinado por dos factores opuestos y variables (*7)

a) Concentracion de los elementos disueltos y en suspenstdn (sohdos no grasos): la densidad
varia proporcionaimente a esta concentracion

b) La proporcién de materna grasa. termendo ésta una densidad infericr a uno. la densidad
giobal de la leche es inversameaente proporcional al contenido de grasa Como consecuencia.
la leche desnatada es mas pesada que 1a leche entera

La densidad es vanable. aungque a mivel de mezcla de grandes volumenes se aproxima
mucho a un valor tipico de 1 030 gr/m! y 1 033 a la temperatura de 15° C



Los factores que afectan la densidad son el aguado y cl descremado. la temperatura, las
condiciones fisicas de la grasa (cristalizacién) y el tempo transcurndo desde |a ordena

(**) Ciencia de la leche pag 178

1.7.0 CAPACIDAD DE CALENTAMIENTO.

Se expresa en numero do calorias necesarias para olovar un grado la temperatura deo un
gramo de sustancia. (**)

Cp =Q/M(Tq T2)
Dondo:

Q os la cantidad do calor.
M masa en gr.
T1...T2 tomporatura.

Este parametro esta en funcidon de I3 composicion de la leche y del estado fisico de sus
componentes. por ejemplo. para leche fria (4-6)'C es necesarno considerar el calor latente de
fusion de la grasa que funde a (26-28)" Centigrados

Ei calor especifico vana con la temperatura. pero para la leche entera o descremada varna poco
en el rango de (D-100)° Centigrados para crema si es notable ei cambio, pudiendose observar
que la crema se calienta y se enfrla mas rapidamente que la leche

(**) Ciencia de la leche pag. 183

CALOR ESPECIFICO A DIFERENTES TEMPERATURAS

0°C [ 15°C | 40°C | 60°C
LECHE ENTERA 0.92 {0.94 0.93 0.92
LECHE DESCREMADA 0.94 {0.94 0.95 0.96
CREMA CON 30% DE MAT. GRASA 0.67 |0.98 Q.85 0.8B6
CREMA CON 60% DE MAT. GRASA 0.56 11.05 0.72 0.74
MANTEQUILLA 0.51 |0.53 0.56 0.58
LACTOSUERO 0.98 10.97 0.97 0.87

El cator especifico so expresa en numero do calorias.



1.8.0 CONDUCTIVIDAD TERMICA.

Esta propiedad se relaciona intimamente con los procesos térmicos de la leche y se dofine
como la cantidad de transforencia de calor por conduccién a través de una unidad deo
esposor do una unidad do area de un matorial por una unidad de diferoncia de
temporatura.

k= QDNHT2 -TyT

DONDE:
K Conductividad térmica (Kcal/MH*C).
Q Tranaforencia de calor (Kcal).
T Tiempo en horas.
T2-T4q Dlmronfia do tempaoaraturas.
A Aroa M
(o] Esposor M.

Los principales factores que afectan la conductividad térmica son

La composicién, en especial el contemido de grasa, agua y temperatura

En el pnmer caso la relacion es inversamente proporcional con respecto a la grasa y en el
segundo respecto al agua se relacionan directamente Este dato no es de gran snportancia
para la leche, aunqgue si lo es para el matenal con el que se construyen los equipos

)

1.9.0 PROPIEDADES ORGANOLEPTICAS

Las propiedades organolépticas son aqueilas que podemos percibif con nuestros sentidos. Su
importancia es esencial para la aceptacidn de un producto por parte del pubhco consurmdor,
por tanto estas propiedades deben asegurarse a través de una relacidn multidisciplinaona de la
empresa

Tedricamente un consumidor selecciona un articulo en base a una nocidn preconcebida de sus
atnbutos generales, !a seleccién se basa principalmente en las cualidades organolépticas de un
producto dado. Aunque se perciben individualmente, en el cerebro se integran estas
cualidades para Yormar una impresion general del producto. Generalmente los sentidos hacen

un escrutinio del articulo en el siguiente orden
Apariencia, color, textura y consistencia, sabor y gusto Estos atrnibutos estan encadenados de
tal forma que se tiene un ciclo, con cada atnbuto asociado muy de cerca uno de otro.

La suma de estas diferentes caracteristicas sensoriales componen la "Calidad™ del producto.

Es .nc(orio que los atributos primarios, apanenc:a, kinestecia y gusto, se encuentran en la
periferia del circulo. Las otras caracteristicas como defectos, color, tamano, forma y
consistencia estan en la parte interna del circulo y se espera que afecten las reacciones a la



apariencia del producto A) mismo tiempo es dificil disociar la viscosidad y consistencia de l1a
kinestecia o concepto tactil

Cuando se refiere a las cualkdades de gusto. la sensacion en la boca como parte de la textura
es el punto incial, seqguido del sabor y el olor. Pero la aceptacidn final del producto se vera
afectada por factores de apanencia como la presencia de defectos, tamano Lo cual completa
el ciclo de atnbutos sensonales

1.9.1 SABOR Y OLOR

El gusto esta fortnado por el olor y el sabor. Es un término muy dificl de defirur, los principales
componentes de la leche. !a lactosa y los cloruros son los que tienen los sabores mas
caracteristicos’ dulce y salado, pero no hay que omitir los componentaes menores. de sabor
fuerte como la lecitina, las proteinas son insipidas y atenuan y equilibran ios sabores EI sulfuso
de metilo aparentemente es el que a bajas concentraciones impane el gusto caracteristico de la
leche fresca.

1.9.2 SABORES INDESEABLES O DEFECTUOSOS EN LA LECHE.

A) Sabores procadentes de la alimentacidn.

Aparecen en ia ordena y tanto mas fuentemente. cuanto mas reciente haya sido la
distnbucidn de los ahmentos, esta nfluencia de la ahimentacién se reduce o ehmina cuando
se distnbuye vanas horas antes de la ordefna

Esto se debe a que las sustancias aromatcas entran en el sistema circulatono de ta vaca y
por o tanto. a 1a ubre y a la leche a través de los pulmones y tracto digestivo de fa vaca
Aqul s8 puede tener una vanedad muy amplia de defectos tomando en cuenta las multiples
opciones de alimentacién

Generalmente ¢stos defectos se eliminan con la deodornzacién pero puncipalmente cuidando
la almentacion de la vaca

B) Ls;bores procedentes del ambiente y de los utensihos

che tiene gran capacidad para ta absorcidén de emanaciones diversas vanos sabores
pueden asi llegar a la leche

Se eliminan por deodorizacidn y cuidando las condiciones ambientales

C) Sabor rancio
Proviene de la hidrolisis de la grasa bajo la influencia de las hpasas que hberan acidos

grasos de fuerte olor y sabor amarga. ¢l sabor a jabdn tene et mismo ongen Este defecto
Se conoce como rancidez hidrolitica

Se considera que la lipasa natural de la leche os inactiva en la ubre y que solo actua sobre
fos tnglicéndos. como por ejemplo con los siguientes tratamientos térmicos y mecanicos

1 Agitacidn prolongada y excesiva acompanada de formaciéon de espuma

i Homogeneizacion

n Separacion centrifuga

w Calentar 1a leche a (27-32)" C y enfniaria a temperaturas bajas

v Congelacidn y descongelacidn

Vi Adicion de pequenas cantidades de la leche fresca a leche pasteunzada homogeneizada

D) Sabor "solar”.



Cuando la leche se expone a la luz solar. se desarrollan dos tipos de sabor, uno es el tipico
a oxidado (autooxidacion) y el segundo sc le describe como a quemado y se ongina en las
proteinas especificamente por la degradacion de la metionina en presencia de nboflavina

E) Sabor a cocido
El sabor también se ve afectado por el tratamiento termico, en especial el conocido como

sabor a cocido qQue¢ es el resultado de la activacion de grupos sulfhidnlo por la
desnaturalizacion de la B.l1actogiobulina y proteinas de ta membrana age! gldébulo de grasa
Cuando el tratamiento  es prolongado y/o a altas tempceraturas. se produce el sabor a
caramelo que se denva de Ia laclosa Los tratamentos mMuy severos producen una
sensacidn de granulosidad causada por agregados insolubies de calcio y magnesio con las
proteinas, esto ulimo se parcibe mas en productos en poivo

F) Sabores por acciédn microbtana
La accion de Ios microorganismos sobre
diversos tipos de alteraciones ¢n el sabor,
hpasas microbianas

los componentes de fa leche pueden causar
el mas comun es la rancidez causada por las

1.9.3 COLOR Y APARIENCIA

No hay una distincidn ctara entre estas propiedades

La leche es un liquido opalescente que parece blanco s el espesor es suficisnte. este aspecto
caracteristico resulta prnncipalmente de la dispersion de la lux por tas micelas de
fosfocaseinato de calcio  Los gidbulos grasos dispersan wualmente la luz pero intervienen
poco en la opalescencia blanca

Adicionalmente 1a leche tiene dos pigmentos

I El caroteno. de color amarillo que se localiza en la fase lipida dando un aspecto cremoso
En ausencia de grasa. el liquido aparece de un tono blanco-azulado

La nboflavina que da un tinte amanlio verdoso al suero

El tratamiento térmico y/o almacenamiento prolongado de algunos productos como la leche
evaporada o en polvo originan oscurecimiento basicamente de ongen no enzimatco
{reacciones de caramelizacién) estos cambios son proporcionales a tas condiciones del
tratamiento lérmico

Pueden observarse coloraciones accidentales producidas por presencia de sangre y por la
acciéon de algunos microorganIsimos pero @sta es raro

A nivel de aparnencia general. se toman algunos otros paradmetros comMo separacién de
tases (grasa o sedimento). fluidez homogenedad de la sclucidn. y en polvos ausencia de
terrones y matena extrana como en nuestro caso anvolucra también la apaneoncia det

envase

1.10.0 PROPIEDADES TACTILES.

Las propedades tactiles o Kinestesicas incluyen las sensaciones de textura. viscosidad y

consistencia

La viscosidad y la consistencia son terminos asociados con el flujo de fluidos, frecuentemente
son intercambiados pero en sentido estricto no son equivalentes

Estas propiedades son importantes porque evocan cienas percepciones y pueden tomar parte
en clerta predisposicion a consurmir &l alhmento



Asi. cuando se menciona la palabra "concentrada” o “condensado” en la mente se forma una
impresion de sustancias espesas que requieren diducidn cuando esio no ocurre pueden
presentarse reacciones negativas, par ejemplo leche condensada que fluye tacimente puede
causar sospecha de descomposicion, mal proceso o adulteracion

La textura es otra propiedad tacul relacionada con sustancias solidas, aunque ¢n eahdad no
esta bien detinida pues s aphca a liquidos mediante adjetivos adicionales, por ejemplo. fludo
granuloso

En los productos lacteos. se requiere de
tratamuentos térmicos nadecuados
también influyen la acidez y congel:

adas tactiles homogéneas y tersas. 1os
wernmiblemente estas  caracteristicas,

Los defectos mas comunes son la viscosidad alta o baja en productos fluidos. textura arenosa
en productos muy concentrados por efectos de precipitacion parcial de lactosa

1.11.0 PROPIEDADES NUTRITIVAS.

Las propiedades nutnitivas de 1a leche son indiscutibles desde ¢l punto de vista de que es el
unico almento disenado expresamente por Le naturalera para Ia allmentaciédn de las cras

Los principates aportes de nutnentes especificos son

* Calcio

* Fosforo

® Proteinas de alto valor biolégico
* Riboblavina

* Vitamina A

* Niacina

Existen grupos minontanos de la poblacion Gue tenen intoleranc:a a aigun componente de la
leche. por ejemplo a la lactosa o las proteinas

* La leche de un antmal lechero. es un excelente alimento de gran valor para el hombre

LECHE FRESCA DE VACA COMPARADA CON LECHE MATERNA.

La leche humana tiene semejanzas y diferencias én compos:icion comparada con la leche de
vaca.

COMPOSICION VACA HUMANA
SOLIDOS (%) 14.0
PROTEINA (%) 4.0
GRASA (%) T 45
LACTOSA (%) T 4.5
CENIZAS (%) ; 0.8

ENERGIA KJ/1000 G. 325.0




Aqgui podemos ver que 1a retacion entre proteina v encrgia en la leche de vaca es mas alio que
etde ta leche humana

La leche humana es mas nca en Acdos grasos polunsaturados como el linolémco,
considerados esenciales en la nutncién humana Desde &l punto de vista energétco. 1a grasa
constituye la nutad del aporte de calorias de b leche

En el aspecto proteinico. lo mas wnportante €5 su composicion de amimoacidos. en especial los
considerados vsenciles para oi hombpre

La cantidag de proteina requenda depende d
Mayor cantdad requendas en retacon con et
concentracion  mituma - del
sulfuradas

su valor bioloh2o A menor valot bolégico
QUM nto humano  eLta en tuncaon de la
ammoacido  esencial imitante. en especia) 0% amMinodclacs

La lactosa en g leche humana es supenor en un 255 aproxunadamente con respecto a fa leche
de vaca, esto realra la importancia do los carbohdratos on la ebtencidn de ¢nergia en os
lactantes aunqgue agiconalmente so usa la galactosa para sintesis de galacto ipidos que
intervienen en el metabolismo cerebral, tambien  es impontante porque  favorece una
farmentacion de tipo ansido que es destavorable para los microorgamsmos putrefactores y al
mismo tiempo favorece la asimilacion des caicio

La leche de vaca y lus productoes lacte:os son las ponapales fu
€stos quedan en exceso en el mino  ja partes sobrante se
encuentran en una proporcion CA/P de /3 en La
elementos son retemidos én una relacion 1 6/1 8

tes de enloio y fasforo, aungue
excreta  Estos elementos se
leche de vaca  Mientrirs que eslos dos

1.11.1 CAMBIOS DE VALOR NUTRITIVO POR EFECTOS DE PROCESAMIENTO Y DE
FORMULACION.

Denominamos leche industnahzada a todo producto que ha sutndo algun tipo de tratamiento

térmico, © enzimatco que modifica sus propiedades con el proposito de aumentar su vida de
anaquel

Estos cambios son beneticos desde el punto de vista de eliminacion doe mMIcroorgamsmos, pero
son perjudiciales también porque afectan de alguna manera el valot nutnitivo de la leche

Los procesos de transferencia de calor. como ¢l congelamiento. la pasteunzacion la
deshidratacion, la esternhzacion y la concentracion ofiginan cambios fisicos y quirmecos
catalizados por las condiciones de temperatura empleados Los esfuerros mecanicos, durante
el transporte de fluidos o en la homogenewzacidn, tambien inducen ciertas modificaciones en {os
constituyentes dé la leche que se reflejan en la calldad globalt del producto

1.12.0 FACTORES IMPORTANTES QUE AFECTAN LA ESTABILIDAD DE LOS
PRODUCTOS LACTEOS.

1.12.1 CALOR:

Desnaturalizacion de proteinas. destruccion de vitaminas, reacciones quimicas de degradacion,
reacciones de oscureciniento, cambios en el sabor y el olor



La sensibilidad de 1os componentes al calor son en orden descendente:

= Enzimas libres

* Proteinas del suero

* Enzimas uridas

* Sistema de caseina fosfato de calcwo
< Lactosa

* Lipwos.

£1 efecto depende directamente de ia intensidad d2i tratamento térmico y en relacidon ai vaior
nutntive los efectos mas notables son por perdida de vitarminas y de valor proteico

Las vitaminas se pierden rapidamente por su poca resistencia a los tratamientos termicos La
mas afectada cs ta B2

En cuanto a tas proteinas. el dano mas grave es el que se produce por la pérdida de
aminodcdos indispensables. es dificil reaimente separar los efectos especificos de 1os
tratamientos térmicos. pero se pueden agrupar por ataque Airecto y por sus interacciones entre
los constituyentes de |1a leche

El valor nutrittvo de las proteinas puede disminuir por cualguier reaccion inducida por el calor y
qQue produzca la destruccion © una reduccion en {a digestidn, la absorcién o la utihzacidin ge
algun aminocacido esencial como la metionina. la cistina, la isina y et triptadfano

La leche es deficiente en aminoacidos sulturados y @stos son muy labiles frente al caior. por
ejempio. la cistina puede desulfurarse y formar H3S La cisteina produce dehidroalanina. ia
metionina también presenta este tipo de reacciones, pero en condiciones mas drasticas. esto
reduce su dispaonibilidad. al mismo tiempo que ongina el sabor a cocido

Las proteinas del suero se desnaturalizan, lo cual puede ser benéfico porque deja la proteina
mas susceptible a ataque enzimatco durante ia digestidon

La reaccion de oscurecimiento no enzimatico o de Matllard. sucede entre la Iactosa y los grupos
amino de_la listna disminuyen la disponibiidad de este ammoacido disminuyendo el valor
nutntivo Esta reaccion esta en competencia con los triatanuentos termicos para destruccion de
MICTOOrgansmos

1.12.2 CONGELAMIENTO:

Rompimiento de la estabiidad de las emulsiones, sinéresis, inestabilidad de las proteinas
1.12.3 ESFUERZO MECANICO:

Cambios fisicoquimicos en las macromoléculas Separacion del suvero. dano en las
caracteristicas de la emulsion, pérdida de propiedades de textura y "cuerpao”

1.12.4 tuz:

Fotoxidaciéon de vitaminas, proteinas y lipidos



1.12.5 OXIGENO:

Oxidacibn de lipidos y vitaminas. oxidacion de compuestos responsables dcl asoma y el sabor

Con relacion a \a formulacidn, generalmente se aumenta su valor nutncional al complementar
con vitaminas y mnerales

Los cambios mas driasticos sobre el valor nutnitivo de 1os productos industnalizados, se venfican
durante el pencdo de almacenanuento hasta su consumo, atectando de maneara especial ia

temperatura de almacenanuento, el contermido inicial de oxigeno en ta leche. el hipo de matenal
de empaque {(opacidad y permeabiidad al axigeno)

oscurecHTHENto No enziMmatico. las grasas prescentan las reacciones de Lipolsts y enranciamiento
con ta consiguiente produccion

Las proteinas durante el atmacenamento continuan siendo afectadas por las reacciones de
de sabores indeseables y produccidn de sustancias
potencialmente toxicas

Las vitaminas mas susceptibles son la C y el acido 6lico que se prerden por completo en las
pnmeras dos © tres semanas. ¢n 1a leche UHT esto es mporntante y se twene una hwgera
influencia por el Ypo de watamemo termico
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2.2.1 Composicion y caracteristicas del producto terminado.

2.2.2 Control de calidad del producto torminado.
2.3.0 Embalaje,

2.4.0 Producto a granel .

2.5.0 Almacenamiento.



2.0.0 LECHE RECONSTITUIDA.

La leche por ser un producto perecedero es escasa en muchos paises.

La leche fresca tiene una vida de anaquel muy limitada y es facilmente descompuesta por las
bacterias, las enzimas y la exposicidon diecta a la luz solar; por lo cual la distnbucidn es
especialmente dificd en chimas tropicales y regiones donde la distancia entre productor y
consurmidor es grande en tales lugares. La leche fresca es sustituida por formas mas durables,
tales como leche ultrapasteunzada, condensada. estenhzada y reconstituida

La reconstitucion. es un método afternativo de abastecer leche a ios mercados donde esté
articulo no esta al alcance.

La leche reconstituida LICONSA, es una leche fluida de composicién cuanttativa del! todo
similar a la de una leche fresca pasteurizada y homogeneizada

La reconstitucidon de leche, consiste en la adicidn y mezcla de los diversos séhdos. Leche
descremada en polvo (LDP). Grasa butinca o vegetal, vitamimnas A+D3 Con agua para obtener
una leche con los porcentajes requendos de cada compeonente La merzcla se pasteunza,
homogeneiza y se enfria, para postenormente ser envasada o transferida a carros tanques
{pipas) para su distribucién, expandidndalas en maquinas de surtido automatico

Lateche se presenta en envases de pohetileno de 2 ts termosellados

2.0.1 FORMULACION.

{ T Yewiv T AT 3
I5d8lidos _totales 1 11.427 11.091
[B8dlidos no grasos 1 B8.30] 8.06
LGrasa 1 3.2 3.03]
[Densidad i 1.0292 g/ml.
{Vitamina A i 3000 Ui/,
{vitamina © 1 300Ut

De acuerdo a la formulacidn y a las especificaciones de materias primas, la composicion
bromatologtca aproximada de la leche reconstituida es:

I KG.100L. I G,
{Proteinas. ji 2.836 28.36
{Grasa. i 3.4177 31.17)
{Carbohidratos. ] 4.840 ] 48.40)
{Cenizas. T 0.667 | 6.67}

20



Provenientes de

gn

Sélidos no grasos
Solidos grasos _
Carbohidratos
Grasa .
Proteinas
Ceonizas ... &8

2.0.2 MATERIAS PRIMAS.

Las matenas primas son leche descremada en poiva (L D P ) leche entera en polvo (L.E.P.).
grasa vegetal. agua. palmitato de vitamina A+<D3

2.1.0 NORMAS DE CALIDAD INTERNAC IONALES.

2.1.1 LECHE EN POLVO DESCREMADA. (Para Roconstitucion).

Se recibe en sacos de polieuleno y papel kraft de 25 y/o 22 Kg proveniente de los siguientes
paises Canada. Inglaterra. Irlanda, Neozelanda. Francia, Alemania. Estados Umidos La cual
deberd cumplir con las siguientes especificaciones

Calidad Para consumo humano. grado extra ADM! (Amernica Dry Milk Institute)

Proceso secado por aspersion

Leche descremada en polvo para reconstitucton (tipo Low Heat o Médium
Heat)

Denominacién

A) DESCRIPCION

La leche en polvo descremada, elaborada a partir de leche fresca descremada, ro adulterada
ni neutralizada, de buena calidad, apta para consumo humano, secada por aspersidon y
envasada en bolsas de polietileno, recublertas por sacos de papel kraft de 3 a 5 capas.. debe
ser de color blanco cremoso, de olor y sabor caracteristicos. exenta de grumos a excepcién de
los que se deshacen facilmente de particulas quemadas wvisibles, de toxicos. de restos de
insectos cualquier otro material extrano. Los residuos de pesticidas no deben exceder las
normas vigentes en el Pais



B) CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS.

COLOR - Blanco cremoso. uniforme

SABOR - Caracteristico, exento de sabores extranos como a sebo. a rancio, a caramelizado,
a viejo. acdo, etc

OLOR .- Caracteristico, exento de olores extranos como acido, viejo, caramelizado, etc

ASPECTO - Polvo amorfo. de color blanco cremoso uniforme, s grumos a excepcion de los
que se deshacen taciimente. nt particulas quemadas visibles

C) FUNCION

La leche descremada en polvo es el principal ingrediente de la leche reconsttuida, su funcién
mas importante es el aspecto nutritiva, proporcionado proteinas, carbohidratos. sales mineraies

y en pequenas proparciones grasa y vitaminas

PROTEINAS:

Las proteinas desempenan una gran vanedad de funciones que van desde la formacidn de la
estructura hasta la reproduccnon de lodo ser viviente Su valor alimenticio depende de su
compaosicién de amir ¥y S as proteinas de la leche contienen todos los
aminodcidos esenciales para el hombre y tienen una digestibiidad del 95% por ie que son de

buena cahdad nutricionat
Su aporte energético es de 4 Kcal/g aproximadamente

CARBOHIDRATOS:

El carbohidrato mas abundante de |a leche es la lactosa, cuya funcidn mas importante es ef
suministro de energia al organisimo (aporta aproximadamente 4 Kcal/g, proporciona galactosa,
compuesto necesario en la sintesis de galactotipidos, que a su vez son de los principales
componentes del cerebro; esto es de esencial importancia en el caso de los ninous. Entre otras
funciones nutncrionales ayuda a la absorcidn de caicio y otros munerales y promueve el
desarrollo de bacterias intestinales, las cuales a su vez son capaces de sintetizar las vitamsnas
biotina. nboflavina. acido félico y piridoxina, 1o cual compiementa indirectamente la dieta

SALES MINERALES:
Las principales sales rmunerales que contiene ia  leche descremada en polvo, son: calcio,
fosforo. sadio. potasio. magnesio y sulfatos Todos ellos juegan papeles imponantes en la
regulacidn metabdiica. Al calcio corresponde I mayor importancta por su relativa abundancia
y papel en el desarrollo dseo. la contraccion muscular, la transmision de [0s impulsos Nerviosos
y la coagulacian sanguinea

E! fésforo esta inmamente hgado con el calcio, ya que favorece su asimilacion y es el
elemento complementario en la estructura rigida de los humanos, adicionalmente esta

"
I




involucrado en la transrmusidn de la herencia bioldgica, en la funcidén de las membranas, en el
metabohsmo intermedio y en la regulacion det equiibno Acido/base

GRASA:
En la ieche descremada en poivo, la proporcion remanente de grasa es muy baja (menos del
1.25%) y el papei que desempena es basicamente energéhco (9 0 K cal/g)

VITAMINAS:

Las wvitaminas que se encuentran en la leche en polvo descremada (segun ADMI) son
nboflabina. ttamina, acdo pantoténico, pmdoxina y biotna Todos son compuestos que
funcionan en el organismMo CoMo CoOeNZIMas O precursores Jo¢ coenzimas (Una coenZima s una
sustancia necesana para el funcionamiento de una o varnas enzimas). y por lo tanto, permiten la
reguilacion y funcionarmento adecuado de! metabolismo

ESPECIFICACIONES DE CALIDAD.

En concordancia con la Norma Estandar ADMI 1971, Bullehn 916 para 1a leche descremada en
&olvo grado extra. Norma Oficial Mexicana DGN F 126 -1971 y proyecto de norma
robnologxca y Quimica para el! control sartano de agua bebidas y almentos 1874 s s a

CARACTERISTICAS FiSICAS METODO DE ANALISIS }
Acidez como % acido lictico Max. 0.15 % 320/L 1110270
enizas x. B8.00 % 3207L1i70271

[ Grasa * Max. 1.25 % 320711170272 i
[Humedad x. 4.00 %, 320/C1170274
| Proteinas (NX6.38) 36.00 % +/- 2 320711170279

_QPSEE {low-heoat) 599 [*} ]

NPS| {medium-hoat) B_ C Ll 2727

Max. dnsco (15 mg[ 320/C(70 277

320110070278

Pardculas quemadas
{indice de sofubiiidad 1

“ Este parametro no es limitante para la aceptacion de la grasa

O DE ANALISIS
£Vi07/0 i

L.V/11i0

V070

MICROBIOLOGICAS —
uenta mesofilicos (aerobios totales) ax. 50,000 UFCTg_ ]
ta. organismos coliformes. 1 Max: 10 calig.
E. coliigq 1 Ausanta
1 <10 col@

Cta. de hongos ¥ levaduras. LViAa70 1

Estafilococos coagulasa positiva {1q). T CV7i3/i0

Enlero ats enos {S0q). T 320/.VHS/0 H
onuc]  TTTIT 320/ VT34 1




2.1.2 LECHE ENTERA EN POLVO ( 28% DE GRASA)

A) CALIDAD Para consurmo humano
8) PROCESO Secado por aspersion
C) DENOMINACION Leche entera en polvo

D) DESCRIPCION.

Es el producto obtenido meduinte ta ehminacion de agua de la leche pasteunzada fluda, apta
para consumo humano no adulterada M neatralizada secadn por aspersidon y envasada en
bolsas de pohetdeno. recubiertas por sacos de papel kraft de 3 o H capas

£l producto deba cumplif con ias sigumntes especthcaciones

E) ORGANOLEPTICAS

COLOR - Bianco cremoso o kgeramente amatilento

OLOR - Fresco no rancio m acdo. i a 5ebo. Nno mpuro
SABOR - Caracteristico no rancio Nt acida i a sebo. No impuro

a excepctn de los que se deshacen

ASPECTO - Polvo amorfo uriforme libre de terrcnes,
En solucion no deberd presentar

tacimente. sin particulas qQuemadas visibles
coagulacion sin Separacion Jde grasa

F) FUNCION

La leche entera en polvo sustituye: & la leche descremada «n polvo ingrediente de la leche
reconsutuida. su funcIdN Mas IMportante ¢s el aspecto NUINtivo. proporcionando proteinas,
carbohidratos. sales mmerales y grasa. as, como pequenas porciones de vitaminas

Cada componente tiene un valor nutnicional espectfico que se eaphca en la especificacion de la

leche descremada en poivo

G) ESPECIFICACIONES DE CALIDAD.

En concordancia con la Norma oficial Mexicana DG N F-126 -1971 y proyecto de norma
Microbiolégica y Quimica para el control sanitano de agud. bebidas y abmentos 1874 ss a

434m

T
METODO DE ANALISIS

CARACTERISTICAS Fisicas I’
Acidez como %acido la - ) Max. 0.15 “% 320/L11/02/0
|Cenizas - Max, G 00 % 320701110274
rasa M 320/L11102/2 7
(Humedad M . '320/LT|/0214
Proteinas (N " 320/Li702/9
T320/L1i702/

320002735 |
T 320/L11102/7

Vitamina A( g}
[Vitamina D (Uif100g)
Particulas quomadas
indice do _solubilidad




MICROBIOLOGICAS __l METODO DE ANALISIS
Cuonta mesofilicon (acrobios totalos) Max, 5,000 UFClg 1 3261L.V7I077
Cta. organismos coliformes. Max. % collg. 3267
E. collig TAusento 3201V 0T
Cta. do hongos y lovaduras. <10 colig. 32071
stafilococos coagulasa positiva (Tg). |7 Ausenta
Entoropatd genos (50q). _____Ausenta__
ermonucleasa. Negativa

GRASA VEGETAL: COCO, SOYA. PALMOLEINA

Se recibe en caros tanques y es alMmacenada en tangues silos enchaquetados para mantener
1a grasa hquida. cada silo de grasa hene una capacidad de 30 000 s

2.1.3.1 GRASA DE COCO

A) CALIDAD Para consumo humano

B) DENOMINACION Grasa de coco

C) DESCRIPCION

Es el producto obtendo de la copra o del fruto de la palmera llamada cocotero y otras palmeras
de la misma famiha

Se obtene de la grasa de coco crudo, cuando esta es sometda a los procesos de
neutralizacién, lavado. blangqueo, deodonsado y filttado para dar la caldad requenda

E) ESPECIFICACIONES SOBRE LA CALIDAD

Grasa de coco refinada y deodonzada fresca, pura. exerta de matenales extranos. adicionada
de estabilizadores de acuerdo a la legislacion del Pais

F) CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS.

APARIENCIA
En estado sohda. blanca. fundida, mpia, hgeramente amanlla
COLOR
Lovibond Mas 2 ro10
Mas 20 amartio
OLOR

Neutro, fresco, no acido, m1 a coco. NI rancio. NI jabon, etc
Para probar sc agregan 10g de las grasas en 300 ml de agua caliente



SABOR
Neutro. fresco. neo acido, m o coco
Para probar se agre

G) FUNCION:

NEEANCIO. N jabon et
an 10 g de las grasas en 300 mil de sgua catiente

La grasa vegetal dentro del producto, cumple con una funcion nutntiva encrgénca, proporciona
energia a razdn de 8 79 K cal/g aprogamadamente

L.a grasa de coco sa distingue: ;)or
Dutinca. a 1a cudt sustititye v i leche reconstituidia
peso molecular de tos trighcendos. ot lugnr de
ottos grasas de punto de tusion bao con
resistenciit de 1a grasa de coco o i ranade s, pre

iU Lo puhtu e lUnQon Que se asemena al de la grasa
ste punto de fusion esta dindo por el bajo
10 alto Qrado der INsSAturacon que carnclensza a
se Obhiene una wentagn adicional gque es 1a
amente por su bayo nivel de insaturacion

Adicionalimente. el sabor neutro de L grasa lo hace un buen sustituto de la grasa butinca

r CARACTERlSTK:AS FiSICAS - s . ... _ |METODODE ANALISIS‘

Acidez como %acido oléico Max. 0.05 %

i }
o 320/L11/03/0 !
d ospucmca ‘a 40115 *C. 0908 a'0:939g/mi” 1777 32002 T
248:264 mgkohig Y 320/L003/7 T Y
' 7.5a10.5¢gl’/100g . C 320/L1/021 o
i Max. 0.50 meq/g ! ~a20iLii0316
i de 23 'a 28 °c i 320/L1/03/12
_i'Max. 20 ama. Max. 3 rojo." | _320/L1110341
T Max 005 % i 320/LI1/031¢
. Miax. 45 °c o
B . _ positiva Ll . 320/L11/03/16_
Composicion de acidos grasos
En concordancia con los datos de Baley s industrial ol and fat products Norma DG N F-14-
1978 y Codex Aimentanus

Miristico
Palmmco

> C
Linolénico  ©-18:3




2.1.3.2 ACEITE DE SOYA PARCIALMENTE HIDROGENADO
A) CALIDAD Para consumo humano

8) DESCRIPCION

Es el producto obtenido de ta extraccién de la semiila de SOYA parciaimente hidrogenado, libre
de matenas y sabores extranos. as! como de olores extranos y rancios

C) CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS.

* APARIENCIA - Ligqu:do oleoso

* COLOR - Amarillo

* SABOR - Puroc no rancio ni d jabén. mtipico a SOYA
= OLOR - Puro. no rancia i a jabon. mi tipico a SOYA
D) FUNCION

E! acete de soya dentro de! producto, cumple con una funcidn nutnicional energética:
Proporciona energia a razon de 8 79 calig aproxxmadamente

El acente de soya es utilizado como sustituto de 1a grasa butinca propia de la leche entera
E) ESPECIFICACIONES DE CALIDAD.

En concordancia con lanorma A O C S

i__CARACTERISTICAS FISICAS _

R v

ME'@Q,P_E._AN&LSNLS:]

Acidez como %acido o | . ax. .1 Y . 320Q/L11/703/0
[Punto do fusion, - N 320/L1M763/12
indice de sa, on iicacion _ 3207EIII03/7
indice de i

indice de por&xldos
Punto de fusion en particulas on

suspension (°C)} e
olor Lovibond .
Temperatiura de recepcion. 1

|a;n5;tcacion cromatografica. (*) l B 320/CX4
identificacion cromatografica. () | 77 ' v | 32OILTXIOZIO___“

() La utiizacion de aceite de soya parcialmente hidrogenado es para incrementar la resistencia
a la rancidez. disminuyendo principalmente el contemido de acido finolérico hasta un max de
1.75%.

Al efectuar este cambio, los demas acidos grasos sufren modificaciones a valores que
dependen de la materia prima utilizada y del proceso de hidrogenacion

32o0/L703/42 T
T 320iL170377”




La uthzacion do acoente de SOYA parciaimente hidrogenado es para inCrementar la resistencia a
1a sancidez. dismunuyendo prnncipalmente el contenido de acido bnolénico hasta un max de

1.75%

Al efectuar este cambio, los demas acidos grasos sufren modificaciones a valores que

dependen de |a matena pnma utilizada y del proceso de hidrogenacion

* COMPOSICION DE ACIDOS GRASOS.

Valores obtenidos practicamente en base al histonal de las recepciones de esta materia poma

en planta

ACIDOS GRASOS RANGO
Acido Palmiti c-16 11.0 -13.00
Acido Esatearico C-18 2.0 -06.00
Acido Oleico cC18:1 57.0 - 62.00
Acido Linoléico C-18:2 20.5 - 24.50
Acido Linolénico C-18:3 20.5 - 24.50

2.1.3.3 PALMOLEINA DE PALMA AFRICANA

A) CALIDAD. - Para consumo humano

B) DENOMINACION - Aceite de palma

C) DESCRIPCION

Es la parte de oleina obtenida del fraccionamiento del aceite de palma africano, refinada,
deodorizada y exenta de matenas extranas.

El producto refinado debe cumplir con las siguientes caracteristicas:

D) ORGANOLEPTICAS
* COLOR.- Amarilio ctaro.

“ OLOR - Inodoro, exento de olores extranos

* SABOR .- Insipido, neutro, exento de sabores extrafios y rancios.

* ASPECTO. - Liquido oleoso

E) FUNCION

La oleina de palma africana cumple con una funcién nutritiva energética,
energla a razdn de B.79/cal/g., para fines de calculo se redondea a 9.0,
Su utitizacidén es como sustituto de la grasa butinca propia de la leche.

proporcionando



F) ESPECIFICACIONES DE CALIDAD

En concordancia con Palm Qil Research Institute ot Malasia (PORIM)
Umversity of Wisconsin / Madison

CARACTERISTICAS Fi

dez como %acido oléico x. 0.0 _320.1/03/0
[Punto de fusidn . 7472227 % CTTTs200L0M03)42 ]
[ 32000063
1 i 320/L11/037/8

2!
~~ 320iLii/0376
3206/L11703/2"
320/L1/03/2 7

i
Color Lovibond
Color Lovibond ™ 7"
ura do recopcion

GRASOS
Acido Laurico C-12
Acido Miristico Cc-14

Acido Oleico

Acido Linoléico

cido Linolénico

Acido Araquidico

2.1.3.4 VITAMINA A+D3

Se reciben en recipientes de aluminio hermetcamente sellado, para evitar su degradacion al
contacto con la luz y altas temperaturas se almacena &n condictones optimas.

A) CALIDAD grado almentcio
B) DENOMINACION Vitamina A + D3 olecsa
C) DESCRIPCION:

La vitamina A se encuentra estenficada como acido Palmitico, formando el palmitato de
vitamina A, con lo cual lene mejor estabiidad

La vitarmina D-3 se encuentra en su forma de colicalcferol. ambas se disuelven en aceite de
maiz refinado que les sirve de vehiculo y estan protegidas por alfa tocoferot (vitamina E) contra
la oxidacion.

Se presenta en envases herméticamente cerrados bajo atmésfera de nitrégeno, una vez abierto
el recipiente, debe almacenarse en lugar frio, de preferencia en refrigeracion y al abngo de la
luz, de esta forma dura hasta 9 meses



En refngeracion tiende i cnstalizar la vitamina “A” formoando pequenas esferas que van al fondo
del recipiente Pard disolver basta con calentar 1a mezcla vitammnada en bano maria a Nno Mas

de 60 0 “C (cudar la oxidacion del acerte)

Recién abierto el envase, el producto presenta las siguentes caracterishcas

D) ORGANOLEPTICAS

* OLOR
Caracterishco a vitanuna, ¢xento de olores rancios 0 NO caracteristicos

* COLOR - Amanlio clare o amanlio ropzo

“ ASPECTO
Aceite viscoso que puaede cnstalizar durante el amacenamiento, hibre de impurezas O residuos

visibles

F) FUNCION
netamente nutritivas en el producto terminado, en el caso

Esta matena pnma cumple funcione
de la leche reconstituida que no contiene grasa butinca, es necesano adicionar estas vitanunas

para restituir el valor nutntivo onginal
Los aspectos mas notables son

* VITAMINA "A™
La wvitarmina A como tal, se encuentra en los tepdos animales. se presenta en vanas formas
1Isomeras, de las cuales la unica con actividad bioldgica es la trtans. se conoce

quimicas
completamente su funcidon brolégica en el humano, y una deficiencia total inhibe el crecimiento,
reproductivo y urnnario. y afecta la estructura

produce el endurecimiento respiratono, visual,
Gsea y dental

Su funcién biclégica mas conocida, es ta formacidon de pigmento visual rodopsina que es
esencial para el proceso de la vision. Esta vitamina es un hidrocarburo aftamente mnsaturado y
por lo tanto sensible a la oxidacién, especiaimente a temperaturas elevadas. su estabihdad
puede aumentar por el uso de antioxidantes como el alfa tocoferol (vitamina E)

El tejido epitehal que cubre todas las superficies del cuerpo expuestas o comumcadas al
exteror de! mismo. inciuyendo el recubnimento del tracto digestivo, el tracto unnario. el udtero,
varios ductos tales como el pancreatco, el biliar. La vitamma A es esencial para mantener este
tejido y promaver la secrecidn normal de ta mucosa para alguna de sus células

La barrera que protege el cuerpo de la invasidn por bactena y virus, depende de un adecuado
suministro de vitamina A en la dieta. La que también influye en el tamano y en forma de los
huesos. En la reproduccién la vitamina A promueve el funcionamiento normal

* VITAMINA D3

Existen dos formas 1sémeras de la vitamina D. el ergocalciferol (D2) y el colecaiciferol (D3), esta
ultima es la que normalmente se cncuentra en los tejidos animales, mientras que la pnmera se
localiza en los tejidos vegetales. Son Ia forma precursora que una vez asimilada por el
organismo, se activa por la luz ultravioleta solar y puede cumplr su funcidn biclégica en el

hombre.



La vitamina D tiene como funcién ayudar en ta absorcion y el transporte de calcio y fosforu a
través de {a pared intestinal, que es de fundamental importancia para L formacion osei

a3 D es probablemente la mas pehgiosa por su potencial de toxcidad
cio. Ia cual ocasiona

De todas las vitaminas. | :
La hipervitarTunosis "[1" produce una absorcion ntestinal excesivit de cilcio
hipercalcemia y calcinosis, que es un precipitacion de fosfato de calcio en los organos como

rinones, corazon. pulmones, pancreas
Hasta el momenta no es pasible determmdr con precsidon cual es y dosis txica de i vitarmuna
Iy ctee Ja gy N des calcio en iy dieta
i Nesgo e toxcidad

D, ya que estd en funcion de 1a susceptinhdad mdovidu
sin embargo tal como se adiciona en el producto (300 UKt s 00 pre

F) ESPECIFICACIONES DE CALIDAD.
En concordancia con las especificaciones de producton Roche, S A de C V

NORMA .
Mnx 10 _meqg/kg
2 me

L CARACTERISTICAS FISICAS r

T 3zoitivo: 72
T TTT320/L010472 7T

(Absorc:én UV en isopropanol
]

{Relativa: a 300 nm. -
a 380 nm.
a 370 nm.

{

Tdentificacion vitaonna - AT
entificacion vitamina "D

2.1.3.5 AGUA DE REHIDRATACION

El agua proveniente def surnimistro municipal sera clorada at entrar a las cisternas, con el fin de
desinfectaria y prevenif sy contaminacion mientras se encuentra depositisda
El cloro, es el agente de desinfeccion mas comuanmente usado posee una gran capacadad
residual de oxidacion y por ello es muy Uhl en la destryccién de materta orgdmeca  Su efecto

se debe a la destruccion de enzimas esenciales para 1o supervivencia de

letal en las bactenas

bacterias patbgenas

El agua pasa a través de filtros de carbén activado con el proposito de ebmmnar ¢l cloro residual
r

asl como los olores y sabores indeseables que pudiese tene
debido a la

Los Nlamados filtros de carbén activado son en reakdad “Columnas de adsorcion
habilidad de! carbon activado de fyar en su superficie moléculas orgamcas del medio hquido en
el que se encuentra sumergido, dando paso a un fendémeno de transferencia de masa del
liqudo al sélido

El carbén activado, es el mawnal mas usado como adsorbente. pues cuentd con un ampho
espectro de actividad. ya que la mayor parte de 105 considerados contarnmantes del agua. sorn
eliminados por ¢l

Después de los filtros de carbén activado el agua es incorporada al proceso de retudratado de

teche.



A) ESPECIFICACIONES DE CALIDAD

QARACTERiSTICAs FiSICAS f L _NORMA ___METODO DE ANALISIS

__Solidos totates

320/L1/16/0

320/L1/107/0

_320/L1703/0
. 3201L102/0 320/ 1/02/1]

s
v

CARACTERISTICAS
; BACTERIOLOGICAS !

Max. 2.2 | 320/LV/10/0

* No son imdantes para su UDIZACION €N PIoCe SO
2.2.0 PRODUCTO TERMINADO.
2.2.0 LECHE RECONSTITUIDA

La leche reconstituida LICONSA, ¢s una teche flnda de composicion cuanttatrea del todo
similar a la de una leche fresca pasteunizada y homogeneizada

El producto se fabnca rehidratando leche descremada en polvo. adicionando grasa vegetal,
generalmente coco o bren acede de grasol. cleina de palma o soya paraaimente hidrogenada.
ademas de vitarmminas A+«D3

La mezcla se pasteunza. homogeneiza y se enfria. se envasa o se transfiere a carros tanque
para su distribucion

La leche recorstituida se presenta en envases de poletleno de dos litros, o se expende en
maqguinas de surtido autematico



2.2.1. COMPOSICION Y CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO TERMINADO.

A) COMPOSICION TIPICA.
La leche reconstituida LICONSA tiene 1a siguiente composiaion, a parttir de leche descremada y

grasa vegetal

* Grasa de coco o algun otro acete vegetal Se conmidera la grasa butinca remanente de la

leche descremada

"”""”’, TTFORMULA 1T T T T COMPOSTCI’O

INGREDIENTES | ®G/OOLT. L_s.N,G, I A _AGUA

L‘E'CHE OCESCREMADA ENTT 8768831 8.29731‘ ""ooass' 0.3047
{

PO
TC-EIYE“'“‘"- T
r—'_

’YO
.S_TIEELFE_S.'AZQ_\____ AN

B) ANALISIS BROMATOLOGICOS
De acuerdo a la formulacion y a las espectficaciones de matefias pnmas. la composicion
bromatolégica aproximada de la leche reconsttuda s

r

Prot as
Grasa
Carbohidratos
Cenizas

Provenientes de

Sélidos no grasos 83.42 g/l.
Sdlidos grasos 31.17 gil.
Carbohidratos 48.40 g/i.
Proteinas. 28.36 g/l.
Cenizas 16.67 gii.

Grasa 13117 gir. )i




C) APORTE NUTRICIONAL.
La leche reconstituida cuenta con el siguiente aporte nutricional

APORTE CALORICO
Utilizando los factores del Instituto Naciona! de la Nutncion.

{ Caiorias totales i Kcalll, T (%)
{Calorias aportadas I 587.57 100.00}
{Por ia grasa (9) T 280.53} 47.74
{Por ia protoina (4) I 113.44] 19.31]
{Por los carbohidratos (4) 1 193.60] 32.95]
* APORTACION DE VITAMINAS.

[Vitamina ~“A™ T 3000 UNL)

300 LN}

[Vitamina “D,* 1

COBERTURA DE REQUERIMIENTOS NUTRICIONALES.
La leche reconstituida LICONSA. cubre los siguientes requenmientos cuando se consume una
racion de 250 m)

Energia

e | [ 1
consumidor < 2 afjos 2-3 anios
T 1,250.00 | 1,500.007] 2.0

1,000.00 ] : 5
746,90 _146.907] 746.90] Tz’«;’?ﬂ
1 11.72] 9.737 7.35]

Proteinas
l Edad I l
consumidor < 2 afios 2-3 aflos 4-6 afios | 7-10 afios
|Reguerido 1 001 007 40.0¢ 00
ortado )] 7.50 507 7.50 50
ublerto 1 27781 23,447 1875 4.4




Vitamina A

Edad
consumidor. | <2 afos 2-3 afios 4-6 anos 7-10 anos
oquerido. 1. 1,666 707 1,668
ortado 750 00 750 00] g?gg
1

A
R ablerts 3500 3500

Vitamina D

Edad
consumidor
Requerido
ortado
Cublerto — 7

| _7-10: aﬂos J

[*H]
51

D) MODO DE EMPLEO
La leche reconstitunda se consume en forma directa o bien combinada con chocolate café o

como base para preparar bebidas de frutas

2.2.2 CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO

A) CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

El aspecto de la solucion es homogénea sin separacidn de grasa. ni coagulacion de proteinas.
OLOR Y SABOR .- Fresco agradable, no 4c:dos m a sebo. ni a grasa etc.

El examen organoléplico es requisito indispensable para la liberacidon

B) CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

(%) WIV (%) WIW
Sli Totales Min. 11.20 10.89
Grasa Win. 3.00 2.92
S.N.G. Min. 8.2 7.97
Acidez ( #cido Tactico). 0.08 - 0.100
Denaidad a 15°C 1.0289 g/mi - 1.0295




2.6.3.2 CARACTERISTICAS BACTERIOLOGICAS

Cuenta estandar Max. 20,000 col/mi.]
Cuenta coliforme; Max. ~ 10 col/ml. ]
[Estafi) coagulasa positiva Auseonto |
Esteropatogenos Ausente
Conservacion 1 5 dias a 4°C.

2.3.0 EMBALAJE

La leche que se encuentra dentro de norma. es decr que ha sido hberada por el departamento
de con(ro? de calidad. es enviada a través de una bomba centrifuga al area de maquinas
envasadoras, para ser envasada en bolsa de pohetileno muy resistente en presentacion de 2 it

2.4.0 PRODUCTO A GRANEL

Otra parte de esta leche hberada es enviada por medio de bombas centrifugas al area de
despacho de pipas, donde ios tanques termo denomnados pipas son cargados del producto

para su distnbucidn

2.5.0 ALMACENAMIENTO

La leche procesada después de ser enfriada pasa a ser almacenada en los sios de
almacenamiento de producto terminado, hasta tener un volumen de 113,500 its en ese punto
se agita alrededor de 20 mun. para proceder a pedir el pnmer analis:s al departamento de
control de calidad para saber las caracteristica fisicoquimicas de esa leche Silos resultados de
este analisis estan dentro de norma, la leche es hberada y puede ser utihzada para su
distribucidn y si no ocurre esto se prepara la correccidn para que pueda ser liberada

Teniendo el producto liberado. es enviado a la carga de pipas ¢ bien a envasado en bolsa de
olietileno, donde pasa al area cde cuartos frios en estibas de 6 canastilas con 10 boisas de 2
ts. c/u E! tempo que dura en esta area es solo Io que tarda en llegar al andén donde se
cargan los camiones que la distribura Como podemos observar en reahdad la leche no es

almacenada por trempos proiongados, ya que es un proceso continuo
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CAPITULO No. 3.
OPERACION DE REHIDRATACION
Equipo utilizado por linea de rehidratacién.
Descripcion de! equipo do proceso.
Coantrol del proceso.

Funclén del equipo do pr

Diagrama de bioques.

Diagrama de flujo.
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3.0 EQUIPO UTILIZADO POR LINEA DE REHIDRATACION.

Consisten un sistema para reconstituir leche en polvo, con capacidad para producir 25,000 iph
de leche. En planta Tlahuac existen tres lineas o sistemas de rehidratacion casi idénticas, la
anica diferencta es que la linea No 3 tene un dosificador gravimetnco que no tienen las otras

dos lineas.
£l sistema incluye
1. TRANSPORTADOR DE SACOS

Transporador, elevador de sacos de leche descremada en polvo marca HITROL de 82 ecm de
ancho para manejar sacos de 50 libras a una velocaidad de 100 LBPM

2. TOLVA DE VACIADO

Es una unidad marca SCHIK integrada por dos secciones combinagdas, construidas en acero
inoxidable con acabados tipo sndustnal

La seccidn inferior es una tolva de volteo construida en forma de pirdmide truncada, equipada
con malla separadora desmontable. su descarga es bnngdada para acoplar directamente al

cernidor de polvos.
La seccidn supenor es un colector sanitano de polvos. a base de sacos filtrantes, accionada por
5 HP

un ventilador centrifugo de
3. TAMIZADOR OSCILATORIO.

Es un cermdor, separador de particulas gruesas marca SCHICK modelo GYRO-FLEX 150
construido en acero inoxidable 304, equipado con malia No 14

4. TRANSPORTADOR HELICOIDAL

Transportador helcoidal para leche en polvo construido en acero inoxidable tipo SC-12508 en 6
pulgadas de diametro

5. TOLVA DE ALMACENAMIENTO

Toiva de almacenamiento de leghe en polvo construida en acero inoxidable 304. con capacidad

de almacenamiento para 2.8 M3 en llnea No. 3, en lineas No. 1,2 1.250 Kg Viene equipada

gon fondo cdnico de 60 grados. un vibrador neumatico y una vatvula rotatona para control! de
escarga.

6. DOSIFICADOR GRAVIMETRICO

Marca K-tron, modelo LWS500 dosifica leche en polvo con un flujo de 2,086 kg./hr. (linea No.3).
En lineas No. 1.2 no se tiene
Dosificador digital de tipo peso perdido capaz de proporcionar un preciso control de flujo de

poivo.
Este control, se realiza mediante un controlador 7100 que recibe senales de un censor tipo

celda, sobre el cual esta suspendida la tolva, el controlador a su vez. regula ia velocidad del
motor de corriente directa del gusano alimentador

tH]



7. BOMBA DE ALIMENTACION DE ACEITE

Bomba sanitana posttiva marca APV CREPACO, mod. 2R construida en acero noxidable 316,
equipada con motor de 3/4 HP y control electrdnico de velocidad varnablo

8. MEDIDOR DE SUMINISTRO DE ACEITE

Medidor santano t1po turbina de 3/4 de puigada marca INVALCO, mod WSP50 construido en
acero inoxidable 316

9. MEDIDOR DE SUMINISTRO DE AGUA

Medsidor sanitano tupo turbina de 1 5 de pulgada marca INVALCO. mod WSP51500 construdo
en acero inoxidable 316

10. LIQUIVERTER

Incorporador de sohdos APV CREPACO modelo CLVZ200 construido totalmente en acerto
noxidable 304 en acabados sanitanes grado 3A Lado 40", Altura 30"

11. BOMBA DE DESCARGA DEL LIQUIVERTER

Bomba centrifuga samitana modelo C6V2-5-36 con conexiones de 2 5°1 57 construida en acero
inoxidable 316 equipada con motor de 5 HP

12. TANQUE DE OLEAJE

Tangue sanitario modelo SDT, marca APV CREPACO con capacidad de 1,135 Its construwido
en acero inoxidable 304, en acabados sanitanos 3A  E! equipo esta disenado para operar en
vacio para deareacidén del producto

Diametro exterior 427, Longitud 63"

13. BOMBA DE VACIO DEL TANQUE DE OLEAJE
E?:mba de vacio marca SiH!, modelo 20103, de anilo liquido equipada con base y motor de 1

14. BOMBA DE DESCARGA DEL TANQUE DE OLEAJE

Bomba centrifuga sanitaria modetlo C8V2-15-36, con conexiones de 372", consxru:da en acero
inoxidable 316 y equipada con dobles sellos mecanicos tipo sanitario y motor de 15 HP.

15. TANQUES DE REPOSO

Tanques de atmacenamiento horizontal modelo H, marca APV CREPACQO construido
totatmente en acabados sanitanos, de 9.700 its de capacidad

Las unidades cuentan con intenores de acero inoxidable, agitador verical y exlenores de acero
al carbon con frente de acero inoxidable 304 Diametro intenor: B4", longitud



16. BOMBA DE DESCARGA DE TANQUES DE REPOSO

Bomba centrifuga sanitana APV CREPACO modelo C6V-5-36, con conexiones de (2.5°1.5)",
construida en acero inoxidable 316 equipada con motor de 5 HP

17. FILTROS DE LECHE REHIDRATADA

Filtro sanitano APV CREPACO rmodelo 6000-T. tipo duplex construido en acero inoxidable 304
con conexiones de 2.5

18. PASTEURIZACION DE t ECHE RECONSTITUIDA

Sisterma de pasteunzacion HTST APV CREPACO para pasteunzar, y homogeneizar 25,000 Iph
de leche reconstitiida

19. TINA DE BALANCE

Tina de batance APV CREPACO modelo B.T. de 946 its. de capacidad construido en acero
inoxidable 304, con acabados santanos 3A. la unidad cuenta con cubierta y 5 conexiones
sanitarias. Largo §1.375". Ancho. 48 156", Altura 25 23"

20. BOMBA DE DESCARGA DE LA TINA DE BALANCE

Bomba centrifuga samtana APV CREPACO modelo C8VS-7 0 5 36 con conexiones de 37°2%,
construida en acero noridabile 316, equipada con motorde 7.5 H

21. INTERCAMBIADOR DE CALOR

Pasteurizador HTST a placas. APV CREPACO modelo CR-5-120 construido en acero
inorld:ble 304 y equipado con 229 placas de acero inoxidable 316, para procesar 25.000 Iph
de leche

La unidad, cuenta con cierre hidraulico. 4 terminales intermedias en acero inoxidable 304 y
sistema de recirculacidn de agua calente, equipado con bomba modelo C18V2-5-18 de acero
inoxidable 316 con motor de 5 HP

22. DEODORIZADOR DE LECHE

Deareador de leche APV CREPACO modelo 2100 construido totalmente en acero inoxidable
304, 1a unidad esta equipada con bomba de extraccidn de producto modeio C8V2S-25-36 y
condensador de vapores de leche, tipo coraza y tubos en acero inoxidable Cuenta con una
bomba de vacio SiHI de 3 HP. Diametro exterior: 36", Longitud: 75"

23. HOMOGENIZADOR

Homogenizador APV CREPACO modelo SDS 780, con capacidad para manejar 25.000 Iph de
leche; la unidad cuenta con cabezal de acero inoxidable 316, valvula de homogeneizacion
derby con actuador hidraulico, exteriores de acefo inoxidable 304 y motor de 125 HP.
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24. TUBO DE SOSTENIMIENTO

Tubo de retencidon APV CREPACO construido en acero inoxidable 304 con capacidad, para
retener durante 16 segundos un flujo de 25 000 iph de leche en pasteunzacion Cuenta con
valvuia de diversion dual medelo FO

25. ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Tanque de almacenamiento vertical hpo siHo, marca APV CREPACO de 113,500 lts. de
capacidad, esta construido con intertores de acero inoxidable 304, alcoba integral de acero
inoxidable y extenores de acero al carbon sus conexiones de entrada y salida son de 4" de
diametro y cuenta con indicador de nivel de caratula y proteccidon de alto nivel Diametro
interior: 136", Longitud 528 252 mts

TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE GRASA

26.
Maternal de construccion. matenal base a 188 ¢
Acabado interior pnmano amercoat 64

. Longitud 5 252 mits

Acabado amercoat 66 Diametro intenor: 4 0 mts
capacidad 66,000 s

27. SISTEMA CIP PIPAS.
Equipo completo CIP APV CREPACO, para lavado por recirculacion de pipas distnburdoras de
inoxidable de 1600 its de capacidad,

leche. el equipo cuenta con 6 tanques de acero
equipados con 10 valvulas neumatcas para suministro y retorno de soluciones, sistema de

calentamiento por inyeccion de vapor con cantrol de temperatura, 6 bombas para dosificacion

de detergentes

28. SISTEMA CIiP PROCESO.

Equipo completo CIP APV CREPACO. para lavado por recwcuiacion del equipo de
procesamiento de leche: el equipo cuenta con 3 tanques de acero inoxidable de 4,000 Its. de
capacidad, equipados con 18 valvulas neumaticas para suministro y retorno de soluciones
sistema de calentamiento por inyeccién de vapor con control de temperatura, 3 bombas para

dosificacién de detergentes
29. PANEL DE CONTROL
Panel central de control. tablero de control APV CREPACO, construido en acero inoxidable
304, totaimente prealambrado montado en campo interconectado al sistema de control PDP8

(ACCOS 1) existente en planta
contene controles taylor para el equipo de pasteurizacidon, deareaciéon y

homogeneizacion.
Reemplazo de una PDP8, por un sistema ACCOS 2S+ configuracion del sistema. La ACCOS
25+ incluye todos los paquetes basicos normales “paracode”, para el contro! del proceso con ia

adicion de edicién y comunicacion en serie a computadora personal
Las unidades ACCOS 2S5+, estdn situadas en un moduio de 15 pulg junto con las fuentes de

s
poder y la unidad de cambio esta localizada en un gabinete de acero suave en el cuarto de
control.
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30. AGITADOR DE L.OS TANQUES DE REPOSO

Conjunto motnz soportado sobre una base de acero inoxidable soldada en la parte supernor del
1angque.

Et r?!otor se encuentra conectado directamente a la flecha de entrada del reductor, a través de
un coplee semirrigido

El conjunto reductor esta integrado por una transnmuisidn en angulo recto (90° entre flecha de
entrada y flecha de sahda) con un paso de reduccién formado por un par sinfin-corona La
transmision de movimuento del reductor a la extensian del! agitador se realiza a través de un
coplee de acero moxidatle. dotado de sello mecanico (Gara rotabva 0 onng. resorte y asiento)
Et agitador es tipo vertical

31. AGITADOR DEL SILO DE LECHE

El conunto motnz esta sopornado sobre una base de acero inoxidable localizada en el area de
ia alcoba del silo

E! motor se encuentra conectado directaments a la flecha de entrada del reductor, a través de
un coplee semirrigido

El comjunto reductor esta integrado por una transmisidn en angulo recto (90° entre flecha de
entrada y flecha de salida). con un paso de reduccian formado por un par sinfin-corona

La transmisidn del movimiento del reductor a la flecha del agitador, se realizas por medio de un
::oplee con engranes tipo cubo y camisa de nylon. o bien por acoplamientos elastomenc jaw de
ovejoy

32. BOMBAS ROTATORIAS

interiores fabricados en acero inoxidable. rotores tipo I6buio
Transmisibn de movimiento del reductor a la bomba a través de un acoplamiento del tpo
elastomeric jaw de lovejoy

33. BOMBAS CENTRIFUGAS

El conjunto de la carcaza y plato posternior se acopla al "agitador”, el cual se ensambla at motar
La transmision de movimiento de la flecha dei motor a la flecha del rmpuisor (flecha tipo cubo).
se realiza a través del acoplamiento de una en |la otra y sujetada por un opresor

3.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

El sistema para rehidratacién y pasteunzacidon de leche tiene una capacidad para producir
25.000 Its por hora de leche, y en total se tiene una capacidad instaiada de 75.00 hts/hr. ya que
existen tres sistemas de rehidratacion en esta Planta

El producto consiste en leche descremada en polvo (L.D P). o bien leche entera en poilvo
{L.E.P.) rehidratada y de grasa vegetal (generalmente coco o de paimoleina) y vitarmina A+D3

El proceso de rehidratacidn se inicia, con el suministro de leche descremada en polve 6 leche
entera en polvo (L.E ) a ta banda transportadora de sacos. ésta llevara los sacos hasta la
tolva de vaciado, donde son abiertos y vertidos en la misma, esto se hace manualmente.

Posteriormente la LDP 6 LEP es descargada a un tamizador oscilatono vibratorio de mailas,
inmediatamente el polvo es enviado a un transportador de gusano helicoidal cerrado, el cuai
lievara la leche a la tolva de almacenamiento. A la sahda de ésta se encuentra una valvula
fotatoria la cual regula la alimentacidn de LDP & LEP al hquiverter descargandose a través de



un tobogan En e! caso de! sistema de retudratacion No 3 después de la valvula rotatona se
encuentra el dosificador gravimetnco (K-tron) que dosifica ia leche en polvo al hquiverter

Et hlquiverter es un tanque con atta agitacion en ¢ cual se efectua la reconsttucion de la inche
Es donde se esla efectuando la recombinacidn de polvo. grasa que proviene de un tanque de
dia que es enviada al hquiverter a traveées de una bomba sanitaria positiva vitamuna A+<D3 con
agua tratada provemente del pasteunzador (40°C) Cada uno de estos mMsumos posee un
medidor de suministro en el panei pnncipal

Después del hquiverter 1a leche s enviada mediante una bomba centrifuga al tanque de oieaje,
éste ehminara el ave que se haya incorporado a la leche mediante un sistema de vacio

La leche es llevada hacia los tanques de reposo por medio de una bomba centrifuga
ta tna de balance rmantenendoc una

El flujo continua hacia los fHltros duplex, de estos a
alimentacidon constante hacia el pasteunzador transportado por una bomba centrifuga

La leche de fa tina de balance con una temperaturad de 40°'C pasa a 1a 2ona de regeneracion
de! intercambiador de calor. donde es calentada a 59°C (por medio de la lechs pasteunizada
proveniente del tubo de sostenimiento). de esta Tona pasa o deodonzador que trabaja a vacio,
donde son ehminados mediante condensacion. olofes y sabores desagradables provenentes

de [a leche
Esta leche deodorirada os enviada por bomba centrifuga al homogenewzador, el cual asegura la
incorporacion del aceite vegetal en la leche

Salhendo del homogenerzador a 58°C mediante otra bomba centrifuga s Hevada nuevamente a
la zona de calentamuento del intercambiador de calor. donde !a leche eleva su temperatura
hasta 75°C. por medio de la recirculacion de agua cabente que tene una temperatura de 80°C
Etl agua es mantemda en recirculacidn por medio de una bormba y el calentamiento de agua se
efectua con la inyeccidn directa de vapor

Una vez alcanzada ia temperatura de 75°C en L leche. esta pasa a los tubos de sostenimiento
donde permanece un lapso de 16 segundos. este es el lugar donde reaimente se realza la
pasteunzacion Si la leche no alcanza la temperatura de pasteunziacon es regresada a la tina
de balance para su reproceso

Si la pasteurizacidn ha sido eficiente. se pasa a la ¢tapa de enfruamento que s« lieva acabo en
el intercambiador de calor Prnmero pasa a la zona de regencracion entra a una temperatura de
89°C. a la salda la leche tendra una temperatura de 46°C  ya gue esta cede su calor para

calentar la leche proveniente de la Yna de balance
a 26°C En otra zona del

Posternormente hay un pre-enfrramento de la leche de 46°C
itercambrador de: calor con agua tratada, que postenormente se usa en la rehdratacion de la
C

leche en polvo El ajua entra en esta seccion a 20°C  y sale a 40

La leche ¢s somehda a dos etapas mas de enfnamiento, se enfria a 21°C con agua provemente
de la torre de enfraniento esta agua entra a 18°C  y sale a 22°C | por ylime la leche se
obtiene a 4°C despues de haber pasado por la zona de enfriarmento con agua helada. esta
entre a una temperatura de 1°C y sale a 9°C aproximadamente

Ya enfriaga la teche. s enviada pard su almacenamvento a las tanques silos donde control de
cahdad toma una muestra para analizarta y poder determinar su hberacion
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Ya liberada la leche de los tanques sios, puede enviarse hacia las prpas para su distnbucion

por volumen 6 bien hacia las maqumnas envasadoras

La teche es envasada en bolsas de polietilenc de 2 fts las cuales son colocadas en canaslilas
y transportadas hacid un cuarto frio en donde se almacenan para su aistribucion postenaor o

inmedata

3.2. CONTROL DEL PROCESO
Las condictones de operacidn se controlan desde un panel con un micro-computador el cual
esta disenado para regular automatcamente todos y cada uno doe Jos elementos que
intervienen en ¢l proceso Comao
- Mezclado de ingredentes - Se cuenta con medidores de tiujo tpo turbmna que indican 1a
cantidad de agua y grasa por mmuto en una caratula. mediantss un potenciometro de senal de 4@
a 20 milampers y un converndar cornaente preson en el casao del figo Se ajlua se r uta una
valvula posicionadora de control newmatica de 215 hbras y pard Ly grivsa regulc vanador
de a La adicion der ot DP o LEF#* s controla con una
dandao mayor o menor revoluciones por minuta a ia valvula

velocidad de una bomba eléctnca
fuente poder de corniente directa &
rotatona dependiendo dei voltaje
cuenta con valvuias diversificadoras e

210 0 abren dependiendo de ta senal

o locaizi on los

qie controla y

Se

- Operacion de las umdades de pasteusizacion

cada una de as lincas de procesarmiento las culties

que le trasmte el censor de temperaturd de pasteusis

tubos de sostemmiento Se hene un transmusor de

registra la temperatura de pasteurizacion de leche s

estas valvulas diverstficadoras para continuar ¢l proceso y si esta por debinya de ia temperatura
se cierran las valvulas y se desvia el flujo hacia fa tna de balance

ACION e L e

TPt atura neurna
st bien pasteuncada 1a lerhe abre
r.

de pasteurizacion 1a lech

- Llenado, vaciado y lunpicza de tanques y equIpo en general

E! lenado y vaciado de 1os tanques C s controla mediante un censor de hpo burbuja a

mayor preswon hidrastatica en ! tanque se desenergiza 4Na botina y se c.aerrd la valvula para
j 2 on hidrostatica se

evitar entrada de hquido al tanque cuando ya esta lierno y 3 menaor pr
energiza la bobina y se abre: ta valvula para permitir (a entrada de hquido al tanque cuando esta

vacio
La impieza de los tanques y equipos se realiza mediante un programa ya establecido que
ia entrada y sahda de doterygentes

controla los tlempos de lavado.
- Lavado de pipas

Para este lavado también existe un programa ya elaborado

- Flujos enviados a envasadoras y pipas

El flyjo de leche enviado al area de envasado es directa. solo se contiola la presidon con un
control marca tylor a maquinas envasadoras y a mayor presion se cierra la valvula neurmnatica y

a menor presion abre la valvula
una turbina medidora que cuenta con

En el area de pipas el flujo es controlado por medio d
una tarjeta divisora de frecuencia por programa
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3.3 FUNCION DEL EQUIPO DE PROCESO.

1. Transportador de sacos es un transportador de banda cuya funcion es la de llevar 10s sacos
de leche, hasta Ia tolva de vaciado

2. Toilva de vaciado Mantiene una almentacion constante hacia la tolva de almacenamiento
cuya capacidad es de 100 Ib/min (45 kg /min )

3. Tamizador wibratono Separa particulas gruesas presentes en la leche, ademas de retener
particulas extranas

4, Transponador de gusano Su funcion  es hacer flegar la leche en polvo a ta tolva de
almacenamento por medhio de un sistema helicodal

5. Tolva de almacenamiento Contiene Ia leche en polvo para su dosificacidn por medio de la
vatvuia rotatona hacia la banda pesadora (se sustituyo por un tobogan)

6. K-tron. Sirve pata pesar la cantidad de leche en polvo requenda para vertirla at liquiverter
(este aparato de medicion solo existe en la linea 3 y no en las lineas 1y 2)

7. Liquwverter Es una mezciadora de alta velocidad cuya finahdad es la de incosporar los
solidos lacteos al agua de recombinacion y realizar la dispersion de la grasa y vitaminas en
1a mezcla Cuenta con un agitador impelente que trabaja a 1.800 R P M con un motor de
25 HP. El aforo del hquiverter es de 200 galones (757 its )

8. Tanques de almacenanuento de aceilte Su funcion es la de recibir el aceite proveniente de
pipas. su capacidad es de 30,000 its. c/u. ¥y es donde se adicionan las vitaminas, las cuales
son hposolubles efectuandose la mezcla con el aceite por medio del agiador que tiene
adaptado dicho tanque

9.Tanque de vitamina. Es un tanque gue se localiza en el area de rehidratado cuya funcion
actuaimente es la de almacenar la grasa, utihzada en la estandanzacion de silos de producto
terminado pasando al hquiverter. Su capacidad es de 152 galones (575 its )

10. Tangue de balance de aceite Se jocaliza en el area de retidratado. tene un aforo de 200
galones (757 Its ) Suministra la grasa al hiquiverter para incorporaria con los sélidos

11. Tanque de oleaje Extrae el arre que se incorpora a la leche en el iquiverter mediante un
sistema de vacio, dicho tangue tene un aforo de 300 galones {1,136 Its)

12. Tanque de reposo Se dispone de tres tanques por linea con un aforo de 2,500 galones
(9.463 its)

13. Intercambiador de calor de placas ta finalidad de este equipo es la de darle a la leche el
:raxamuen(o de calentado y enfniado rapido. Consta de 229 placas distribuidas de la siguiente
orma.
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ZONA No. PLACAS

REGENERACION

PREENFRIAMIENTO CON AGUA OE PROCESO’
ENFRIAMIENTO CON AGUA DE TORRE ___
[ENFRIAMIENTO CON AGUA HELADA

14. Tubo de sostemumiento Mantene la leche durante un cierto tiempo (16 seg).a la
temperatura de pasteunzacidon (75°C)

La pasteurnzac:on se efectua en el tubo de sosternmiento. el tipo de pasteunzacioOn utlizada en
pltanta HTST

1S. Deodonzador - La funcibn de este equipo es ia de extraer los olores y sabores extrafios
presentes en ia leche mediante un sistema de vacio su capacidad es de 39 000 hs/hr

16. Homogeneizador Es una bomba de alta presion cuya finahdad es 1o de reducit al maxuno
los gldbulos de grasa hasta una micra aproxunadamente
Este equipo se trabaja en un rango de presion entre 1,300 y 1,500 Pt

17. Tanques silos estos tangues de almacenaniento tienen una capacidad de 113,500 !its |,
cuentan con sisterna de enfrnamento de amoniaco y con un agitador horizontal tipo hélice

18. Envasadoras Estas maquinas son de la marca Prepac modeio IS6 mecanica, ienen una
capacidad de envasado en bolsa de polhetileno de 5. 040 Its /hr
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PLANTA TLAMUAC

OMAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE RECONSTITUCION
¥ PASTEURIZACION DE LECHE
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CAPITULO No.4

ASPECTOS PRACTICOS DEL SANEAMIENTO DE UNA PLANTA ELABORADORA DE
LECHE RECONSTITUIDA

4.0.0 A Pr § de i on una planta elaboradora de leche
reconstituida.
4.0.1 Factoros que af Ia efici in de ta lier

4.1.0 Tipos de detargentss y caracteristicas.
4.1.1 Propledades de un buen detsrgente.
4.1.2 Principales tipos de detsrgentss.

4.2.0 Tipos de desinf y caracteri:
4.2.1 Requerm .nto. de un agente quimico esterilizants.

Proceso de lavado mediante sistema CIP, desinfeccién.
Composicion de Io- circuitos C.1.P.

Materiales 1 y o do as.
Programas C.1.P.

Disefio de nistemas C.IL.P.

Verificacion del efecto de limpieza.

4.4.0 Sllhm- C I P. en Planta Tlahuac.

4.4.1 de por cada si a C.I.P. de proceso.
a2 & un i d y su finatid

4.4.3 Do.crlpclén del proceso de iavado.

Area de reconstitucion.

Tanques de reposo.

Cabezal de tanques de reposo do linea No. 1 de proceso.
Cabezal do tanques do roposo de linea No. 2, 3 de proceso.
Silos de almac-namlenw de producto terminado.

Si de

Cabezal de carga de -llo..

Cabezal de descarga de silos.

Tanque de rocuperacién do leche.
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4.0.- ASPECTOS PRACTICOS DE SANEAMIENTO EN UNA PLANTA ELABORADORA DE
LECHE RECONSTITUIDA.

Es muy importante la rutina diana de la limpieza y esterihzacidon de la planta de procesado y del
equipo.

La eficacia es, sobre todo cuestién de la seleccuondy adiestrarmiento del personal. Toda la
planmla de operarnos deben seguir una sucesidon cuidadosamente planeada de operaciones con
tiempos medidos, Que iIMmpedird errores por Inexperiencia o descukdo

La limpieza y ia estenlizacion son dos procesos distintos y necesanos El fin de 1a impieza es
eliminar todos los reskduos de leche de las superficies internas y externas del equipo, el objeto

de la estenlizacidon es eliminar o matar 10s gérmmenes que pueden quedar en las superficies gque
entran en contacto con la leche

Los tipos de superficies metalicas a utihzar durante las operaciones de impieza y estenhzacion
constituyen un aspecto importante. Para ser sausfactoria cualquer superficie metahca que
Hlegue a ponerse en contacto con 1a leche debe tener ciertas cuahdades. que son

a) Debe ser de fabricacidon fics y econébmica, para ser de costo razonable

b) Debe ser capaz de soportar el proceso de fabrnicacion y manufactura en sus vanas
aplicaciones lecheras y equipos

c) No debe ser facimente soluble en la ieche o en los detergentes utihzados para hmpieza, ya
que de otra forma la vida Gtl se reduce a la vez que es posible la contarminacidn metahca de

1a leche. No debe ejercer ningun efecto deletéreo sobre el sabor o grado de conservacion det
producto.

d) Debe ser de facil limpieza y hallarse provisto de una superficie higienica que es determinada
por el tipo de material, su dureza y el método de fabncacion

Debe ser resistente a cualquier detenoro que pueda resultar de la corrosidn U operaciones
de limpieza frecuentes.

e) En los puntos en que ha de realizarse un calentamuento o enfriamiento. e! matena! debe
poseer una caonductividad ténmmica adecuada

Un material ideal es el acero inoxidable, ya que es inmune a los efectos de detenoro de los
detergentes e incluso de otros agentes esterilizantes y acidos cuando se usan en proporciones
normales. es de limpieza muy facil, no se mancha, no se cofroe. No posee accidn electrolitica y
no origina sales solubles en la leche o que puedan afectar a la salud del consumidor, a la vez
Que su aparnencia brnillante es permanente. Para la esterihzacidn quimica deben ulilizarse
soluciones de hipoclorito de pH=9, o mas elevadas. El acero inoxidable tiene una vida de
trabajo larga. pero es caro, aunque el costo se compensa con su dutacidn ante los procesos de
mpieza normales en lecheria El metal resulta atacado por las soluciones de salmuera {(cloruio
de sodio y calcio).
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4.0.1 Factores quo afectan la oficiencia de la limpieza

A) Soleccién y adiestramionto de persanal

La efhciencia de la impieza y estenlizacion de 1a central pasteurizadora depende, en gran parne,
de l0s operarios que realizan estas operaciones y del adiestranuento Que hayan rec:bido

Deben ser intehgentes, ordenados. impios y dispuestos a este npo de trabao La bmpieza y
estentizacion de la planta requiere capacidad e iniciativa

ta falta de adiestranuento puede Hevar a avenas de la planta, a pérddas de leche como
consecuencia de acoplamientos incorrectos 0 a la alteracion de la leche debida a técmcas de
hmpieza y esterithzacion ineficaces

B) Central

Las tres partes esencales de cualquier central pasteunizadora son las  secciones de
calentamiento, retencion y refnigeracon  Pueden formarse precpitados sobre  cualquier
superficie que entre en contacto con 1a leche durante algun tempa  Pueden vanar desde
recubnmientos gelatinosos hasta restos endurecidos rmuneralformes. los depositos gelatinoscs
son de composicidn sumilar a o leche liqudad, mientras gque los residuos duros rmmerahformes
contienen una elevada proporcion de calcio y fosfatos No debe permutirse que se sequen los
prectpitados, ya Que se produce su endurecimiento en contacto con el aire

C) Abastecimionto de agua y detergente.

La eficiencia de ta Iimpieza se ve afectada por la cahdad quinvca del agua uthrada Las aguas
naturalme nte blandas © reblandecidas son Mejores que las aguas duras, porgque no produciran
precipitaciones de las sales qQue contienen las aguas duras durante los ciclos de acilarado
Cuando se empleen aguas reblandecidas artificialmente. debe cuidarse de que el agente
ablandante no se agote durante la operacidn de hmpreza Cuando no sea posible un suministro
de agua blanda o reblandecida debe cuidarse la eleccion de las matenales y de los métodos
adoptados para que puedan disrminuir los peruicios debidos a las aguas duras

£s mportante que se escoja cuidadosamente el detergente apropiado a las cond:ciones dz la
central pasteunzadora y debe oirse el consejo del fabricante de! detergente Los precipitados
de leche se componen gencralmente de grasa. proteina y sales mineraies en proporciones
diferentes. que dependen del tratamiento a que se ha sometdn t.os precptados debidos al
tratarmiento téermico de la leche son mas dificiles de elinunar que los que se forman cuando no
se han empleado temperaturas elevadas Estos factores deben considerarse al elegir et
detergente

4.1.0 Tipos de detorgentes y sus caractoristicas.

Cuando se consideran los residuos de leche que permanecen sobre el equipo después de su
uso. es importante recordar que las sales minerales de la leche se hallan conjugadas con las
proteinas y unidas a la grasa. por lo que en las operaciones de Iimpicza la grasa ha de
emulsionarse y al mismo tiempo ablandarse las proteinas, con lo que ©s posible que el total se
pueda eliminar con {as scoluciones utiizadas en {a hmpieza
Detergente se define como una sustancia que se anade al agua
mas completa de la suciedad en cualquier ipo de superficie

para asegurar ia eliminacion
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Existen un gran nimero de sustancias que pueden ser utitizadas como detergentes; el jabon es
probablemente el mas comun de éstas, pero presentan serios inconvenientes cuando se ulhiza
en el equipo lechero

4.1.1 Propiedades do un buon dotergento.

a) Debe ser un buen agente mojante, con el fin de gue las soluciones se extiendan
completamente sobre las superficies tratadas. en lugar de formar gotas A menos que la
suciedad y la superficie se hallen completamente humedas, el detergente no puede ejercer
sus efectos de mpreza Aunque el jabdn dispone de las mejares propiedades mojantes. No
puede. sin embargo, ulihzarse como detergente sobre un equipo en ol que se rata un
almento

b) Debe tenear el poder suficiente para disolver o desintegrar los residuos presentes sobre el
equipo. particularmente ias proteinas de ta leche
Este poder de desintegracivon debe tener lugar biyo una sene de condiciones diferentes
desde 1os residuos blandos o semi-liqudos de la leche que se encuentran sobre el equipo
hasta las pellculas desecadas por el calor que son cormentes en las ndustrnias de
transformacion La disolucien de la proteina de ia leche se debe a la alcalndad del
detergente y esta disolucidn se vernfica transformando las proteinas en sales solubies La
mayor parte de los detergentes colaboran como disotventes de los residuos grasos que se
hallan tambi&n presentes

La sosa caushca tiene probablemente las mejores cuahdades disolventes. mientras que el
carbonato sodico, el fostato tnsodico y el metasiicato sedico son aceptables para este fin

c) El poder de los detergentes para emulsionar la grasa es amportante pard garantizar su
ebminacion facl en la solucién aun cuando los articulos deban de fregarse El mejor
emulsionante es el Jabén o la solucidn de jabdn cuando se anade a algun tpo de detergente,
la sosa caustica en solucidn pura hiene unNa accidn deébil en ese sentido. Pero en presenc:a
de grasa y proteina forma jabones que colaboran en la emuisidn de la grasa

Las soluciones de sihicato de una alcalinrdad baja son muy buenos emulsificadores

d) Debe eliminarse facilmente mediante el enjuague. siendo esto Muy mmMportante Por varnas
razones para quitar toda la suciedad y restos onginados por las reacciones previas de 10s
agentes quimicos con las grasas y proteinas, desde el punto de wista de la cofrosidon o
detenoro de las superficies metalicas tratadas
Esta propiedad de facil aclarado se asocia con el poder humectante del detergente Los
silicatos y hexametafosfatos poseen excelentes propiedades de aclarado y tambien por
proteccién al consumidor

e) Deben mantener un pH elevado durante el proceso de impieza, ya que la disolucion de las
proteinas depende de esta propledad. a ia vez que se incrementa el poder estenlizante
El poder tampon varia con €! tipo de detergente y concentracion

Los ortosiicatos y fosfatos son buenos agentes eslabilizadores de pH, necesanos para evitar
una rapida reduccion det pH de la sglucidn cuando se utihza



f) Debe, si es posible. poseer alguna accidn esterlizante, siendo excelente a este respecto la
sosa caustica Es imponante que un detergente posea una alcalilnidad ciustica adecuada
cuando se ubhza a una alta temperatura y durante un tiempo normal La fuerza de solucion

de detergentes se incremoenta cuando se eleva ia temperatura

4.1.2 Principaloes tipos deo detergoentas.
JABONES. Estos son excelentes emulsionadores, pero no tienen otras propiedades
sobresahentes y pueden ser costosos Con el agua dura forman depasics, varnando con el
grado de dureza. pero Ly adicion de hexametatostatos de sodio previene la tormazion de estos
depositos en una gran proporcion Tales como el fosfalo tnsodico. e! metasibicato sodico. la
508a@ comun y la sosa caustca

AGENTES MOJANTES ORGANICOS. Aungue muy Gtles para algunas industnias. existe poca
informacién acerca de su valor para el tratamiento del equipo lechero. son costosos y forman
espuma con fachdad

COLOIDES. Estos ayudan a mantener la matena insoluble en suspension colordal y se
mcorporan pnncipalmente a los detergentes que se emplean para ¢! lavado de botellas y
bidones cuando el detergente se recircula

ABRASIVOS. tos abrasivos se utlizaron en algun tempo con fines de impieza y todavia se
emplean en algunas industrias Cuando se Hevi a efecto una impe diana y completd su uso
no es Necesano Los mas usuales son la arena © potvo de ludnlio

SALES DE ABLANDAMIENTO DEL AGUA. La mas importante de éstas €s el hexametafosfato
de sodio, ya que previene la formacién de sales insolubles cuando se uthzan aguas duras
Proporciona un enjuague facil y es atl para prevenir la formacién de depositos en las lavadoras
mecanicas de botellas y bidones Comerciaimente este producto se combina con una pequena

cantidad de alcahs y de pirofosfato tetrasdédico

ACIDOS. Hasta épocas recientes los acidos se recomendaban unicamente para la aisolucion
de la “piedra de leche”, que es una pelicula dura de proteina desnaturalizada y para este fin se
utifizaba acido fosférico y a continuacidn un lavado alcalino. Recientemente, sin embargo, la
limpieza por circulacidn de agua caliente acidificada por la accion de acido nitnco a traves de
las lineas de la tuberia. ha proporcionado muy buenos resuitados aplicada sobre superficies
adecuadas. Ha sido patentado un meétodo de utfizacidn de acido nitrico seguwido de un lavado
con sosa caustica diluida. para el tratamiento del acero inoxidable, también se ha utdizado el
acido glucdnico. este no es un detergente. pero mejora el poder de un detergente para ehminar
bactenas de las superficies y del equipo

SALES DE METALES ALCALINOS £ HIDROXIDOS. Los principales agentes quimicos de
este grupo son la sosa caustica. el carbonato de sodio y vanos tipos de siHicato sédico y fosfato
trisddico, que forman un grupo muy importante. No cjercen accion corrosiva sobre el acero
inoxidable. La sosa caustica es muy corfosiva sobre superficies de alurmnio o estanadas y no
se suele incorporar a las mezclas de detergentes de uso en lecherlas porque ejerce un efecto
darino sobre la piel humana Es un buen agente de ablandamiento del agua. pero sus
propiedades emuisionantes. estabiizadoras de pH y de aclarado son escasas. y disuelve
prontamente los depdsitos originados por 1a accidn del calor sobre los sélidos de la leche

E! carbonato sodico tiene unas propiedades mojantes y de estabihizacién de pH escasas, ejerce
una ligera accidn corrosiva y tiene unas propedades de aclarado excelentes Es un buen
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agente ablandante de agua, emulsionante de la grasa y disclvente de los depdsitos solidos,
ongmados por el tratamiento térmico de la leche

Los siicatos son generalmente satistactonos, por lo que se refiere al poder mojante. disolucion
de depdsitos de leche, emulsificacién y poder estabiizador de pH Las propicdades de aclarado
y de ablandamiento de agua no son buenas, y con la excepcidon del ortosilicato, que es muy
COFfosivo, NO producen una accion corrosiva fuerte cuando se usan como detergentes

El fosfato tnisédico tiene propiedades estabshzadoras buenas, es faciimente lavable, buen
agente de ablandamiento y adecuado poder mojante Es solamente un regular emulsionante de
ta grasa, posee una accidn corrosiva débil. pero no es satisfactono como disolvente de los
depodsitos ongmmados por el tratamiento de la leche

Ninguna de las sustanaias antenormente mencionadas por si sola reune todas s propiedades
de un buen detergente. Los detergentes comerciales, sin embargo. son mezclas de
compuestos quinucos adecuados. vanando la proporcidn de cada sustancia de acuerdo con el
uso a que se va a destinar ef detergente y el ipo de agua de que se dispone

4.2 TIPOS DE DESINFECTANTES Y CARACTERISTICAS.

Técnicamente se dice que un articulo es estérnt cuando no alberga baclenas vivas, aungque
cuando se trala de equipo lechero y planta lechera esto tiene un significado adicional,
implicando la eliminacién de todo nesgo de contaminacion patdégena En la industna lechera,
sin embargo, se apica el término “estenkizacion” comercial. ya que la esterihizacidon de
laboratono no es posible. pero en la practica lo que es realmente importante €s destruir hasta el
maximo posible las bactenas y sus esporas. que pueden ser 1a causa de un producto de
escaso grado de conservacion o defectuoso Despues de un lavado prelrmnar con agua fria o
templada y hmpieza con agua caliente y detergente para lograr una superficie impia es
necesano lograr que las superficies queden tan hibres de bactenas como esto sea posble
Debe subrayarse que no es posible una estenlizacidn eficiente de una superficie sucia La
esterilizacidn puede lograrse de diferentes modas, sendo ta forma de tratarmento mas barata el

ua hervida. y {a mas cara el uso de vapor. La accién de las agentes estenhzantes basa su
eficacia en tres condiciones.:

1) Eltempo de exposicion al estenhizante.
2) La fuerza del agente esterdizante
3) Las condiciones del medio ambiente

Las proteinas de la leche complcan el problema de estenlizacién eficiente porque tenen ia
tendencia a proteger a las bacterias de la accidn del agente esternlizante Aunque los
detergentes. se utiticen apropiadamente puedan ejercer un efecto estenlizante en mayor o en
menor grado, resulta esencial la aplicacidén de alguna forma de calor, bien como vapar o agua
muy cahente, o el uso de algun fluido estenhzante. Es posible utihzar el calor seco como
esterilizante, pero en este caso pueden resultar necesacias temperaturas mucho mMas aftas y
exposictones mas efectiva sobre superficies hisas, si estan mojadas o humedas. cuando el
agente estenhzante es capaz de ejercer su maximoe efecto

Los utensihos pueden sumergirse completamente en agua a la temperatura no inferntor a 180" F
(82.2°C). como mimmo durante dos minute.s y este tratamiento es satisfactona si las
temperaturas se comprueban con un termoémetro

E! agua muy cabente a temperaturas de 85 5°C y 93 3°C se utiiza frecuentemente para la
estenlhizacidon de enfriadores de gran superficie y otras piezas del equipo voluminosas o
dificiles. haciendo correr grandes cantidades de agua cahente wohre éstas o poriéndolos en
contacto con sus superficies, y este método parece ser el mas eficiente



Las soluciones detergentes-estenhizantes, a temperaturas semejantes o igeramente superiores
a las citadas, o el agua caliente acidificada, resultan de gran utilidad para el tratamiento de las
lineas de tuberia en las plantas de ordena y lecherias

Hasta épocas relativamente recientes, la estenlhizacién por medio del vapor se utllizé de la
manera mas eficaz en gran numero de granjas El vapor, aunque resulte caro producirio, hene
cienas ventajas

a) Se obtene con facilidad, por medio de una vanedad de combustbles

b) Twene un gran contemido calénco, la mayor pante del cual se ibera durante la condensacion
a una temperatura adecuada

c) Posee un gran poder de penetracion

d) Es de aphcacidn simple

e) En cierto modo compensa cuaslquir clase doe error comendo €n ins operaviones prelimimnares

de hmpieza

Su pnncipal desventaja s su costo, ya que el problema de producic vapor no resulta dificill con
un equipo Mmoderno y automatico

4.2.1 Requerimientos do un agente quimico esterilizante:

a) No debe ser toxico

b) No debe producir ningun sabor ¢ olor en {a leche
c) No debe ser cAustiCO y Su USO no encerrar peligro
d) Debe secr facimente obtenible y de costo razonable

£ hipoclornto sédico es un liquido de color pajizo. con un olor caracteristco picante, a cloro y un
sabor salado Fue descubserto por Bertolléd, quimico Francés, en 1799, pero el destacod
ganicamente sus proptedades blanqueadoras, por las que es estimado por las an:as de casa
actualmente Es un estenlizante eficiente, si1 se utlizan apropradarnente

Pero son importantes la fuerza de la solucion y el periodo de su aphcacidn Su accidn no es
instantanea como en el caso del vapor. Cuando se usa para los fines de lecheria. la soluciéon
debe de tener un contenido en cloro libre entre 9 y 12%. y no debe contener menos de 0 7% de
cloro sodico, que actGa como indicador. En la etiqueta debe fijarse la fecha en la que la
solucion es puesta a la venta por el fabncante, y en ella debe figurar también el numero de
meses durante ios cuales el liquido retiene su actividad. siendo generalinente este periodo de 7
a 9 meses, de acuerdo con la marca.

La fuerza de la solucién utilizada se expresa en términos de cloro hibre. y cuanto mas alta sea la
concentracion, dentro de ciertos limites, menos tempo de contacto se requiere Soluciones
excesivamente fuertes. sin embargo, no se utiizan casi nunca, ya que el metal estanado o
equipo de aluminio se corroe rapidamente, a la vez que puede verse adversamente afectada la
piel de los operadores que utilizan las soluciones, particularmente en el caso de que sean
alérgicos a la accidn de este agente quirmico

Las soluciones de hipoclorito tienen tambien la ventaja de que se requiere poco capital, siendo
bastante econdmicas si se utilizan apropiadamente, pero poseen escaso podef de penetracion.

Los utensilios deben de limpiarse de todos Ios residuos antes de Qque esta solucidn pueda
actuar eficientemente. ya que el contacto entre la solucidén y los mMicroorganismos que se
pretende destruir es esencial. A menos que sea reahzada una completa impieza del equipo, los
microotganismos indeseables encuentran refugio en ranuras y grietas, en las peliculas de leche
O en porciones oxidadas, con lo que no se logra su destruccion
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La inmersion camplela del metal hmpio o vidrio en una solucion de 150 a 200 P P M. | durante
dos minutos, destruyen a la mayoria de las bactena las soluciones ofictcaimente aprobadas son
relativamente estables y las afirmaciones de los fabncantes con relacion al porcentaje de cioro
hbre pueden aceplarse En condiciones de aimacenamiento buenas. en un lugar fresco y
oscuro, estas soluciones no pierden mas del 0 5% de cloro Ibre cada mes La exposicion al
calor, luz y atmosfera, produce una reduccion en 1a fuerza y esta perdida es mayor durante los
meses de verano, precisamente cuando seria mas necesana la conservacion de dicha
propiedad sin menoscabo

Las instrucciones de los productores referentes a las diluciones, deben segurse ngidamente,
ya que las diferentes marcas pueden vanar en concentracion y el uso correcto de #stas es
importante s se Quieren obtener resultados satisfactonos

Es también necesarno que el agua que se uthice en la preparacion de soluciones esté Libre de
materta orgamca en suspension La agitacién durante el use es un factor de gran importancia, y
como la soluciton ejerce un efecto corrosivo sobre algunos metaies, las soluciones mas fuertes
deben aclararse brwen para ehminar cualquier resto sobre las superficies tratadas El efecto
corrosivo se Incrementa cuando se uthza agua de bajo conterndo sahno En la prachca. sin
embargo, la corrosion se reduce debido a la pelicula ligeramente grasa que se adhiere cass
mnvanablemente a todas las superficies del equipo después de la hmpieza
tas soluciones de hipoclorito no deben comprarse nunca en grandes cantidades.” de una sola
vez, siendo suficiente las necesidades de tres meses, s¢ considera el posile detenoro
Durante los afnos pasados el hipociorito de sodio se ha combinado con detergentes y en la
actualidad se dispone de detergentes con capacidad estenlizante Un detergente que se va a
combinar con e! hipoclonto no debe ser causthico Los compuestos de cloro de este tipo en
forma de potvo, deben mantenerse completamente secos, ya Que de otrd forma la perdida de

cloro puede ser considerable
Después de una amphka expermentacidén los compuestos de amomo cuaternano han swdo
aprobados oficialmente para la estenhzacion del equipo lechero y compiten en ia actualidad con
el hipocionto de sodio, su Cos!o es mas alto lo que ha evitado en cierto modo el desplazanmiento
del hipocilornto Sus propiedades detergentes, sin embargo. son débifes y mas efectivas en un
medio alcalino que bajo condiciones Acidas 0 neutras su accdn desinfectante se reduce en
aguas duras o en agua que contiene sales ferrosas

Ventajas:
N_o se inactiva por contacto con la materia organica
Ejercen un efecto de corros:on pequena sobre el equipo
menos que sean sometidos a altas

a)
b)
Permanecen estables por largos periodos al

<)
temperaturas
Carecen de olor y sabor. no comunican olores o sabores a la leche, si se utiizan en las

o)
proporciones que recomiendan los fabncantes.

@) Poseen buenas propiedades mojantes.
Se disuelven facilmente en agua

Su uso es facil y no forman espuma

La toxicidad es baja.

Destruyen con facihidad los smicroorganismos gram positivos, pero no son tan efectivos contra

D)
los microorganismos gram negativos
ehminar por lavado y si sus residuos se secan sobre las
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Sin embargo son dificiles de
superficies tratadas, resultan pegajosos



La eficacia bactencida vana, cubnendo una ampha zona, de acuerdo con el tipo de dilucion. Las
concentraciones normales van de 1 por mil a 1 por vemnte mit, de acuerdo con el tipo usado. la
temperatura a la cual se aphcan y el periodo de aphcacidn. No todos los compuestos tienen un
poder germicida equivitlente, por lo que es importante que las instrucciones de los fabncantes
se sigan cudadosamente si se pretende la realizacién de una estenlizaciédn eficiente Los

detergentes estenhizantes que incorporan a sus férmulas compuestos de amanio cuaternario
son hoy en dia de uso coffiente y su utihzacidon en la ndustna lechera esta oficialmente
reconocida

Los yodoforos o portadores de yodo se aceptan ahora también oficialmente como agentes
quimicos esterihizantes en las salas de ordena y plantas lecheras

£l yodo se ha considerado siempre como un antiseptico. pero su utiizacion como agente
estenhzante para el equipo lechero no pudo aceplarse, ya que no era muy soluble ni aun en
agua cahente. a la vez qQue tenia prupiedades colorantes, no era  inodoro y tenia también
propiedades corfrosivas. aunque é¢stas no fueran tan darminas como las debwdas al hipoclonto
sodico Skelanski fue el pnmero que descubno un compuesto de yodo gque retiene su propredad
germicida, pero no las propiedades indeseables del yodo, que es su puncipal constituyente, con
un porcentaje de 70 a 80% de yodo libre La mayona de compuestos que se ublizan como
agentes estenhizanteés no son «ONICOS. y generaimente se anade a la mezcla un acdo débil

Estos compuestos poseen ciernas ventajas. que son

a) No sonirrtantes para la piel
b} Sise utiizan apropiadamente carecen de olor

c) Utikzan el poder germicida del yodo de la manera mas adecuada
d) No son toxicos.

a@) No son penetrantes y tienen poderes mojantes

f) Actian como detergentes y ostenhizantes al mismo tempo

g} Ejercen una accion desintegrante sobre la predra de leche

h) Su actividad no se reduce en presencia de alcalis, como en el caso de las solucicnes de

hipocionto sodico, Ni en Ia presencia de acidos como en el caso de los compuestos de
amonio cuaternaro

i) Resultan menos afectados por la presencia de materna organica que otros agentes Quimicas.

}) A temperaturas comprendidas entre 120" F. (48.8°C) a 1%5'}'—' (51 6°C) ejercen un poderoso
efecto germicida

Kk} Si se utilizan cofrectamente PO SON COMOSIVOS. siendo Muy iMmportante elegir la concentracion
correcta, temperatura y periodos de aplicacion

1) Se conservan bien durante el aimacenamiento, ya que son muy estables

Tienen ciertas desventajas, que son

a) Cuando se utlizan por pnmera vezr pueden producir coloracion, pero ésta desaparece

generalmente con el uso subsiguiente. La coloracion, sin embargo, tiene lugar si la solucién
esta demasiado caliente

b) Si1 no se utlizan correctamente, es decr a temperaturas demasiado altas o a
concentraciones demasiado fuertes, con un lavado subsiguwente inadecuado., pueden
resultar sumamente Corrosivos

Es esencial el uso cuidadoso, como son importantes tas concentraciones corfectas. ya que si

no, resultan mas caros que las soluciones de hipociornito sodico. aungue Mas baratos que los
compuestos de amonio cuaternano
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Es muy probable que el uso de los yodéforos para el tratamiento del equipo lechero sea cada
vez mas amplio y en [a actualidad se dispone de un cierto numero de equipos apropiados. que
han recibido la aprobacidon oficial. Se ha demostrado la utihdad de los yoddéforos en ¢l controt
de la mastitis, siendo uUtles para el lavado de las ubres y el tratamiento de los grupos de
pezoneras de la maquina de ordefia, a ia vez que se dispone de un yoddforo especial para la
industria lechera. con la propiedad de no formar cas: espuma

4.3.0 Proceso do lavado mediante sistoma C.I.P, (cican in place).

Las técnicas de impieza de equipo han expenmentado un rapide desarrollo en los dittmos 10 a
15 anos El taliado manual de tanques. tinas. etc seguwido de un eNUague con aguad. era una
practica comun. Este método ademas de consurmir mucho tempo estd expuesto a dar
resuitados insatisfactonos en limpieza bacternoclogica La impeza manual ha sido reemplazada
en muchas industrias lacticas por la mecanizada en muchos casos por la lmpieza
automatizada La técnica automatizada es conocida como C | P (LIMPIEZA EN EL LUGAR) al
aplicarse los enjuagues con agua y las soluciones detergentes son circuladas por tanques,
tuberias y las lineas de proceso sin necesidad de hacer impieza manual o de desmantelar el
equipo. ya que se utiliza un panel de interconexién con codos de unidn Este método descarta
el nesgo de que durante la produccidn en linea diferente a la que se esta lavando acceda
detergente al equipo

El CI1LP. se puede definir mejor como la limpreza completa de las maquinas y equipo que
genera un efecto mecanico que desaloja los depdsitos de suciedad, sin embargo, esto solo se
puede aplicar en el flujo de tubos, INntercambiadores de calor. bombas, valvulas, separadores.
etc. La técmica usual para limpiar tanques grandes es asperjar el detergente sobre !a superficie
interior y dejar que el detergente y los residuas caigan por gravedad. s el efecto mecantco es
insuficiente puede meijorarse con el uso de boquillas especiales de atomizacion La impreza de
tanques usa grandes cantidades de detergente, pues este debe circularse repetdamente

4.3.1 Composicién de los circuitos C.I.P.

El tipo de equipo que debe usarse en los circuitos de Impieza puede determinarse tomando
como referencia los siguientes factores

a) Los residuos de productos deben ser siempre de la misma clase para que las musmas
soluciones detergentes y desinfectantes puedan ser usadas

b) Las superficies dei equipo a ser impiadas deben ser del mismo material o al menos de
matenales compatibles con las mismas soluciones detergentes y desinfectantes

c) Todos los componentes del circuto deben estar disponibles al mismo tiempo para limpieza.

d) Para los propositos de limpieza, las instataciones pueden considerarse como una unidad, o
dividirse en el numero de circuitos, los cuales pueden ser hmpiados a diferentes tiempos.
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4.3.2. MWatorialos compatibles y diseiio do sistemas.

Para lograr un C1P. efectivo el equy,

debe ser disenado adecuadamente dentro del circuito
de limpileza y debera faciltar ésta odas las superficies deben ser accesibles a la solucion
detergente, por ejemplo no deberd haber zonas muertas a las que el detergente no pueda
Wegar o por las que no pueda fluir. Las maquinas y tuberias deben estar instaladas de modo
que puedan ser vaciadas o drenadas efectivamente. Las partes en las que el agua reswdual no
pueda ser drenada son s%os en los que se da una
representan un serno nesgo de contaninacion det producto

rapida multiplicacidn bactenana y
Los matenalos usados en los equipos de proceso sSon acero Inoxidable, plasticos V'
elastOmeros de una cahdad tal que no transmitan olof G sabor at producto. También deben ser
capaces de soportar el contacto con los detergentes y desinfectantes a las temperaturas
usadas para impiar

El acero moxidable es el matenal universal para productos con superficies mojadas en 1a
lecheria moderna. las contaminaciones metalicas con este matenal son un problema rarisimo.
SN embargo el acero mnoxdable puede ser atacado por el acido nitnco y las soluciones de
cloto

Los elastdmeros (por ejemplo, empaques de goma o caucho) pueden ser atacados por el cloro
y agentes oxidantes que causan degradacion o ruptura y iberan particulas de caucho o goma
en la leche. Varnios wpos de plasticos usados en los equipos de proceso pueden presemtar
riesgos de contaminacion. Por ejemplo, algunos constituyentes de algunos plasticos pueden
ser disueltos por la grasa de la leche Las soluciones detergentes pueden tener el mismo

efecto. Los matenales plasticos propuestos para usarse en los sistemas de lecherias y debe
satisfacer ciertos crienos de composicion y estabidad

4.3.3 Programas C.\.P.

Los programas C.I.P para industnas lacteas difieren de acuetdo a si el circuito a impiarse
contiene superficies de calentamiento o no. Esto da una distincidon general entre

a) Programas C | P. para cifcuitos que comprenden tubos, sistemas, tanques y otros equipos
de proceso sin superficies calentadas,

t) Programas C | P. para circuitos, incluyendo pasteurizadores y otros equipos con superficies
calentadas.

El punto principal de diferencia entre 10s dos tipos de sistemas es el paso de circulacion de
acido incluida en el segundo tipo para remover proteina incrustada de las superficies del equipo
de tratamiento térmico. Un programa C.1.P. para un circuito de pasteurizacidn consiste por
ejemplo de los siguientes pasos:

1. Enjuague con agua caliente por aproximadamente 5 min

2. Circulacion del detergente alcalino en solucidn por 20 min. a 75°C

3. Enjuague intermedio con agua ubia.

4, Circulacion de la solucion de acido durante 15 min. a 70°C.
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4.3.2. Materialos y de

Para lograr un C.1.P. efectivo el equngo debe ser disenado adecuadamente dentro del circuito
de limpieza y debera faciltar ésta odas las superficies deben ser accesibles a [a solucidn
detergente, por ejemplo no debera haber Zonas muertas a las que el detergente no pueda
llegar o por las que no pueda fluir. Las maquinas y tuberias deben estar instaladas de modo
que puedan ser vaciadas o drenadas efectivamente. Las partes en las que el agua residual no

ueda ser drenada son sittios en los que se da una rapida multiplicacidén bacteriana y
representan un sefo resgo de contammacion del producto

Los matenales usados en 10s equipos de proceso son acero inoxidable. plasticos y
elastdmeros de una calidad tal Qque no transmitan olor o sabor al producto. También deben ser
capaces de sopornar el contacto con los detergentes y desinfectantes a las temperaturas
usadas para impiar

El acero inoxidable es el matenal universal para productos con superficies mojadas en la
lecheria moderna, las contaminaciones metalicas con este matenal son un problema rarisimo,
sin embargo el acero inoxidable puede ser atacado por el Acido nitnco y las soluciones de
cloro.

Los elastomeros (por ejemplo, empaques de goma o caucho) pueden ser atacados por el cloro
y agentes oxidantes que causan degradacion o ruptura y iberan particulas de caucho o goma
en la leche. Varnos tipos de plasticos usados en los equipos de proceso pueden presentar
riesgos de contaminacion. Por ejemplo, algunos constituyentes de algunos plasticos pueden
ser cisuelos por la grasa de la leche. Las soluciones detergentes pueden tener el mismo
efecto. Los materiales plasticos propuestos para usarse en Jos sistemas de lecherias y debe
satisfacer ciertos criteros de composicion y estabilidad

4.3.3 Programas C.1.P.

Los programas C.I.P. para industrias lacteas difieren de acuerdo a si el circuito a limpiarse
contiene superficies de calentamiento o no. Esto da una distincidon general entre:

a) Programas C.1.P. para circuitos que comprenden tubos, sistemas, tanques y otros equipos
de proceso sin superficies calentadas,

b) Programas C.I1.P. para circuitos, incluyendo pasteurizadores y otros equipos con superficies
calentadas. )

El punto principal de diferencia entre los dos tipos de sistemas es el paso de circulacién de
acido incluida en el segundo tipo para remover proteina incrustada de las superficies del equipo
de tratamiento térmico. Un programa C.I.P. para un circuito de pasteurizacidon consiste por
ejemplo de los siguientes pasos:

1. Enjuague con agua caliente por aproximadamente 5 min.

2. Circulacion dei detergente aicalino en solucion por 20 min. a 75°C.

3. Enjuague interrmedio con agua tibia.

4. Circulacion de la solucion de acido durante 15 min. a 70°C.
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5. Enfriamiento gradual con agua fria durante 2 min.

Un programa C |.P. para un circuito de tubos, tanques y otros componentes “frios” consiste por
ejempio de las siguientes etapas’

1. Enjuague con agua por 3 mn
2. Circulacidn de detergente aicalino a 75°C por 6 mun

3. Enjuague con agua a 90°C por 3 mn

4.3.4 Diseno de

stemas C.I.P.

La estacidn C.I.P. en la industna lactea comprende todo el equipo necesario para el
almacenamiento, monitoreo y distnbucion del fluidos de limpieza para los diferentes circuitos
C.1.P Eldiseno exacto de la estacion es determinado por una amplia vanedad de factores

De i1a utihzacién de los sistemas C.LP. han surgdo dos tipos de escuelas de utlizacion,
limpieza centralizada y impieza descentralizada.

A) C.1.P. centralizado:

En este sistema las soluciones de impieza y el agua de enjuague son bombeadas de los
tanques de almacenamiento en la estacion central de los circuitos de C 1 P. con que se cuente
€l agua y las soluciones alcalina y acida se alimentan frias a los pasteunizadores y otros
equipos incluyendo el equipo de tratamiento térmico, el eqguipo puede ser utiizado calentando o
enfriando los fluidos de Iimpieza segun sea necesaro

En el caso de los circuitos “frios™ como los sistemas de tuberia y los tanques. los fluidos son
calentados en un cambiador de placas localizado en la estacion central del C.1 P, El calor
contenido en los fluidos usados es recuperado por un intercambio de calor regenerativo y se
transfiere de los fluidos de salida a los de entrada antes de que los de entrada sean regresados
a sus tanques de coleccidn. El agua de enjuague final es colectada y utiizada para el
preenjuague en la corrida del proximo programa

Estas estaciones se encuentran integradas al equipo de produccidn y generalmente son
altamente automatizadas.

Cuando fas soluciones de detergente se encuentran saturadas de suciedad son descanadas y
se reemplazan con soluciones nuevas. Es muy importante que los tanques de soluciones sean
vaciados y limpiados a intervalos regulares para evitar los riesgos de contaminacion y que ios
procesos de limpieza pierden efectividad.

L.as estaciones de C.1.P. Centralizadas cuentan con tanques de agua. detergentes acido y
alcalino, equipo de medicién para mantener las concentraciones de los detergentes y la
temperatura de los intercambiadores, e incluyen un tanque para coleccién de los lavados de
leche y otro tanque para neutralizacion de las soluciones detergentes de descarga. Dentro de la
alta automatizacion de estas plantas, se encuentran en los tanques, electrodos para el
monitoreo de alto y bajo nivel ademas el desalojo de los fluidos de kmpieza es controlado por
un censor que mide la conductividad del liquido lo reemplaza cuando en el tangue hay bajo
nivel y asl sucesivamente.



Los programas C.! P. son controlados por un medidor de tiempo y en el caso de Plantas
grandes por un controlador de secuencia computarizado.

8) C.1.P. descontralizado:

Es una afternativa atractiva para factorias de leche grandes en las que la distancia entre la
estacion central 1LP. los circuitos periféncos son excesivamente grandes. Las
estaciones de C 1 P. grandes pueden ser reemplazadas por un numero de pequenas unidades
localizadas cerca de varios grupos de eqQuipos de proceso.

En este tpo se tene una estacion central para almacenamuento, monitoreo, ajuste de
concentracidon y calentamento del detergente aicalino. el cual es distnbuido a las unidades
individuales de C | P, por una tuberia maestra de circulaciéon

La alimentacidn y calentarmento del agua de enjuague y el detergente acido, s1 es requerido, se
arrancan manualmente en las estaciones satélhites

Estas estaciones operan bajo el prancipio de que las etapas del programa de limpieza deben
consumarse con una cuidadosa medida del volumen minimo del liquido. las bombas de
circulacién son usadas para forzar que en el circuito haya altas velocidades de flyjo

Las ventajas que ofrece este sistema C.} P son muchas:
Los consumos de agua y vapor son reducidos, los residuos de leche de! prnmer enjuague se

obtienen de manera mas concentrada. l0os consumos de detergentes son menores pues estos
sufren menor dilucién

4.3.5. Vaerificacién del efecto de limpileza:

La verificacidn del efecto de limpieza debe considerarse como una pane esencial de las
operaciones de limpleza, esta inspeccion se hace de dos formas. Inspeccion visual, y controles
bacteriologicos. pero debido al avance de la automatizacion las lineas de procesoc no son
accesibles, por 10 que el control bactenoldgico se ha hecho muy unportante y se realiza en un
numero de puntos estratégicos en la linea.

Los resultados del C.1.P son checados por cultivg de bactenas coliformes, el criterio maximo
aceptable es de una bacteria coliforme por cm Si la cuenta es mayor. el resultado es
inaceptable. Estos test deben hacerse en las superﬁcnes de trabajo después de Que el
programa C.| P ha terminado. Y se aplica a tanques y tuberias. especialmente cuando se ha
detectado una cantidad excesiva de bactenas en el producto, ademas también deben probarse

muestras de la primer agua de enjuague o del primer producto que pase por la linea después
de la limpieza

Los productos deben ser checados en su calidad bacteriolidgica en sus empaques para conocers
el control de calidad el proceso de manufactura. Un programa completo de control de calidad
debera establecerse incluyendo ademas de el test de coliformes. determinaciones de cuenta
total de microorganismos y control organoléptico



4.4.0 Sistema C.L.P. on planta tlahuac.

En Planta Tlahuac el sistema de lavado utilizado es C P, tanto para el lavado del equipo de
proceso y lavado de pipas de distribuciédn de leche y lavado de maquinas envasadoras

Para las tres lineas de proceso se cuenta cofnt tres sistemas C 1P consisten en tres tanques
de almacenarmiento de detergente de acero mnoxidable con una capacdad cada uno de 4,000
its . equipados con valvulas neurnaticas para el suministro y retorno de soluciones, su sistema
de calentamento es por inycccion de vapor con control de temperatura y tres bombas para
dostficacion de detergentes
as. existen dos sistemas C 1P cada uno con un tanque de sosa de
acidad de 1.000 its |
. SU sIstema de

En el area de lavado de py
1.500 Hs. uno de Acido de la rmusma capacdad y otro de agua con ca
equipados con valvuias neumaticas para el suminisiro y retorno de soluctone
calentamiento es por inyeccion de vapor con control de tempersalura y lres bombas para

dostficacion de detergentes cada uno

4.4.1. Clasificacion de lavado por cada sistema C..P. do proceso

C.ILP No.1 LAVA:

a) Reconstitucidn de tinea No 1
la constituye el iquiverter, tangque de oleaje. lineas de conexion y dos bombas de descarga

b) Cabezal de tanques de hnea No 1
conjunto de valvulas neumaticas, tres de entrada de producto a tanques y tres de vaciado de
tangues, Htros duplex y bomba de descarga a tanques. as) como 1a linea de recuperacion de
leche del area de pipas

€) Tanques de reposo
de linea No 1 los tanques 1.2.3 y de linrra No 3 los tangques 7.8.9

C...P No. 2 LAVA:

a) Reconstitucion de linea No. 2
la constituye el iquiverter, tanque de oleaje, lineas de conexion y dos bombas de descarga

b) Cabezal de tanques de tinea No 2.
conjunto de valvulas neumaticas. tres de entrada de producto a tanques y tres de vaciado de

tanques, filtrossduplex y bomba de descarga a tanques

c¢) Tanques de reposo
de linea No 2 los tanques 4.5.6

d} Cabezal de descarga de sios
conunto de 15 vaivulas correspondientes a la descarga de cada uno de Ios cinco silos que

suministra a los andenes de carga de pipas 2.4.6 y cinco valvulas que descargan de los silos
para el suministro de las lineas de cnvasade. cuatio bombas de suministro y lineas de

conexién




C.1.P No 3 LAVA:

a) Reconstitucion de linea No
Ia constituye el hquiverter. tanque de oleaje. lineas de conexion y dos bombas de descarga

b) Cabeza) de tanques de linea No 3
conjunto de valvulas neumaticas, fes de entrada de producto a tanques y tres de vaciado de

tanques. filtros duplex y bomba de descarga a tanQues

c) Cabezat de carga a silos
conjunto de 15 valvulas neumaticas correspondientes al surmimistro de leche a silos por cada

una de tas lincas de proceso y lineas de conexien

d) Silos de almacenarniento de producto terminado
cinco silos de almacenamiento

C.1.P Area de Pastourizacion.
Las tres areas de pasteunzacion se lavan de manera independiente a estos sistemas. pero
tambwén se utiliza sistema C ) P . ya que el detergente utihzado no es recuperado como sucede

en los casos antenormente mencionados
Lo constituye la tina de balance con su respectivd bomba de descarga. imercambiador de

placas, deodonzador con su bomba de descarga, homogeneizador. tubo de sostemmuento y
lineas de conexion

4.4.2 Etapas de unlavado compieto y su finalidad.

1.- ENJUAGUE INICIAL CON AGUA.

Su objetivo es ehminar los restos de leche ya que 10s residuos podrian secarse y adhernirse a
las superficies del equipo. exigiendo Mayor trabajo para remaoverio tambieén se evita contamnar
las soluciones detergentes

2.- LIMPIEZA CON DETERGENTE ALCALINO.
Su finalidad es remover 1os residuos grasos y proteicos. mediante la saponshcacian parcial

3.- ENJUAGUE CON AGUA.
Enlminar residuos alcalinos para evitar la neutralizacion de el detergente del siguiente paso

4.- LIMPIEZA CON DETERGENTE ACIDO.
Eh'mlnar cualguier incrustacidn (piedra de leche. residuos calcareos) provocados por la dureza
del agua

5.- ENJUAGUE FINAL CON AGUA.
Eliminar residuos acidos

6.- SANITIZACION.
Elimina cualquier microorganismo que puaeda provocar contaminaciaon del proceso siguiente o

del producto terminado
£l lavado parcial consiste solo en los tres primeros pasos del lavado completo

ot




4.4.3 Descripcidn doi proceso de lavado.
1. AREA DE RECONSTITUCION.

Para realzar el lavado del area de rehidratado es necesarno vaciar las tolvas de
almacenamento (solo durante el cierre del proceso). Se da arrastre de leche y se procede a
dar 1a 1nstruccidon de paro del sistema con el comando (STRS5(4,2.3)SD

Se procede a realizar las siguientes conexiones

a) Se revisan ios spray-balls del hquiverter y los tanques de oleaje cuya funciéon es la dispersar
el detergente en eslos recipientes

b) Se conecta el codo de 2 5” con 1a linea de retorno del detergente que sustituye la linea que
conecta al cabezal de valvuias de entrada y sahda de tanques de reposo (linea gque
suministra leche a tanques de reposo)

La direccion del flujo de lavado es la misma que la que sigue el proceso de rehidratacion £
suministro de detergente se nicia en el iquiverter dispersandose a través del spray-balls. se
descarga del hQuiverter por medio de una bomba centrifuga llega al tanque de oleaje y
mediante otra bomba centrifuga el detergente es retornado a los tanques de solucidn

Ya teniendo las conexiones de lavado el operador de control introduce ¢l comando de
ejecucion del lavado STCLRS (¢ 2 3)

El comando de paro del programa es SPCLRS(1 2 3). solo se requiere parar el programa
cuando se presente algun problema

ETAPAS DE LAVADO:

-

Enjuague con agua a temperatura ambiente con una duracion de 10 min

2 Lavado con solucion alcalina de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracion de lavado de
0% . y una temperatura de 50°C , fa duracidn de esta etapa de lavado es de 14 min y el

Ic:or\sumc promedio determinado en campo mediante titulacidn acido-base es de 7.74 Kg por
avado

3 Emuague con agua a temperatura ambiente. con una duracién de 8 min

4. Lavado con soluciéon Acida de acido fosfonco LC-34 Amidet de Spin 3 una concentracidon de
lavado de 1. 5% y una temperatura de 53°C, la duracion de esta etapa es de 10 mmn y el
::onsurno promedio determinado en campo mediante titulacion acido-base es de 6.61 Kg. por
avado

5.

Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracidn de 7 min.

6. Sanitizacidn: Este equipo no se sanitiza debido a que se trabaja con leche cruda

Tiempo total de lavado 49 min

Esta parte del equipo se lava con C P completo 5 veces a |a semana y siete veces a la
semana con un enjuague.



. TANQUES DE REPOSO:

Para dar inicio al lavado de tanques de reposo, estos deben de estar vacios y se procede a
realizar el cambio de tuberias:

a) Se revisan spray-balils de los tanques de reposo.

b) Se desconecta el codo de 2 5 que en proceso nofmMmal conecta la vitvulas del tanque de
reposo, con la linea del cabezal de tanques de reposo. y se conecta a una linea que se
{ocaliza en |a parte inferior de los tanques que retornara las soluciones de lavado al sistema
central por medio de una bomba centrifuga

c) La tapa del tanque que se utihiza durante el proceso se sustituye por una escotilla de lavado
cuyo objetivo es permitir la ventilacion del tanque durante el lavado

d) La tapa que se usa normalmente se lava y sanitiza en forma manuat
Comando que el operador de control introduce para ejecuytar el lavado
(STCLRT(1.2.3.4,5.6.7.8.9)-

Comando gue se introduce para parar el programa de lavado (SPCLRT(1 2 3.4.56.7.8.9)

es

ETAPAS DE LAVADO:
1. Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracidn de 6 min

2. Lavado con solucion alcalina de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracion de lavado de
2.0% . y una temperatura de 50°C.. la duracion de esta etapa es de 10 mun y el consumo
promedio determinado en campo mediante titulacion acido-base, es de 11.12 Kg por lavado

3. Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracidon de 6 min.

4. Lavado con solucion acida de acido fosfonco LC-34 Amidet de Spin a una concentracion de
lavado de 1.5% y una temperatura de 53°C, la duracién de esta etapa es de 7 min. y el
consumo promedio determinado en campo mediante titutacion acido-base es de 9 63 Kg. por
lavado.

5. Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracién de 6 min

6. Sanitizacion: Este equipo se sanitiza con 2 0 its. por lavado, independientemente de las
partes por millén que tndica el rol de sanitizantes. Tiempo tota! de lavado 35 min.

Esta parte del equipo se lava con C.1.P. compieto 5 veces a la semana y siete veces a la
semana con un enjuague.

lIl. CABEZAL DE TANQUES DE REPOSO DE LINEA No 1.

Para llevar acabo el lavado de este sistema, que consiste an un juego de 6 valvulas neumaticas
sanitarias de 2.5" de entrada-salida de tanques de reposo. linea de recuperaciéon de leche de
devolucidon de pipas de tanque No. 10, una valvula neumatica sanitana de 2 5" de recuperaciéon
de leche de pipas. una linea del cabezal de tanques de reposo hacia tina de balance, Filtros
duplex y bomba de descarga de tanques de reposo.

Es necesario tener los tres tanques de reposo vacios y el area de pasteurizado parada.




Se efectian las siguientes conexiones

a) Quitar las mangas de manta resinada de los cartuchos intenores de los filtros daplex y los
manerales de las vatvulas se colocan en posicion paraleta a los filtros para su mejor lavado

b) Se desconecta el codo de la linea de reconstitucion al cabezal de tanques de reposo,
conectando en su lugar ¢! codo de suministro de detergente

c) Se desconectan 1os codos que unen las valvulas de entrada de jos tres tanques de reposo
con las lineas det cabecsal de tangues Je reposo y se€ conectan a !a linea de retorno de

detergente

d) Se desconecta e codo que une a la tina de balance y se conecta a la linea de reterno de
solucion detergente

o) En el area de pipas sobre e panel de conexiones. s¢ coloca un codo de 180° de la linea de
suministro de C I P hacia la linea de recuperacion de leche que llega hasta la valvula
neumatica sanitarta No 94 en el Area de proceso

Comando que introduce el operador de control para epecutar et lavado (STCLRC(q,

Comando Que se introduce para indicar paro del sistema de lavado (SPCLRC1)

ETAPAS DE LAVADO:

Enjuague con agua a temperatura amhbente. con una duracion de 6 mmn

-

2. Lavado con solucion alcalina de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracion de lavado de
2.0% . y una temperatura de 50°C . ta duracion de esta etapa de lavado es de 30 min E|
consumo promedio determtinado en campo mediante titulacion acido-base, es de 11.56 Kg

por lavado
Enjuague con agua a temperatura ambiente. con una duracion de 6 min

Lavado con solucidn Acida de acido fosfonco LC-34 Amidet de Spin a una concentracién de
lavado de 15% y una temperatura de 53"C. la duracion de esta ctapa es de 10 min. el
consumo promedio determinado en campo mediante titulacion acido-base. es de 1049 Kg

por lavado

h W

5. Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duraciéon de 6 min
&. Santtizacidn: Este equipo Nno se sanitiza debido a que se desinfectan tanques de reposo.

Tiempo tota! de Javado 58 min Es mas largo el iempo de lavado de la linea No.1, debido a que
se incluye el tavado de la linea de recuperacton de leche proveniente del area de pipas

Esta parte del equipo se lava con CIP completo 5 veces a la semana y siete veces a la
semana con un enjuague.



IV. CABEZAL DE TANQUES DE REPOSO DE LINEA 2y 3.
Para llevar acabo el lavado de este sistema que consiste en un juego de 8 valvulas neumaticas
sanitanas de 2 5" de entrada-sahda de tanques de reposo, linea del cabezal de tanques de
reposo hacia tina de balance, filtros dupiex y bomba de descarga de tangues de reposo

Es necesario tener los tres tanques de reposo vacios y el area de pasteurizado parada
Se efectuan las siguientes conexiones

a) Quitar las mangas de manta resmada de los cartuchos interiores de los filtros duplex
manerales de las valvulas se colocan en posicion paralela a los filtros para su mejor lavado

y los

b) Se desconecta el codo de la linea de reconsttucion al cabezal de tanques de reposo,
conectando en sy lugar el codo de suministro de delergente

c) Se desconectan los codos que unen las valvulas de entrada de los tres tanques de reposo
con las lineas del cabezal de tanques de reposo y se conectan a la linea de retorno de

detergente
d) Se desconecta el codo gue une & la tina de balance y se conecta a la linea de retorno de
solucidn detergente
Comando que introduce el operador de control para ejecutar el Javado (STCLRC(2 3))
Comando que se introduce para indicar paro del sistema de lavado (SPCLRC(2 3) segun

corresponda

ETAPAS DE LAVADO:

Enjuague con agua a temperatura ambsente. con una duracién de 4 min

2. Lavado con solucion alcaiina de sosa AE-20P de Penwalt a3 una concentracién de lavado de

2.0% . y una temperatura de 50°C.. la duracion de esta etapa de lavado es de 20 min. E!
consumo promedio deterrminado en campo mediante titulacion acido-base, es de 5.43 Kg

-

Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracién de 4 mun

Lavado con solucion acida de acido fosforico LC-34 Amidet de Spin a una concentracidn de
lavado de 1.5% y una temperatura de 53°C, la duracidn de esta etapa es de 4 min. , el
consumo promedio determinado en campo mediante titulacidn acido-base. es de 5.34 Kg.

por lavado.

5. Enjuague con agua a temperatura ambiente. con una duracién de 4 mmn.

6. Sanitizacién: Este equipo no se sanitiza veurio a que se desinfectan tanques de reposo.

Tiempo tota! de lavado 36 min. Para cabezal de linea No. 2y 3
Esta parte del equipo se lava con C.I.P. completo 5 veces a la semana y siete veces a la
sernana con un emuague



V. SILOS DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO.

Después de que se ha vaciado un silo de almacenamiento de producto terminado. se procede a
lavar, éstos tenen una capacidad de 113,500 s en su alcoba contienen una valvula
neumatica sanitaria de 4” de entrada de producto a! silo, una valvula neumatca sanitana de 4
de descarga de producto

Conexiones a efectuar

a) Se revisa que el silo Que se va a lavar no tenga refrigeracion y s1 la tiene se ie pide al area
de servicios que la quite

b) Se desconecta el codo de la valvula de descarga del silo que une a la linea del cabezatl de
descarga y se conecta a la linea de retorno de detergente que se encuentra en la parte
infenor de la alcoba

c) La tapa del silo que se utiiza durante el proceso se guita y lava manualmente junto con la
valvuia muestreadora que contiene y se sustituye por una escobtlla de lavado

d) Se conecta un injerto para lavado del silo, conectando el suministro del detergente con la
tinea que conduce ei flujo hacrta et domo del sio llegando al plato deflectar el cual crea una
corina hmpiadora en ifas paredes del sido Este imjerto también conecta a la vaivula
neumatica sanitana de 4~ de entrada al silo

o) Se conecta el tubo especial de 47 al venteo det silo para descargar pane de las soluciones
detergentes (que hmpia este conducto) hacia el intenor del silo a través de la escollia de
entrada-hombre

f} A ta conexidn del tubo que pertenece al cabezal de descarga de silos y que queda expuesta
al medio ambiente, se le colocd un tapon de acero inoxidable de 47 para evitar contaminacion

Comando que ejecuta el operador de control para dar inicio al programa de lavado
STCLPT(4,2,3.4.5) segun correspanda

Comando gue se ejecuta para cancelar el programa de lavado SPCLPT(q 2,3 4.5) segun
corresponda. ) o

ETAPAS DE LAVADO:

-

- Enjuague con agua a temperatura ambiente. con una duracion de 5 min

2. Lavado con solucién alcalina de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracidn de lavado de

¥ una temperatura de 50°C , la duracidn de esta etapa de lavado es de 20 nun. El

consumg promedio determinado en campo mediante titulacidén acido-base es de 11.87 Kg
por lavado.

@

Enjuague con agua a temperatura ambiente. con una duracion de 5 min

. Lavado con solucion acida de acido fosforico LC-34 Amidet de Spin a una concentracion de
lavado de 1.5% y una temperatura de 53°C, la duracion de esta etapa es de 10 min. . el
::onsumo promedto determinado en campo mediante titulacion acido-base es de 9.64 Kg. por
avado.

H



5. Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracion de 5 min

6. Santizaci6n. Este equipo se sanitiza con 3 0 #ts por lavado independientemente de las
partes por millén que indica el rol de sanitizantes

Tiempo total de lavado 45 min

Esta parte del equipo se lava con C 1P completo 11 veces al dia, en promedio. ya que se
tienen S sidos para el almacenamiento de leche cada ves que es vaciado cualquiera de eilos s
lavado . ya que su lavado es alternado

VI. SISTEMA DE PASTEURIZACION (HTST).
EQUIPOS Y TUBERIAS QUE SE LAVAN'

intercambiador de calor de placas. deodonzador, bomba santarna de descarga del
deodornzador, homogenizador, tubo de sosterimiento, tina de balance bomba sanitana de
descarga de tina de balance. tuberia de 25" del intercambiador de calor al deodornzador, del
homogenizador ai intercambiador de calor, de la salda del tubo de sostersmiento al
ntercambiador de calor y de la salida del intercambiador hacia el retorno a la tna Jde balance ©
al llenado de silos, valvulas neumaticas sanitarnias de 2" de carga a silos o retorno a tina de
balance, para drenar agua en los paros y arrangques del equipo y de paso (by-pass) en los
homogeneizadores, dos vatvulas diversificadoras de 37, valvuias reguladoras sanitanas (tylor)
de control de nivel en deodornzadores. tuberia de retomo de leche cruda a tina de balance
{(cuando se tiene baja temperatura)

Para reatizar el lavado de este sistema se debe vaciar la linea (no contener leche), se mete
agua a la linea con la instruccion de STHTWA, esto con el fin de arrastrar con agua la leche

que se haya quedado en eila y con el comando que introduce el operador de control
STHTSA(1 2.3) para el paro de linea y ya se pueden reahzar las conexiones para iniciar el
lavad

a) Quitar 1a tapa y el empaque de 1o escotilla det deodonzador y 1a tapa de 1a tina de balance
para su lavado manual

b) Revisar el spray-ball del deocdonzador para eliminar particulas extranas que obstruyan sus
arifictos e impidan un lavado uniforme de las paredes intenores del equipo

c) Se desconecta el codo de alkmentacién de leche cruda a la tina de bailance y se coiloca un
tapdn de acero inoxidable de 2%;".

d) Se conecta un codo de 14" que une a la linea de descarga de la bomba del deodeonzador
con la linea del spray-baill que se localiza interiormente en el deodorizador. para el lavado
por aspersion de las paredes internas.

@) Se desconecta el codo de 2¥:" que une la linea de descarga de silos con ta valvuta
neumatica sanitana de 2V;" de carga de silos o retorno a la una de balance. el mismo se
conecta a un tubo de retomo hacia la tina de balance

Comando de inicio de programa de lavado STCLHT(1 .2.3)
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Comando de cancelacion del programa de lavado SPCLHT(1.2 3).
ETAPAS DE LAVADO:
1 Emnjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracion de 15 mm

2. Lavado con solucion alcahna de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracion de lavado de
2 0% . y una temperatura de 56°C., la duracion de esta etapa de lavado es de 55 mun El
consumo promedio determinado en campe mediante titulacion acido-base. es de B7 79 Kg.
por tavado (cantidad contenida al inicio del lavado)

Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracion de 15 min

4 Lavado con solucion acida de acido fosforico LC-34 Amidet de Spin a una concentractdn de
lavado de 1 5% y una temperatura de 84°C. la duracion de esta etapa cs de 30 min | el
consumo promedio determinade en campo mediante ttulacion acido-base es de 33 85 Kg
por lavado

§ Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duraciGn de 15 min

Saniizacidn Este equipo nNo se sanitiza debido & que en esle sistema se lleva acabo la
pasteurizacion

Tiempo total de lavado 2 hrs 10 nun

Esta parte del equipo se lava con C P completo S5 veces a la semana y swete veces a la
semana con C | P parcial, este ¢gltimo consiste ¢n una ctapa de sosa y dos enuagues con
agua

Comando que introduce el operador de control para dar imcio de programa de lavado

STCLHT(1.2.3)

Comandé dze cancelacion del programa de lavado SPCLHT(1 2 3)

1.- Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracion de 15 min

2 - Lavado con solucién alcalina de sosa AE-29F de Penwalt a una concentracion de lavado de
2 0% . y una temperatura de 56°C | la duracion de esta etapa de lavado es de 55 min El
consumo promed:o determinado en campo mediante titulacidn acido-base. es de 87 79 Kg
por lavado (cantidad contenida al 1mcio del lavado)

VH. CABEZAL DE CARGA DE SILOS.

El cabezal o manifold de carga a silos consiste en 15 valvulas neumaticas sanitarias de 2Vi"
que conduce la leche pasteurizada de la salida del intercambiador de calor de placas hacia el
cabezal de carga de silos para cada una de las lineas de proceso, tuberia de 4" que conecta la
valvula neumatica sanitaria de entrada de silo

Para su lavado por sistema C.1.P. se requiere que las 3 lineas de proceso se estén también

lavando o estén paradas

Conexiones requeridas:
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a) Se desconecta el codo de 4" gue conecta la valvula de entrada de los cinco silos con |a
tuberia de retorno de soluciones que se locahza en ta alcoba del silo del lado opuesto a la

valvula de carga de éste

b) A tas bocas de las valvulas neumaticas sanitanias de 1os silos en proceso. se les debe poner
un tapoén sanihizado. para evitar contaminacion por et medioc ambiente

c) El codo de 2!:" que conecta las valvulas neumatcas sanitanas de 2%" de recirculacion de
producto & tna de balance (112) se desconecta de su posicion normail y se conecta a la
linea de suministro de detergente en forma de "U” Esta conexon se realiza en ta linea No 1

de proceso

d} €En la linea 2 y 3 de pasteunzacion so conectd el codo de 2107 que mciaimente conecta las
valvulas neumaticas santianas de recirculacion de prodgucto a fa tna de balance (131, 421)
respectivamente con la linea de retotno o detergente en formn dee "0°

Comando de inicio de programia de lavago STCLPL
Comando de cancelacidn del programa de lavado SPCLPL
ETAPAS DE LAVADO:
1. Enjuague con agua a temperatura ambiente. con una duracion de 8 min
2 Lavado con solucidon alcaiina de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracion de lavado

de 2 0% .y una temperatura de 50°C | la durac:on de esta etapa de lavado es de 20 mun EJ
consumo promedio determinado en campo mediante ttulacion acido-base, ¢s de 21 26 Kg

por lavado
Enjuague con agua a temperatura ambiente con una duracidn de 8 mmn

4. Lavado con solucién acida de acido fosforico LC-34 Amidet de Spin a una concentracion de
lavado de 1 5% y una temperatura de 53'C, la duracion de esta etapa es de 4 min | el
consumo promedio determinado en campo mediante titulacion acido-base. es de 16 03 Kg

por lavado

Enuague con agua a temperatura ambiente. con una duracion de 10 nun

44

Samtizacion Este equipo se samtiza con 4 0 Its por lavado independientemente de las

partes por millon que indica el rof de samuzantes

Tiempo total de lavado 50 mun

Esta parte del equipo se lava con C I P completo 12 veces a la semana. dos veces a! dia

Vill. CABEZAL DE DESCARGA DE SILOS

Las lineas que se favan con este sistema son

Cabezal (manifoid) de 20 valvulas neumaticas sanitanas. 15 valvulas de 4" y 5 vaivulas de 2V42",
tuberla de 4" que conduce ia leche pasteurizada del cabezal de descarga de silos a los
andenes de carga de pipas. tuberia de 4" que conecta la valvula neumatica sanitaria de
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descarga de los silos con el caberzal de descarga de silos | luberia de 3" y 24" que conduce la
leche pasteurizada del cabezal de descarga de sdos a las maquinas envasadoras

Para reahzar este lavado deben de estar paradas las maquinas envasadoras y nO cargar pipas
Las conexiones requendas para efectuar este lavado son

a) Colocar tapones de acero inaxidable a las vatvulas sanitanas neumaticas de descarga de
slos que estén en proceso o hberado para evitar que 1as bocas de estas valvulas se
contaminen, ya que gquedan expuestas al medio ambiente

b) Se desconecta el codo de 47 que va conectado a la valvuia neurnatica sanitarna de cada uno
de los silos y se conecta al puente tubena de retorno de detergente, que se localiza en cada
una de las alcobas de los silos del krdo opuesto a ja valvula de descarga

c) En los andenes de carga de pipas, a las ineas de carga se les desconecta la manguera de
carga y se les conecta el codo de 180" en forma de "U" que van conectados a las lineas de
retorno de detergentes ubicados a un lado

d) En el area de envasado sc desconecta Jde cada una 3e las maquinas envasadoras el codo
que conecta la linea de suministro de leche (despues de la respectiva valvula neumatica
sanitana de admision de producto) y este se conecta a la inea de retorno de detergente,
localizada a un lado

o) El control ge presidn (tayjor) que se locahiza a un lado de la linea No 1 se pone en cero

Con el comando STCLFL se inicia el programa de [avado
Con el comando SPCLFL se cancela el programa de lavado

ETAPAS DE LAVADO:

1 Enjuague con agua a temperatura ambiente con una duracion de 17 mmin

2. Lavado con solucién alcalina de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracion de lavado de
2 0% . y una temperatura de 50°C | la duracion de esla etapa de lavado es de 50 min E!

consumo promedio determinado en campe mediante ttulacion acido-base, es de 4177 Kg
por lavada

3 Enjuague con agua a temperatura ambiente. con una duracén de 16 nun

4. Lavado con solucion acida de acido fosforico LC-34 Amidet de Spin a una concentracidon de
lavado de 1.5% y una temperatura de 53°C. la duracidn de esta etapa es de 25 mun |, el
consumo promedio determinado en campo mediante titulacion acido-base. es de 34 38 Kg
por lavado

5. Enjuague con agua a temperatura ambiente. con una duracion de 20 min

6. Sanitizacion: Este equipo se sanitiza con 6 0 Its por lavado independientemente de las
partes por milon que indica el rol de sanitizantes

Tiempo total de lavado 2 hrs. 8 min
E%t(a) R:drte del equipo se lava con C | P completo 4 veces a la semana, aproximadamente a las
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1X. TANQUE DE RECUPERACION DE LECHE

El tanque de recuperacién de leche de pipas se locahza en el area de C.1 P pipas y su lavado
fo realiza el sistema C.1 P No 1 de esta area

Conexiones a realizar

a) Se desconecta el codo que conecta 1a linea de recuperacidn y se conecta con la linea de
retorno de detergente

Con el comando STCLRT 10 se imicia el programa de lavado

Con el comando SPCLRT g se cancela ¢l programa de lavado

ETAPAS DE LAVADO:

1. Emjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracion de 7 min

2 - Lavado con solucion alcalina de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracion de lavado de
0% . y una temperatura de 50°C  'a duracion

de esta etapa de lavado es de 9 min E! consumo promedio determinado en campo mediante
titulacién acido-base, es de 12.06 Kg por lavado

3 - Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duraion de 7 mun

4 .- Lavado con solucion acida de acido fosfonco LC-34 Amidet de Spin a una concentracion de
lavado de 1 5% una temperatura de 53°C. la duracidon de esta etapa es de 10 min. | el
consumo promedio deiermmado en campo mediante titulacion acido-base es de 10 93 Kg
por lavado

5.- Enjuague de agua a temperatura ambiente. con una duracidon de 6 min
6.- Sanitizacidn Este equipo no se saniiza

Tiempo total de lavado 39 min
esta parte del equipo se lavacon C | P completo 4 veces a la semana

X. PIPAS DE DISTRIBUCION DE LECHE PASTEURIZADA.

Antes de cargar leche en estos carros termos, son lavados mediante sistema C.I.P. de los
cuales existen dos sistemas de lavado en el area de carga de pipas: C.I.P. 1 que lava en los
andenes 1y 2. El C1.P. 2 de pipas, lava en los andenes 3 y 5 cada sistema puede lavar dos
Eipas al mismo tiempo

! control de lavado se realiza directamente en el tablero localizado en el area de pipas y lo
constituye un juego de 6 perllas de carga y 4 perillas de summistro de detergente para el
lavado de los andenes 1,2,3 y 5 respectivamente.

Las conexiones a realizar para este lavado son:
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a) Conectar la manguera de suministro de detergente a la pipa segun el lugar donde se locafiza
éste (generalmente es en la parte trasera de la pipa

b) Se conecta la bomba de retorno del detergente de! C | P

c) Se conecta el cable que va a suministrar la energia electrnica a la bomba de descarga de la

pipa
ETAPAS DE LAVADO:
Enjuague con agua a temperatura ambiente, con una duracion de 5 min

Lavado con solucién alcalina de sosa AE-20P de Penwalt a una concentracion de lavado de
y una temperatura de 50°C . la duracion de esta etapa de !avado es de 19 min EI

20% ,
consumo promedio determinado en campo mediante titulacion acido-base. es de 11 76 Kg

1
2

por lavado.
Enjuague con agua a temperatura ambiente con una duracion de 5 muin

Lavado con solucion acida de acido fosforico LC-34 Amidet de Spin a una concentraciéon de
lavado de 15% y una temperatura de 53°C. la duracidén de esta etapa es de 7 mmn . el
consumo promedio determinado en campo medante titulacidn Acido-base. es de 8 61 Kg
por lavado

5 Enuague con agua a temperatura ambiente. con una duracion de 4 min

6. Sanitzacion. Este equipo se saniiza con 2 0 Its por lavado

Tiempo total de lavado 40 min

Esta parte del equipo se lava con C{P completo 11 veces al dia. en promedio. ya que se
nenen 13 pipas de distnbucidn de leche cada ves que regresa ya vacia la pipa es lavado y

vuelta a cargar, es decir su lavado es alternadamente



CAPITULO No. §
TOXICOLOGIA DE PRODUCTOS QUIMICOS.

5.1.0 ] por .

5.1.1 Ingestién de acido fosfdrico y de dioxido de cloro {como cloro activo).
5.1.2 Ingestién do hidréoxido de sodio.

5.1.3. Ingestién deo hipoclorito de sodio.

5.1.4 Ingestién de yodo (como yodo activo).

5.2.0 Intoxicacion por inhalacién,

5.2.1. Inhalacién de acido fosforico, hidréxido de sodio, hipoclorito de sodio, dioxido de
cloro (como cloro activoe), yodo (como yodo activo).

5.3.0 Absorciéon a través de la piel.

5.3.1 Absorcién a través de la piel de .acido fosfdrico, dioxido de clioro (como cloro
activo) y yodo (como yodo activo).

5.3.2 Absorcién a través de la picl de hidréoxido de sodio.
5.4.0 Accidentes on los ojos.

5.4.1. Accidentes en los ojos por acido fosforico, de dioxido de cloro (como cloro activo)
y de yodo (como yodo activo).

5.4.2. Accidentos on los ojos por hidroxido de sodio.

5.4.3. Accidontes en los ojos por hipoclorito de sodio.

73



De acuerdo con su ongen ios envenenamientos O ntoxicaciones se clasifican en tres tpos

INTOXICACION POR INGESTION.
8.20 INTOXICACION POR INHALACION.
5.3.0 ABSORCION A TRAVES DE PIEL

5.1.0

5.1.0 INTOXICACION POR INGESTION

A) CAUSAS DE ESTE ACCIDENTE

a) Transfenr liquidos sin el equipo de proteccion personal.
b) Ingenr o preparar aimentos o bebidas en el area de almacenamento de productos

%IJImICOS
c) robar las sustancias quimicas

B) COMO EVITAR ESTOS ACCIDENTES

a) Usar guantes, botas, lentes y ropa adecuada de segundad
b) Ebhminar absolutamente cualquier alimento del area de almacenamiento o pteparacion

de soluciones
¢) Nunca ingenr ni probar las sustancias quimicas

C) SINTOMATOLOGIA.
Irrtacion y quemaduras en labios, boca. lengua y garganta

a)
b) Sensacidén de quemadura en vias digestivas, esofago y estdmag
c) Nausea, vomito y diarrea sanguinolenta. debido a la per'orac:On del estérmago.

d) Dolores abdominaies
Estado de choque. se caractenza por pulso débil y rapido

) Sudor frio
g) Tendenc:a al sincope.
Si el envenenamiento es severo el accidentado puede entrar en estado de coma y

mornir.

D) PRIMEROS AUXILIOS

Establecer e! origen del envenenamiento para poder surmmunistrar el antidoto adecuado de
acuerdo con la naturaleza quimica de la sustancia y proceder con las indicaciones siguientes.
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$.1.1 INGESTION DE ACIDO FOSFORICO Y DEDIOXIDO DE CLORO (COMO CLORO

RECOMENDACIONES:
1) Evitar el voémito, aun si el paciente esta inconsciente.
2) No neutralizar con bases fuertes.
3) No suministrar carbonato de sodio, ni en solucidn ni en polvo.
4) Trasladar a la victima a un lugar ventilado
5) Suministrar cualquiera de los antidotos
a) Let agua a voluntad
b) Lechada de cal o magnesio

c) Gel comercial de alummnio, calcio o magnesio
d)} Un ernocliente como aceite o huevos crudos

8) Llamar al médico
7) Si la persona esta inconsciente, surministrarie oxigenc a baja presion

8) Si no respira. darle respiracion de boca a boca siguiendo.

a) Acostar boca arriba a la persona
b) Levantarie el cuello inchinarle parciaimente la cabeza hacia atras
c€) Levantar el menton del accidentado
) Opnmur la nanz y soplar con la boca abierta hasta que el pecho se expanda
e) Comprobar la exhalacion y repetir la operacidn cada cinco segundos.
9) Dar tratamiento de choque:
a) Acostar a ila persona boca arnba sobre yna manta
b) Levantar cuello y hombros si hene problemas para respirar o lesiones en la cabeza

c) Levantar sus piernas aproximadamente 30 cm., a menos que le cause dolor.
d) Cubrir a la persona con una manta a fin de manteneria cahente

5.1.2 INGESTION DE HIDROXIDO DE SODIO

A) RECOMENDACIONES:
1) Evitar el vémito, aun si el paciente esta inconsciente.

2) No neutralizar con bases fuertes

3) Suministrar cualquiera de los antidotos.

a) Agua fria.
b) Jugos de frutas.
Leche con uno o dos huevos crudas.

c,
c€) Vinagre en agua en porcidn de una a dos partes.
Para calmar el dolor de ia boca se puede chupar un trozo de hielo.
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4) Si la persona estad en estado de choque darle tratarmento para ello. como se indica en la
pagina anterior en el punto No. 9.

5) Liamar al meédico.

5.1.3 INGESTION DE HIPOCLORITO DE SODIO

A) RECOMENDACIONES:
1. Darie a beber agua en abundancia
2. Suministrarie un emético:

a) Agua ubia salada
b) Inductendo el vémito con los dedos

3. Darle un emcliente

a) Leche. sidesea. con huevo
b) Aceite o huevos.

4. Dar tratamiento de choque pagina (75 )
5. Si es necesano. suministrarie oxigeno hasta que se presente el médico.
5.1.4 INGESTION DE YODO {COMO YODO ACTIVO)
A) RECOMENDACIONES:
1) Evitar el vomito, aun st el paciente esta inconsciente
2) No neutralizar con bases fuertes
3) No suministrar carbonato de sodio, ni en solucién ni en polvo.
4) Trasladar a la victima a un lugar ventilado.
5) Suministrar cualquiera de los antidotos:
a) Leche y agua a voluntad
b) Lechada de cal o magnesio

c) Gel comercial de atuminio, calcio o magnesio
d) Un emoliente como aceite o huevos crudos

6) tlamar al médico.
7) Si la persona esta inconsciente. suministrarie oxigena a baja presién.
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8) Si no respira, darie respiracidon de boca a boca siguiendo

a) Acostar boca arnba a la persona
b) Levantarle el cuelio inclinarte parcialmente la cabeza hacia atras

c) Levantar el mentdn del accidentado

d) Oprumur la nanz y soplar con la boca abierta hasta que el pecho se expanda.
Comprobar ta exhalacion y repetir {a operacidn cada cinco segundos

9) Dar tratamiento de choque

a) Acostar a la persona boca arntba sobre una manta

b) Levantar cuello y hombros s iene problemas para respirar o lesiones en la cabeza
c) Levantar sus piernas aproximadamente 30 cm |, a menos que le cause dolor

d) Cubrir a la persona con una manta a fin de manteneria caliente

5.2.0 INTOXICACION POR INHALACION
A) CAUSAS DE ESTE ACCIDENTE:

a) Percibir el olor de las sustancias directamente

b) Trabajar con sustancras volatiles directamente sin mascanlilas de protecciéon.

c) No tapar correctamente los recipientes que contienen sustancias volatiles o en polvo
o bien que éstos se encuentren rotos

d) No exista un sistema de ventilacion adecuado

B) COMO EVITARLOS:

a) Percibir el olor de las sustancias indirectamente

b) Usar mascanllas de proteccién y los sistemas de ventilacidn adecuados

<) Tapar o reparar recipientes gue contengan sustancias volatles

d) Estudiar nuevas necesidades de ventilacion

Los cilindros que contienen gases presurnzados deben revisarse continuamente para
evitar que las sustancias escapen de ellos

C) SINTOMATOLOG!A

a) Ilrntacidn de las mucosas nasales. de boca. ojos y garganta
Lagrnmeo y coriza

c) Opresion toracica con angustia

d) Dificuitad para respirar.

e) Respiracion rapida.
Tos metalica.

g) Dolor de cabeza

h) Fatiga muscular.

i) Los labios y la cara se pueden tornar color azul.

}) Salivacion abundante.

) Vértigos, Nauseas.

I} Ulceracidn de las mucosas nasales.

m) Bronquitis quimica.

n) En uitimo de los casos, la muerte.
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D) PRIMEROS AUXILIOS:
Los accidentes por inhalacidn pueden ser onginados por sustancias volatiles, gaseosas y por

particulas séhdas y a pesar de que su naturaleza quimica es tan distinta, el tratamiento que se
les debe de dar a los accidentados es similar, con diferencias en casos especificos

5.2.1 INHALACION DE ACIDO FOSFORICO. HIDROXIDO DE SODIO, HIPOCLORITO DE
SODIO‘.: DIOXIDO DE CLORO (COMO CLORO ACTIVO) YODO (COMO YODO
ACTIVO).

A) RECOMENDACIONES:

1 Quienes van a auxihar a un accdentado por inhalacion, deben de tomar las precauciones
necesanas para su segundad antes de entrar a la zona contaminada

Trastadar a la victma a un lugar ventiiado. alejado de la zona contaminada
Aflojarie la ropa para que se relaje

Mantenerio en postura cbmoda y abrnigada para darle tratamiento de choque

w A W N

Si la persona tose mucho, hacerla respirar a traves de un algodén impregnado con alcohol o
gotas de éter.

[

Proporcionarle oxigeno a baja presion hasta que llegue el médico

7. Si la persona esta inconsciente, ademas de practicarle ias medidas antes mencionadas, es
convervente darie respiracion de boca a boca

@

Evitar el suministro de bebidas a la persona inconsciente

©

En intoxicaciones de aicchol metilico, es indispensable la atencibn médica, después de
verificar la agudeza visual

10. El surministro de adrenalina esta contraindicada en personas intoxicadas con compueslos
clorados.

11. En casos de intoxicacion con compuestos organofosforados se debe solicitar atencién
médica para que se suministre atotropia

5.3.0 INTOXICACION POR ABSORCION A TRAVES DE LA PIEL

A) CAUSAS DEL ACCIDENTE:

a) No Iimpiar inmediatamente el lugar de trabajo cuando una sustancia se ha derramado.
b) La proyeccion de las sustancias cuando éstas se calientan sin el control adecuado.
c) Llevar inecesariamente sustancias quimicas de un lugar a otro y sin proteccioén.
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d) Efectuar mezclas de sustancias quimicas desconociendo que lberan grandes
cantidades de energia que pueden producir explosiones o proyecciones
&) Almacenar sustancias en recipientes mal tapados o en mal estado

B8) COMO EVITARLOS:

a) Mantener impia el rea de trabajo y recipientes de almacenamiento
b) Poner atencibn cuando las sustancias tienen que calentarse ya que pueden

proyectarse

c} Ewvitar transportar sustancias sin el equipo mimmo de proteccién

d) Obtener informacion acerca del caracter energebco Jde tas reacciones. a fin de evitar
explosiones o proyecciones’ ademas es recomendable trabmar con pequenas
cantdades de reactivos. lo cual reduce rnesgos

e) Tapar correctamente los reciprentes donde se guardan sustancias Guimicas

C) SINTOMATOLOGIA:

Se clasifican a las quemaduras de acuerdo a o siguiente

1) Quemaduras de Pnmer Grado

a) Enrojecrmiento o decoloracién de la piel

b) Prurio
¢) Piel reseca

d) Gnetas con hgera irntacion
e) Deshidratacion jeve

2) Quemaduras de Segundo Grado
a) Piel roja o moteada, dolonda
b) Piel ampulada o ulcerada

c) Moderada necrosis de 0s tepdos
d) Deshidratacidn moderada

3) Quemaduras de Tercer Grado
a) Piel blanca o carbonizada
b) Dolores agudos

Destruccién de los tepdos profundos.
Estado de choque. que se manifiesta por pulso débil e irregular, sudores frios y

tendenc:a al sincope
e) Deshidratacion severa.
) Muerte.

D) PRIMEROS AUXILIOS:
Los primeros auxilios que se deben de prestar en este tipo de accidentes son
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5.3.1 ABSORCION DE ACIDO FOSFORICO, DIOXIDO DE CLORO (COMO CLORO

A)
1
2.

w

8
]
10
11

12,

13.

ACTIVO), ¥ YODO (COMO YODO ACTIVO).
RECOMENDACIONES:

. Lavar con abundante agua cornente la parte atectada. para diluir la accion de la sustancia.

Si la quemadura abarca una parte bastante amplia del cuerpo se recomienda colocar a ta
persona bajo ei charro de la regadera

Desvestir rapidamente, si s necesano se deben de utihizar tyeras

Debe evitarse el uso de regadera cuando la persona esta en liamas

. Espolvorear con bicarbonato de sodio en 1a zona afectada. o enjuagarla con solucién de

NaHCO3j al 5%

Si no se dispone del antidoto mencionado, repetir la operacidon dei lavado hasta que el caso
lo amerite

Secar la region afectada con un pano suave y impio

St1a quemadura presenta ensojecimiento, ampulas o lesiones aplicar una gasa estenhzada

Llevar a la persona al meédico
Si el acaidentado se encuentra en estado de choque dar tratamiento, ver pag. (75)

. Si la quemadura es de primer grado aplicar. unguento de ¢xido de magnesio (glicerina y
6xido de magnesio) en partes iguales lanolina u otro emohente. Enseguida, proteger con
vendas limpias y secas

Si la quemadura es de segundo grado colocar compresas frias en la parte afectada del
cuerpo para disminuir 10s dolores o rompiendo las ampulas para eliminar su contenido,
perforandolas con una aguja estenhzada. Recurrir ai médico de inmediato para Qque aplique
tratamiento

Si la quemadura es de tercer grado se debe de recurnr inmediatamente al médico y evitar
que la persona se deshidrate, para lo cual es conveniente suministrar suero fisioldégico cada
quince minutos.

5.3.2 ABSORCION DE HIDROXIDO DE SODIO

A)

RECOMENDACIONES

1. Trasladar a |a persona a la regadera mas cercana.

2.

Quieén presta los primeros auxilios debe de usar guantes de goma y gafas.

3. Desvestir a la victima y mantenerio en la regadera hasta que desaparezca completamente la
sensacién jabonosa que produce el caustico sobre la piel
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4 En situaciones menos peligrosas se puede enjuagar la parte afectada con' vinagre-agua en
proporcion de uno a dos, acido bérico. o acético al 2% o NH4CL al §%

5. Si la piel esta roja. dolonda, o con amputas o lesionada, se debe cubrnr con gasa seca y
esténl

6 Sies necesano dar tratamiento de choque, vers pag (75)

5.4.0 ACCIDENTES EN LOS OJOS
A) CAUSAS DEL ACCIDENTE:

Los accidentes en los 0jos. causados por productos volatiles, se asocian a menudo a una

I 1 por inhal 1, por tanto. ias causas que los producen son las MIsmas para ambos.

LLa proyeccidn de liguido o polvos a los ojos esta asociada a intoxicaciones cutaneas o
quemaduras con sustancias quimicas, por o que las causas de eslos accadentes se asocian
con los accidentes a traves de la piel

B) COMO EVITARLOS:

S se previenen los accidentes por inhalacion, gquemaduras o absorcidn a través de la piei, se

estan evitando los accidentes en 10s 0jos
Pero 1a mejor proteccion se logra mediante ¢l uso de gafas. caretas, etc y que a su vez

permiten perfecta visibihdad para trabajat
C) SINTOMATOLOGIA:

a) Irrtacion intensa
b) Lagrimeo '
c) Enrojecimiento en los ojos (conjuntivitis)

d) Quemaduras en parpados y o0jJos

e) Uiceracion de los tejidos

f %o amanilo (sélo con quemadura con acido nitrco)

pacificacion de la cornea

h) Pérdida de la vista.

D) PRIMEROS AUXILIOS:
Las decisiones que se toman en estos accidentes dependen de la naturaleza qQuimica de ja

sustancia, como se indica

5.4.1 ACCIDENTE EN LOS OJOS POR ACIDO FOSFORICO, POR DIOXIDO DE CLORO
(COMO CLORO ACTIVO), Y POR YODO (COMO YODO ACTIVO).

A) RECOMENDACIONES:
1. Retirar a la persona del sitio contaminado

2. Retirar el exceso de vapor, ligquido o polvo.
3. Lavar los ojos con agua comente durante 15 minutos.
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Repetir la operacién de lavado cuantas veces sca necesana, hasta que el pH del ojo vuelva

' a su normahdad (pH = 5 0), para eilo utthce un papei indicador

Mtrentras dura el lavado la persona debe de mover el ojo en todas direcciones para tener un
emuague completa

Si el dolor persiste después de haber lavado los pjos. deben de aplicarse dos gotas de colirio
anestésico

7. No aphcar ni unguentos. ni aceites en fos 0j0s

8. Liamar al meédico

La adicion de gotas de parfina liquida o de aceite de rncino ayuda a disminuir el dolor del ojo.

5.4.2 ACCIDENTE EN LOS OJOS POR HIDROXIDO DE SODIO.

A) RECOMENDACIONES:

-

W

8.
7.

. Retirar a la persona del siio contaminado

. Sacar rappdamente el exceso de producto

Lavar los O_Los con agua corriente durante 15 minutos y tratar que la persona mantenga los
parpados abertos.
Repetr la operacion de lavado cuantas veces sea necesana, hasta que el pH del ojo vueiva
a su normahdad (pH = 5.0), para ello utilice un papel indicador.

Mientras dura el lavado la persona debe de mover el ojo en todas direcciones para tener un
enjuague completo

Na aplicar ni unguentos, ni acetes en l0s Oj0s

Llamar al médico

5.4.3 ACCIDENTE EN LOS OJOS POR HIPOCLORITO DE SODIO.

A) RECOMENDACIONES:

-

o

. Lavar los gjos can

. Retirar a la persona del sitio contaminado

sagua corriente durante 15 minutos o hasta que el valor del pH vuelva a su
).

normalidad (pH =
Mientras dura el lavado |a persona debe de mover el ojo en todas direcciones para tener un

enjuague completo.
No aplicar ni unglentos, ni aceites en los 0jos, sin instruccidon médica.

Liamar al médico
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6.1.0 METODOLOGIA.

Las determunaciones del consumo estandar de detergentes de lavado por cada equipo de
proceso se llevaron acabo principatmente los dias viernes, después de haber concluido con el
programa de produccién, para no provocar al retraso en el cumplmento del programa de
despacho

Se solicitd a! personal responsable del area de proceso. que el equipo se fuera lavando
defasadamente, de tal manera que no concaidieran las mismas etapas de lavado de un equipo
con otro de diferente sistema CIP proceso. para poder tomar asi la muestra de consumo de un
solo equipo y lograr tener resullados contiabies. ya que como sabemos se pueden lavar al
mismo tiempo tres equipos concidiendo con las mismas etapas de lavado

Durante el lavado de cada equipo de proceso se tomd una muestra de solucion alcahna del
tanque de CIP proceso y al mismo tiempo su temperatura, la muestra tormada se tituld por
duplicado 10 mt con acido sulfunco valorado hasta su neutrahdad uthzando como mindicador
fenolftaleina. es decir de la muestra tormada de los tanques de detergentes se tomarson 10 mi
con una pipeta de la misma medida y se colocaron en un matraz erfenmeyer de 250 ml Por
otro lado se tene una bureta con solucidén de acido suifunco de normahaad de 1 0569 y se
agregd como indicador unas gotas de fenolftaleina y se htula, agregando gota a gota 'a
solucidn de la bureta al matraz, agitando continuamente, hasta que cambio de color de rosa a
transparente y se tomo ta lectura

Al finatizar el lavado en esta etapa se tomd otra muestra y se titulo en Ias musmas condiciones
de ia muestra imcial

Antes de iniciar la etapa acida y al térmuno de la misma se tomd una muestra y se tituio por
duplcado 10 ml de la solucidn detergente con sosa valorada hasta su neutrahdad, utlizando
far leina como Ir ad es decir de la muestra tomada de los tanques de detergentes se
tomo 10 ml con una pipeta de la Misma medida y se coloco en un matraz erfenmeyer de 250
ml. Por otre lado se tiene una bureta con solucion de sosa de normahdad de 1 G054 y se
agrego como indicador unas gotas de fenolftaleina y se ttula, agregando gota a gota la
solucidén de la bureta al matraz. agitando continuamente. hasta que cambio de coior de
transparente a rosa y se tomo la lectura

En el iavado del sistema de pasteunzacion solo se lomo una muestra al tnicio de cada etapa de
tavado (alcalina y Acida). de las cuales se titularon 10 mil de sofucion con acido sulfunco y sosa
respectivamente hasta su neutralidad con fenolftaleina como indicador. ya que durante el
lavado de este sistema no se recupera la solucion detergente. porque esta programado para
drenar automaticamente la solucion al térmuino de cada etapa de lavado

Teniendo ya programada la linea a lavar, ia secuencia de tomas de muestra de los equipos fue
la siguiente”

1. Sistema reconstitucién

2. Tanques de reposo

3. Cabezal de tanques de reposo
4. Sistema de Pasteurnzacién

Ya teniendo toda la leche hberada en los tanques de almacenamiento para cumplir con el
programa de produccién se procede a lavar:
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5. Cabezal de carga.
6. Los silos de almacenamiento se favan conforme se van vaciando
7. Al cumplir con e! programa de distnbucién se lava Cabezal descarga

8. Las pipas son lavadas antes de ser cargadas con producto lacteo, pero con el sistema de
lavago CIP pipas

Los tiempos de lavado se determmnarédn, tomando el ttempo al imicio y final de cada etapa de
tavado. con 1a ayuda Jel panel de proceso localizado en el cuarto de control de computadora

6.1.1 METODOLOGIA DE MUESTREO

La toma de fas muestras de detergentes con que se lava cada uno de los equipos de proceso
fue el siguente

Existe un cuarto de control dentro del cual se localiza un panel de proceso que indica mediante
seNales luminosas (pequenos focos rojos), el funcionamiento de cada uno de !0s equipos
(valvulas, bombas, motores etc )., asi rmismo nos permite observar en que etapa del lavado se
encuentra el equipo y que equipo se estd lavando, por este medio se identfico en que
momento se debia tomar la muestra del detergente de lavado. Los tanques de detergente tanto
alcalino como acido cuentan con un sistema de suministro de vapor el cual provoca que el
liquido alcance una temperatura de mas de 50 grados y esté en movimiento

Como ya se ha mencionado el proceso de lavado se inicia con un enjuague de agua para todos
los eﬁwpos, at observar en el panel de control e! término de éste enjuague. me traslade al area
de C.1 P proceso (lugar donde se lacalizan los tres tanques gque contienen sosa, acdo y agua)
y con la ayuda de una escalera y un muestreador de brazo largo de acero inoxidable tome una
muestra de detergente del 1a parte centrai del tanque que la contenia inmediatamente se le
tomo la temperatura con un termometro y el liquido fue vaciado a un frasco de vidnio que se
traslado al cuarto de control para ser ttulado Al observar en el panel de control gue la etapa
alcalina estaba concluyendo y solo se estaba retornando el detergente. me volvi a trasladar al
area de C.I.P proceso para la toma de la muestra de la misma manera que la primera, y al
observar el inicio y final de la etapa de detergente acido para cada uno de los equipos de
proceso se tomaron de la musma manera las muestras

6.2.0 REQUERIMIENTOS.

Lo necesario para poder efectuar estas determinaciones fue lo siguiente

Apoyo dei Departamento de Produccidon para organizar los lavados y evitar que 1as etapas de
lavado coincidieran al lavar al mismo tiempo varios equipos

£l Departamento de Control de Calidad proporciond el material de laboratorno y los reactivos:



6.2.1 MATERIAL DE LABORATORIO.

a) 2. Buretas automaltices de 25 ml

b) 2. Pipetas graduadas de 10 m!

c) 1.Térmometro escala(-10 a 100)°C

d) 2.Vasos de precipitado de 25 mt

e) 4. Matraces erfenmeyer de 250 mi

f) 12. Frascos color ambar para toma de muestras
9) 1. Gotero para colocar el indicador

h) 1. Piceta

6.2.2 REACTIVOS
a) 3 its de sosa valorada N=1 0054
b) 3 hs. de acdo sulfunco valorado N=1 0569
c¢) 10 mi de fenolftaleina 0 1%

6.2.3 MATERIAL UTILIZADO PARA EL MUESTREO.

a) cofia

b) Bata bianca

c) Zapatos de segundad (antiderrapantes)

d) Muestreador de acero inoxidable de brazo largo

6.3.0 OBSERVACIONES

Durante la determinacidn de los consumos estandar de detergentes del equipo de proceso

realizada en campo se observo lo siguente

a) En algunos casos el personal del area de proceso no efectia bien las conexiones requeridas
para el lavado del equipo, esto provoca fugas de detergente durante el tempo del lavado dei
equipo.

b) La mayoria de las férulas de conexidn, codos de sumunistro y retornos de detergente estan

desgastadas por lo que se generan pérdidas de detergentes

c) Las bombas de retorno de detergente. prnincipalmente la de los tanques de reposo, no
retornan bien 1a solucidn detergente. eslo trae como consecuencta la contarminacion de los
detergentes de los tanques de almacenamuento de CIP proceso. y contammada estas
soluciones de lavado son rechazados por el Departamento de Contro! de Caldad. siendo

necesario drenarfas y sustituirias por solucién mp:a
d) Los tanques de reposo y los silos de almacenamiento de producto terminado no cuentan con
escotillas adecuadas de lavado, por o cual durante el lavado se tira [a solucion detergente
e®) Al preparar en canastilas con los detergentes que se le agregan a las tinas de balance para
el lavado del sisteina de pasteurizacién se llegan a derramar de detergente por no tener la
precaucion,

d) La temperatura de la solucién detergente en los tanques de almacenamientc de CIP proceso
es muy variada siendo siempre menor a la recomendada para tener un buen lavado



6.4.0 RECOMENDACIONES

1. Variables que deben ser cuidadas para garantizar buenos resultados al reahzar la limpieza
con detergentes

a) La concentracion de la solucidn de detergente

La cantidad de detergente en la solucidon debe ser ajustada para que la concentracidn de
lavado sea la correcta antes de la cornda de la hmpieza Ya que durante el lavado la solucion
es diduida con el agua de lavado y los residuos de leche, pudendo ocurrr algo de
neutralizacion. es por o tanto necesano monitonar la concenttacion de lavado durante la
mpieza del equIipo de proceso

£l éxito de la operacidn depende de ta concentraciéon correcta del detergente, sin embargo. una
concentracién excesiva No aumenta el efecto de Lmpieza pero s puede dar efectos
indeseables como exceso de espuma, y un gran aumento de costos

b} La temperatura de !a soclucion detergente

tas mezclas de detergente tienen una temperatura éptima de uso Esta temperatura debe de
ser monitoreada durante el ciclo de hmpieza para garantizar gue no haya desviaciones del nivel
Sptimo.

c) El efecto mecanico sobre las superficies hmpias

tas bombas de alimentacidn del detergente producen velocidades en los tubos de 15 - 3. 0 m/s
el flujo en los tubos es altamente turbulento dando un buen efecto de tallado sobre las
superficies del equipo

d) La duracidn de la impieza.

La duracion de la fase de impieza con detergente, debe ser calculada para obtener un efecto
Sptimo.

El tiempo va a depender de! espesor de los deposito y de la temperatura de la solucion
detergente; por ejemplo, las placas intercambiadoras de calor incrustadas con proteina
coagulada necesitan una exposwcidn a la circulacion alcalina de 10 min que son suficientes
para disolver 1a pelicuta en las paredes de un tanque

2. Después del tratamiento con soluciones alcalina y acida el equipo y los sistemas de tuberia
estan practicamente esténles pero es necesarno prevenir el crecimiento bactenano en el
agua residual de lavado en el sistema, esto se logra acidificando el agua de lavado final a pH
por abajo de

El efecto bactenoldgico de !as etapas en el programa de limpieza es el siguente

Antes del lavado 1.500 bacterias/cm

Después del lavado con detergente 60 bacterias/cm<.
Después del enjuague final 10 bacterias/cmZ2_
Desapueés de la desinfeccion 1 bacterias/cm<.
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3. La desinfeccidn debe hacerse antes de miciar el procesamiento del producto para

garantizara
Los desinfectantes no deben dejarse dentro del equipo por fargo bempo pues atacan las

superficies del metal
4, Para lograr un CIP efectivo. el equipo debe ser disefNado adecuadamente dentro de! circuite

de hmpieza
a) Todas las superficies deben ser accesibles a la solucion detergente
b) Las magquinas y tuberias deben estar instaladas de modo que puedan ser vaciadas o
drenadas efectivamente Las partes en las que el agua residual no pueda ser drenada, son
sittos en ios que se da una rapida multiphcacion bactenana
c)} Los matenaies usados en los equipos de proceso no deben impartir olor y sabor al producto
También deben sor capaces de soportar el contacto con fos detergentes y desinfectantes a
tas temperaturas usadas para mpiar.
Ei1 acero inoxidable es el rnatenial umiversal para productos con superficies Mmojadas en la
lecheria moderna, sin embargo el acero mnoxidable puede ser atacado por el acido nitnco y las
sotluciones de cioro
Los empaques de goma o caucho pueden ser atacados por el cloro y agentes oxidantes que
causan degradacion o ruptura y hberan particutas de caucho o goma en la leche
5. Los residuos siempre quedan en las superficies humedas del equipo al final del proceso y
estan consttuidos de grasa, proteinas, lactosa. sales de calcio y bactenas, siendo necesano
un detergente efectivo para remover los restos y para lograr contacto entre la solucidn
un  agente  humectante

detergente y la capa de suciedad, es necesano adicionar
(surfactante) que dismmuya la tensién superficial dei liqudo como los detergentes

La fase continua de proteina es desprendida y disuelta en agua. los alcalis refuerzan el
desprendimiento y la disolucién eventual de la proteina. los pH altos mejoran el efecto, tos
detergentes alcalinos disuelven la fase de proteina y hberan ios otros constituyentes de la

pelicula
El surfactante en los detergentes actua en las siguientes fases de hmpieza desplazando la
grasa adhenda a la supericie Los depodsitos de sales insolubies de calcio en la superficie, son

aflojadas y colectadas por los agentes quelantes de los detergentes
Si la superficie bmpiada es lavada con agua limpia, ia pelicuia de detergente pegada a la

superficie es diluida
Los procesos de limpieza se han dividido en tres distintas fases

&) Los depdsitos de suciedad son limpiadaos y disueltos.
b} La suciedad disuelta es dispersada en la solucion detergente
c) La suciedad es atrapada en la dispersién para evitar que se redeposite.
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6.5.0 CALCULOS

1. Determinacién del volumen de los tangues de almacenarmento de detergente CIP proceso y
CIP pipas

Los tanques de almacenamiento de sosa y acido fosfoénco de CIP proceso tienen la misma
capacidad, ya que tienen las mismas dimensiones y estos tanques no siempre estan lienos
La formula utiizada para la determinacion del volumen es

V = De2:h

4

Donde.
volumen del tanque(M3)
P1(3 1416)

Diametro del tanque(M)
aitura del tanque (M)

H=
Las dimensiones de los tanques de almacenamiento de detergentes, tanto el de sosa como et
de Acido son.

Altura =245 M
Diametro = 1 54 M

Sustituyendo en la formula de volumen tenemos
Vo= m:usnggA:M
Vo= *LﬁﬁlMa;;’ 00 fts = 4, 563 its

Para los tanques de almacenamento de sosa y acido de CIP pipas:

Altura =160 M.
Diametro = 1.30 M.

Sustituyendo en la f&rmula de volumen tenemos

V = 2,1416°(1.30M)271.60M

V= 2123 M31000 Its = 2. 123 hs.

M

Se determing el volumen real de los tanques sacando un volumen promedio de llenado ya que
el volumen real de detergente es variado, porque no estan siempre al mismo nivel ni llenos, por
1o que se realizaron varias tomas de nivel de los tangques de almacenamiento de detergentes
en diferentes momentos det lavado del equipo. Del cual se obtuvieron los siguientes resultados.

Volumen promedio real determinado del tanque de sosa = 3.787.26 its.
Volumen promed:io real determinado del tanque de acido = 3,871.96 its
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Estos volamenes se utiizaron para determinar los consumos en kilogramos de detergente

tos porcentajes en concentracidn de detergente alcalino y acido se calcutaron de la siguiente
forma-

“%NaOH = V:N"Mgq.“100.........No 1.
v

Y%eH2PO4 = v:\s{_‘qu.'100 No 2.

Donde:
Solucién que titula al detergente alcalino (H2504)

V volumen gastado en la titulacion (mh)
normalidad del H2SO4 (1 0569)

M,g milequivalentes de H2S504 (0 040)
volumen de la muestra que se titula (10 mi)

Solucidn que tituta al detergente acido (NaOH)

V = volumen gastado en la titulacion (ml)

N normalidad de la NaOH (1.0054)

Meg = miiequivalentes de la NaOH (0.049)

VvV 2 volumen de la muestra que se titula (10 ml).

Sustituyendo esta informacidén en las formulas No. 1 y 2 obtuvimos tanto la concentracion de
detergente alcalino como detergente, acido respectivamente. Para mayor faciidad en el
calculo, se simplficd ta f6rmula sacando un factor el cual muttiplicado por el volumen gastado
en la titulacion nos da et porcentaje de concentracion para cada detergente

Fu %.'1 oo
Para calcular los itros gastados de detergente tanto acido como alcalino se procedid como se
describe
Ya teniendo la diferencia de la concentracién inicial menos la concentracidon final dei tanque de
delergen!e_. multiphcando este resultado por el volumen del tanque respectivamente sosa &
acido y dividiendo entre 100, obtenemos los httos de detergente consumidos en el lavado
Ejemplo-
Sistema lavado: Reconstitucidon

mi gastados en ia titutacidén de detergente alcalino al inicio del tavado 6 .20 mi
inalizar et lavado 5

%NaOH inicial = 6.20mI1°1. 0569N"0.04Meg®100 = 2 62%
10 ml
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%NaOH final = 5.20mi71 056IN"0.04MeQq 100 = 2.49%
10 m

Para la deterrminacion del consumo de detergentes en litros se realizéd la siguente operacion.

LZ.ELLQB%%%SLZB]J!: =4.80its

Para obtener el resultado en kilogramos los litros obtermidos los multiphicamos por 1a densidad
del detergente alcalino (1 AB6kg/it)y

4 BO ts°1 486kg/t = 7 13 Kg
De esta manera se determino los kilogramos de detergente consumidos por cada sistema de

favado o equipo de proceso de leche reconstituida

6.6.0 RESULTADOS.

En la parte de anexo se presentan 21 tablas y 19 graficas de los resultados.
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CAPITULO No. 7
DISCUSION DE RESULTADOS Y CONCLUSIONES

7.1.0 Discusion de resuitados.

7.2.0 Conclusiones.



7.4.0 DISCUSION DE RESULTADOS

Las determinaciones realhizadas en este estudio. se llevaron & cabo bajo las mismas
condiciones de trabajo presentes en la planta. como son fugas de detergente por problemas

en conexiones. ta utilizacidn de escotillas no adecuadns para el tavado de tanques de reposo y
tanques s)los etc

£sto para partir del mismo punto de referencia

en los consumos mensuales de detergente y
estan determinados

en funcién de los siguientes factores

a) Numero de dias laborados

b) Cantidad de sios hberados. que dependen de ia canbdad de teche producida, es vatiable
mes con mes y determinante en la vanacion de 10s consumaos

c) También influye <! nomero de pipas despachadas. esto de acuerdo al programa de

distnbucion en volumen. pero el consumao varna por la disminucién de lavados de pipas

debido al incumplinuento del programa de produccion

d) EV numero de lavados completos y parciales que se realizan al equipo varia de acuerdo al
dia de ta semana. ya que €l sabado se realiza solo un emjuague del equ:po <! domingo se
realizan dos lavados parciales y el resto de la semana se aphcan coada dia un lavado
compieto y un lavado parcial

Antes de comentar 10s resultados definiré que es un consumo feal y un consumo estandar

Consumo real es aque) consumo que mMmensualmente reporta el departamento de produccidn
como o que a consunmido en ese pencdo oblemgo mediante inventanos (existencia final de
detergente + entradas de detergentes - existencias finales de los mismaos)

Ef consumo estandar es el consumo determinado fisicamente por medio de concentraciones
determinadas por titulacidn acido-base por cada uno de 10s eQuUIPOs y/O sistemas lavados

A continuacidn se presenta un analisis de ias tablas que nos arrgjan los resultados mas
relevantes:

Las tablas dei No 1 ai No 8 nos nuestra los resultados obtervdos en las titulaciones acido-base
realizadas durante el lavado de cada equipo o sistema de lavado. las cuales nos indican la
concentracidn promedio de detergente a la Que se lavo el equipo. que

para la etapa alcalina fue
del 2.0% este resuitado se encuentra dentro de !a norma de lavado. mientras que para 1a etapa

acida siempre se utlizo una concentracién por arnba de 1 5% que es lo recomendado

También estas tablas nos muestran el consumo estandar de detergente calculado en ltros.
postenormente con la densidad del detergente obtenemos los kilogramos de detergente y asi
mismo el promedio del consumo estandar por cada equipo © sistema de !avado

La unica tabla dentro de éstas que difiere en los resultados es la tabla No. 4 que corresponde
al lavado del sistema de pasteunzacidn, ya que las concentraciones de lavado tanto para la
fase alcalina como para la acida estan por debajo de lo recomendado, lo que significa que este

equipo no fue lavado adecuadamente, debndo a que la concentracion de sosa a la que se debe
de lavar es de 1.5% y en fase acida de 0 70%



La tabla No 10 nos muestra los consumos estandar determinados tanto en Wtros como en
kiogramos para cada etapa de lavado, indicandonos que el consumo estandar mas elevado
corresponde al sistema de pasteunzacién en detergente alcalino y el consumo mas alto en
detergente acido cofresponde al lavado del cabezal de descarga. los consumos estandar
menares determminados en ambas etapas de lavado los obtuvo el cabeznl de tanques de reposo
de la linea 2 y 3 Esto se observa en la grafica de consumos estandar de detergentes pof

equpo de proceso

La tabla No 11 nos indica el consumo estandar por cada etapa para un lavado completo y un
favado parcial siendo en el lavado parcial menor consumo por la forma de lavado

La tabla No 12 muestra tanto 10S CONsSUMos estandar detenminados en kdogramos coma en
fitros asy. tambien las temperaturas de lavado determinadas conjuntamente durante la
detecminacion del consumo estanddar de detergente. este resullado de lemperatura esta por
debajo de 10 que se recormenda que es entre los 60 y 70 “C para e! detergente atcalino y G0°C

para el detergente adcido

En la tabla No 13 se bace una comparacion entre 10s periodos 1994 y 1995 de los dias
laborados y la produccion de leche mensual En 1985 se laboro un dsa mas que en 1994 por lo
cual ta produccion de leche fue maycer en ese ano Lo mismo muestran tas graficas
comparativas de produccion y dias laborados en 1994 vs 1995

La tabla No 14 muestra un cuadro resumen de los productos quimicos utilizados en el lavado
del equipo de procesc L os delergentes uthzados durante este estudioc tueron para la etapd
alcalina AE-20P del proveedor Pennwalt S Ay para la etapa acida Amidet del proveedor Sgen

La tabla No 15 naos muestra el numero de lavados dianos realizados o cada sistema de lavado
0 equipo de proceso, se realizan dos tipos de lavados Lavaodo completo que consiste en avar
cada equipo con detergente alcaling y detergente acido y en €1 que solo se da un lavaago con
detergente alcalina al srstemn de pasteunzacion y al caboeza! de carga de silos de producto

terminado que se le aphcan 1as dos etapas de lavado, al resto del equipd soio se e da un
enjuague
Las tablas No 16, 17 y 18 muestran 10s consumos estandar obtendos. los bempos y

temperaturas de lavado por etapa de cada lavado maensual

Las tablas No 19 y 20 muestran fos resuftados de los consumoes estindares y la merma
determinada para el detergente alcalino y acido de los anos 1994 y 1995 ass. como el numearo
¥ tpo de lavado

En ef ano de 1994 se lavo mayor numero de sitos de almacenamiento de producto terminado.
pipas de distnbucion de producto terminado y se realizaron mayor No de lavados parciaies del

equipo de proceso. este incremento de  Javados fue g2 2 749, 10387, y @ 16Y%
respectivamente comparangotos con el ano de 1995 Y en 19935 ce incremento ol numero de
lavados completes en un 3 983 respecto al ano de 1994 Esto so puede observar on ias

graficas comparativas anuales de los Iavados de 1994 vs 1995

Los consumos reales de detergentes de impieza del equipo de proce comparados con fos
consumos estandares de detergentes obtemidos en 1004 En detergente alcabno fue de 15 73

mayor el consumo real genaerando una merma e 56 916G kg vy para el detergente acido tue dee
71.03% equivalente a una merma de detergente de 147 798 kg . mentras que en 1995,
utilizando los mismos consumos estandares ctermnados de detergente. tenemos para ei

detergente alcalino un porcentye negativo dael £ 7600 10 que nos indica que ©n oste R0 S tuve




un ahorro de 20,649 kg de este detergente. mentras que para el detergente acido tenemos
que el consumo real se elevd un 53.62% respecto al consumo estindar determinado  esto es
equivalente a una merma de 16.452 kg. de detergente Esto se observa con mayor clandad en
las graficas anuales de consumo real, consumo estandar de detergentes alcalino y acido

Los consumos reaies de detergente en 1994 fueron mayores en un 23 37%:  on detergente
alcalino respecto a 1995 y la merma de este mismo detergente fue de 65 53°0 mas en 1994
que en 1995

El consumo teal de detergente acido en 1994 fue mayor B6 75% moas que ©n 1995, esto se
debid principalmente gue a partir del 12 de febrero de 1995 por instrucciones de Oficinas
Centrales de LICONSA | se dejo de utiizar el detergente acido  en el lavado del equipo de
proceso excepto el sistema de pasteunzacion Y la merma del detergente Acido en 1994 fue de
88.86% mas que en 1995 por el comentarto anternior Esto se muestra en las gralicds de
consumos reales de detergentes . consumaos estandares de detergente 1994 y 1995 y en los
comparativos de lus consumas de detergentes alcalino y acido estandar vs real 1994 y 1095

La tabla No 21 nos muestra los costos de las mermas determinadas en los anos 1994 y 1965
El costo anual de detergente alcalino para el ano de 1994 es de $66.510 y para 1995 se tuvo
un ahorro de $20.649 ya que la merma para este ano fue negativa. para el detergente acido et
costo anua!l de merma en 1994 fue de $226.132 y en 1995 el costo anual de merma fue de
$25,172. El costo de la merma en este ano fue mucho menor comparandola con 1994, debido
a que se dejo de utihzar detergente acido en la mayoria de los equipos de proceso en este

ulttmo afic

Estos resultados de costos se aobtuvieron de multiphcar la merma mensual de cada detergente
por el costo actual de los detergentes, para el detergente alcalino es 1 11 S/kg y para el
detergente at:ldgses 1.53 $/kg Esto es observable en las graficas de mermas y costos para las

afos 1994 y 1G9

us



7.2.0 CONCLUSIONES

En el ano de 1994 los consumos de detergentes tanto alcalino como acido uthzados en el
lavado del equipo de proceso fueron muy elevados, estos resultados se compararon con los
consumos estandares de lavado determinados en este estudio en ese mMsmo ano. en las
mismas condiciones de trabajo y los resultados de ios consumos reales de detergentes cn los
lavados siguieron muy elevados. esto fue principalmente a la falta de experiencta del personal
que efectua los cambios de tuberia y conexiones durante el lavado. aunado a esto la falta de
supervisitn del responsable de coordinar los lavadaos del eqguipo de proceso y por ditimo a las
malas condiciones en que se encuentran las bombas de retorno de detergente. provocando
que las solucidn alcalina se quedara en el cquipo i lavar y en el momento de entrar la ctapa
acida ésta se neutralizara. perdiendo de esta manera tanto detergente alcalino como
detergente acido, las férulas lisas y tuberia en gencral desalineada ocasionaban fugas
excesivas del producto detergente

La evaluacion del aprovechamiento de los detergentes de lavado del equipo de proceso.
mediante la determinacién de un consumo estandar fue de nteres para el ano de 1994 por los
consumos tan elevados que se tuvieron., ya que para el ano de 1995 los consumos reales
siempre estuvieron por debdjo de 10s consumos estandares obternidos. claro que actualimente
ya se tilenen mejores controles para el manejo de productos detergentes y la tuberia de
suministro y retorno de estos productos estad en mejores condiciones por que se alinearon y
cambiaron férulas y tuberia de C ! P proceso

Estos consumos estandares no son defrivados de un consumo tednco. ya que para determinar
un consumao tednco se requieren consideraciones mas elaboradas y regirse por unas
condiciones ideales, o mas bien adecuadas de trabajo y no las condiciones en que
normalmente se opera en la planta, ya que se observd como resultado de este estudio un
elevado desperdicio de dcido por contarminacién con detergente alcalino
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8.2.0 DIAGRAMAS.
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DETERGENTE (KG).

CONSUMOS ESTANDAR DE DETERGENTES

ALCALINO Y ACIDO POR EQUIPO DE PROCESO.
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LICONSA TABLA No. 11
CONSUMO DE DETERGENTES PORLAVADO DE EQUIPO DE PROCESO.
PLANTA TLAHUAC. septiembes 1995,
CONSUMOS OF DETERGENTE ALCAUNG | CONSUMOS DE DETERGENTE ACIDO
GENSOAD (KG 1) 1486 DENSIOAD (G 1). 1200
LAVADO COMPLETO
EQUPO CONSUMODE | CONSUMODE | CONSUMODE | CONSUMOODE
QAVADO GETERGINTE | OETEAGENTE | OeTEAGENTE | DETEAcENTE
sy {£6) s {6
RECONSTITUCION ! 15830 ¢ 0220 18500 19450
TANQUES REPOSO J s 109.000 1200 a7
CABEZAL TANO. 2.9 | 0l 10818 ™ 10843
CABEZAL TANG. (L1} | 1180 11.560 s120 10490
PASTEURZACION "7.7‘0] 263270 8420 1 101887
CABEZAL CARGA 1| 21288 124%0 18,08
CABEZAL DESCARGA 0 ’ 4.1 20580 .
TOTAL 123809 | 491.13) 212520 | 9.2
LAVADO PARCIAL
EQUIPO CONSUMODE | consuMoDE | CowsuwoDeE | CONSUMODE
LAVADD OETERGENTE | DETERGENTE | DETERGENTE | DETESGENTE
WSy (XG} 118} XG)
JON 177.240 83018
CABEZAL CARGA TR 21265 1133 18038
TOTAL 1918801 284843 108 1 16038
LAVADO EQUIPO ADICIONAL
EQUIPO CONSUMODE | CONSIMODE | CONSUWODE | Cowswwope
LAVADO DEVERGENTE | OEVEAGENTE | DETERGENTE |  DETERGENTE
s G W75 G
siosprODUC. TEAM. | _amo, nan san. )
TANQ. RECUPERAC! i 8.120 12068 9080 § 10,938
TANQ. RECUPERACION A ML 1
PIPAS i 1920 11789 1.990 2812
TOTAL : 2080 38.709 253801 34%
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LICONSA, ¥ "
COMBUMO, TEMPERATURA Y TIEMPO ESTAKOAR DE DETEMGENTES DURANTE LOS LAVADOS. AN 12
PLANTA TLAHUAC, septiombre 1998,
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LICONSA TABLA No. 13
COMPARATIVO DE PRODUCCION Y DIAS LABORADOS ENTRE 1934 Y 1935,

PLANTA TLAHUAC

SEPTIEMBAE 1995

1994 1985
TiAS "PRODUCCION TiAS PROGUCCION |
MES LABORADOS UITROS LABORADOS LTAOS

[ ENERD 24 24.502.9% Fl] 25,542 591

FEBRERD 23 24079930 20 25107545

MARZO % 77012400 % 27 404 453

ABAIL n 22 854 349 ) 23646 246

MAYQ 2 26162610 2 B 715,789

JUNIO % 275%.120 % 2802209

JULIO 27 26780381 % 27735834

AGOSTO % 26.162.113 7 30,106,568

SEPTIEMBRE 24 25,146 651 27,968 083

OCTUBRE % 27641 791 % 78866618

NOVIEMGRE Y 26720631 2 27.030.448

DICIEMBRE 35 25.217.310 25 26091125

TOTAL 29 N2621.282 30 3003
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PRODUCCION (LTS).

Griftea 134

COMPARATIVO DE PRODUCCION
1994 US.1995.
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# DIAS LABORADOS.

COMPARATIVO DE DIAS LABORADOS '
1994 US.1995. ifa 138
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TABLA No. 20
No. DE LAVADOS, CONSUMOS, MERMAS DEL ANO 1995.
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LICONSA
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