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INTRODUCCION

El Encuentro de Primavera es un evento anual organizado para difundir el quehacer del INTI por
medio de los trabajos que las distintas unidades llevan a cabo en el marco del Plan Estratégico de
la Institucion. A partir de las Jornadas de Desarrollo e Innovacién, antecesoras de los Encuentros

iniciados en 2009, ésta es la novena presentacién publica realizada en forma periédica e ininter-

rumpida desde 1996.

En esta oportunidad se han seleccionado 139 trabajos identificados en dos conjuntos:

- trabajos iniciados en periodos anteriores que muestran logros significativos en 2010, y

- trabajos nuevos, considerados propuestas que comienzan a ser evaluadas e implementadas y que
obtendrdn resultados en los préximos afnos.

En el primer conjunto se presenta el resultado obtenido, el logro alcanzado, el problema que se ha
podido resolver; en el segundo se considera el impacto que el nuevo trabajo espera obtener en los
destinatarios de la actividad del INTI. En todos los casos se promueve el trabajo en equipo entre las
distintas unidades operativas del Instituto y la colaboracién con actores externos involucrados en
cada actividad.

Las iniciativas del Plan Estratégico constituyen el marco de referencia de la actividad de la Instituci-
6n, dado que apuntan a mejorar la oferta técnica para satisfacer las necesidades que se han carac-
terizado en forma adecuada. Por esa razon, para su presentacion en estos Resimenes del Encuentro
de Primavera 2010, cada trabajo seleccionado estd agrupado en la iniciativa del Plan Estratégico a la
cual se vincula.

Comité Organizador del Encuentro de Primavera 2010
encuentros@inti.gob.ar
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PROGRAMA LIDERAZGO AMBIENTAL Y TECNOLOGIA

FRENTE AL CAMBIO CLIMATICO

A.G. Arq. Cristina Solanas, A.G. Dra. Silvina Campisi
csolanas@inti.gob.ar y scampisi@inti.gob.ar

OBJETIVO

El Programa se propone transferir tecnologia al
sistema  educativo  (docentes, profesores,
coordinadores académicos, administracion, etc.) a
partir de la formacion especifica en la tematica
medioambiental y en el uso de tecnologias
apropiadas para reducir las emisiones de diéxido
de carbono en los establecimientos escolares.

Los objetivos particulares apuntan a concientizar a
los alumnos, familias y comunidad en general
sobre la utilizacion de los recursos naturales y en
la posibilidad de intervenir de manera activa en su
sustentabilidad y recuperacién frente al deterioro
que sufren; introducir la tematica ambiental en la
curricula en forma transversal a efectos de utilizar
todos los recursos pedagdgicos en el disefio y
ejecucion de proyectos de cambio ambiental,
producir proyectos ambientales con los alumnos
de 6.° y 7.° grados del nivel primario y con
alumnos del nivel secundario, que tengan como
finalidad la transformacién del ambiente escolar y
comunitario en los aspectos ambientales tratados
en dichos cursos.

DESCRIPCION

El Programa consta de dos lineas de trabajo que
se denominan:

a) Proyecto de neutralizacion de emisiones de
carbono en establecimientos escolares.

b) Proyecto de extension tecnoldgica en energias
renovables y eficiencia energética a escuelas.

Proyecto de neutralizacion de emisiones de
carbono en establecimientos escolares

Consiste en transferir al conjunto de la comunidad
educativa las herramientas  metodoldgicas
necesarias para la medicion de los niveles de
emision de diéxido de carbono y realizar las
acciones previstas para su reduccion y/o
mitigacion a fin de alcanzar las metas necesarias
para que el establecimiento educativo pueda ser
reconocido con la “Certificacion INTI Ambiente
Carbono Neutralizado”.

Este proyecto permitira:

-Colaborar en la reduccion de emisiones de
diéxido de carbono a la atmdésfera en camino para
reducir los efectos del calentamiento global.

-Desarrollar un modelo estratégico contra el
cambio climatico que pueda ser replicado en otras
instituciones de ensefiaza primaria y media del
sector publico o privado.

-Propiciar en los profesores, alumnos vy
funcionarios del colegio la posibilidad de ayudar
concretamente a la naturaleza y al planeta
utilizando una frase nacida en la conferencia de
Rio 92: “Pensar globalmente y actuar localmente”.

El Proyecto se desarrollé en varias etapas:

Etapa 1. Desarrollo de la metodologia de medicion
de emisiones de didxido de carbono.

El equipo técnico que trabajo en el mismo fue
dirigido por el INTI Ambiente con aportes de la
Secretaria de Ambiente y Desarrollo Sustentable
de la Nacion (SAyDS) y la Agencia de Proteccion
Ambiental de CABA.

Etapa 2. Formacién y capacitacién de un equipo
técnico interinstitucional.

El equipo se conformdé con técnicos de la
Direccion de Cambio Climatico, el INTI vy
representantes de las Secretarias de Educacion
involucradas (técnicos y docentes seleccionados)
quienes recibieron la transferencia de tecnologias
en “participacion en la elaboraciéon de proyectos
ambientales” realizada por profesionales de Brasil
con vasta experiencia en el tema.

Jornada del 19/02/2010 en el PTM
Etapa 3. Constitucion de un “equipo mediador”.

Los docentes participantes en la formacion
enunciada pusieron en marcha proyectos pilotos

Instituto
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en los establecimientos “pioneros”. Para ello, se
siguié el siguiente esquema sugerido en la
metodologia:

Etapa 4. Implementacién del Programa a nivel
escolar.

4.1 Informacion y divulgacion

Recoger en el colegio los datos necesarios para el
calculo de la cantidad de dioxido de carbono
emitido a la atmosfera.

4.2 Elaboraciéon de proyectos por parte de los
alumnos que mejoren el diagndstico obtenido.

4.3 Difusion del proyecto en la comunidad escolar
solicitando la participacién para la implementacion
de los cambios propuestos.

4.4 Actividad ecoldgica (plantaciéon de arboles).

5. Evaluacion de las metas alcanzadas y auditoria
del INTI.

6. Entrega del “Certificado INTI Ambiente carbono
neutralizado”.

desarrollo del
articuladamente con los Centros de Energia y
Ambiente y como culminaciéon del proceso se
desarrollé6 desde el area Trabajo y Educacion, un
curso virtual denominado “Educacion ambiental,
cambio climatico y tecnologia” cuya primera
edicidn se ha iniciado en el mes de septiembre.

Para el proyecto se trabajé

Con respecto al sector docente, se ha celebrado
un convenio con la Union de Trabajadores de la
Educacion (UTE) de Buenos Aires, a efectos de
asignar los puntajes correspondientes a los
docentes que realicen el curso virtual.

Por otra parte, se cuenta con el apoyo de la
Unidad Coordinadora de Educacion Ambiental de
la SAyDS en cuanto a difusiéon y tutoria de los
aspectos referidos a la educacion ambiental y la
elaboracion de proyectos para docentes vy
alumnos.

Proyecto de extension tecnoldgica en energias
renovables y eficiencia energética a escuelas

Tiene como objetivo la realizacion de acciones de
extension y transferencia tecnoldgica adecuadas a

200
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los diversos proyectos que surjan y que requieran
una adecuacion concreta de la infraestructura en
los establecimientos escolares. Esto a efectos de
que las escuelas estén en condiciones de
dimensionar los cambios que seria deseable ir
impulsando paulatinamente en base a las
prioridades de cada caso.

Se han varios establecimientos
educativos:
o Escuela N° 8 DE2 "Mateo Bas" (Carolina)
o Escuela N° 23 DE6 “Provincia de Entre
Rios”
Instituto San Vicente de Paul
Colegio Nuestras Raices
Instituto Comunidad Filii Dei
Escuela N° 8 DES8 (diferencial)
Escuela N° 11 DE10 “Indira Ghandi”
o Liceo N°8 DE13
Durante el presente afo se estan realizando
visitas a estos establecimientos y en cada caso se
realiza una evaluacion de infraestructura y de
sistemas energéticos.
Como resultado de esta propuesta, el Ministerio de
Educacion de la CABA, a través de su Programa
Escuelas Verdes, se estd comprometiendo a
través de un convenio con el INTI y la Fundacién
Saber Coémo a efectos de involucrar a los equipos
técnicos del INTI en la elaboracién de proyectos
para las escuelas en los referente a sistemas de
energias renovables y en infraestructura para
mejorar la eficiencia energética de las
instalaciones.

propuesto

O O O O O

RESULTADOS

El Programa ambiental ha logrado en estos dos

anos:

1. Capacitar a un conjunto de 120 docentes en la
tematica de cambio climatico y tecnologias de
medicién de emisiones.

2. Disefiar y poner en marcha el curso virtual
“‘Educacién ambiental, cambio climatico vy
tecnologia” en la plataforma virtual del INTI

3. Comprometer a un equipo interjurisdiccional
(SAyDS, Direcciéon de Cambio Climatico y
Unidad de Coordinacion de Educacion
Ambiental, Agencia de Proteccién Ambiental de
CABA, UTE y Ministerio de Educacion CABA)
en el objetivo de transferir tecnologia al sector
educativo.

4. Promover un fuerte trabajo interno en el INTI
para articular acciones hacia la comunidad
educativa.

5. Promover la presencia del INTI en las

jurisdicciones provinciales, vinculdndolo a las
areas de Ambiente y Educaciéon provinciales

|

(Chubut 'y  Mendoza)
previéndose tres Jornadas
de Sensibilizacion a
realizarse en Entre Rios
(Concepcion del Uruguay),
NOA y NEA.

13
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GESTION DE LOS RESIDUOS AGROINDUSTRIALES

Mirta Possetto, Claudia Falabella, Victor Goicoa
INTI San Luis
sanluis@inti.gob.ar; vgoicoa@inti.gob.ar

OBJETIVO

Los objetivos que se pretenden en este
proyecto son: mejorar la calidad de vida de los
habitantes de la provincia, reducir el impacto
ambiental y generar valor a través de la gestion
de los residuos agroindustriales que en la
actualidad no tienen aplicacion, asi como
también para aquellos que poseen tratamiento
pero son susceptibles de ser usados de
manera mas eficiente.

DESCRIPCION

Al inicio de la década del 80 se produce un
cambio cualitativo y cuantitativo en la estructura
socio-productiva de la provincia de San Luis,
vinculado directamente con la implementacién
de la ley de promocion industrial que otorga
importantes beneficios impositivos a las
empresas que se radiquen en la regiéon. Se
produjo de esta forma la instalacion de muchas
empresas de diversos rubros en un periodo
estrecho de tiempo, y no se contaba con un
plan organizado de mediano y largo plazo que
incluyera temas basicos como: el impacto
ambiental en el suelo, agua y aire como
resultado de la actividad industrial a instalarse;
el crecimiento y desarrollo de centros urbanos,
etc.

En funcién de esto y para alcanzar los objetivos
propuestos se definieron acciones en relacion
con dos etapas principales:

Relevamiento de la gestion actual

Como punto de partida se buscé relevar todos
los residuos generados por las industrias
agroindustriales. Integrando de esta forma
tanto a los que poseen actualmente tratamiento
o valor agregado, como asi también aquellos
que no los poseen, y son enviados en el mejor
de los casos, directamente a disposicion final.
Considerando ademas que para poder
proponer acciones sistémicas y mejoras
profundas es necesario contar con el marco
social y técnico en el cual se encuentra inmersa
cada organizacion. En virtud de esto se
propuso:

- El relevamiento de todas las industrias
instaladas en la provincia, mediante la sinergia
de actores como camaras de industrias, y
municipios.

- El desarrollo de una encuesta con informacién
fundamental para el cumplimiento de las metas.
- Visitas personalizadas a las empresas para
involucrarlas como protagonistas principales
del cambio.

Transformacion

Para lograr la transformacion, las acciones a
realizar estaran dirigidas fundamentalmente a
contribuir en:

- La simbiosis industrial, que nos permita
vincular en forma eficiente a las organizaciones
empresariales, de manera tal que un residuo
generado por una, pueda ser materia prima
para otra o forme parte de la utilidad de la
empresa.

- Analizar y proponer junto a los actores
involucrados tecnologias de produccién mas
limpias tendientes a minimizar la generacién de
residuos, reduciendo el impacto ambiental y
fortaleciendo la relacion entre la sociedad y la
empresa.

- La utilizacion de procesos alternativos en el
tratamiento de los residuos, como la produccién
de compost o la generacion de gas metano por
medio de procesos microbiolégicos.

- Generar iniciativas y asistencia técnica de
nuevos emprendedores para la generacion de
trabajo y mejoramiento de la calidad de vida.

- La concientizacion ciudadana sobre el
cuidado del medio ambiente.

RESULTADOS

El proyecto se encuentra finalizando la primera
etapa de relevamiento de la situacién actual de
la gestion. Se ha realizado hasta el momento
un 80 % del relevamiento previsto. Esto nos
permite obtener algunas aproximaciones:

- La densidad industrial se concentra
principalmente en dos departamentos de la
provincia: La Capital y Perdernera, donde se
observa una fuerte participacion pequefias y
medianas industrias.

- Cerca del 80 % de los residuos generados por
las empresas agroindustriales corresponde a
materia organica. Pero solo el 50 % tiene
aplicacion posterior, y en la mayoria de los
casos corresponde a usos de poco valor
agregado. Estos se pueden agrupar en cuatro
grupos:

Instituto
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1-Residuo simil-domiciliario o urbano: 11,38 %
2-Restos de pallets de madera: 6,6 %
3-Grasas sobrenadantes: 5,4 %

4-Restos organicos diversos: 76,7 %

A modo de ejemplo podemos mencionar
algunos residuos de interés para el agregado
de valor: okara, agua de lavado de produccién
de mani para analisis de aflatoxinas, cascaras
de batata, sangre no tratada eficientemente en
frigorificos, guano, cascaras de huevo de
panaderias y fabricas de pastas, chicles, restos
de cebolla y cascaras de zapallo, etc.

- En el rubro de los plasticos los residuos
corresponden al 9,1 % del total, donde
aproximadamente el 48 % es reciclado y usado
en otro proceso. Este aspecto es de interés
general en la mayoria de las empresas ya que
estan interesadas en aplicaciones y/o
transformacion positiva de estos desechos. En
particular los plasticos trilaminados con mas de
2 tintas color, plasticos flexibles, folias con y sin
tinta, film streech, poliéster y plastico en
general.

DISTRIBUCION DE RESIDUDS

B Orpanico B Platicas-Vidnns
B Canon-Papel B Pisligroson
B Orpanico=lnorganico

Composicion de los residuos en porcentajes

FELLEMNC 55 NITARID

Distribuciéon de residuos en relleno sanitario
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Distribucion de empresas por departamento

DS TmILCR0 N 08 DMPRLSAS

Composiciéon empresarial de acuerdo al tamario

Acciones a sequir
En el marco de los objetivos establecidos, las
acciones a seguir seran:

- lIdentificacion de empresas que realizan
actividades de reciclado o tratamiento de
residuos (observadas en las encuestas), con el
fin de conocer las tecnologias usadas en cada
caso y hacerse eco de las necesidades que
deben afrontar, para poder contribuir en forma
sinérgica a la mejora, crecimiento y desarrollo
de dichas empresas.

- Integrar en forma activa al proyecto a los
diversos sectores del conocimiento (Centros
INTI, universidades, etc.) para generar
propuestas alternativas que produzcan cambios
eficientes y sustentables en la gestion de los
residuos.

- Reconocimiento de las necesidades técnicas,
econdmicas, etc. que se transforman en una
incorrecta gestion de los residuos.

- Integracién de la sociedad para que surjan
iniciadores de cambio y transforme al proceso
en un circulo virtuoso.
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PRESENCIA REGIONAL NACIONAL DE LA OFICINA DE PROPIEDAD INTELECTUAL DEL INTI
Pablo Hernan Gramajo, Marcelo H. Ortiz
Oficina de Propiedad Intelectual
pgramajo@inti.gob.ar

OBJETIVO

Acercar la tematica de los Derechos de
Propiedad Intelectual (DPI) a los distintos
actores sociales, reales o potenciales de la
economia social, de todas las regiones del
pais, en tareas de asesoramiento, preparacion
de documentacion y realizacion de gestiones
vinculadas a la propiedad industrial, a fin de
fortalecer el aparato productivo nacional.

DESCRIPCION

En los objetivos del Plan Estratégico
Institucional, el INTI tiene un rol de promotor de
un servicio publico de generacion |y
transferencia de tecnologia industrial, que
contribuye al bienestar de la sociedad de
manera permanente y sustentable. Esto ha
colocado a la Oficina de Propiedad Intelectual
del Instituto en un vehiculo para lograr que los
DPlI puedan llegar a aquellos sectores
regionales no privilegiados en el acceso a la
informacion y a los medios adecuados para
lograr una cabal proteccion de sus proyectos, lo
que constituye un verdadero desafio en el logro
de estos objetivos.

Favorecer la proteccidon de bienes intangibles
de los micro, pequefios y medianos
emprendedores, conlleva un mejoramiento de
la calidad de vida de la sociedad, logrando que
los pequefios sean mas fuertes, los ciudadanos
estén mas informados sobre las mejoras e
innovaciones tecnolégicas y los derechos de
propiedad intelectual e industrial, y por lo tanto,
lograr consumidores mas libres.

El INTI y su red Centros de Investigacion, a
través de su constante generacion y desarrollo
de proyectos de I+D, se transforma en un actor
trascendental para la transferencia de
Tecnologia, en su caracter de nexo entre los
productores y los consumidores; como
promotor de actividades productivas y
consecuentemente el fortalecimiento de la
comunidad al estar mas informado sobre
nuevas tecnologias.

los derechos de propiedad intelectual, engloban
tanto a los derechos de propiedad industrial,
como las marcas comerciales y designaciones
comerciales, las patentes de invencion,
modelos de utilidad, los modelos y disefos

industriales, y los derechos de autor, respecto a
la proteccion de obras literarias, cientificas,
artisticas o didacticas.

Remarcar la importancia de la valorizacion de
este tipo de bienes intangibles, que no es
suficientemente considerado por los distintos
actores productivos, y que puede analizarse
desde distintos angulos: ya sea por
desconocimiento de las figuras juridicas que
implican los DPI, la falta de acceso a la
informaciéon, o porque ven a la propiedad
intelectual como algo carente de valor
econémico, sin considerar la importancia
trascendental que tiene en los paises con
mayor grado de desarrollo. Por ejemplo, la
cantidad de patentes solicitadas anualmente
por las grandes empresas multinacionales, la
importancia de proyectar una marca comercial
desde sus inicios para el desarrollo de un
producto o servicio, a fin de diferenciarse de la
competencia y que los consumidores no
incurran en errores sobre quién es el que
ofrece el producto o el servicio, o el previo
registro del modelo o disefio industrial en el
Instituto Nacional de la Propiedad Industrial
(INPI), antes de comenzar el proceso de
produccion y comercializacion de un producto,
porque al no estar dicho producto registrado es
susceptible al plagio, al ser de dominio publico
y por lo tanto de apropiacion colectiva.

El desconocimiento casi absoluto de
herramientas que les permitan la proteccion de
su autoria, el tiempo de proteccion, y el
beneficio consecuente que esto puede tener en
el mercado para distinguirse de otros actores
productivos y su diferenciacion para llegar a los
potenciales consumidores.

En sintesis, destacamos la importancia de
proteger previamente los DPI, antes de su
divulgacion, promocién, fabricacion y puesta en
el mercado.
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RESULTADOS

La mayoria de las consultas y asesoramiento
sobre DPI provienen de la Ciudad de Buenos
Aires, Gran Buenos Aires y Centro del Pais,
resulta, por lo tanto, imperioso fortalecer y
difundir los temas relacionados a los DPI en las
distintas regiones de nuestro pais.

Hemos notado la trascendental importancia y
participacion de los Centros de Investigacion,
Unidades de Extension, y Oficinas de
Informacién, a fin de difundir los DPI.
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Porcentaje de consultas recibidas desde todas las regiones
del pais.
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Este afio nuestra Oficina ha dictado seminarios
en la Camara de Industriales, Metallrgicos y
Componentes de Cordoba, sede Marcos
Juarez; en la Delegacion Salta del INTI junto
con el Programa de Disefo y la SEPYME de
esa provincia; en INTI Rosario y en Camara
Argentina de Industrias Electronicas,
Electromecanicas, Luminotécnicas, Telecomu-
nicaciones, Informatica y Control Automatico
(CADIEEL) con asiento en la ciudad de Buenos
Aires.

Podemos citar como grandes colaboradores de
OPl a la Unidad de Extensiéon de Puerto
Madryn, a los Centros INTI de Villa Regina, de
Concepcién del Uruguay, y de Rosario, entre
otros.

Por lo tanto, esta Oficina se ha propuesto
articular esfuerzos y acciones con los Centros
de Investigacion del interior del pais, Unidades
de Extension, y Oficinas de Informacion a fin de
ahondar la tematica de los DPI, brindando
informaciéon necesaria, a través del teléfono,
correo electronico implementado este afio
(opi@inti.gob.ar), dictado de Seminarios,
Charlas, y Talleres de DPI, fundamentalmente
en el interior del pais: NOA, NEA, Cuyo y
Patagonia.

También remarcando la importancia de obtener
Denominaciones de origen e Indicaciones
geogréficas, Marca sello, como la del municipio
de San Martin de los Andes, y el
asesoramiento sobre marcas colectivas, como
elemento diferenciador de los productos
regionales.

1) Método de Deteccin colonmélneo pam la
ifenlificacion  del Irazador en  combustibles
liquidos, de INTI-Cuimeca

2) Limpiador Liquide para cartuchos impresoras
INK JET, de INTI-Cuimica

33 Nuevo material compuesto impermeable a la
humedad, libre de lignina ¥ ph confrotado pard (3
fabricacin de envases y contenedores, destinado
ol contamido de matenal docomental impeeso o
fotografico. cuya thutar es Ciga Arean, gue contd
con ls Asstencia de INTI-Celulosa y Papel

Algunas patentes concedidas, gestionadas desde OPI.
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MINIMIZACION Y MANEJO AMBIENTALMENTE SEGURO

DE RESIDUOS QUE CONTIENEN MERCURIO

Adriana Rosso, Leila Devia, M. Lia Fox
INTI Ambiente
ambiente@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo del proyecto es la minimizacién y
manejo ambientalmente seguro de residuos
que contienen mercurio que afectan a las
poblaciones mas expuestas en los sectores
econdémicos priorizados, en varios paises de
América Latina y el Caribe en el contexto de la
implementacion del convenio de Basilea.

ellos la extraccién de oro en pequefia escala,
como componente de mandémetros,
termémetros, interruptores eléctricos, lamparas
fluorescentes, amalgamas dentales, pilas,
biocidas y pesticidas, pinturas, en la produccion
de mondmeros de cloruro de vinilo, de cloro-
alcalis con tecnologia de mercurio. Ademas se
utiliza como componente de algunos productos
farmacéuticos de uso humano y veterinario.

DESCRIPCION
El mercurio es un producto quimico que causa Al respecto, el Proyecto de manejo
preocupacion a nivel mundial, particularmente ambientalmente adecuado de mercurio,

por su transporte atmosférico a largas coordinado por el Centro Coordinador del
distancias, su persistencia en el medio Convenio de Basilea para América Latina y el
ambiente una vez introducido Caribe (LATU), se desarrolla bajo un acuerdo

antropogénicamente, su  capacidad de
bioacumulaciéon en los ecosistemas y sus
importantes efectos negativos en la salud
humana y el medio ambiente.

En este sentido, la contaminacién con mercurio
provoca importantes efectos a nivel local,
nacional, regional y mundial. Estos efectos se
pueden combatir mediante un conjunto de
medidas en cada uno de estos niveles,
estableciendo metas de reduccion del uso,
emisiones y exposiciones.

El rapido aumento del volumen vy los tipos de
residuos solidos y la generacion de residuos
peligrosos debido principalmente al crecimiento

marco de cooperacidn que ayudara a tres
paises de la region, Argentina, Costa Rica y
Uruguay, a desarrollar capacidades para la
minimizacién y adecuada gestién de los
residuos con mercurio en varios sectores.
Dichos paises recibiran asistencia para
desarrollar inventarios nacionales y planes
nacionales de manejo de residuos con
mercurio. Para el caso de Argentina, la
Secretaria de Ambiente 'y  Desarrollo
Sustentable (autoridad de aplicacion en materia
de desechos peligrosos) selecciond al INTI
(sede del Centro Regional Basilea para
América del Sur) para la ejecucion del
proyecto. El mismo requiere priorizar un sector
entre los abajo mencionados para el estudio de
fuentes y vias de liberacién de mercurio.

Para la ejecucion del inventario nacional se
puede optar por alguna de las siguientes
categorias:

- Extraccion y uso de combustibles/fuentes de
energia.

- Produccién primaria de metales.

- Produccién de otros minerales y materiales
con impurezas de mercurio.

- Uso deliberado de mercurio en procesos
industriales.

- Productos de consumo con uso deliberado

econdmico, la urbanizacion, la industrializacion, de mercurio.

representa un problema creciente al momento - Otros USoS deliberados en
de proyectar e implementar iniciativas que productos/procesos.

aseguren una gestion eficaz y sostenible de los - Produccion de metales reciclados

residuos.

Existen productos y procesos alrededor del
mundo que contintan utilizando mercurio, entre

(produccion secundaria de metales).

- Incineracion de desechos.

- Disposicion de desechos/rellenos sanitarios
y tratamiento de aguas residuales.
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- Crematorios y cementerios.
- ldentificacién de pasivos potenciales.

El uso intencional de mercurio en procesos
industriales, especificamente la produccién de
cloro-alcalis con tecnologia de mercurio es la
categoria priorizada para el pais.

El proceso de cloro-alcalis con tecnologia de
mercurio es uno de los tres procesos utilizados
para producir cloro y soda cdaustica. Esta
tecnologia representa en la actualidad
aproximadamente el 20 % de la produccion
mundial de cloro-alcalis. Es uno de los mayores
usuarios de mercurio: 18 % a nivel global y 7 %
en América Latina y el Caribe. Ademas, cuando
las plantas cambian la tecnologia, se generan
grandes cantidades de mercurio a las que se le
debe dar un destino ambientalmente adecuado.

Los inventarios de liberaciones de sustancias
peligrosas  constituyen  una  importante
herramienta para la toma de decisiones en el
proceso de mitigacion de los impactos
ambientales, el Programa de Naciones Unidas
para el Medio Ambiente (PNUMA) ha publicado
la version 2 del documento “Instrumental para
la identificacion y cuantificacion de liberaciones
de mercurio”.

Esta informacién puede ser util para determinar
qué tipos de fuentes de liberaciones son
significativos y a qué fuentes deben dirigirse las
iniciativas para la reduccién de liberaciones.
Los datos comparables de liberaciones de
mercurio por tipo de fuente mejoraran la
cooperacion, el debate, la definicién de metas y
la asistencia internacionales.

El diagrama muestra la distribucion estimada
del uso del mercurio por sectores clave a nivel
mundial en 2005, en toneladas métricas/afo.

El 3 y 4 de agosto dentro del marco del
Proyecto se dictd el curso “La aplicacion del
Instrumental para la identificacion vy
cuantificacion de liberaciones de mercurio al
sector industrial en Argentina” el objetivo del
curso fue presentar la metodologia sugerida
por el PNUMA y mostrar ejemplos practicos de
aplicacién a los sectores priorizados por el pais
a los actores que estaran involucrados con el
desarrollo del inventario de liberaciones de
mercurio: Empresas del sector, Aduana
Argentina, SAyDS, Secretaria de Industria y
Comercio, INTI, etc.
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Distribucion de mercurio a nivel mundial (P. Maxson, 2006)

Cabe destacar que el INTI ya viene trabajando
en proyectos relacionados con mercurio, como
por ejemplo el Proyecto SAICM QSP sobre
mercurio en productos domésticos en el marco
de la “campafa regional para la minimizacién
de las fuentes domésticas de mercurio con
intervenciones en la comunidad para Ila
proteccion de la salud del nifio y la mujer en la
Argentina, Chile, Paraguay, Uruguay, Bolivia y
Peru”. Dicho proyecto apunta a la identificacion,
reduccidn, recoleccién y disposicion final
adecuada de los productos domésticos que
contienen mercurio. Se desarrolla bajo el
Programa de Inicio Rapido (QSP) del “Enfoque
estratégico para la gestion de los productos
quimicos a nivel internacional (SAICM)".

El Centro Regional Basilea para América del
Sur cuenta con un sitio web donde se puede
acceder al “Listado de Referencia de los
Productos Domésticos que  Contienen
Mercurio”, y toda informacion relacionado con
los proyectos http://crsbasilea.inti.gob.ar/.

RESULTADOS
El resultado que se espera obtener es la
difusiébn entre los sectores interesados e
involucrados de la informacion sobre manejo
ambientalmente seguro de residuos con
mercurio y su minimizacién. El Proyecto tiene
una duracion de 18 meses, con los siguientes
resultados especificos:

- Realizaciéon de inventario de residuos de
mercurio en el sector priorizado: plantas de
cloro-alcalis.

- Plan nacional para el manejo
ambientalmente seguro y la minimizacién de
residuos con mercurio.

- Informes de los talleres nacionales sobre el
manejo ambientalmente seguro de residuos
de mercurio.
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HUELLA ECOLOGICA

TOMANDO MEDIDAS EN EL PRESENTE PARA TRANSFORMAR EL FUTURO
WG Huella Ecolégica, Angeles Mifio, Leticia Doormann, Alfredo Rosso
INTI Huella ecolégica
alfredo@inti.gob.ar

OBJETIVO

El INTI se ha incorporado como miembro pleno
por Argentina a la red global de medicién de la
Huella Ecoldgica que se realiza de modo
sistematico a través de la Global Footprint
Network.

F
N

Esta red internacional esta formada por
miembros de organizaciones gubernamentales,
de instituciones académicas como
universidades, centros tecnoldgicos, etc. y por
organizaciones no gubernamentales
integrantes de cada uno de los paises
miembros.

Para validar y aportar a los datos ya calculados
a escala nacional sobre nuestro pais y con el
objeto de medir la Huella Ecolégica a escala
subnacional: provincial, departamental y/o
municipal, etc. INTI cre6 en 2010 un nuevo
grupo de trabajo interdisciplinario para este fin.

Se espera, luego del dominio de la herramienta
de medicién, aportar los valores de Huella
Ecoldégica y Biocapacidad de las distintas
regiones del pais como un paso previo del INTI
frente a las decisiones en las intervenciones de
aporte tecnoldgico del desarrollo a la ocupacion
productiva del territorio nacional.

Si el futuro esperado no es el deseado
entonces deberemos transformarlo. Pero para
una transformacion eficiente y posible de ese
futuro debemos iniciar en el presente la
biusqueda de medidas confiables e
intercomparables de nuestra biocapacidad y la
Huella Ecolégica.

DESCRIPCION

La posibilidad de asegurar la sustentabilidad de
la poblacién humana en un futuro cercano esta
actualmente comprometida.

La tendencia actual en el patrén de apropiacion
de los recursos ecoldgicos, la desigual forma
de su consumo y disposicién final de residuos
entre las distintas regiones del planeta, no
permitira la sustentabilidad de la poblacion
humana ni puede asegurar el reciclado global,
a través de sus ciclos biogeoquimicos de largo
plazo, de los recursos necesarios. Esto ya
afecta a la poblacién humana actual y mucho

mas lo hara a la disponibilidad futura adn en las
mejores perspectivas de atenuacién del
crecimiento de la poblacién humana de los
préximos cincuenta afos.

Huella Ecolégica versus Biocapacidad

La poblacion humana demanda por un lado
recursos de los distintos tipos de ecosistemas:
alimentos, maderas, etc., zonas para sus
propio asentamientos, areas destinadas para
absorber sus desechos, zonas naturales
ocupadas para represas o para fijar el exceso
de diéxido de carbono eliminado a la
atmosfera, etc.; y por el otro en este proceso
ocupa progresivamente areas naturales
reduciendo las areas disponibles para que siga
viviendo el resto de la biodiversidad.

Cada una de las demandas tiene su propia
unidad de medicidon por lo que para poder
obtener un dato que reuna todas las demandas
(y todas las ofertas) de un area en comun
tenemos que convertirlo a una unidad comdun,
la “hectarea global”.

Hectarea global (gha): es el area normalizada a
escala planetaria de ecosistemas
biolégicamente productivos que disponemos
para proveer (Biocapacidad) o para consumir
(Huella Ecolégica) los recursos que sostienen a
la poblacién en el periodo de estudio. Con esta
unidad comin podemos entonces calcular:

Huella Ecoldgica: es la cantidad unificada de
area bioproductiva que se necesita para
producir los recursos biolégicos necesarios
para el consumo, reciclar los residuos
reciclables y finalmente absorber el CO,
generado tanto en los actuales procesos como
en el pasado de una poblacién (pais, municipio,
etc.) durante un afio con las tecnologias de
apropiacion de los recursos usadas en el
mismo periodo.

La metodologia considera solo los recursos
biolégicos. La Huella generada por el area de
estudio elegida (o la unidad de produccién, o
incluso una persona misma) es calculada sobre
seis tipos de demandas a los ecosistemas:

e Areas necesarias para cultivo agricola.

e Areas necesarias para pastoreo.
e Areas necesarias para obtener recursos
pesqueros.
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e Areas necesarias para obtener maderas y
sus subproductos.

e Areas vegetales necesarias para absorber el
CO, emitido (sumideros de carbono).

o Areas necesarias para asentamiento
humano directo (zonas pobladas) e indirecto
(accesos, rellenos para residuos, areas para
represas, etc.).
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Componentes Huella Ecoldgica. Fuente: “El poder
ecoldgico de las naciones”, Global Footprint Network.
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Igualmente y para los mismos parametros, se
calcula la Biocapacidad disponible para el
periodo de estudio por parte del area
estudiada.

Biocapacidad: es la cantidad de hectareas
globales disponibles en cada uno de los
parametros anteriores con las tecnologias de
produccién aplicadas en el afio de estudio.

Este calculo solo considera cinco de los
parametros anteriores (excluye la cuenta por
separado de las areas para absorber CO,)
dado que se considera que un area tiene como
biocapacidad el mismo valor de masas
boscosas para producir maderas y para
sumideros de carbono.

Para poder obtener intercomparabilidad entre
distintos ecosistemas del globo se aplican a los
parametros medidos localmente factores de
equivalencia y rendimiento propios de cada
ecosistema que aseguran que la Hectarea
Global sea equivalentemente representativa en
todo el planeta.

Comparando ambas medidas, Huella vs.
Biocapacidad, podemos saber  cuanta
naturaleza bioproductiva tenemos y cuanta
naturaleza demandamos con nuestros actuales
patrones de consumo, nuestras tecnologias de
produccion y nuestra poblacién actual.

El dltimo relevamiento de la Global Footprint
Network, del afo 2006, estimé que Ila
biocapacidad global per capita es de 1,8 gha;
mientras que la Huella Ecolégica mundial per
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capita se encuentra en 2,6 gha. Es decir, que la
biocapacidad mundial se encuentra superada
en un 44 %.

Utilidad de la herramienta

La Huella Ecoldgica y la Biocapacidad solo son
herramientas indicadoras, altamente
necesarias para la planificacion territorial del
consumo y producciéon de recursos o para
seleccionar las mejores tecnologias limpias de
produccion y reciclado de residuos, entre otros.

Su éxito consiste en haberse convertido en un
parametro comparativo de series de medicion
por paises con datos y tendencias desde la
década del 60.

El intercambio global de recursos biologicos
realizado anualmente genera paises con
crédito y déficit ecoldgico.

i _i_.':; d!- -.i‘:". ﬁ‘

Paises con crédito (verdes) y déficit ecoldgico (rojos) de
acuerdo a relacion Huella Ecolégica vs. Biocapacidad.
Fuente: “El poder ecoldgico de las naciones”, Global
Footprint Network.
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Nuestro pais no dispone de series de medicion
a escala subnacional que permitan conocer el
patrén de intercambio de recursos ecolégicos
entre las distintas regiones del pais.

RESULTADOS

El grupo de trabajo, de reciente formacion, se
encuentra  actualmente  conformado  por
representantes de los programas de Industria
de Servicios y Ambiente, de Disefo, de
Residuos Sdlidos Urbanos y los Centros
Ambiente, Energia, Envases y Embalajes,
Cérdoba, Rafaela y Quimica. Al presente esta
abocado a la capacitacién dentro de la Global
Footprint Network en la aplicacién local de la
herramienta y la validacién de los datos
nacionales.

Se ha iniciado un ciclo de visitas para la
seleccion de los sitios subnacionales
(departamentos y/o municipios) que seran
tomados como ejemplos iniciales. El criterio
sera tomar aquellas areas representativas de
las principales ecorregiones, tanto en sus
componentes  biolégicos, como en los
componentes de tipos de tecnologias usadas y
de densidad poblacional.
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PLANTA DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS URBANOS (RSU) DE SAN JUSTO
(PROVINCIA DE SANTA FE)
Héctor M. Gonzalez; Guillermina Robles; Alberto Dietrich; Jorge P. Nufiez; Cecilia L. Belistri
Subprograma Gestion Integral de Residuos Sélidos Urbanos, Gerencia General Operativa
hgon@inti.gob.ar

OBJETIVO

Puesta en marcha de la planta de tratamiento
de RSU en la localidad de San Justo, provincia
de Santa Fe, en conjuncion con la
municipalidad de esa localidad.

DESCRIPCION

San Justo esta ubicada 100 km al norte de
Santa Fe, capital de la provincia, sobre la ruta
nacional N° 11. Tiene una poblacion
aproximada de 30.000 habitantes, y en materia
de disposicién final de residuos, se los
trasladaba a un basural a cielo abierto.
Mensualmente se disponian 400 toneladas de
residuos. En este lugar vivian 7 familias,
dedicadas a la recuperacion de materiales, a
las que se sumaban 10 personas con el mismo
propdsito. La municipalidad dispuso la
elaboracién de un plan integral para minimizar
la disposicion final de residuos, la construccién
de una planta de tratamiento, la relocalizacién
de los habitantes del basural en viviendas
provistas por la municipalidad, la separacién de
los RSU en origen (viviendas particulares), el
enfardado de plasticos, papel y cartén, y la
posterior comercializaciéon posible de todos los
materiales recuperados.

Con el asesoramiento de este Subprograma, la
municipalidad present6 un proyecto al
Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad
Social, para obtener financiamiento de la Linea
de Entramados Productivos, con destino a la
compra de equipamiento para la planta. El
monto aprobado fue de $ 275.225. Para la
construccion de dicha planta, la municipalidad
erogd la suma de $ 795.000, en tanto la
provincia de Santa Fe aportd $ 239.240. Para
las viviendas de los recuperadores urbanos la
municipalidad destin6 $ 414.346.

También se acordd la realizacidn conjunta
entre el INTI y la municipalidad de un proyecto
de construccion de un biodigestor, dentro del
mismo predio de la planta, para suministrar
energia al termotanque del vestuario y cocina
del lugar. En este caso, la inversion fue del
orden de los $ 80.000.

En sintesis, la inversion total ascendio
aproximadamente a $ 1.830.000.

La planta esta ubicada a 5 km de la ciudad de
San Justo, cercana al lugar donde se disponen
los residuos domiciliarios. Consta de un galpén
de 450 m? (30 m x 15 m), con techo parabdlico.

Bajo el mismo se encuentran los bafios y
vestuarios para hombres y mujeres, una sala
de primeros auxilios, una oficina y un depdsito-
cocina, cuya superficie es de 28 m?. El resto es
una planta libre de columnas de 422 m2.

La planta tiene en ambos extremos portones
del ancho de la misma. Posee espacios
destinados al acopio de material suelto sin
clasificar y al material seleccionado, con un
techo tipo tinglado de una superficie de 85 m*y
alambrado perimetral.
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A pocos metros del galpén hay una plataforma
de 10 m x 5 m para el lavado de los camiones,
una vez realizado el servicio de recoleccion.
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La planta posee una perforacion de agua, con
su respectivo tanque. Alrededor del galpén hay
calles perimetrales aptas para que circulen
camiones. Cuenta con el equipamiento
necesario para realizar el proceso de los RSU,
en su mayoria separados en inorganicos
(secos) y organicos (humedos). Los primeros
son depositados en una cinta transportadora
que los sube a las plataformas elevadas, en
donde el personal de clasificaciéon separa, cada
uno a su turno, por tipo de material (plasticos,
papel, vidrio, etc.), depositandolos en bolsones
dispuestos a tal fin.

Otros equipos que integran la planta son:
prensa enfardadora, zorra hidraulica manual,
bascula, carros volcadores, cinta de rechazo,
cinta de organicos y un molino para plasticos.

Los organicos se destinan, en su mayoria, al
compostaje, fundamentalmente con el
propdsito de reducirlos en peso y volumen. El
compost obtenido se utiliza para abono del
vivero municipal. En una etapa posterior se
iniciara el compostaje de restos de poda y
jardineria, cuyo material resultante estara en
condiciones de ser comercializado y aplicado a
huertas organicas. Una porcion de los
organicos alimenta al biodigestor, de acuerdo a
una dieta predeterminada y controlada. Se
cuenta con un molino para homogeneizar el
tamafio de estos residuos.

La municipalidad incorporé a la totalidad de los
recuperadores informales para el cumplimiento
de las tareas operacionales en la planta,
adultos de entre 19 y 69 afos, que comenzaron
a trabajar como recolectores de residuos luego
de la década del 90. Este Subprograma los
capacitd en operacién de equipos, higiene y
seguridad y asociativismo. En relacién con la
comunidad, se trabaj6 con los distintos
referentes sectoriales para incorporarlos a la
campafia de sensibilizacion comunitaria y
educacion ambiental, para estimular la
seleccion en origen, lo cual constituye el pilar
de un buen sistema de tratamiento de RSU.

La recolecciéon selectiva respeta los horarios
habituales en que se disponian anteriormente
los residuos, con la particularidad de que la
recoleccion de los residuos secos se realiza
dos dias por semana y los residuos humedos
cuatro dias a la semana. El camion los traslada
a la planta para su clasificacion y tratamiento, a
los efectos de recuperar todos los materiales
pasibles de ser reciclados. De esta manera, el
remanente de residuos se reduce
significativamente, mejorando las condiciones
del vertedero controlado, hasta tanto sea
posible la construccién del correspondiente
relleno sanitario.
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Algunas de las actividades de difusion y
contactos que se llevaron a cabo, fueron:

e Disefio de material de piezas graficas con
la intervencion de la Direccidon de
Comunicacién del INTI: triptico, volante,
afiche, calcomania, iman.

e Reuniones con las organizaciones
vecinales.

e Articulacion con la Organizacion Muyuqui,
dedicada a tematicas ambientales.

e Reuniones con los directivos de las
escuelas.

e Designacion de multiplicadores
ambientales.

e Participacion en el 1. encuentro de
educacion ambiental.

e Realizacién de concursos de cuentos y
afiches.

o Barrileteada con mensajes ambientales.

e Reuniones con los comercios y medios de
prensa locales.

e Lectura de cuentos referidos a la tematica
al nivel inicial, por parte de la biblioteca
popular.

e Trabajo en las instituciones educativas
sobre consumo responsable y 3 R.

o Instalacion de puntos Ilimpios en las
escuelas.

e Colocacion de calcomania de ‘“vivienda
verde” a aquellos hogares que estan
participando correctamente de la
separacioén de residuos.

e Muestra fotografica “Cultura del agua
2009".

e Muestra fotografica “Estado del basural’.

Con este proyecto se logré plasmar el mas alto
objetivo del Subprograma GIRSU en materia de
saneamiento ambiental, inclusion social,
articulacién con organismos publicos,
empresas privadas, organizaciones sociales,
instituciones  educativas y, en materia
econdmica, la valorizacién de los materiales
recuperados con el enfardado de plasticos,
papel y cartén, habilitando para una etapa
futura otros desarrollos de agregado de valor.
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DESARROLLO DE UN MODELO PARA LA CARACTERIZACION DE LOS
RESIDUOS SOLIDOS URBANOS EN LOCALIDADES DE MENOS DE 10.000

HABITANTES
P. Ohaco, V. Henriquez, A. Bernadis, L. Coppis
INTI Neuquén - Universidad Nacional del Comahue
uengn@inti.gob.ar

OBJETIVO

General

Desarrollar un modelo de intervencién para la
caracterizacion de residuos soélidos urbanos en
municipios de menos de 10.000 habitantes, con
caracteristicas geograficas, ambientales y
econdémicas similares, que sirva de parametro
inicial de la implementacion de la gestién
integral de residuos solidos urbanos (RSU).

Especifico

Obtener la caracterizacion de los RSU,
utilizando una metodologia de muestreo acorde
a una localidad en estudio (Senillosa), que
brinde los datos necesarios para implementar
una gestion de RSU sustentable en funcién de
las necesidades y posibilidades de la zona.

DESCRIPCION

Senillosa es una localidad de aproximadamente
7.000 habitantes ubicada a 35 km de la ciudad
de Neuquén. Como actividad inicial en la
localidad se realizd un relevamiento de datos,
caracterizando a la localidad tanto en lo
referente a los residuos como a las
caracteristicas socioeconémicas  de la
comunidad, lo que permite describir el
comportamiento ante la problematica ambiental
generada en torno a los residuos.

Realizar la caracterizacion de los RSU, requirio
el desarrollo de un muestreo acorde, que
permitiera la evaluacién de los residuos en
cuanto a su composicion y cantidad,
disgregando los datos en funcion de cada
barrio. Para esto se aplic6 un método de
muestreo aleatorio en dos e’[apas1 adaptandolo
a las caracteristicas de la localidad (ver plan de
muestreo en pagina siguiente). El disefio
estadistico del muestreo se realizé de acuerdo
a la representacion poblacional de cada barrio
y de la cantidad de viviendas presentes. Este
muestreo se llevoé adelante en dos estaciones
opuestas durante el afo 2009, otofo vy
primavera, para estudiar las diferencias
estacionales.

! Cochcram, 1974, “Técnicas de muestreo”.

Este plan de muestreo de los residuos es
novedoso por la metodologia de analisis
aplicada en localidades pequenas que permite
la obtencién de datos representativos de toda
la poblacion.

Sobre las muestras se determind la
composicion de los residuos por peso
discriminando las distintas fracciones que se
presentan2 (plasticos, vidrios, papel, materia
organica, etc.).

Paralelamente, se realizé6 la caracterizacion
socioeconomica® de los distintos barrios de la
ciudad mediante la realizacién de encuestas
orientadas a aproximar las caracteristicas de la
poblacién y del interés por participar en un
proyecto de gestion adecuado. Las encuestas
se diagramaron sobre un 10 % de los
habitantes de cada barrio siguiendo la misma
metodologia de muestreo estadistico planteada
para el estudio de los RSU.

Los datos obtenidos en las encuestas se
relacionaron con los de generacion y
composicion de RSU para poder obtener
conclusiones que nos orienten a la seleccion de
un plan de manejo real y sustentable de los
RSU.

Muestreo en Senillosa

2 Tchobanoglus-Theisen-Vigil, 1994, Gestion
Integral de Residuos Sdlidos.
% INTI, 2007, Modelo de encuesta.
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Plan de muestreo
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RESULTADOS

La caracterizacion de los RSU permite conocer
la cantidad de cada fraccion de los mismos y
plantear las posibilidades de separacion y
reciclado en funcién de ubicar los productos en
el mercado.

El planteo de los dos muestreos permite
establecer las variaciones estacionales de la
composicion y las cantidades de residuos.

Orgdanicos
56,8%

Comipasicsan Tokod de ESL (ORafo)

Organicos
54,9%

Compouritn Todod do B Trimaoeeom

Por otro lado, se obtuvo la caracterizacion
social de la poblacién diferenciada en cada
barrio de la localidad, lo que brinda datos
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relevantes para evaluar las estrategias a la
hora de implementar una gestion de RSU
sustentable (campafia de concientizacién y
difusion).

A la vez, es importante sefalar que los datos
de caracterizacién de residuos en pequefias
localidades no existen en la bibliografia de
referencia, siendo vital un conocimiento certero
de esta informacibn para el disefio vy
dimensionamiento de proyectos de gestion
integral de RSU.

Resulta importante destacar que para la
implementacién de proyectos como éste, no
solo se requiere del aporte técnico de los
distintos actores que trabajan en terreno, sino
también, de la decision politica de los
gobiernos municipales.

Esta intervencion permitio, ademas, establecer
vinculos con otras instituciones como el
municipio de Senillosa, la Universidad Nacional
del Comahue y la Subsecretaria de Medio
Ambiente de la provincia de Neuquén.
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METABOLITOS ESTROGENICOS DE DEGRADACION DEL TENSIOACTIVO NONIL FENOL POLI
ETOXILADO (NPnEO) EN EL RiO URUGUAY, ARGENTINA: DATOS PRELIMINARES
R. F. Itria, P. A. Babay
INTI Ambiente, Gerencia de Quimica (Centro Atédmico Constituyentes, CNEA)
rfitria@inti.gob.ar

OBJETIVO

La utilizacion en una amplia variedad de
aplicaciones asi como la falta de regulaciones
(a diferencia de otras partes del mundo) hacen
que, como consecuencia del uso irrestricto de
la familia de tensioactivos no iénicos NPnEO,
sus metabolitos de degradacion sean uno de
los causantes de fendmenos de alteraciones de
las funciones endocrinas y anomalias
reproductivas observadas tanto en la vida
silvestre como en el hombre.

El presente trabajo pretende ser un puntapié
inicial para fortalecer las capacidades técnicas
para el estudio de esta problematica
emergente, inédita en el pais, mostrando los
efectos de la ausencia de control sobre estos
contaminantes poco tradicionales.

DESCRIPCION
Muestras analizadas

Monitoreo del Rio Uruguay. En este marco, las
muestras analizadas fueron colectadas durante
la primera campafa institucional de monitoreo
(agosto de 2008) en un area 4,5 km aguas
arriba del puerto de Concepcion del Uruguay
(Balneario Paso Vera) y en otra, 16 km aguas
abajo de la desembocadura del Rio
Gualeguaychu en el balneario Nandubayzal
(figura 1).

Metodologia

Toma de muestras. Agua superficial del rio,
colectada directamente desde la borda de
embarcaciones provistas por Prefectura Naval
Argentina (PNA), con botellas de 1 L de vidrio
color caramelo, previamente lavadas con
acetona p.a., tapadas con contratapa de
aluminio para evitar contaminacion cruzada.

Caracterizacion e identificacién. A: muestra al
N de Concepcion del Uruguay, a la altura del
balneario de Paso Vera, (32° 26’ 34” Sy 58° 11’
50” W) tomada el 13/08/08. B: muestra al S del
Nandubayzal (33° 14’ 29" S y 58° 24’ 50" W),
tomada el 14/08/08.

Conservacién. Mediante el agregado in situ de
formaldehido p.a., 1 % en el volumen final y
mantenimiento en frio (a 4 °C), hasta
procesamiento en laboratorio.

Tm—————

Figura 1: sitios muestreados. A: 4,5 km aguas arriba del
puerto de Concepcion del Uruguay. B: 16 km aguas
abajo del Nandubayzal. El dibujo de la izquierda
muestra de forma esquematica los sitios aproximados
de muestreo sobre el Rio Uruguay y las principales
ciudades de los lados argentino y uruguayo. Las fotos
de la derecha no se encuentran en la misma escala. La
minima divisién de las barras denota aproximadamente
la escala (1 km y 5 km para A y B respectivamente).

Preparacién y analisis de muestras. Extraccion
de los metabolitos en fase sdlida (C18) y
elucion con acetato de etilo p.a., evaporando el
solvente con una corriente suave de N,
conservando los extractos obtenidos a -20 °C
hasta su analisis.

Andlisis y cuantificacién por cromatografia
liquida de alto rendimiento (HPLC), en enero de
2010.

Laboratorios involucrados. El muestreo se
realiz6 con la asistencia de la PNA y personal
de INTI Concepcion del Uruguay y del
Laboratorio de Biologia de INTI Ambiente. Este
ultimo encargado del disefio experimental y
procesamiento de las muestras. Las
cuantificaciones se realizaron en los
Laboratorios del Grupo de fundamentos de
metodologias analiticas de la CNEA.

RESULTADOS
Niveles de metabolitos encontrados.

Se encontraron niveles significativos de los
derivados metabdlicos (metabolitos) de los
NPnEO de menor grado de etoxilacion (0, 1y 2
EO), los mas ampliamente reportados como
disruptores endocrinos por su baja solubilidad y
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su capacidad de mimetizar la acciéon de
hormonas estrogénicas (tabla 1).

Tabla 1: concentraciones de metabolitos en el Rio
Uruguay
Concentracién de metabolitos (ng.I")

Blusste NP NP1EO NP2EO
A 35642 95:+1 4142
B 192427 3541 2041
Discusion

Debido a la ausencia de actividad industrial en
las zonas seleccionadas para el muestreo, lo
que las hace aptas para su utilizacién con fines
recreativos (por ejemplo: pesca deportiva,
balneario), se esperaba poco impacto
antropico. Sin embargo, los niveles de
metabolitos encontrados resultaron relevantes
y compatibles con el gran niumero de reportes
de efectos negativos sobre la reproduccién de
especies de interés icticola (trucha, salmoén,
etc.) en varios paises, ademas de los efectos
sobre otras especies, incluyendo el hombre.

Esto es apenas un pequefo indicio de la
problematica planteada. Por supuesto que se
requiere un trabajo interdisciplinario de amplio
alcance para encontrar la solucion de un
problema que apenas estad emergiendo.

En este caso, es perfectamente plausible que
el origen de este tipo de contaminacién
provenga de las actividades agricolas en areas
cercanas (ver figura 1) ya que, segun la
Asociacion Argentina de Proteccion Vegetal y
Ambiental (ASAPROVE), alrededor de una
centena de agroquimicos incluidos en el
paquete tecnologico de estas practicas incluye
en sus formulaciones NPNnEO como adyuvantes
para aumentar la dispersion y mojabilidad de
los principios activos
(http://asaprove.org.ar/agroquimicos.php).

Algunas consideraciones.

Compuestos que potencialmente son menos
persistentes y que no son proclives a ser
transportados a largas distancias, pueden ser
motivo de preocupacion al ser emitidos en
forma continua o] provenir  de la
biotransformacién de productos que incluso
pueden estar presentes en nuestras vidas
cotidianas, facilitandolas (figura 2).

Debe marcarse que éstos no son eventos
puntuales ocasionales: ocurren 24 horas al dia
y 365 dias al afio. Esto puede conceptualizarse
como una pluma perpetua de contaminacion,
cuyas dimensiones pueden modificarse por
dilucién pero permanecen aguas abajo de cada
nucleo urbano, industrial o zona de explotacion
agricola intensiva como una “llama eterna”.
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Figura 2: detergente doméstico “biodegradable” con
NPnEO en su formulacién

Este fendmeno es descripto como
“seudopersistencia” y ejemplos de esta
categoria incluyen a los metabolitos de los
tensioactivos como NPnEOs. En este sentido,
quimicos muy  activos  biolégicamente,
presentes en el ambiente en concentraciones
extremadamente bajas, han tomado su sitio de
relevancia en la preocupacion por el cuidado
del ambiente. La baja degradacion mediante
los tratamientos convencionales plantea el
desafio de establecer estrategias no
convencionales para encontrar una posible
solucién multifacética a esta problematica.

En referencia al Plan Estratégico del INTI:
“Necesitamos tener claramente identificados
los posibles efectos de la ausencia de control
sobre los principales contaminantes.
Necesitamos, asimismo, tener adecuadas
caracterizaciones de los efectos de todo tipo
por la relacion entre la comunidad y la
naturaleza, para entender y tomar partido
respecto de los limites y relaciones entre el
desarrollo  tecnolégico 'y el bienestar
comunitario”.
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MODELO DE GESTION DE RECICLADO DE

NEUMATICOS FUERA DE USO (NFU)
L. Rehak, K. Potarsky, R. Poliak
INTI Caucho
reciclandoneumaticos@inti.gob.ar

OBJETIVO

Este proyecto, sumamente complejo, fue
iniciado en el afio 2003. De acuerdo a la
programacion correspondiente a 2010, se
cumplié el objetivo principal que es el inicio de
las actividades industriales en la planta
REGOMAX para el reciclado de NFU.

Esta planta esta ubicada en el Camino del
Buen Aire, en terrenos de CEAMSE, al lado del
relleno sanitario.

El segundo objetivo es la promocién de este
emprendimiento dentro del ambito municipal de
la Ciudad Autonoma de Buenos Aires, del Gran
Buenos Aires y de municipalidades cercanas
de la provincia de Buenos Aires.

Contando con esta planta se podran
aprovechar los componentes de un residuo de
dificil tratamiento, liberar espacio en el relleno
sanitario y contribuir a una mejora sustancial
del medio ambiente al retirar neumaticos que
podrian ser quemados irresponsablemente o
que podrian servir para la reproduccion de
plagas tales como roedores o mosquitos.

DESCRIPCION

Durante la primera mitad de 2010 la empresa
REGOMAX recibio la totalidad de los equipos,
realizé pruebas de puesta a punto y completd
la instalacion.

El modelo de planta procesadora de
neumaticos fuera de uso para la regién
metropolitana fue disefiado segun las bases
técnicas definidas por el Centro INTI Caucho
junto con la Coordinacién Ecolégica Area
Metropolitana Sociedad del Estado (CEAMSE),
teniendo en cuenta el aseguramiento de la
demanda del material reciclado.

Esta iniciativa arranca en 2007, cuando se
firma un convenio entre CEAMSE y la empresa
REGOMAX a partir del cual la Coordinacion
cede un terreno de 2 hectareas por 20 afios y
deriva la entrega de los neumaticos fuera de
uso a la planta de reciclado. Por su parte, la
empresa REGOMAX construyé la planta y
realizé la inversion en bienes de capital por dos
millones de ddélares aproximadamente.

Una vez alcanzado el punto de equilibrio del
proceso, la empresa pagara un canon anual a
CEAMSE que sera destinado a las Plantas
Sociales de Reciclado.

Por su parte, el Centro INTI Caucho esta a
cargo de realizar auditorias técnicas anuales,
verificando la  correcta  aplicacion  de
tecnologias y uso de los materiales.

Coémo funciona la planta

El proceso de trituracion de neumaticos
consiste de varias etapas y se realiza a
temperatura ambiente. A grandes rasgos
consta de una ftrituracién primaria y una
secundaria, incluyendo la separacién de la
parte metalica y de la parte textil.

Los neumaticos ingresan a la planta durante la
primera etapa donde se extrae el cordon de
alambre del talén y el anillo de acero, antes de
ingresar a la trituracion primaria. Esto es
necesario para evitar dafios y un excesivo
desgaste de las cuchillas de los equipos de
trituracion.

Luego ingresan a través de cintas
transportadoras al triturador primario donde se
reduce el tamafo del neumatico a trozos mas
pequefos de aproximadamente 10 cm x 10 cm.

La trituracién se lleva a cabo en molinos que
estan formados por dos rodillos, que poseen
ranuras con bordes afilados y rompen el
caucho vulcanizado, incluyendo los restos
metalicos y la parte textil.

Trituracion primaria
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Esquema de planta

Estos trozos son transportados al triturador
secundario o granulador que consiste de una
prensa extrusora con cribas y cinco etapas de
separacién magnéticas para recuperar el acero
restante. En cada etapa, por un sistema de
transporte neumatico, se separa el material
textil por diferencia de densidad.

Finalmente, el molido de caucho se clasifica en
diferentes granulometrias para ser embolsado
por su tamafio.

INTI Caucho elaboré el contenido de un folleto
de difusién publica para ser distribuido por las
Municipalidades, de acuerdo a su criterio en
escuelas, ONG, etc. de modo de difundir el
proyecto y colaborar en la generacion de la
conciencia social. Para el disefio colaboré el
sector Disefio Grafico y Multimedia de INTI.

RESULTADOS

La planta ya ha comenzado a funcionar y
recibiendo los envios de empresas que son
grandes generadores y de algunos municipios.
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El destino del molido de goma sera
principalmente para su inclusibn en pisos
deportivos. Actualmente, INTI Caucho, con la
colaboracién del Programa de Fortalecimiento
Tecnoldgico del Estado, continda con las visitas
informativas en municipios del area del Gran
Buenos Aires y provincia de Buenos Aires

Sobre la recoleccion

Caucho granulado SBR
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PROGRAMA REGIONAL: USO RACIONAL DE AGROQUIMICOS EN

HORTICULTURA. NEUQUEN Y RIO NEGRO
P. Ohaco1; G. Vitulich1; M. Cuevas1; C. Ruizz; N. Iglesias3
" INTI Neuquén - 2 Provincia de Neuquén - ’INTA EEA Alto Valle
pohaco@inti.gob.ar

OBJETIVOS

General

Abordar la inocuidad en los productos
horticolas en lo que se refiere a residuos de
agroquimicos, fortaleciendo la vinculacion
interinstitucional a través de la implementacion
del Programa regional de uso racional de
agroquimicos en horticultura en los cinturones
verdes de las provincias de Rio Negro y
Neuquén.

Especificos

- Instalar la problematica de los residuos de
agroquimicos en horticultura en toda la
cadena productiva.

- Constituir un grupo técnico interinstitucional
de referencia en el tema.

- Socializar dentro del grupo de trabajo las
actividades de las instituciones
intervinientes relacionadas a la tematica.

- Generar informacién actualizada sobre
aspectos legales del uso de plaguicidas y
situacion sanitaria y estrategias de control a
campo.

DESCRIPCION

La aplicacion de agroquimicos en cultivos
horticolas adquiere cada vez mas
trascendencia debido a la expansion de la
horticultura intensiva en torno a los cinturones
verdes de las ciudades, cuyo destino es el
mercado interno. En los ultimos afios aparecen
sefales de preocupacién sobre la presencia de
residuos de agroquimicos en productos
horticolas disponibles para el consumo,
habiéndose concretado algunas acciones
aisladas por organismos oficiales regionales.

No existe en la Patagonia Norte un programa
integral que aborde el tema de uso racional de
los productos agroquimicos utilizados en
horticultura, como tampoco de asesoramiento y
capacitacion en la tematica.

Se realiz6 una convocatoria a las distintas
instituciones relacionadas y en 2007 se formd
un grupo de trabajo a partir del cual, en
reuniones periddicas, se relevaron y priorizaron
las necesidades del sector horticola frente al
uso de plaguicidas. Se constituyd la Comisién
Técnica de trabajo, compuesta por INTA, INTI y

la provincia de Neuquén, encargada de
organizar y llevar adelante las actividades. Se
gestion6, ademas, el apoyo financiero del
Consejo Federal de Inversiones (CFI) para
poder llevar adelante las acciones propuestas
mientras que cada institucion fue aportando
fondos en la medida de sus posibilidades.

[ | !
Reuniones interinstitucionales de debate

A partir de este trabajo interinstitucional, se
firmé en diciembre de 2009 un convenio de
cooperacion técnica de “Uso racional de
agroquimicos en horticultura” entre INTA-INTI-
Provincia de Neuquén que desarrolla un ambito
para concretar acciones de difusion y
concientizacion de la importancia del uso
racional de agroquimicos, capacitacion a
profesionales, técnicos y proveedores, Yy
promocion del monitoreo de residuos de
agroquimicos en hortalizas.

!

L -]

Lanzamiento oficial del Programa

RESULTADOS

Se desarrollaron herramientas de apoyo y
documentos técnicos sobre el uso racional de
agroquimicos en los sistemas horticolas
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regionales basados en la experiencia de
especialistas y a la realidad local:

Afiches “Productos permitidos en tomate,
lechuga, cebolla y zapallo”, destinado a
productores.

“Guia de aplicacion de productos
sanitarios”, destinado a los técnicos de
campo.

Rotafolio para charlas de capacitacion
sobre “Plaguicidas”, herramienta para los
técnicos de campo.

-Tetrafolio “Insecticidas utilizados para el
control de plagas horticolas en el Alto Valle
de Rio Negro y Neuquén”, destinado a
productores y técnicos.

“Manual de reconocimiento y control de
enfermedades”, destinado a productores y
técnicos.
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Se realizé un estudio del estado sanitario sobre
un area piloto a través del cual se obtuvieron:

Un diagnédstico acerca de los tipos de
plaguicidas usados en el sector productivo
horticola regional y el manejo que de ellos
hacen los productores.

Una descripcion de las estrategias de
intervencién utilizadas para el control de
plagas y enfermedades.

Un analisis de la calidad del producto
horticola con respecto al contenido de
residuos de agroquimicos.
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Estudio del estado sanitario

Se realizaron capacitaciones sobre el uso
racional de agroquimicos y sobre el manejo de
los materiales generados por este Programa.

Se realizé difusion de este programa a través
del Ministerio de Desarrollo Territorial y el
Centro PyMe (Neuquén) y del INTA (Rio
Negro) y mediante la participacion en los
Congresos Anuales de Horticultura (ASAHO).
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DIFUSION DE ASPECTOS AMBIENTALES EN LA INSTALACION Y OPERACION
DE UN PLANTA DE IMPREGNACION DE MADERAS
Maria Cristina Siri, Angeles Mifo,
INTI Madera y Muebles, Programa Industria de Servicios y Ambiente
csiri@inti.gob.ar

OBJETIVO

El arseniato de cobre cromatado (CCA) es un
preservante muy utilizado en la industria de la
madera. Debido a que es una sustancia con
efectos no deseados para el ambiente y la
salud debe manipularse en condiciones
perfectamente controladas.

En tal sentido el proyecto presenta una alta
relevancia ya que tiene por objetivo transferir,
en forma proactiva, conocimientos a nivel
regional sobre aspectos relacionados con el
cumplimiento de normativas vigentes en lo
que se refiere al cuidado del medio ambiente
en la instalacion y operacién de una planta de
preservacion de maderas.

DESCRIPCION

El método de preservacion de mayor
utilizaciéon en argentina es el Bethell o célula
llena, empleando arseniato de cobre
cromatado (CCA) como sustancia
preservante. La madera preservada presenta
un mejor desempefio y durabilidad frente a
los factores bibticos y abidticos. El efecto
protector del arseniato de cobre cromatado
en la madera se ha atribuido a la formacién
de complejos de tipo ésteres de cromato de
cobre y de arseniato de cromo.

Si bien este tratamiento mejora notablemente
las caracteristicas de la madera, actualmente
en Argentina no existe un control sistematico
acerca del desempefio ambiental en las
plantas de impregnacion de madera. En los
ultimos afos se ha avanzado en la
conformacién de documentos acerca de
“buenas practicas”, la certificacion a través
del Forest Stewardship Council (FSC) de
sistemas de calidad basados en las normas
ISO de la serie 14.000, etc.; pero no se ha
analizado la gestibn ambiental integral como
un sistema que contiene elementos de
entrada y salida, que utilizan insumos, y
generan a su vez productos y subproductos
de proceso donde, si el “proceso” no es
eficiente en términos ambientales, la gestion
ambiental de las “fugas de proceso” puede
llevar a elevados costos, tanto ambientales
como econdémicos, que incluso pueden
devenir en sanciones por el incumplimiento
de la legislacion ambiental correspondiente.

Origen del proyecto

INTI Madera y Muebles, a partir de la
recopilacion de informacién durante la visita a
los predios ubicados en Aristébulo del Valle,
provincia de Misiones (donde se llevaria a
cabo la instalacién de la planta), pudo notar el
escaso conocimiento de los habitantes del
lugar sobre el cuidado ambiental que se debe
tener en este tipo de industrias.

Por tal motivo se decidi6 llevar a cabo
acciones de informacién y sensibilizacion en
lo referido a la responsabilidad ambiental,
considerando la normativa vigente local.

Actores involucrados

- Los principales actores involucrados son
los responsables, técnicos y operarios de
la planta de impregnacion.

- Entes nacionales, provinciales vy
municipales.

- Sociedad civil en general. (bomberos,
policias, docentes, alumnos, vecinos).

Charla informativa brindada a la sociedad

Plan de trabajo propuesto

1. Relevamiento georreferenciado del
emprendimiento.

2. Estudio de obras complementarias,
destacando aspectos ambientales
relacionados con la gestion del proceso.

3. Relevamiento de la legislacion vigente.

4. Andlisis de la informacion relevada.
Estudio de problemas ambientales en la
construccion y operacion de la plantas de
impregnacion.

5. Elaboracién del temario de |Ia
capacitacion acorde al analisis realizado,
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el contenido minimo en general consta
de:

e Normas de aplicacion en el proceso de
vacio presion en autoclave

e FEtapas del proceso y productos
utilizados.

e Compromiso con el medio ambiente.

e Buenas practicas ambientales.

e Aplicacion de estrategias de prevencion
del impacto ambiental.

RESULTADOS

Primer logro

A partir del objetivo propuesto se realizé una
charla informativa a la asistieron mas de 150
personas de la sociedad de Salto Encantado,
representantes del municipio, cuerpo de
guardaparques, de bomberos, responsables
de ONG’s, directivos y alumnos de colegios
técnicos secundarios, profesionales del area.

Entre los asistentes se encontraban:

e Ministro de Ecologia, Recursos Naturales
Renovables y Turismo.

e Intendente local.

e Concejales del municipio, ambientalistas.

El resultado fue un intercambio dinamico de
informacion entre los expositores y el publico
asistente.

Exposicién profesionales de INTI

Durante la exposicion se explicd que las
buenas practicas en la manipulacién y uso de
preservante minimiza los riesgos hacia el
ambiente y la salud.

También se destacd la importancia de
implementar herramientas para el cuidado
ambiental en el disefio y construcciéon del
emprendimiento.

Segundo logro

En la actualidad los responsables del
emprendimiento tienen en cuenta las
consideraciones ambientales en la etapa de
construccion de la planta de impregnacion.

La aplicacion de una estrategia de prevencion
de impactos ambientales

Flanas de cantingencia
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BIOMASA EN CHACO:

“EL COMPLEJO PLAZA DE ENERGIAS RENOVABLES”
E. F. Scozzina, A. U. Anesini, J. Kurlat, C. Zunini
Unidad de Extensién Chaco, Programas Industria de Servicios y Ambiente, Extensién Social y
Territorial y Coordinacién de Areas Estratégicas
scozzina@inti.gob.ar

OBJETIVOS

- Integrar y gestionar tecnologias de
generacion de energia renovables a partir
de biomasa.

- Plantear un esquema de trabajo integral
entre las plantas de pelletizado de aserrin y
gasificacion de madera y laboratorio de
biomasa y carbdon, con el objeto de
fomentar la diseminacién y desarrollo de
las tecnologias apropiadas en las plantas
demostrativas. Dando asi solucién a un
problema local de polucion ambiental
generado por los residuos de aserraderos y
carpinterias.

- Favorecer a pequefios productores de
carbon.

- Desarrollar la

iniciativa propellets

estableciendo asi un modelo de
intervencién practico en micro-regiones.

DESCRIPCION

El complejo de energias renovables se
comienza a crear con la instalacion de la planta
demostrativa para la fabricacién de pellets de
aserrin, a la que luego se adiciona la planta
demosariva para gasificacién de biomasa, dos
tecnologias en auge a nivel mundial. Se
instalara un laboratorio de biomasa, energias
renovables y carbon. Este laboratorio atendera
las demandas y requerimientos de estas
plantas y realizara asistencias a pequefios
productores en buenas practicas vy
administracion de la biomasa y carbén. Es una
iniciativa conjunta entre el INTI, la Fundacion

Saber Cémo, la municipalidad de Presidencia
de la Plaza y el Ministerio de Trabajo, Empleo y
Seguridad Social. En la siguiente tabla se
detallan los aportes de las distintas
instituciones intervenientes.

Montos aportados

Proyecto
INTI MTEySS Municipio
Planta de pellets $81.504 $507.273 $258.855
Acondicionador de $100.000 ~ $120.000

aserrin

Planta de gasificacion

de biomasa $1.334.640 | $381.284 $338.700

Laboratorio de
energias renovables, $461.500 - $120.000
biomasa y carbén

El monto total aprobado por las instituciones
para la constitucion del “Complejo Plaza de
energias renovables” alcanza a $ 3.703.756.

RESULTADOS

Del monto total se encuentran ejecutados
$2.223.273, que representan aproximadamente
el 60 % de los proyectos. El detalle de los
montos por proyecto y por aportante se puede
ver en la tabla a continuacion.
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Montos ejecutados
Proyecto
INTI MTEySS Municipio

Planta de pellets - $507.273 $258.855
Aconfllmonador de Tramltes B $50.000
aserrin internos
Planlta de gasificacion $1.334.640 '_I'ramltes En
de biomasa internos proyecto.
Laboratorio de En
energias renovables proceso de En

) " ’ S proyecto.
biomasa y carbén licitacién

El equipamiento para el laboratorio de energias
renovables, biomasa y carbdn se encuentra en
etapa de elaboracién de pliegos de licitacion,
esperandose que la instalacion edilicia
completa se encuentre en operacién para
marzo de afo préximo.

El equipo de acondicionador de aserrin estara
construido para octubre del 2010, planeado su
instalacion y entrada en servicio en ese mismo
mes.

La planta demostrativa de gasificacion de
biomasa estaria llegando al pais a mediados de
noviembre de este afio. Se estan coordinando
las tareas para su instalacion.

En el plan propellets se esta realizando una
serie de acciones con panaderos locales para
instalar quemadores de pellets en sus hornos.
En el desarrollo de los quemadores se trabaja
con empresas nacionales a los fines de
gestionar el desarrollo de esta tecnologia.

Se realizaron distintos convenios con el
municipio y se nos cedid un secadero de
madera experimental.
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Encuentro de Primavera 2010 | 9.° Encuentro INTI de PRESENTACION DE TRABAJOS

RESIDUOS SOLIDOS URBANOS (RSU)

Natalia Vanin, Raul Poliak, Juan Carlos Najul.

nvanin@inti.gob.ar

PROTOTIPO INDUSTRIAL PARA LA VALORIZACION ENERGETICA DE

INTI Frutas y Hortalizas, Coordinacion Cuyo, Programa Energias Renovables

OBJETIVO

El “Proyecto de valorizacion energética de
residuos solidos urbanos” (VERSU) pretende
demostrar, mediante el desarrollo de una
propuesta a escala piloto, el funcionamiento,
cumplimiento de parametros y sustentabilidad
ambiental de un sistema de combustion de
residuos para la generacion de energia
eléctrica con ciclo combinado de turbina de gas
y vapor que incorpora innovaciones
importantes a las tecnologias que hoy se usan
en el mundo. La finalidad es ofrecer a los
municipios de 2.000 a 50.000 habitantes una
alternativa posible para la eliminacién de los
residuos domiciliarios no reciclables y producir
un bien comercializable como la energia.

DESCRIPCION

La propuesta se desarrolla bajo los siguientes

conceptos:

v' La eliminacién de los residuos domiciliarios
no reciclables, reciclando los componentes
utiles, como vidrios, materiales celuldsicos,
metales, etc. y la incineracion del resto en
un horno rotativo, en tres etapas con el
aprovechamiento de los gases de
combustion para generar energia eléctrica
en un sistema combinado de turbinas de
gas y vapor.

v"Innovaciones de la propuesta:

1. Presecado de la fraccion organica
hiumeda de RSU con los gases de
combustion.

2. Generacién de gas libre de particulas
sélidas para mover los alabes de una
turbina de gas, introduciendo asi un ciclo
combinado de gas y vapor que aumenta
la eficiencia de generacion en 25 %
aproximadamente.

3. En la ultima etapa del horno o camara
de poscombustion se alcanzaran
temperaturas del orden de 1.000 °C que
definen un salto térmico para optimizar
la conversién energética y asimismo
asegura la destruccién de dioxinas vy
furanos contaminantes.

v" Los gases de chimenea producidos
después del circuito de generacion estan
compuestos exclusivamente por didxido de
carbono, que se absorbe parcialmente por
el lavado de los gases con agua
alcalinizada, vapor de agua y nitrdgeno

proveniente del aire de combustion. No hay
producciéon de elementos nocivos para la
salud de los seres vivos ya que los mismos
son lavados antes de descargarse en la
atmésfera.

v' El sistema combinado de generacién de
energia eléctrica tiene un rendimiento de
2.100 kcal/lkWh efectivo en borne, por lo
que en funcién del volumen diario de
basura disponible se podra calcular la
potencia final a instalar.

v' Las cenizas residuales estan compuestas
por materiales inorganicos totalmente
inertes. Se reducen los RSU al 10 % de su
volumen inicial.

v" Produccion de subproductos
comercializables que mejoran la
rentabilidad del proyecto.

El desarrollo constara de 2 (dos) etapas:

Primera etapa: desarrollo de un horno de

combustion rotativo, con tres camaras como

prototipo industrial para la verificacién de las
innovaciones en funcion de distintas
composiciones de RSU:

a) Presecado de RSU.

b) Generacién de gases libres de particulas
solidas para posibilitar el uso de una
turbina de gas como primer estadio de
generacion de energia eléctrica.

¢) Rendimientos energéticos netos de energia
consumida por el horno.

d) Tratamiento ambiental necesario para dar
sustentabilidad legal y monitoreo.

Prototipo instalado en el lugar de operacion
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Segunda etapa: desarrollo de la turbina de gas
para pequefias escalas del sistema. Desarrollo
de proveedor nacional.

Sistemas de tratamientos ambientales.
Eficiencia energética. Verificacién de hipotesis
de aumento de rendimientos de 25 % con ciclo
combinado turbina de gas, y luego de vapor
respecto del sistema de incineracién con
generacion tradicional (solo sistema de vapor).
Se completara el prototipo industrial de una
capacidad de tratamiento de 120 kg basura/dia
y de generacion de 144 kWh/dia (potencia de 6
kVA) que podra ser utilizado para fines diversos
por el municipio.

Fabricacion de la turbina.

El proyecto se desarrolla en una escala de
prototipo industrial con la finalidad de
demostrar el funcionamiento de los parametros
estudiados y calculados en el proyecto.

En caso de demostrar que se cumplen las
condiciones establecidas se proyectard Ila
construccion de una planta de valorizacién
energética de RSU para municipios de 8.000 a
10.000 habitantes.

Basural Alto Salador, San Martin, Mndoza

En las comunidades con poblaciones del orden
de 40 a 50 mil habitantes se aprecia una
respuesta incompleta al tratamiento de los
RSU. Estas poblaciones disponen los RSU en
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terrenos aledafios al tejido urbano, a cielo

abierto. Lo que trata de ser un relleno sanitario

conforme a tecnologias de /andfill deviene en
un tipico basural donde en general ocurre que:

- No se brinda tratamiento previo al terreno
para la recepcion de los residuos.

- Se contamina la tierra con efluentes que
perjudican napas de agua.

- Se produce una incineracién no controlada
a cielo abierto con mala combustion de los
residuos.

- Se produce emision de humos y gases
toxicos a la atmdsfera siendo tipica la
percepcion de malos olores en la zona.

- Existe contaminacion visual que atenta
contra emprendimientos de tipo turistico en
lugares en donde éste representa una gran
parte del ingreso.

La tecnologia aportada resolveria los
problemas arriba mencionados, dando Ia
prioridad a la generacion de energia.

Para llevar adelante este proyecto se
necesitara del trabajo en conjunto de diferentes
Centros de INTI (Frutas y Hortalizas, Energia,
Ambiente) y Programas (de Industrias de
Servicio y Ambiente, de Energias Renovables).
Ademas actores externos como el municipio de
General San Martin, Mendoza, el Parque
Tecnolégico Mendoza y la Secretaria de Medio
Ambiente del Gobierno de la provincia de
Mendoza, son participes fundamentales para el
desarrollo del proyecto.

RESULTADOS

Etapa 1, duracion 3 meses: verificacion de
parametros y condiciones de funcionamiento.
Mediciones:  contaminantes  atmosféricos;
rendimientos energéticos.

Resultados esperados: Cumplimiento de los
parametros previamente establecidos y valores
de referencia.

Etapa 2, duracion 3 meses: verificacion de
parametros y condiciones de funcionamiento.
Mediciones: contaminantes atmosféricos;
rendimientos energéticos.

Resultados esperados: se completara el
prototipo industrial de una capacidad de
tratamiento de 120 kg basura/dia y de
generacion de 144 kWh/dia o sea de 4.320
kWh/mes (potencia de 6 kVA) que podra ser
utilizado para fines diversos por el municipio.
Proponer a los actores el desarrollo de la
escala siguiente de 10 t/dia de RSU para el
tratamiento de los residuos con esta
tecnologia en un territorio determinado por
el municipio y posterior extensiéon a otros
municipios del Proyecto mediante una
estructura operativa a definir.
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ACEITES VEGETALES USADOS (AVU): PRESENTE Y FUTURO

Nicolas Apro, Alejandra Flores, Ana Curia, Valentina Aguilar
INTI Cereales y Oleaginosas, sede 9 de Julio
napro@inti.gob.ar

OBJETIVOS

- Preservar la salud de la poblacién
evitando que el aceite de fritura usado
pueda ser reutilizado para consumo
humano.

- Preservar el medio ambiente, evitando la
contaminacion del agua por este residuo.

- Disminuir la obstruccion en desagles
pluviales y cloacas.

- Aumentar en la comunidad, el grado de
concientizacion por el ambiente y la salud.

- Propiciar el desarrollo de bioenergia y
combustibles ecoldégicos favoreciendo el
desarrollo sustentable.

- Fortalecer la accion de la comunidad,
haciendo crecer el compromiso y la
participacion ciudadana en el desarrollo
comunitario

DESCRIPCION

Los aceites de fritura procedentes del sector
gastronémico e industrial constituyen en la
actualidad un gran problema medioambiental:
los aceites residuales, representan una carga
afiadida para las aguas residuales ya que se
vierten directamente en las cloacas, rios, lagos
u otros recursos hidricos. En nuestro pais
Unicamente un bajo porcentaje del aceite
usado se recoge como vertido controlado y se
emplea como materia prima en la fabricacion
de jabones y biodiésel.

Los aceites vegetales cuando estan
degradados por su uso en frituras, son
residuos que aunque no reciben la calificacion
de peligrosos, no deben verterse por los
desaglies dada su capacidad para formar
peliculas sobre el agua que impiden su
oxigenacion y dificultan la correcta depuracion
de las aguas a donde ellos se vierten, ademas
de ser fuente de alimento de insectos y
roedores.

Obstrucciones de caiierias por la
solidificacién de aceites de fritura

Contaminacién de cursos de agua por el
volcado incontrolado de aceites.

RESULTADOS

En el afno 2008 se prepard la capacitacion
sobre buenas practicas de fritura, brindandose
para el sector gastronomo en el la sede PTM
del INTI en 2009 y para bromatdlogos en la
provincia de La Pampa en 2010, siendo uno
de sus objetivos formar e informar sobre el
punto final del aceite de fritura y qué hacer con
él una vez descartado.

Actualmente se ofrece el dictado del curso y
se provee asesoramiento desde el correo
electrénico buenafritura@inti.gob.ar.

Mediante un convenio de asistencia técnica el
INTI Cereales y Oleaginosas trabaja desde el
afio 2008 con la empresa RBA Ambiental en el
desarrollo de procesos y productos a partir de
AVU, fundamentalmente insumos para la
industria quimica.
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Esquema del proyecto de capacitacion en
buenas practicas de fritura y recoleccion de
AVU
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Desde marzo de 2009, RBA Ambiental cuenta
con camién con tanques cisterna, con equipo
de succion y lavado de recipientes, para
realizar la recoleccion por aspiracion sin
necesidad de transportar los recipientes.

Camidn cisterna con equipo de succiéon y
lavado de tambores

La recoleccion de AVU ha permitido la
construccion de una nueva planta de
elaboracién de biodiésel por parte de RBA
Ambiental, cuya obra se estima sera
inaugurada en octubre de 2010.

Ademas, el desarrollo de un proyecto entre
RBA Ambiental y Nor Aldyl, para la instalacion
de una central de generacién de energia
eléctrica en Bella Vista, garantiza Ila
trazabilidad total de la transformacion de un
residuo en energia limpia, e impulsa y
fortalece la recoleccién de AVU.

Con el fin de fortalecer ain mas la disposicién
final de los AVU se esta desarrollando una
“Guia para el desarrollo e implementacion de
un programa de disposicion final de aceites
empleados en fritura” para ser aplicado en
distintos municipios de la provincia de Buenos
Aires, con la insercién de organizaciones
sociales que puedan beneficiarse
econdmicamente en tal accion, recibiendo una
retribucion monetaria por parte de la empresa
RBA Ambiental por litro de AVU entregado.

Este trabajo suministrara una guia préactica
referida a la manipulacién, almacenamiento,
transporte y disposicion final de aceites
empleados en hogares, comercios
gastronomicos e industrias, y abarca la
concientizaciéon sobre la disposicion final de
los aceites empleados en fritura y la
instruccion a operarios de comercios
gastrondmicos e industrias.
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Volcado de aceite usado para su posterior
recoleccion.

El impacto que dichas acciones tendra es:

- Capacitar en el concepto del punto final
del aceite de fritura.

- Disminuir la contaminaciéon provocada en
los flujos de agua por el vertido de aceite
en la red cloacal. De esta manera, se
reducira la muerte de flora y fauna
acuatica que este residuo genera.

- Reducir el taponamiento de cloacas y
cafierias generado por el vertido de este
residuo.

- Reducir las emisiones de gases de efecto
invernadero, al sustituir combustibles
fésiles por biocombustibles.

- Generar recursos econOmicos para las
organizaciones sociales adheridas al
programa, ya que pueden ser las
encargadas del acopio y recoleccién de
los AVU generados en domicilios
particulares.
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PUESTA A PUNTO DE METODOLOGIAS PARA LA CUANTIFICACION DE

COMPUESTOS ORGANICOS HALOGENADOS
Lic. A. Masciotta, Lic. A. Rosso, Lic. |. Pedre
INTI Ambiente
alm@inti.gob.ar, adrosso@inti.gob.ar, ipedre@inti.gob.ar

OBJETIVO

Desarrollar y aplicar métodos analiticos que
permitan medir en aguas, efluentes vy
sedimentos una fraccion de interés de los
contaminantes organicos persistentes.

DESCRIPCION

En los Uultimos afos se ha tomado una
conciencia creciente de las amenazas a la
salud humana y al ambiente que representa la
liberacion cada vez mayor de sustancias
quimicas sintéticas. Las evidencias han hecho
que los esfuerzos se concentren en un grupo
de sustancias denominadas contaminantes
organicos persistentes, mas conocidas como
COP, compuestos quimicos que se
caracterizan por ser toxicos a muy bajas
concentraciones, y resistentes a la degradacion
fotolitica,  biolégica 'y quimica. Estas
caracteristicas, sumadas a su lipofilicidad,
hacen que tengan una gran capacidad para
bioacumularse y movilizarse a través de las
cadenas tréficas. Muchos de estos compuestos
son halogenados y en particular clorados.

Los contaminantes organicos persistentes se
dividen en dos grupos, segun la forma en que
puedan llegar al ambiente: de manera directa o
indirecta. En el primer grupo encontramos a los
compuestos organicos halogenados que se
utilizan como insumos industriales, plaguicidas,
solventes organicos, fluidos utilizados en
transformadores y todos aquellos productos
que se encuentran en el ambiente por vertido.
El segundo grupo esta constituido por aquellos
productos no intencionales que se originan en
procesos en los que se pone en contacto cloro
o sus derivados con materia organica.

La medicion de estos contaminantes requiere
métodos analiticos cromatograficos,
estandarizados, confiables 'y con una
incertidumbre aceptable. El equipamiento que
se emplea es costoso, al igual que su
mantenimiento y los insumos utilizados. Por
otra parte se requieren locales adecuados y
personal altamente capacitado.

Ademas, en la mayoria de los métodos se
emplean sistemas de extraccion que requieren
grandes cantidades de solventes organicos.

Por consiguiente existe un interés creciente por
el desarrollo de nuevas técnicas analiticas. En
este contexto surgieron a fines de los afios 70
los métodos conocidos como AOX, EOX y
POX, siglas para compuestos organicos
halogenados absorbibles en carbén activado,
extraibles y purgables, respectivamente.

Estas técnicas consisten en la recuperacion de
los compuestos halogenados en una fase
distinta a la original para luego cuantificar
halégenos totales en dicha fase. Los métodos
de recuperacion de que disponemos son dos:
adsorcion en carbon activado (AOX) vy
extraccion con acetato de etilo (EOX).

La adsorcién en carbén activado se aplica a
muestras liquidas. EI método utilizado consiste
en hacer pasar la muestra a través de una
columna que contiene el adsorbente. Para
poder hacer esto en condiciones reproducibles
se adquirié un sistema de pretratamiento de
muestras de AOX modelo Presto marca
Thermo capaz de controlar flujos, y volimenes
con precision (figura 1).

Figura 1. Sistema de pretratamiento de muestras

La extraccion con acetato de etilo se aplica a
muestras solidas, tales como suelos, barros y
sedimentos y se realiza de forma manual. Para
dicha operacién se adquirié un bafio ultrasénico
Testlab de 40 kHz y 400 W de potencia.

La cuantificacion de halégenos se realiza con
un equipo analizador de haldégenos totales
modelo ECS1200 marca Thermo. El mismo
posee un horno donde se piroliza la muestra,

Instituto
Nacional

INTI Industrial

de Tecnologia



transformandose los halégenos unidos a
compuestos organicos en halogenuros de
hidrogeno. A continuacion los gases de
combustion se burbujean en una celda de
titulacion  microculombimétrica donde los
halogenuros de hidrégeno son detectados y
cuantificados (figura 2). En la técnica de AOX
se coloca el carbén activado en una navecilla
que se introduce en el horno. Para el caso de la
técnica de EOX, se inyecta un volumen
adecuado de la fase organica.

En estos métodos se expresan los resultados
obtenidos como cloro total.

Figura 2. Equipo ECS1200

RESULTADOS

Luego de una etapa inicial de puesta en
marcha del equipo, se procedié a la verificacion
de funcionamiento del analizador segun las
normas ISO 9562:2004 (Determination of
adsorbable organically bound halogens) y EPA
9023 (Extractable organic halides in solids).
Para la verificacion se empleé el compuesto 4-
clorofenol, recomendado por las normas
mencionadas, obteniéndose los resultados de
las figura 3.

Asimismo se pudo determinar que el limite de
deteccion para AOX es de 30 pg Cl/l y el limite
de cuantificacion, de 90 ug CI/I.

Por otra parte, el limite de deteccion para EOX
es de 0,5 ug Cl/g de muestra sélida, y el limite
de cuantificacion de 1,5 ug Cl/g de muestra
sélida.
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Figura 3. Curvas de concentracion medida vs.
concentracion esperada de 4-clorofenol a) AOX, b) EOX

La aplicacién de estas técnicas a muestras de
aguas superficiales y sedimentos fue exitosa.

Una de las metas futuras es ampliar el alcance
de estos métodos a muestras de efluentes
liquidos. En una etapa posterior se trabajara en
la comparacion de los resultados obtenidos con
otras técnicas, como la cromatografia gaseosa.
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CARACTERIZACION CUALI Y CUANTITATIVA DE RESIDUOS MADEREROS Y
POSIBLES APLICACIONES POR REGION

German Pasetti; Liliana Larosa; Alfredo Ladréon Gonzalez
INTI Maderas y Muebles; Consejo Federal de Inversiones
gpasetti@inti.gob.ar; Irosa@inti.gob.ar; aladrong@inti.gob.ar

OBJETIVOS

a) Estimar la cantidad, calidad y tipo de los
residuos madereros generados por empresas de
la industria de la segunda transformacion de la
madera de 7 municipios de la provincia de
Buenos Aires: ltuzaingd, Hurlingham, Morén, San
Fernando, Tigre, San Martin y 3 de Febrero.

b) Conocer el destino actual de los residuos
madereros y los costos asociados para su
deposicion final.

c) Definir una metodologia muestral-estadistica
“tipo”, que sea atemporal (replicable en otros
momentos sobre el mismo territorio) y en la
medida de lo posible a otras regiones con
caracteristicas productivas similares.

— | . a——
Tipica acumulacion de residuos en carpinterias

DESCRIPCION

El proyecto es realizado por el INTI Madera y
Muebles a solicitud del Consejo Federal de
Inversiones (CFl), que financia el estudio.

La finalidad de efectuar este proyecto radica en
la necesidad de aportar informacion a la
problematica de los residuos madereros, de los
que no se conocen sus caracteristicas, su
procedencia, la cantidad generada ni el costo
econdmico asociado a su disposicion final.

La teoria econdmica se refiere a situaciones
como éstas como una “falla de mercado” que se
define como un tipico problema de informacion

asimétrica; en donde la carencia de la
informacion produce pérdidas y/o ganancias
extraordinarias a los actores involucrados
(sociedad en su conjunto, empresarios, estado).

Asi, por un lado, el empresario desconoce los
verdaderos costos en los que incurre para su
disposicion final, o lo que pierde por no
transformarlo en otro bien o bien revenderlo a
transformadores, etc. Por otra parte, tampoco se
sabe nada de los costos sociales derivados de la
contaminacion que estos residuos provocan, ya
que en muchas ocasiones se envian a
vertederos o se incineran indiscriminadamente.

Hoy la unica certeza es que existe pérdida
economica con doble sentido negativo: por lo
que se deja de ganar (al dejar de transformarlo
en otro bien) y por los costos ambientales
asociados.

Existe consenso general para dar solucion
integral al problema de la acumulacion de
residuos de la industria, buscando generar
nuevos productos a partir de los residuos o bien
la generacion de energia a partir de éstos.

Los resultados obtenidos con la realizacion del
estudio deberan, ademas de aportar soluciones,
facilitar la definicion de politicas publicas
orientadas a un ordenamiento del sector en
busca de un desarrollo ambientalmente
sostenible. Por su parte al empresario le servira
para analizar oportunidades de inversiones sobre
los nichos revelados a partir de éstos resultados.

El estudio de caracterizacion de residuos se esta
llevando a cabo mediante una encuesta
realizada a unas 600 empresas del sector
maderero pertenecientes a 7 municipios del
conurbano bonaerense. El contenido de la
encuesta permite relevar distintas variables vy
aspectos productivos y de gestion de los
residuos, que permitiran inferir sobre el tipo,
cantidad, calidad y destino de los mismos.

El trabajo involucra un grupo interdisciplinario de
técnicos y profesionales del INTI Madera y
Muebles, quienes después de varias sesiones de
trabajo, lograron un acuerdo respecto del
contenido y el alcance de la encuesta.
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Posteriormente comenzo6 el trabajo de campo
con la recoleccion de datos y muestras fisicas de
los residuos, que son debidamente identificadas
para conservar el anonimato de los datos.

Las encuestas son realizadas con el apoyo de
pasantes universitarios contratados en forma
temporaria para este proyecto.

Dos de los municipios relevados, tomados como
experiencia piloto, fueron encuestados por
técnicos del Centro Madera y Muebles.

Posteriormente, esos datos seran cargados y
procesados por un software estadistico.

Pellet de madera

RESULTADOS

Los resultados de este trabajo permitiran conocer
“el camino de los residuos” de cada industria o
subsector, como asi también inferir en los costos
econdémicos, financieros y ambientales asociados
a dichos residuos.

Las conclusiones permitiran:

- Mejorar sustancialmente la toma de
decisiones para definir politicas activas en
los distintos niveles gubernamentales.

- Contar con un método muestral y de
procesamiento estadistico que permita, con
pocos recursos, estimar en cualquier
momento y en otras regiones con similar
tejido industrial, la cantidad de residuos.

Por su parte las administraciones locales
contaran con un “mapa” de los residuos, que les
permitira focalizar politicas activas ya sea para el
manejo integral de los residuos, para minimizar el
impacto sobre el ambiente o bien para promover
formas asociativas para transformar estos
residuos en un subproducto mas de la madera.

Por ultimo, esta informacion de base, ademas de
incorporar valor agregado a la cadena productiva
del sector, constituye para nuestro centro
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Madera y Muebles, un ejercicio de articulacion
interinstitucional que permite alcanzar los
resultados esperados, maximizando la eficiencia
tanto en el uso de recursos humanos como
financieros.
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DESINFECCION POR UV-C DE AGUAS PARA RIEGO
Ing. Alberto Perez Gont, Téc. Matias Ribeiro, Téc. Gabriel Rodriguez, Ing. Mariano Fernandez Soler,
Lic. Guillermo Baudino, Ing. Sofia Frangie
Programa de Extension Social y Territorial y Coordinaciéon de Transferencia de Conocimientos
de Apropiacion Colectiva
apgont@inti.gob.ar

OBJETIVO

Desarrollar un dispositivo transferible para la
esterilizacion de agua de riego a través de UV-
C, eliminando hongos y otros componentes
patdégenos.

DESCRIPCION

El proyecto surge de la necesidad de encontrar
una solucion a la presencia del hongo
Rhizoctonia solani en el agua de riego utilizada
en las zonas rurales. Este hongo genera la
llamada “sarna negra” que afecta
principalmente a las plantaciones de papa y
tomate, provocando wuna caida en la
productividad por putrefaccion de las
plantaciones.

e B i —
Efectos de la Rhizoctonia Solani en distintos cultivos

La luz ultravioleta (UV) no deja residuos que
puedan afectar las plantaciones a diferencia de
la desinfeccion con productos quimicos como el
cloro que dejan una fraccion residual que no es
conveniente en la agricultura.

La luz ultravioleta mata bacterias y virus por
destruccion de su  material genético,
previniendo asi la replicacion.

Una luz de longitud de onda de 253,7 nm mata
los microorganismos sin alterar las propiedades
fisicas y quimicas del agua.

Filwnsgen SR @Rl 11T

Distribucion de la potencia de los tubos UV-C
germicidas

La efectividad de muerte de microorganismos
depende de la dosis recibida que depende de
la intensidad de la luz y del tiempo de contacto.

Dosis = Intensidad x tiempo

La dosis UV necesaria para asegurar una
inactivacion del 99% depende del tipo de
microorganismo presente en el agua. Dichos
valores estan ya tabulados para gran parte de
los patégenos conocidos. En el caso de la
Rhizoctonia solani, se debera realizar un
estudio para determinar la dosis UV necesaria
y validar el sistema.

La intensidad de la luz depende del tipo de
lampara, del espaciamiento entre lamparas, de
la calidad del efluente y del grosor de la
cubierta de la lampara.
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El caudal afecta directamente al tiempo de
exposicion ya que a mayor caudal, menor
tiempo de exposicion por lo que se debe
incrementar la intensidad. Para el primer
prototipo se toma como caudal de disefio 3.600
litros/hora.

Como parametros de disefio del equipo se
busca que sea transferible, robusto, que pueda
ser fabricado con mano de obra y recursos
locales, escalable y econémico.

Posible configuracion del equipo

La caracteristica que mas afecta el desempefio
de desinfecciéon con UV es la cantidad de
sélidos en suspensién o turbiedad. La
disminucién de la transmision reduce la
intensidad de luz que llega a |los
microorganismos, por lo que el equipo debe
estar asociado a un filtro lento para asegurar
una baja turbiedad.

RESULTADOS

A la fecha se evaluaron diferentes
configuraciones del equipo, descartando las
que tienen el tubo UV sumergido ya que
requiere una aislacién del agua con una camisa
de cuarzo que no es de facil aprovisionamiento
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y es muy costosa en relacion con el sistema
germicida.

Se esta trabajando en el desarrollo de un
equipo de plano con tubos suspendidos para
validar en el laboratorio. En este sentido se
realizaran pruebas de radiacion UV en aguas
de un rio cercano, en la busqueda de eliminar
bacterias habituales y conocidas. Una vez que
se compruebe la efectividad del sistema, se
repetiran las pruebas con equipos de mayor
radiacion en fuentes de agua contaminada con
Rhizoctonia solani y se haran los analisis
pertinentes para determinar la efectividad del
proceso.

Partiendo de la necesidad de eliminar sin
utilizar medios quimicos el hongo Rhizoctonia
solani, se puede pensar en la utilizacion de
este sistema de esterilizacibn en oftras
situaciones en donde sea dificultoso (por
diferentes motivos) el uso de quimicos. De esta
manera, el equipo permitira posteriormente
desarrollar un esterilizador de agua para
menores caudales y microorganismos menos
resistentes para ser ftransferido a las
comunidades que puedan necesitarlo.
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FORTALECIMIENTO DE LA INDUSTRIA DE PEQUENOS AEROGENERADORES EOLICOS Y SU
UTILIZACION EN PROYECTOS DE APROPIACION COLECTIVA

J. P. Duzdevich, L. Coppis, G. Gil, A. Anesini
INTI Neuquén, Programa de Industria de Servicios y Ambiente
juand@inti.gob.ar

OBJETIVO

Fortalecer la industria nacional orientada a
pequefios y medianos fabricantes de
generadores eolicos de baja potencia.

Objetivos especificos

1. Implementar una plataforma de ensayo de
pequefios aerogeneradores edlicos,
destinada a la evaluacion del desempeno
de equipos desde una mirada integral del
desarrollo del producto, con foco en los de
pequefios y medianos fabricantes y
ensambladores nacionales.

2. Desarrollar capacidad interna para la
medicion de vientos.

3. Desarrollar capacidad interna para la
medicion de curvas de potencia.

4. Evaluar el desempefio del sistema de
bombeo instalado en el Valle del
Michacheo.

5. Implementar proyectos demostrativos de
tecnologia edlica para la satisfaccion de
necesidades basicas en comunidades fuera
del alcance de la red de servicios publicos.

6. Generar informacion estadistica, estudios y
diagnosticos  sobre el grupo de
proveedores.

7. Disefar un plan de accién para la
integracion en la cadena de valor.

DESCRIPCION

La propuesta recorre dos grandes lineas de
trabajo. La primera es la implementacién de
soluciones técnicas que incluyan la generacion
y el uso de energias renovables en proyecto de
transferencia de tecnologia de apropiacion
colectiva. La segunda consistente en dotar al
INTI de nuevas capacidades metroldgicas, que
instaladas en una plataforma de ensayo,
constituyan un espacio de encuentro con los
fabricantes de pequefios aerogeneradores
promoviendo su fortalecimiento y la mejora de
sus disefos.

La perspectiva sostenida aspira a
complementar los avances, ya realizados y por
realizar, en cuanto al dominio tecnoldgico de la
edlica en vistas al desarrollo de nuevos
productos, que requieren de un sostenido
esfuerzo durante tiempos prolongados.

Una accién inmediata que facilite adquirir
saberes para:

e Desarrollar un modelo de intervencion para
la transferencia de tecnologia a la empresa

0 comunidad.

e Articular y apoyar a los proveedores de
equipos.

e Identificar los vacios dentro la cadena de
valor.

e Avanzar en el proceso de homologacién y
certificacion de los aerogeneradores.

e Proponer y estudiar regulaciones que
resulten necesarias tomando la iniciativa
para promoverlas.

e |dentificar posibilidades de financiamiento
de proyectos de mejora.

Hasta el presente el INTI ha avanzado
desarrollando capacidades en algunas de estas
acciones, pero un esfuerzo coordinado entre
los distintos centros y la incorporacién de
nuevas capacidades pueden apuntalar el
avance en el corto y mediano plazo.

Proyectos de aplicacion y demostracion
Actualmente el centro INTI Neuquén ha

relevado y se encuentran en etapa de estudio,
los siguientes casos/proyectos:

e Paraje “La Picasa”: bombeo de agua para
consumo humano.

e Challacé: bombeo de agua para riego.
Pruebas de pasturas del INTA.

e Barrio intercultural SMA: provision de
energia eléctrica.

Jagueles secos en el paraje “La Picasa”, Neuquén
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e Las Coloradas: bombeo para riego. Centro
demostrativo agricola.

e Sauzal bonito: bombeo de agua para riego.

e Allen rural norte: bombeo de agua.

e Autoridad de Parques Nacionales El
Chaltén: calefaccion por edlica.

e Trampa de peces SMA: provision de
energia eléctrica.

e Michacheo: medicion del recurso vy
rendimiento del sistema.

e Grupo ALP: evaluacion de desempeiio de

aerogenerador.

e INVAP: evaluacion de desempefio de
aerogenerador.

e Desarrollo de ensayos de Interconexién a
la red.

Laboratorio de metrologia edlica

El  INTI desarrollara esta experiencia
localizando los equipos a evaluar en un predio
abierto emplazado en una zona de alta
exposicion a vientos dentro de la provincia del
Neuquén. Alli también se dispondra del
equipamiento de medicion, tanto de las
variables climaticas como energéticas.

|Winel Spad] T |

| wh | W
|

Sl i b i TR DA L 5 | |
| i

Este aspecto del presente proyecto contempla
la adquisiciéon de capacidades especificas para
la medicién del recurso “viento” segun normas
internacionales y segun especifican los
expertos, avalados por la Secretaria de
Energia, debe hacerse para nuestro pais.

A partir de esto, se convocara a los pequefos
fabricantes de aerogeneradores de todo el pais
a que acerquen Sus equipos para ser
evaluados en la plataforma del INTI. Asi se
avanzara en el desarrollo de capacidad para
medir la energia generada por los equipos. El
tratamiento de estos datos en conjunto y por
separado permite analizar y sacar distintas
conclusiones de valor para la corroboracion de
las metas de disefo, deteccion de
inconsistencias, defectos y otras posibles
mejoras en el disefio de los aerogeneradores.
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La disposiciéon de aerogeneradores a prueba en
zonas de flujos turbulentos, arrachados y de
altas velocidades, para la mediciéon de dichas
variables, es una practica habitual que permite
la deteccion de inconvenientes a través del
contraste con los modelos teéricos ademas que
permite ensayar un equipo en su correcta
instalacién y de su vida util.

RESULTADOS

Desde una perspectiva mas amplia podemos
sefalar como resultados esperados los
siguientes:

1. Desarrollar nuevas capacidades en el INTI.

2. Generar una vinculacion con actores
claves, referentes e instituciones de la
energia edlica que propicien actividades
conjuntas.

3. Caracterizar el estado actual de desarrollo
de los fabricantes nacionales de pequefos
aerogeneradores edlicos.

4. Adquirir conocimientos y capacidades
especificas para la mediciéon del recurso,
prueba de desempefio y generacion de
informes de resultados técnicos al respecto
del viento y pequefios aerogenerades.

5. Posicionar al INTI como un referente
técnico y motorizador de la mejora para la
industria edlica.

6. Contribuir al fortalecimiento técnico del
grupo de proveedores de equipos.

7. Colaborar en la solucién a problematicas
como carencia de agua O energia en
comunidades aisladas en situaciones que
sea meritorio el uso de las energias
renovables, asi como la intervenciéon del
INTI.

8. Generar experiencias demostrativas de
aplicacion de distintas energias renovables.

9. Medir el recurso disponible y el
funcionamiento del sistema de bombeo
instalado en Michacheo, como experiencia
demostrativa en marcha.

10. Transferir un proyecto de aplicacion
demostrativa que satisfaga necesidades
basicas insatisfechas a una comunidad
aislada de la red de servicios publicos.

11. Elaborar otros proyectos de aplicacion

demostrativa.

12. Dar difusion de los proyectos de aplicacion
demostrativa.

13. Fomentar el uso de las energias
renovables.
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IMPACTO DE LOS CONSUMOS PASIVOS DE ARTEFACTOS A GAS EN EL CONSUMO DE
ENERGIA: UN MODELO SENCILLO Y ALGUNOS ENSAYOS
E. J. Bezzo', A. Bermejo?, P. L. Cozza?, J. A. Fiora?, S. Gil"®, M. A. Maubro', y R. Prieto’
'Gerencia de Distribucién ENARGAS, %INTI Energia, 3Universidad Nacional de San Martin, ECyT
mingo@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo de este trabajo es la estimacion de
los consumos pasivos de los artefactos a gas
en la Argentina. En particular, se presentan los
resultados preliminares de los ensayos de
comparacion entre los consumos de gas de
calefones que eliminan los pilotos con
artefactos convencionales. Estimaciones
preliminares indican que los ahorros que
pueden lograrse con equipos que eliminen o
aprovechen estos consumos pasivos, son muy
significativos y comparables con los volimenes
de gas que la Argentina actualmente importa.
Consecuentemente, la disminucion de las
emisiones de gases de efecto invernadero es
muy importante. Estas estimaciones, hacen
que considerar un plan de cambio de equipos
de calentamiento de agua, por sistemas mas
eficientes, sea una opcién que debe analizarse
cuidadosamente. Asimismo, es importante
incluir los consumos pasivos de los artefactos a
gas en la evaluacion de su eficiencia energética
y esta informacidon deberia estar disponible
para los usuarios, a través del etiquetado
energético de los mismos.

Eficiencia energética es una fuente de
energia de bajo costo que no contamina.

DESCRIPCION

Para la estimacion global de los consumos

pasivos en la Argentina se procedio a estimar

separadamente:

— el consumo especifico (por vivienda) de gas
natural para calentamiento de agua, Qagua-

— qué parte de Q.g.s S€ quema en los pilotos,
bajo un modelo de funcionamiento para el
consumo estimado.

La estimacion de Q.q. Se basdé en una
correlaciéon entre el consumo general de gas
para uso residencial y la temperatura ambiente,
como se explica en la figura 1. El consumo
especifico base (linea punteada) es

m? 8 m’

Opse =2~ 7~ —

dia 100 dia x Celsius
Suponiendo que el agua se calienta desde la
temperatura ambiente a la de uso, por cada 10
°C de disminucién de T, se gastan 0,8 m® de
gas, lo que equivale al aumento en 10 °C de
unos 440 litros de agua con una eficiencia del
60 %. Esto es consistente con lo anterior y con
el modelo de la figura 2.
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Figura 1: el “consumo especifico base” de gas natural
depende débilmente de la temperatura, es el gas usado
para cocinar y calentar agua. El consumo se refiere a una
“vivienda tipo” con un promedio 3,3 habitantes.

De la estimacion del consumo base
Qbase=Qaguat Quocina €N alrededor de 2 m® de
gas/dia, el gas para cocinar se estima como el
de una hornalla de 1.800 kcal/h durante 90
minutos diarios, es decir unos 0,3 m®dia.
Queda Qqqus=1.7 m°/dia lo que resulta una cifra
razonable como se explica en la figura 2.

y

0=8 Umin

lAt=15 min
At=15 miy

7:00 - 7:10 7:25-7:35 12:00 - 12:10 20:00—20:10  20:25 —20:35

Figura 2: modelo que realiza el consumo de 1,7 m® de
gas/dia: dos duchas matinales, limpieza al mediodia y una

ducha y limpieza por la noche. Cada “uso” dura
aproximadamente 13 minutos.

En resumen, el consumo para agua caliente
resulta asimilable a un calefén de 21.000 kcal/h
usado a un 70 % de su potencia maxima,
durante 65 minutos.

Para este calefon, funcionado al 70 % de su
potencia con un consumo del piloto tal como el
medido, en la figura 3 se observa el peso
relativo calculado del consumo del piloto como
funcién de las horas de funcionamiento.

Una serie de ensayos se realizaron sobre el
dispositivo que se describe en la figura 4. Se
ensayaron calefones nuevos, disponibles en el
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mercado, con y sin piloto. Los resultados se
presentan mas adelante en la tabla 1.

Consumo relativo del piloto

100%

00:00 00:30 01:00 01:30 02:00
Horas/dia

Figura 3: consumo relativo del piloto como funcion de las
horas diarias de funcionamiento para un calefén como el
descripto. La curva inferior es el porcentaje del total
consumido por el piloto, la superior, el porcentaje respecto
al consumo del quemador, el consumo de gas de un piloto
tipico, unos 0,48 m*/dia=216 W.

Actualmente se esta ensayando un calefon
usado que fue adquirido de segunda mano.
Esta previsto asimismo el ensayo de
termotanques y de ciertos dispositivos para
bloquear el tiraje de aire frio cuando se
encuentran apagados.

Tabla 1. Resultado del ensayo durante una semana con un
protocolo semejante al de la figura 2 de dos calefones
idénticos salvo el piloto, operando en potencia %. Se
realizaron 5 extracciones diarias de unos 11 minutos (80 L)
cada una, siendo el aumento de la temperatura del agua de
alrededor de 21 °C. Estos pilotos tienen un consumo medio
de a 0,5 m*/dia.

Sin piloto Con piloto
Consumo gas 1.241 L/dia 1.676 L/dia
Diferencia -434 L/dia +434 L/dia

-26% +35%

Como puede verse en la figura 5, el consumo
base es del orden del 40 % del consumo
residencial, con lo que una disminucién del
orden del 25 % solo en el calentamiento de
agua significa alrededor del 10 % del consumo
total.

RESULTADOS

Las estimaciones y mediciones realizadas
hasta el presente indican que los consumos
pasivos de gas, en particular de los pilotos,
representan unos 0,5 m*/dia por artefacto.
Usando tecnologias actualmente en el mercado
local, es posible generar ahorros del orden de
los 3,5 millones de m%dia para todo el pais.
Estos volumenes de gas son muy significativos
y se comparan con los actuales volumenes de
gas importado. Por lo tanto, resultaria
interesante  analizar cuidadosamente la
posibilidad de un plan de reemplazo de
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artefactos a gas con piloto convencional por
otros de encendido electronico de bajo
consumo.

Figura 4: esquema del dispositivo experimental. Cada uno
de los calefones (C) puede conectarse a través de un
cuadro de valvulas electromecanicas (V) a uno u otro
recipiente calibrado (R). Bajo el control de wuna
computadora se extrae agua llenado sucesivamente estos
recipientes provistos de sensores de nivel y valvulas de
descarga. La computadora registra asimismo las
temperaturas de entrada y salida del agua, el consumo y la
presiéon de gas. El plan de ensayo se especifica mediante
un guion de mando: un texto castellano con una
descripcion de los horarios, niumero de extracciones y
frecuencia de toma de datos que el programa de ensayo
interpreta. El programa de control se basa en el sistema de
adquisicion en tiempo real ADQ, desarrollado en INTI
Energia e INTI Electrénica e Informatica.

Asimismo el desarrollo de un esquema de
determinacién de la eficiencia de los equipos a
gas, que incluya los consumos pasivos, es muy
importante para su inclusion en el esquema de
etiquetado de eficiencia de estos artefactos. La
experiencia internacional indica que el sistema
de etiquetado es muy efectivo para lograr un
uso mas eficiente y racional de la energia.

Pais Ai0=2006

41 Q_calef [m3/d]
4[1Q_Esp_Base [m3/d

4 Calef. %=59.0

Consumo [ m3/d]
A NW RO N®

Base %~40.9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Mes

Figura 5. Los consumos de los meses de verano permiten
caracterizar los consumos base. Si atribuimos los
consumos adicionales en los meses mas frios a los usos de
calefaccién, el consumo de calefaccion de edificios varia
entre el 59,0 % (afio 2006) y 64,2 % (aho 2007, dato no
mostrado) del total del consumo R.
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INTERVENCION INTEGRAL DEL INTI EN LA COLONIA PASTORIL DEL
MICHACHEO ZAPALA, PROVINCIA DEL NEUQUEN
J. P. Duzdevich, L. Coppis, L. Alvarez, O. Franco, A. Anesini, A. Casabona
INTI Neuquén, Programa de Industria de Servicios y Ambiente
ngn@inti.gob.ar

OBJETIVO

Promover el desarrollo econémico y social de la
Colonia Pastoril del Valle del Michacheo, a
partir del fortalecimiento de sus aspectos
productivos, la asociacién de los productores
del lugar bajo formas cooperativas y el
desarrollo de alternativas agroindustriales que
agreguen valor a su produccion.

Objetivos especificos

e Abastecer de agua para riego a los
productores de la Colonia Pastoril del Valle
del Michacheo a través de un sistema de
generacion de energia eodlica para la
extraccion y distribucion del agua.

e Estimular el desarrollo de formas
asociativas 'y cooperativas entre los
productores para el trabajo conjunto en el
desarrollo de la Colonia Pastoril y la
generacion de nuevos proyectos
productivos.

e Promover el uso de recursos renovables
para la generacion de energia.

o Evaluar y sistematizar la experiencia como
base de futuras réplicas en otros territorios
con similares problematicas.

Cerro Michacheo, Zapala, provincia del Neuquén

DESCRIPCION

La provision de agua a través de la energia
edlica es la primera accién tendiente a la
reactivacion de las parcelas del Valle del
Michacheo como zona de produccion para
continuar a través del trabajo conjunto de
distintos actores en el fortalecimiento del perfil
productivo y del desarrollo de alternativas de

produccion no solo agropecuarias sino como
parte de un proyecto de desarrollo local de
mayor alcance.

Unidad de experiencia piloto de generacion de energia
y extraccion de agua

A partir del trabajo coordinado y articulando
esfuerzos de diferentes actores institucionales,
principalmente de la Cooperativa de Provision
de Energia Eléctrica, Viviendas y otros
servicios publicos de Zapala limitada (CEEZ),
se promovié la conformacién de la cooperativa
“Dos de febrero”, que agrupa a numerosos
productores de la colonia agricola pastoril de
Zapala y que servira de motor para la
integracion de los quinteros, crianceros y sus
familias al trabajo en pos de redinamizar su
caracter de  produccién  cooperativista,
buscando alcanzar objetivos  comunes,
aprovechando sus fortalezas, aprendiendo de
su experiencia y promoviendo alternativas de
produccion en el marco del presente proyecto.

En la denominada etapa 1, ejecutada entre

mayo y octubre de 2008, se realizaron las

siguientes acciones:

- Caracterizacion socio-productiva de los
pobladores.

- Relevamiento y propuestas de alternativas
de produccidn agropecuaria.

- Determinacién de la densidad de potencia
eolica disponible.

- Determinacién de los requerimientos de
potencia disponible para el bombeo
asociada a los aerogeneradores.

En la denominada etapa 2, iniciada en febrero

de 2009, se realizaron las siguientes acciones:

- Instalacion de una unidad de experiencia
piloto de generacibn de energia vy
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extraccion de agua, con el objetivo de
relevar y verificar su comportamiento in
situ.

- Acciones de fortalecimiento del trabajo
cooperativo, ciclo de talleres con los
productores de la cooperativa “Dos de
febrero”.

- Definicion del perfil productivo, ciclo de
talleres con los productores de Ila
cooperativa “Dos de febrero”.

RESULTADOS

Durante el 2010 el molino demostrativo, que
esta emplazado en una chacra en produccion,
se encuentra en pleno funcionamiento vy
demostrando la efectividad del sistema.

En concreto, el sistema pone bajo riego la
parcela elegida para la planta piloto que cuenta
con 2 invernaderos, con riego por goteo, 5
hectareas regadas por manto (pasturas),
bebederos de bovinos, ovinos, y aves. La
acumulacién se realiza en un tanque de 25 m°.
La chacra comprende una superficie total de 6
hectareas.

Se realizaron dos monitoreos de la calidad del
agua que se extrae del acuifero, como parte un
programa de seguimiento estacional, y se
confirmé su aptitud tanto para el riego como
para el consumo humano.

o

Tanque de acumulacién del agua extraida

Asimismo se completaron 7 talleres de
fortalecimiento en trabajo cooperativo con los
productores de la cooperativa “Dos de febrero”,
para la mejor apropiacion del proyecto y
alcanzar acuerdos colectivos para asumir la
responsabilidad de la operacion, gestiéon y
mantenimiento de los equipos que abasteceran
de agua de manera comunitaria a los
pobladores del valle.

También como resultado del proceso de trabajo
con los productores, se consolidd un grupo que
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trabajé6 en la formulacion de un proyecto
productivo tendiente a la cria de pollos, que se
presentara al Instituto Nacional de
Asociativismo y Economia Social (INAES) para
su financiamiento e implementacion.

Como parte del trabajo para los préximos
meses, se estudian las posibilidades de
aprovechamiento de parte de la energia
generada excedente para dar calefaccion a los
invernaderos del predio.

Se espera finalizar la etapa 2 con la definicion
del proyecto de ingenieria del sistema de riego
para el valle y propuestas de perfil productivo
del valle.
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PROYECTO PILOTO DE APLICACION DE ENERGIA SOLAR TERMICA EN

VIVIENDA SOCIAL
Martin Cordi, Gustavo Gil, Federico Pescio
Programa de Industria de Servicios y Ambiente, Energia solar
mcordi@inti.gob.ar, ggil@inti.gob.ar

OBJETIVO

Promover los beneficios de la tecnologia solar
térmica a través de proyecto piloto en campo,
utilizando los resultados y experiencia de la
Plataforma solar térmica INTI.

Objetivos especificos

- Lainstalacion en 10 viviendas de sistemas
solares para ACS (agua caliente sanitaria).

- Incorporar mejoras constructivas.

- Realizar capacitaciones sociales.

- Estudiar el impacto de las medidas de
eficiencia energética en las viviendas.

DESCRIPCION

Desde mediados del 2009 el INTI se encuentra
evaluando sistemas solares térmicos para agua
caliente sanitaria (ACS) en la Plataforma solar
térmica de su sede central en Migueletes.

Desde ese espacio de difusion, evaluacion y
ensayo se acompafia a los fabricantes
nacionales para mejorar la oferta al usuario y
se genera la informacion necesaria ante la
permanente consulta de sectores publicos y
privados sobre esta tecnologia.

En febrero del corriente, desde el departamento
de Responsabilidad social de Edenor se
convoca al INTI para participar en el proyecto
“Casas por + energia” junto con el municipio de
Moreno, el Instituto de desarrollo urbano,
ambiental y regional (IDUAR), el Foro de
vivienda social y eficiencia energética
(FOVISEE), la Consultora de estudios e
intervenciones sociales (CEIS), la Facultad de
arquitectura de la Universidad de Buenos Aires
(FADU, UBA), otras ONG y empresas.

Se identifica el importante impacto que tiene la
tecnologia solar térmica en la vivienda social y
se decide, junto a las pymes que participan de
la Plataforma solar térmica, avanzar hacia la
instalaciéon de sistemas solares para
produccion de ACS en viviendas préximas a
entregar.

Ubicacion del proyecto
El proyecto fue desarrollado en el barrio La
Perla de la localidad de Moreno. Es un

complejo habitacional de 1.162 viviendas de un
plan federal de vivienda que inici6 sus
actividades en mediados del 2006. El INTI
inici6 su participacion en el proyecto en la
segunda entrega de 116 viviendas.

Vista de las 116 viviendas entregadas el 28 de julio de
2010

Acciones previas

Para poder especificar correctamente los

criterios de instalacion el grupo de trabajo debid

previamente:

- Definir las modificaciones constructivas en
los hogares.

- Generar una propuesta de instalacién de
referencia para las pymes participantes.

- Evaluar las pérdidas de ganancia solar por
la desviacion del Norte (orientacion 6ptima
para los sistemas solares térmicos, SST)
ante la eleccion de integracién

arquitectonica de la instalacion.

Instalacién de soporte segin propuesta
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Estudio de orientacién de equipo solar

RESULTADOS

Finalmente el pasado 28 de julio se hizo
entrega de las viviendas a las familias y se
presentd a cada una de ellas las indicaciones
necesarias para el buen funcionamiento del
SST. Para ello se hizo entrega de una guia
explicativa sobre la energia solar y las
recomendaciones sobre el uso del sistema
instalado y algunos consejos Uutiles para el
ahorro de energia.

-
Dia de inauguracion. Ya hay agua caliente.

El evento reunid a las autoridades locales del
municipio y su equipo de vivienda.

El pasado sdbado 31 de agosto comenzd un
ciclo de capacitacion con las familias
beneficiarias.
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Intendente de Moreno en acto de entrega de las
viviendas

Préximos pasos

e A partir del diagnéstico de la linea de base,
elaborada por el CEIS, se revisaran los
indicadores cualitativos y cuantitativos de la
mejora de calidad de vida.

e Se ejecutara un plan de monitoreo de
consumo energético de cada vivienda
beneficiaria y el estudio comparativo con
aquellas con similar perfil social, que no
incluyen las mejoras.

e Se entregara un informe a las autoridades
que ejecutan planes de vivienda con el
objeto  de informar las  simples
modificaciones que deberian incorporarse
al disefio original, facilitando asi Ila
incorporacion futura de los SST, medidas
de uso racional de la energia y los
beneficios de la tecnologia solar térmica
para los ciudadanos.
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DESARROLLO DE MATERIALES PARA LA PRODUCCION DE HIDROGENO

POR ELECTROLISIS
G. C. Abuin, D. Stoklosa
INTI Procesos Superficiales, Programa de Industria de Servicios y Ambiente
gabuin@inti.gob.ar

OBJETIVO

La incorporacién gradual de fuentes de energia

renovable, limpia y distribuida es prioritaria en

nuestro pais por varios motivos:

e La reduccibn de las reservas de
combustibles fosiles tanto a nivel mundial
como nacional hace necesaria la
diversificacion de la matriz energética.

e ElI fendmeno climatico conocido como
calentamiento global hace imprescindible el
desarrollo de fuentes de energia que
generen un minimo de gases de efecto
invernadero.

e El desarrollo de fuentes de energia
distribuida permite solucionar problemas
especificos tales como el abastecimiento
de lugares aislados.

El hidrogeno empleado como combustible para
la generacion de energia se presenta como una
alternativa ventajosa y versatil; debido a que es
posible obtenerlo a partir de fuentes renovables
y su utilizacién como combustible no genera
gases de efecto invernadero. Por otro lado, la
produccion electrolitica de hidrogeno asociada
a la generacidon de energia edlica constituye
una tecnologia apropiada para aplicar en
lugares aislados donde otra generacién es
dificil. Nuestro pais tiene un potencial edlico
importante, y en la Patagonia ya existen
emprendimientos de este tipo.

Eélica Electrolizador

Hidraulica

Fuentes
renovables

cc
estacionaria
Grupo
electrégeno
Red local
Hidrégeno: vector de energia renovable

Consumidoreﬁ

Por impulso de la Asociacién Argentina del
Hidrogeno, se llevd a cabo en el Instituto
Tecnolégico de Buenos Aires (ITBA) el
desarrollo de un electrolizador modular de
medio alcalino, capaz de producir 0,2 m%h de
hidrégeno en condiciones normales de presion
y temperatura y por kilowatt aplicado. EIl
hidrégeno es obtenido a una presion tal que

permite  su almacenamiento directo en
contenedores apropiados, en un rango entre 30
y 200 bar sin utilizar compresores.

El INTI decidi6 impulsar el desarrollo de
generadores de hidrégeno de alto rendimiento,
habida cuenta de que el mismo alentara la
utilizacion de energia renovable, limpia y
distribuida; contribuira a la adaptaciéon de
nuestro pais al nuevo escenario energético y al
aprovechamiento de nuestro excepcional
potencial edlico; ademas de alentar la
tecnologia de origen nacional.

Equipo de generacion de hidrégeno ITBA

En este contexto se esta llevando a cabo
actualmente el desarrollo de materiales
cataliticos de alta eficiencia, alta durabilidad y
bajo costo para la produccién electrolitica de
hidrégeno en medio alcalino, con el objetivo de
mejorar el desempefo de los electrodos
utilizados en el equipo de generacién de
hidrégeno ITBA.

DESCRIPCION

En el equipo desarrollado y fabricado por el
ITBA se utilizaron placas bipolares de niquel
puro como electrodos para la produccién de
hidrégeno en el catodo y oxigeno en el anodo.
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El consumo energético requerido para producir
un determinado volumen de hidrégeno se
reducira seleccionando un material que posea
buenas propiedades cataliticas para la reaccion
electroquimica de formacion de hidrégeno
gaseoso a partir de agua en medio alcalino. De
este modo se lograra maximizar la densidad de
corriente producida por unidad de superficie de
electrodo (produccion de hidrégeno)
minimizando el potencial eléctrico aplicado y
por ende la potencia consumida.

Se busca ademas que el material seleccionado
presente un desempeno constante en el
tiempo, sin que ocurran procesos de bloqueo o
degradacion apreciables.

Se evaluaron los materiales siguientes como
candidatos a reemplazar al niquel como
material de electrodo:

e Recubrimiento de niquel y cinc (Ni/Zn)
electrodepositado sobre sustratos niquel y
acero inoxidable. Se evaluaron
recubrimientos  obtenidos siguiendo el
procedimiento publicado por R. Solmaz y G.
Kardas [Hydrogen evolution and corrosion
performance of NiZn coatings, Energy
Conversion and Management 48 (2007)
583-591] con distintos postratamientos de
disolucion quimica y electroquimica y por
electrodeposicion desde un bafio alcalino
comercial.

e Recubrimiento de niquel “composite”
(Ni/SiO,) electrodepositado sobre sustrato
niquel.

RESULTADOS

En las fotos siguientes se observan las
micrografias obtenidas por SEM (microscopia
electrénica de barrido) de recubrimientos de
NiZn con diferentes postratamientos.

ZI'-I:-NM l‘l oY 1310 'Ilfun— o
Superficie de aleacion Ni/Zn electrodep05|tada con

post-tratamiento de disolucion quimica en 1 M NaOH
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[
Superficie de aleacion Ni/Zn electrodeposnada con
postratamiento de disolucion anédica

Se evaluaron los materiales obtenidos por
medio de curvas de polarizacion
potenciodindmicas, en las que se tom6é como
parametro de evaluacion la densidad de
corriente alcanzada para un potencial eléctrico
aplicado de 0,3 V, catodico con respecto al
potencial de circuito abierto.

+ Nipulido 500 = ZnNi/Ni
2-Ni composite

19,8 Adm?

* 1-Ni composite
100

10

1

0,1

0,01
0,001
0,0001
0,00001
0,000001

Densidad de corriente - Adm-2

-0,3 -0,2 -0,1 0
Sobrepotencial - V

Evaluacion de materiales de electrodo. Electrolito 25 %
KOH a temperatura ambiente

Los recubrimientos electrodepositados de
niquel “composite” no presentan un mejor
desempefio como materiales de electrodo para
la evolucion de hidrogeno en comparacion al
niquel puro.

Los recubrimientos de aleacion NiZn con
postratamientos de disoluciéon presentan una
actividad catalitica tres 6rdenes de magnitud
superior al niquel.

El proximo paso es la evaluacion de la
durabilidad de los materiales obtenidos y la
factibilidad de su produccion en escalas
mayores.

59

02 | Energias renovables y uso eficiente de la energia






Construccion
masiva sustentable

Fimavera
2010







0 3 Construccion
masiva sustentable

* P10034. Mortero de reparacion para revestimiento de piedra del Honorable Congreso de la Nacion 64
* P10178. Programa de toxicidad, control y manejo de humos de incendio 66

e P10195. Contribuyendo al patrimonio de La Habana 68



64

(%)
o
=
<
o0
<
o
=
w
a
=
=
2
=
=
w
v
L
[-3
o.
Y]
©
e
=
o
=
=
o
[V
=]
v
o
w
°,
(=)
o
—
o
(]
©
=
3
>
©
E
=
o
L))
o
o
=
=
<5
=}
o
f=
wi

MORTERO DE REPARACION PARA REVESTIMIENTO DE PIEDRA DEL
HONORABLE CONGRESO DE LA NACION

Arg. Silvia Velazquez, Lic. Fabio Luna, Lic. Marisa Dominguez, Téc. German Alonso, Téc.
Miguel Mancini
INTI Construcciones
silvelaz@inti.gob.ar

OBJETIVO

Desarrollar un mortero de reparacion de los
revestimientos de piedra que se encuentran
en las fachadas del Honorable Congreso de
la Nacion, con el objetivo de reparar
patologias y desacelerar su proceso de
envejecimiento.

DESCRIPCION

Este trabajo se inicia con la recopilacion de
antecedentes historicos del edificio por ser
parte del patrimonio arquitectonico de
nuestro pais.

Luego se realizd un relevamiento de trabajos
realizados en anteriores intervenciones sobre
las fachadas de este edificio e intercambio de
informaciéon con profesionales que trabajan
en el Palacio del Congreso junto a un asesor
académico especialista en restauracion.

La obra se inici6 en
1898 bajo la direccion
del Arg. Meano. Este
edificio del Palacio
del Congreso,
declarado

-=. Monumento Historico
y Artistico Nacional
en 1993

Variables de estudio

Datos climaticos: estos datos sirven de
introduccién, para comprender algunos de los
factores externos, que afectan a la obra en
estudio.

Fragmentos de patologias en paramento
exterior de fachadas: durante el relevamiento
de patologias se tomaron imagenes de los
diferentes problemas que afectan a las
fachadas.

TE i |
Costras negras Fisuras

Deterioro superficial ~ Parches anteriores

i

Pérdida de bloques

Manchas de 6xido

¥ - i
Placas reemplazadas Depésito de sales

Mapeo de patologias: resumen de patologias

encontradas.

REFERENCIAS
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Caracterizacion de la piedra:

a) Roca granitica: corresponde a una roca
gris de grano grueso compuesta por
feldespatos, cuarzo, biotita y otros minerales
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accesorios. La roca presenta buen estado de
conservacion.

b) Roca calcarea: debido a la evidente
heterogeneidad de la roca calcarea que
constituye los revestimientos y ornatos de las
fachadas, se tomaron diferentes muestras
para su analisis. Se llego a la conclusion que
las variaciones son propias del yacimiento de
procedencia. Las muestras corresponden a
una caliza dolomitica con algunas evidencias
de metamorfismo.

Conclusiones del relevamiento: se adopté el
criterio de desacelerar el proceso de
deterioro presente en los sectores de
fachadas del edificio en estudio, atendiendo
las causas del deterioro para eliminarlas o
minimizarlas, de ser posible, técnicamente y
en una intervencion reversible directa sobre
el revestimiento de piedra.

En el <caso de fisuras, fracturas,
dislocamientos e impactos en los
revestimientos pétreos podrian repararse
mediante morteros de reposicidon dosificadas
especialmente. Lo mismo vale para el
reemplazo de los parches realizados.

Y en los bloques donde el deterioro o la falta
del elemento supera el 90 %, teniendo en
cuenta su posicién dentro de la fachada, se
puede evaluar el reemplazo del bloque en
piedra.

Desarrollo de mortero de reposicion para
piedra: se determinaron los requisitos
necesarios:

- Compatibilidad quimica con la piedra
analizada previamente, reversibe y en
ningun caso el mortero de reposicion
puede generar compuestos que puedan
afectar la estructura cristalina del
revestimiento original.

- Lograr wuna textura y coloracién
semejante por combinacién de aridos, no
por pigmentos.

- Semejanza en permeabilidad al agua
entre mortero y piedra.

- Capacidad de permeabilidad al vapor de
agua que permita el pasaje de humedad
de interior a exterior del revestimiento.

- Semejanza en modulo de elasticidad y
variacion dimensional.

- Semejanza en resistencia a la
compresion, flexién, absorcion capilar y
dureza superficial.

- Adherencia al sustrato = 0,15 MPa, la
resistencia a la traccion no debe ser
superior a la fuerza cohesiva del mortero.

- No modificar su comportamiento vy
caracteristicas luego de 1.500 h de
exposicion UV.

Dosificacién del mortero: teniendo en cuenta
la composicién de la roca ornamental se
realizé la busqueda de aridos que poseyeran
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una composicién mineraldgica compatible
obteniendo la siguiente composicion:

AGLOMERANTES 24 %:
Cemento portland blanco
Cemento portland gris
Cal aérea

ARIDOS 76 %:

Dolomita color siena de Olavarria
Marmolina blanca de Alta Gracia
Serpentina verde oscuro de San Luis
Marmolina gris de San Juan

Cuarcita de Entre Rios

Ensayos realizados en laboratorio

Se realizaron ensayos comparativos en

probetas del mortero y probetas del

revestimiento de piedra extraido del edificio.

- Permeabilidad al agua de lluvia: es 5
veces mayor la del mortero respecto a la
de la piedra de revestimiento.

- Absorcion: la absorcion de la piedra es 16
veces inferior a la del mortero ensayado.

- Resistencia al impacto: se encuentra
dentro de los parametros deseables.

- Adherencia al sustrato: mejora el minimo
requerido.

RESULTADOS

Mortero Piedra

Luego de los ensayos de laboratorio y
teniendo en cuenta que se ha logrado el color
y la textura del mortero no puede darse por
terminado el disefio del mortero de reposicion
sin antes disminuir las diferencias de
absorcién y las de dureza superficial, aunque
la presente busqueda prioriza modificar su
capacidad de absorcion.

Para lograr esta caracteristica se ha resuelto
preparar dos nuevos morteros: mortero de
reposicion ensayado con la incorporacion de
polimeros acrilicos en el agua de amasado y
mortero redosificado para incorporar silicatos.
A fines del mes de octubre, se realizaran las
pruebas in situ para definir la eleccién del
mortero de reposicion para la piedra caliza
que reviste las fachadas del edificio del
Honorable Congreso de la  Nacion
conservando la esencia del patrimonio
arquitectonico de todos los argentinos.
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PROGRAMA DE TOXICIDAD, CONTROL Y MANEJO DE HUMOS DE INCENDIOS
Geraldine Charreau, Carlos Rodriguez, Raul Mingo
INTI Construcciones, INTI Ambiente, INTI Aeronautico y Espacial
geral@inti.gob.ar

OBJETIVO

Los objetivos de la creacion de un programa
sobre toxicidad, control y manejo de humos de
incendios fueron:

e Formar en el INTI un grupo multidisciplinario
especializado en el tema. Este grupo podria
incluir a profesionales de las areas INTI
Construcciones (especialistas en seguridad
contra incendios), INTI Aeronautico vy
Espacial (especialistas en mecanica de
fluidos) e INTI Ambiente (especialistas en
determinacion de contaminantes) y de otras
areas que puedan demostrar incumbencia e
interés en el tema.

e Colaborar con la reglamentacion nacional
actual en seguridad contra incendios para la
incorporacion de alternativas vélidas para el
control y manejo de humos.

e Ampliar los conocimientos y técnicas en
evaluaciéon de toxicidad de los materiales
usados en la edificacion, ampliando vy
actualizando las técnicas aplicadas.

e Colaborar con la industria nacional para el
desarrollo y verificacion de la efectividad de
los sistemas mecanicos de control de humos
por medio del desarrollo y manejo de
software de simulacién asi como por medio
de algun banco de prueba de los sistemas
mecanicos desarrollados.

¢ Difundir los conocimientos y la tecnologia del
control y manejo de humos y de la toxicidad
de los materiales entre los profesionales de
la construccién y de la seguridad contra
incendios.

DESCRIPCION

Los incendios ocasionan enormes pérdidas
materiales derivadas de la destruccion de los
bienes y de la paralizacién de las actividades
econOmicas desarrolladas en los espacios
donde ocurren.

Cuando en los incendios, ademas, se produce
la muerte de algunos ocupantes o usuarios de
las construcciones, el problema se vuelve aln
mucho mas grave.

Esta comprobado que los causales de muerte
en incendios se deben en un 80 % a los efectos
de la intoxicacion por el humo generado. Aun
en caso de que la intoxicacion no sea el causal
directo de la muerte, ésta contribuye en
disminuir la capacidad de los ocupantes (por la

incorporacion en el ambiente de gases téxicos
y por la disminucién del porcentaje de oxigeno
de la atmodsfera) dificultando o imposibilitando
su evacuacion. Ademas de esto, y no menos
importante, es que dificulta las tareas de
rescate y de combate del fuego que realizan los
bomberos.

Por otra parte, en lo que se refiere al incendio
en si mismo, los humos producen un
incremento de la temperatura del recinto
afectado, generan radiacion, aceleran la
combustion y facilitan la propagacion del fuego.
Por todo esto el control de humos es
imprescindible para aumentar la posibilidad de
supervivencia de los ocupantes e incluso,
disminuir los dafios producidos por el fuego.
Esta tematica, nueva y compleja, no ha sido
desarrollada aun en el pais, debido a que no
tenemos especialistas formados en esa area,
porque en general la formacion vy
especializacién en seguridad contra incendios
recién esta comenzando.

Con las mejoras de los indices economicos del
pais en estos ultimos afios y el consecuente
incremento de la obra publica y de la
construcciébn en general, vemos con
preocupacion el riesgo al que se ve sometida la
comunidad cuando emprendimientos
importantes no verifican ni toman en cuenta la
problematica del control y manejo de humos
que pueden ser criticos con consecuencias
gravisimas sobre los usuarios y ocupantes de
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esas instalaciones/edificaciones en caso de
incendio.

En la reglamentacién nacional ha habido
pequefos indicios o muestras de interés en
incorporar (al menos parcialmente) algunas
instalaciones para control y manejo de humo en
ciertas areas particulares.

Para el desarrollo de esta tematica se necesita
una industria nacional dispuesta al desarrollo,
la fabricacion y evaluacion de los componentes
necesarios para las instalaciones de control y
manejo de humo.

Instalacién de manejo de humos en estacionamientos
subterraneos (impulsores de humo resistentes al
fuego)

La situacion en los paises desarrollados es
muy diferente. En ellos la seguridad contra
incendios es una disciplina conocida, muy
desarrollada y generalizada. Alli, los sistemas
de control y manejo de humos son
considerados con el mismo nivel de
importancia para la seguridad contra incendios
que los sistemas de deteccion, alarma vy
extincion.

RESULTADOS

e Los objetivos propuestos para la primera
etapa, que consistia en la puesta en marcha
del programa, se han cumplido
satisfactoriamente.

e Se ha recibido una primera aproximacién a
la tematica por parte de un especialista
europeo.

e Se ubicaron y contactaron instituciones que
poseen laboratorios de pruebas de sistemas
y técnicas de control y manejo de humos y
de toxicidad, para analizar las posibilidades
y la utilidad de complementar los
laboratorios existentes con el equipamiento
necesario para realizar esas evaluaciones.

e Se ha comprado equipamiento portatil que
permite evaluar in situ el funcionamiento de
algunos sistemas elementales para el control
y manejo de humos como las
presurizaciones de cajas de escaleras de
edificios (dinamometro, anemometro,
medidor diferencial de presion).
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Se han realizado relevamientos del estado
de funcionamiento de estos sistemas de
presurizacion.

Se ha realizado una asistencia técnica sobre
el control y manejo de humos, para un
proyecto de estacionamiento subterraneo de
gran superficie en el partido de Vicente
Lopez, provincia de Buenos Aires.

Una evaluacidon de ventiladores para la
circulacion de humos y gases calientes.

Se ha participado en  congresos
internacionales dedicados a la especialidad
(en Espana).

Se ha incluido la tematica en la formacion
técnica especializada (Carrera de
especializacion en  Seguridad  contra
incendios en la edificacién), con la
colaboracion de docentes extranjeros.

Se pretende redefinir objetivos del programa
para una segunda etapa de afianzamiento
del conocimiento y manejo del tema, que
incluya trabajar sobre una propuesta de
aporte a la reglamentacién vigente y la
colaboracion con la industria local para el
desarrollo de los componentes requeridos
para las instalaciones de control y manejo de
humos.

Exutorios para la extraccion de humos

67

03 | Construccién masiva sustentable



68

Encuentro de Primavera 2010 | 9.° Encuentro INTI de PRESENTACION DE TRABAJOS

CONTRIBUYENDO AL PATRIMONIO DE LA HABANA
Alicia Nifio Gobmez, Liliana Berardo, Inés Dolmann, Fabio Luna
INTI Procesos Superficiales, INTI Construcciones
ang@inti.gob.ar, Iberardo@inti.gob.ar, idolmann@inti.gob.ar, fluna@inti.gob.ar

OBJETIVO

General

Brindar asistencia técnica al Centro Nacional
de Investigaciones Cientificas (CNIC) de Cuba,
para la recuperacion y reparacion del Malecon
de la ciudad de La Habana y los edificios
adyacentes.

Objetivos especificos

Los objetivos especificos planteados son:

e Transferir la metodologia de trabajo del
INTI en restauracion y puesta en valor del
patrimonio cultural de Cuba sobre la base
de las experiencias desarrolladas en
Argentina.

e Contribuir al desarrollo e instalacion de un
laboratorio de rocas ornamentales y un
laboratorio de pinturas que permitira al
CNIC asesorar y controlar las diferentes
obras que encare la Oficina del Historiador
de Cuba y cualquier otro actor que requiera
esa asistencia.

DESCRIPCION

La agresividad corrosiva de la atmosfera
presenta valores extremos en numerosos
puntos del territorio cubano, en particular en la
franja costera que limita a la ciudad de La
Habana por el norte. En tal sentido, es
fundamental disponer de la tecnologia para la
seleccién, evaluacién, control y aplicacion de
materiales que permita la proteccion de los
edificios y estructuras sometidas a tales
agresividades.

La magnitud y riqueza que tiene el patrimonio
edilicio de La Habana hacen necesario
disponer de la informaciéon y herramientas
tecnoldgicas lo mas actualizadas posible, que
permitan realizar una restauracién cientifica
que asegure el resguardo de la esencia edilicia
y el respeto por la memoria urbana.

En el marco del Fondo Argentino de
Cooperacién Horizontal (FO-AR) del Ministerio
de Relaciones Exteriores, Comercio
Internacional y Culto de la Argentina, desde el
2009 se esta brindando asistencia técnica al
Grupo de Proteccion de Materiales del CNIC
para el montaje de laboratorio que permita dar
respuesta técnica a la necesidad de
restauracion de edificios historicos.

En este sentido, se realizaron visitas técnicas a
Cuba, se impartieron capacitaciones y técnicos
del CNIC realizaron pasantias en Argentina.
Las obras con las que se ha trabajado tienen
un gran valor cultural e histérico para La
Habana: el Malecén y el Convento y Basilica de
San Francisco de Asis.

La transferencia de conocimientos para la
restauracion de edificios del patrimonio
histérico cubano permitira el mejoramiento de
la calidad de vida de la poblacién considerando
que, en particular en el Malecon, los edificios a
recuperar son viviendas que se encuentran
habitadas.

Instituto
Nacional

INTI Industrial

de Tecnologia



RESULTADOS

Se ha solicitado una segunda etapa al FO-AR
para continuar trabajando con el CNIC. Se
espera alcanzar una capacitacion del personal
que conduzca a una mejora en la seleccion,
aplicacion y mantenimiento de recubrimientos
organicos, pétreos y cementicios en las zonas
de alta agresividad en Cuba.

En este sentido, los resultados a alcanzar son:

Incorporar definitivamente en los técnicos
cubanos la metodologia cientifica con la
cual abordar la tematica de una
restauracion respetuosa.

Incrementar el nivel cientifico técnico de los
profesionales cubanos en cuanto al manejo
y aprendizaje de las diferentes técnicas de
caracterizacion de materiales.

Conocer y evaluar el comportamiento de
materiales nacionales alternativos
utilizados en la proteccion de las
construcciones.

Desarrollar habilidades de los profesionales
y técnicos en la aplicacion e inspeccion de
recubrimientos organicos.

Transmitir técnicas de ensayos que
contribuyan al aseguramiento de Ia
compatibilidad de materiales antiguos y los
del restauro con el fin de preservar la
autenticidad de los edificios.
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CENTRO DE PRODUCCION DE PRODUCTOS PANIFICADOS EN
RECONQUISTA, SANTA FE

Andrea Milanesio y miembros del equipo ABC
Programa de Abastecimiento Basico Comunitario
abc@inti.gob.ar

OBJETIVO

La puesta en marcha del centro de produccion
de panificados en Reconquista, Santa Fe, tuvo
como objetivo primero realizar aportes para el
tratamiento del problema alimentario a partir de
la transferencia de tecnologias de produccién y
un modelo de autogestién comunitaria.

La “Panaderia Guadalupe” se ocupa de la
produccion de alimentos saludables a un precio
social con el fin de mejorar la dieta basica de la
poblacion de bajos recursos del barrio Virgen
de Guadalupe de la ciudad de Reconquista.

El centro de produccion ya ha abierto sus
puertas a la comunidad y el dia 22 de
septiembre se inauguré de manera oficial con
la presencia del Ing. Enrique Martinez y el
gobernador de Santa Fe, Hermes Binner.

Panaderia Guadalupe

DESCRIPCION

Desde el programa de Abastecimiento Basico
Comunitario, pensando en la atencion de las
necesidades basicas como motor de desarrollo,
y adscribiendo a la necesidad de producir lo
que se consume en el lugar en el que se
consume, se desarrollan centros de produccién
local de alimentos gestionados por miembros
de la misma comunidad. Estos centros, a partir
de un diagndstico nutricional previo que se
realiza a la poblacion, producen y abastecen a
las  familias alimentos  nutricionalmente
saludables y producidos bajo normas de
calidad, a un precio accesible.

En el caso de la Panaderia Guadalupe,
ademas de los productos clasicos de panificado
y pasteleria, se agregaran paulatinamente a la
produccion: productos sin sal agregada,
productos fortificados con hemoglobina bovina
(desarrollados por el INTI), productos de bajo
contenido graso, entre otros.

En este caso el INTlI ha financiado el
equipamiento, las maquinas y las refacciones
necesarias para lograr la formalidad comercial
y maxima eficiencia productiva de la panaderia
y seguira acompanando durante dos afios mas,
capacitando en produccion, buenas practicas
de manufactura, comercializacion y nutricion,
asegurandose que el emprendimiento logre sus
objetivos y desarrollando mas emprendimientos
sustentables que aporten mas y mejores
alimentos alli donde se necesiten.

Se ha disefiado la linea de produccion a escala
adecuada teniendo en cuenta las necesidades
y las posibilidades, para trazar un camino firme
en el paso de una produccién artesanal a una
semi-industrial.

La panaderia es un punto inicial para el trabajo
de transferencia tecnoldgica y fortalecimiento
del tejido productivo en la comunidad. Como
segunda etapa se ha comenzado a evaluar,
junto con INTI Mar del Plata, la posibilidad de
instalar una unidad demostrativa de
procesamiento de pescado fresco en el barrio
Guadalupe.

Destinatarios

Son destinatarios directos, los 7 miembros de
la Cooperativa “Panaderia Guadalupe Ltd.”
Quienes, a un mes de la apertura del centro de
produccién, perciben un ingreso que es
comparable al 120 % de un salario minimo.

Ademas, son beneficiarios directos los
miembros de las 100 familias sin capacidad de
demanda efectiva (dinero) que viven en el
barrio.

Son destinatarios indirectos las familias de los
barrios aledafios (ltati y Virgen de Lujan) que
también se abastecen de estos productos.

Centros y programas involucrados
Unidad de Extension Reconquista, Santa Fe.
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Actores externos involucrados

- Area de Economia Social de la Secretaria
de Desarrollo Social y Salud de Ia
municipalidad de Reconquista.

- Desarrollo Territorial y Economia Social del
Ministerio de Desarrollo Social de Santa
Fe.

- Fraternidad Carlos de Foucauld,

- Caritas Diocesana.

- Instituto Nacional de Asociativismo vy
Economia Social (INAES)

- Bloque socialista de la Camara de
Diputados de Santa Fe.

RESULTADOS

La apertura del centro de produccion de
productos panificados en Reconquista en
agosto de 2010 ha generado una doble
articulacion: hacia el interior de la comunidad,
fortaleciendo lazos entre sus miembros, y de
los actores estatales y privados con el
proyecto.

La presencia de un centro de produccion de
este tipo dentro del barrio, posibilita que se
abastezca con productos panificados
saludables, fabricados segun normas de
calidad, a un costo accesible a la gran mayoria
de las familias que alli viven.

Se han generado 7 puestos de trabajo legitimo
y capacitado a 3 personas que realizan
reemplazos en caso de ser necesario.

Se ha capacitado a los recursos humanos
hacia la adquisicion de nuevas habilidades de
trabajo, habitos de higiene (seguridad
alimenticia) y habitos de consumo, vy
fundamentalmente en la gestién comunitaria de
proyectos productivos.

Se ha difundido en el barrio, a través del grupo
local de la cooperativa como referente, el valor
de la autoproduccién de bienes basicos,
alentando futuros emprendimientos.

Se ha fortalecido la presencia territorial del INTI
revalorizando la importancia de la tecnologia
como herramienta para el desarrollo
comunitario.

Por ultimo, gracias a la puesta en marcha de
este proyecto, el Programa de Abastecimiento
Basico Comunitario, ha sido declarado de
interés por la Camara de Diputados de la
provincia de Santa Fe.
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Resultados esperados para el préximo aino
Se espera que el centro de produccién afiance
su punto de equilibrio, posibilitando su
sustentabilidad cuando el INTI se retire.

Se espera capacitar a un grupo de promotoras
de salud que identifiquen los principales
problemas de la poblacién a nivel nutricional y
sean capaces de articular con otras
instituciones para solucionarlos. Para esto se
contara con el apoyo del municipio de
Reconquista.

Se espera desarrollar al menos 2 centros de
produccion de alimentos nuevos
(procesamiento de pescado y de productos
lacteos) gestionados por la comunidad, que se
presenten como unidades demostrativas
replicables en otras zonas de la provincia y el
pais.
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VALIDACION DE LOS TIEMPOS DE CONSERVACION POR CONGELAMIENTO
DE MUESTRAS DE LECHE CRUDA DESTINADAS A LA DETERMINACION DE
DESCENSO CRIOSCOPICO

Gabriela Rodriguez, Cintia Giraudo, Sebastian Nabais
INTI Lacteos PTM
gabirod@inti.gob.ar

OBJETIVO
Los laboratorios dedicados al analisis de
calidad de leche necesitan contar con métodos
de  preservacién adecuados para el
aseguramiento de la estabilidad y la calidad de
las muestras de leche y de los resultados de
los analisis. Para ello, es necesario:

- Evaluar un aspecto critico de wuna
metodologia analitica, que consiste en el
correcto acondicionamiento de la leche
cruda para andlisis y la posibilidad de
contar con métodos apropiados de
conservacion de la leche, que no alteren su
descenso crioscopico a lo largo del tiempo.

- Prevenir el deterioro de la calidad de la
leche cruda en el tiempo, asegurando
confiabilidad en los resultados analiticos.

- Detectar la variacion del descenso
crioscopico en muestras de leche cruda
congeladas a (-18 = 2) °C y descongeladas
siguiendo 4 métodos de descongelamiento
distintos, durante un periodo de 12
semanas y determinar si la variacién de
este parametro es significativa.

- Cuantificar la variacion del punto de
congelamiento en el tiempo respecto de un
valor de referencia, considerando Ia
influencia del tipo de descongelamiento
aplicado al cabo del desarrollo del estudio.

DESCRIPCION

El monitoreo de la variacion del descenso
crioscopico en funcién del tiempo y del proceso
de acondicionamiento y preservacion de la
leche cruda permite suministrar resultados
confiables a los productores, quienes podran
corregir los desvios detectados mejorando los
procedimientos de produccion en el tambo; a
los industriales, quienes podran clasificar la
materia prima segun el proceso al que sea
destinada y a la sociedad a través de los
consumidores, quienes tendran acceso a un
producto de calidad controlada.

Este estudio se inicié seleccionando una leche
cruda de tambo, cuya composicion fisico-
quimica responde a la de una leche tipica
nacional.

Esta leche fue homogeneizada en laboratorio y
fraccionada en frascos estériles de 50 mL. Se
extrajeron 10 submuestras, en forma aleatoria,
para ser sometidas a un ensayo de
homogeneidad de lote, aplicado a los

resultados de descenso crioscopico y su

evaluacion a través de la prueba F de Fisher.

Las submuestras restantes fueron congeladas

a (-18 £ 2) °C en freezer con control diario de

temperatura. Se realizaron los

descongelamientos de las mismas durante un
periodo de 12 semanas, siguiendo 4 métodos
distintos de descongelamiento:

1. Descongelamiento en camara: la muestra
congelada se retiré del freezer a las 16
horas del dia anterior a la medicién y se la
colocd en la camara de frio hasta su
medicion.

2. Descongelamiento en microondas: se
descongeld la muestra a potencia maxima
durante 20 segundos, luego se la agité y se
calentdé nuevamente en lapsos de 10
segundos hasta que se descongelo
totalmente, sin que llegue a calentarse.

3. Descongelamiento en bafio a 40 °C: la
muestra se descongelé en el bafio con
agitaciones cada 5 minutos hasta que la
misma se encontrd totalmente fluida, sin
que llegue a calentarse.

4. Descongelamiento a temperatura ambiente:
la muestra se descongel6 a temperatura
ambiente con agitaciones cada 5 minutos
hasta que la misma se encontré totalmente
liquida, sin que llegue a calentarse.

Se realizaron series de mediciones con un

minimo de seis determinaciones de descenso

crioscopico, por cada método de
descongelamiento de muestra, en cada fecha
seleccionada.

Metodologia empleada

Descenso crioscépico segun Norma ISO 5764
IDF 108:2009.

Composicion quimica por método infrarrojo
segun Norma FIL IDF 141C:2000.

Ambos métodos se encuentran acreditados
bajo ISO 17025: 2005, por el OAA.

Equipamiento utilizado

-Camara de frio con control continuo de
temperatura.

- Freezer con control diario de temperatura.

- Bano termostatico con control de temperatura.

- Termémetros de mercurio.

- Criéscopo marca Funke Gerber.

- Equipo IR Milkoscan 4000 marca FOSS.

- Microondas marca Tamashi.

Instituto
Nacional

INTI Industrial

de Tecnologia



RESULTADOS

Composicion fisico-quimica inicial de Ila
leche cruda seleccionada para el estudio
Materia grasa (g/100 g): 3,62 £ 0,10

Proteinas totales (g/100 g): 3,23 + 0,09

Solidos totales (g/100 g): 12,09 £+ 0,07
Descenso crioscopico (m°C): -520 + 6

Ensayo de homogeneidad basado en prueba
F de Fisher, aplicado al punto de
congelamiento de la leche cruda
seleccionada

A través del anadlisis de varianza de un solo
factor, se obtuvo F = 1,000000 menor al F
critico = 3,229587 (de tabla), para un nivel de
confianza de 95 %. Se concluy6é que el lote
inicial de muestras de leche cruda es
homogéneo respecto del punto de
congelamiento.

Desarrollo de las mediciones de descenso
crioscopico

El estudio se realizé durante 20 semanas,
desde el 11 de marzo de 2010 hasta el 27 de
julio de 2010, realizando series de mediciones
con un minimo de 6 determinaciones de
descenso crioscépico, por cada método de
descongelamiento de muestra utilizado, en
cada fecha seleccionada.

Como valor de referencia inicial de descenso
crioscopico, se considerd el resultado de las
primeras 6 determinaciones de la muestra de
leche cruda, antes de congelar, siendo éste de
-520 £ 6 m°C.

Los limites de variacion del descenso
crioscopico superior e inferior se fijaron a partir
del valor de referencia en * 6 m°C,
considerando la reproducibilidad establecida en
la norma ISO 5764 IDF 108:2009.

De acuerdo al analisis grafico de los resultados
se observa que los datos obtenidos mediante
las 4 formas de descongelamiento se
encuentran dentro de los limites establecidos.
A modo de ejemplo, se incluye un grafico de
variacion del descenso crioscopico de la leche
cruda en el tiempo, cuando ésta es sometida a
descongelamiento en camara.
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Se observd que los métodos de
descongelamiento a temperatura ambiente y en
camara presentan una distribucion de
resultados de descenso crioscopico mas
estable que los descongelamientos realizados
en microondas y en bafio de agua a 40 °C,
durante las 12 semanas de duracion del
estudio.

Al aplicar el analisis de varianza de un solo
factor a los valores medios de descenso
crioscépico obtenidos en diferentes fechas y
para cada forma de descongelamiento, se
observd que, en todos los casos, la F de Fisher
es menor que el valor critico para F (nivel de
confianza del 95%), es decir, que la variabilidad
del descenso crioscépico en diferentes dias es
menor que entre submuestras en un mismo dia
(Tabla N° 1).

Esto nos permite concluir que el descenso
crioscopico de la leche cruda se mantuvo
estable en el periodo analizado, para todas las
formas de descongelamiento consideradas.

Tabla N° 1: test de Fisher aplicado a la evaluacion de
descenso crioscopico de leche cruda para determinar
su estabilidad en el tiempo.

F de Fisher Valor critico
para F

£3 Cémara 1,07x 10° | 1,912621
ops g g Bafio de agua a I’
53 2 | 4000 1,07x 10 1,937515
g3 2
<] o
@ g)_g 5 | Microondas 1,07x 10° 1,912621
=

Temperatura -6
Qo
© Y - 1,07x 10 1,964306

La incertidumbre asociada a los valores
promedio de descenso crioscépico obtenidos
en el tiempo para cada forma de
descongelamiento, se estimé a través del
desvio estandar de los resultados. Esto nos
permite  concluir que las formas de
descongelamiento que menos alteran el
descenso crioscopico de la leche cruda son
método 1: camara y método 4: temperatura
ambiente, pues son los que presentan los
desvios estandares mas bajos.

Tabla N° 2: desvio estandar de los promedios de los
descensos crioscépicos en el tiempo, segun la forma
de descongelamiento.

Desvio estandar de los
promedios de los
descensos crioscopicos
23 | Cémara 0,8490
3288 Bafio de agua a
© gg 2 |a0o0 9 1,2866
S 3°
O (0]
3 £E£¢ |Microondas 14152
§ i < Temperatura 09574
© o ambiente ’

Variacion del descenso crioscépico de leche cruda
(descongelamiento en camara)
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PUESTOS DE VENTA DE COMIDA CALLEJERA: SU INCIDENCIA SOBRE LAS ETA
(ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS) EN LA LOCALIDAD DE VILLA

MERCEDES, PROVINCIA DE SAN LUIS
Ing. Mirta Possetto, Lic. Natalia Del Negro, Mic. Jesica Yanke
INTI San Luis
sanluis@inti.gob.ar

OBJETIVO
Disminuir las enfermedades transmitidas por
alimentos (ETA) producidas por los puestos
callejeros.

DESCRIPCION

La venta callejera de comida rapida es una
forma de alimentacion elegida por muchos
habitantes de la ciudad. Las razones de esta
eleccion no son siempre econdémicas, ya que
hay consumidores con alto poder adquisitivo
que lo hacen por preferencia o habito.

Por las condiciones en la que estos puestos
callejeros manipulan los alimentos estan
incumpliendo requisitos necesarios para la
obtencion de un alimento inocuo y seguro para
los consumidores. Este incumplimiento esta
asociado a varios factores entre los cuales
podemos mencionar: falta de estructura edilicia,
falta de capacitacion para los manipuladores de
alimentos, falta de conocimiento de las
reglamentaciones vigentes y falta de
cumplimiento con el aspecto legal e impositivo.

Segun la Organizacion Mundial de la Salud, las
ETA contindan siendo en el tercer milenio el
problema de salud publica mas extendido en el
mundo. Ello corrobora la importancia que tiene
en estos dias difundir el conocimiento de cada
uno de los peligros fisicos, quimicos vy
biolégicos que producen las ETA. Al conocerlos
se facilita su prevencion a través de la
aplicacién responsable de buenas practicas de
manufactura y desarrollo de algunos sistemas
de control en la elaboracion de estos alimentos.

En la localidad de Villa Mercedes, San Luis, se
encuentran 8 puestos callejeros de venta de
alimento: panchos, papas fritas, hamburguesas
y choripanes entre otros. La poblacién que
consume estos alimentos es de todas las
edades, desde nifios hasta ancianos.

De acuerdo a la informacién obtenida del
Policlinico Regional se estima que el indice de
ETA en esta localidad es elevada y se
manifiesta en problemas gastrointestinales,
diarreas, nauseas, intoxicacion.

1.

Carro panchero de la ciudad de Villa Mercedes

Metodologia de trabajo

Relevamiento de puestos callejeros que se

encuentran instalados en la localidad en

estudio.

2. Relevamiento en el
normativa legal vigente.

3. Entrevistas a informantes claves: directora
del Policlinico Regional Juan D. Perén, jefe
del Area de Bromatologia del municipio,
madres de nifios en edad escolar,
adolescentes que frecuentan las plazas y
paseos donde se encuentran ubicados
estos puestos y familias numerosas.

4. Disefio de un sistema de muestreo de
puntos criticos: higiene personal, superficies
y utensilios en contacto directo con los
alimentos, agua, materia prima y producto
terminado, antes, durante y después de la
implementacion de las herramientas
propuestas.

5. Muestreo y analisis de los datos obtenidos.

6. Capacitacion a los responsables de los
puestos callejeros.

7. Implementacion de las
propuestas.

8. Implementacion de medidas de higiene vy
seguridad laboral.

9. Anadlisis de las estadisticas de las ETA en el
Policlinico Regional en el periodo de
realizacion del trabajo.

10.Asistencia al municipio en la redaccion de
una normativa que contemple los puestos
de comida callejera.

11.Definicién de un indicador microbiologico
que permita a las autoridades de control
detectar el no cumplimiento de las
herramientas propuestas en este proyecto.

municipio de la

herramientas
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Destinatarios principales
La poblacién de la localidad de Villa Mercedes

Actores externos involucrados

- Carros pancheros

- Municipalidad de Villa Mercedes

- Policlinico Regional Juan D. Peron

Laboratorio de microbiologia de INTI San Luis

RESULTADOS

Obtenidos en el afio 2010

Del relevamiento realizado a los 4 puestos
callejeros que participaran del proyecto se
observdé que no cuentan con equipos
distribuidos de manera de minimizar los riesgos
de elaboracién. En cuanto a la higiene de los
equipos e instalaciones no se evidencia la
existencia de procedimientos y registros de
procedimientos de sanitizacion y los elementos
de limpieza no estan aprobados para la
industria alimenticia. No estan claramente
establecidas las normas de higiene ni poseen
dispositivos para la higiene del personal. Se
identifico la falta de conocimientos de
herramientas como buenas practicas de
manufactura e identificacién de puntos criticos
de control.

Esperados para el aiio 2011

- Asesoramiento al municipio en la redaccion
de una normativa que contemple los
requisitos necesarios para regular los
carros pancheros.

- Capacitacion de los responsables de los
puestos y la implementacion de buenas
practicas de manufactura y puntos criticos
de control.

- Definicién de un indicador microbioldgico
en la poblacion estudiada.
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ESTUDIO DE LOS COMPUESTOS VOLATILES CARACTERISTICOS DEL QUESO
REGGIANITO ARGENTINO, MEDIANTE GC-MS-SPME

M. Alejandra Rodriguez, Fernando Raco
INTI Lacteos
alerod@inti.gob.ar

OBJETIVO

Argentina tiene una vasta produccion de
variedades de quesos, tales como los quesos
duros y semiduros reggianito, Goya, Pategras
argentino, Tandil, Azul; quesos de pasta blanda
como criollo, cremoso, entre otros.

El objetivo de este trabajo es caracterizar y
tipificar el queso reggianito argentino, en
cuanto a su flavour, para lograr Ila
diferenciacion de los productos lacteos
nacionales y lograr un mejor posicionamiento
en el mercado local e internacional.

DESCRIPCION

El flavour, es una combinacion compleja de
sensaciones gustativas, olfativas y trigeminales
percibidas durante la degustacion (Norma 1SO
5492:2008). La aceptacién de los quesos por
parte del consumidor depende principalmente
de sus cualidades sensoriales, por lo tanto en
este contexto, el flavour es determinante en la
preferencia de los consumidores.

El flavour consiste en una mezcla heterogénea
de compuestos originados desde la leche. En
los quesos estan presentes mas de 200
compuestos debido a las reacciones
enzimaticas y quimicas, que conducen a la
formacién de péptidos, aminoacidos vy
compuestos volatiles y no volatiles, en los
distintos procesos de lipdlisis, protedlisis vy
fermentaciones que dan origen al flavour tipico
o caracteristico, como asi la textura y la
apariencia asociadas a cada variedad de
queso.

El estudio del flavour se utiliza ademas para
definir la calidad del queso, para evaluar
cambios durante los procesos de maduracion,
para detectar defecto. Conocer estos
resultados permite la estandarizacion de las
operaciones de fabricacion de los quesos y un
mejor control del proceso.

Como la mayoria de los componentes del
flavour son volatiles, los procedimientos
establecidos para su aislamiento deben ser
acordes a su volatilidad. La cromatografia
gaseosa acoplada con espectrometro de
masas (GC-MS) es el método analitico mas
usado. Este método requiere de un muestreo y
una preparacién de muestra adecuados.

La etapa de extracciéon es dificil debido a la
complejidad de la matriz. Existen varios
métodos de extraccion, la destilacion con
vapor, extraccién por destilacion simultanea,
headspace estatico y dinamico, entre otras.

En este trabajo la extraccion de la fraccion
volatil y no volatil es llevada a cabo mediante
una técnica denominada solid-phase-
microextraction (SPME). La misma permite la
aislacion y concentracion de los compuestos de
interés sobre una fibra de silicona, recubierta
de una apropiada fase estacionaria.

SPME es un método que provee un
procedimiento simple, libre de solvente en la
preparaciéon de la muestra y no requiere
manipulacion de la misma, ademas de ser un
método econdmico.

Equipo GC-MS con SPME en puerto de inyeccion

Este estudio se llevd a cabo, utilizando dos
muestras de queso reggianito de 26 y 9 meses
de maduracion, siendo el tiempo 6ptimo de
consumo establecido por el Cédigo Alimentario
Argentino (CAA) de 6 meses para lograr sus
caracteristicas especiales. Los quesos fueron
previamente envasados al vacio y refrigerados
para evitar la pérdida de los compuestos
volatiles a estudiar.

Equipamiento utilizado

- Fibra SPME:
(polidimetilsiloxano).

- Holder SPME.

- Banfio calefactor.

- Cromatografo gaseoso Agilent 6890N.

- Espectrémetro de masas Agilent 5975 con
columna capilar con 5 % de fenil,
polisilfenilen-siloxano.

- Viales para headspace de 20 mL.

- Septa de PTFE gris/butilo negro y tapones
encapsulado de aluminio.

Carboxen/PDMS
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El fraccionamiento se llevd a cabo retirando
aproximadamente 0.5 cm de la corteza de la
cufa de queso. Dicha cufa se cortd en cubos
de aproximadamente 1 cm®. Los cubos de
queso se procesaron durante 1 min.

Se colocaron 7 g de cada uno de los quesos
picado en viales para headspace, dejando una
“espacio de cabeza” para permitir la desorcién
de los analitos de interés. Posteriormente se le
agregd 1 mL de solucién acuosa de NaH,PO,
al 25 % plv, luego se sello el vial con una septa
y un tapon encapsulado de aluminio. El vial se
colocoé en una primera etapa de equilibro en un
bano termostatico de agua a 40 °C durante 30
min.

Etapa de- equilibro de la muestra procesada en baio
termostatico a 40 °C

Transcurrido ese periodo, se procedid con la
adsorcién de los compuestos volatiles mediante
una fibra de SPME, CAR/PDMS durante 60
min. Luego se desorbieron los compuestos
extraidos y concentrados por la fibra en el
puerto de inyeccion del cromatégrafo gaseoso
durante 5 min a una temperatura de 300 °C.
Para la separacion cromatografica de los
analitos se utilizé una columna capilar tipo 5-
MS de 60 m x 0,32 mm (diametro interno) x
0,25 pm con el siguiente gradiente de
temperatura: 30 °C x 4 min, a 1 °C/min hasta
40 °C x 5 min, luego a 3 °C/min hasta 75 °C,
posteriormente a 1 °C/min hasta 80 °C x 5 min,
de alli a 25 °C/min hasta 180 °C y finalmente a
10 °C/min hasta 210 °C durante 15 min. El
espectrometro de masas se utiliz6 en modo
SCAN para adquirir el rango de masas de 29
uma hasta 300 uma. Para una mejor
identificacion de los analitos se trabajoé con ion
extraido, mediante el software Chemstation del
equipamiento Agilent GC-MS.
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Fibra SPME en el puerto de inyeccion del GC-MS

La identificacion y caracterizacion de los
analitos fue llevada a cabo con las bibliotecas
de espectros de masa NISTO5 y la biblioteca de
usuario (autogenerada); ademas, para ciertos
analitos, se corrieron soluciones patrén (Sigma-
Aldrich) a modo confirmatorio.

RESULTADOS

El hallazgo mas relevante es la obtencion de la
“huella” o caracteristica del flavour del queso
reggianito; siendo un dato unico, ya que no
existe bibliografia al respecto. Algunos de los
analitos que conforman esta huella son:
acetaldehido, etanol, 2-propanona, isopropanol,
1,3-pentadieno, sulfuro de carbono, 2-metil-
propanal, 2-butanona, acetato de etilo,
cloroformo, 3-metil-butanal, 2-pentanona, 2,3-
pentanodiona, 3-hidroxi-2-butanona, metil
butirato, 3-metil,3-buten,1-ol, 3-metil,1-butanol,
dimetil disulfide, 3-metil,2-buten,1-ol, etil
butirato, acido butanoico, acido acético, 2-
metil,2-hexenal, acido 3-metil butanoico, 2-
heptanona, 3-metil tiopropanal, benzaldehido,
2,6-dimetil  pirazina, alfa-pineno, dimetil
trisulfide, etil hexanoato, acido hexanoico,
bencenacetaldehido, 3-etil-2,5-dimetil pirazina,
2-butoxietil  acetato, 2-nonanona, acido
octanoico.

Resta estudiar la evolucion del perfil de los
compuestos volatiles en el queso reggianito al
variar los diferentes tiempos de maduracion.

Resulta de interés replicar este estudio en otros
tipos de quesos, de modo tal de dar valor
agregado a los quesos argentinos y fomentar
Su consumo.
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CARACTERIZACION SENSORIAL, FiSICO-QUIMICA Y PALINOLOGICA DE MIELES DE LA
PROVINCIA DEL NEUQUEN
0. Apablaza1, N. Barda® N. Garcia®, P. Ohaco’, J. Winter
" INTI Neuquén, ? INTI Villa Regina, * Centro PyMe ADENEU
winter@inti.gob.ar

OBJETIVO

El propdsito de este trabajo fue caracterizar un
grupo de mieles de distintas localidades de la
provincia del Neuquén desde los aspectos
sensoriales, fisico-quimicos y palinolégicos,
haciendo especial hincapié en el desarrollo de
la metodologia utilizada para el analisis
sensorial.

DESCRIPCION

Argentina es uno de los principales
exportadores de miel a granel del mundo. Los
paises con tradicion de consumo de este
producto, principalmente los europeos, valoran
a las mieles por sus caracteristicas sensoriales
diferenciales y por su calidad integral y, en
muchos casos esa valoracion se ve reflejada
en beneficios comerciales.

En Neuquén la apicultura se presenta como
una alternativa de producciéon que permite la
diversificacion y el surgimiento de medianos y
pequefios emprendimientos rurales. Los
pequefios volimenes aqui producidos se
contrarrestan con la calidad de la miel obtenida,
relacionada con la amplia variedad de
ecosistemas naturales en los que predomina la
flora silvestre.

Las caracteristicas sensoriales junto con las
ecoldgicas pueden aportar un valor agregado
extra al producto de los pequefios apicultores.
Sin embargo, no existe una metodologia de
evaluaciéon estandarizada especifica para el
analisis sensorial de las mieles regionales que
complemente la caracterizacién fisico-quimica
y melisopalinoldgicas.

Se realizaron analisis sensoriales, fisico-
quimicos y palinolégicos sobre 14 muestras de
distintas localidades de la provincia del
Neuquén: SMCG (San Martin de los Andes
Chapelco Grande), SMEP (S. M. de los Andes
El Porvenir), SMLH (S. M. de los Andes Lago
Hermoso), SMVM (S. M. de los Andes vivero
municipal), AL (Aluminé), LLA (Las Lajas),
PAS (Paso Aguerre)) GCH1 y GCH2
(Guafiacos-Chacayes cosechas 1y 2), VM1 y
VM2 (Vilu Mallin cosechas 1 y 2), CHM (Chos
Malal), LM (Los Maitenes) y LO (Las Ovejas).
Los analisis fisico-quimicos realizados fueron
humedad refractométrica (Hr) (AOAC 969.38-
B:1995), color mmPfund (AOAC 985.25:1995),

acidez  libre (AOAC  962.19:1995) vy
conductividad eléctrica (Ce) (Norma IRAM
15945:1997).

Los andlisis melisopalinolégicos cualitativos
fueron realizados siguiendo las metodologias
propuestas por Louveaux et al. (1978) y Von
Der Othe et al. (2004).

En cuanto a lo sensorial, se trabajo con un
grupo de ocho personas pertenecientes a INTI
y al Centro PyME ADENEU, interesadas en el
tema, algunas con experiencia en cata de miel
y de otros alimentos y otras sin experiencia
alguna.

Se realizaron reuniones semanales durante
cuatro meses en las cuales se capacitdé y
entrené a los panelistas con la tematica de
evaluacion sensorial y el reconocimiento de los
sabores basicos y de los olores segun IRAM
20005-1 y 20006.

Se exploraron 14 muestras representativas de
distintas zonas de la provincia y cuatro mieles
comerciales, y en base a ello se adaptaron los
términos encontrados en la literatura (Anupama
et al. 2003, Piana et al. 2004, Galan-Soldevilla
et al. 2005, Lullmann 2005, Gonzales Lorente
et al. 2008, Montenegro et al. 2008) y se
definieron los estandares que los representan,
optimizandolos a lo largo del entrenamiento.

Reunioén de entrenamiento de los panelistas

De esta manera se desarrolld6 un léxico
especifico para las mieles de la regién y se
definieron los estandares de referencia para
cada atributo con sus correspondientes
protocolos de preparacion.

Se desarrollaron también los procedimientos de
preparacion de muestra y de evaluacion.

Se evaluaron individualmente y por duplicado
las muestras de acuerdo a un disefio de
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bloques completos al azar, evaluando no mas
de tres muestras por dia. Se analizaron los
atributos apariencia visual, intensidad 'y
descripcion del olor, intensidad y descripcidon
del aroma, gustos basicos y textura en boca.

RESULTADOS
Tabla N° 1. Resultados de los analisis fisico-quimicos
Color Acidez Ce
IDMuestra | Hr (%) | prng | (meg/kg)| (usicm)

SMCG 15,5 62 17,7 395
SMEP 15,9 85 35,6 1457
SMLH 14,7 52 17,9 512
SMVM 15,1 54 15,3 319
AL 13,1 42 29,2 396
LLA 14,9 52 23,1 301
PAS 13,8 45 24,9 424
GCH1 14,4 51 24 220
GCH2 14,4 32 24,7 193
VM1 15,9 34 17,4 252
VM2 15,6 * 27,6 *
CHM 14,6 59 19,9 376
LM 16,3 * 29,8 *
LO 14,6 32 17 199

* Debido a la turbidez que presentaron estas muestras, no
se realizaron todos los analisis.

Tabla 2. Primera y segunda especies botanicas del

perfil polinico de cada muestra y su frecuencia relativa
ID Muestra Especie botanica Frecugnma
relativa

i . 0,
SMCG D.lscarfa \?p. 17%
Tipo trifoliaceas 8%

" - 0,
SMEP T!po rosaceaes ' 19%
Tipo Sarothamnus scoparius 17%

0,
SMLH I\{othofa!gu§ sp. 52%
Tipo Trifolium repens 12%

H H 0,
SMVM L?mat/a hirsuta 23%
Tipo rosaceaes 21%
AL Echium vulgare 45%
Calceolaria sp. 17%
LLA Tipo Mulinum spinosum 39%
Centaurea solstitialis 35%

H 0,
PAS P'rosop/s alpataco 35%
Tipo Larrea sp. 15%

— S
GCH1 Cen‘taurea S.O/Sl‘ll‘IaIIS 29%
Mulinum spinosum 21%
Centaurea solstitialis 32%

GCH2 Mulinum spinosum 7%
VM1 Mulinum spinosum 41%
Echium vulgare 35%
VM2 Mulinum spinosum 53%
Echium vulgare 25%
Mulinum spinosum 12%

CHM Myrtaceae 9%
LO Echium vulgare 50%
Centaurea solstitialis 15%

No se pudo realizar el analisis melisopalinologico de la
muestra LM.

Los resultados de los andlisis sensoriales se
analizaron estadisticamente mediante un
analisis de componentes principales utilizando
el software Infostat.
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Se obtuvieron las matrices de correlacion y los
graficos en dos dimensiones para los dos
primeros componentes principales (CP) de
cada atributo.

Dulzor

Astringencia
Intensidad total

nnnnnnnnn
Calido sutil L0 Oug GCH1 AL s

P2 (16[1%) i vmz
Salado

00 M l \;mmn Jswer
CHM SMVNO Fruta cocida Citrica seca

.
smMcG

Acidez

' 300 0,00 3,00 600
CP 1 (42.4%)

Grafico de PC para los atributos gustos basicos y
aroma

Desde el punto de vista de los atributos
sensoriales aroma y gusto se observaron
tendencias de agrupamientos de las muestras
que se corresponden con los perfiles polinicos
y los resultados fisico-quimicos obtenidos.

Por ejemplo, las muestras SMEP y SMLH con
caracteristicas de gusto salado, aroma proteico
y de alta intensidad global presentaron los
valores mas altos de conductividad eléctrica lo
que indica la presencia de miel de mielada
(secreciones de las plantas y excreciones de
insectos succionadores de plantas)
diferenciandose del resto.

Por otro lado las muestras LLA, VM1, VM2 y
CHM presentaron perfiles polinicos semejantes
y sensorialmente presentaron descriptas como
célido sutil, con baja intensidad de aroma
global y poca astringencia y gusto salado.
Queda por realizar un analisis estadistico
exhaustivo de correlacién entre todas las
variables estudiadas para lograr agrupamientos
que permitan diferenciar las zonas de la
provincia por similitud de sus mieles.

A partir del avance de la investigacién en esta
tematica, se esta participando de las reuniones
periddicas del Subcomité Miel y otros productos
de la colmena de IRAM, organizadas para
lograr la redaccion de la IRAM 15980 Miel.
Guia general para establecer el perfil sensorial.
Se espera que al completar este trabajo, quede
establecida una metodologia que constituya
una herramienta util para aumentar el valor
agregado de las mieles de la region a través de
la diferenciacion integral de su producto.
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ASISTENCIA DE INTI LACTEOS AL DESARROLLO DEL PREMIO MAMYZIN® A

LA EXCELENCIA EN LA PRODUCCION DE LECHE DE CALIDAD
G. Rodriguez, B. Macias, C. Giraudo, D. Kuba
INTI Lacteos PTM
gabirod@inti.gob.ar

OBJETIVO

El presente trabajo tiene como objetivos:

1. Describir el aporte que INTI Lacteos realiza
a través de la capacidad analitica como
Laboratorio nacional de referencia en fisico-
quimica y microbiologia, para brindar servicio
y asistencia al certamen organizado
anualmente por Boheringer Ingelheim a la
excelencia en la produccion de leche de
calidad.

2. Realizar el andlisis de los resultados de los
ultimos tres afos tomando como valores de
comparacién para los parametros analizados,
los descriptos para la leche de referencia
nacional, los cuales son utilizados actualmente
para pago de leche por calidad.

El certamen tiene como propdsito promover y
estimular la produccion de leche asegurando
la competitividad internacional de la lecheria
en la Argentina; y reconocer el esfuerzo de
aquellos productores que estan orientando sus
establecimientos a la mejora continua en la
produccién de leche.

Para la evaluacién de la calidad de la leche
cruda de tambo, los parametros analizados
son los siguientes: descenso crioscopico,
materia grasa, recuento total de células
somaticas, recuento de microorganismos a 30
°C y deteccion de residuos de antibidticos.

DESCRIPCION

Desde el afio 2000, INTI Lacteos asiste al

desarrollo del premio realizando los analisis

con metodologias acreditadas segun la norma

ISO 17025 de laboratorios de ensayo. Las

metodologias utilizadas son las siguientes:

- Recuento de células somaticas totales:
equipo Fossomatic Minor calibrado segun
metodologia de referencia acreditada por
OAA (norma ISO 13366-1 IDF 148-1:2008).

- Recuento de células somaticas totales:
Norma ISO 13366-1 IDF 148-1:2008.

- Descenso crioscopico: norma ISO 5764-IDF
108: 2009.

- Determinacion de materia grasa: norma FIL-
IDF 141C:2000.

- Recuento de microorganismos a 30 °C:
norma ISO 4833:2003.

- Deteccion de residuos de antibidticos: segun
kit comercial Delvotest S-P.

El certamen se realiza a nivel nacional y esta
dirigido a tambos que cumplan los requisitos
establecidos en las bases, los cuales
coinciden con los valores de referencia
descriptos en la propuesta realizada por
miembros del sector oficial (SAGPyA, INTI,
INTA y ministerios provinciales) al Foro
Nacional de Lecheria en el afio 2009. Este
concurso premia al tambo que obtenga la
mejor calificacion en: recuento de células
somaticas, recuento de microorganismos,
buenas practicas relacionadas con el ordefio y
las instalaciones y capacitacién del personal.

Las categorias establecidas para la evaluacion

se determinan por los litros entregados

anualmente:

- Categoria 1: tambos de vacas de mas de
7.000 litros por dia.

- Categoria 2: tambos de vacas de hasta
7.000 litros por dia.

- Categoria 3: tambos con mas del 50 % de
vaquillonas.

El concurso es auspiciado por Boheringer
Ingelheim y desde su inicio han participado de
15 a 22 tambos por afio, con un total de de
cuatro muestreos por tambo.
INTI Lacteos disefid un protocolo de toma de
muestra, la “Guia de muestreo”, que contiene
los lineamientos para la toma de muestras de
leche cruda y su correcta identificacion,
incluyendo el equipamiento necesario, los
métodos de esterilizacion y el procedimiento
general de muestreo, de modo tal que los
veterinarios encargados de los muestreos
operen bajo condiciones controladas en esta
etapa del proceso.

INTI Lacteos, ademas, suministra los

materiales estériles e insumos adecuados

para los muestreos y la correcta identificacion
de las muestras involucradas.

A continuacion se describe la identificacion del

material, indicado por INTI Lacteos, para

mantener la trazabilidad de las muestras
desde el tambo hasta la emision del informe
de resultados.

- Frasco N° 1: destinado a la toma de muestra
para los ensayos de descenso crioscépico y
residuos de antibidticos (sin conservante).

- Frasco N° 2: destinado a la toma de muestra
para el recuento de células somaticas
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totales y materia grasa (conservante
utilizado dicromato de potasio).
- Frasco N° 3: destinado al recuento de
microorganismos  (conservante utilizado
solucién de azidiol).

El tiempo establecido como maximo desde la
toma de muestra hasta la realizacién de los
ensayos es de 24 horas. Para controlar la
conservacion en frio del material de ensayo se
envia un frasco adicional (frasco N° 4) con el
cual se realiza el control de temperatura en el
momento de recepcion.

RESULTADOS

Analisis de resultados

La leche de referencia nacional considera los
siguientes valores: UFC/mL < 100.000, RCST
< 400.000 cél./mL, MG = 3,45 % plv, residuo
de antibidticos = negativo y descenso
crioscopico < -512 m°C.

Al analizar comparativamente los resultados
promedio obtenidos respecto de los limites
anteriormente senalados se observa:
Descenso crioscopico: un unico tambo de los
tres afos analizados presenta un valor
superior a las especificaciones de la leche de
referencia.

Materia grasa: en este parametro se observan
5 valores promedio por debajo de Ila
referencia, lo cual representa un 8 % de la
totalidad de los datos analizados.

Recuento de microorganismos: como se
observa en el grafico solo dos tambos superan
el valor promedio establecido como referencia.
Y solo un tambo presenta conteos superiores
en un muestreo individual, que no se ven
reflejados en la evaluacion de los valores
promedio.

Residuos de antibidticos: en ninguno de los
tambos analizados en el periodo sefalado se
ha detectado la presencia de residuos de
antibioticos.

Recuento de células sométicas: de la totalidad
de datos se observa un unico valor promedio
superior a la especificacion.

Conclusiones

Este tipo de iniciativas que promueve la
mejora de la calidad de la leche, tiende a
concientizar y a estimular a los productores a
la produccion de una leche de excelencia,
generando un vinculo entre INTI Lacteos y los
productores que apunta al logro de productos
de calidad como un fin comun.
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MEJORA DE LA COMPETITIVIDAD DE LOS PRODUCTORES
DE BANANA DE FORMOSA

Téc. Sup. Pedro Cervantes, Lic. Julio Suberviola, Ing. Mario Jarzinski, Lic Sergio Heredia
INTI Envases y Embalajes, UE Formosa
envasesyembalajes@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo del trabajo es lograr mayor
competitividad de los productores formosefios
de bananas a ftravés del desarrollo de
envases/embalajes mas adecuados y de la
implementacion de mejoras en la logistica
actualmente utilizada en la comercializacion del
producto.

DESCRIPCION

El trabajo se origind a partir de un pedido de
informacién por parte de la Unidad de
Extension (UE) Formosa sobre las
caracteristicas técnicas de las cajas de cartén
corrugado para bananas. Como la definiciéon de
estas  caracteristicas  involucra  muchos
aspectos e intercambio de informacion, se
generd una propuesta integral de trabajo
conjunto del Centro con la UE con el fin de
mejorar la competitividad del producto de la
region en relacién con los otros oferentes en
los centros de consumo.

Cabe mencionar que: “La banana de Formosa
posee una calificacion en el mercado
nacional que la ubica en ultimo lugar,
después de Salta y Paraguay”.

El banano es una fruta altamente susceptible a
los dafios ocasionados por la manipulacién. Por
esta razén se busca aplicar embalajes y
procesos para mejorar, precautelar y mantener
la calidad de la fruta antes, durante y después
de las cosechas, a fin e evitar lesiones que la
dafan, lo que repercute negativamente en la
calidad y precio en el mercado.

Aunque la calidad de fruta sea excelente en
campo, el constante dafo ocasionado al
momento de la cosecha, durante el transporte
al lugar de embalaje, en el proceso embalaje,
en el acopio al camién y en la maduracion, no
hacen méas que incrementar las lesiones y
reducir el valor comercial de la fruta.

i 5
Producto dainado en el mercado central

No hay estadisticas precisas de cual es el nivel
de pérdidas y deterioro de la banana después
de la cosecha (comercializacion) debido a
envases/embalajes inapropiados y/o logistica
inadecuada, pero se estima que son muy
elevadas (se cree que son mayores al 40 %), lo
que genera una marcada disminucién del valor
de venta del producto nacional con respecto a
la banana importada.

Por otro parte, el gobierno de la provincia esta
trabajando a través del Centro de validacion de
tecnologias agropecuarias (CEDEVA), Misién
Tacaaglé, en el desarrollo de areas
estratégicas de produccion y dando relevancia
a la utilizacion de la tecnologia en los procesos
productivos, tendiente a lograr un mejor
producto (tamafo) y competitividad de los
productores formosefios.

En la Argentina se cultivan alrededor de 9.400
hectareas de banana, con una produccién
estimada de 221.520 toneladas por afo y un
rendimiento promedio de 23,5 toneladas por
hectarea. Las principales zonas de produccién
estan ubicadas en las provincias de Salta,
Jujuy y Formosa, donde se tienen establecidas
4.672, 235 y 4.493 hectareas, respectivamente.
El principal destino de la produccion de banana
es el mercado interno. La fruta se comercializa
en cajas de cartén corrugado o de madera que
varian entre 20 y 22 kg y bajo esta ultima forma
de presentacién su principal competidor es
Paraguay. Segun reportes del mercado central
de Buenos Aires la fruta importada de Bolivia,
Ecuador y Brasil se negocia con un valor de
88%, 87% y 55% mas que el banano
proveniente de Salta y Formosa.

La provincia de Formosa dispone de mas de
20.000 ha aptas para el cultivo de la banana
cuyas condiciones  agroecoldgicas  son
favorables. Principalmente se desarrolla en el
departamento Pilcomayo (90 % de la
produccion total), siendo su actividad de suma
importancia econdmica y social, a pesar de que
el cultivo de banana habia decaido en los
Ultimos afios al ser desplazada la fruta de los
principales mercados nacionales.

A diferencia de los productores saltefios, cuyas
fincas bananeras comprenden superficies que
van desde las 7 hasta las 500 ha (superficie
media de 72 ha/productor), con predominio de
grandes extensiones cultivadas: existen cerca
de 70 productores pero solo 10 de ellos
concentran el 53 % de la superficie total,
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cuentan con posibilidades de incorporaciéon de
tecnologia y muy buena capacidad de
gerenciamiento y son mixtos en su mayoria, es
decir, realizan otros cultivos tales como
hortalizas, citricos, cafa de azucar, granos,
etc., las plantaciones formosefias tienen un
tamano menor que oscila entre 1 ha y 60 ha,
con predominio de las superficies de 2 ha,
existen alrededor de 800 productores y se
dedican exclusivamente al cultivo del banano.
La fruta es comercializada principalmente en la
region nordeste del pais, aunque cerca de un
40 % de la misma tiene como destinos los
mercados de Buenos Aires, Santa Fe, Cérdoba
y Mendoza. Actualmente, un grupo de
productores comercializa en forma permanente
en Buenos Aires y Rosario, alcanzando envios
de hasta 8 equipos de 1.200 -cajones
semanales.

En la provincia de Formosa, el rendimiento
estimado fue 942 cajas por hectarea en un afio
calendario y un precio promedio amortizado por
caja empacada de $ 4,47. Es evidente, segun
lo observado en el siguiente cuadro, que los
productores considerados grandes obtuvieron
mayor rendimiento y mejor precio por la fruta
que los medianos y pequefios productores.

Tipo de Plantas Rendimiento | Precio por
Productor | productivas | cajas/ha/afio caja (%)
Grande 90 % 1.094 5,13
Mediano 92 % 913 5,14
Pequefio 79 % 867 3,86

Fuente: Diagnéstico del proceso productivo del cultivo
de banano, Formosa 2009.

Otros datos de interés se deducen del
rendimiento y precio amortizado por cajas. Los
productores grandes obtienen un incremento
de 20 % y 26 % en numero de cajas
comparado con los medianos y pequefios
productores, en relacién con el precio por caja
empacada el productor pequeino obtiene 33 %
menos que los otros segmentos de
productores.

Durante el mes de marzo se realizaron
reuniones con el CEDEVA, asociaciones, INTA
y algunos productores, con el fin de
intercambiar opiniones sobre la problematica y
establecer el tipo de trabajo a realizar y el
objetivo que se planteaba.

Posteriormente, en el mes de junio se
realizaron relevamientos a distintos productores
para conocer la forma de trabajo y, a través de
estas entrevistas y observaciones, obtener la
informacién necesaria sobre proveedores, tipo
de envases utilizados, aspectos logisticos,
volumenes, cadena de comercializacion,
costos, entre otros.
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En estas visitas se pudieron apreciar las

distintas etapas del proceso y la forma de llevar

a cabo las mismas:

- Recoleccién y traslado del producto hasta
la zona de lavado.

- Preparacién del producto para su
embalado.

- Armado y preparacion de los embalajes.

- Embalado del producto.

Resultados

Actualmente, con la informacién recabada, se
estda trabajando en la elaboracion de las
diferentes propuestas de envases/embalajes a
utilizar, recomendaciones sobre aspectos
logisticos a mejorar y/o implementar en la
poscosecha como asi también en la cadena de
comercializacion.

Nota: se estd esperando informacion de
CEDEVA sobre determinadas caracteristicas
del producto; largo, calibre, curvatura, peso,
etc., ademas de una nueva forma de empacar
la fruta para poder definir dimensiones de las
cajas, cargas, etc.

Posteriormente se efectuara una jornada de
presentacion in situ del conjunto de propuestas
para difundirlas y evaluar la forma de
implementar dichas propuestas y las mejoras
logisticas definidas. Esta implementacion se
llevara a cabo visitando y trabajando con
diferentes productores.
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DESARROLLO DE PASTAS FRESCAS Y SECAS UTILIZANDO HARINAS NO
TRADICIONALES. PROYECTO FONTAR

Marcela Cordara, Ariel Dias Vieira, Julio Ziolo, Pablo Caro, Matias Segal
INTI Cereales y Oleaginosas
mcordara@inti.gob.ar

OBJETIVOS

El proyecto tiene como objetivo principal
obtener pastas frescas y secas que contengan
mayor porcentaje de fibra, aceites naturales y
de componentes bioactivos derivados de
granos.

El proyecto fue concebido dentro de la linea de
crédito del FONTAR, solicitando aportes no
reembolsables (ANR600) otorgados en el afio
2009. Dentro de este marco se plantean como
metas:

- Investigar y transferir tecnologias y procesos
para la obtencién de pastas frescas y secas
de harinas no tradicionales.

- Extrapolar a escala industrial el proceso
tecnoldgico investigado.

- Ingresar a nuevos mercados (pastas
funcionales), utilizando como bocas de
expendio a las fabricas de pastas
diseminadas en la Ciudad Auténoma de
Buenos Aires y el conurbano bonaerense.

- Realizar la difusién de este desarrollo y sus
beneficios. Para ello se cuenta con el apoyo
del Centro de Fabricantes de Pastas
Frescas Artesanales de la Capital Federal y
provincia de Buenos Aires, el cual a través
de una publicacién bimestral se encargara
con la asistencia técnica del INTI Cereales y
Oleaginosas de la difusion de las ventajas
de las pastas funcionales.

- Liderar un cambio en el mercado de las
pastas artesanales.

DESCRIPCION

El proyecto se llevd a cabo a solicitud de la
empresa Casa Troncoso Jesus Valifia Posee,
en el Marco del FONTAR y nace de una
asistencia  técnica, capacitacion tedrico
practica, pedida por Mauro Valifa sobre la
elaboracién de pastas secas.

Hasta los afos 80 las fabricas de pastas
artesanales ofrecian a sus clientes tanto pastas
frescas como secas, elaboradas por ellos o
compradas a las industrias fideeras. En los
afios 90, con el crecimiento y desarrollo de los
super e hipermercados, los consumidores
accedieron a comprar estos productos a un
menor precio y las fabricas de pastas dejaron

de ofrecer pastas secas. Como consecuencia
directa, se perdi6 este canal de distribucion. El
proyecto pretende regenerar dicho canal
mediante la produccion de pastas secas
artesanales, de calidad superior y funcionales.

En el mercado local se venden actualmente
pastas con harina de salvado, semola, semolin
y harina, pero la diferencia sustancial es la
introduccién de harinas multigrano que aportan
muchos beneficios para la salud, ya que
aportan un mayor porcentaje de fibra,
fitoestrégenos, flavonoides y acidos grasos
especiales, todos estos de caracteristicas
funcionales, lo cual es muy importante en la
alimentaciéon. Ademas, las pautas nutricionales
modernas recomiendan la ingesta de 6 a 11
porciones diarias de alimentos del grupo de los
cereales, de las cuales el 50 % debe ser de
caracteristica integral.

Se pretende elaborar una pasta seca artesanal

que posea caracteristicas de alimento
funcional, aumentando su valor agregado.

Planta construida

Planta en construccion

Etapas
El proyecto se puede resumir en tres etapas
principales:

a) Etapa preliminar: consistié en el disefio de
planta, reacondicionamiento del local donde se
llevo a cabo el proyecto de acuerdo a las
normas y reglamentaciones vigentes para
establecimientos elaboradores de alimentos.

b) Etapa desarrollo: consistié en formular una
pasta seca utilizando harinas no tradicionales,
relizar los analisis fisico-quimicos,
microbiolégicos, nutricionales, aseguramiento
de la calidad de los porductos cocidos:
valoracion visual, liberacion de almidones
durante la coccion, textura, flavor y aroma vy el
etiquetado nutricional asi como el desarrollo de
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los programas de secado de las pastas. Esta
etapa se llevd a cabo en las instalaciones de
INTI Cerales y Oleaginosas.

c) Etapa de transferencia tecnoldgica: consiste
en reproducir los resultados obtenidos en la
planta piloto de INTI Cereales y Oleaginosas a
escala industrial en las instalaciones de la
empresa, realizar los analisis de las muestras
obtenidas y el ensayo de vida util.

Impacto del proyecto
La importancia del proyecto radica en lo
innovador del producto, en consonancia con las
tendencias nutricionales modernas respecto al
consumo de "grano entero" y mezclas de
cereales y oleaginosas.

La comercializacion de estos productos
generara un nuevo nicho de mercado.

La ventaja de producir pastas secas radica en
que la vida util de los productos aumenta,
disminuyendo el costo de logistica y
distribucién, al no tener que utilizar cadena de
frio. Ademas, la tecnologia utilizada es simple y
de bajo costo operativo y la maquinaria esta
disponible en el mercado local. El secadero
utilizado es un "secadero estatico", de una
capacidad promedio de 200 kg de pastas secas
por vez.

Pastas secas cortas elaboradas en la planta piloto de
INTI Cereales y Oleaginosas sede PTM

RESULTADOS

Logros obtenidos

- Presentacién y aprobacion de la idea
proyecto ante el FONTAR para conseguir
parte de la financiacion.

- Disefio de la planta, lay-out y asistencia
técnica para la compra de maquinaria
acorde a la produccion estimada.

- Acondicionamiento del local elaborador
segun las condiciones que exige el Cddigo
Alimentario Argentino y las
reglamentaciones municipales y nacionales
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vigentes para la habilitacion de una planta
elaboradora de alimentos.

- Inscripcion de la planta en el Registro
Nacional de Establecimiento (RNE).

- Confeccién de la documentacion referente a
la habilitacién del establecimiento.

- Desarrollo de pastas frescas con harinas no
tradicionales a escala planta piloto INTI.

- Desarrollo de pastas secas con harinas no
tradicionales a escala planta piloto INTI.

- Disefio de las curvas de secado.

- Analisis fisicoquimicos y microbiolégicos de
los productos obtenidos.

- Evaluaciéon quimica, nutricional y funcional
de los productos obtenidos.

— -y T e B

| ,.,..I,..l.,J..I..,m.,.,._V._....

Pasta larga fresca producida en Casa Troncoso

Logros a alcanzar a corto plazo

- Extrapolar a escala industrial el proceso
tecnoldgico desarrollado. Para tal fin se
trabajara en la planta elaboradora.

- Determinacion de vida util.

- Obtener el registro de productos y la
aprobacion de rétulo.

- Comercializar el producto desarrollado y
regenerar el canal de distribucion existente
en decadas anteriores, ofreciendo un
producto funcional e innovador.

Agradecemos su colaboraciéon al éarea de
Microbiologia; Cereales, harinas y productos
derivados y Oleaginosas y subproductos.
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PRODUCCION Y COMERCIALIZACION DE FRUTAS Y HORTALIZAS
V. La Manna, J. Ojeda, F. Del Campo, A. Arpes, M. Gutiérrez, G. Vazquez, A. Ladio
Unidad de Extensiéon Bariloche, Prohuerta INTA, Dpto. de Emprendimientos Productivos
(Municipalidad de S. C. de Bariloche), Secretaria de Desarrollo Rural y Agricultura Familiar (ex
PSA), Centro de Referencia (Ministerio de Desarrollo Social de la Nacién), Salud Ambiental
(Ministerio de Salud de Rio Negro), Instituto de Investigaciones de Biodiversidad y
Medioambiente (INIBIOMA, U. N. Comahue-CONICET)
vlamanna@inti.gob.ar

OBJETIVO

Generar un espacio de valorizacién de la
agricultura familiar como reproductora de
tradiciones y formas de vida, favoreciendo la
vinculacién integral entre  productor 'y
consumidor, desde la perspectiva del consumo
responsable.

Objetivos especificos

- Fomentar la produccion primaria de frutas y
hortalizas en la region.

- Generar y mantener un espacio de
comercializacion para la  produccién
primaria local: Feria franca de horticultores
Nahuel Huapi.

- Conferir valor agregado a través de
capacitaciones a los productores vy
supervision del trabajo en las huertas para
garantizar la produccién local, el no uso de
agroquimicos y el trabajo en el marco de
las buenas practicas agricolas.

DESCRIPCION

En la ciudad de Bariloche es muy escasa la
oferta de frutas y hortalizas producidas en la
region y de forma natural. Desde la perspectiva
del desarrollo local, y teniendo en cuenta que
esta zona se dedicaba antiguamente a la
agricultura, resulta valioso promover la
inclusién de pequefios productores locales en
un espacio de comercializacion formal. INTI, a
través de su Unidad de Extensién en Bariloche,
fue convocado por el Programa Prohuerta del
INTA y por el Depto. de Emprendimientos
productivos del municipio, para participar junto
a las demas Instituciones que conformamos el
equipo técnico, en este proyecto que consiste,
en términos generales, en trabajar con un
grupo de pequefos productores locales de
frutas y hortalizas, interesados en dar un salto
en su nivel de produccién para generar un
excedente que pudiera ser comercializado en
una feria franca.

Destinatarios

El proyecto tiene dos poblaciones destinatarias:

- Productores: posibilidad de dar un salto en
su escala de produccion, del autoconsumo

a la comercializacion, que se traduzca en
un ingreso econdémico para la familia.

- Sociedad: disponibilidad de productos
naturales, frescos y saludables.

Metodologia de trabajo

Desde abril de 2009 se desarrollaron las

siguientes actividades:

- Reuniones de equipo técnico, semanales o
quincenales, para la planificacion y
organizacion del trabajo.

- Visitas a campo, con la finalidad de
conocer las huertas y relevar la situacion
de cada productor en particular: superficie
disponible para la siembra (cubierta y
descubierta), frutas y hortalizas que esta
acostumbrado a trabajar, disponibilidad de
agua, necesidades de equipamiento,
integrantes de la familia que participarian
en el proyecto, etc.

Verduras de hoja en una huerta de El Manso

- Talleres de capacitacién, organizados con
la finalidad de capacitar a los productores
en temas como: preparacion del suelo,
siembra, construccion de invernaderos,
manejo natural de plagas, estimacion de
costos, introduccion a las buenas practicas
agricolas, manipulacion higiénica de los
alimentos. Vale destacar que estos talleres,
denominados en un primer momento “de
capacitacion”, se llamaron finalmente “de
capacitacion e intercambio”, dado que fue
fundamental el valioso aporte de
conocimientos  provenientes de las
experiencias previas de los productores.
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Las ultimas reuniones y talleres fueron
dedicados a temas de organizacién de la feria,
transporte,  difusién, comercializaciéon vy
presentacion de los productos.

Los valores de esta feria

- La historia y la produccion Jlocal: la
agricultura en la zona se remonta a la
época en la que se establecieron los
Mapuches.

- La organizaciéon: el trabajo coordinado
entre las instituciones y la estrecha relacion
lograda entre técnicos y productores
gener6 un espacio compartido de
participacion y toma de decisiones.

- Lo natural: los productos ofrecidos en la
feria fueron obtenidos sin el uso de
agroquimicos y no fueron almacenados en
camaras de frio (la cosecha se realiza el
dia anterior, e incluso el mismo dia de la
feria). Esto permite mantener sus
propiedades nutricionales y sensoriales
intactas “de la huerta al plato”.

- La relacién directa productor-consumidor,
que permite conocer el origen y la historia
de los alimentos comercializados, en
contrapartida a la “impersonalidad” de los
actuales espacios tradicionales de
comercializacion.

— e
Frescura y calidad a primera vista

Ademas de los puestos de venta, la feria contd
con un puesto de “buenezas” (malezas de
importancia comestible), organizado por el
INIBIOMA, que permitié difundir un variado
numero de especies que comunmente son
“separadas” como malezas, y que en realidad
son comestibles, e incluso con destacables
propiedades nutricionales.
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La feria en pleno centro de Bariloche

RESULTADOS

Entre los meses de enero y marzo de 2010 se
realizaron cinco ferias, con frecuencia
quincenal, en una plaza céntrica de Bariloche.

La feria fue excelentemente aceptada por la
comunidad; se vendid la totalidad de la
produccién en las cinco oportunidades. Se
evidencié la avidez de los consumidores por
este tipo de produccion local y natural. Se
gener6 el esperado vinculo directo productor-
consumidor: la gente mostraba interés por el
origen y caracteristicas de la mercaderia que
adquiria.

Para los productores, el ingreso econdémico fue
favorable, representando entre un 25 % y 50 %
del ingreso familiar durante los meses de feria.

Continuidad

Desde abril de 2010, luego de la evaluacion
final y sistematizacion de la temporada anterior,
comenzé el trabajo de una segunda temporada,
en la que se estima contar con el doble de
productores (que ya estan participando de los
talleres) y la posibilidad de realizar ferias
semanales entre los meses de diciembre 2010
y marzo 2011.
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EL ANALISIS SENSORIAL COMO HERRAMIENTA COMPLEMENTARIA PARA

LA MEDICION DE CALIDAD DE CEREZAS
M.J. Miranda’, N. Barda', D. Raffo?, L. Mafiuecos?
'INTI Villa Regina, 2Estacion Experimental Agropecuaria INTA Alto Valle
nbarda@inti.gob.ar

OBJETIVO
Compatibilizar  diferentes métodos de
evaluacion  sensorial con los indices

tradicionales de madurez y datos agronémicos
a fin de determinar la potencialidad econémica
de diferentes cultivares de cerezas en la region
y su capacidad de almacenamiento.

DESCRIPCION

En la regién del Alto Valle de Rio Negro y
Neuquén, la cereza es una de las primeras
frutas de estacion para consumo en fresco. La
produccién de cerezas aumentdé de manera
sostenida en los ultimos diez anos debido a,
entre otras, las excelentes condiciones que
presenta la regiébn para su cultivo. En la
actualidad la oferta varietal es muy amplia y la
incorporacion de otras nuevas se realiza a un
ritmo muy dinamico, con lo cual es necesario
evaluar su comportamiento bajo las
condiciones agroecolodgicas locales, a fin de
conocer su capacidad de adaptacion. La
introduccion de nuevos cultivares y el
conocimiento del manejo de poscosecha de los
mismos son componentes importantes para
mantener la competitividad del sector sobre
todo porque el cultivo de cereza es una
alternativa de diversificacion del modelo
tradicional “pera-manzana” de la regién.

En nuestro pais la seleccion de variedades esta
basada en sus caracteristicas agrondmicas
(tamafio, productividad, resistencia a cracking,
entre otras) y de madurez (color a cosecha,
firmeza, acidez titulable, sélidos solubles). Sin
embargo, la calidad sensorial ha sido un
aspecto poco abordado.

A partir del afio 2008, el area de Fruticultura de
la Estacion Experimental Agropecuaria Alto
Valle del INTA, en colaboracion con el INTI,
comenzé a incluir la evaluacion sensorial en las
valoraciones de nuevos cultivares de cerezos.
En este afo se realizé un estudio preliminar
con un grupo pequefio de consumidores, con
diferentes variedades de cerezas de buen
potencial agronémico (Chelan, Brooks y
Lapins). La aceptabilidad fue medida utilizando
una escala hedonica de nueve puntos, donde 0
representa “me disgusta mucho” y 8, “me gusta
mucho”. También se les pregunt6 a los
evaluadores qué pensaban de la intensidad de
algunos atributos, para lo cual se utilizd6 una

escala de 7 puntos desde 0 = nada hasta 6 =
muy intenso.

En el afio 2009 se entrend a un grupo de once
evaluadores, con el fin de describir los cambios
sensoriales asociados al momento de madurez
de cada variedad y al almacenamiento de
éstas. Las intensidades de los diferentes
atributos sensoriales fueron medidas con una
escala categérica de 11 puntos en la que 0 =
nada y 10 = intensidad extrema.

Se ftrabajo con dos cultivares ampliamente
plantados en la zona: uno de cosecha
temprana, New Star y uno mas tardio, Lapins.
La variedad New Star fue cosechada el 3 de
diciembre. En laboratorio se seleccionaron
frutos de color rojo correspondientes a las
categorias 2-3 de la carta de color del INTA
Alto Valle y color rojo oscuro correspondientes
a la categoria 4.

La variedad Lapins se cosechd el 9 de
diciembre, y también se seleccionaron los
frutos en dos colores: rojo (categorias 1y 2) y
rojo oscuro (categoria 4).

En ambos casos los frutos fueron evaluados
por el panel entrenado el dia de la cosecha, y
luego de almacenados durante 11 dias en frio
convencional (1-2 °C y 95 % HRA). A todas las
muestras se les midié -antes y después del
almacenamiento- el color (con tabla
colorimétrica, INTA Alto Valle), contenido de
sélidos solubles por refractometria (grados
Brix) y firmeza con Durofel (Tabla 1).

RESULTADOS
Estudio con consumidores

ACEPTABILIDAD GLOBAL

~

o

8= me gusta mucho
K
)
&

45

-

o

0= me disgusta mucho

Chelan Lapins. Brooks

Figura N° 1. Aceptabilidad global determinada por
panel de consumidores
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dulzor y menos firmeza y acidez que las de
color 1-2 (figura 3).

A Dentro de cada variedad existio también un
AN efecto causado por el almacenamiento en frio.
¢ 7 En ambos casos y en ambos colores, se
t 1/ -= observé una pérdida del impacto de sabor y de
h! v - la jugosidad y un aumento de la firmeza, siendo
L,: 4 ____.{ esto mucho mas notable para Lapins y para los

colores mas claros (figura 4).
Luego de 11 dias de almacenamiento, la
variedad Lapins present6 los pedunculos con
signos de deshidratacion. También se destaca
. o . ) que Lapins en color 1-2, con y sin
Figura N° 2. Perfil sensonalldetermlnado por panel de almacenamiento present(') sabor a herbaceo
consumidores . ~ p

tipo lefioso (no asi en color 4). Por otro lado, la
variedad New Star no presentdé sabor a
herbaceo en ninguno de los colores, ni en
cosecha ni luego de conservacion.

Correlacionando los datos de aceptabilidad con
los de intensidad, se pudo concluir que, para
este grupo de consumidores, la variedad
Brooks fue la preferida por ser la mas Jugosa,
tener “sabor a cereza” intenso y una relacion Acidez
acidez/dulzor elevada, mientras que la variedad
Chelan fue rechazada por tener la cascara muy 200
gruesa y ser desabrida. Lo 12

Firmeza New Star 2-3 A'
New Star 2-3
New Star 4

°
New Star 4 A

.Lapms 12 Impacto total

Estudio de almacenamiento

Se puedo observar que si bien los indices de
madurez (tabla 1) no cambiaron demasiado 200 _—
luego del periodo de almacenaje, si existieron Amargor :
cambios a nivel sensorial (figuras 3 y 4).

Lapins 4 A
°

CP2(18,6%)
o
8

Jugosidad
Dulzor

-4,00 -2,00 0,00 2,00

Tabla 1. indices de madurez antes y después del P 1 (66.5%)
almacenamiento
Cosecha 12 dias de almac. 4°C Figura 4. Efecto del almacenamiento en las

Variedad Color °Brix Firmeza Color °Brix Firmeza propiedades sensoriales
NewStar 23 17.5 60 3 18.0 61
NewStar 4 19.0 55 4 19.7 58 .
Tarins = 5 = > s = Teniendo en cuenta que la cereza es un fruto
Lapins 4 19.0 69 45 196 70 no climaterico y que el consumidor elige

_ _ o inicialmente por color y tamafio, desde el punto
Entre las variedades elegldas, existieron de vista sensorial es muy importante la
diferencias sensoriales resultando New Star cosecha en su punto 6ptimo de color, en
mas acida, mas jugosa, menos firme y con mas especial si va a ser destinada a
impacto de sabor que Lapins (figuras 3 y 4). almacenamiento en frio.
Por otro lado, dentro de cada variedad hubo Debido a que el efecto del almacenamiento es
diferencias sensoriales entre colores. En el altamente dependiente de la variedad y de la
caso de New Star, las de color 4 presentaron madurez de las cerezas, se Sugirio’ a los
un mayor impacto de sabor' y mas dulzor que productores, precaucion a la hora de elegir las
las de color 2-3. Para Lapins, las de color 4 mejores condiciones de conservacion.
tuvieron mas impacto de sabor, mas jugosidad,

NEW STAR LAPINS

Impato total Impacto total

Dulzor Jugosidad Dulzor

Acidez Firmeza Acidez
== Color 1-2

= Color 2-3

Amargor
C margor ——Color 4
" Amargol olol

Figura 3. Diferencias sensoriales entre colores
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ACRILAMIDAS: FORMACION DE COMPUESTOS TOXICOS
DURANTE EL PROCESAMIENTO DE ALIMENTOS

Nicolas Apro, Alejandra Flores, Alicia Gutiérrez, Guillermo Gil; Marcela Cordara; Ramiro Blasko
INTI Cereales y Oleaginosas
napro@inti.gob.ar

OBJETIVOS

- Concientizar a la poblacién acerca de la
formacion de acrilamidas durante los
procesos de coccion normal de los
alimentos.

- Instaurar el debate para que el Cdédigo
Alimentario Argentino comience a regular
sobre el tema.

DESCRIPCION

La acrilamida es un compuesto quimico
utilizado en la elaboracion de poliacrilamida,
un polimero con un amplio espectro de usos
industriales. Comunmente se la emplea como
floculante en el tratamiento de agua y de
aguas residuales, como espesante,
emulsificante, es un acondicionador de suelos
y es empleado en la fabricacién de papel,
lentes de contacto, cosméticos y articulos de
higiene personal.

J

fritos). No se registré presencia de acrilamida
en alimentos crudos, ligeramente cocidos o
hervidos.

Figura 2. Alimentos en los que se presentan
las acrilamidas

La acrilamida se forma en los alimentos como
resultado de una reaccion termo-inducida que
ocurre naturalmente entre aminoéacidos libres
(mayormente asparagina) y un compuesto
carbonilo reactivo (azicares reductores, como
la glucosa o fructosa). La formacion de
acrilamidas es una parte de la reaccion de
Maillard, la cual permite el dorado y cambios
de sabor en los alimentos horneados vy fritos.
La formacion de acrilamidas ocurre a
temperaturas elevadas de coccion, utilizadas
en frituras y horneados (superior a los 120 °C)
y en condicion de baja humedad.

=, EooH - R
Figura 1. Estructura quimica de la molécula de WE: . e Ll o
acrilamida G M RN |
ASFARATINE REA; :TIhERSiLTDaW‘\“l SLMIFE BASE
En abril de 2002, cientificos suecos del WAL RE DT
Swedish National Food Administration (NFA) y N, o
de la Universidad de Estocolmo se o ..-’*"-n-" o R
encontraban estudiando los efectos de las H g I

acrilamidas en trabajadores expuestos a ellas
por inhalacién o contacto con la piel. Estos

cientificos  descubrieron  que  algunos Ny - bty NHz
individuos, que no tenian ningln contacto 5 " o O T
profesional con estas sustancias, presentaban yAMHOPRORANAMIDE AURYLAMIDE THEGER

niveles elevados en sangre. Por lo tanto,
evaluaron la posibilidad de que la fuente de
acrilamidas pudiera ser la alimentacién. Asi,
encontraron niveles altos de acrilamida en una
gran variedad de productos de consumo diario,
particularmente en productos elaborados con
cereales a temperaturas elevadas (alimentos
cocidos, horneados, rostizados, extrudados y

Figura 3. Mecanismo propuesto para la
formacion de acrilamida en alimentos tratados
térmicamente

Aunque es probable que la acrilamida haya
formado parte de nuestra dieta desde que el
hombre cocina los alimentos, esta sustancia
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plantea preocupaciones de inocuidad que han
empujado a los expertos mundiales a
recomendar la reduccién de su presencia en
los alimentos.

Si bien no hay dudas sobre la accién téxica de
la acrilamida en humanos, no hay acuerdo en
torno a los niveles de accidon cancerigena.
Para algunos expertos (como la International
Agency for Research on Cancer, Agencia
Internacional para la Investigacion de Cancer),
la acrilamida puede ser calificada con un nivel
A2, es decir, "sustancia cancerigena que
causa con seguridad cancer en humanos", en
cambio otros como la EPA (Agencia de
proteccion Ambiental de Estados Unidos) se
inclinan por darle una categoria B2, que se
interpreta  como  "probable cancerigeno
humano". Este es un tema de suma
importancia que continua en estudio.

Dado que Ila papa vy los cereales,
principalmente el trigo, son ricos tanto en
azucares reductores como en asparagina, los
productos horneados, tostados y fritos a partir
de ellos son los que presentan los mas altos
niveles de acrilamida. Los productos mas
consumidos en USA y UE que tienen mayor
nivel de acrilamida son las papas fritas y los
productos de panaderia tostados. Hay que
destacar que las cantidades de acrilamidas

varian enormemente dentro de un mismo
grupo de productos e incluso de una misma
marca. La tabla 1 muestra algunos datos del
contenido de acrilamidas registrado en
alimentos a partir de resultados obtenidos en
cinco paises (Suecia, Reino Unido, Noruega,
Suiza y Estados Unidos). No hay datos del
contenido de acrilamidas en productos tipicos
latinoamericanos, pero se supone que algunos
productos de elevado consumo podrian
contener altos niveles de acrilamida.

RESULTADOS

- Puesta a punto Ila técnica de
determinacion de acrilamidas en
alimentos: se espera terminar antes de
finales del presente afo.

- Relevamiento del sector panadero,
industrial y gastronémico para conocer el
contenido de acrilamidas presentes en los
alimentos: estimado para 2011.

- Curso “Formacién de compuestos toéxicos
durante el procesamiento de alimentos”
para gastronomos, panaderos y sector
industrial: se dictara durante 2011.

- Presentacion en la Comisién Nacional de
Alimentos (CONAL) para que se comience
a regular el tema: estimado para 2011.

Tabla 1. Contenido de acrilamida en alimentos de elevado consumo en USA y UE

Contenido de N° de

Producto acrilamidas (mg/kg) muestras

Min. Max. analizadas
Papas fritas de bolsa 170 2.287 38
Papas fritas caseras <50 3.500 39
Galletas, crackers, tostadas, bizcochos <30 3.200 58
Cereales de desayuno <30 1.346 29
Tortas de maiz 34 416 7
Pan <30 163 41
Café soluble 170 230 3
Chocolate en polvo <50 100 2
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MEJORA DE LA EFICIENCIA, SUSTENTABILIDAD Y PRODUCTIVIDAD DE LAS
PYMES LACTEAS ARGENTINAS
M. Gonzalez, R. Castaneda, H. Murno, A. Toledo, V. Espinosa, M. Castells, J. Speranza, B. Aimar, M.
Bonafede, I. Nieto, E. Schmidt, E. Ramos
INTI Lacteos
gonzalez@inti.gob.ar

OBJETIVO

En el marco de la cooperacion con el Ministerio
de Agricultura, Ganaderia y Pesca, y del
convenio de vinculacion tecnoldgica entre el
INTI y APYMEL (Asociacién de Pequefias y
Medianas Empresas Lacteas), se llevo a cabo
el presente trabajo cuyo objetivo es la mejora
de la calidad de los productos elaborados por
las pymes lacteas argentinas y la optimizacion
de su eficiencia productiva para un mejor
posicionamiento de éstas en el mercado
nacional, regional y/o internacional.

DESCRIPCION

A fin de conocer el estado de situacion se
efectuaron diagnésticos de eficiencia
productiva en 50 (cincuenta) empresas
procesadoras de leche y productos lacteos y en
uno de los tambos remitentes a cada una de
estas empresas (el mas representativo o
cercano a la planta). Las mismas se
encuentran ubicadas en las provincia de Santa
Fe (12), Cordoba (18), Buenos Aires (14), Entre
Rios (4) y Salta (2); representado las cuencas
mas importantes de nuestro pais.

El diagnostico abarcé las seis areas
relacionadas con la  productividad vy
sustentabilidad de las empresas: 1) las buenas
practicas ganaderas (BPG), 2) el pago
diferenciado de la leche, 3) las buenas
practicas de manufactura (BPM), 4) el analisis
de peligros y puntos criticos de control
(APPCC), 5) la gestion ambiental y 6) la gestion
comercial.

Para dicha asistencia se requirieron 900 horas
de trabajo (aproximadamente 2 tecndlogos de
INTI Lacteos durante 9 horas por empresa),
recorriéndose un total de 18.450 km.

El volumen total de leche cruda diaria
procesada por estas empresas es de 1.157.400
litros los cuales representan un 9,5 % de la
produccién total de las pymes lacteas
argentinas, siendo los principales productos
elaborados: quesos de pasta blanda,
semiduros y duros y en menor proporcion,
dulce de leche, yogur, leche pasteurizada en
saché, manteca y crema.

En el mapa se detalla la ubicacién geografica
de las fabricas asistidas.

Litros de leche procesados

Cantidad de Plantas

100 litros (cabra)

Dre 1.000 & 10.000 litroz
De10.001 a 30000 litros
De30.001 & 60000 litros

De6:32.000& 100.000 fitros

12

27

i

3

Rango de litros procesados y cantidad de empresas
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El objetivo de los diagndsticos fue clasificar a
las empresas en tres categorias, A, B 'y C
dependiendo del grado de avance o
implementacion de las areas evaluadas,
estableciéndose para cada una de éstas un
plan de trabajo. Estos planes conduciran a un
programa de asistencia técnica y capacitacion
con el fin de mejorar paulatinamente la
eficiencia productiva de las empresas y el
pasaje a la categoria superior en la
clasificacion establecida. El objetivo final del
presente trabajo es la certificacion de los
sistemas y/o productos elaborados, mediante el
desarrollo y establecimiento de protocolos de
elaboraciéon de los principales productos
fabricados. Para ello, sera necesario que las
empresas unifiquen criterios de elaboracion, de
manera de obtener productos estandarizados
que puedan ser objeto de comercializaciéon con
un nombre y marca comun.

RESULTADOS

De los diagnésticos realizados, ademas de
relevar el estado de situacion de las plantas de
elaboracién, se pudieron determinar las
necesidades de asistencia técnica,
capacitacion, y tecnologias.

Las empresas quedaron clasificadas de la
siguiente manera:

Categoria
"A": 10%

Categoria
"C":43%

Categoria
"B":47%

Planes de trabajo

Para las tres categorias se aplicaran lineas de
trabajo diferenciadas las cuales permitiran a las
empresas mejorar su sustentabilidad.

Categoria A
e BPG: se trabajara en documentacion y

registros en el tambo diagnosticado como
efecto demostrativo, sobre un modelo de
documentacion utilizado como guia.

e APPCC, calidad de leche y BPM: se
realizara asesoramiento para implementar
dichos sistemas con modelos de
documentacién utilizados como guias.

e Comercializacién-Innovacién: se trabajara
con protocolos estandarizados para
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elaboracién de productos, promoviendo el
asociativismo en las empresas.

Categoria B

e Medio ambiente: se trabajara en
produccion mas limpia, mediante el armado
de guias, como asi también en la gestion
ambiental y tratamiento de los residuos
volcados.

e BPM: se trabajara fundamentalmente en
infraestructura y /layout, mejorando las
condiciones higiénico-sanitarias de las
plantas.

e Calidad de leche: se trabajara desde el
tambo en la obtencién de leches de mejor
calidad, promoviendo al pago diferenciado
de la misma.

Categoria C

e BPM: se trabajara en lo que respecta a
manipulaciéon de alimentos y condiciones
edilicias, como asi también en la mejora de
las tecnologias aplicadas.

Siendo la gestion ambiental una problematica
comun a todas las empresas sin diferenciar por
categoria, durante el 2010 se realizaron las
siguientes actividades:

Clinicas tecnologicas:

Mediante el convenio de vinculacién entre
APYMEL y ECTI (Asociacién de voluntarios
Seniors  Franceses), se cont6 con el
asesoramiento de un experto en el tema de
efluentes lacteos, el Ing. Jean Perrin, quien
junto a profesionales de INTI Lacteos llevd a
cabo visitas técnicas a 30 empresas lacteas.
Dichas empresas se encuentran en las
provincias de Cérdoba, Santa Fe, Entre Rios y
Buenos Aires. Durante estas visitas se
observaron los tratamientos de los efluentes y
la eficiencia de los mismos, a la vez que se
realizaron las recomendaciones pertinentes
para mejorar los sistemas empleados.

Jornadas de capacitacion

Se realizaron 4 seminarios con el objetivo de
concientizar a los empresarios en conceptos
asociados a la problematica ambiental en un
contexto general y sensibilizar sobre la
importancia de incluir la variable ambiental en
los procesos productivos. Los mismos se
efectuaron en las provincias de Buenos Aires y
Santa Fe, para lo cual se contd con
especialistas de las siguientes instituciones:
ECTI, Secretaria de Medio Ambiente de la
provincia de Santa Fe, CONICET Instituto de
Investigacion en Genética y Biologia Molecular,
INTI Ambiente y el INTI Lacteos. A dichos
seminarios asistieron 206 personas vinculadas
al sector.
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ENSAYOS DE ELABORACION DE BEBIDAS ALCOHOLICAS CON FRUTAS EN

LA EEA INTA ALTO VALLE
P. Calvo', C. Gittins', M. J. Miranda® y G. Corti?
' EEA INTA Alto Valle 2INTI Villa Regina
georti@inti.gob.ar

OBJETIVO

Definir 'y optimizar las condiciones de
elaboracién de bebidas fermentadas de frutas

y filtracién por papel y membranas de 0,45 pym
antes del embotellado.

Variedades ensayadas

en pequefa escala. Especie Variedad
Peras
DESCRIPCION Beacon
Guyot
Se observan el comportamiento en el proceso y Petite Marguerite
algunas caracteristicas de bebidas obtenidas Conference
con frutas del Banco de germoplgsma del INTA Precocce de Morettini
(manzanas y peras), y provistas por un .
pequefio productor de la zona andina (San Bergamotte dEsperen
Martin de los Andes), en el marco del convenio Kiefer
con el INTA. Knight Monarch
Se considera necesario explorar posibilidades Bl,a(_:k Worcester
de industrializacién de frutas de buena calidad Williams
que por razones de mercado (oferta y Manzanas
demanda, precios) no pueden venderse para Lakeland
su consumo en fresco. Stone
En particular en paises europeos existe una Willy Sharp
98 fuerte tradicidon de consumo (ademas creciente) Opalescent
de bebidas fermentadas de frutas (llamadas Cox Pomona
fruit wines, s_igiras, perry), con bajo conten_idc_J de Ashmeads Kernel
alcohol, gasificadas o no, que se comercializan Ch | Beaut
en formas muy diversas y se producen en anne e.a-uy
escalas variadas (desde la doméstica a la Golden Delicious
industrial). Granny Smith
B ) Berries
También se tiene en cuenta que en los valles Arandano
de los Rios Negro y Neuquén, asi como en los ]
de la regién andina (desde San Martin de los Cassis
Andes hasta la zona del paralelo 42) circulan
cientos de miles de turistas cada afo, que
demandan  “productos  regionales” para RESULTADOS

Encuentro de Primavera 2010 | 9.° Encuentro INTI de PRESENTACION DE TRABAJOS

consumir y regalar. Los unicos “regionales”
disponibles son los dulces (y el chocolate),
permaneciendo por lo tanto las bebidas
fermentadas como una alternativa sin explotar
en ese sentido.

Las fermentaciones se realizan sobre las frutas
0 sus jugos (extraccion por trituracién en molino
de martillos, y separacion con extractor
centrifugo), con eventual clarificacion con
enzimas pectoliticas, en bidones plasticos o
damajuanas de vidrio de 5 y 10 litros. Se tratan
con metabisulfito de potasio y acido malico o
citrico y se fermentan a temperatura ambiente
con levaduras de uso enoldgico, con trasiegos

El presente proyecto se encuentra en los inicios
de su ejecucién, se ha derivado del interés
manifestado por pequefos productores, y se
realiza aprovechando las disponibilidades de
un laboratorio de microvinificaciones en
proceso de instalacion.

En pruebas realizadas en el afio en curso, se
ha evaluado el comportamiento de jugos
extraidos de algunas variedades de manzanas
y peras ante los procedimientos usados y los
procesos fermentativos.
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Las conclusiones obtenidas, que son usadas
para la planificaciéon de los ensayos del proximo
afo, son las siguientes:

1. Es posible obtener bebidas fermentadas de
manzanas y peras de calidades muy
diferentes a los productos comerciales
(sidras), con procedimientos simples, en
pequefia escala. Se han evaluado los
aspectos mas criticos para su elaboracioén:
nivel potencial de alcohol, pH, nutrientes de
levaduras, agregado de sulfito. La mayor
parte de las peras ensayadas presentan
muy baja acidez y nitrdgeno disponible
para la fermentacion. Algunas manzanas
usadas son extremadamente acidas, por lo
que pueden ensayarse puras 0 en mezclas. Variedad

Peras

Beacon

Guyot

Petite Marguerite
Kiefer

Knight Monarch
Black Worcester

Manzanas
Lakeland

i
,“
a .‘ iy
- Willy Sharp

Golden Del
Granny Smith

2. Es necesario evaluar y definir las
caracteristicas sensoriales de este tipo de
bebidas, ya que el consumidor solo asocia
la palabra sidra a aquellas bebidas muy
dulces y gasificadas, que son solo uno de
los posibles estilos en que se presenten.

3. Los aspectos mas complejos de la
elaboracién son los referidos a la
estabilizacion de las bebidas, ya que
pueden desarrollar sedimentos y turbidez
después del embotellado.

4. Se han transferido al medio, a través del
INTA, aspectos generales de la tecnologia
de elaboracién, y algunos productores han
comenzado a realizar experiencias
domésticas con estas bebidas.

5. Se espera completar, a fines del préoximo
afio, un protocolo de elaboracion y control
de calidad para distintos productos
relacionados con la fermentacion de frutas
a bebidas alcohdlicas.
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pH Bx

4 11
42 10,8
38 15
3,8 131
4,2

4 139

34 11,8
33 125
34 11,2
39 119
34 153

Caracteristicas de algunos jugos

N Aminico Polif Tot

mg/|
122
122
112
46
102
99

112
157
125
41

88

mg/l
460
460
633
317
311
312

633
1032
750
428
394
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CALIDAD Y COMPETITIVIDAD DE PYMES ALIMENTICIAS:
FORTALECIMIENTO Y MEJORA DE LA GESTION BASADOS EN LA SEGURIDAD ALIMENTARIA
Laura Robert, Leandro Aguilar, Joselina Karlen
INTI Lacteos Rafaela, Programa de Extension Social y Territorial
roberti@inti.gob.ar

OBJETIVO

Generar herramientas que faciliten la mejora de
la competitividad de las pymes alimenticias,
considerando como base el aseguramiento de
la inocuidad de los productos que elaboran
mediante la implementacién de las buenas
practicas de manufactura (BPM).

De esta forma se busca promover las ventajas
competitivas para las empresas de la regiéon a
través del fortalecimiento de la cadena
agroindustrial.

Hacer eficiente la gestion de las empresas y
favorecer el acceso a mas y mejores mercados
mediante un proceso basado en la mejora de la
calidad y aseguramiento de la inocuidad de los
productos que elaboran, genera la posibilidad
de permanencia en los mercados a los cuales
accede la pyme, ademas de garantizar la salud
de los consumidores lo cual aumenta la
fidelidad de los mercados y mejora la calidad
de vida de la poblacién (consumidores).

DESCRIPCION

El proyecto tiene como base el compromiso
social mediante la transferencia de vy
generacion de tecnologias de apropiacion
colectiva, buscando en esta instancia el
fortalecimiento de las pymes alimenticias de la
region centro de la provincia de Santa Fe.

INTI Lacteos, mediante un acuerdo de trabajo
conjunto con la Asociacion Civil para el
Desarrollo y la Innovacion Agencia Rafaela
(ACDICAR), en un convenio con BID-FOMIN,
llevan adelante el programa: “Calidad en pymes
alimenticias” desde al afio 2009.

Para desarrollar un modelo de intervencién que
sea aplicable a las pequefias empresas
alimenticias, se seleccion6 un grupo de 20
empresas ubicadas en las localidades de
Rafaela, Sunchales, Galvez, Esperanza, San
Carlos, Cafiada Rosquin y San Martin de las
Escobas, en las cuales se realiz la asistencia
técnica en gestion y en implementacion de
buenas practicas de manufactura.

Para realizar este trabajo se cuenta con el
apoyo de consultores externos contratados por
el programa BID-FOMIN quienes son
coordinados y asesorados técnicamente por
personal de INTI Lacteos Rafaela.

Para acompafar en el desarrollo de este
proyecto los consultores realizan visitas a los
establecimientos participantes dos veces al
mes con el objetivo de asesorar y guiar al
responsable de calidad en la implementacion
de BPM y en la redaccién la documentacion.

Con el objetivo de brindar conocimientos
especificos se realizan cursos de capacitacion
para empresarios, mandos medios y operarios
de las pymes en temas relacionados con la
responsabilidad y actividades a desarrollar en
el marco del aseguramiento de los productos
que elaboran (figura 1).

Figura 1. Curso taller: “Gestién de la seguridad
alimentaria en pymes”. San Carlos Centro,
Santa Fe

Periddicamente se realizan capacitaciones
abiertas, en diferentes localidades de la regién
priorizando en la convocatoria al personal de
las empresas participantes del programa pero
dando lugar también a todas las empresas
alimenticias interesadas en implementar BPM.

Los talleres con los empresarios tienen como
finalidad aportar herramientas que puedan
utilizarse para mejorar la gestion integral de la
empresa y, en particular, sensibilizar para
trabajar asegurando la inocuidad de los
alimentos que elaboran o procesan.
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Las actividades de capacitacién son dictadas
por expertos externos contratados a través del
programa BID-FOMIN y por personal de INTI.

Periddicamente se realizan auditorias en los
establecimientos de elaboracién involucrados
en el proyecto a fin de evaluar el nivel de
mejoras y cumplimiento del cronograma de
trabajo. Estas auditorias permiten detectar la
efectividad de las actividades de asistencia y
capacitacion realizadas y medir el grado de
compromiso de la empresa. A partir de los
resultados observados se realizan mejoras en
la metodologia de trabajo aplicada con el
objetivo de desarrollar una propuesta de trabajo
de apropiacion en las pequefas empresas
alimenticias.

A partir de este afio y con el objetivo de contar
con indicadores para medir los avances en
cuanto al aseguramiento de la inocuidad, se
establecié un plan de muestreos en la linea de
produccion y producto terminado. Sobre las
muestras se realizan controles microbiologicos
en el laboratorio de microbiologia de INTI
Lacteos Rafaela.

Al avanzar en el desarrollo del programa, se
detecto la necesidad de actuar
coordinadamente con los organismos de
control, motivo por el cual se comenzdé a
trabajar en conjunto con la Agencia santafesina
de seguridad alimentaria (ASSAL) y otras
instituciones  (bromatologias ~ municipales,
Centro de desarrollo agroalimentario, CeDA, de
la municipalidad de Galvez, etc.) de manera de
acordar criterios y potenciar las actividades que
se realizan.

RESULTADOS

Si bien el programa continta desarrollandose,
se cuenta ya con algunos resultados como por
ejemplo:

- 20 empresas de la region centro de Santa
Fe estan trabajando en el marco del
programa para implementar las BPM.

- Convenios de trabajo conjunto con otras
instituciones, entre las que se encuentran:
ASSAL, CeDA, municipios e institutos
tecnoldgicos.

- Redaccion de guias de implementacién de
buenas practicas de manufactura (9
cuadernillos que actualmente estan en
imprenta y que seran distribuidos a todas
las pymes alimenticias interesadas en
implementar BPM) (figura 2).

- 5 consultores externos capacitados para
brindar asistencia técnica en el marco del
aseguramiento de la calidad.

- Curso de formaciéon de manipuladores de
alimentos, de 60 horas de duracion, con el
objetivo de formar personal que pueda ser
incorporado en las empresas alimenticias.
Esta capacitacion se dictd con financiacion
del Ministerio de Empleo, Trabajo y
Seguridad Social (programa Mas y mejor
empleo).

Entre las actividades previstas a futuro, se

encuentran:

- Realizacién de videos a partir de las guias
de BPM. Estos videos estaran disponibles
para capacitar al personal de las empresas.

- Fortalecimiento de proveedores de
insumos, equipos y servicios de pymes
alimenticias

- Transferencia de  metodologias de
implementacién de BPM a mayor numero
de empresas

- Asistencia a las empresas en temas
relacionados con la comercializacion,
gestion de recursos humanos, acceso a
mercados, conduccion, etc.

-

BUENAS PRACTICAR
DE BMANUFACTIHA

ElFLA HISIIERE ¥
CAPACITACKIN
OEL FERSONAL

- .-

Figura 2. Tapas de los 3 primeros numeros de las guias de buenas practicas de manufactura
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USO Y ABUSO DEL ACEITE DE FRITURA
Nicolas Apro, Alejandra Flores, Maria Cristina Lopez, Ana Curia
INTI Cereales y Oleaginosas 9 de Julio
aflores@inti.gob.ar

OBJETIVOS

- Minimizar el riesgo que tiene el uso de
aceites de fritura que han superado el limite
de su uso.

- Impulsar la actualizacion de la normativa
argentina vigente que regula el uso de los
aceites de fritura.

DESCRIPCION

La fritura por inmersién es un proceso fisico-
quimico de naturaleza compleja en el cual el
producto a freir y el medio de fritura (aceite o
grasa) se someten a una elevada temperatura.
Durante este proceso, el medio de fritura esta
expuesto a numerosas reacciones que afectan
tanto a los componentes mayoritarios
(triglicéridos), como a los componentes del
insaponificable (esteroles, tocoferoles,
carotenos, etc.).

El deterioro se debe a tres tipos de reacciones:
la hidrdlisis genera acidos grasos libres,
diacilgliceroles 'y  monoacilgliceroles; la
alteraciéon por oxidaciéon produce monoémeros,
dimeros y polimeros oxidados a partir de los
triglicéridos, compuestos volatiles (aldehidos,
cetonas, hidrocarburos, entre otros), y 6xidos
de esteroles. La alteracién térmica genera
dimeros y polimeros no polares, mondmeros
ciclicos e isdmeros trans y de posicioén, a partir
de los triglicéridos.
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Especies de deterioro del aceite durante la fritura

Los productos generados por la degradacion
del medio de fritura son perjudiciales para la

salud. Existen evidencias cientificas que
demuestran la necesidad de mejorar el uso de
los aceites o grasas de fritura, en procura de
prevenir los efectos potencialmente nocivos o
toxicos de los aceites excesivamente
reutilizados.

En Argentina, el Cédigo Alimentario Argentino
(CAA) contiene disposiciones que regulan el
empleo de materias grasas de fritura y fija los
parametros para su descarte. El articulo
552bis (Res. 2012, 19.10.84), establece que
no pueden emplearse para fritura aceites con
mas de 2 % de acido linolénico e indica otros
parametros de calidad como punto de humo,
acidos grasos oxidados y acidez libre maxima
1,25 % expresada en acido oleico. Estos
parametros no permiten conocer la alteracién
global del aceite de forma rapida (in situ) para
la toma de decision y exigen al sector
gastronémico la contratacion de los servicios
de un laboratorio para realizar los analisis
pertinentes. Asimismo, la eficacia de Ila
aplicacién de la evaluacién sensorial depende,
en parte, de la experiencia y habilidad del
usuario. Un inconveniente del andlisis
sensorial es la exacerbaciéon de esta medida
subjetiva debido a la presencia de ciertos
aditivos (por ejemplo sal, aromatizantes,
especias) que modifican la percepcion
sensorial global del producto e incluso algunos
pueden camuflar sabores no deseados como
el rancio en productos fritos.
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Compuestos de deterioro que engloba en concepto de
compuestos polares totales

El indice de compuestos totales polares (CPT)
es el parametro que mejor representa el
deterioro global que se produce en los aceites
durante su fritura. A partir de multiples
estudios, autores ampliamente reconocidos a
nivel internacional, han propuesto la utilizacion
del porcentaje de CPT como un indice de
calidad de los aceites de fritura y se ha
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establecido que los aceites son seguros hasta
un 25-27 % de contenido de CPT. En la
actualidad varios paises, por ejemplo en
Europa, emplean los CPT como indicador de
la calidad de los aceites durante la fritura. El
Codex Alimentarius también menciona este
parametro y lo recomienda como indicador de
la calidad del aceite durante la fritura.

La Camara argentina de servicios rapidos de
expendio de emparedados y afines en agosto
de 2003 elevdé un pedido a la Comision
nacional de alimentos (CONAL), justificando la
actualizacion de los conceptos de evaluacion
del punto final del aceite de fritura. La comision
se expidié en contra de la misma en octubre
de 2004.

En los ultimos afios, algunas empresas han
lanzado al mercado instrumentos de medicion
de CPT para una rapida lectura y evaluacion
de la calidad de los aceites y grasa. La
evaluacion de la calidad del aceite mediante el
empleo de este tipo de instrumentos es una
condicién beneficiosa para los locales de
restauracion colectiva debido a las condiciones
en que operan. Estos comercios realizan
fritura de alimentos todos los dias y no
disponen de freidoras adicionales con aceite
nuevo o recipientes adecuados para
almacenar el aceite usado hasta conocer el
grado de deterioro del mismo o su aptitud para
continuar siendo utilizados. Por esta razon y
debido a la actual disposicion del CAA, la
mayoria de los locales descartan el aceite
usado en funcidon a la evaluacion de la
alteracion de sus caracteristicas sensoriales,
siendo una evaluacion altamente subjetiva.

Mediciéon de compuestos polares totales con
instrumento de medicion Testo 265
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RESULTADOS

En la actualidad se dicta el curso buenas
practicas de fritura para gastrénomos vy
bromatélogos y se dispone de un correo
electronico para consultas del publico en
general  (buenafritura@inti.gob.ar).  Dicha
capacitacién brinda lineamientos de cémo
reducir y controlar el deterioro del aceite,
brindando informacion sobre la eleccion
correcta del aceite, un almacenamiento
adecuado y la realizacion de un proceso de
fritura controlado (fritura 6ptima).

Se realizan acciones que favorezcan Ila
actualizacion de la reglamentacion actual, con
la inclusion de la determinaciéon de CPT
mediante el empleo de un instrumento de
lectura rapida y confiable.

hrirrre . Syl - —

i e c— s — L el

- Fr— — L

P —— l_.l‘
é;’

- g . ) Vg

[ S ]

L s

e e e

Primn m o m— i
LR NEN el TR ]

A —— e — e gy g —
[ —

W e — P e A S s =TT e

B . o p— g . A R — . - —

] L -
T e ‘

P s o — e M ) —

Letrero con recomendaciones dirigido al sector
gastronémico

Esquema del proyecto de capacitacion en buenas
practicas de fritura y recoleccion de aceites vegetales
usados
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EVALUACION DE VINOS DE VARIEDADES NO CULTIVADAS

TRADICIONALMENTE EN EL ALTO VALLE DE RIO NEGRO Y NEUQUEN
M.J. Miranda’, G. Corti', N. Barda', G. Muzzas?, M. Gallina?
'INTI Villa Regina, ’EEA INTA Alto Valle
nbarda@inti.gob.ar

OBJETIVO

Evaluar la calidad de los vinos elaborados con
variedades no tradicionales cultivadas en la
region del Alto Valle de Rio Negro y Neuquén,
a través de la caracterizacion sensorial,
polifendlica y fisicoquimica de los dichos vinos.

DESCRIPCION

Las variedades tintas tradicionales (Malbec,
Merlot, Cabernet sauvignon, Syrah, Pinot noir,
Bonarda) han alcanzado su madurez en el
mercado  consumidor, planteandose la
necesidad de desarrollar vinos varietales
novedosos para sostener a futuro la
competitividad de la vitivinicultura de nuestro
pais. Para ello desde hace 3 anos el INTA, en
diversas estaciones experimentales de San
Juan, Mendoza y Rio Negro, evalua el
comportamiento agronémico de variedades de
vid no tradicionalmente cultivadas en Argentina.
Puntualmente, en la estacion experimental
agropecuaria Alto Valle, desde el afio 2008 se
trabaja en el marco de un convenio de
cooperacién técnica con el INTI quien aporta
sus profesionales y equipamientos para la
instalacion de una planta de microvinificacion
para la evaluacion de distintos ensayos.

En la temporada 2008-2009 se trabajoé con las
variedades tintas: Croatina, Corvina veronese,
Ancelotta, Mourveédre, Touriga nacional,
Nebbiolo, Caladoc, Nero d'Avola, Garnacha y
Petit verdot. En todos los casos, las uvas
fueron cosechadas a 24 grados brix con una
producciéon de aproximadamente 10.000 kg/ha
como nivel de referencia para la region.

Para vinificar se cosecharon 120 kg entre las
nueve repeticiones realizadas en campo. Para
la fermentacion se utilizaron levaduras secas
activas comerciales, EC1118 (Lallemand)
habiendo sido las condiciones de vinificacion
estrictamente monitoreadas. Al finalizar la
fermentacién alcohdlica, los vinos continuaron
la fermentacion malolactica, para ser luego
estabilizados en frio y embotellados.

Laboratorio de microvinificacion

Después de 2 meses de embotellados, se
analizaron los componentes polifendlicos por
el método de Adams, (con precipitacion de
taninos con proteina de suero bovino y lectura
por espectrofotometria) y los parametros
tradicionales de color: indice de polifenoles
totales (IPT), intensidad de color (IC), tinte (T) e
indice de color (IxC) segun las técnicas
descriptas en Riberau-Gayon. Los analisis
fisicoquimicos de los vinos fueron realizados
utilizando las técnicas descriptas en el manual
del Instituto Nacional de Vitivinicultura (INV).
Para la descripcidon sensorial de los vinos se
utilizé un panel entrenado conformado por 8
evaluadores, todos pertenecientes al personal
de INTA e INTI. Las muestras fueron evaluadas
por duplicado en dias consecutivos segun un
disefio experimental de bloques al azar. Cada
evaluador describié un maximo de 4 muestras
por sesion para evitar fatiga sensorial.
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Presentacion de muestras al panel

Para la valoraciéon global de calidad, los
vinos fueron puestos a consideracién de todo el
sector productivo utilizando una planilla de
calificacion desarrollada especificamente para
tal fin. De este grupo se seleccionaron quince
evaluadores a quienes se considerd “expertos”
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por la estrecha vinculacién a la elaboracion y
comercializacién de los vinos de la region. En
esta ocasion, las muestras fueron evaluadas en
una jornada de 6 h de duracioén y presentadas
sin identificacion previa. Al finalizar la
valoracion de cada vino, se dio a conocer la
identidad de los mismos y mientras los
evaluadores descansaban, se planteé un
espacio de informacion sobre los aspectos
agronomicos de cada variedad evaluada.
Aprovechando la gran variabilidad en la matriz
de datos obtenidos, se realizaron correlaciones
estadisticas entre varios parametros para poder
inferir conclusiones globales.

RESULTADOS

Tabla 1. Caracterizacion fisicoquimica de los vinos

pH Acidez | SO2 libre | SO2 total | Az. Red. | Alcohol | Ac.Volatil

Titul [ (ppm) | (ePm) | (@) | (GL) | (aM

(g
Corvina 3.9 57 30,7 96,0 16 13,9 0,25
Mourvédre 41 4,6 40,9 98,5 16 13,4 0,31
Touriga 4,2 6,1 39,6 93,4 1,6 0,54
Petit Verdot 4.2 4,9 46,0 99,8 16 13,9 0,33
Garnacha 3.9 5,1 26,8 96,0 15 14,1 0,33
Nero D"avola 3,5 6,0 371 92,1 1,6 13,9 0,48
Caladoc 4.1 5,1 33,2 102,4 16 14,2 0,29
Ancellota 3,9 7,0 25,6 92,1 1,6 13,0 0,29
Croatina 3,5 7.4 28,1 96,0 1,8 13,9 0,28
Nebbiolo 3.8 6,0 28,1 93,4 15 13,6 0,25

Tabla 2. Perfil de polifenoles y parametros de color

Taninos | Fenoles | IPT | Antocianas | IC | Tinte | IxC
(mgll) Totales (mg/l)
(mgll)

Corvina 253,7 955,1 30,6 138,1 0,44 | 1,00 | 439
Mourvedre | 311,7 1056,2 | 36,6 186.5 0,55 | 1,06 | 518
Touriga 383,4 1370,1 49,9 294,4 0,83 | 0,89 | 934
Petit 408,5 1219,0 | 50,5 353,3 1,35 | 0,71 | 1904
Verdot
Garnacha 424 .4 1237 1 33,0 122,2 0,33 | 1,08 302
Nero 436,2 580,3 43,1 305,6 0,87 | 0,67 | 1305
D’avola
Caladoc 572,1 649,5 50,5 359,8 1,08 | 0,75 | 1446
Ancellota 631,5 1380,7 | 104.6 683,8 3,69 | 0,65 | 5650
Croatina 955,2 1101,9 59,5 255,4 1,28 | 0,62 | 2049
Nebbiolo 1031,9 1896,3 | 42,1 76,6 0,37 | 1,01 | 367

Se observé que el IPT, un indice ampliamente
utilizado por la industria para medir la
maduracion polifendlica, correlacioné mas con
el contenido de antocianinas (r°=0,82;
p=0,0003) y con la IC (r2=0,96; p<0,0001) que
con el contenido de taninos (r2=0,11; p=0,587),
siendo por lo tanto un predictor pobre de los
cambios texturales que suceden en los vinos a
medida que maduran.

La astringencia percibida por el panel
entrenado correlaciond positivamente con la
cantidad de taninos (r*=0,83; p=0,0002)
determinada por el método de Adams,
coincidiendo este hallazgo con lo reportado por
la literatura. Por lo tanto el contenido de taninos
resulta un buen predictor de la astringencia.

En cuanto a la valoracion de la calidad, los mas
estimados segun los expertos fueron: Caladoc,
Petit verdot y Nero d’Avola. Correlacionando
estos datos con los obtenidos por el panel
entrenado, se puede observar que los mismos
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presentaron mayor persistencia, intensidad de
color y moderada astringencia.

Tabla 3. Valoracion de los expertos

Apariencia Aromas Astrigencia Cuerpo Equilibrio | Val globaL
PETIT VERDOT 8,1 7,0 53 7,0 7,0 7,5
CALADOC 82 7,0 57 77 6,9 7.3
NERO DAV 8,1 6,3 5,8 6,8 6,4 7,0
TOURIGA 7.8 6,7 4,8 5,9 6,1 6,7
MOUVEDRE 7.1 58 55 6,3 57 6,0
NEBBIOLO 5,9 6,2 6,7 5,8 5,5 59
CORVINA 5,6 6,6 4,6 53 5,8 5,8
GARNACHA 6,1 6.4 5,1 53 5,6 57
ANCELLOTA 9,1 57 6,5 7.1 54 5,5
CROATINA 8,2 6,2 6,7 6,4 4,9 54
Int color
Persistencia Int global
6
Alcohol 7 Vegetal
2 —— Caladoc
Amargor Floral
[0} Q —— Nerod'Avola
& Petite Verdot
Astringencia Frutal
Cuerpo Especiada
Acidez Balsamica

Descripcion sensorial de las variedades mas valoradas

Los menos apreciados, Ancellota y Croatina, en
cambio, presentaron una alta astringencia, alta
acidez y poco aroma, por lo cual los expertos
los consideraron desequilibrados.

Corvina, Garnacha y Nebbiolo fueron poco
valorados por la falta de cuerpo, la baja
intensidad de color, elevada percepcion del
alcohol y alta astringencia en el caso del
Nebbiolo y Garnancha.

a0

Floral
TOURIGA

. NERO d’AVOLA
200 CALADOC °

Int global

CORVINA
.

GARNACHA
.

MowvEDRe  MPersistencia
.

Especie
ANCELLOTA

CP2(26.7%)
8

Balsamica Frutal

NEBBIOLO
Cuerpo .

CROATINA

Alcohol
Astringencia Amargor
. Acidez

PETIT VERDOT

-4.00 2,00 0.00 200
CP1(30,1%)

Descripcion sensorial de los vinos

Para los expertos, los atributos que mas
pesaron en la valoraciéon global fueron el
equilibrio (?=0,93) y la persistencia (*=0,68).
Esta correlacion entre los datos del panel
entrenado y los datos de los expertos, es de
suma importancia para comprender
objetivamente lo que los conocedores
informan cuando valoran un vino.

Esta misma experiencia repitié en la temporada
2009-2010 encontrandose los vinos en proceso
de analisis.
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APLICACION DE UN EQUIPO ANALIZADOR AUTOMATICO DE LECHE Y
PRODUCTOS LACTEOS POR ESPECTROSCOPIA INFRARROJA CON
TRANSFORMADA DE FOURIER (FTIR) AL ANALISIS DE COMPOSICION
FiSICOQUIMICA DE QUESOS DUROS Y SEMIDUROS ARGENTINOS

Gabriela Rodriguez, Patricia Gatti
INTI Lacteos PTM
gabirod@inti.gob.ar

OBJETIVO

Los controles quimicos de macronutrientes en
quesos requieren el desarrollo y puesta a punto
de instrumental adecuado para la realizacion
de determinaciones analiticas rapidas, cuyos
resultados sean comparables a los métodos de
referencia.

Los equipos FTIR estan disefiados para cumplir
esos objetivos, reduciendo significativamente
los tiempos de andlisis requeridos en
comparacién con los métodos quimicos
tradicionales. Sin embargo, la espectroscopia
infrarroja es adecuada para el analisis de
muestras liquidas, por lo cual, los quesos y
otros productos solidos deben disolverse vy
homogeneizarse antes del analisis (Biggs,
1979), es decir, se requiere una adaptacion del
método analitico habitual.

El objetivo del trabajo consiste en optimizar el
ajuste del FTIR para la medicién del pH y de
los porcentajes de materia grasa, cloruro de
sodio y humedad de quesos duros y semiduros
del mercado nacional, cubriendo los rangos de
concentraciones de cada componente y de pH,
generando una base de datos de composicion,
que permita una rapida referencia, que puede
ser necesaria a distintos fines de estudio e
informacion nutricional.

DESCRIPCION

El desarrollo de la tecnologia espectroscopia
de absorcién infrarroja con transformada de
Fourier (FTIR), combinada con un software
estadistico  adecuado, proporciona una
herramienta de elevado potencial para el
analisis de leche y productos lacteos como
quesos, haciendo foco en la ventaja de contar
con informacion de espectro completo en
comparaciéon con los equipos analizadores
infrarrojos que cuentan solo con filtros para
ciertas longitudes de onda, limitando Ila
informacion del espectro obtenido.

La espectroscopia infrarroja con transformada
de Fourier se utiliza en investigacion, en
servicios analiticos, en la industria, para

realizar mediciones de evaluacion de calidad
de productos y de cumplimiento de Ilos
requisitos del Cdédigo Alimentario Argentino, a
partir de un analisis rapido, simple, practico y
automatico, en el rango de concentraciones de
interés.

El trabajo  consistira en  seleccionar
aproximadamente 100 muestras de quesos
duros y semiduros: tipo Fynbo, Holanda,
Gouda, Pategras, Sardo, Reggianito, Provolone
u otros disponibles en el mercado; de
diferentes fabricantes argentinos y diferentes
lotes.

Se realizara la preparacion de muestras segun:

Quesos analizados por métodos de referencia
Para el muestreo se utilizaran la norma ISO
707 IDF 50:2008 como guia de muestreo
general y las especificaciones establecidas en
cada método analitico aplicado a |las
determinaciones de materia grasa, humedad,
cloruro de sodio y pH.

Quesos analizados por FTIR

Se seguira el protocolo suministrado por el
proveedor del equipamiento FTIR: “Cheese
application user guide, CA100FT”, con la
utilizacion de una solucion de metasilicato de
sodio de pH aproximadamente 11 para la
disolucién completa de los quesos, y un equipo
procesador de queso “Cheese mixer’.

Espectrofotémetro infrarrojo con transformada
de Fourier, FTIR y accesorios utilizados
Lactoscope FTIR advanced y Cheese
application de Advanced instruments: a través
del convenio entre INTI y la compaiia
Advanced instruments, que otorgd el
equipamiento mencionado al INTI Lacteos, en
comodato por un afo, a los fines de este
estudio.

Rango de operacién: IR medio, 2,8 a 50 ym
(3.600 a 200 cm™).
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Metodologias de analisis utilizadas para la

asignacion de los valores de referencia de los

parametros fisico-quimicos

- Materia grasa: norma IRAM 14003-8:2007.

- pH: medicién potenciométrica con equipo
marca HANNA Instr, Modelo HI 9025.

- Cloruro de sodio: norma IRAM 14023-
2:2008.

- Humedad: norma FIL-IDF 4A:1982.

La correlacion del contenido de materia grasa,
cloruro de sodio, humedad, y pH determinados
por FTIR con respecto a los valores de
referencia se realizara utlizando los
procedimientos estadisticos de  ajuste
disponibles: multi-point calibration, slope and
intercept  calibration,  standard error of
prediction, standard error of calibration, y otros
modelos matematicos.
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RESULTADOS

Si bien los espectrometros de infrarrojo estan
ampliamente difundidos en los laboratorios de
control de calidad de leche y productos lacteos,
es importante destacar la ventaja que presenta
el FTIR pues su uso no esta restringido
solamente al analisis quimico de leche fluida
sino que también se pueden evaluar los
componentes  mayoritarios presentes en
productos lacteos sodlidos como los quesos,
pudiéndose extender su uso también a cremas,
mantecas, leche en polvo, sueros, etc,
cubriendo todas las areas de la industria lactea.

La innovacion de la metodologia basada en
este equipamiento consiste en nuclear la
técnica del FTIR, generalmente usada en leche
fluida y calidad de leche, con la alternativa de
medir macrocomponentes en muestras solidas.

Es un equipo para analisis de rutina, cuya
calibracion y ajuste son factores que
determinaran la calidad de los resultados
obtenidos. Actualmente se estdn procesando
los primeros 50 quesos y verificando su
correlacién y ajuste.

Con este estudio se espera lograr un ajuste
robusto de los valores de referencia versus las
mediciones infrarrojas, partiendo de una base
de datos de composicion de quesos argentinos
que pueda correlacionarse a través de un
programa estadistico adecuado, y, de esta
forma, facilitar su aplicacién a la realizacion de
mediciones analiticas rapidas y confiables en
las industrias lacteas vy laboratorios de
servicios.

El plazo estimado para la finalizacion del
trabajo sera diciembre 2010.
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PROGRAMA DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA EN PYMES AGROALIMENTARIAS DE LA PROVINCIA DE
BUENOS AIRES

Lic. Veronica Puntieri; Lic. Verénica Gulivart; Ing. Nicolas Apro
INTI Cereales y Oleaginosas, Sede 9 de Julio
bpm@inti.gob.ar

OBJETIVO

Las buenas practicas de manufactura (BPM)
son una serie de normas o procedimientos
establecidos a nivel internacional que regulan
las industrias agroalimentarias y que aseguran
que los alimentos sean aptos para el consumo
humano. Esto se logra a través del
establecimiento de criterios generales de
practicas de higiene y procedimientos
estandarizados.

Las BPM estan exigidas en el Capitulo N° I
articulo 20 del Cdédigo Alimentario Argentino
(C.A.A.), incorporadas por la Res. MSyAS N°
587/97 y en la mayor parte de la legislacion del
mercado internacional.

Por tanto, el objetivo fundamental de este
Programa es brindar asistencia técnica a
empresas del sector agroalimentario, para que
implementen el sistema de buenas practicas de
manufactura en base a un programa de tutorias
y capacitacion a través de la metodologia de
formador de formadores y de este modo lograr
el desarrollo de las capacidades endogenas de
la empresa para implementar y mantener este
sistema de calidad y el concepto de mejora
continua.

Con el desarrollo de este programa se dio el
puntapié inicial en la implementacion de
sistemas de «calidad en las pymes
agroalimentarias, donde el estado a través del
INTI y el Ministerio de Asuntos Agrarios de la
provincia de Buenos Aires, se complementaron,
con el objeto de llevarlo adelante.

DESCRIPCION

El Ministerio de Asuntos Agrarios en conjunto
con el INTI a través de sus Centros de
alimentos, liderados por el INTI Cereales y
Oleaginosas (sede 9 de Julio), lanzaron en el
afio 2007 el “Programa bonaerense de buenas
practicas de manufactura”.

Luego del mencionado lanzamiento, se llevaron
a cabo varias reuniones de sensibilizacién en
materia de gestion de calidad dirigidas
especificamente al personal directivo de las

empresas, con el objeto de sensibilizarlos en la
materia, ya que el éxito de este tipo de
sistemas se basa en el convencimiento y
compromiso de la Direccidon como punto de
partida.

Luego se llevaron a cabo auditorias de
diagndstico  Inicial  en las  industrias
agroalimentarias inscripticas, por parte de
personal técnico pertenecientes a los Centros
de alimentos de INTI y al Ministerio de Asuntos
Agrarios.

Las empresas auditadas recibieron un Informe
de diagndstico inicial y el correspondiente plan
de mejoras, donde se les indic6 cudles eran las
mejoras edilicias a realizar durante el tiempo
que transcurria la implementacién del sistema
de BPM, con el objeto de adecuar los edificios
e instalaciones a las exigencias del
Reglamento Técnico Mercosur N° 80/96.

Una de las condiciones que se exigié a las
empresas fue contar con un responsable
interno de calidad (RIC), con un perfil adecuado
a las tareas a realizar, el cual es responsable
de implementar el sistema de buenas practicas
de manufactura en la empresa y mantenerlo en
el tiempo. Los RIC fueron capacitados en forma
intensiva en la implementacién del sistema de
buenas practicas de manufactura.

Capacitacion de los responsables internos de calidad
de las empresas inscriptas en el programa de
asistencia

Se hizo entrega de una herramienta digital:
“‘Programa de implementacién de buenas
practicas de manufactura”. Dicha herramienta
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fue disefiada por el personal técnico de INTI
Cereales y Oleaginosas, y la misma le permitié
al RIC implementar y documentar el sistema de
BPM, bajo la modalidad de asistencia técnica a
distancia.

Material utilizado en la difusién del Programa de BPM y
herramienta digital (CD)

Las empresas participantes del Programa
concurrieron durante 12 meses a encuentros
mensuales con el personal técnico de INTI
Cereales y Oleaginosas, en diferentes puntos
geograficos de la provincia de Buenos Aires, en
los cuales se llevaron a cabo tareas de
asistencia técnica en la implementaciéon del
sistema de buenas practicas de manufactura
en sus plantas, como complemento del uso de
la herramienta digital.

Reuniones mensuales de asistencia técnica

RESULTADOS

Durante los primeros 6 meses del ano 2010 las
empresas participantes del programa asistieron
a las ultimas 5 reuniones de asistencia Técnica,
con el personal del INTI.

Actualmente dichas empresas se encuentran
atravesando la etapa de pre-certificacion vy

200

Argentina
BICENTENARIO
1810 | 2010

certificacion del sistema de buenas practicas de
manufactura, lo cual les permitira obtener
beneficios a nivel nacional e internacional,
como también acceder a otros sistemas de
gestion de calidad tales como HACCP e ISO
22000, entre otros.

Las empresas involucradas en este Programa
han trabajo en forma activa, con mucho
compromiso hacia la gestién de calidad,
ejerciendo un cambio de cultura permanente
dentro de sus empresas, trabajando desde la
“calidad” en la industria alimentaria.

Este mismo modelo de Programa fue
trasladado a la Unidad de Extensiéon La Pampa
de INTI, donde lo estan llevando a cabo desde
hace mas de un afo, bajo la misma modalidad
y con empresas agroalimentarias de la
provincia de La Pampa.

Desde INTI Cereales y Oleaginosas se
pretende continuar difundiendo este proyecto,
para que muchas empresas mas puedan ser
parte del mismo en un futuro no muy lejano.
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ESTRATEGIA DE REDUCCION DE SODIO Y GRASAS TRANS EN LA PAMPA
Veronica Ferreyra
INTI Cereales y Oleaginosas, INTI La Pampa, Ministerio de Salud de la Nacion
ferreyra@inti.gob.ar

OBJETIVOS

Generales

- Elaborar alimentos mas saludables para
mejorar la calidad de vida de la comunidad.

- Desarrollar acciones orientadas tanto a
individuos como a la poblacién en su
conjunto generando de esta forma cambios
en el entorno favorecedores de elecciones
saludables.

Especificos

- Realizar un estudio basal, tanto del
consumo por habitante como de Ila
concentracion de grasas trans y sodio en
panificados y comidas rapidas.

- Evaluar metodologias de reduccion y metas
posibles de acuerdo a la funcionalidad del
sodio, en panificados y comidas rapidas,
priorizando aquellos alimentos de mayor
consumo, elevada concentracion de sodio y
mejor oportunidad de reduccion.

- Evaluar metodologias de sustitucion y
modificacion de productos para la
eliminacion de grasas trans, tanto en
panificados como en comidas rapidas,
priorizando alimentos de acuerdo a su nivel
de consumo y concentracion de grasas
trans.

- Elaborar materiales y procedimientos para
la implementacién comunitaria de la
eliminacion de grasas trans y reduccion de
sodio, con complemento de educacion y
comunicacién masiva.

- Estimar el impacto en indicadores de
proceso (contenido de sodio y grasas trans
en alimentos) como de impacto (eventos
cardiovasculares, nivel de colesterol) de las
acciones realizadas.

- Obtener la informacién necesaria para el
disefio, implementacion y monitoreo de
politicas de reduccion de sodio vy
eliminacién de grasas trans en alimentos
en Argentina.

DESCRIPCION

La importancia de la alimentacién saludable y
la actividad fisica para la salud publica fue
remarcada por la Organizacién Mundial de la
Salud (OMS) en la “Estrategia mundial de
alimentacion saludable y vida activa”, en el afio
2004. En ella se destaca el rol de la
alimentacién inadecuada vy la inactividad fisica
en la epidemia de las enfermedades no

transmisibles (enfermedades cardiovasculares,
diabetes, obesidad, ciertos tipos de cancer) y
se recomienda a los gobiernos implementar
politicas para promover la adopciéon de habitos
saludables a nivel poblacional.

El riesgo de enfermedades no transmisibles
(ENT) se incrementd a medida que las pautas
alimentarias de la poblacion cambiaron y se
incorporaron a la dieta mayor cantidad de
alimentos procesados ricos en grasas,
azucares o con alto contenido de sodio y de
acidos grasos trans (AGT) de produccion
industrial.

La mayor proporcion del sodio proviene de
alimentos procesados, y aunque no hay cifras
precisas en nuestro pais, esta proporcion
puede llegar al 75 %. El exceso de sodio en la
dieta es uno de los principales determinantes
de la presion arterial elevada, que es la
principal causa de carga de enfermedad y
muerte en América Latina y en particular en
nuestro pais. Aunque la OMS recomienda una
ingesta de no mas de 5 gramos por dia de sal,
algunos datos indican que los argentinos
consumen un promedio de 11 a 12 gramos por
dia de sal.

Los AGT de produccion industrial, conocidos
generalmente como “grasas trans”, se forman
durante la hidrogenacion parcial de aceites
vegetales liquidos para formar grasas
semisolidas que se emplean en margarinas,
aceites para cocinar y muchos alimentos
procesados, que resultan atractivos para la
industria debido a su tiempo de conservacién
prolongado, su mayor estabilidad durante la
fritura y su mayor solidez y maleabilidad para
su uso en productos y dulces de reposteria.

Si bien ofrecen ventajas a la industria de los
alimentos, los AGT tienen efectos adversos
para la salud humana: aumentan el riesgo de
enfermedades cardiovasculares y de muerte
subita de origen cardiaco porque incrementan
el nivel de colesterol LDL (perjudicial para la
salud), disminuyen el de colesterol HDL
(favorable para la salud) e inflaman el
revestimiento de las arterias.

En este sentido, INTI Cereales y Oleaginosas
ha trabajado desde el afio 2004 en distintos
proyectos orientados a la reducciéon de sal en
alimentos de consumo masivos, mas
especificamente en panificados (ver figura 1).
De alli surge la necesidad de contar con
informacion adecuada para establecer una
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estrategia de reduccién de sodio y eliminacion
de AGT a nivel nacional.

linisbario do Salud de la Mackin — Ansa Snganiine
Saludabls

iinishento o Sakud do L Pampa.

IMT1 — Cansdles y Oloaginosas.
Fadaraciin do ba Indusiria dal Pan y Alives (FAPA)
Ofnara de indusirialez Panadanos de La Pampa.

EFTRATECIA DT SERRCCxlM I <0080 ¥ CRkShE TRl

AR AL OHAL B AL AR R
Figura 1. Resumen de antecedentes del proyecto

Respondiendo a esto, en el afo 2009, en
conjunto con el Ministerio de Salud de la
Nacion, el Ministerio de Salud de La Pampa, la
Federacion argentina de la industria del pan y
afines y del Centro de panaderos industriales
de La Pampa, se planteé la realizacion de un
estudio epidemioldgico con respecto al uso e
ingesta de sal y grasas trans a través del
consumo de panificados y comidas rapidas, y
confirmar su impacto en la salud de la
poblacién.

El estudio se lleva a cabo en tres localidades
de la provincia de La Pampa, y la metodologia
empleada surge de los trabajos de
investigacion realizados por el INTI Cereales y
Oleaginosas en este tema.

RESULTADOS

El lanzamiento del estudio se realizé en octubre

del 2009 y las actividades realizadas hasta la

fecha son:

- Relevamiento inicial, a través de una
encuesta, del uso de sal y grasas trans en
panaderias  artesanales, restaurantes,
pizzerias, rotiserias, servicios de catering y
otros comercios del rubro gastronémico.

- Capacitacion de los recursos humanos de
las bromatologias municipal y provincial
para hacer efectiva la extension de la
estrategia a los comercios mencionados.
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En esta tarea se conté con el apoyo del
INTI La Pampa.

- Muestreo inicial de alimentos vy
determinacion del contenido de sodio y
grasas trans.

Asimismo, como apoyo a la iniciativa, se

convoco a las panaderias artesanales del todo

el pais al concurso nacional Menos sal mas
vida. La inscripcion al mismo se realiza a través
de una encuesta y la presentacion del
certificado de habilitacion municipal. El objetivo
es lograr en la elaboracion de pan una
reduccion de la sal agregada hasta el 1,5 %.

Las panaderias participantes recibieron un

vaso para medir la cantidad exacta de sal por

bolsa de harina, un péster informativo para la
comunidad y un afiche para el lugar de
elaboracién que contiene criterios de buenas

practicas higiénicas (figura 2).

23 DE AGOSTO LANZAMIENTO
CONCURSO PARA PANADERIAS

=dal +Vida
0% T
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Figura 2. Concurso nacional Menos sal mas vida

Para finalizar con el primer afio del estudio se

tienen programadas las siguientes tareas:

- Asistencia técnica a panaderias para la
elaboracién de panificados con menor
contenido de sal, mayor contenido de fibra,
sin grasas trans y barras de cereales
saludables.

- Asistencia técnica en la reduccion y/o
eliminacion de grasas trans en la
preparacion de alimentos en restaurantes,
pizzerias, rotiserias, servicios de catering y
otros comercios del rubro gastronémico.

- Capacitacion en buenas practicas de fritura
y manipulacién higiénica de los alimentos
para restaurantes, pizzerias, rotiserias,
servicios de catering y otros comercios del
rubro gastronémico.

= Estudio del impacto sobre la salud de la
poblacion antes y después de la reduccion
del sodio y grasas trans en panificados y
alimentos elaborados en restaurantes,
pizzerias, rotiserias, servicios de catering y
otros comercios del rubro gastronémico.
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DISENAR PARA LA SEGURIDAD ALIMENTARIA:
DISENO CONSTRUCTIVO, OPERACION Y MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
PASTEURIZADORES DE LECHE

Laura Robert, Guillermo Rubino
INTI Lacteos Rafaela, INTI Rafaela
roberti@inti.gob.ar

OBJETIVO

La pasteurizaciéon es una etapa de importancia
fundamental para el aseguramiento de la
inocuidad en la elaboracion de productos
lacteos, con particular importancia cuando se
trata de produccion de leche pasteurizada para
consumo.

El objetivo de la pasteurizacion es evitar el
riesgo para la salud de los consumidores
relacionado con la presencia de
microorganismos patdgenos.

Para lograr este objetivo es preciso contar con
equipamiento cuyo disefio, construccion y
operacion sean adecuados para garantizar que
se cumplen las condiciones de Ia
pasteurizacion durante todo el proceso. Esto
implica una concepcion del proceso de
pasteurizacion que sea mas abarcativo y
considere tanto el tratamiento de la leche a la
temperatura y tiempo establecidos y ademas
evite en todo momento la recontaminacion.

Para trabajar en este tema se conformd una
comisién técnica conformada por profesionales
y técnicos de empresas lacteas, empresas
fabricantes de equipos pasteurizadores,
representantes de SENASA, coordinada por
personal del INTI Lacteos e INTI Rafaela. Para
el trabajo de esta comision se propusieron las
siguientes consignas:

1. Establecer criterios de disefio, construccion
y operacién de equipos pasteurizadores.

2. Redactar una propuesta de normativa o
guia a cumplir para construccion,
operacion, control y mantenimiento de
equipos pasteurizadores.

3. Establecer los requisitos para Ia
capacitacion y formacion de operadores de
pasteurizadores en base a lo que se
establezca en el punto anterior.

4. Definir la metodologia de verificacion y
validacion o certificacion de equipos vy
operadores que implementara el INTI.

5. Acordar esta metodologia con el organismo
de habilitacion de plantas lacteas
(SENASA) para que sea reconocida la
certificacién que otorgue el INTI.

DESCRIPCION

La pasteurizacién se realiza calentando la
leche en condiciones estandarizadas de
temperatura y tiempo. Existe un método lento,
por lotes, con calentamiento a 63 °C durante 30
minutos y un método rapido, a 72 °C durante
15 segundos. Este proceso reduce las
bacterias patdgenas a niveles que no
constituyen un riesgo para la salud del
consumidor, a la vez que aumenta la vida util
del producto sin generar cambios significativos
en las caracteristicas fisicas, quimicas y
sensoriales de la leche.

Desde el punto de vista del disefio, el equipo
pasteurizador debe asegurar que se cumplan
las tres consignas que aseguran una correcta
pasteurizacion:

- Temperatura

- Tiempo

- No contaminacion de la leche pasteurizada

Para esto el disefio debe asegurar que
cualquier falla no detectable, averia o mal uso
del equipo no impligue riesgo de no
pasteurizacion o contaminacion de la leche que
se esta pasteurizando.

A partir del analisis del proceso y los objetivos
que se quieren lograr, se consideraron dos
condiciones:

1. Pequeios productores/procesadores de
leche donde se cuenta con volumenes de
leche a pasteurizar inferiores a los 2.000
litros/dia. En la mayoria de los casos se
encuentran alejados de las cuencas
lecheras de alto volumen de produccion de
leche.

2. Empresas procesadoras de medianos o
grandes volumenes de leche, que
requieren de procesos de pasteurizacion
rapidos, tipo HTST (alta temperatura corto
tiempo), eficientes en cuanto al consumo
de energia y disefiados de modo de dar
garantias de cumplimiento del obijetivo.
Esto generalmente se da en el marco del
plan de analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) donde la
pasteurizacion es un punto critico de
control.
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El trabajo se inici6 con la constitucién de la
comision técnica en diciembre de 2008 y se
trabajo  analizando los conceptos, los
requerimientos a cumplir y la normativa vigente
a nivel mundial relacionada con el tema en
reuniones periédicas que se realizaron durante
el afo 2009 y continuan hasta la fecha.

RESULTADOS

Hasta la fecha se han logrado avances
importantes en el tema entre los que se
cuentan:

Pequeios productores/procesadores de

leche

Disefio de un equipo de pasteurizacion en lotes

para pequeia escala de procesamiento de

leche.

Este sistema fue disefiado de modo de

garantizar que pueda medirse adecuadamente

la temperatura de la leche y el tiempo para
asegurar el cumplimiento del objetivo de
pasteurizacion.

Si bien es un proceso discontinuo, mas lento, el

tiempo no es una complicacion critica cuando

se trata de pequefios volumenes y tiene estas
ventajas:

- Bajo costo de equipamiento respecto de un
pasteurizador a placas (HTST).

- Sistema de operaciéon sencillo tanto para
operar como controlar.

- No requiere de alta especializacién del
personal que realiza el mantenimiento o
servicio técnico del equipo.

- Ante una falla es sencillo conseguir
repuestos y reemplazos.

- Temperatura de pasteurizacion 63 °C 30
minutos.

Empresas procesadoras de medianos o
grandes volumenes de leche
En estos casos es imprescindible contar con
equipos pasteurizadores a placas (HTST) para
lograr un proceso eficiente, capaz de
pasteurizar importantes volimenes de leche en
tiempos razonables asegurando la no
contaminacién de la leche pasteurizada.

Este tema fue trabajado en el marco de la

comision técnica y se lograron hasta la fecha

los siguientes avances:

- Redaccion de un manual con los criterios
de disefio del equipo pasteurizador HTST.

- Programa y contenidos del curso de
capacitacion para operadores de equipos
pasteurizadotes.

- Avances en el acuerdo con SENASA en
cuanto a los requisitos a cumplir por estos
equipos.
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El manual de disefio tiene ademas de la
propuesta de construccion las justificaciones
técnicas correspondientes, consensuadas por
el equipo de 22 expertos que integran la
comisién técnica, lo que da gran respaldo
cientifico al contenido del manual.

A partir de los resultados obtenidos se continta
trabajando con el objetivo de aplicar, en la
situacidon de pequefios procesadores, energias
alternativas que reduzcan los costos de
produccion a la vez que ayuden a preservar el
medio ambiente y usar los recursos disponibles
en cada region.

En el caso de equipos HTST (alta temperatura-
corto tiempo) se esta trabajando en la
generacion de herramientas a utilizar en la
capacitacién de operadores de equipos.

A partir del mes de octubre comenzaron a
trabajar dos comisiones generadas a partir de
la primera comision técnica:

a- Comisién de “Control y mantenimiento de
pasteurizadores” que definira parametros a
controlar, procedimientos y frecuencia de los
controles 'y acciones correctivas a
implementar en caso de desviaciones en el
funcionamiento

b- Comisién de “Operacion de pasteurizadores”
que se encargara de terminar de definir el
contenido de las capacitaciones a
operadores de pasteurizadores y a
determinar el procedimiento de operacién y
limpieza

—=

Equipo de pasteurizacion de leche HTST

Una vez concluido el trabajo de las comisiones
técnicas, se trabajard con el Organismo de
Certificacion de INTI para definir la metodologia
de certificacion de disefio de los equipos de
pasteurizacién y también de los operadores.
Esto no solo brindard seguridad para la salud
del consumidor sino que dara un valor
agregado a los fabricantes nacionales de
equipos favoreciendo el acceso a nuevos
mercados.
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PROGRAMA DE GESTION DE LA
CALIDAD EN LA ETAPA POSCOSECHA DE GRANOS

Nicolas Apro, Marta Reynoso, Clara Lépez, Verdnica Puntieri, Verdnica Gulivart, Eliseo Sanchez,
Damian Fornés, Guadalupe Salazar
INTI Cereales y Oleaginosas, Universidad Nacional de Rio IV, Universidad Nacional de Rosario
napro@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo general del presente proyecto es el
disefio, desarrollo, implementacion piloto,
sensibilizacion, extension, difusion y
transferencia de un programa de
implementacion de buenas practicas de
manufactura (BPM) y de analisis de peligros y
puntos criticos de control (HACCP) dirigido al
sector acopiador, con el objeto de implementar
acciones de gestion de la calidad en las etapas
de almacenamiento, acondicionamiento,
conservacion y transporte de granos.

Algunos objetivos tecnolégicos se nombran a
continuacion:

- Desarrollar y transferir un programa de
capacitacion, sensibilizacion, extension,
implementacién y certificacion del sistema de
gestion de la calidad (BPM y HACCP) disenado
especialmente para el sector acopiador de
granos.

- Proveer al sector una herramienta que le
permita conocer y aplicar los pasos a seguir,
los actores intervinientes y el detalle de las
tareas y responsabilidades asignadas a cada
uno, la documentacion a desarrollar y demas
variantes a tener en cuenta en la
implementacion de un sistema de calidad.

- Determinar la influencia de las condiciones
actuales de manejo de poscosecha sobre la
produccion de hongos y micotoxinas.

Algunos objetivos econdmicos sociales:

- Prevenir y controlar el desarrollo de hongos
y micotoxinas en los granos destinados a
alimentacion humana y animal.

- Concientizar al sector empresarios de la
influencia de las micotoxinas en la
comercializacion de granos tanto nacional
como de exportacion.

- Garantizar la elaboracion de alimentos
seguros e higiénicos, derivados de granos,
implementando BPM y HACCP desde el
principio de la cadena agroalimentaria.

DESCRIPCION

El control de las micotoxinas en granos es un
proceso complejo. Se requiere un programa de
gestion de calidad integrado, a través de la
cadena de produccion, debido a que los
hongos productores de micotoxinas pueden

penetrar en las materias primas antes de la
cosecha o contaminar los productos
alimentarios durante las etapas de poscosecha
e industrializacién. En la poscosecha se deben
implementar acciones de gestion de la calidad
en las etapas de almacenamiento (buenas
practicas de almacenamiento) procesamiento y
transporte, hasta que estos productos lleguen
al consumidor. Estas acciones consisten en la
implementacion de programas a través de las
cadenas de produccién, ejecutadas y
coordinadas con el sector privado y publico,
promocionando e institucionalizando las
buenas practicas de manufactura y los
principios de andlisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP).

El programa se puso a prueba como programa
piloto en 5 empresas acopiadoras de granos,
representadas por empresas integrantes de la
Federacion de centros y entidades gremiales
de acopiadoras de cereales y Asociacion de
cooperativas argentinas (ACA). Este sector
dispondra de las herramientas necesarias para
llevar a cabo los procesos de sensibilizacion,
concientizacion, capacitacion y control de los
recursos humanos, con el objeto de desarrollar
las capacidades enddgenas de la empresa, la
capacitacién de los recursos humanos, y la
promocién del concepto de la mejora continua.

Dentro de las actividades de capacitacion, se
hara especial énfasis en los siguientes temas:

- Factores que afectan el crecimiento de

hongos y micotoxinas en granos
almacenados.
- Efecto de la industrializacion,

descontaminacion y detoxificaciéon en el
contenido de hongos y micotoxinas en
granos y derivados.

Durante la primera mitad del presente afno se
realizaron 5 auditorias en las plantas de acopio
seleccionadas por las entidades ACA vy
Federacion, donde a cada una se hizo entrega
de un informe de auditoria y el plan de mejoras
para dar cumplimiento a los requisitos del
sistema de buenas practicas de manufactura.

Luego de estas auditorias se comenzé con la
reunion de capacitacion de los responsables
internos de calidad (RIC) de cada planta de
acopio en los meses de junio y julio. Estas
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reuniones estan a cargo de las areas
Asistencia técnica en gestiéon de la calidad y
Asistencia técnica y transferencia de tecnologia
del Centro INTI Cereales y Oleaginosas sede 9
de Julio.

Para la ejecucion de la implementacion del
sistema de buenas practicas de manufactura
en las distintas empresas se organizé un
encuentro mensual en las cuales se dictan
capacitaciones (referentes a implementacion
del sistema de calidad, seguridad industrial,
entre otros) y se miden los avances de cada
empresa respecto al desarrollo de Ia
implementaciéon del sistema de buenas
practicas de manufactura.

Planta de conservaclon y almacenamiento de granos,
certificada con BPM

RESULTADOS

Debido al tiempo de ejecucion del presente
proyecto se aspira a que todas las empresas
involucradas en el presente proyecto hayan
culminado la implementacion del sistema de
BPM y dejen establecidos principios del
sistema de analisis de peligros y de puntos
criticos de control, durante el primer trimestre
del afio 2011.

Resultados preliminares

- Aplicacion del programa desarrollado en
forma piloto en 5 empresas del sector
acopiador de granos, con el objeto de que
implementen los dos sistemas de gestion de
la calidad (BPM y HACCP).

- Andlisis de los resultados de esta
implementacion, evaluacion de los cambios
a implementar y realizacion de las
adaptaciones necesarias para la
transferencia final.

- Diseno de la herramienta de implementacion
de BPM y HACCP en formato digital para
atender los requerimientos de calidad de
acuerdo a las exigencias y necesidades
especificas del sector acopiador.

- Desarrollo de un programa de transferencia
para la implementacion de BPM y HACCP
dirigido al sector acopiador, efectuando
acciones de gestion de la calidad en las
etapas de almacenamiento, procesamiento y
transporte.
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Resultados esperados

- Transferencia de la tecnologia desarrollada
al sector acopiador de granos, con el
objetivo de que un gran numero de
empresas implementen y lleguen a la
certificacion de los sistemas de Gestion de la
Calidad.

Aporte de un programa de implementacion
de BPM y HACCP especialmente disefiado
para el sector acopiador de granos de
nuestro pais.

Provision al sector acopiador de una
herramienta que le permita conocer y aplicar
los pasos a seguir en la implementaciéon de
los sistemas BPM y HACCP.

Gestion de la elaboracion de alimentos
seguros e higiénicos implementando BPM
desde el principio de la cadena
agroalimentaria.

Proporcion de conocimientos actualizados y
practicos sobre las normas de calidad de la
industria agroalimentaria.

Obtencion de la certificacion de 5 empresas
acopiadoras (programa piloto) en BPM,
mediante la utilizacion del programa
desarrollado en el marco del presente
proyecto.

Disminucion de las pérdidas econdmicas
debido a la contaminacién con hongos y
micotoxinas.

Capacitacion de los recursos humanos en
normas de seguridad e higiene vy
medioambiente relacionados a la prevencion
de hongos y micotoxinas en las acciones
tecnologicas y de gestion para su
cumplimiento.

Capacitacion del sector acopiador en las
tecnologias adecuadas para llevar a cabo
las actividades de detoxificacion y
decontaminacién de las partidas de granos
contaminadas y las variables de los
procesos de industrializacion y su influencia
en el contenido final de las micotoxinas.
Capacitacion del sector acopiador acerca de
los factores que afectan el crecimiento de
hongos y micotoxinas en  granos
almacenados y el manejo de los mismos en
el marco del programa de gestién de la
calidad.
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PROYECTO VIDA SIN TACC
N. Apro, V. Ferreyra, J. Rodriguez Lépez, M. Fournier, C. Orlando, A. Curia, A. Flores
INTI Cereales y Oleaginosas Sede 9 de Julio
ferreyra@inti.gob.ar

OBJETIVOS

= Desarrollar la tecnologia para la obtencion de
materias primas a partir de cereales aptos
para celiacos.

= Desarrollar mezclas de harinas, insumos y
otros alimentos a partir de las materias
primas elaboradas (sin trigo, avena, cebada y
centeno, TACC).

= Brindar asistencia técnica y transferencia de
tecnologia al sector industrial elaborador de
alimentos para celiacos,
microemprendimientos y a la comunidad
celiaca en general.

Las pautas generales en el desarrollo del
proyecto se enfocaron principalmente a ampliar
las opciones que poseen los celiacos en la
compra de los alimentos, teniendo en cuenta
fundamentalmente que los productos
desarrollados cumplan con 3 condiciones:

- Serricos, sabrosos.

- Proporcionar los nutrientes adecuados y en
las cantidades correctas.

- Ser funcionales al momento de su
preparaciéon o consumo.

DESCRIPCION

En el afio 2007 se comenzd el desarrollo de las
materias primas sin TACC, como parte del
convenio firmado con la empresa PILMAR S.A.
Se tuvieron en cuenta aquellos granos (no
TACC) propios de la region, disponibles
durante todo el afio, de forma tal de no generar
un costo extra sobre el precio del producto
final.

Una vez obtenidas las materias primas, se
procedid al desarrollo de premezclas o mezclas
de harinas, mediante pruebas a escala piloto
que incluyeron ensayos de preparacion y
coccién, ensayos sensoriales de aceptabilidad
y vida util de los alimentos obtenidos (figura 1).

De forma paralela, se disefaron las
maquinarias y equipos para la instalacion de
las etapas de mezclado y envasado, que
formaran parte del proceso que se transferira a
la empresa sefialada mas arriba.

Ademas se comenz6 a asesorar a la firma
Productos La Delfina, dedicada a la elaboracion
de alimentos sin TACC como galletitas, tartas
dulces vy
empanadas.

saladas, bizcochos, panes,

Figura 1. Productos elaborados a partir de las harinas
sin TACC

RESULTADOS

Ambas empresas presentaron sus proyectos
para un financiamiento del tipo ANR (aporte no
reembolsable) al Fondo Tecnoldgico Argentino
(FONTAR).

La firma PILMAR S.A. presentd su propuesta
para el “Desarrollo tecnolégico y transferencia
de insumos, premezclas y productos
alimenticios, derivados de granos, aptos para
celiacos”. Este proyecto presenta una
importante oportunidad para la empresa,
debido al mercado creciente de personas con
celiaquia, introduciendo bajo este concepto,
alimentos saludables, funcionales y de grano
entero, cuyo condicion de “sin TACC” es
indispensable para este grupo de personas,
pero no excluyente para el consumidor comun,
que se beneficiara con productos alimenticios
que hoy dia no estdn en el mercado de
consumo masivo.

En tanto Productos La Delfina propuso la
“Optimizacién de procesos e implementacion
de buenas practicas de manufactura para el
desarrollo de productos sin TACC, a partir de
materias primas innovadoras”. El proyecto es
fundamental para la firma, debido a que se
generaran nuevos productos, se optimizaran
los procesos productivos y se ampliara la
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escala de produccion, situacion que permitira
bajar los costos y ampliar su presencia en el
mercado nacional. En relacién con la provision
de insumos, es de suma importancia la
inminente presencia de un nuevo proveedor de
insumos aptos para celiacos, basados en
nuevas tecnologias y materias primas, que
garanticen la calidad de los productos sin
TACC (PILMAR S.A.).

En mayo del presente afio se obtuvo la
aprobacion de los proyectos por parte del
FONTAR.

El disefio de las maquinas y equipos estuvo a
cargo del personal del area de Desarrollo del
INTI Cereales y Oleaginosas, considerado esto
como elemento fundamental en el disefio y
desarrollo de tecnologias y su transferencia. El
software usado fue Auto Desk Inventor. La
planta disefiada (llave en mano) para PILMAR
S.A., que incluye las etapas de mezclado y
envasado, estara funcionando para fines de
este afo (figuras 2y 3).

Figura 2. Esquema de la mezcladora

Ademas, como parte del asesoramiento a la
misma empresa se prevé la instalacion de
pequefas panaderias y plantas elaboradoras
de alimentos aptos para celiacos, distribuidas
estratégicamente en ciudades a lo largo del
pais, que elaboren productos artesanales (pan,
galletitas dulces, galletitas saladas, pastas) con
las premezclas desarrolladas. En el mismo
lugar se podran comercializar otros alimentos
sin TACC.
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Figura 3. Esquema de la planta
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LA EXTRUSION EN LA PREGELATINIZACION DE HARINAS

J. Rodriguez Lépez, E. Sanchez, D, Fornes, C. Canepare, A. Curia
INTI Cereales y Oleaginosas Sede 9 de Julio
julianri@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo del presente proyecto es la
aplicacion del proceso de extrusion en el
agregado de valor de harinas y sémolas
derivadas de la molienda de los cereales y la
caracterizacién quimica y sensorial de los
mismos en funcién de sus aplicaciones en la
industria alimentaria.

DESCRIPCION

Mediante la molienda de maiz y otros cereales
se obtienen como productos principales trozos,
sémolas y harinas. Actualmente existe una
creciente demanda internacional de harinas y
sémolas con caracteristicas diferenciadas,
especialmente en lo referente a funcionalidad.
Por ello, pardmetros como el porcentaje de
absorcién de agua y la viscosidad de la pasta
entre otros son claves para el desarrollo de
nuevos productos. Para poder modificar las
caracteristicas de las sémolas originales, es
interesante el uso de la extrusion como
tecnologia versatil, sanitaria y econdmica.

Con el objeto de poner en conocimiento esta
tecnologia, presentamos los siguientes
conceptos:

La coccidn por extrusion eleva la temperatura
de los productos de cereales por encima de su
temperatura de gelatinizacion, durante un
tiempo suficiente que permite lograr, mediante
la reaccién de pregelatinizacién, el grado
deseado de conversidon. Otras reacciones
también ocurren, como las relacionadas con el
desarrollo de flavor, pudiéndose para ello
elegir los parametros de tiempo, temperatura y
humedad de proceso para cada producto en
particular.

Tres fuentes de energia independientes estan
disponibles para generar las necesidades de
calentamiento para la coccion. Ellas son:

e Calentamiento directo de la superficie de
coccién por conduccion en el producto.

e Inyeccién de vapor dentro del producto.

e Energia mecanica que es convertida en
calor por friccion cuando el producto en
estado  viscoso es cizallado o}
intensamente mezclado por medio de las
superficies de la maquina (tornillos
rotatorios y camisas estaticas).

Estas tres fuentes de energia pueden ser
utiizadas en diferentes combinaciones,
aunque todas se transforman en calor y por lo
tanto en aumento de temperatura en el
producto.

Modelo de equipo de extraccion

También se muestran en el esquema, tres
caminos por medio de los cuales la energia es
absorbida por los productos: calor sensible, es
el calor utilizado para elevar la temperatura del
producto; calor de reaccion que es la parte de
la energia absorbida por gelatinizacion, otras
reacciones endotérmicas y trabajo de la
bomba mecénica que es utilizada para
comprimir el producto (generalmente ignorada
ya que es mucho menor que las dos
anteriores).

2

Esquema de fuentes y aprovechamiento de energia

La ley de Arrhenius predice para las
reacciones quimicas que la velocidad de
reaccion se incrementa con la temperatura,
por lo que a altas temperaturas se requiere
menos tiempo para lograr un particular grado
de conversion. La coccion de cereales se
realiza a altas temperaturas de proceso y
requiere corto tiempo.

Por lo tanto, humedad y cizallamiento son
otros dos factores importantes en la velocidad
de gelatinizacién de los cereales. En ausencia
de cizallamiento, la gelatinizacion es un
proceso de hidratacién. Ya que el agua es un
reactivo, su presencia en exceso (por encima
de 30 %) incrementa la velocidad de coccion y
con muy baja humedad, la velocidad es
menor. El cizallamiento puede también causar
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gelatinizacion por disrupcion mecanica de la
estructura nativa del almidén del grano.

Si el proceso es operado a humedades bajas o
reducidas, como en muchos cocinadores por
extrusion, suele generar una gran cantidad de
esfuerzo cortante en el producto que es mayor
a menor humedad (alta viscosidad). La
presencia de cizalla mitiga los efectos de
retardo de la gelatinizacion en cocciones a
baja humedad.

Las caracteristicas esenciales del proceso son
la fusion de las regiones cristalinas de los
granulos de almidéon y la liberacion vy
degradacion de los polimeros de almidon.

La forma mas comun de utilizacién de cereales
en la elaboracion de alimentos humanos por
medio de extrusion es a partir de las harinas o
sémolas en las cuales se ha eliminado una
gran proporcion de pericarpio y germen del
grano original.

En los sistemas de alimentos existen cuatro
tipos de materiales dispersados: proteinas,
almidones, polisacaridos fibrosos y aceites.
Existen también otras particulas en muy
pequefias cantidades tales como los
minerales.

En las formulaciones ricas en almidones, los
diferentes tipos de proteinas presentes
formaran fases dispersas. Las proteinas de los
cereales  principalmente  prolaminas y
gluteninas forman pastas viscoelasticas que se
reducen en particulas menores a los 20
micrometros.

El proceso de extrusién en harinas y sémolas

de maiz involucra las siguientes operaciones:

- Homogeneizacion

- Trituracidn-cizallamiento

- Gelatinizacion de almidones

- Desnaturalizacion de proteinas vy
texturizacién

- Pasteurizaciéon y disminucion de la carga
microbiana

- Expansion

- Deshidratacion

La extrusion da lugar a productos
pregelatinizados, con baja carga
microbiolégica, larga vida util y caracteristicas
de granulometria, absorcion de agua vy
viscosidad de acuerdo a los requerimientos de
uso.

Con respecto al aspecto sensorial se ha
logrado un consenso general entre los
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investigadores en cuanto a la definicion de
textura y lo que esto involucra. Se dice que es
la manifestacion sensorial y funcional de las
propiedades mecanicas, estructurales y de
superficie de los alimentos detectadas a través
de los sentidos. Esta definicion involucra los
siguientes conceptos acerca de la textura:

- Solo puede ser percibida y descripta por
los seres humanos, por lo tanto los
instrumentos de medicién de textura solo
pueden medir ciertos parametros que
deben ser interpretados desde el punto de
vista de la percepcién sensorial.

- Es wun atributo multiparamétrico, que
puede derivarse en una gama de multiples
descriptores sensoriales.

- Proviene de la estructura molecular del
alimento, sea macro o microscépica.

- Es detectada por varios de nuestros
sentidos: la vista, el oido, el tacto y a nivel
bucal.

RESULTADOS

Mediante los resultados de los primeros
ensayos se disefiaron productos y elaboraron
muestras de sémolas de maiz
pregelatinzadas, que fueron enviadas a
empresas en el extranjero para la aplicacion
en sus procesos productivos. Estas muestras
permitieron la generacion de partidas piloto de
exportaciéon a paises asiaticos para ser
evaluadas.

El estudio y la tipificacion de estos productos
derivados del maiz colorado-flint-plata
argentino, permitira el agregado de valor a un
grano unico por sus caracteristicas especiales.

Ademas, se extrapolaran los resultados a otros
granos (trigo, avena, cebada centeno, arroz) y
a futuras aplicaciones en alimentaciéon
humana: alimentos precocidos, para bebés,
para ancianos, snacks y barras saludables,
sopas, etc. y también en alimentaciéon animal:
piscicultura, alimentos para mascotas vy
pequefios animales.

De acuerdo a lo mencionado en productos
extrudados, donde mayormente los cambios
que se producen son a nivel textura, la
evaluacion  sensorial juega un papel
preponderante para describir y predecir qué
atributos son los que orientan el rechazo y
aceptacion por parte de los consumidores.
Contar con un panel entrenado en textura
serviria como una herramienta adicional para
los desarrollos que se realizan en el centro
INTI Cereales y Oleaginosas.
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ASISTENCIA A EMPRESAS DE MAQUINARIA AGRICOLA
Ing. Raul Castafo, Ing. Gabriela Rapelli
INTI Rosario, INTI Rafaela, INTI Cérdoba, INTI Mecanica e INTI Economia Industrial
raulc@inti.gob.ar, grapelli@inti.gob.ar

OBJETIVOS

e Apoyar el desarrollo tecnoldgico-productivo
de la industria de maquinaria agricola
argentina, trabajando juntamente con las
empresas del sector en la deteccion y
solucion de los cuellos de botella criticos
para su desarrollo y competitividad, poniendo
énfasis en los procesos de aprendizaje
colectivo y de innovacion.

e Consolidar la insercién del grupo de trabajo
en el sector de las maquinarias agricolas
articulando capacidades y generando
sinergias con instituciones directamente
relacionadas con el sector.

DESCRIPCION

La industria de la maquinaria agricola y
agrocomponentes, relacionadas directa e
indirectamente, esta constituida por 730
empresas donde las mas grandes superan
levemente los 500 empleados y las mas chicas
rondan los 5 empleados. De ellas, el 80 % se
encuentra radicado en pequefias localidades
del interior productivo del pais, conformado una
fuerte herramienta de desarrollo local.

Desde la creacion del grupo de trabajo en
maquinaria agricola se trabaja para insertar al
INTI en el sector, como respuesta a una
demanda concreta emanada del Estudio para
la reorganizaciéon productiva en empresas
argentinas manufactureras del sector
maquinaria agricola y del cluster de maquinaria
agricola.

Segun lo expresado en el plan de trabajo para
el sector de la maquinaria agricola desarrollado
a partir del afio 2008, las herramientas
utilizadas son: la capacitacion, transferencia y
aplicacién sistematica de técnicas de gestién
de la producciéon, tales como: disefios de
plantas industriales, métodos de produccion
racionales y la puesta en marcha de
herramientas de mejora continua (Kaizen),
con el propésito de mejorar la eficiencia
productiva de las industrias.

Ademas se pretende transferir un modelo base
de aplicacién general para empresas del
sector, de modo de lograr un proceso racional
en cuanto a la distribucién en planta, eficiencia

en los procesos e integracion de la cadena de
logistica, mediante la formacion de facilitadores
de grupos de mejora en productividad en cada
empresa, la incorporacion en el proyecto de
instituciones locales articuladoras
fomentando la asociatividad y la formacién de
facilitadores de grupos de mejora continua
en productividad, de manera de generar la
posibilidad de replicar la experiencia hacia
otras empresas y procurar que éstas sean
sostenibles en el tiempo.

El proyecto comenzd con la asistencia a 10
empresas a través de Consejeria tecnolégica
(FONTAR) y 24 empresas a través de
COFECYT), habiéndose obtenido resultados
promisorios a la fecha.

El vinculo logrado permite generar la confianza
de los empresarios, pensar en la asociatividad
entre empresas, utilizar partes y piezas
comunes, sistemas productivos y desarrollo de
empresas proveedoras de partes. A su vez
permite contar con datos ciertos, relevados
durante los trabajos en las empresas
detectando otras necesidades tecnoldgicas,
tales como:

e Desarrollo e implementacién de ensayos de
seguridad en maquinas agricolas y sus
partes.

e Desarrollo y estandarizaciéon de partes y
piezas para su normalizacion.

e Desarrollo de electronica y agricultura de
precision.

e Asistencia para certificacion ISO 9000.

e Higiene y seguridad laboral.

Técnicas y controles de procesos de

fundicion.

Mantenimiento preventivo.

Capacitacion y calificacion en soldadura.

Capacitacion en manejo de maquinas CNC.

Capacitacion e interpretacion de planos,

tolerancias y ajustes.

Marketing.

Disefio mecanico.

Disefio de embalajes.

Certificacion de laboratorios de planta.

La busqueda de un mayor numero de
beneficios, producto de la cooperacioén entre las
empresas, es aun un desafio que debemos
tener como meta para el mediano plazo.
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Entre los desafios que presenta el programa
esta el de colaborar para poder alcanzar los
niveles de exportacion de maquinaria agricola
contenidos en el plan estratégico del sector
2010/2016 (10 % del mercado mundial, que
significa ni mas ni menos que triplicar la
capacidad productiva actual, generando miles
de puestos de trabajo genuinos y el desarrollo
local). ElI INTI debe pensar como se sumard a
dicho plan estratégico acompafando esta
situacion.

Como consecuencia de ello se planea

incrementar las actividades mediante Ia

ejecucion de subplanes orientados a atender
necesidades relevadas en el medio.

- Los destinatarios principales a los que se
dirige el proyecto son las pymes de
maquinaria agricola y agropartes
nacionales.

- El proyecto plantea un desarrollo de

programa en forma horizontal con la
participacion de agentes de distintos
Centros y Programas:
INTI Rafaela, INTI Rosario, INTI Cérdoba,
INTI Mecanica, INTI Procesos superficiales,
INTI Electrénica e Informatica, Organismo
de certificacion de INTI.

Actores externos involucrados

EEA Manfredi de INTA, Instituto de Ingenieria
Rural (Castelar) Reconquista y Rafaela,
CECMA Cluster de Maquinaria Agricola,
Ministerio de la Produccion de la provincia de
Santa Fe, Federacion de Industrias de Santa
Fe, CAFMA, AFAMAC Cémara de Industriales
de Firmat, Las Parejas, Armstrong, Marcos
Juéarez, Reconquista.

RESULTADOS

Asistencia a mas de 30 empresas en mejora de

productividad:

e Diagnéstico del sector que evidencia los
principales problemas en las empresas.

e Desarrollo de bancos de ensayo de
acoplamientos cardanicos.

o Certificacién de productos (en tres empresas
Loyto, Pla, Richiger).

e Capacitaciones: mejora de productividad,
costos, soldadura, corrosion, pintura.

¢ Vinculacién con otras instituciones.

e Encuentros de intercambio de experiencias.

e Delegacion de INTI Rosario en el Centro
Tecnoldgico Las Parejas.
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Como resultado de las mejoras propuestas y su

implementacion se obtuvieron los siguientes

resultados:

¢ Mejora de las condiciones de trabajo.

o Mejoras de distribucién en planta.

¢ |ncrementos de la produccion en el orden de
un 40 %.

e Mejoras de la productividad de hasta un
30%.

e Reducciéon de tiempos de producciéon de
hasta un 40 %.

o Reducciéon del 60 % en los tiempos de
traslado de materiales.

e Reduccién de tiempos de puesta a punto y
busqueda de herramental del orden del 60%.

Equipo de mejora de productividad en
maquinas agricolas de INTI
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ESTUDIO DE CAUSAS DE CONTAMINACION EXTERNA DE LA LANA POR

UTILIZACION DE PINTURAS DE MARCACION
M. Carfagnini, S. Jung, H. Rivero, A. Fleitas
INTI Textiles
marcarfa@inti.gob.ar

OBJETIVO

La contaminacién de la fibra de lana por
aplicacion de pinturas de marcacion en lanares,
constituye un problema con serias implicancias
en la cadena agroindustrial lanera ya que no
solo afecta los esfuerzos del productor por el
aseguramiento de la calidad de sus lanas, sino
que llega hasta los ultimos eslabones
industriales obteniéndose productos finales
defectuosos por la aparicion de fibras con
pintura.

En el afo 2006 la Secretaria de Agricultura,
Ganaderia, Pesca y Alimentos a través del
PROLANA (Programa de Asistencia para el
Mejoramiento de la Calidad de la Lana) en
conjunto con el INTI a través de INTI Textiles,
iniciaron una investigacién para abordar el
tema.

Aplicacion de pinturas en campo

Entre los afios 2006 y 2008 se desarrolld la
primera fase de la investigacion cuyo principal
objetivo fue identificar el grado de mayor
influencia de las multiples causas posibles que
originan la contaminacién de la lana por la
aplicacion externa de pinturas de marcacion en
los lanares.

El resultado obtenido permitié identificar
interacciones de mayor influencia pero no
variables aisladas. Es decir, que pudo medirse
de manera objetiva el peso de la combinacién
entre la accion de la pintura de referencia
utilizada en ese momento, en conjunto con la
accion del método de lavado a baja
temperatura, el instrumento de aplicacion de
menor cantidad de pintura y la dilucién en fase
organica.

Fue la identificacion de combinaciones, el
disparador de Ila segunda etapa de la
investigacion. Si en todas las combinaciones se
encontraba la pintura interactuando, el foco
deberia estar puesto en la pintura con sus
caracteristicas de formulacién asociadas.

En el ano 2009 y los primeros meses del afio
2010 se desarrolld la segunda etapa de la
investigacion cuyo principal objetivo fue
vincular las caracteristicas fisico-quimicas de
las pinturas con su comportamiento posterior
en la remocion por lavado. Y adicionalmente
identificar pinturas que se destacaran por su
mejor eficiencia.

DESCRIPCION

El desarrollo del experimento de la segunda
etapa se bas6 en estudiar las diferencias de
color entre muestras de lana preparadas con
pintura y sus correspondientes referentes sin
pintar. Para ello se llevé a cabo el disefio
estadistico del experimento, a partir del cual se
seleccionaron los factores y niveles que
determinaron el tamafio de la muestra total. A
saber:

Cau_s as 'de Factores Detalles
variacién
Pintura 4 Pintura nacional 1
Pintura nacional 2
Pintura uruguaya
Pintura de referencia
(origen Australia)
Condiciones 2 Ciclo humedo
climaticas por Ciclo seco
region
Diluyente 1 Pura
Cantidad de 1 Marca (rectangulo de 40
pintura/lnstrumentos mm por 40 mm)
de aplicacion
Lavado 1 Método a alta
temperatura

Cada muestra se obtuvo aplicando la pintura
sobre cuero con lana, obedeciendo a un
conjunto de protocolos estandarizados para
cada etapa, basados en la norma australiana
de referencia (AS 4054-1992).

Las muestras pintadas y las de referencia se
sometieron a condiciones climaticas simuladas
en un equipo Weather Ometer. Las condiciones
de exposicidon representaron temperatura y
humedad promedios de ciclos humedos y ciclos
secos Yy el equivalente a una exposicién minima
de 6 meses.

Luego de la exposicion, los pares de muestras
se sometieron a un método de lavado
representativo de condiciones extremas de
temperatura y minima cantidad de etapas de
lavado.
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Se midieron las diferencias de color en
espectrofotometro, entre las muestras pintadas
y sus referencias después de haber sido
sometidas al lavado. La eficiencia de la
remocion de la mancha al lavado se calcul6 a
partir de las mediciones obtenidas por la
diferencia de color. Los resultados se trataron
estadisticamente con un software especifico y
se analizaron por medio del analisis de la
varianza.

Todas las etapas anteriormente descriptas se
llevaron a cabo en los laboratorios de INTI
Textiles, a excepcién de la exposicién de las
muestras que se realiz6 en INTI Procesos
Superficiales.

La secuencia de las etapas llevadas a cabo

para el desarrollo del experimento se detalla a

continuacion:

« Disefo estadistico del experimento

« Adquisicién de pinturas

¢ Analisis de informacién comercial y de
difusion

« Caracterizacion de las pinturas

« Aplicacion de las pinturas

« Exposicién en condiciones climaticas

« Lavados

e Medicion del cambio de color

Lavadero de lana escala laboratorio

200

Argentina

BICENTENARIO
1810 | 2010

RESULTADOS

El anadlisis estadistico de los resultados
obtenidos permite arribar a las siguientes
conclusiones:

e La pintura aplicada de manera directa,
sin utilizacion de disolventes y en
cantidades adecuadas, es removible de
manera eficiente en el proceso de
lavado.

e La utilizacion de disolventes es
especifica para cada pintura y esta
determinada por las propiedades fisico-
quimicas de cada formulacion.

e La informacion comercial brindada en
etiquetas y rétulos de los productos, asi
como datos de difusion publica, no son
verificables en todos los casos analizados.
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Las acciones sugeridas a partir de las

conclusiones se centran en:

e Difusion de recomendaciones para la
aplicacion de pinturas a los productores.

e Revision de los datos mencionados en los
rétulos de los productos a fin de establecer
el contenido minimo obligatorio de los
mismos, moniteoreado a través de las
entidades de incumbencia en el tema.
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AVANCES EN LA DETECCION DE ALERGENOS EN ALIMENTOS
M. Cinalli, M. Cetrangolo, M. C. Lépez
INTI Cereales y Oleaginosas
kitty@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo fundamental de este proyecto es ser
referente para la industria, junto con otros
laboratorios de investigacion a nivel nacional,
en la deteccion de alergenos en alimentos. Los
destinatarios principales son las empresas
productoras de alimentos.

DESCRIPCION

La declaracion obligatoria en la lista de
ingredientes del rétulo de los alimentos de los
principales alergenos que pueden estar
presentes en los mismos, esta contemplada en
la legislacibn de muchos paises. Esta
declaracion es obligatoria para los alergenos
presentes como ingredientes, ingredientes de
ingredientes compuestos, aditivos, ingredientes
de aditivos o coadyuvantes de elaboracién.

En nuestro pais el proyecto de modificacion del
Cddigo  Alimentario  Argentino para la
declaracion obligatoria de los principales
alergenos que pueden estar presentes en los
alimentos envasados continia en tramite
administrativo. Esta modificacion contempla la
declaracion de cereales que contienen gluten,
crustaceos, huevos, pescados, mani, soja,
leche, frutos secos, mostaza y todos los
productos derivados de los anteriores vy
también dioxido de azufre y sulfitos en
concentracion mayor a 10 ppm. Si bien esta
modificacion todavia no esta en vigencia,
muchas empresas productoras han comenzado
a utilizar en el rotulo de sus alimentos el
etiquetado precautorio, es decir leyendas como
“Contiene...”, “Puede contener...”, o “Este
producto se elabora en un equipo que
procesa...”. Esta forma de declarar la posible
presencia de alergenos en los alimentos es un
tema que en la actualidad esta en discusién en
muchos paises debido a las posibles
implicancias para los consumidores alérgicos,
cuando la misma no se realiza en forma
responsable.

Durante este afio se continué trabajando junto
con la Dra. Laura Lépez y colaboradoras, de la
Catedra de Bromatologia de la Facultad de
Farmacia y Bioquimica de la Universidad de
Buenos Aires, en la deteccidn de los alergenos
cuya posible presencia esta declarada en los
rétulos de  algunos  alimentos. Este
relevamiento tiene como objetivo fundamental

verificar la presencia o ausencia de algunos de
los posibles alergenos declarados y, en caso
de contenerlos, establecer en qué
concentracion se encuentran.

Los alergenos que hasta ahora se han
analizado son soja, huevo y leche (caseina y -
lactoglobulina). Los mismos se eligieron por su
incidencia en alergia en nuestro pais. Se utilizd
metodologia inmunoquimica (ELISA). Los
alimentos analizados fueron polvos para
preparar bizcochuelo, postres y gelatina,
galletitas, obleas rellenas, caramelos, caldos y
sopas deshidratados, palitos salados y fideos
secos. De estos productos se analizaron
muestras de 3, 4 6 5 lotes.

Por otra parte se analizaron 17 productos
carnicos cocidos, crudos y secos para detectar
la presencia de proteinas lacteas o de soja
utilizando una metodologia electroforética
(SDS-PAGE) y una metodologia
inmunoquimica (ELISA para B-lactoglobulina y
para soja), a los fines de establecer los
alcances de ambas metodologias.

RESULTADOS
En la tabla siguiente puede observarse un
resumen de los resultados hasta ahora
obtenidos para los alimentos envasados que
presentaban etiquetado precautorio para leche,
soja y/o huevo.

De acuerdo con las concentraciones halladas
se calculé el aporte de alergenos en una
porcién de alimento. Por ejemplo una porcidn
de oblea rellena podria aportar 284 ug de f-
lactoglobulina y 378 ug de caseina y una
porcion de galletitas crackers aportaria 457 ug
de proteinas de soja. El efecto que estas
cantidades de alergenos produzca sobre las
personas alérgicas va a depender del grado de
sensibilidad de cada una de ellas.

Si bien en la mayoria de las muestras se
detectaron algunos de los posibles alergenos
declarados en los rotulos, varios de los
alergenos declarados no fueron detectados. A
nivel industrial seria importante realizar un
control de los alergenos que realmente
contiene el alimento a fin de incorporar en la
declaracion de alergenos solo los que podrian
estar presentes.
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Alergenos en productos con etiquetado precautorio

Huevo lactoglo | Caseina Soja
(Pppm) bulina (Ppm) (ppm)
(ppm)

Productos

Polvo para
preparar <0,5 <0,2 <05 5
bizcochuelo

Polvo para
preparar
postre sabor <0,5 0,2 <0,5 <0,3
chocolate
blanco

Galletitas con
salvado sin <0,5 0,23 <0,12 10,65
sal agregada

Galletitas

<0,5 <0,2 <0,5 15,22
crackers

Caldo de
verduras <0,5 0,7 <0,12 <0,5
deshidratado

Galletitas
dulces sabor <0,5 0,4 0,80 5,25
chocolate

Galletitas con

<0,5 <0,2 <0,5 4,20
salvado

Polvo para
preparar <0,5 <0,2 <0,12 <0,30
gelatina

Obleas

rellenas - 12,9 17,2 <0,30

Sopa de
gallina con - 1,00 9,9 -
fideos

Caramelos
masticables - <0,2 <0,12 <1,25
frutales

Palitos fritos
con sabor a - <0,2 <05 -
panceta

Fideos de
sémola <05 - - -
tirabuzén

Pasta de
sémola de 4,50 - - -
trigo duro

Huevo LD: 0,27 ppm / LC: 0,5 ppm
B-lactoglobulina LD: 0,2 ppm
Caseina LD: 0,12 ppm / LC: 0,5 ppm
Soja: LD: 0,3 ppm LC: 1,25 ppm

Con respecto a los productos carnicos los
resultados  preliminares (no  mostrados)
demuestran hasta ahora que, para la deteccién
de proteinas lacteas, la metodologia
electroforética resulté adecuada en 5
productos, no asi en los 4 restantes en los que
si resultd util el método de ELISA. Con
respecto a las proteinas de soja, la
metodologia  electroforética  permiti6  su
deteccion en las 2 muestras que las declaraban
y en otras 3 que no lo hacian. Estos resultados
fueron confirmados por la metodologia ELISA.
En el caso particular de tener que detectar la
presencia de proteinas lacteas y de soja hemos
llegado a la conclusibn de que se deberia
utilizar la metodologia electroforética como
método de screening y recurrir a la metodologia
ELISA, de muy elevado costo en nuestro
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medio, para aquellos casos en los que la
metodologia electroforética no las detecte.

Los resultados hasta ahora obtenidos se han
presentado en distintos congresos y simposios
nacionales e internacionales y se han analizado
también las primeras muestras para la industria
como parte de la oferta tecnoldgica.

En una préxima etapa se comenzara a trabajar
con sistemas modelo de concentracion
conocida de alergenos a los fines de establecer
los alcances de la cuantificacion de Ila
metodologia inmunoquimica (ELISA). En este
sentido se ha planificado comenzar con
galletitas crackers adicionadas con proteinas
alergénicas estandares.

05 | Costo de bienes de consumo. Eficiencia productiva
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EL APORTE DE LAS TECNOLOGIAS DE GESTION AL DESARROLLO
SUSTENTABLE

Lic. Angelina Schmidt; Lic. Claudio Gradizuela; Ing. Romina Torales; CPN Sebastian Faure; Lic.
Griselda Burquet; Ing. Andrés Alaluf; Ing. Edgardo Gamero
INTI Concepcion del Uruguay
aschmidt@inti.gob.ar

OBJETIVO

Lograr el fortalecimiento del sector productivo
estableciendo un vinculo estratégico con las
areas de gobierno dentro de la region a partir
de la implementacién de tecnologias de gestién
en las pymes, apostando al desarrollo
sustentable de las mismas.

DESCRIPCION

La Unidad Técnica de Asistencia Técnica
desde el 2005 viene llevando adelante un
trabajo de inclusién de las tecnologias de
gestion en las mipymes de la region de Entre
Rios. En su inicio a través de un trabajo
conjunto con INTI Rafaela y desde el 2009 con
responsabilidad total dentro de la regién. Para
ello, la UT fue conformando un equipo
multidisciplinario y polivalente, contando hoy
con un plantel de 7 profesionales y 6 disciplinas
diferentes.

Las areas internas dentro de la mipyme que se
abarcan son direccion empresarial, gestion de
produccion, marketing, recursos humanos,
gestion de costos y mantenimiento.

Dentro de los aliados estratégicos que vienen
acompafando este proceso se puede destacar
a la Comisién Administradora de los Fondos
Especiales de Salto Grande, la cual desde el
inicio participé financieramente y en la
definicién estratégica de la orientacion del plan
en la regién Salto Grande, CAFESG, que
abarca 8 departamentos, de los 17 que posee
la provincia de Entre Rios.

En la medida que se fue avanzando en el logro
de resultados con las mipymes, los municipios,
las organizaciones gubernamentales y no
gubernamentales relacionadas con la tematica
se fueron sumando, contando actualmente con
un total de 20 instituciones que acomparian el
proceso.

Esta vinculacion ha sido un proceso lento
debido a la rotacién de los cargos politicos y la
falta de conocimiento general de los beneficios
que brindan las tecnologias de gestion, pero
persistente. De la experiencia lograda hasta el
momento se puede concluir que la gestion de
este conocimiento dentro de las organizaciones
gubernamentales es clave y requiere de una
planificacion estratégica compartida donde se
establezca una relacion sinérgica entre los
siguientes actores, sin perder de vista el
entorno:

INTI

Organizaciones
gubernamentales y
no aubernamentales

Mipymes

El acercamiento con las mipymes tampoco ha
sido simple. En su inicio, eran pocas las que
reconocian en el INTI Concepcién del Uruguay
a un factor de cambio y una posibilidad efectiva
de mejora. En el 2010 son mas de 65
empresas las que solicitan el servicio de
asesoria en tecnologias de gestion e identifican
los beneficios que pueden obtener.
Actualmente se ha asistido a mas de 280
pymes de diferentes rubros, distribuidas en 10
de los 17 departamentos de la provincia de
Entre Rios. Los rubros mas destacados son el
alimenticio, el metalurgico y el maderero.

Entre estas mipymes existen pequefios talleres
0 casas de comidas hasta empresas con un
fuerte asentamiento en el tejido productivo
tanto por su antigliedad en el rubro como por la
cantidad de fuentes de trabajo que brindan.

La metodologia se fue modificando en la
medida que se han ido evaluando los
resultados de los procesos; llegando al dia de
hoy con un proceso validado que responde al
siguiente esquema:

T. Meciclbn

da lon resultsces -
Canll - |-.: uninarics de presertacin
de resaladors

:‘mm“ :. =1 2 Salocciin do PyMEs
I
PYMES .

3. Capackscion gupa 3 Dlagnéedco de la stischér scial
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Entre Rios para ampliar la capacidad del INTi

Esta metodologia ha permitido, entre otras
en sus zonas de influencia.

cosas, lograr una vinculacién e incorporacién

de las tecnologias de gestién dentro de seno
Beneficios logrados para las mipymes:

Los beneficios de las mipymes son variados y

de las empresas asistidas.
La propuesta de difusion de los logros
obtenidos presentado por empresas pueden generalizarse en:
» Aumento de la productividad.
+ Disminucién de los costos.

expositoras es una de las fuentes de mayor
sensibilizacion para otros empresarios como
para los responsables institucionales que
participan del mismo. Esto es debido a que
identifican, en los casos presentados, un reflejo
de su situacién y una luz de cambio o mejora
posible y concreta para su organizacion.
Muchos de ellos, a partir de los comentarios del
método de implementacion de las
herramientas, cuando se les realiza el
diagnodstico ya han incorporado algunas de

ellas en su trabajo.

* Mejora de la calidad.
» Mejora de la satisfaccion de los clientes.

 Disminucion de los tiempos de entrega.

+ Sociabilizacién de la informacion.

» Mejora en el clima laboral.

» Mejora de imagen de la mipyme.

* Proteccion de propiedad intelectual.
 Ordenamiento productivo y administrativo.
* Desarrollo de habitos de mejora continua.

Estos beneficios son comprobados y expuestos
por las distintas empresas expositoras en los
mas de 10 seminarios de presentacion de
resultados que se han realizado en la region

Este de la provincia de Entre Rios.

RESULTADOS
Los resultados obtenidos hasta el momento se

sistematizan en diferentes puntos:

Formacién de facilitadores:
Durante el periodo julio 2009-julio 2010 se

estuvo capacitando, téorica y practicamente a
dos miembros de la CAFESG, uno de ellos
profesional y otro estudiante, para Ila
incorporacion de la metodologia aplicada y las
herramientas de tecnologias de gestién que se
aplican en las mipymes de la region, logrando
que para el periodo agosto 2010-diciembre
2011, los mismos sean los impulsores de los
procesos de cambio en algunas mipymes de la
region. Dentro de la distribucién de
herramientas se puede decir que el siguiente
grafico refleja la variedad y dispersién de las

mismas:

Difusiéon de las tecnologias de gestion a la

comunidad

Se realiza a través de:
La libre participacion en los talleres de

formacién brindados a las mipymes. Hasta
el momento se han capacitado mas de
1.100 personas entre las que se
encuentran operarios, mandos medios,
directivos, representantes y directivos de 131
organizaciones gubernamentales y no
gubernamentales, estudiantes y
profesores. En el ultimo periodo se han
capacitado mas de 400 personas.
La publicacion de articulos o entrevistas
2010 relacionadas con las  actividades
realizadas en las  empresas y
organizaciones empleando los medios de
" difusion internos INTI y externos como
1 radio y television.
— Aporte solidario en instituciones sin fines
de lucro o educativas para la
‘ implementacion de las tecnologias de
gestion en los ambitos educativos.
Seminarios de difusion de resultados. En
el 2010 se realizaron 3 seminarios en
distintas ciudades de la provincia con una
& convocatoria promedio de 60 personas
donde participaban empresas, municipios
y universidades.
Para el ultimo periodo del 2010 y el 2011 se
espera diagnosticar a mas de 60 empresas y

Herramientas aplicadas PMIGP 2009

Uno de los objetivos importantes que se

persigue con esta formacion es dejar personal
formado dentro de las instituciones con las que
trabajamos de manera que la misma pueda
implementar politicas relacionadas con las

tecnologias de gestion.
Por otro lado, se viene formando a 2 miembros

de las unidades de extension de la provincia de
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asistir directamente a 34.
Se brindaran, ademas, talleres de formacion

masiva en tematicas tales como gestion de
costos, gestion de productividad y calidad,

marketing y recursos humanos.
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ESTUDIO DEL IMPACTO ECONOMICO DEL INTI EN LA METROLOGIA LEGAL
Dra. Mariela Saavedra, Ing. Leandro Garcia, Ing. Constantino Martinez
Metrologia y Calidad en las Mediciones
marielas@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo de este estudio es observar cudles han
sido los impactos provocados por la intervencién del
INTI, como consecuencia de la firma, por parte del
Poder Ejecutivo Nacional, del Decreto 788/03.

DESCRIPCION

Para el analisis de impacto se eligieron tres casos:

elLas balanzas de ingreso a puertos y plantas
industriales.

e El crecimiento del
reparadores.

¢ Los surtidores de combustibles liquidos.

sector de fabricantes vy

Impacto de la verificacion de balanzas de descarga

de granos en puertos o industrias

La figura 1 muestra el recorrido de los granos desde

el campo hasta su exportacidn o procesamiento.

Estos granos son pesados al llegar y salir de los

acopios, al llegar a los puertos/industrias y al salir de

éstos en barcos o camiones. Nuestro estudio de

impacto se centra en las balanzas de ingreso a

planta (sefialadas con un circulo negro en la figura

1). En las grandes terminales portuarias y en las

grandes industrias se dispone de diferentes

balanzas para pesar el camion lleno (peso bruto) y

para pesar el camién vacio (tara). El pago del

producto se hace por el peso neto, es decir el peso
bruto menos la tara.

Desde 2003 pueden distinguirse tres etapas en la

politica de verificacién:

- Etapa I. Antes del trabajo del INTI. Los acopiadores
denunciaban una merma en el peso neto
entregado de 200 kg cada 30 toneladas, es decir el
0,7 %.

- Etapa Il. Desde el 2003 hasta el 2007, cuando el
INTI exigié que las balanzas estuvieran dentro de
las tolerancias legales de 30 kg en 30 t. Este
criterio, estrictamente legal, permite al duefio de la
balanza ajustar la balanza del bruto al minimo
negativo y la de tara al maximo positivo y obtener
un beneficio adicional de 60 kg en un neto de 30 t
(0,2 %).

- Etapa Ill. Luego de 2007 el INTI exige que la
balanza de bruto esté equilibrada con la de tara, es
decir que el error en el neto debe ser menor a 30
kg en 30t (0,1 %).

Si tomamos los valores de la produccion y precio
para cosecha 2008/2009 (un afo de baja
produccién) podemos cuantificar desde el punto de
vista econémico los errores totales arrojados por las
balanzas bajo analisis (ver tabla 1). Para los valores
de la cosecha analizada, de aplicar los criterios de
las etapas |, Il y lll, el dinero de los productores que
hubiera quedado ese afio en manos de las
terminales habria sido de U$S 122.112.738, U$S
36.451.564 y U$S 18.225.782, respectivamente. En
consecuencia el accionar del INTI produjo, ese afo,
un beneficio de U$S 103.886.956.

Figura 1_Ffansito de la cosecha del campo hasta su
exportacion o procesamiento y distintos puntos de
pesaje

Tabla 1. Valorizacion econémica del error en las
balanzas de ingreso a puerto/industria

Produccion P;gcéo Valor total Etapal Etapa ll Etapa lll

. t uss ufs ufs uss uss
GIRASOL| 2.483.437 | 528 | 1.311.461.689 | 8.786.793 | 2.622.923 | 1.311.462
SOJA {30.993.379| 362 | 11.222.185.980 | 75.188.646 | 22.444.372 | 11.222.186
TRIGO | 8.372.592 | 358 | 2.994.597.072 | 20.063.800 | 5.989.194 | 2.994.597
MAIZ |13.121.380 | 206 | 2.697.537.038 | 18.073.498 | 5.395.074 | 2.697.537
Totales 18.225.781.779|122.112.738 | 36.451.564 | 18.225.782

Cabe agregar aqui que las balanzas bajo analisis, si
bien son de alto impacto porque por ellas pasa gran
parte de la produccion de granos, es un porcentaje
muy bajo del total de balanzas verificadas.

Impacto en el sector de fabricantes y reparadores de

instrumentos de medicién reglamentados

El objetivo de este analisis fue determinar el impacto
sobre el sector de fabricantes y reparadores de
instrumentos de la aplicacion por parte del Estado de
una politica de verificacion técnica mas rigurosa.
Este sector esta conformado por un gran numero de
pymes. Esa politica mas rigurosa se manifiesta en
las auditorias y verificaciones técnicas que el INTI
realiza. Para medir este impacto se eligieron 3
indicadores: cantidad de empleados, cantidad de
pesas patrones y cantidad de camiones que la
empresa posee. Si bien no son las Unicas
inversiones que las empresas realizan, los dos
ultimos indicadores dan una idea cierta de la
inversion en tecnologia.

De un total de 56 empresas registradas, se realizé la
encuesta sobre 18, por lo que los resultados
presentados pueden considerarse un tercio del total
(ver tabla 2). Los resultados muestras que se
incrementd alrededor del 60 % la cantidad de
empleados y en mas del 100 % la inversion en
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tecnologia respecto de la capacidad instalada
anterior.

Tabla 2. Aumento de empleados, pesas y camiones en
los fabricantes y reparadores de balanzas en el pais

impacto en 18 de 54 empresas

Indicadores de Impacto Empleados | PesasPatrones | Camiones

ANTES | DESPUES |ANTES|DESPUES |ANTES | DESPUES

IMPACTO TOTAL 99 156 | 239t | 594t | 14 28

Incremento Porcentual 58% 149% 100%

Impacto de la verificacién de surtidores

Desde el afio 2005 el INTI realiza la verificacion de
los surtidores de combustibles liquidos en todo el
pais. La verificacion consiste en la detecciéon de
adulteracion dolosa del surtidor y en la medicion del
error del instrumento cuando entrega 20 L. De
acuerdo al reglamento vigente este error debe ser
menor a 120 mL (6 %o).

Llamaremos “sesgo” al promedio del error de los
surtidores. Es claro que, si bien individualmente
puede tener errores de hasta 120 mL, cuando
consideramos el promedio de muchos surtidores el
error deberia tender a cero. Este supuesto légico no
se verifica en la practica (ver tabla 3). Todas las
banderas entregan, en promedio, de menos. Si
ponderamos estos sesgos por la participacion de
cada bandera en el mercado obtenemos el sesgo
total de los surtidores del pais. La tabla 4 muestra
estos resultados.

Tabla 3. Sesgo por bandera y por afio

Se observa un corrimiento hacia positivo del sesgo
total de los surtidores a medida que avanzan las
verificaciones (de -57,10 en 2006 a -39,76 en 2008).
Para valorizar econdmicamente este sesgo se tomo
el total de litros de combustibles vendidos durante el
2008 (excluyendo el agro y el transporte publico), se
calcul6 la cantidad de litros que representa el sesgo
promedio total y se multiplicé esta cantidad por el
precio promedio de los combustibles. La tabla 5
muestra los resultados obtenidos.

Tabla 5. Pérdidas econémicas debidas al sesgo de los

surtidores
IMPACTO ECONOMICO EN SURTIDORES DE COMBUSTIBLE LIQUIDO
e Precio
Aio Ventaenl 9 Diferenciaen| | Promedio/ | Pérdidasen$
ml201 |
2.006 14.878.146.000 5710 42477107 $3,35 142.298.308
2,007 14.878.146.000 4593 -34.167.662 $335 114.461.669
2.008 14.878.146.000 3976 -29.577.754 $335 99.085.477

Es decir que la suma de dinero que debi6é quedar en
manos de los consumidores pero fue apropiada por
los expendedores debido al sesgo fue de
$142.298.308, $114.461.669 y $99.085.477 para los
afos 2006, 2007 y 2008, respectivamente (a precios
del 2008). Esto quiere decir que, debido al avance
de las verificaciones se produjo una mejora en este
monto de $ 43.121.831 por afio.

Mas adelante se presenta una propuesta para
mejorar aun mas esta situacion.

De la experiencia obtenida desde el 2003 a la fecha
en el control metrolégico y de la evidencia plasmada
en este trabajo, se demuestra la importancia del
Estado en el aseguramiento de la transparencia en
las transacciones comerciales entre las partes
llamese  consumidor, empresa,
productor agropecuario o hasta el propio Estado.

Tabla 4. Sesgo del total de los surtidores del pais

RESUMEN SESGO SURTIDORES DE COMBUSTIBLE en ml/20 |
EESS % del mercado 2006 2007 2008
Petrobras 13,88 -8,82 6,83 6,75
ESSO 11,60 247 34T 128
Shell 169 -1290| 1130 -947
YPF 3408 1403 1067 855
Blanca 1825 -1606| -11,06| -10,63
Otras 519 -2,81 2911 -309
TOTAL 100,00, 57,0 -4593| -39,76
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Con el objetivo de mejorar aun mas los valores de
impacto mencionados, el INTI envié a la Secretaria
de Comercio Interior (SCI) un proyecto de resolucion
que brinde un instrumento legal para forzar una
mayor disminucion del sesgo en los instrumentos.
Hemos demostrado que del anadlisis de los
resultados obtenidos del control metrolégico por el
INTI se desprende que una empresa que opere con
varios instrumentos de medicion puede manipularlos
a su favor y al mismo tiempo encontrarse dentro de
los errores maximos establecidos por la
reglamentacion en forma individual para cada uno de
ellos.

Con el proyecto de resolucion se pretende prohibir a
los usuarios de instrumentos de medicion
reglamentados por la ley 19.511, a través de cuyas
mediciones realicen transacciones comerciales,
hacer uso sistematico de sus errores maximos
tolerados en su beneficio.

Por razones de espacio no se incluye el proyecto,
pero se encuentra a disposicion.

Bandera 2006 2007 2008
(mL/20 L) (mL/20 L) (mL/20 L)
Petrobras -63,56 -49,23 -48,62
ESSO -21,32 -27,28 -11,01
involucradas,
Shell -75,99 -66,54 -55,76
YPF -41,16 -31,29 -25,09 RESULTADOS
Blanca -100,81 -60,57 -58,21
Otras -54,12 -56,09 -59,43
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INOCUIDAD ALIMENTARIA: LA INFORMACION COMO FORTALEZA DEL
CONSUMIDOR PARA UNA ALIMENTACION SEGURA

Laura Robert, Joselina Karlen, Leandro Aguilar
INTI Lacteos Rafaela, Programa de Extensién Social y Territorial
robertl@inti.gob.ar

OBJETIVO

La produccién de alimentos inocuos y su
conservacion hasta el momento del consumo
es un compromiso y una responsabilidad que
abarca a todos los eslabones de la cadena de
produccion de alimentos.

El consumidor es parte de esta cadena de valor
en la cual es también responsable de la
conservacion segura de los alimentos y es
quien selecciona o da valor al alimento que va
a consumir en funcién de sus exigencias.
Favorecer y promocionar el acceso a la
informacion relacionada con la calidad de los
alimentos y con la importancia de la inocuidad
como herramienta para asegurar la salud
concientiza y motiva a los consumidores a
participar de un modo mas activo en este
desafio de lograr que los alimentos sean
elaborados, transportados y conservados
preservando la calidad e inocuidad.

DESCRIPCION

Segun la definicion de la FAO (Food and
Agriculture Organization) existe seguridad
alimentaria “cuando todas las personas tienen
en todo momento acceso fisico y econémico a
suficientes alimentos inocuos y nutritivos para
satisfacer sus necesidades alimentarias”.
La seguridad alimentaria  implica el
cumplimiento de las siguientes condiciones:
1. Oferta y disponibilidad de alimentos
adecuados.
2. Estabilidad de la oferta sin fluctuaciones ni
escasez en funcién de la estacion del afo.
3. Acceso a los alimentos o la capacidad para
adquirirlos.
4. Buena calidad e inocuidad de los
alimentos.
La cuarta condicién, que se refiere a la “calidad
e inocuidad de los alimentos” ha adquirido
especial relevancia y protagonismo en los
ultimos afios, en los cuales se ha tomado
conciencia de la incidencia que tiene la ingesta
de alimentos inocuos en la salud del
consumidor.
Por este motivo, las politicas gubernamentales,
las medidas de control, los procesos que se
siguen, deben estar orientados a lograr que
todo alimento que llega al consumidor, sea un

alimento "seguro", libre de contaminaciones
que supongan una amenaza para la salud.

El programa que se esta desarrollando tiene
como finalidad generar modelos de
intervencion en el territorio para motivar a los
consumidores a demandar productos
alimenticios en condiciones que aseguren la
salud y brindar informacion que facilite la
conservacion y manejo de los mismos en
condiciones seguras hasta el momento del
consumo.

De esta manera se pretende fortalecer y apoyar
al consumidor, con el concepto de que un
consumidor mejor informado sera quien
traccione toda la cadena alimentaria hacia la
produccion, elaboraciéon y conservacion de
alimentos en forma inocua.

En este marco, y considerando que la
seguridad alimentaria se logra con el
compromiso de toda la cadena de produccién
“desde el campo a la mesa” (dice el lema de
U.E. en seguridad alimentaria), se ha propuesto
una serie de actividades a desarrollar con el
objetivo de promover que se cumplan las
normas de higiene, manipulacién y calidad por
parte de todas las personas y empresas
responsables de los alimentos en cada una de
sus etapas.
Orientando la  comunicacién  hacia el
consumidor, el objetivo sera transmitir
conocimientos relacionados con: conceptos de
higiene, manipulacién segura, trazabilidad,
rotulado, conservacién, cadena de frio,
fraccionado, nutricion, peligros asociados con
la inocuidad (contaminacion microbiolégica,
quimica y fisica de los alimentos).
En una primera etapa se comenzara a
implementar el proyecto en la region centro de
la provincia de Santa Fe, donde se estan
organizando las siguientes acciones de
sensibilizacion:
- Comunicacion en medios radiales.
- Informacién periodistica.
- Carteles y folletos distribuidos en locales
que comercializan alimentos.
- Charlas en las escuelas y en centros
vecinales.
- Actividades de difusion realizadas en
conjunto con alumnos de las escuelas.
- Disefio y produccion de videos.
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RESULTADOS

A partir de las actividades que se estan
desarrollando se espera que el consumidor
estt mas y mejor informado en temas
relacionados con la inocuidad de alimentos y la
alimentacién segura, lo que implicaria un
cambio de actitud ante la percepcion del riesgo.
Estos resultados se veran reflejados en:

- Cambio de actitud del consumidor al
momento de su eleccibn al comprar
alimentos, al seleccionar los lugares donde
los va a adquirir y en la manipulacion
durante la conservacion y procesamiento

en el hogar.
- Reduccion de problemas de salud
relacionados con intoxicaciones

alimentarias (leves y severas).

-  Mejora en la cadena de produccion y
distribucion de alimentos para poder
responder a las exigencias del consumidor.

Para poder medir estos resultados se

realizaran relevamientos y encuestas al iniciar

el programa y al cabo de 6 y 12 meses de
implementacion.

Argentina
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A partir de los resultados obtenidos se definiran

un modelo de aplicaciéon considerando:

- lIdentificacién, evaluacion y gestion de los
riesgos relacionados con la inocuidad de
alimentos.

- Asesoramiento e informacién sobre
requisitos para una alimentacion saludable.

- Realizacion de foros relacionados con la
inocuidad de los alimentos.

- Herramientas para aplicacion de buenas
practicas relacionadas con la inocuidad a lo
largo de toda la cadena alimentaria.

- Generacion de herramientas de alerta
rapida ante la presencia de riesgos para la
salud relacionados con los alimentos.

- Transferencia interna a nivel de las
instituciones participantes sobre
necesidades a cubrir para generar
controles eficaces.

- Interaccion entre los organismos de la
region vinculados de alguin modo con la
produccion y venta de alimentos.

s e e
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MODELIZACION DE UN CENTRO DE DISENO
DI Raquel Ariza, DI Rodrigo Ramirez, Lic. César Zunini
Programa de Asistencia a Consumidores y a la Industria de Manufacturas, Programa de Disefo
Industrial
prodis@inti.gob.ar

OBJETIVO

El disefio hoy ha cambiado algunos enfoques y
requiere que las organizaciones de referencia
replanteen su funcidbn en relacion a las
necesidades que tiene que atender,
contemplando a la sociedad en su conjunto.

El presente proyecto tiene como objetivo
sistematizar diferentes experiencias para
conformar un modelo integrador de “centro de
diseno”.

El foco esta puesto en el manejo diferenciado
del CONOCIMIENTO: generarlo, difundirlo,
transferirlo. Se busca generar herramientas
metodoldgicas, transferirlas y monitorear su
aplicacion.

DESCRIPCION

Disefiar permite convertir “conocimiento” en
especificaciones para materializar productos,
sistemas y servicios. De esta manera pueden
lograrse ventajas competitivas, incorporacién
de la innovacién, mayor autonomia productiva,
a la vez que ayudan a dar respuesta a las
necesidades de los ciudadanos.

Para que cualquier unidad productiva pueda
llevar adelante dicha tarea es necesario que
cuente con una infraestructura que la
acomparfie.

Los centros de disefio son, a nivel global, parte
de ese sistema de soporte. Diferentes
investigaciones dieron cuenta de cuatro
modelos que adoptan dicho centros:

- Centros de promocion del disefio.

- Centros de asesoramiento.

- Centros de servicios.

- Centros de investigacion.

La materializacion de un centro de disefio que
integre los cuatro modelos resulta ser el medio
mas adecuado para realizar la tarea de
transmitir hacia los sectores productivos
herramientas que mejoren su desempefio en el
mercado nacional e internacional.

Por otra parte el logro de la modelizacén del
centro de disefio a partir de esta experiencia
para nuestro centro y otros que se estan
formando como modelo valido y que permite
integrar acciones que antes se pensaban
separadas o no pertenecientes a los centros de
diseno.
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otros organismos para la planificacion e

investigacion, transferencia y seguimiento, es la
alternativa a realizar cada una de las acciones
anteriormente enumeradas de manera aislada.

El caracter integral del centro en cuanto al
rango de accion (un espiral continuo en el que

implementacion.

Convenio con la provincia de La Pampa
para poner en funcionamiento el Plan
provincial disefio + pymes aportando el
marco conceptual para las acciones de

se suceden investigacion + transferencia + transferencia.
seguimiento), también es valido al tener en

cuenta las caracteristicas propias de la unidad 4. Puesta en marcha del
productiva y del sector al que pertenece, su
nivel evolutivo, el entorno en que se
desenvuelve, generando diferentes planos de
accion, con sus caracteristicas, condicionantes

y limitantes.

Industrial en el INTI.

A través de la articulacion del centro de disefio
se busca solucionar los problemas de gestidon
especificamente vinculados al disefio vy
desarrollo de productos, a través del uso de
herramientas  (metodologias de trabajo,
modelos de analisis, guias y pautas de disefio,
estudios y encuestas, ensayos), que son en su
mayoria intensivas en conocimiento.

RESULTADOS

1. Aportes a la construccion del Plan
estratégico nacional de innovacion y disefio
impulsado por el Ministerio de Ciencia y
Tecnologia donde se incluyé el modelo
conceptualizado por el INTI.

2. Posicionamiento como referente en la
tematica a nivel nacional participando con

200
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE DISENO
DI Raquel Ariza, DI Rodrigo Ramirez, Lic. Pablo Herrero, Lic. Mariela Secchi, DG Alejandrina Vigna,
DI Federico Paterson, Ing. Jorge Siro, Lic. Fabiana Flores, DI Fernando Oneto, DT Cecilia Dorado,
DG Rosalba Becker, Téc. Helena Marchini, Téc. Marcela Casabona
Programa de Asistencia a Consumidores y a la Industria de Manufacturas, Programa de Disefo
Industrial
prodis@inti.gob.ar

OBJETIVO

La concepcion de la guia de buenas practicas
de disefio esta intimamente ligada al proyecto
de certificacion de disefio. Este proyecto
propone acercar a los sectores productivos
herramientas para incorporar y mejorar sus
practicas de disefio, con el propésito de
favorecer su desarrollo y mejorar su
desempeiio.

El tema principal de la guia se centra en el
modelo de proceso de disefio, concebido en 8
instancias tal como se grafica a continuacion.

Las 8 instancias del proceso de diseio

Desde una vision integral de la disciplina,
entendemos que el proceso de disefio
correctamente gestionado es un instrumento
esencial para generar valor agregado. La
funcién principal de la gestiéon del disefio debe
ser formalizar y guiar los procesos que
involucran al desarrollo y disefio de un nuevo
producto en la empresa, para asegurar un
producto final competitivo y acorde a los
requerimientos del consumidor.

DESCRIPCION

La principal actividad desarrollada en 2010 en
este proyecto fue lograr consensuar nuestro
trabajo previo. Esto se realiz6 por medio de
reuniones especiales (8 desayunos de trabajo
con 35 asistentes) y por medio del blog creado
para discutir acerca de certificacion de disefio
(http://certificaciondediseno.blogs.inti.gob.ar/),

donde se registraron mas de 40 suscriptores.

En todos los casos los invitados fueron
seleccionados especialmente, buscando atraer
a destacados profesionales de distintas
disciplinas relacionadas con el diseno.

En funcién de todas las opiniones recibidas se
esta redactando la version final de la “Guia de
buenas practicas de disefio”, que incluye las
experiencias de empresas argentinas y las
herramientas. Esta version deberia estar
publicandose para la fecha de este Encuentro.

Ejemplos de casos exitosos donde se aplicaron buenas
practicas de disefio
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RESULTADOS

El principal resultado esperado es promover la
mejora sistematica de la eficiencia productiva a
través de la aplicaciéon de tecnologia de
gestién, alineado con el Plan Estratégico del
instituto.

Ademas, en el marco de un convenio con la
Unién Industrial Argentina se elaboré una
metodologia para diagnosticar en pequefas y
medianas empresas el disefo integral aplicado
a productos, con el objetivo de detectar
aquellos elementos que presenten mayores
oportunidades de optimizacién y mejora.

200
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DISENO SUSTENTABLE: OPORTUNIDADES DE AGREGAR VALOR A LA
CADENA LANERA

Raquel Ariza, Victoria Yoguel, Cecilia Dorado, Fabiana Flores y Rosalba Becker
Programa de Asistencia a Consumidores y a la Industria de Manufacturas, Programa de Disefo
Industrial
prodis@inti.gob.ar

OBJETIVO

El proyecto “Disefio sustentable: oportunidades
de agregar valor a la cadena lanera” tiene el
objetivo de investigar y explorar la fibra de lana
para aplicaciones en productos semielaborados
o finales, en uno de sus formatos menos
conocidos en el pais: el fieltro de lana.

Se busca transferir los conocimientos vy
herramientas de apropiaciéon colectiva a
productores, artesanos, emprendedores y
disenadores para estimular la produccion,
elaboracién y su aplicacion a nivel nacional.

Se propone como meta incentivar y difundir las
propiedades de la fibra de lana a consumidores
y productores, para que valoren sus ventajas
comparativas en relacién con otros materiales,
al impacto en el medioambiente y a mejoras en
su calidad de vida.

DESCRIPCION

Continuando con el trabajo iniciado en el afio
2007, el proyecto sigue su transcurso durante
el 2010 haciendo en foco en la transferencia y
difusién de conocimientos generados.

El punto de partida consistié en indagar qué se
podia realizar con el blousse de lana (descarte
del proceso de peinado). Al investigar las
propiedades de la fibra de lana, se detectd
como principal la capacidad de afieltrarse, asi
es que se decidié trabajar sobre el fieltro de
lana, una técnica hasta ese momento poco
explorada en el pais.

Con el desarrollo del proyecto surgieron
demandas sobre capacitaciones y diversas
consultas referidas a la tematica. Es por esto
que se realizaron capacitaciones en distintas
regiones del pais. Se asisti6 a artesanos y
emprendedores, trabajando con recursos
locales. Por lo cual, el punto de partida del
proyecto (trabajar con blousse) se extendié a
un concepto mas general: trabajar con lana
local, revalorizando el material y brindando la
posibilidad de aprovechar el recurso mediante
otra alternativa de produccién, sobre todo para
fortalecer a los pequefios productores.

Ademas del blog, otro soporte de difusién es el
manual del proyecto, donde se publican todos
los contenidos generados durante el transcurso
de este trabajo.

Son destinatarios de este  proyecto:
productores, artesanos, artistas, disefiadores,
emprendedores y quienes estén involucrados
con el material o dentro de la cadena lanera.

Los centros y programa que participaron en el
proyecto son:
e INTI Textiles.
e INTI Envases y Embalajes, sector
materiales amortiguantes.
e Programa de Industria de Servicios y
Ambiente.
e Programa de Extension Social y
Territorial.
e Programa de Disefio.

Los actores externos involucrados son:

e Programa “Mi Pueblo” del Ministerio de
Desarrollo Social de la Nacién.

¢ Municipio de Chos Malal.

e Subsecretaria de Agricultura Familiar
de la Nacion. Delegaciéon Catamarca.

e Carrera de Diseno Industrial, catedra
Disefio Industrial V a cargo de Beatriz
Galan, de la Universidad de Buenos
Aires (UBA).

RESULTADOS

Segundo taller en Chos Malal: continuando
con el trabajo iniciado en el 2009 junto al
programa “Mi Pueblo” del Ministerio de
Desarrollo Social y a partir del interés por la
técnica y el material por parte de artesanos,
productores y emprendedores locales, se llevd
a cabo la segunda capacitacion en el municipio
de Chos Malal, provincia de Neuquén. Luego
del primer encuentro, se armaron grupos de
trabajo donde los emprendedores continuaron
indagando sobre el material y elaborando
productos.
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Este afio se asisti6 a la necesidad detectada de
mejorar la calidad y estética de los productos
de fieltro para comercializar.

Segunda capacitacion en Chos Malal

Taller en Belén: a partir del primer
acercamiento en el Il Encuentro Nacional de
Hilanderos y Tejedores llevado a cabo en el
2009 en Catamarca, este afio se concretdé en
Belén la capacitacion “Nuevas aplicaciones
para la fibra de lana” con artesanos de la zona;
donde surgié de la necesidad de realizar este
tipo de talleres para trabajar en la
revalorizacion de recursos locales.

Capacitacion en Belén

Asistencia proyecto-tesis: se trabajé con la
Carrera de Disefo Industrial, catedra de Disefio
Industrial V a cargo de Beatriz Galan, de la
Facultad de Arquitectura, Disefio y Urbanismo
de la UBA, realizando la asistencia a
estudiantes que trabajaron con el material en
disefos de apropiacion colectiva.

Manual objeto fieltro: se plasmaron todos los
contenidos y logros del proyecto. Ademas de
difundir el trabajo llevado a cabo, esta
publicacién es una herramienta para todos los
interesados en la tematica y; principalmente
para los que desarrollen productos de fieltro.
Los contenidos abarcan caracteristicas de la
fibra de lana, cadena de valor lanera, disefo

200

Argentina
BICENTENARIO
1810 | 2010

sustentable, tecnologias y procesos
productivos, aplicaciones en  productos,
morfologia aplicada al disefio de producto y
herramientas de disefio. El objetivo de la
publicacion es abordar el conjunto de
conceptos que involucra el disefio y la
concrecion de un producto de fieltro.

Portada del manual Objeto fieltro
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PLAN DISENO + PYMES LA PAMPA
PROGRAMA MEJORA EN LA |!V|AGEN CORPORATIVA Y PROGRAMA MEJORA
EN LA GESTION DE DISENO DE PRODUCTOS
Programa de Disefio: Raquel Ariza', Rodrigo Ramirez', Alejandrina Vigna', Federico Paterson®, Jorge
Siro', Pablo Marek?, Gabriel Rodrigo?, Néstor Garcia®
'Programa de Disefio Industrial INTI, 2IPP La Pampa, *Unidad de Extension INTI La Pampa
prodis@inti.gob.ar

OBJETIVO

Promover la internalizacion del disefio en las
empresas pampeanas mejorando su
desempefio mediante el agregado de valor, la
diferenciacion y la innovacion.

Fomentar la incorporaciéon de la cultura de
disefo en las empresas de la provincia, como
medio para incrementar el valor de sus
productos y para facilitar el trabajo estratégico.

El objetivo de este programa fue construir
modelos de intervencidon para trabajar sobre
todos los soportes graficos de comunicacion
(programa Mejora en la imagen corporativa) y
sobre los productos de las empresas
(programa Mejora en la gestion de disefio de
productos).

DESCRIPCION

El Ministerio de la Produccion de la provincia
de La Pampa, a través del Instituto de
Promocion Productiva y el INTI fueron los
organismos responsables de la coordinacion y
ejecucioén de este programa.

Ambos aportaron personal profesional para
conformar un EQUIPO TECNICO EJECUTOR
(ETE) que se desempefid en las tareas de
difusion, sensibilizacion, diagndstico,
asistencia  técnica en  implementacion,
divulgacion y seguimiento tanto del programa
de “Mejora en la gestibn de imagen
corporativa”, como en el programa “Mejora en
la gestiébn de disefio de productos”, con el
objetivo de brindar a las empresas

herramientas que ayuden a mejorar su
desempeiio.

Reuniones de trabajo con las empresas

RESULTADOS

El programa de “Mejora en la gestibn de
imagen corporativa” concluy6é con 6 empresas
diagnosticadas, de las cuales 5 pasaron por la
etapa de implementacién y realizaron cambios
en la imagen de sus productos. Cuatro de
ellas incorporaron un profesional para trabajar
en el disefio de sus productos y todas se
encuentran en una etapa de seguimiento.

La filosofia de “aprender haciendo” fue
enriquecedora para todos. Esto ayuda a
desmitificar el trabajo del disefiador y a
acercarlo a las necesidades concretas de la
empresa. Ademas, los empresarios
comprendieron el concepto de gestion del
disefio y como aplicarlo.

Respecto del programa “Mejora en la gestién
de disefio de productos” durante una jornada
de trabajo con formato de taller se
seleccionaron 5 empresas de las 9
participantes y ya se han visitado vy
diagnosticado. En breve se pasara a definir el
plan de accién para continuar implementando
las mejoras propuestas en el diagndstico.

Ambos programas fueron disefiados para
articular el trabajo entre los organismos
intervinientes y transferir los conocimientos de
manera que la provincia pueda seguir
realizando otros programas de manera
auténoma.
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Antes y después empresa Queseria de La Pampa
(productos lacteos) Lo —

Antes y después empresa Via Vera (productos de
cosmética)
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Sistema de clasificacion y pesaje dinamico de vehiculos

Herramienta computacional para calcular los parametros del ensayo
de traccion y sus incertidumbres
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procesamiento digital de imagenes
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* P10044.
* P10048.
* P10052.
* P10053.
* P10145.
* P10177.

Desafios y perspectivas del proceso de aprobacion de modelos de instrumentos de pesar
Metrologia Legal INTI Rosario

Caracterizacion de muestras para el efecto Hall cuantico

Matriz de conexiones para la calibracion de calibradores multifuncion

Implementacion de capacidades de calibracion de equipos topograficos

A la carrera contra los incendios

. Aportes del INTI en seguridad contra incendios a instituciones y organismos del estado
* P10182.
* P10187.
* P10193.
* P10194.
* P10198.
e P10199.

Situacion del SAC 2010

Determinacion de humedad en granos

El INTI como proveedor de ensayos de aptitud

Fortalecimiento de las tareas del INTI como proveedor de ensayos de aptitud
Seguridad quimica de productos plasticos. I-Contenido de ftalatos en juguetes

Seguridad quimica de productos plasticos. II-Método rapido para
detectar la presencia de ftalatos en juguetes

Cuantificacion de ftalatos en juguetes y articulos de puericultura
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SOBRE EL USO DE SUPERFICIES RADIANTES AUTOMATICAS PARA LA

CALIBRACION DE TERMOMETROS DE RADIACION
M. Jiménez Rebagliati
INTI Fisica y Metrologia
chelo@inti.gob.ar

OBJETIVO

Explicar el funcionamiento de las fuentes radiantes
automaticas utilizadas para calibrar termémetros de
radiacion, mediante la aplicacion del modelo de
medicion actualmente aceptado de este ultimo.

En dicho proceso se indica como una fuente de
superficie radiante simula un cuerpo de emitancia y
temperatura deseadas, para calibrar un termémetro de
radiacion que mide en la banda espectral de 8 a 14 um.
También se muestra como este tipo de fuentes podria
ser operado para calibrar termémetros de radiacion que
miden en bandas espectrales diferentes.

DESCRIPCION

La sefal S(T) generada por un termometro de radiacion
de respuesta espectral ®(A) cuando es enfocado sobre
un cuerpo de emitancia € y temperatura T, mucho
mayor que la temperatura Ta del entorno/ambiente, se
representa mediante:

Sm=k{ajl@n.du)dma—a)JL@7,:>.c1u)dﬂ—jw,7;>.dwdﬂ W
0 0 0

Aqui L(A,T), dada por la ley de Planck, representa la
radiancia espectral emitida por un cuerpo negro. A su
vez  ®(N)=T(A).R(A), contiene informacion de Ila
transmitancia espectral T(A) de la dptica del termémetro
y de su respuesta espectral R(A). La constante k tiene
en cuenta los factores de ajuste debidos al disefio de la
optica y de la electronica del mismo. El operador de
integracién representa una suma de las contribuciones
a la sefial generada por el instrumento dentro de la
banda espectral para la cual el termémetro es sensible.
El primer sumando representa la contribucion propia del
cuerpo cuya temperatura se desea medir, el segundo
representa la contribucién de la reflexion sobre dicho
cuerpo de la radiacion emitida por el ambiente/entorno y
el ultimo representa la radiacion emitida por el detector
del termdmetro que se encuentra a temperatura Td.

La radiancia proveniente del cuerpo es tal que el
termémetro deberia generar una sefial S(T) dada por
(1). No obstante, en términos del funcionamiento real
del termoémetro, esta sefial es interpretada como:

SI)= i.fuar)ﬂx1>zu+(1—@)IL(AT(,).@IWM—IL(ATJ)MM}
0 0 0 (2)

€i representa el valor de emitancia instrumental con el
cual es configurado el termémetro y Tr el valor de
temperatura que éste deberia indicar. Esta
interpretacion es justificable dado que el termémetro no
“sabe” a priori cudl es la emitancia del cuerpo cuya
temperatura se desea medir, sino que el operario se lo
informa a través del ajuste del valor de emitancia
instrumental, tratando de reproducir la condicién ei=¢.
Tampoco conoce el termémetro a priori la temperatura
Ta del ambiente/entorno, pero el termémetro “supone”
que esta en equilibrio térmico con el ambiente y por lo
tanto, para ese caso, vale que Ta=Td. El valor de Td lo
provee un termometro interno del termometro de
radiacion.

0

0

Dado que S(T) y S(Tr) son diferentes interpretaciones
de la misma sefial, resulta:

S(T)=5(T,) (3)
Es entonces Tr y no T el valor de temperatura el cual
debe interpretarse como valor de referencia durante el
proceso de calibracion. Dicho proceso comprende la
determinacion del conjunto de valores (Ti, At, U), donde
Ti es el valor indicado por el termémetro de radiacion
bajo calibracién, At es la correccién que se le debe
aplicar y U es la incertidumbre total combinada
asociada a esta correccidon. At puede expresarse
mediante:

N=T-T=T-T+T-T=M+(T-T)

Obsérvese que en esta Ultima ecuacion los valores de T
(resultante de la medicién de la temperatura del cuerpo
con un termémetro de referencia) y de Ti se obtienen
directamente como resultado de las mediciones
realizadas, durante el proceso de calibracion. Por otro
lado, la diferencia Atr correspondiente puede ser
calculada en forma tedrica mediante el uso de software
que resuelva la ecuacién (3) para Tr, a partir del
conocimiento de T, €, €i, Tb, Td y ®(A).

El uso de superficies radiantes para calibrar
termémetros

El cuerpo utilizado para realizar la calibracién es una
cavidad cuya emitancia se aproxima al valor 1. No
obstante, en la actualidad se dispone de superficies
radiantes automaticas que exhiben una gran
versatilidad dado que son capaces de simular un
cuerpo (gris) de emitancia (0,9<e<1,0, typ. 0,95) y
temperatura deseadas. Algunas de estas fuentes
operan dentro del rango de temperaturas comprendido
entre -15 °C y 500 °C y son aptas para calibrar
termémetros de infrarrojos que operan en la banda de 8
a 14 ym.

La superficie radiante de este instrumento se logra
mediante el depdsito de una pelicula de alta emitancia
(0,92<¢(N\)<0,98 para 2 pym<A<20 um) [1] sobre una
placa metdlica ubicada en posicién vertical. El sistema
de control de este tipo de instrumento, mediante el
auxilio de una fuente fria y de otra caliente, fija y
controla la temperatura de la superficie radiante en un
valor Ts, que esta relacionado con la temperatura Tr
mediante la ecuaciéon (5). T, representa el valor de
temperatura de referencia para la cual se desea calibrar
el termoémetro.

La igualdad expresada en (5) interpreta el
funcionamiento de este instrumento en su capacidad de
calibrar un termoémetro de radiacion y es, por analogia,
equivalente a la ecuacién (3). En ella el primer término
representa a la radiancia que llega al termémetro,
proveniente de la superficie radiante y corresponde a la
interpretacion, mas realista de acuerdo con la teoria,
que deberia realizar el termémetro. Obsérvese que la
emitancia espectral de pelicula que cubre la superficie
radiante ha sido incluida en el proceso de integracion,
dado que dicha informacion es provista por el fabricante

[].

[e().L(A,T)@(2).dA+ T(l — £(A)).L(A,T,)®(A).dA" ¢, T L(A,T).®(A).dA+(1-¢, )T L(A,T,).®(A).dA®
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El segundo término representa a la forma en que el
termémetro de radiacién de respuesta espectral ®(A)
realmente interpreta dicha radiancia. Esta interpretacion
presume que el termometro se halla configurado,
mediante el ajuste de su emitancia instrumental, para
medir la temperatura de una superficie de emitancia ¢;.
Los valores de T, y de ¢, deben ser informados al
aparato al comienzo de su operacion. En esta igualdad
anterior el término T4 ha sido reemplazado por T,, dado
que la fuente solo puede asumir esta condicion (T¢=Ta).

RESULTADOS

Los valores de correccion Ats=Ts-T, (ver figura 1) para la
calibracién de un termémetro de banda cuya ®(A) esta
provista por [1]. Una aproximaciéon de ¢€(A)
(| Ag(A)| =0,001) fue utilizada para calcular At; mediante
la aplicacién de la igualdad (4). La correccion es casi
nula para termoémetros configurados con €=0,95, dado
que este valor aproxima muy bien al valor de la
emisividad de la pelicula de la superficie, en la banda
de 8 a14 ym.

g Ll i
] 10 0 X0 40 m

k!:":.'-.'l:*ll:rrr:n.!-m-'-"'.l
Figura 1. At; es la correccion que una fuente automatica
debe aplicar, para similar una superficie de temperatura y
emitancia deseadas, a los efectos de calibrar un
termometro de radiacion de 8 a 14 um. Las curvas se
muestran para los valores de emitancia instrumental £=1,00
(superior), 0,97 (central) y 0,95 (inferior). t,=23 °C.

La aplicacion de esta correccion, que desde el punto de
vista operacional del instrumento, corresponde a una
variacion de la temperatura de la superficie con
respecto a la de consigna, es una capacidad intrinseca
del funcionamiento automatico de la fuente radiante.
Por lo tanto la aplicacion de dicha correccion no le
corresponde al usuario ni al laboratorio de calibracion.

A continuacién se trata el caso correspondiente al uso
de esta superficie radiante para calibrar otro termémetro
X cuya funcién espectral ®,(A) se extiende en una
banda diferente de la de 8 a 14 ym. Dado que este
aparato esta configurado de fabrica para calibrar aquel
tipo de termometros resulta necesario, en este caso,
operarlo a una temperatura de consigna aparente.

La soluciéon a este problema puede abordarse en un
procedimiento de dos instancias, en el que se utiliza
como invariante la temperatura verdadera de la
superficie. En la primera instancia, se obtiene el valor
de temperatura Ts de la superficie, correspondiente al
valor T, de temperatura deseado de calibracion del
termometro X. Esto se logra mediante la resolucion de
la ecuacién (5), luego de reemplazar en ella ®(A) y &,
respectivamente por la funcidon espectral ®,(\) y por la
emitancia instrumental €, del termémetro a calibrar.

En la segunda instancia, el valor de Ts asi obtenido es
utilizado para calcular el valor (aparente) de
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temperatura T, que se obtiene por resolucion directa de
la ecuacion (5), luego de sustituir en ella T, por T.

A diferencia del caso anterior, la correccion At=T-T,,
debe ser aplicada por el usuario, mediante la
configuracion del equipo para operar a temperatura T,
con el fin de que la fuente radiante simule un cuerpo de
emitancia €; y temperatura T..

La figura 2 muestra los valores de At; para la calibracion
de un termdémetro que opera en la banda espectral de 7
a 10 ym y que posee un rango de medicion de: (0-500)
°C.

Rl 1z |
Figura 2. At,=T-T, es la correccidon que hay que aplicar al
punto de consigna del aparato (superficie radiante) para
calibrar un termémetro de radiaciéon que opera en la banda
de (8,5£1,5) ym ¢&=¢x=1,00 (inferior), 0,97 (media) y 0,95
(superior). t,=23 °C.

CONCLUSIONES

Este trabajo presenta una propuesta tedrica que
permite entender el funcionamiento convencional de las
fuentes radiantes automaticas y extender su uso para la
calibracién de termémetros que operan en bandas
diferentes de 8 a 14 uym. La propuesta requiere ser
verificada en forma experimental, dado que su
confiabilidad se basa en la exactitud de los valores de
emitancia espectral provistos por el fabricante y en la
estabilidad de dicha magnitud con el tiempo. Esta
estabilidad, que afecta de igual forma al uso
convencional del instrumento, debe ser también
verificada mediante investigacion experimental, dado
que el instrumento al cual se aplica este trabajo tiene
pocos afios en el mercado.

El trabajo esta orientado para servir al usuario y al
personal de los laboratorios de calibracion, a los que se
les pretende proveer un marco tedrico para facilitar los
calculos de las correcciones de temperatura que se
deben aplicar en el uso y en la calibraciéon de un
termémetro de radiacion. Asimismo, el modelo tedrico
puede ser utilizado, mediante propagacion matematica,
para estimar los valores de incertidumbres asociadas a
las fuentes de error.

Los resultados obtenidos muestran que los valores de
las correcciones son significativas, teniendo en cuenta
que un termdémetro de radiacidon puede calibrarse con
una incertidumbre del orden de 1 °C.

REFERENCIAS

[1] Fluke 4180/81. Precision Infrared Calibrators,Ref. Guide.
http://assets.fluke.com/manuals/418x rgeng0000.pdf

[2] M. Jiménez Rebagliati, “On the use of the present measurement
model in the calibration of radiation thermometers”, Tempmeko &
ISHM 2010, Portoroz, Eslovenia. http://www.tempmeko-ishm.org/

149

06 | Mayor confiabilidad de productos



150

v
o
=
<t
o
<t
I~
=
w
(=]
=
Q
Z
-
=
w
A
w
<
o
o
k-]
=
=2
o
<4
B
c
]
=
)
=
w
D-
o
o
=
o
o~
©
o
<%
>
©
E
<
[~
[}
a=l
[=]
=1
=
<%}
>
)
e
w

LABORATORIO PRIMARIO DE FLUJO DE LIiQUIDOS

Ing. Luis Giobergia, Ing. Marcelo Silvosa
Programa de Metrologia Legal, INTI Energia
giobergi@inti.gob.ar, marsil@inti.gob.ar

OBJETIVO

El presente proyecto permitira caracterizar
medidores de flujo, contadores de volumen y
contadores masicos.

Encarar este desafio nos brindara Ia

posibilidad de:

- Mejorar el aprovechamiento integral de la
infraestructura existente en el Centro de
Energia y los equipos metroldgicos
especificos disponibles.

- Aprovechar la experiencia acumulada de los
agentes vinculados al proyecto y lograr
transferirla.

- Ampliar el alcance del actual banco de
prueba volumétrico, pasando de una
capacidad de flujo de 40 m*h a 110 m*h y
320 m*h para las conducciones de 4” y 8”
respectivamente.

- Mejorar sustancialmente la incertidumbre,
partiendo de un sistema de derivacion de
flujo en estado de régimen permanente y
utilizando como referencia dos sistemas de
pesaje.

- Disponer de un banco de prueba de
medidores de liquido que reuna las
caracteristicas de un patron primario de flujo
nos permitira ingresar a programas de
comparaciones con laboratorios nacionales
de otros paises, mejorando en esta
magnitud la confiabilidad del procedimiento
de ensayo (NIST, PTB, CENAM, etc.).

DESCRIPCION

El sistema consta de una parte existente y en

funcionamiento compuesta por una bomba

centrifuga que suministra un flujo variable, la

cual toma agua del reservorio y la conduce a

través de cuatro lineas seleccionables de

cafierias de diametros 17, 2", 4" y 8”, cada una

de estas lineas posee su valvula neumatica de

regulacioén y corte de flujo.

El proyecto consiste basicamente en:

1. Modificar el retorno al reservorio de las
lineas de didmetro 4” y 8" manteniendo
sus condiciones de trabajo originales e

incorporando la posibilidad de derivar
alternativamente el flujo de liquido a los
sistemas de pesaje.

2. Desarrollo de los nuevos tramos de
cafierias de diametros 4” y 8" con las
boquillas generadoras del haz de liquido
que van desde el banco original a los
derivadores de flujo.

3. Derivadores de flujo de liquido, los cuales
permiten conmutar la direccién de dicho
flujo ya sea al reservorio de agua o al
tanque para pesaje.

4. Plataforma en altura, consistente en una
estructura transitable ubicada por encima
de los tanques para pesaje, que sirve de
soporte de las boquillas, derivadores y
todo el sistema de conmutacién vy
automatizacion.

5. Tanque para pesaje de 10 m® para la
conduccion de 8”, andlogo al de 3 m3.(ver
foto).

6. Conductos de descarga de los derivadores
y de los tanques con retorno subterraneo
al reservorio.

7. Reformas en los tramos de caferias
rectas donde se montaran los medidores a
verificar e incorporacion de una pluma
giratoria para izaje y traslado de cargas.

Los patrones nacionales de flujo de liquidos se
fundamentan en la diferencia de pesadas
estaticas, inicial y final, de una masa de liquido
recolectada en un recipiente. La cuantificacion
gravimétrica del liquido recolectado por unidad
de tiempo nos permitira definir el flujo masico
de liquido. El flujo volumétrico se obtendra
afectando a la masa recolectada por la
densidad determinada del liquido.
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Tanque };ara pesaje de 3 m°® en proceso de montaje

Entre los sistemas de medicion de flujo que se
deben referir a los patrones nacionales se
pueden destacar:

- Transferencia de fluidos en custodia.

- Control de procesos industriales.

- Balances energéticos.

- Metrologia legal (hidrocarburos refinados,
aceites vegetales crudos y refinados).

- Instrumental de referencia, propiedad de
nuestro instituto, que nos permite dar
trazabilidad a calibraciones y/o ensayos en
laboratorios 0 en campo.

Durante los afos 2008/2009 se trabajé en la
elaboracion del reglamento de medidores de
petréleo y sus derivados y otros liquidos
distintos del agua. La aprobacion de dicha
reglamentacion, de acuerdo a la ley de
Metrologia 19.511, nos traera aparejado la
responsabilidad de la aprobacion de modelo,
verificacion primitiva y periddica de todo tipo y
clase de medidores de liquidos y los
dispositivos asociados definidos en el
reglamento. A continuacion se detallan los
errores maximos tolerados de los medidores
en funcion a su clase de exactitud:

Por ultimo cabe destacar que debido a la
importancia que esta tomando en el mundo la
medicion del consumo de agua potable, toda
la infraestructura del laboratorio primario de
flujo puede ser utilizada también para la
verificacion de medidores de volumen de agua
de media y alta capacidad debido a que los
errores maximos permisibles son varias veces
superiores a los errores maximos tolerados en
las distintas clases de exactitud.
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Errores maximos tolerados

. Clase de exactitud
Linea 03 0,5 1,0
A 0,3 % 0,5 % 1,0 %
B(*) 0,2 % 0,3 % 0,6 %
C(¥) 0,1 % 0,2 % 0,4 %

A(*) Deben ser aplicados a sistemas completos de
medicion.

B(*) Deben ser aplicados al medidor o dispositivo de
medicion.

C(*) (Linea A-Linea B) Debe ser aplicado al dispositivo de
conversion con el dispositivo de mediciéon asociado, el
calculador y el dispositivo indicador en conjunto.

RESULTADOS

Un salto de capacidad de flujo de 40 m*h a
320 m%h con una incertidumbre proxima al
0,05 % nos permitira trabajar sin limitacion
alguna en la verificacion de cualquier tipo y
clase de medidor. Es de suponer un
crecimiento voluntario muy importante de este
servicio orientado a los fabricantes,
representantes y empresas usuarias de
medidores.

En el marco obligatorio, de aprobarse la
reglamentacion mencionada, ademas del
crecimiento, debemos destacar el impacto
social indirecto sobre el cobro de impuestos y
regalias liquidadas correctamente a partir de
una adecuada medicion.

Bibliografia

ISO 4185 Measurement of liquid flow in closed
conduits. Weighing method.

ISO 9368-1 Measurement of liquid flow in
closed conduits by weighing method.
Procedures for checking installations.
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ENSAYO INTERLABORATORIO: DETECCION DE LISTERIA MONOCYTOGENES

UTILIZANDO MEMBRANAS DE NYLON COMO SOPORTE MATRIZ: LECHE EN

POLVO
S. Sarquis, |. Palaios, B. Macias, D. Kuba
INTI Lacteos PTM
nairsar@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo del presente trabajo es evaluar y
validar, como método alternativo al liofilizado, el
método de desecacion utilizando membranas
de filtracion, para conservar y enviar
microorganismos patdégenos en las muestras
destinadas a ensayos interlaboratorio.

Introduccién

Existen diferentes metodologias para preservar

cepas microbianas, entre ellas la mas utilizada

y ampliamente difundida, es el liofilizado.

En el afio 2008, dada la baja probabilidad de

contar con equipamiento para liofilizar

patégenos y microorganismos indicadores de
higiene, se comenzd a considerar la posibilidad
de emplear una via alternativa.

Los métodos para conservar microorganismos

son los siguientes:

- Conservacion a largo plazo: congelacion y
liofilizacion.

- Meétodos alternativos: conservacion por
transferencia periodica y por suspension en
agua estéril.

- Métodos restringidos: dentro de estos se
encuentra la desecacién en papel de filtro.

Se comenz6 a estudiar este ultimo método
utilizando membranas de nylon, como soporte
de los microorganismos con el propdsito de ser
enviados en los ensayos interlaboratorio. De
poder validarse esta metodologia, una de las
principales ventajas que presenta es reducir el
riesgo biologico respecto al liofilizado, en la
manipulacion y el transporte de las muestras.
Para validar la metodologia se establecié como
criterio:
Obtener resultados de homogeneidad
conforme de tres lotes diferentes y la
evaluacion satisfactoria de un ensayo
interlaboratorio realizado con laboratorios
expertos.
Con este objetivo se realizé en el afo 2009, un
ensayo con laboratorios expertos y en el afo
2010, se invitd a participar a todos los
inscriptos en el ensayo interlaboratorio que INTI
Lacteos organiza anualmente para deteccion
de Listeria spp/Listeria monocytogenes dentro
del Sistema REDELAC.
En el presente trabajo se muestran los
resultados obtenidos.

DESCRIPCION
Listeria monocytogenes es una bacteria
intracelular facultativa causante de la listeriosis,
es ubicua y puede transmitirse a través de los
alimentos, sobre todo leche cruda y derivados
lacteos, carnes y por el consumo de verduras
mal lavadas.
Para evaluar su viabilidad y preservacion se
utilizaron membranas de nylon de 0,2 ym de
poro.
Se prepararon tres lotes diferentes, con y sin el
inéculo del microorganismo target.
En las membranas inoculadas se utilizd una
cepa de colecciébn reconocida, Listeria
monocytogenes ATCC 19114, mientras que las
membranas sin indculo contenian solo el medio
de cultivo.
Luego se realizo el proceso de secado en frio y
el ensayo de homogeneidad.
Con el objetivo de estudiar la viabilidad de
Listeria monocytogenes, el ensayo de
estabilidad se realiz6 en el primer y segundo
lote, a diferentes intervalos de tiempo. Mientras
que en el tercer y cuarto lote, el mismo se
realizé en el tiempo Ilimite dado a los
participantes.

Los ensayos de homogeneidad y estabilidad se

realizaron segun norma IDF 143A:1995

Deteccion de Listeria monocytogenes (método

cualitativo).

Los lotes se denominaron segun la fecha de

preparacion:

- Primer lote (11/06/09): homogeneidad
conforme y estabilidad conforme
transcurridos 60 dias desde su preparacion.

- Segundo lote (31/07/09): homogeneidad
conforme y estabilidad conforme
transcurridos 30 dias desde su preparacion.

- Tercer lote (3/09/09): homogeneidad
conforme y estabilidad conforme
transcurridos 65 dias desde su preparacion.

- Cuarto lote (8/07/10): homogeneidad
conforme y estabilidad conforme
transcurridos 45 dias, desde su preparacion.

En el ensayo interlaboratorio organizado en
octubre de 2009 se enviaron muestras
correspondientes al tercer lote y en la ronda de
julio de 2010 muestras correspondientes al
cuarto lote.
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En la primera ronda participaron ocho
laboratorios, mientras que en la segunda
participaron nueve laboratorios.

En ambos casos se envid el protocolo
correspondiente, indicando cémo tratar la
muestra y la planilla para registrar los
resultados, de deteccién del género Listeria y
también de Listeria monocytogenes.

-

Tratamiento de la muestra

RESULTADOS

En las dos rondas organizadas el total de los
laboratorios informé sus resultados.

De los participantes en la primera ronda, solo 2
laboratorios participaron también en la segunda
ronda. De forma tal que el ensayo con
membranas fue probado por 15 laboratorios
diferentes, sumando los participantes de ambas
rondas.

En la siguiente tabla se presentan, a modo de
ejemplo, los resultados de deteccién de Listeria
spp, en la membrana 1 de la ronda octubre
2009.

Ensayo interlaboratorio octubre 2009

Muestra identificada como membrana 1 + leche en polvo
Valor asignado: presencia (Listeria monocytogenes)
Listeria spp
N° .
identificacion Analista Resultado IEvaluacron de
. os resultados
del laboratorio
1 EA Presencia Satisfactorio
2 MCH Presencia Satisfactorio
3 EAS Presencia Satisfactorio
4 MD Presencia Satisfactorio
6 VG Presencia Satisfactorio
7 CH Presencia Satisfactorio
7 LQ Presencia Satisfactorio
8 MJS Presencia Satisfactorio
9 oy Presencia Satisfactorio
9 AB Presencia Satisfactorio
9 MED Presencia Satisfactorio
8 MJS Presencia Satisfactorio
9 oY Presencia Satisfactorio
9 AB Presencia Satisfactorio
9 MED Presencia Satisfactorio
Todos los participantes informaron

satisfactoriamente, la presencia de Listeria
spp en la membrana 1 y ausencia en la
membrana 2. Respecto a la determinacion de
Listeria monocytogenes, hubo dos resultados
insatisfactorios, uno con la membrana 1, otro
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con la membrana 2 y corresponden a diferentes
laboratorios. En el caso de la membrana 1 el
laboratorio informé  satisfactoriamente la
presencia de Listeria spp y no identifico la
presencia de Listeria monocytogenes, lo cual
podria ser atribuible al alcance de Ila
metodologia empleada.

En la membrana 2 se informa ausencia de
Listeria spp 'y presencia de Listeria
monocytogenes, este resultado no fue tenido
en cuenta para la evaluacibn dada la
inconsistencia del mismo.

Ensayo interlaboratorio octubre 2010

Los resultados obtenidos de todos los
participantes son satisfactorios tanto en la
deteccion de Listeria spp como en la deteccion
de Listeria monocytogenes en la membrana 01
(valor asignado: presencia) y en la membrana 2
(valor asignado: ausencia).

En ambas rondas la mayoria de los
participantes utiliz6 métodos estandarizados
por organismos reconocidos.

Si bien la conservacion en membranas se
presenta en la bibliografia como una alternativa
para la conservacidon de microorganismos, no
se hallaron antecedentes de haber sido
utilizada con el objetivo descripto en el
presente trabajo.

En la ronda de octubre 2009 se envidé una
encuesta que fue respondida por 5 de los 8
participantes en la ronda y todos coincidieron
en cuanto a la mayor facilidad y seguridad en la
manipulaciéon de las membranas, respecto de
los viales que contienen las cepas liofilizadas.
Ademas de las ventajas comparativas respecto
del proceso de liofilizado, expresadas por los
participantes, se podria agregar la de prescindir
de un equipo de liofilizacion y el menor estrés
que implica para los microorganismos este
método de conservacion respecto al liofilizado.
De acuerdo a los resultados obtenidos, las
membranas conjuntamente con la matriz leche
en polvo podrian utilizarse para realizar
ensayos de intercomparacion cualitativos de
Listeria monocytogenes.

Se podrian esperar resultados similares con
otras matrices, como asi también utilizando
otras especies del género Listeria, de forma tal
de hacer mas compleja su identificacion.
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SISTEMA DE CLASIFICACION Y PESAJE DINAMICO DE VEHICULOS
R. Mufioz, J. Amado, D. Puntillo, C. Caniglia, J. Jorge, L. Chalimond, C. Galanzino, G. Alessandrini
INTI Cordoba, Desarrollo en Electrénica e Informatica
jamado@inti.gob.ar, rmunoz@inti.gob.ar

OBJETIVO

La informacion estadistica del trafico vehicular en las
rutas del pais resulta de fundamental importancia
para los organismos estatales encargados del
disefio, mantenimiento y supervision de las mismas.
Datos tales como cantidad y tipo de vehiculos,
velocidad de circulacion, peso por eje y peso total,
son requeridos, por ejemplo, por las distintas
vialidades (nacional y provinciales) para el analisis
del flujo vehicular, disefio de planes de
mantenimiento de rutas, estimacién de vida util de la
carpeta asfaltica, etc.

Asimismo, organismos relacionados a la seguridad
vial también requieren estos datos con el fin de
establecer politicas de prevencién de accidentes
automovilisticos y establecer medidas para mejorar
la seguridad vial.

El presente proyecto, que surgidé por un interés
especial de la Direccion de Vialidad de la
provincia de Cérdoba, tiene como objetivo principal
desarrollar un prototipo de sistema distribuido de
clasificacion y pesaje dinamico de vehiculos (weight-
in-motion, WIM) capaz de recolectar datos del flujo
vehicular en una determinada ruta, procesarlos y
enviarlos en forma remota a una estacion de
procesamiento estadistico, para la elaboracion de
informes y registros necesarios en el disefio y
mantenimiento de las vias de comunicaciéon. Todo
esto, llevado a cabo sin afectar la normal circulacién
de los vehiculos en los puestos de medicion (pesaje
dinamico).

Actualmente existen algunos equipos capaces de
recolectar esta informacion, pero todos ellos son de
origen extranjero y su costo es muy elevado.

El desarrollo de un prototipo de equipo WIM, con las
caracteristicas mencionadas y la adquisicién de
conocimientos en esta area permitiran la fabricacion
de este tipo de equipos en el pais, a un costo
sensiblemente menor, posibilitando sustituir la
importacién de los mismos.

DESCRIPCION

El proyecto completo consta de varias etapas:
desarrollo de hardware y software de sistemas
embebidos (codisefio hardware-software), desarrollo
de software de PC, investigacion en pesaje dinamico
y comportamiento de los sensores, mediciones de
campo y transferencia.

El sistema completo estaria conformado por una
serie de puestos de medicidén que recogen los datos
y los envian en forma inaldambrica a una estacion
central de procesamiento (arquitectura distribuida).

Sistema de medicion

El equipo colocado en cada puesto de medicion
consta basicamente de los siguientes elementos:
sensores, placa de acondicionamiento de sefial,
placa de adquisiciéon, placa de procesamiento,
moédulo de transmisién de datos y central de
procesamiento de datos estadisticos,
interconectados como se muestra en el siguiente
diagrama en bloques.
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Sensores

Posee cuatro sensores: dos sensores de peso
(piezoeléctricos) de mitad de carril y dos sensores
(inductivos) de presencia, en un carril de la ruta.
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Acondicionamiento de sefial

Etapa que procesa en forma analdgica la sefial
proveniente de los sensores para ser convertidas al
dominio digital.

Adquisicion

Placa basada en un microcontrolador de 8 bits de
100 MIPS, que captura eventos, realiza la
conversion analégica-digital (ADC), preprocesa las
muestras, y envia los datos a la placa de
procesamiento.

Procesamiento

Es una placa basada en un procesador de 32 bits,
con sistema operativo, capaz de ejecutar
aplicaciones de calculo y procesamiento de datos en
tiempo real.

Realiza la clasificacién, medicion de velocidad y
peso, transmisién de datos, planes de captura,
supervisién y control del puesto.

Transmision de datos

Es una comunicacion de telefonia movil, por medio
de un mdédem GPRS, que transmite datos través de
internet a un dominio determinado.
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Central de datos estadisticos

Es una aplicacién de software que corre en cualquier
computadora de escritorio para controlar, supervisar
y recoger datos (server) del puesto de medicion
ubicado en la ruta (cliente).

En base a los datos recibidos, elabora informes
estadisticos sobre el trafico de vehiculos en las
rutas.

Investigacion

Durante el desarrollo del presente proyecto fue
necesario investigar en profundidad, y con rigurosas
mediciones de campo, el fendmeno del pesaje
dinamico de vehiculos, tanto en lo relacionado al
sensor como al vehiculo en si.

La medicién es afectada por diversos factores, tales
como tipo y calidad de las suspensiones del
vehiculo, velocidad y sentido del viento, peso,
temperatura, etc.

La sensibilidad del sensor afecta la respuesta del
sistema, por lo cual deben preverse métodos de
compensacion.

Con el objeto de facilitar el proceso de calibracion,
se desarrolld6 un algoritmo de medicion que
contempla la sensibilidad del sensor.

RESULTADOS

Se logré implementar un puesto experimental de
medicion, incluyendo la instalacion de los sensores y
el bunker de medicion, tal como se observa en las
fotografias que siguen. Esto fue realizado con el
aporte y colaboracion de la Direccion de Vialidad de
la provincia de Cordoba.

Se logr6 un prototipo experimental con las
funcionalidades basicas para deteccion de eventos,
medicion de velocidad, clasificaciéon de vehiculos,
pesaje de ruedas, pesaje de ejes, pesaje de
vehiculos y transmision de datos.
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Las mediciones realizadas hasta el momento,
muestran errores menores a los establecidos
normalmente para este tipo de equipos (Tipo |,
ASTM E 1318-09) para el 95 % de las mediciones,
con lo cual se ha superado el requerimiento de error
por rueda establecido al inicio del proyecto.

En la grafica peso-velocidad que se muestra a
continuacion, se observa el resultado de una
medicion de campo donde se pesa la rueda trasera
derecha de un camién con peso conocido (camion
patrén), a distintas velocidades, a una temperatura
determinada.
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Las lineas superior e inferior (rombos y cuadrados),
indican los limites de error de + 20 %, establecidos
para esta clase de equipos. La linea de triangulos
(en el centro) es el valor verdadero. La linea de
triangulos invertidos es el conjunto de valores
medidos y la linea central de trazos es el valor medio
de las mediciones.
Se observa que el maximo error es de 15 %, menor
al 20 % indicado en la norma.

Lineas de trabajo

La investigacion del pesaje dinamico muestra que el

fendbmeno es altamente dependiente de la

temperatura y el peso mismo del vehiculo, por lo que

se esta trabajando en implementar subsistemas para

su compensacion.

Esto requiere muchas mediciones experimentales,

con el objeto de establecer las leyes de variaciéon y

desarrollar los algoritmos de correccion.

Se deben desarrollar las placas finales para la

confeccién de un prototipo que pueda ser transferido

a Vialidad de la provincia de Cérdoba, de forma que

pueda ser probado exhaustivamente en condiciones

reales de funcionamiento, y de alli recabar datos que

permitan ajustar las caracteristicas del sistema a las

necesidades de los usuarios.

También se esta trabajando en los algoritmos de

calculos estadisticos para la elaboracion de

informes.

Mejoras

Se plantean como futuras mejoras:

- Adecuar el sistema para que funcione con
energia solar.

- Implementar el sistema de procesamiento en
GNU/Linux.

- Utilizar sensores de carril completo.

- Aumentar la capacidad de procesamiento de la
placa de adquisicion.

- Sistema automatico de ajuste y compensacion.
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ENSAYO DE TRACCION Y SUS INCERTIDUMBRES

A. Matusevich, R. Mancini, J. Massa
INTI — Cordoba, Universidad Nacional de Cordoba
matusevi@inti.gob.ar

OBJETIVO

Desarrollo de un software para el calculo de los
parametros de un ensayo de traccién y sus
incertidumbres asociadas que pueda ser
comandado facilmente a través de una interfaz
grafica y que funcione como una aplicacion
auténoma en una plataforma Windows®.

DESCRIPCION

En la actualidad se requiere que los laboratorios
de ensayo y calibracion posean y apliquen
procedimientos para la evaluacion de Ila
incertidumbre de medicion [1].

Dado que en el caso del ensayo de traccion no
se dispone de lineamientos especificos para la
evaluacién de las incertidumbres asociadas a
los valores medidos en dicho ensayo, la practica
aconsejada es emplear la metodologia general
que brinda el documento de la ISO: “Guide to the
Expression of Uncertainty in Measurement’
conocida como la “GUM” [2].

La aplicacion de la metodologia propuesta por
la GUM resulta sencilla para algunos de los
parametros tipicamente informados en el ensayo,
tales como la resistencia a la traccion, el
porcentaje de alargamiento o la reduccion
porcentual de area. Sin embargo, la
evaluacion no resulta simple en el caso del limite
convencional de fluencia. Dicho parametro, que
representa la forma mas habitual de definir la
fluencia de un material, se obtiene de la curva
tension-deformacion resultante del ensayo,
hallando la interseccion entre la curva de
ensayo y una recta paralela a la zona lineal de
la misma [3] [4].

Cuando se utiliza una maquina de ensayos
moderna para determinar el limite convencional
de fluencia, los calculos se realizan mediante
un software especifico de la maquina de ensayo
y, como consecuencia de esto, las técnicas de
calculo empleadas y los parametros del ajuste,
elementos esenciales para la evaluacion de la
incertidumbre, no se encuentran disponibles.
Resulta por lo tanto indispensable reanalizar
los datos, en crudo, producto del ensayo. Esta
fue la razén principal que motivo a los autores a
desarrollar una herramienta computacional
para reanalizar los datos experimentales
resultantes de un ensayo y evaluar las
incertidumbres asociadas a los parametros
calculados.

Los autores de este informe desarrollaron una
metodologia, basada en fundamentos
estadisticos solidos, para el calculo de los

parametros que permiten caracterizar la fluencia
de un material y de sus incertidumbres [3] [4].
Dicha metodologia se implementé en el software
INcerTl, que se presenta en este trabajo. Se trata
de un desarrollo conjunto del INTI-Cérdoba y la
Universidad Nacional de Cdérdoba y se lo utiliza
en el Laboratorio de Ensayos Mecanicos de
INTI-Cdérdoba desde el afio 2007.

Caracteristicas del software INcerTI

INcerTlI es un postprocesador de datos
experimentales que analiza los registros de
elongacion y carga obtenidos en un ensayo de
traccion. Para ello, INcerTl lee archivos que
contienen dichos registros, tales como los
archivos de formato ASCII especificos de la
maquina Instron® 4486, que utiliza el
Laboratorio de Ensayos Mecanicos de INTI-
Cérdoba. También es posible analizar ensayos
realizados con otro equipamiento, ya que
INcerTI puede leer documentos ASCIl o
EXCEL® confeccionados por el usuario.

El programa INcerTl fue desarrollado en el
ambiente programacion Matlab®. Se trata de
una aplicacion auténoma creada para la
plataforma Windows® que no precisa de la
ejecuciéon de Matlab® para su funcionamiento.
Se maneja a través de una interfaz grafica,
como se puede apreciar en la Figura 1.
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Figura 1: Interfaz grafica principal del software IncerTI

INcerTl permite calcular los
parametros del ensayo de traccion:

siguientes

¢ el limite convencional de fluencia (Rp),
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¢ los puntos de fluencia superior (Rey) € inferior
(ReL) (si existieran),

e la tension para una deformacion total
especificada (Ry),

¢ la resistencia a la traccion (Ry,),
¢ el alargamiento porcentual de la probeta (A %),
¢ la reduccion de area porcentual (Z %),

e la energia de deformacidon por unidad de
volumen y

e el exponente n de endurecimiento por
deformacion.

Los tres primeros items de la lista anterior
representan las diferentes formas de
caracterizar la fluencia de un material. Una
descripcion detallada de como calcular dichos
parametros y sus incertidumbres puede
encontrarse en [4].

A modo de ejemplo, se muestran en las
siguientes figuras los resultados del calculo del
limite convencional de fluencia Ry, para dos
curvas de ensayo que presentan distinto grado
de dispersibn. En ambas figuras se
superpusieron ampliaciones de la region que
corresponde a la interseccion.
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Figura 2: Curva tipica de un caso con poca dispersion

En el caso de la Figura 2 el resultado de la
medicion es Ry = 479,8 £ 3,1 MPa, por lo
tanto la incertidumbre representa el 0,65 % de
la tensidn calculada. En cambio en la curva de
la Figura 3 donde se observa una mayor
dispersion en los puntos experimentales, la
incertidumbre constituye el 1,6 % del resultado
de la medicion (Ryo2 = 1320,0 £ 21,0 MPa).
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Figura 3: Curva tipica de un caso con mucha dispersién

RESULTADOS

INcerTl es una herramienta computacional que
permite analizar los registros experimentales de
un ensayo de traccién, obtener los parametros
caracteristicos y evaluar sus incertidumbres.

La herramienta aqui presentada se utiliza en el
Laboratorio de Ensayos de INTI-Cordoba desde
el ano 2007. La experiencia adquirida con el uso
diario ha permitido mejorar en forma continua
esta herramienta, haciendo de INcerTl un
software cada vez mas robusto, facil de usar y
con mayores capacidades. En el futuro la
herramienta  podria  adaptarse a las
necesidades de otros centros INTI del pais.
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TRANSFERENCIA DEL VALOR DE LA CANDELA'Y CALIBRACION DE
LUXOMETROS DE REFERENCIA

D. Luna, A. Zinzallari
INTI Fisica y Metrologia
luna@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo del proyecto fue la optimizacion de
la transferencia del valor de candela desde el
lote primario de 2 lamparas patrones al lote
secundario.

La optimizacion consisti6 en minimizar las
incertidumbres resultantes del proceso y lograr
una caracterizaciéon del instrumento de
transferencia.

DESCRIPCION

La realizacion y el mantenimiento de los
patrones nacionales de medida es una tarea
asignada al INTI por la legislacion vigente.
Dentro de los patrones a mantener se
encuentra el de la unidad de base de
intensidad luminosa, la candela. Actualmente la
candela es mantenida en el Laboratorio de
Radiometria y Fotometria mediante un lote de
lamparas primarias de intensidad calibradas en
otros Institutos Nacionales de Metrologia.

A partir de estos patrones se calibran
luxémetros (instrumentos de transferencia) con
los que se realizan unidades derivadas (lux,
lumen, etc.) y se asignan valores de intensidad
a otras lamparas.

Las tareas realizadas incluyen una mejora en el
banco fotométrico existente, la programacion
de un sistema automatico de adquisicion de
datos y el desarrollo de un método para la
calibracién de luxémetros de referencia.

Marco teérico

La intensidad luminosa es el flujo luminoso (de
una fuente puntual) emitido por unidad de
angulo sdlido en una dada direccion. Se define

segun:
dg, | Im
I[cd]= 2| — 1
Led] dﬂ{sr} )

Donde d¢, es el flujo luminoso emitido por la

fuente y propagandose en un elemento de
angulo solido dQ ™.

La iluminancia E es la densidad de flujo
luminoso incidente sobre un punto de una
superficie o plano. Se define como:

E[lux] = 9, {l—"z} )
m

dA

A partir de las ecuaciones 1y 2, se llega a:

Ellux] = dl—z{;—i} (3)

Con d la distancia entre la fuente (lampara) y
la superficie sobre la cual incide el flujo
luminoso (detector).

El presente trabajo utiliza la relacion (3) para
obtener diferentes valores de iluminancia ([lux])
a partir de una lampara con intensidad / ([cd])
certificada.

RESULTADOS

Mejora del banco fotométrico

Se desarrollé un software para monitorear los
distintos parametros involucrados durante la
medicion. Los valores que se adquieren en
forma continua son:

Corriente de lampara

lluminancia

Tensioén en bornes de lampara
Temperatura ambiente

Figura 2. Pantalla principal del software de medicion
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Por otro lado, el software permite comandar en
forma remota la fuente de corriente usada para
la alimentacién de la lampara.
En las figuras 1 y 2 se muestran una foto del
banco fotométrico y la pantalla del software de
adquisicion, respectivamente.

Calibracion del instrumento de transferencia
Para la transferencia se us6 un luxémetro LMT-
S1000 con cabezal termostatizado y una
lampara patron de intensidad luminosa tipo
OSRAM-WI41/G calibrada en PTB con un valor
de 266,0 cd + 0,68 %, factor de cobertura® k=2
(denominada 4593PTB09), ver figura 3.

Figura 3. Lampara patron de intensidad luminosa

Ubicando el detector a diferentes distancias de
la lampara se relevaron los valores indicados
por el instrumento y las iluminancias de
referencia para cada posicion.

Con estos resultados, se efectué un ajuste por
cuadrados minimos®, detallado en la figura 4.
La pendiente obtenida fue de
m=1,0161+0,0021, k=1 y la ordenada al origen
b=0,007+0,03 lux, k=1.

El inset de la figura detalla la diferencia entre
cada valor medido y la recta de ajuste. Puede
verse que todas las mediciones incluyen al 0
dentro de su incertidumbre k=1.

La aplicacion de este método de cuadrados
minimos requiere como condicién, que las
incertidumbres asociadas a las abscisas sean
por lo menos un orden de magnitud menor a
las asociadas a las de ordenadas. Este
requerimiento se verifica gracias a la alta
resolucion del instrumento de transferencia,
respecto de la incertidumbre del patrén.

Del valor de pendiente obtenido, se desprende
que la lectura del instrumento se encuentra
corrida en -1,6 %. Este valor es razonable ya
que el luxémetro utilizado tiene una antigiiedad
de 15 afios, y segun especificacion del
fabricante se espera un decaimiento de un
0,1% anual.
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Figura 4. Regresion por cuadrados minimos y
diferencia con recta de ajuste

Verificacion de la calibracion
Para verificar la calibracién del luxémetro se
montd la segunda lampara patron (denominada
4594PTB09) a una distancia de 3 metros y se
tomo la lectura. De aqui se obtuvo el valor de
intensidad y se lo compard con el certificado
para la lampara.

Valor certificado: 272,7 cd + 0,68 %, k=2

Valor medido: 272,7 cd + 0,72, k=2

En nuestro caso se adoptdé como criterio de
aceptacion del método, que la diferencia entre
los valores certificado y verificado, sea menor a
un 10 % de la incertidumbre del patron con
k=1.

Asignacion de valores a lamparas
secundarias

El mismo método utilizado para la verificacion,
se usO para medir las intensidades de las
lamparas pertenecientes al lote secundario (de
trabajo).
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EVALUACION INTERFEROMETRICA DE DESVIACION EN PLANITUD

UTILIZANDO PROCESAMIENTO DIGITAL DE IMAGENES
L. Alvarez, K. Bastida, G. Mingolla
INTI Fisica y Metrologia
alvarez@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo central de este proyecto es la puesta a
punto de un instrumento para la medicion de
desviacion de planitud basado en técnicas de
interferometria laser. La idea de este trabajo es
combinar esta técnica con métodos de evaluacion de
fase y con herramientas de procesamiento digital de
imagenes con el objeto de obtener un mapa
topografico de la superficie analizada.

DESCRIPCION

La planitud es una caracteristica que indica el grado
de aproximacion de la superficie de un objeto o
pieza a una superficie perfectamente plana. En
metrologia dimensional este parametro geométrico
es una magnitud de la misma naturaleza que la
longitud y por consiguiente se expresa en las
mismas unidades y se traza al patrén primario de
esa magnitud. La mediciéon de planitud es, por lo
tanto, otra forma de materializacion del metro.

El disefio de sistemas que permitan la evaluacion de
planitud resulta importante en varias aplicaciones
industriales. Quizds el caso de los calibres
deslizantes y tornillos micrométricos constituya el
mejor ejemplo conocido en ingenieria de elementos
que exigen un grado muy elevado de planitud. En la
practica para el proceso de calibracién de calibres se
utilizan piezas cilindricas de vidrio o cuarzo libre de
tensiones conocidos como planos 6pticos o cristales
de interferencia.

Hasta ahora, en INTI Fisica y Metrologia, el método
empleado para la verificacion de cristales de
interferencia ha utilizado un arreglo experimental
sencillo que no requiere componentes Opticas
adicionales, basado en la inspeccién visual de un
patrén de interferencia. Este se genera cuando la
superficie del cristal bajo verificacion se apoya sobre
la superficie del cristal de referencia y se ilumina el
conjunto con un lampara de He. En la figura 1 se
muestran fotografias del arreglo experimental
descrito.

Figura 1. Calibracion de desviacion en planitud, método
visual

Esta técnica presenta algunas limitaciones ya que
solo permite establecer si la desviacién en planitud
del cristal analizado es inferior a A/4. En el caso de
una lampara de He esto corresponde a una
tolerancia maxima de 0,13 pum. Por otro lado la forma

de trabajo descripta resulta invasiva ya que ambas
superficies corren riesgo de  deteriorarse
mutuamente perdiendo sentido la calibracion.

En este trabajo se propone un método para la
calibracion automatica de desviacion de planitud a
partir de técnicas interferométricas. El dispositivo
disefiado combina un arreglo experimental basado
en un interferémetro de Fizeau con luz laser con
técnicas de desplazamiento de fase (phase stepping
o0 phase shifting en el idioma original) y de
procesamiento digital de imagenes, para la
obtencion de mapas de contorno correspondientes a
los desvios de planitud de la superficie bajo estudio,
respecto de una superficie de referencia. En la figura
2 se muestra un esquema del dispositivo
experimental.

Interferémetro de Fizeau

L / -
Laser DH ]
\/ L. | SR SP

Camara CCD F H D
AT

Figura 2. Dispositivo experimental propuesto: L,y L,,
lentes; DH, divisor de haz; SR, superficie de referencia;
SP superficie de prueba

Una de las caracteristicas mas sobresalientes que
presenta una fuente laser es su alta coherencia
temporal y espacial. Esta caracteristica hace posible
ubicar el plano de prueba a una cierta distancia de la
superficie de referencia, reduciendo asi las
posibilidades de dafio de las mismas. Por otra parte
al tratarse de un interferémetro de camino comdun, en
el que haz de referencia y el haz objeto recorren
aproximadamente el mismo camino, el sistema
resulta mas robusto a los efectos de vibraciones
mecanicas externas y turbulencias.

RESULTADOS

Logros ya alcanzados

En la primera etapa este proyecto se abordé el
montaje del dispositivo experimental esquematizado
en la figura 2, con el objeto de establecer
parametros de disefio y caracterizar el patrén de
interferencia obtenido. Los resultados se muestran
alentadores ya que ha sido posible establecer una
técnica no invasiva que deriva en la reduccion del
deterioro de las piezas. En el montaje prototipo se
logré una separacién del orden de los 2 cm. En la
figura 3 se muestra una fotografia del primer
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prototipo y en la figura 4 un detalle del sistema de
sujecion de los cristales.

T T R —

) Figura 3. Prototipo de prueba

Figura 4. Detalle del sistema de sujecion de los
cristales en el cual se puede apreciar la separacion de
las superficies

Actualmente el prototipo original esta siendo
mejorado con el objeto de abordar las etapas
siguientes.

Logros esperados a futuro

Con el objeto de aplicar técnicas de deteccion de
mapas de fase a partir de los cuales determinar la
desviacion en planitud de una determinada
superficie, serd necesario abordar las siguientes
etapas:

Disefio, construccion y puesta a punto de un
mecanismo de generacioén de fase controlada.

En este trabajo se propone utilizar interferometria de
desplazamiento de fase como método para la
recuperacion o demodulacion de la fase a partir del
analisis de interferogramas. Para poder aplicar esta
técnica es necesario un mecanismo capaz de
introducir un cambio de fase relativo conocido entre
los haces objeto y de referencia. Dado el tipo de
interferéometro, una  posibilidad es generar
microdesplazamientos en  alguno de los
posicionadores de las superficies, de referencia o
bajo calibracién utilizando algun transductor. El
interferograma se registra a varios valores del
desplazamiento producido utilizando una camara
CCD. El numero de estos desplazamientos depende
del algoritmo empleado, del tipo de fendmeno
analizado y de las capacidades de almacenamiento
disponibles.

Generacioén de algoritmo de procesamiento digital de
imagenes.

Dos seran los tipos de codigos de programacion que
se esperan. Por un lado algoritmos destinados
principalmente al registro de interferogramas y
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eventualmente a la caracterizacion de éstos
(visibilidad, enfoque, contraste, etc.). En este sentido
las herramientas de procesamiento seran de tipo
elemental. En un estadio mas avanzado del proyecto
se requerirdn codigos de programacién mas
especificos orientados al control del mecanismo de
cambio de fase y al procesamiento de los
interferogramas registrados.

Evaluacion y balance de incertidumbres.

Para la calibracion del interferémetro incluido el
sistema de registro y procesamiento se prevé utilizar
dos superficies de referencia. Se deberan establecer
las condiciones de operacion del sistema e
identificar las variables relevantes. Dentro de las
posibles variables a considerar se pueden
mencionar: estabilizacion mecanica del sistema,
enfoque, Vvisibilidad de franjas, variaciones de
condiciones ambientales, calidad de la superficie de
referencia, estabilidad en frecuencia laser, calidad
de contraste, aliasing, etc.

La realizacion de este proyecto permitira cerrar la
cadena de trazabilidad en el propio laboratorio.

Queremos agradecer al Sr. Eduardo Escatena por
su valiosa colaboracion a este proyecto.
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OBJETIVO

e Informar a los consumidores como se adecua este
producto a las regulaciones y a las normas técnicas
vigentes, con la finalidad de orientarlo en su eleccion
de compra y transformarlo en parte activa del
proceso de mejora continua de la calidad de la
industria nacional del calzado.

e Asistir a la industria nacional del calzado en la
mejora de la calidad de sus productos y procesos
propendiendo la mayor eficiencia.

e Colaborar con los organismos de regulacion y
control del estado en la aplicacion del sistema
regulatorio, fortaleciendo las facetas tecnoldgicas en
su rol regulador.

DESCRIPCION ‘

El calzado, en un pie en .

crecimit_ento, sirve como '__“-_

proteccién, pero ademas

modifica su apoyo en el suelo y puede ser determinante

en la formacion de dicho pie.

El calzado infantil debe cumplir los siguientes requisitos:

tamafio adecuado, flexible, plano (sin taco), suela no

resbaladiza, liviano y sin arco longitudinal interno. Un
calzado adecuado es aquel que no interfiere en el
desarrollo normal del pie.

Si bien a nivel internacional se encontraron documentos

y normas que especifican valores de cumplimiento para

este producto, a nivel nacional no existen normas ni

regulaciones adecuadas.

Para llevar adelante esta prueba de desempefio se

fijaron las siguientes premisas:

e La evaluacion del desempefio de un producto no
implica una fiscalizacion, ni es un ensayo con el fin
de aprobar marcas o lotes de productos.

e Los resultados de los ensayos deben ser tomados
como retrato de la situaciéon de mercado en el
periodo en el que el analisis se realiza.

e La informacién obtenida de las pruebas de
desempefio le brinda al consumidor, la posibilidad de
decidir su compra en base a parametros reales.

Tamaio de la muestra

Se analizaron 9 marcas comerciales con 14
presentaciones de distintos materiales (5 capellada
material textil, 5 capellada material sintético y 4
capellada material cuero) cuyos productos
corresponden a un tamano de pie talle 24.

Ensayos realizados

Aspectos vinculados al disefio y confort del calzado
Torsién y flexién: el calzado debe tener un disefio que
permita la adaptaciéon a los movimientos del pie. Un
cierre alto sobre el empeine facilita la flexién de la suela
y evita que el pie se deslice hacia delante permitiendo
el movimiento de los dedos durante la marcha. La
torsién y flexién estan vinculadas al material y disefio.
Talle, longitud calzable y largo de plantilla: la longitud
de la superficie plantar es la comprendida entre la parte
trasera del taléon y el dedo mas largo. Para nifios
pequefios es recomendable una holgura de 10 a 15
mm, dicha longitud se denomina longitud calzable. El

largo de la plantilla debe ser igual a la longitud calzable
con una diferencia aceptable no mayor a 3 mm.
Presencia de arco, quebrante de puntera y taco: es
desaconsejable la inclusion de arco en nifios pequenos,
salvo por indicacion médica. Los calzados infantiles
deben tener quebrante de puntera porque ayuda al
movimiento de despegue del pie durante la marcha y
disminuye el riesgo de caidas. Se desaconseja el uso
del taco.

Suavidad y rigidez del interior del calzado: el pie del
nifio es delicado por lo que el interior del calzado debe
ser suave y bien terminado evitando la presencia de
costuras o bordes. El borde trasero debe ser acolchado
para no danar el tobillo, desaconsejandose el uso de
refuerzos rigidos.

Base, forma y dibujo de la suela: la suela no debe ser
lisa. Se recomienda la presencia de dibujos, listados,
granulados y circulares.

Peso del calzado: deben ser lo mas livianos posible.
Para el talle 24 se acepta un peso maximo del par de
360 g.

Permeabilidad al vapor de agua en capellada y forro del
calzado: la buena ventilacion del calzado es importante
para evitar infecciones y problemas en la piel, ya que el
pie libera calor y transpira. Si la permeabilidad es menor
que la que establece la norma, la humedad queda
retenida dentro del calzado, lo que no es confortable ni
esperable desde el punto de vista de “la salud e higiene
del pie”.

Absorcién/desorcion de agua en plantillas de calzado:
este ensayo complementa al anterior, donde una buena
absorcion/desorcion del material de la plantilla permitira
eliminar la transpiracion del pie y hacer que el mismo
“respire o se ventile mejor”.

Aspectos vinculados a la calidad de materiales y su
adecuacion en el uso

Resistencia al desgarramiento en capellada y forro: esta
determinacion es una prueba que se utiliza para
conocer la resistencia del material.

Resistencia de la solidez al frote en seco y en humedo
en capellada y forro y de la solidez del color al contacto
con el sudor: se evalla la solidez del color a sucesivos
frotes observando el cambio de color del material
(pérdida) y transferencia del color del material
(manchado). Un ejemplo practico seria cuando se
manchan las medias o directamente la piel, durante el
uso del calzado, por el colorante del material que migra
favorecido por la humedad o sudor del pie. Esto es
esperable que no suceda.

Resistencia a la flexion en capellada: indica la
resistencia del material frente a las flexiones propias del
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pie, el primer signo durante el uso del calzado es la
presencia de arrugas que pueden profundizarse y llegar
a romper la superficie del material.

Desgaste de la base: con este ensayo se indica la
pérdida del material de la suela durante el uso.
Resistencia a la adhesion entre capellada y base del
calzado: indica la resistencia al despegue que
presentan los materiales unidos de la capellada con la
base. Es un defecto muy comun aun en el calzado con
poco uso.

Resistencia al desgaste en el forro: reproduce el roce
que tiene el pie con el interior del calzado. Puede
observarse pérdida de colores o aparicion de agujeros.
Resistencia al desgaste en plantillas: muestra la
adecuacion al uso en plantilla del calzado, donde
podrian aparecer fisuras o agujeros, o también pérdida
de color y estampados.

Aspectos vinculados con la seguridad del usuario
Existen sustancias utilizadas en procesos industriales
cuya presencia debe ser reducida o eliminada en
determinados productos por sus caracteristicas toxicas.
Cromo VI en calzado de cuero: es fuertemente oxidante
y muy téxico. Puede producir irritaciéon, Ulceras y
cancer; por lo que esta limitada su presencia en el
cuero del calzado.

Formaldehido total: el formaldehido es un producto
volatil y toxico. Su toxicidad depende de la dosis, forma
de contacto y exposicion, estando limitada la presencia
en materiales de capellada del calzado.

Ftalatos en capellada y base: la determinacion de
ftalatos es obligatoria para juguetes. Dado que resulta
necesario minimizar los riesgos para nifios pequefios
que en algunas ocasiones puedan llevar a la boca el
calzado como un elemento de juego, se realizé este
ensayo, siendo recomendable la ausencia de
contaminacion por ftalatos.
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Evaluacion de la informacion al consumidor,

planimetria e identificacion de materiales

La informacion al consumidor que debe contener el

calzado es:

Informacién obligatoria

1. Declaracion de los materiales utilizados en el
producto

2. Datos del fabricante y/o razén social

3. Declaracion de origen

4. Talle

A su vez, para el uso o cuidado del producto, se sugiere

indicar en el calzado:

Informacién complementaria

5. Recomendaciones de limpieza y secado

6. Ausencia de contaminantes (no tiene ftalatos)

En tanto la informacién en cajas o embalajes (no

obligatorio) que se recomienda es:

7. Origen (pais de fabricacion)

8. Talle

9. Caracteristicas (color y/o material)

200

Argentina
BICENTENARIO
1810 | 2010

10. Datos de contacto (direccion, teléfono, correo

electrénico, pagina web).

RESULTADOS

Si consideramos la totalidad de las muestras

analizadas:

e EI 93 % de las mismas no cumple los limites
admitidos para absorcion en plantillas. Esto podria
provocar problemas de higiene y salud en los pies
de los nifos.

o EI 65 % presenta contaminacién por ftalatos.

e Sin contar los calzados cosidos (2), el 67 % de las
marcas no cumple los limites admitidos para la
adhesion entre capellada y base. Indistintamente del
poco o mucho uso podria afectar la durabilidad del
producto.

e El 72 % de las muestras no cumple con los limites
admitidos para la resistencia al desgaste en la suela
lo que, dependiendo del uso que el nifio le dé al
calzado, podria afectar la durabilidad del producto.

e El 50 % de las marcas tiene arco en sus
componentes, lo que es desaconsejado en esta
etapa de crecimiento del nifio.

e En el 43 % de las muestras se observaron
problemas en la longitud calzable y el largo de
plantilla.

Orientaciones al consumidor.

Al elegir el calzado para un nifio tenga en cuenta lo

siguiente:

& Lea atentamente toda la informacién que se
presenta en el calzado.

@ Solicite el talle correspondiente al nifio, pruébelo con
el nifio de pie.

& Observe que el calzado presente un espacio extra
en el largo de 1,5 cm aproximadamente, con la
finalidad de que los dedos no estén apretados y para
que el pie no pierda movimiento.

& Para nifios pequefios se recomienda un buen ajuste
(tipo velcro, corddn o hebilla) de facil cierre, siendo
que éste no debe llegar a la zona de flexion.

& Renueve el calzado cuando observe que el nifio, por
su crecimiento, necesita un nuevo talle.

< Observe el interior del calzado, el mismo debe ser
suave, sin costuras ni bordes internos que puedan
lastimar el pie del nifio.

@ Intente flexionar el calzado en la zona natural de
flexion del pie y trate de torcerlo de derecha a
izquierda. Ambos movimientos deben reflejar la
flexibilidad de los materiales que permitan los
movimientos del pie.

& La suela debe presentar relieves y dibujos
multidireccionales para evitar potenciales
deslizamientos y caidas.

< Observe los materiales de la parte superior
(capellada), se debe optar por los “no impermeables
y flexibles”, que dejen respirar al pie y no otorguen
rigidez frente a los movimientos.

@ En calzados de material texti o sintético es
recomendable que presenten perforaciones para
ventilar el pie.

< En nifios pequefos no se recomienda el uso de
calzados con tacos y arco (esto ultimo se debe usar
solo bajo recomendacion médica).

& Revise detenidamente el calzado y su embalaje
antes de la compra, recuerde que a veces el
fabricante presenta recomendaciones sobre limpieza
ylo secado del producto y ausencia de
contaminantes.
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PRUEBAS DE DESEMPENO DE LECHE UAT (LARGA VIDA)

Pedro Brunetto, Susana Bulttini, Carlos Percich, Laura Burroni, Emanuel Vadell, Marcela Viluje
Programa de Asistencia a Consumidores y a la Industria de Manufacturas, INTI Lacteos PTM,
INTI Lacteos Rafaela, INTI Concepcién del Uruguay
acim@inti.gob.ar

OBJETIVO

e Informar a los consumidores como se adecua este
producto a las regulaciones y a las normas técnicas
vigentes, con la finalidad de orientarlo a su eleccion
de compra y transformarlo en parte activa del
proceso de mejora continua de la calidad de la
industria nacional de productos lacteos.

e Asistir a la industria nacional de productos lacteos en
la mejora de la calidad de sus productos y procesos
propendiendo la mayor eficiencia.

e Colaborar con los organismos de regulacion vy
control del estado en la aplicacion del sistema
regulatorio, fortaleciendo las facetas tecnolégicas en
su rol regulador.

DESCRIPCION

Con la denominacién de leche sin calificativo alguno, se
entiende el producto obtenido por el ordefio total e
ininterrumpido, en condiciones de higiene, de la vaca
lechera en buen estado de salud y alimentacion,
proveniente de tambos inscriptos y habilitados por la
autoridad sanitaria bromatolodgica jurisdiccional y sin
aditivos de ninguna especie.

Los componentes importantes en la leche son: grasas,
proteinas (caseinas), lactosa y sales. Existen también
otros componentes en menor cantidad: lecitinas,
vitaminas, enzimas, etc. La lactosa constituye el
principal hidrato de carbono presente en la leche. Es
fuente de energia para las bacterias y esto la hace
fundamental para el desarrollo de fermentos en la
elaboraciéon de quesos y yogures. La lactosa es,
ademas, la responsable del sabor dulce de la leche.

La leche se destina al consumo de diferentes formas:

e leche fluida,

e leche concentrada o condensada,

¢ leche en polvo.

La leche se altera muy facilmente. Especialmente por
accion del calor pueden proliferar numerosos
microorganismos, sobre todo los que degradan la
lactosa con produccion de &acido y floculacién de
proteinas. Su uso para consumo exige tratamientos
térmicos contra la proliferacion de microorganismos y la
actividad de enzimas, como los que se describen en la
tabla a continuacion:

P o Ultra Ultra alta
asteurizacion R
pasteurizacion | temperatura
Temperatura 72°Ca78°C 138 °C 130°Ca
150 °C
Tiempo 15sa20s 2s 2sa4ds
Enfriada
inmediatamente - 5°C 32°C
a menos de
A
Conservacion En frio En frio temperatura
ambiente
Du:amon ?e E 4 a 5 dias 15 a 25 dias 5 a 6 meses
eche (*)

(*) En envase cerrado. Una vez abierto el envase, se recomienda
mantener refrigerado y consumir preferentemente dentro de las 72
horas.

La leche debe cumplir con un riguroso proceso de
control de requisitos sanitarios y de calidad. Uno de los
riesgos de este producto es la presencia de antibidticos.

La materia grasa es uno de los macrocomponentes de

la leche y es importante desde el punto de vista de las

calorias que contiene, en el sabor de la propia leche y

en los efectos en la salud. La concentracion de materia

grasa en la leche es criterio de clasificacion de la misma

en entera, parcialmente descremada y descremada.

De acuerdo con el contenido de materia grasa la leche

UAT se clasifica en:

- Leche entera (minimo 3,0 g/100 cm?3).

- Leche semidescremada o parcialmente descremada
(entre 0,6 g/100 cm3®y 2,9 g/100 cm?3).

- Leche descremada (maximo de 0,5 g/100 cm?).

Tamano de la muestra

Se muestrearon y analizaron 23 marcas comerciales en
las presentaciones existentes en el mercado: 21 leche
entera, 19 leche parcialmente descremada y 2 leche
descremada.

De las 23 marcas comerciales relevadas, 10
corresponden a marcas propias de supermercados.

Las leches analizadas pertenecen a las siguientes
cuencas lecheras: Santa Fe, Buenos Aires, Entre Rios y
Coérdoba.

Ensayos realizados

Ensayos microbioldgicos

Recuento de microorganismos aerobios mesdfilas: La

presencia de microorganismos por encima de los limites

fijados por el Codigo Alimentario Argentino podria

indicar que el proceso de esterilizacion no fue efectivo o

que hubo una contaminacion posterior (entradas de aire

en el envase, etc.).

Ensayos fisico-quimicos

o Deteccion de residuos de antibioticos: la leche no
debe contener residuos de antibiéticos provenientes
de los tratamientos suministrados al ganado para
prevenir y tratar enfermedades como la mastitis y la
neumonia. La presencia de estos medicamentos
puede ocasionar dos problemas: perjuicio para la
salud (segun niveles de consumo puede provocar
una toxicidad del tipo crénico) y deterioro de la
calidad de la leche (afecta los procesos de
fermentacion para obtener yogures o quesos). Las
empresas aseguran el empleo de leche cruda sin
antibioticos por medio de controles en la etapa de
recepcion de la leche.

e Materia grasa: es importante desde el punto de vista
nutricional y define parte de las caracteristicas
organolépticas de la leche.

e Extracto seco no graso: esta conformado por lactosa
(el azucar de la leche), proteinas (lactoalbuminas,
lactoglobulinas, caseinas), minerales (calcio, fosforo,
zinc, magnesio) y vitaminas (A, D, B2, B1, B6 y B7).
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Su concentracion sirve para evaluar de algun modo
la riqueza en componentes solidos de la leche v,
asimismo, la presencia en exceso de agua.
Proteinas totales: son importantes desde el punto de
vista nutricional y tecnolégico e incluyen
principalmente a las caseinas, lactoalbuminas y
lactoglobulinas. ElI Cdédigo Alimentario Argentino
establece un minimo de proteinas totales para las
leches destinadas a ser consumidas como tales o
destinadas a la elaboracion de leches y productos
lacteos.

Evaluacion del rotulado nutricional

Evaluacion voluntaria: comprende la declaracion del
valor energético y de nutrientes y la declaracion de
propiedades nutricionales (informacion nutricional
complementaria).

Evaluacion obligatoria: comprende los hidratos de
carbono, proteinas, grasas totales, grasas
saturadas, grasas trans., fibra alimentaria y sodio.
Evaluacion de la informaciéon al consumidor: de
acuerdo con la legislacion vigente en Argentina es
obligatorio informar: denominacién de venta del
alimento, lista de ingredientes, contenidos netos,
identificacion del origen, nombre o razén social y
direccién del importador, para alimentos importados,
identificacion del lote, fecha de duracion,
preparacion e instrucciones de uso del alimento,
cuando corresponda y rotulado nutricional.

RESULTADOS
Si

consideramos la totalidad de las muestras

analizadas:

Recuento de microorganismos aerobios mesdfilos

- Leche entera: el 100 % cumple con los limites
admitidos.

- Leche parcialmente descremada: el 100 %
cumple con los limites admitidos.

- Leche descremada: el 100 % cumple con los
limites admitidos.

Residuos de antibiodticos

- Leche entera: en el 100 % no se detectd
presencia de antibidticos.

- Leche parcialmente descremada: en el 100 % no
se detectd presencia de antibioticos.

- Leche descremada: en el 100 % no se detectd
presencia de antibioticos.

Contenido neto declarado

- Leche entera: el 100 % cumple con el contenido
neto declarado.

- Leche parcialmente descremada: el 100 %
cumple con el contenido neto declarado.

- Leche descremada: el 100 % cumple con el
contenido neto declarado.

Materia grasa

- Leche entera: el 81 % cumple con el nivel de
materia grasa establecido.
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- Leche parcialmente descremada: el 100 %
cumple con el nivel de materia grasa establecido.

- Leche descremada: el 100 % cumple con el nivel
de materia grasa establecido

e Extracto seco no graso

- Leche entera: el 71 % cumple con el contenido
minimo de extracto seco no graso establecido.

- Leche parcialmente descremada: el 89 % cumple
con el contenido minimo de extracto seco no
graso establecido.

- Leche descremada: el 100 % cumple con el
contenido minimo de extracto seco no graso
establecido.

o Proteinas totales

- Leche entera: el 81 % cumple con el contenido
minimo de proteinas.

- Leche parcialmente descremada: el 84 % cumple
con el contenido minimo de proteinas.

- Leche descremada: el 50 % cumple con el
contenido minimo de proteinas.

Orientaciones al consumidor

& Verifique que el producto se encuentre dentro de su
periodo de validez (revise la fecha de vencimiento).
Recuerde que no obstante la fecha de vencimiento,
una vez abierto el envase, se recomienda guardar
refrigerado y consumir dentro de las 72 horas.

= Lea la etiqueta y verifique que el producto sea el que
quiere comprar. Recuerde que existen diferentes
tipos de leche fluida (entera, parcialmente
descremada y descremada). Una leche con baja
materia grasa aporta menor cantidad de calorias y
es, por lo tanto, una leche de menor calidad
nutricional. Sin embargo, esto no significa que
ocasione dafos a la salud del consumidor.

< Una leche con extracto seco no graso bajo, aporta
menor cantidad de nutrientes (proteinas, hidratos de
carbono, etc.) sin ocasionar dafios a la salud por su
ingesta. En algunos casos, el valor de extracto seco
no graso puede ser indicador de aguado de la leche.

& Verifique que el envase no presente roturas,
abolladuras o pérdidas de contenido.

< Si la leche ha sido sometida a procesos térmicos
como la pasteurizacion, ultrapasteurizacion o la ultra
alta temperatura, se recomienda no hervirla. La
leche hervida sufre alteraciones en su composicion
tales como pérdida de vitaminas, aparicion de “sabor
a cocido” y formacion de una pelicula llamada
comunmente “nata” (compuesta por proteinas vy
vitaminas).

< A los consumidores que tengan alguna indicacion
médica o presenten alguna patologia se les
recomienda leer el etiquetado nutricional de los

productos.

1. T
- -

165

06 | Mayor confiabilidad de productos



166

v
o
=
<t
o
<t
I~
=
w
(=]
=
Q
Z
-
=
w
A
w
<
o
o
k-]
=
=2
o
<4
B
c
]
=
)
=
w
D-
o
o
=
o
o~
©
o
<%
>
©
E
<
[~
[}
a=l
[=]
=1
=
<%}
>
)
e
w

CALCULO DEL EXPONENTE DE ENDURECIMIENTO POR

DEFORMACION MEDIANTE UN ALGORITMO DE MINIMOS
CUADRADOS PONDERADOS

A. Matusevich, R. Mancini, J. Massa
INTI Cérdoba, Universidad Nacional de Cérdoba
matusevi@inti.gob.ar

OBJETIVO

Implementar computacionalmente un algoritmo
de minimos cuadrados ponderados para el
calculo del exponente n de endurecimiento por
deformacion y analizar las ventajas del método
propuesto en comparacion con el método de
minimos cuadrados convencional comunmente
utilizado.

DESCRIPCION

El exponente n es una propiedad relacionada
con la capacidad de estiramiento de un metal
durante en un proceso de conformado. Valores
elevados de ese parametro disminuyen la
posibilidad de que se produzcan
deformaciones localizadas en el material, lo
que posibilita un mejor conformado. También
brinda una medida del incremento de la
resistencia del material debido a la deformacion
plastica. Los valores de n para metales ductiles
a temperatura ambiente varian generalmente
entre 0,02y 0,5 [1].

La ecuacion (1) es una representacion empirica
de la curva de tension verdadera (o,) versus
deformacion verdadera (g,):

o, = K(g,)" (1)
que es valida para muchos metales mientras se
deforman sin un cambio apreciable de volumen [1].
La porcién de interés de la curva o,-€, se puede
obtener transformando los datos de tension
ingenieril versus deformacion ingenieril (o-€)
resultantes de un ensayo de traccion mediante
las siguientes expresiones [2]:

L, +e L, +e
g =In g,=0 2)
Le Le

donde L, es la longitud inicial del extensémetro
utilizado y e la elongacion ingenieril. Luego, el
exponente n se calcula mediante el ajuste por
minimos cuadrados de la recta:

In(o,) = In(K)+n In(g,) (3)
La norma ASTM 646 [2], que establece el
método de ensayo para la determinacion del
exponente n, utiliza el método de minimos
cuadrados convencional para el ajuste de dicha
recta (modelo de regresion lineal simple). Esta
metodologia asume que las abscisas estan
exentas de error, lo cual no es correcto. En
este trabajo se propone reemplazar el algoritmo
convencional por otro de minimos cuadrados

ponderados WTLS (weighted total least
squares) que considera errores tanto en
ordenadas como en abscisas [3].

En la referencia [4], que es una version ampliada
de este trabajo, se describe en forma detallada
cémo aplicar el algoritmo WTLS al calculo del
exponente n. Dicha metodologia ha sido
incorporada como una funcién en el software
INcerTl, desarrollado recientemente en INTI
Cérdoba para el calculo de parametros e
incertidumbres en el ensayo de traccion [5].

Descripcion del ensayo

Para determinar el exponente n se somete a
una probeta de dimensiones normalizadas a
un ensayo de traccidn convencional. De la
curva o-¢ resultante, se elige un tramo
continuo y monaétono creciente de la region
plastica; tipicamente, dicho tramo corresponde
al rango de deformacién entre el 5 y el 10 %,
o bien entre el 15 y el 20 %. Luego, los datos
0 -¢ seleccionados se transforman en valores
verdaderos Oy-¢&y mediante las expresiones
(2). Finalmente, mediante el ajuste por minimos
cuadrados de la ecuacion (3), se determinan
los valores de n, Ky las desviaciones estandar
de dichos parametros.

Ejemplos de analisis

Se muestran resultados de ensayos realizados
sobre un acero utilizado habitualmente en
procesos de embutido. Las tres probetas
ensayadas, designadas como A, B y C, fueron
obtenidas a 0, 45 y 90 grados respecto a la
direccion de laminacién del material.

La tabla 1 contiene los resultados para el
exponente n y su desviacion estandar,
obtenidos mediante el método de minimos
cuadrados convencional. En la tabla 2 se
presentan los resultados que brinda el método
de minimos cuadrados ponderados (WTLS).
En todos los casos el exponente n se calculd
en el rango de deformacioén del 5 al 15 %.

Tabla 1. Resultados para el exponente n y su
desviacion estandar (minimos cuadrados estandar)

Probeta  Exponente n Desv'iaci()n De§viaci()n
estandar estandar %

A (0°) 0,237057 0,000042 0,02

B (45°) 0,234470 0,000051 0,02

C (90°) 0,232666 0,000052 0,02
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Tabla 2. Resultados para el exponente n y su
desviacion estandar (minimos cuadrados ponderados)

Probeta  Exponente n DeS\{iacién Degviacic’;n
estandar estandar %

A (0°) 0,237047 0,000230 0,10

B (45°) 0,234458 0,000219 0,09

C (90°) 0,232658 0,000254 0,11

En la figura 1, donde se muestran las curvas
In(o,) versus In(g,) para los probetas A, By C,
se puede verificar la validez de la relacion
empirica (1), ya que se observa una relacion
practicamente lineal entre las variables In(o,) y
In(e,). Se hizo una ampliacion de una zona del
grafico para mostrar la distribucion aleatoria de
los resultados del ensayo en el caso de las
tensiones y deformaciones “verdaderas”. La
tendencia “lineal” resulta evidente en los tres
casos, cuando se usan escalas logaritmicas

1.8

Il &, ) =

infe )=
Figura 1. Curvas In(ov) versus In(ev) para los ensayos
A, By C (rango de deformacioén 5 al 13,5 %)

Con el fin de comparar ambos métodos, los
resultados mostrados en las tablas 1 y 2 se han
expresado con 6 cifras decimales. La cantidad
correcta de cifras significativas con que debe
informarse el resultado de una medicién depende
de la estimacion de la incertidumbre asociada [6].
Si se utiliza el criterio de informar la desviacién
estandar con una sola cifra significativa, los
resultados deben expresarse tal como se indica
en la tabla 3. El método convencional, al asumir
que la variable ¢, carece de error, aparenta ser
mas exacto que el algoritmo de minimos
cuadrados ponderados, lo cual no es correcto.

Tabla 3. Resultados informados con las cifras
significativas que impone la desviacion estandar
correspondiente

Exponente n Exponente n
(método estandar) (algoritmo WTLS)

A (0°) 0,23706 + 0,00004 0,2371 + 0,0002
B (45°) 0,23447 + 0,00005 0,2345 + 0,0002
C(90°)  0,23267 + 0,00005 0,2327 + 0,0002

Probeta
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Los resultados obtenidos para el exponente de
endurecimiento por deformacién (n) muestran
que las propiedades para el proceso de embutido
son mejores en el sentido longitudinal (n, = 0,23)
y se van degradando levemente para angulos
crecientes (n,; = 0,235 y ng, = 0,233) siendo
minimas en el sentido transversal (probeta C).

RESULTADOS

Los resultados presentados en las tablas 1y 2
muestran que existe una concordancia plena
entre ambos métodos de ajuste en lo referente
al calculo del exponente n. Sin embargo, no
sucede lo mismo en el caso de las desviaciones
estandar asociadas a los parametros calculados.

El algoritmo de minimos cuadros ponderados
utilizado brinda una estimacion mas realista de
la desviacién estandar asociada al parametro n
y por lo tanto, permite informar el parametro
calculado con una cantidad correcta de cifras
significativas. El mérito del método propuesto
es que reconoce la dispersion de los valores
medidos, tanto en abscisas In(g,) como en
ordenadas In(o,), y pone al descubierto que el
meétodo convencional subestima la dispersion al
no considerar a la abscisa como variable
aleatoria.
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INTEGRACION DE LOS SERVICIOS METROLOGICOS DEL INTI
F. Kornblit'”, C.Calbet®

()

INTI Fisica y Metrologia, ® Programa de Metrologia y Calidad de las Mediciones

ferk@inti.gob.ar, calbet@inti.gob.ar, gv@inti.gob.ar, laiz@inti.gob.ar

OBJETIVO

Mostrar el proceso de unificacion e integracion
de los diversos servicios de calibracion y
medicion que brinda el INTI y los resultados
obtenidos, particularmente en lo referente al
reconocimiento internacional.

DESCRIPCION

Antecedentes histéricos

El INTI brinda servicios metrolégicos desde los
primeros anos de la década del 60, es decir,
casi desde su creacion, ante el cambio
tecnologico que significd la conversion de la
industria artesanal existente en industria de
fabricacion seriada, que comenzd a requerir
referencias metrolégicas confiables.

En 1972, el Decreto reglamentario de 1157 de
la Ley 19511 encomienda al INTI la funcion de
un Instituto Nacional de Metrologia (INM), esto
es, entre otras cosas, la realizacion, custodia, y
mantenimiento de los patrones nacionales de
medida. La diseminacién de la trazabilidad
metrolégica se concretaba a través de
calibraciones de instrumentos, por parte del
entonces llamado Departamento de Fisica
(actualmente, INTI Fisica y Metrologia).

Desde entonces, y sobre todo a partir del
advenimiento y desarrollo de los sistemas de
gestion de la calidad (SGC) en muchas areas
industriales, la demanda de servicios de
calibraciéon fue creciendo, y se extendié a
regiones ubicadas en el interior del pais. Esto
motivé el desarrollo de Ilaboratorios de
calibracion en los centros de Cérdoba, Rosario,
Rafaela y Mar del Plata.

A partir de 1999, los centros comenzaron la
implantacion de sus propios SGC, segun IRAM
301, los que fueron evaluados externamente
por diversos organismos de acreditacion. De
acuerdo a las pautas institucionales vigentes
entonces, cada centro desarrolld su propio
SGC, en forma separada de los demas.

Las implementaciones independientes, si bien
representaron avances importantes en cuanto a
la calidad y confiabilidad de los servicios,
generaron algunas inconsistencias. Hubo casos
en que varios centros ofrecian el mismo
servicio, compitiendo entre si, y aplicando
procedimientos diferentes, aunque factibles de
ser armonizados.

Proceso de Integracion. A partir del afio 2003,
en un marco institucional tendiente a una
concepcion unificada del instituto, se detecta la

necesidad de integrar los  servicios
metrolégicos en un sistema armonizado,
autoevaluado y reconocido interna y
externamente como tal. Asi, el personal de los
laboratorios involucrados comenzé a transitar
un proceso continuo de unificacion, que incluyé
las tareas siguientes:

e Armonizacién de procedimientos. En aquellos
casos en que un mismo servicio de
calibracién/medicion es ofrecido por mas de un
centro, con equipamiento similar, los
procedimientos se armonizaron, con el
propdsito de garantizar equivalencia de
resultados. A partir de 2003 se han mantenido
reuniones entre los responsables de los
laboratorios, y se desarrollaron procedimientos
de calibracion armonizados en las areas de
masa, volumen, presion, fuerza, electricidad,
dimensional y temperatura. En 2010 Ila
Gerencia de Metrologia y Calidad de las
Mediciones desarroll6 un procedimiento de
armonizacién, que alcanza no solamente a los
nuevos procedimientos, sino a las revisiones y
actualizaciones de los ya existentes.
eintercambio de  experiencias/aprendizaje
mutuo. Las reuniones mencionadas en el
parrafo anterior han servido, ademas, para
consolidar y unificar criterios técnicos, vy
compartir e intercambiar experiencias. Sumado
a esto, se busca concretar estadias de nuevo
personal en los laboratorios con mas
experiencia.

e Intercomparaciones. Se han realizado algunas
intercomparaciones entre laboratorios de los
diferentes centros, institucionalizadas a partir
de la creacion del Servicio Argentino de
Interlaboratorios  (SAl). En ellas, cada
laboratorio participa con su propio nivel de
exactitud. El esfuerzo de intercomparaciones
debe ser profundizado en el proximo periodo.

¢ Auditorias cruzadas. En 2005 los laboratorios
correspondientes a las areas mencionadas
comenzaron a recibir auditorias anuales,
técnicas y de gestion, por parte de auditores
provenientes de otros centros. Dado el nivel de
independencia de los auditores respecto de los
laboratorios auditados, estas auditorias son
consideradas evaluaciones externas realizadas
por pares. EI mismo criterio se esta aplicando
en las areas de metrologia quimica.

eFormato unico de certificados. En el afo
2006, los responsables de calidad de los
centros involucrados, consensuaron un disefio
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unico de certificado de calibracién y medicion,
en el cual solo se menciona al INTI (no al
centro donde se realiz6 la calibracién) como el
prestador.

eDepartamento de Metrologia Cientifica e
Industrial. Fue creado por Disposicién 774/08,
con el objeto de coordinar y supervisar algunas
de las tareas mencionadas en estas lineas.
eManual de Calidad Integral. En 2009 fue
puesto en vigencia el manual de gestion global
del INTI, que brinda un marco para las tareas
de gestion y técnicas de los centros.
eRevisiones por la Direccién. En diciembre de
2009 se realiz6 la primera reunion de revision,
convocada por la Gerencia de Metrologia y
Calidad de la Mediciones, y con la participacion
de los directores y responsable de la Calidad
de los centros involucrados.

Reconocimiento Internacional

En 1999, el INTI firma el acuerdo de
reconocimiento mutuo (MRA) entre institutos
nacionales de metrologia (INM), por el cual
declara sus mejores capacidades de
calibraciéon y medicion (CMC) para su
reconocimiento internacional.

Para lograr este reconocimiento debe
transitarse un complejo proceso que incluye,
por un lado, la participacién satisfactoria en
intercomparaciones y, por el otro, la evaluacion
externa de los laboratorios, sea por un
organismo de acreditacion reconocido, o bien
por medio de evaluaciones realizadas por
pares, quienes son expertos provenientes de
INM de otros paises. El INTI inicié el proceso
de acreditacion por parte del UKAS y el DKD.
Finalmente eligié el camino de las evaluaciones
de pares que, a nuestro juicio, representa una
alternativa superadora a la de la acreditacion.
Una vez completado este proceso, las
capacidades de medicion declaradas son
publicadas en la pagina web del BIPM
(kcdb.bipm.org/appendixC). Desde 2004 a la
fecha, los laboratorios metrolégicos del INTI
fueron evaluados por expertos de los INM de
Canada, EEUU, México, Brasil, ltalia,
Alemania, Inglaterra y Holanda. Para lograr la
publicacién de las CMC, los hallazgos de las
evaluaciones, las acciones correspondientes, y
los elementos principales de los SGC, son
presentados en forma detallada al grupo de
trabajo de sistema de calidad del Sistema
Interamericano de Metrologia (SIM-QSTF),
quien analiza la informacion presentada y
decide la aprobacion o no de la presentacion.
Hasta el afio 2008, las presentaciones al SIM-
QSTF se restringian a las capacidades de
calibracién y medicién mantenidas en INTI
Fisica y Metrologia, en cuanto a la metrologia
fisica, y a INTI Quimica e INTI Ambiente, en lo
referente a mediciones quimicas. Este afio,
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dado el avance mencionado en el punto
anterior, se decidi6 presentar un sistema
integrado, en lo referido al servicio brindado en
metrologia dimensional, masa, volumen,
densidad, acustica, vibraciones, radiometria,
fotometria y temperatura.

La presentacion fue aprobada, incluyendo
nuestra propuesta de considerar las auditorias
cruzadas como evaluaciones de pares
externas. Por consiguiente, las visitas de pares
de otros INM se limitan a la evaluacion técnica
de los laboratorios con la mayor exactitud,
aunque los responsables de los restantes
laboratorios de los centros  quedan
involucrados, en la medida en que el evaluador
externo lo requiera. ElI resto de las
evaluaciones técnicas y gestion son efectuadas
anualmente por auditores propios.

En la tabla siguiente se muestran la cantidad
de capacidades de calibracién y medicion del
INTI publicadas hasta el momento y la cantidad
de centros involucrados en cada area.

Areas CMC Centros
Acustica/Vibraciones 9 1
Electricidad 120 3
Dimensional 5 4
Masa y relacionadas 69 5
Fotometria/Radiometria 3 1
Quimica 11 2
Temperatura 17 4
Total 234 7

Numero de intercomparaciones publicadas por el
BIPM donde ha participado el INTI: 64

RESULTADOS

A través del proceso se logro:

el a equivalencia de resultados de calibracién y
medicién emitidos por los diferentes centros.
elLa posibilidad de planificar eficientemente la
oferta metrolégica del INTI de acuerdo a la
capacidad de respuesta de los centros y de las
demandas locales y nacionales.

eEl reconocimiento internacional de los
servicios de calibracién del INTI, como un todo.
eLa visualizacion, por parte de los actores
externos (industria, otros organismos estatales,
sociedad) de un organismo que brinda un
servicio publico unificado en todo el pais.
Reconocimiento. Todos estos logros han sido
colectivos. Las tareas mencionadas
representaron un esfuerzo continuo, durante
estos afos, de decenas de personas de los
centros de Fisica y Metrologia, Quimica,
Ambiente, Rafaela, Cérdoba, Rosario y Mar del
Plata, el cual deseamos reconocer.
Compromiso para el proximo periodo. Dado los
excelentes resultados obtenidos y mejoras
alcanzadas, y tratandose de un proceso de
unificacion e integraciéon continuo, entendemos
que el mismo debe profundizarse, a la vez que
ampliarse a otros servicios de calibracién vy
medicion que desde otras areas del INTI se
brindan.
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MEJORA'Y MODERNIZACIQN DEL LABORATORIO
DE ALTA TENSION DEL INTI

Lic. Lucas Di Lillo, Ing. José Luis Casais
INTI Fisica y Metrologia
Idili@inti.gob.ar; jcasais@inti.gob.ar

OBJETIVO

El Laboratorio de de Alta Tension del INTI,
ubicado en el centro de Fisica y Metrologia fue
inaugurado hace mas de 40 afos,
desarrollandose desde el inicio de sus
actividades, calibraciones y ensayos en el area
de alta tensidon. Los objetivos del presente
proyecto son los de modernizar el laboratorio
en cuanto al equipamiento, disefando y
desarrollando los equipos de medicion
necesarios para tal fin. El hecho de disenar y
desarrollar el equipamiento en nuestras
instalaciones contempla la calibracion del
equipamiento en el propio Laboratorio, lo que
traera como beneficio adicional la reduccién de
los costos de calibracion en el extranjero.
También se podra transferir la experiencia del
INTI a los laboratorios de la red SAC.

DESCRIPCION

La metrologia de alta tensién impacta en varios
aspectos de la industria, el comercio y la
sociedad. Contar con un adecuado sustento
metroldgico en la relacidon de transformacion de
tension y corriente contribuye a asegurar la
exactitud en la medicion de energia eléctrica en
grandes volumenes. Esta exactitud es
imprescindible en toda la cadena de facturacion
de flujos de energia eléctrica, desde las
unidades de generacion hasta los
consumidores. Por otro lado, los trabajos
tendientes a reducir las pérdidas de los equipos
de alta tensiébn cobran cada vez mas
importancia en las medidas de ahorro o
eficiencia energética, con el consiguiente
impacto ambiental. Para estos trabajos se
demandan mediciones de energia, vy
consecuentemente de relaciones de
transformacion, cada vez mas exactas.
Pequefios errores de medicion en grandes
transformadores conectados permanentemente
a la red tienen un alto impacto en las pérdidas
de energia. Para ello debemos contar con
instrumental y métodos de medicidbn que
alcancen las exactitudes requeridas a nivel de
otros laboratorios internacionales.

Las tareas futuras a desarrollar son las que se
enumeran a continuacion:

1. Nuevo método de calibraciéon de los
transformadores patrones de tension
hasta 500 kV

El método indirecto empleado actualmente para
la calibracion de los transformadores de tension
en alta tensidbn presenta problemas de
compatibilidad entre los sistemas de medicion y
los equipos que actualmente se utilizan en el
laboratorio, es por ello que se propone utilizar
un meétodo de autocalibracién que emplea un
comparador de corriente, el cual sera
construido por personal del laboratorio.

2. Construccion de un nuevo puente
comparador de transformadores de
tension

El puente comparador de transformadores
actual, ademas de tener 40 afos de uso,
carece de la resolucidbn necesaria para la
calibracion de patrones. Muchos de los
componentes para la construccion de un nuevo
puente se encuentran en el laboratorio, como
ser un divisor inductivo de 7 décadas, el cual,
para pruebas preliminares seria suficiente.
Ademas el Ilaboratorio cuenta con un
transformador separador y recientemente se
adquirié una plaqueta adquisidora sobre la cual
se estan realizando pruebas de medicion. Con
dicha placa, usada junto con una PC, se
obtendran los errores de los transformadores
en la pantalla de una computadora. Este nuevo
sistema permitira automatizar todas las
mediciones, permitiendo de esta manera
obtener directamente el certificado de ensayo.

3. Construccion de un nuevo puente
comparador de transformadores de
corriente

El puente comparador de transformadores de

corriente ya es obsoleto. La mayor dificultad en

el disefio y construccion de uno nuevo recae en
la realizacién de un sistema capaz de comparar
dos transformadores con distinta relacién de
transformacion. La construccion es similar al
comparador de transformadores de tension. La
idea planteada consiste en utilizar un
comparador de corriente. Sin embargo este
desarrollo tiene una complejidad en cuanto al
disefio debido que, por un lado se manejan
corrientes de hasta 5 A 6 10 Ay por otro lado la
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carga que impongan tanto al patréon como a la
incognita debe ser baja. Ademas se analizara
la posibilidad de usar este comparador para la
calibracién absoluta de transformadores de
corriente.

4. Construccion de un calibrador del
patréon de descargas parciales

La mediciéon de la descarga parcial es una
herramienta de control de calidad, aceptada en
todo el mundo, para realizar pruebas tanto en
laboratorio como en campo. La norma IEC
60270 define los fendmenos de descargas
parciales como fallas dieléctricas localizadas en
una pequefa parte de un sistema de
aislamiento eléctrico, sdlido o liquido, sometido
a alta tensién. La deteccion y el control de la
descarga parcial es de fundamental
importancia, ya que estos fendmenos
generalmente preceden a la falla del
aislamiento, lo cual genera costosas
reparaciones y cortes de energia eléctrica. Por
lo tanto, la medicion de las descargas parciales
es una referencia fundamental de la calidad de
los transformadores, cables y accesorios.
Siendo el INTI un instituto nacional de
metrologia, es necesario establecer Ia
trazabilidad del patrén de descargas parciales a
patrones de tension y de capacidad, de tal
forma de tener una carga conocida con una
exactitud del 1 6 2 % y en el cual se pueda
variar la capacidad y tension. Con este
instrumento se puede calibrar la funcién
integradora de los osciloscopios para evaluar la
carga integrando el pulso de corriente.
Adicionalmente, si se modifica la frecuencia de
los pulsos, este sistema permitira estudiar en
los medidores de descargas parciales los
problemas de superposicién. Este equipo podra
ser enviado al PTB para su calibracion.

5. Construccion de un divisor de impulso
de referencia de 300 kV
La deteccion y localizacion de defectos en
transformadores por medio de un ensayo con
onda normalizada 1,2/50 de tension de impulso
de origen atmosférico es de vital importancia
para la caracterizacion de los transformadores.
Las empresas fabricantes de transformadores
realizaron inversiones para adecuar sus
laboratorios a las exigencias de las normas
internacionales para la detecciéon de fallas
mediante el ensayo de tensiéon de impulso.
Actualmente existen en el pais diversas
empresas nacionales y extranjeras que poseen
equipos de impulso que van de los 200 hasta
1250 kV de cresta, los cuales requieren de
calibracién para ser trazables a los patrones
nacionales de medicién. Tal como lo indica la
norma IEC 60060-2, esta establecido que los
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equipos divisores de impulso pueden ser
calibrados al 20 % de su tension nominal, por lo
tanto la construccién de un divisor de referencia
de 300 kV permitira realizar las calibraciones
de equipos de impulso de hasta 1500 kV.

6. Mejoras de las incertidumbres de
medicién declaradas en las CMC

El INTI es firmante del Acuerdo de
Reconocimiento Mutuo de Patrones Nacionales
de Medida y Certificados de Calibracion y de
Medicién emitidos por los institutos nacionales
de metrologia (CIPM-MRA), redactado por el
Comité Internacional de Pesas y Medidas
(BIPM), por el que todos los institutos
participantes reconocen entre si la validez de
sus certificados de calibracion y de medicion
para las magnitudes, campos e incertidumbres
especificados en el Apéndice C del acuerdo, el
cual refleja las capacidades de medicién y
calibracion  (CMC) aceptadas a nivel
internacional, soportadas por comparaciones
internacionales y realizadas bajo un sistema de
gestion de la calidad basado en la norma
ISO/IEC 17025. Este acuerdo constituye la
respuesta a la creciente necesidad de un
esquema abierto, amplio y transparente para
brindar a los usuarios informacion cuantitativa
confiable sobre la comparabilidad de los
servicios nacionales de metrologia,
proporcionando la base técnica para acuerdos
mas amplios en el comercio internacional y en
los &mbitos reglamentados.

El desarrollo del presente trabajo permitira
declarar nuevas magnitudes e incertidumbres
en el Apéndice C del BIPM como asi también
reducir las incertidumbres de medicion en los
ensayos y calibraciones para los usuarios. Se
espera completar con todas las actividades en
lo que resta del afio 2010 y en el primer
semestre del afio 2011 con el objetivo de recibir
una evaluacion de pares a fines del afio 2011.

RESULTADOS

La construccion de instrumental y el desarrollo
de nuevos métodos de medicion contribuird a
alcanzar las exactitudes requeridas a nivel
internacional, impactando en la industria, el
comercio y la sociedad ya que se contara con
un adecuado sustento metroldgico, asegurando
la exactitud en la mediciéon de energia eléctrica
en grandes volumenes.
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DESAFIOS Y PERSPECTIVAS DEL PROCESO DE APROBACION DE MODELOS

DE INSTRUMENTOS DE PESAR
A. Nufiez, F. Kornblit
INTI Fisica y Metrologia
avn@inti.gob.ar, ferk@inti.gob.ar

OBJETIVO

Se describen en este trabajo las tareas
emprendidas por el instituto desde el afio 2004
para la aprobacion de modelo de balanzas e
instrumentos de pesar, las dificultades
encontradas, las acciones tomadas para
resolverlas y los desafios para el proximo
periodo.

DESARROLLO

En 2003, el decreto 788 del PEN encargé al
INTI los ensayos de aprobacién de modelo de
instrumentos reglamentados.

Dentro del alcance del decreto, la aprobacién
balanzas e instrumentos de pesar (receptores
de carga indicadores de peso) cobra una
relevancia significativa debido al impacto
econdmico  vinculado a  transacciones
comerciales internas y externas.

El proceso de aprobacion de modelos implica,
por un lado, la evaluacién del disefio de los
instrumentos, con referencia a los reglamentos
técnicos vigentes, por otro, la verificacion
mediante ensayos de que un prototipo
entregado por su fabricante o importador es
acorde al disefio presentado y que verifica las
tolerancias metrolégicas correspondientes.
Ademas, debe constatarse que el instrumento
no es pasible de uso fraudulento, esto es, que
en el empleo habitual no se permita la
alteracion del resultado de una pesada, sea
por operaciones desde el panel o desde
alguna interfase.

Previamente al afo 2003, los modelos de
instrumentos eran aprobados mediante
declaraciones juradas, por parte de los
fabricantes o importadores, de que los mismos
habian sido correctamente ensayados vy
analizados. Sin embargo, este sector carecia
de la capacidad técnica para realizar algunos
de los ensayos requeridos por la
reglamentacion, como los de compatibilidad
electromagnética en instrumentos electrénicos,
y los ensayos de variacion de temperatura (de
-10 °C a 40 °C) en plataformas de grandes
dimensiones.

En otras palabras, podemos decir que, ni el
sector de fabricantes de balanzas estaba
técnicamente  preparado para  producir
instrumentos acordes a la reglamentacion, ni
el Estado era técnicamente solido para
verificarlos.

En tal sentido, el decreto mencionado provocé
la necesidad, en ambas partes, de encarar
nuevas tareas, estudiar los procesos y
métodos, adaptandose a la situacion.

Primeras dificultades. En el afio 2004 se
constituye el laboratorio de Aprobacion de
modelos de instrumentos de pesar, dentro
del Centro de Fisica y Metrologia. En un
principio, este laboratorio contaba con una
sola persona y comenz6é a ftrabajar con
grandes dificultades. Algunas de ellas se
derivaban del hecho de que el sector de los
fabricantes no tenia la costumbre de
documentar todos los detalles del disefio, al
que consideraban confidencial.

Por su parte, el laboratorio carecia de la
experiencia necesaria para decidir a priori qué
informaciéon debia solicitar de antemano.
Debia analizarse cada modelo en particular y
solicitar posteriormente la informacién acorde
al mismo.

Con el tiempo, el sector de fabricantes
comienza a aceptar los elementos solicitados
por el INTI, pero la informacion sigue siendo
incompleta o con errores, faltan elementos
como planos, descripcion de celdas de carga,
etc. Esto produce la necesidad de solicitar
informaciéon adicional con la consecuente
demora de la respuesta. Muchas veces, la
informacion  entregada vuelve a estar
incompleta. Este proceso de solicitud y
entrega de informacion suele repetirse varias
veces para el mismo trabajo. Otras veces, la
informacion adicional entregada presenta
cambios en hardware, software o}
documentacién respecto a la original, los
cuales motiva un nuevo analisis desde cero.
Por todo esto, el papel del INTI no se limité a
la actividad reguladora. En la medida en que
fue adquiriendo experiencia, comenzé a
brindar la asistencia técnica necesaria para
que el sector mejore sus procesos de disefo y
fabricacion. Fue necesario establecer un
lenguaje comun entre el INTI y el sector.
Comenzd a realizarse capacitacion informal,
ante cada dificultad encontrada y luego
actividades de capacitacion formal, como las
siguientes:

e Entre 2006 y 2010 se organizaron tres
seminarios a cargo de expertos alemanes
acerca de ensayos fisicos en instrumentos de
pesar, examen de software en instrumentos
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reglamentados y requerimientos de las
recomendaciones de OIML R60 y R76.

e En 2009 se dictaron dos seminarios con el
objetivo de formalizar y clarificar la informacién
solicitada por el INTI.

En el afo 2005, solo el 25 % de las solicitudes
de aprobacion de modelos fue aprobado por el
INTI. EI mismo porcentaje subié al 35 % en
2009. Estos porcentajes muestran una mejora
significativa en el sector, a la vez de una
necesidad de continuar mejorando. En la
figura 1 se muestran las principales causas de
no aprobacion de los modelos presentados
durante estos afos.

Grafico 1. Causas de no aprobacion posibilidad de uso
fraudulento, 3%

o falta de linealidad,
variacion de 6%

temperatura, 26%

inconsistencias

documetacion-

compatibilidad prototipo, 9%

electro-magnética,
9%

falta de equipos o
documentacion, 19%

falta de estabilidad,
9%

cierre por pedido del
usuario, 13%

otros, 6%

Equipamiento del laboratorio

Las tareas del laboratorio requirieron nuevo

equipamiento. Podemos mencionar, como lo

mas significativo, lo siguiente:

e Durante 2004 se construye un simulador de
celda de carga para ensayo de indicadores
de peso.

e Hacia fines de 2006 se dispone de una
camara de temperatura propia, que permite
realizar ensayos de balanzas entre -10 °C y
40 °C

e Durante 2009 y 2010 se construye un nuevo
simulador de celdas de carga.

e Ademas, se cuenta con el equipamiento de
INTI Electrénica e Informatica, para los
ensayos de compatibilidad electromagnética.

Actividad internacional

La reglamentacion actualmente vigente en el
pais es la Resolucién 2307/80 del Ministerio
de Comercio, la cual se encuentra fuertemente
desactualizada frente al estado del arte de la
tecnologia de fabricacion de instrumentos
(sobre todo electronicos). Esto motiva la
necesidad de una nueva reglamentacion. En
los ultimos anos se participé de reuniones
técnicas en el ambito del Mercosur con el fin
de armonizar un reglamento basado en la
recomendacion OIML R76-2006.

Los tiempos de ejecucion
Las dificultades mencionadas en los parrafos
anteriores, junto al incremento de la actividad,
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provocaron que, a poco tiempo del inicio, se
recibieran mas solicitudes que las que podian
procesarse. Se produjeron asi importantes
demoras. Se llegd a tener mas de 50
solicitudes pendientes simultaneamente. Esto
motivd diversas medidas tomadas para
mejorar la capacidad de respuesta del
laboratorio. Algunas se  detallan a
continuacion:

o A partir de 2005 se comienzan a incrementar
los recursos humanos, llegando a contar con 5
personas en INTI Fisica y Metrologia. A partir
de 2007 se suma INTlI Rosario a las
actividades.

e Se mejord y duplicé el equipamiento.

e Se mejord la gestiébn y organizacion del
trabajo, focalizando en el aumento del
compromiso con los tiempos de ejecucion.

e Se trabajoé con el sector de fabricante, para
mejorar aun mas la presentacion de las
solicitudes.

Estas medidas han comenzado a producir una
mejora en la direcciéon deseada. En la figura 2
se observa la evolucion de las o6rdenes de
trabajo abiertas simultaneamente.
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El objetivo del INTI, en tal sentido, es reducir la
demora de wun trabajo de aprobacién
Tendiendo en cuenta que en general, este tipo
de ftrabajos involucra no solo analisis vy
ensayos, sino también asistencia técnica,
sugerencias a los fabricantes sobre mejoras
en caso de que las presentaciones originales
resulten deficientes, etc.; se estima que un
objetivo realista es el de un plazo medio de
ejecucion de 4 meses. Este plazo es similar a
los alcanzados en otros paises. Actualmente,
el INTI esta cerca de alcanzar tal objetivo.
Para esto, se planea, a la par de continuar con
las esfuerzos indicados, el desarrollo de una
plantila modelo para la presentacién de la
documentacion de una manera homogénea.

RESULTADOS

Durante el tiempo transcurrido el INTI logré
fortalecer el aspecto técnico que le compete al
Estado como autoridad que tiene a su cargo la
tarea de vigilar el cumplimiento de los
reglamentos técnicos vigentes para
instrumentos de pesar no automaticos.
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IMPLEMENTACION DE UN NUEVO LABORATORIO DE APROBACION DE
MODELOS DE INSTRUMENTOS DE PESAR

Orlando Fello, Pablo Venticinque
INTI Rosario, Programa de Metrologia Legal
ofello@inti.gob.ar, pventi@inti.gob.ar

OBJETIVO

El Estado debe proteger a los consumidores,
quienes no poseen los medios técnicos para
comprobar si las mediciones involucradas en
su vida estan bien realizadas vy si los resultados
obtenidos son los correctos.

En la Argentina, el INTI es el organismo oficial
responsable de las actividades técnicas de
Metrologia Legal. Esto implica disponer de
reglamentos y verificar que los instrumentos de
mediciéon cumplan con dichos reglamentos.

De acuerdo a la Ley de Metrologia (Ley 19511)
es obligatorio para los fabricantes,
importadores o representantes someter a la
aprobacion de modelo todo instrumento de
medicién reglamentado.

Con ese objetivo el Programa de Metrologia
Legal de INTI decide la instalacion de un
segundo laboratorio para aprobacién de
modelos de instrumentos de pesar de
funcionamiento no automatico en las
instalaciones de INTI Rosario.

DESCRIPCION

Desde el afio 2003, momento en que las
actividades técnicas de Metrologia Legal pasan
a depender del INTI, se han logrado grandes
avances en la configuracién de una estructura
para la Metrologia Legal entre ellas la
aprobacion de modelo.

En la zona de Rosario y su area de influencia
existe una gran concentracion de fabricantes
de instrumentos de pesar cuya actividad se
encuentra regulada por los alcances de la Ley
19511 de Metrologia, razén por la cual se
decide instalar un laboratorio de aprobacion de
modelos en las instalaciones de INTI Rosario
en el afio 2006.

Las actividades de instalacion del laboratorio
llevaron a proveerse con diversos
equipamientos de los cuales algunos fueron de
manufactura propia.

Entre ellos se desarroll6 un dispositivo para
realizar ensayos de tension y frecuencia acorde

a lo requerido por la resolucion SECyNEI N°
2307/1980, la cual requiere que se realicen
ensayos en los limites de -15 a 10% de la
tensién nominal y en £ 2 % de la frecuencia
nominal con la cual se alimentan los
instrumentos bajo ensayo.

También se fabricaron 50 pesas patrones de
acero inoxidable clase F2 desde 100 g a 1 kg.

Para valores inferiores a 100 g y superiores al
kilogramo la opcién fue la adquisicion de dichas
pesas.

Pesas fabricadas por INTI Rosario

Para los ensayos de aprobacion de modelo de
dispositivos indicadores de peso, donde se
requiere la simulacion de la senal de una celda
de carga, se adquirié un nanovoltimetro.

En la actualidad, el laboratorio de aprobacion
de modelos de instrumentos de pesar de INTI
Rosario realiza la evaluacion de documentacion
y del prototipo, el analisis de software y la
totalidad de los ensayos metrologicos a
temperatura normal, con balance de un alcance
hasta 1.000 kg.

modelos
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Para los ensayos en limites de temperatura
INTI Fisica y Metrologia facilita sus
instalaciones donde se completan los ensayos
de temperatura en rangos de hasta -10 °C a
40°C.

Mientras tanto, los ensayos de compatibilidad
electromagnética los realiza INTI Electronica e
Informatica.

En un proceso de evolucién y mejora del
laboratorio nos lleva a plantearnos la necesidad
de contar con una camara de temperatura para
efectuar ensayos dentro de las actividades de
aprobacion de modelo, como asi también de
asistir a los fabricantes en evaluacion de
desempefio de productos y/o ensayos de
precumplimiento.

Actualmente nos encontramos en el proceso de
formulacion de un pedido de presupuesto para
tareas adicionales que nos permita ampliar el
laboratorio y contar con un area de ensayos de
50 m’ y la instalacion de una camara de
temperatura de 60 m? para satisfacer ensayos
en un rango de temperaturas desde -15 °C a
45°C.

Como tareas complementarias, el laboratorio
hace dos afios esta colaborando con el area de
verificacion de surtidores del Programa de
Metrologia Legal en la evaluacion de
dispositivos que faciliten el uso fraudulento.

En varios dispositivos instalados
clandestinamente en cabezales de surtidores,
detectados durante el proceso de verificacion
periddica nos permitid6 determinar diferencias
en el despacho de combustible de hasta un
10% en perjuicio del consumidor.

Dispositivo secuestrado durante una verificacion
periodica en surtidores de combustibles

El laboratorio de aprobacion de modelos
también colaboré activamente en la formulacion
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del pedido de presupuesto para tareas
adicionales para la instalaciéon del laboratorio
de etildbmetros de INTI Rosario, participando en
los cursos dictados a la asociacion de jueces
de falta de la provincia de Santa Fe, a
funcionarios  nacionales, provinciales vy
municipales que tienen a su cargo las
diferentes actividades de fiscalizacién en los
procesos de control en via publica de
alcoholemia a conductores de vehiculos.

RESULTADOS

Las actividades que se desarrollaron en el area
de metrologia legal durante el afio 2010 y
anteriores nos permitieron la asistencia al
Estado diferentes aéreas que impactaron
positivamente en el fortalecimiento de las
actividades de fiscalizacion, metrologia legal y
defensa del consumidor. Esto representa la
continuidad de actividades que se vienen
desarrollando en materia de formacion de
funcionarios municipales, jueces de falta,
gendarmeria nacional, etc.

Durante el segundo trimestre del afio 2010 se
incorporé nuevo personal lo que nos permitira
mejorar el desempefio del laboratorio,
permitiéndonos disminuir los tiempos de
resolucion en los tramites de aprobaciéon de
modelo.

La instalacién de la camara de temperatura,
evitara también el traslado de instrumentos
sometidos a ensayo y el desdoblamiento de
ensayos realizados en INTlI Rosario e INTI
Fisica y Metrologia.

Hay una creciente demanda por parte de los
fabricantes locales de instrumentos de pesar de
contar con una camara de temperatura que les
permita efectuar ensayos de precumplimiento,
con el objetivo de optimizar sus disefios para la
fabricacion de instrumentos de pesar. Esto
impactaria positivamente en la disminucion de
rechazos al momento de ser sometidos a la
aprobacion de modelo. Dichos fabricantes
tienen una fuerte concentracién geografica en
la provincia de Santa Fe, donde desarrollan sus
actividades industriales y comerciales alrededor
de 40 empresas fabricantes e importadoras de
instrumentos de pesar.
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CARACTERIZACION DE MUESTRAS PARA EL EFECTO HALL CUANTICO
M. Real, A. Tonina, M. Bierzychudek
INTI Fisica y Metrologia, Division Electricidad, Laboratorio de Patrones Cuéanticos
mreal@inti.gob.ar

OBJETIVO

Caracterizar distintas muestras de GaAs,
utilizadas en el sistema Hall cuantico para
obtener la referencia de resistencia eléctrica
Hall (Rp).

Los estudios realizados permiten optimizar los
parametros de trabajo de cada muestra.

DESCRIPCION

La Ry (obtenida a partir del efecto Hall cuantico,
QHE [1]) es el patron primario de resistencia
eléctrica. Junto con el efecto Josephson en
tension eléctrica conforman el primer eslabén
de la cadena de trazabilidad, de forma tal que
toda calibracion realizada en sistemas
eléctricos finalmente esta relacionada a estos
dos efectos cuanticos.

Por eso es fundamental entender y mejorar
tanto el sistema utilizado para establecer dicha
referencia como los diferentes sistemas de
transferencia a los patrones secundarios.

Efecto Hall cuantico

Las heteroestructuras de GaAs estan
disenadas de forma tal que cuando se lleva el
sistema a wuna muy baja temperatura
(aproximadamente 0,3 K) en la interfaz
GaAs/AlGaAs se genera un gas bidimensional
de electrones (2DEG), ver figura 1.

Figura 1. Izquierda: corte de una muestra de GaAs. Se
indica la posicion donde se genera el 2DEG. Derecha:
un esquema de la muestra con las nomenclaturas
utilizadas

Al someter la muestra a un campo magnético, y
si se realizan variaciones del mismo, se dan
intervalos de campo para los cuales la
resistencia transversal Rxy(B) permanece
constante y la resistencia longitudinal Rxx
tiende a cero (intervalo conocido como
plateaux). La resistencia transversal Ry en el
centro de un plateaux donde R,, es minimo
viene dada por: "

i == (1)

donde h es la constante de Planck, e la carga
del electron y v un entero positivo mayor a 1.
En el caso del sistema del INTI se utiliza el
plateau v=2 como referencia de resistencia.

Dentro de las hipétesis hechas sobre la teoria
que determina esta relacion, se establece que
la temperatura es cero, que la corriente Isp es
cero, que los contactos de la muestra son
ideales, etc. Por esto a fines metroldgicos es
muy importante entender qué efectos se dan al
cambiar la temperatura de la muestra o
cambiar la corriente de trabajo por ejemplo.

RESULTADOS

Resistencia de contacto

Para asegurar que el valor que se tiene al
obtener la resistencia Ry en el centro de un
plateau es efectivamente hive?, debe
asegurarse que las resistencias de contacto de
la muestra sean lo mas bajas posibles [2]. Para
medirlas se realizaron mediciones a tres
terminales y a 0,3 K, se obtuvieron resistencias
de contacto en todos los casos Rg<1Q que,
segun la bibliografia citada, indican que los
contactos son de buena calidad para fines
metrolégicos.

Variacion de temperatura

En la figura 2 se muestran mediciones
realizadas sobre la misma muestra a tres
temperaturas distintas. Obsérvese el cambio en
el ancho del plateau, AB(v), al cambiar de
temperatura.

BT
Figura 2. Curva de R, obtenida para variaciones del
campo magnético. Obsérvese que a menor temperatura
el plateau se ensancha. El indice indicado es el orden
del plateau. Muestra: INTI 2

En la tabla 1 se detallan algunos resultados
obtenidos, se observa que el ancho del plateau
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decrece con el aumento de la temperatura y
aumenta con el valor de nimero cuantico v.

Tabla 1. Se detalla el ancho de cada plateau (AB) para
la muestra INTI 2 a diferentes temperaturas. Se indica
ademas el valor de resistencia en el centro del plateau
(R«(Bmid)). El error de medicion de campo es de 0,06
T, mientras que el de resistencia es 0,01 Q.
Rxx

T Bmin Bmax ,. [T]  (Bmid)  Plateau

K] [T [T] [Ohm]
4 5,08 5,18 0,10 0,80 v=4
2 4,96 5,29 0,33 0,10 v=4
0,3 4,99 5,50 0,51 0,05 v=4
4 9,81 10,74 0,93 0,07 v=2
03 972 1147 175 0,08 v=2
Variacion de corriente y corriente critica
Para poder mantener el estado de

cuantificacion de la muestra se debe trabajar a
la menor corriente de polarizacién posible. Pero
debe tenerse en cuenta que el sistema de
medicion trabaja a corrientes no nulas, de 50
MA aproximadamente.

Se realizaron mediciones de la resistencia
longitudinal y transversal al variar el campo
magnético a diferentes corrientes Isp aplicadas
entre los terminales S y D, figura 1. En la figura
3 se dan los resultados obtenidos.

Se estudid también la corriente critica Ic de
diferentes muestras, los resultados se dan en la
tabla 2. La corriente critica es aquella para la
cual se rompe la cuantificacion y el sistema
pasa a tener un comportamiento normal.

Tabla 2. Ic obtenida para tres muestras. En el método 1
se define la Ic para aquella donde la derivada cambia en
un 50 %, mientras que el método 2 corresponde al
momento en que R, 0 R,y sale de un intervalo definido
por un promedio. Se indica la temperatura y el campo
utilizados durante las mediciones.
lc £5 pA [pA]

Muestra ~ petodo1  Método2 VK BT
INTI 2 396 393 04 1060
INTI 3 106 111 42 1016
INTI 1 441 486 04 900

La medicidén de corriente critica requiere cierto
cuidado, por un lado es necesario considerar
que las tensiones longitudinales medidas son
del orden de los pV. Pero ademas el cambio de
corriente debe ser pequeio, ya que la ruptura
de cuantificacién es un proceso no reversible.
Para recuperar el 2DEG es necesario calentar
la muestra y volver a enfriarla, proceso que
requiere mucho tiempo.

De los datos obtenidos se determinaron las
corrientes criticas detalladas en la tabla 2 por
medio de dos métodos. En el primero se define
la corriente critica como aquella donde la
derivada dRxy/dl cambia en un 50 % su valor.
En el segundo método se selecciond un
intervalo de baja corriente y se toma un
intervalo de £+ 20 % en torno al promedio
obtenido. Se determina la Ic como aquella
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donde la corriente sale de dicho intervalo, ver
figura 3. En la figura 3 se han normalizado las
mediciones a la constante de von Kiitzing
Rkg0=25 812,807 557(18).

=] —_ —_ o

[T

Bh

| Banil
Figura 3. Mediciones de Rxy realizadas en el centro del
plateau v=2 a medida que se variaba la corriente Isp. El
grafico esta normalizado a la constante Rggo.

Se ve de la tabla 2 que los valores por ambos
métodos son similares. La muestra INTI 3
presenta la menor Ic.

Conclusiones

Las mediciones realizadas permiten entender
mejor los limites y caracteristicas de las
muestras utilizadas para la realizaciéon del
Ohm. La corriente critica en particular 177
determina una cota superior para la corriente a
utilizar en cada muestra. Las mediciones
realizadas a diferentes temperaturas muestran
que los plateaux se reducen a medida que
aumenta la temperatura, ademas existe una
tendencia a que a dicha temperatura la
resistencia longitudinal aumente, esto implica
un error en las mediciones de resistencia. Se
espera iniciar el afo préximo el estudio y
desarrollo de muestras Hall basadas en
grafeno en conjunto con otro instituto.
Investigaciones recientes muestran que este
nuevo sistema podria presentar condiciones
metrolégicas a la temperatura del He liquido
[3]. Esto permitiria simplificar el sistema de
enfriado y reduciria su costo.
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MATRIZ DE CONEXIONES PARA LA CALIBRACI()N DE CALIBRADORES
MULTIFUNCION

Andrés Diego Toran, Jorge Alejandro Cioffi
INTI — Fisica y Metrologia
adtoran@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo del presente trabajo es el disefio y
construccién de un equipo que permita la
completa automatizacion del sistema de
calibracién de calibradores multifunciéon en la
unidad técnica (UT) Electricidad del Centro INTI
Fisica y Metrologia.

DESCRIPCION

Introduccion

Actualmente la calibracion de calibradores
multifuncion como el Fluke 5700A, el Fluke
5720A, el Fluke 5500A y el Wavetek 9100A se
realiza en forma semiautomatica mediante
software desarrollado en la UT. ElI mismo
configura los instrumentos utilizados en la
calibracion y realiza la toma de los datos de
medicion para luego realizar calculos y evaluar
incertidumbres de medicién. En las magnitudes
de tension continua, corriente continua y
resistencia, la mediciéon es interrumpida hasta
que el usuario realice una nueva conexion
entre los distintos patrones y los instrumentos
utilizados. Esta intervencion del operador sobre
las conexiones eléctricas del sistema de
medicién acarrea una serie de inconvenientes
que pretendemos solucionar.

Conexion manual

La conexibn manual realizada tiene los

siguientes inconvenientes:

1. Cambio de temperatura en los bornes de
conexion. La intervencion del operador al
tocar manualmente los bornes y cables en
la conexion afecta la temperatura de la
juntura de metales de conexion la cual
introduce una FEM de algunos pV. Esta
FEM depende del tipo de material de los
conectores y de los cables (cobre, aleacién
cobre-berilio, aleacion cobre-telurio).

2. No repetibilidad en la resistencia de
contacto. Al apretar los conectores y cables
en forma no uniforme entre las distintas
mediciones, la resistencia de contacto no
es la misma en cada medicion por lo cual
puede disminuir la repetibilidad de las
mismas.

3. Desgaste de contactos, cables y bornes.
Los reiterados cambios de conexiones
(principalmente sobre los patrones y el
multimetro de referencia) desgastan

mecanicamente las borneras de conexion
de los equipos y los cables utilizados.

4. Incremento de los tiempos de medicién. El
hecho de que tenga que intervenir el
operador durante la medicién hace que el
tiempo de calibracion se incremente
notoriamente en comparacién con las
calibraciones totalmente automatizadas

Propuesta

Proponemos disefiar y construir un equipo que
consiste en una matriz de conexiones al que se
conectan todos los instrumentos involucrados
en el sistema de calibracion a utilizar y que,
mediante comunicacion con el software de
medicion, realice las conexiones pertinentes
entre los equipos y patrones para cada
magnitud, funcién o rango de medicion.

En una primera etapa pretendemos realizar en
forma totalmente automatica la calibracién de
calibradores multifuncién Fluke 5700A y 5720A
segun el procedimiento PCE 50 de la UT
Electricidad en las magnitudes de tension
continua desde 10 mV a 1000 V, corriente
continua 10 pA a 2 Ay de resistencia 1 Q a 100
MQ.

En una segunda etapa se pretende extender la
aplicacién del equipo a la calibracién de otras
marcas y modelos de calibradores multifuncion.
El disefio del equipo sera lo suficientemente
versatil como para permitir ampliaciones en la
cantidad de canales, como asi también para
ser utilizados en sistemas similares de
calibracion.

Para la calibracion del calibrador Fluke 5700A,
es necesario interconectar son los siguientes
instrumentos:

e Tension de referencia Zener 1,018 Vy 10 V.
Resistores patron: 1 Q, 10 Q 10 kQ.
Resistores en bafio termostatico de aceite.
Multimetro de transferencia Agilent 3458A.
Multimetro Agilent 34420A.
Termorresistencias PT100.

A modo de ilustracién, en la figural se muestra
la secuencia de cambios de conexién para la
magnitud tensién continua.
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Multimetro Resistor

+V

> Dy T |- L
T F | RTO|F E>I(D

Calibrador

Zenner
Paso 1 Multimetro 3458 sl 11 018V
Calibrador
Paso 2 Multimetro 3458  mmsl Nultifuncion
Zenner
Paso 3 Multimetro 3458 s 110 \/
Calibrador
Paso 4 Multimetro 3458 = \ultifuncion

Figura 1. Secuencia de conexiones para la calibracion
en tensién continua

El nivel de complejidad de la secuencia de
medicion aumenta al agregarle las otras
magnitudes y patrones (corriente continua,
resistencia, banco de resistores patron
sensores de temperatura ambiental y bafo
termostatico, etc.), llegando a ser mas de 20
cambios de conexion por calibracion de las tres
magnitudes.

El esquema de conexion del sistema de
medicibn con el equipo propuesto se
esquematiza en la figura 2.

PT100 Multimetro
Sensores
temperatura

Multimetro de PC
referencia

Calibrador
multifuncién

Matriz de Conexion

Banco de resistores patron
(aire y bafio aceite)

Tension de
referencia

Figura 2. Sistema de medicién propuesto

En la figura 3 se muestran las conexiones que
tendrian que realizarse como minimo para una
referencia de tensién y un resistor patrén
utilizados para la calibracion del calibrador en
las magnitudes corriente y resistencia.
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+S

Multimetro

-S

G X

Figura 3. Esquema de matriz de conexion

Disefio y construccion

La construccién del sistema propuesto se
realizara mediante relés de bajo potencial y de
baja resistencia de contacto. Asimismo, las
llaves selectoras deben ser de muy bajo
potencial de contacto y alta corriente,
automatizadas mediante motores paso a paso.
Las borneras de conexion se maquinaran en
una aleacion de cobre-berilio y se evitaran las
soldaduras reemplazandolas por tornilleria de
apriete, mientras que la electronica de
comando priorizara la proteccion de los equipos
conectados para evitar cortocircuitos sobre los
zenner y mantener lazos de corriente cerrados.
Se haran las modificaciones pertinentes al
software de mediciéon para la automatizacion
completa de la calibracion.

RESULTADOS

Con el equipo propuesto se pretende aumentar
la calidad del servicio de calibracion vigente y
una reduccién en el tiempo operativo de la
prestacion. La mejora en el aspecto
metrolégico del sistema de medicion,
impactaria sobre la diseminacion de las
magnitudes eléctricas tanto a Ila UT
Electricidad, como a las agencias de
calibracion y usuarios directos.
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IMPLEMENTACION DE CAPACIDADES DE CALIBRACION DE EQUIPOS
TOPOGRAFICOS

M. Iglesias, F. Piotto, J. Forastieri
INTI Fisica y Metrologia
mji@inti.gob.ar

OBJETIVO
Los objetivos del proyecto son:

- Brindar trazabilidad a nivel nacional en
relacion con la calibracion de equipamiento
topografico.

- Constituir al INTI como referente técnico en
la materia.

- Satisfacer la demanda de organismos
publicos y privados dentro del ambito
voluntario y obligatorio.

- Expandir la declaracion actualmente
presentada por INTI en las capacidades de
calibraciéon 'y medicion (Apéndice C,
Longitud, del Bureau Internationale des
Poids et Mesures BIPM, www.bipm.org), a
los servicios catalogados como 6.4.1
geodetic baseline: interval distance.

DESCRIPCION

Las empresas o profesionales que realizan
determinaciones angulares y o mediciones de
distancias en obras de ingenieria civil, naval,
del petréleo, en montajes industriales o simples
relevamientos  topograficos para futuros
proyectos, deben trabajar con instrumentos
calibrados con trazabilidad a patrones
nacionales o internacionales.

Los equipos e instrumentos utilizados en dichas
actividades son generalmente estaciones
totales, equipos GPS, teodolitos, niveles
Opticos, cintas métricas, odémetros, telémetros,
miras, distanciometros electronicos, entre otros.

Debido a que no existia en el pais un sistema
de calibraciéon desarrollado e implementado
que garantizara la trazabilidad de Ilas
mediciones, los usuarios efectuaban
mediciones sin este respaldo metrolégico.

Como consecuencia de la demanda detectada
de servicios de calibracion de niveles opticos,
teodolitos, estaciones totales, GPS y otros
equipos topograficos, INTI Fisica y Metrologia
procede a realizar un diagndstico de situacion,
el cual se detalla a continuacion:

= El Instituto Geografico Militar descontinué
la calibracién de equipos topograficos.

= No existe un ente nacional o laboratorio
privado que preste estos servicios con
trazabilidad.

= Empresas de construccion certificadas ISO
9000 exigen a sus proveedores de
servicios de medicion (agrimensores) la
realizacion de mediciones con equipos
calibrados con trazabilidad a patrones.

= Varias empresas consultan a INTI en
relacion con la posibilidad de calibrar
equipos topograficos en el pais o en su
defecto qué laboratorios externos disponen
de esta capacidad. En una ocasion, y
debido a la gran cantidad de equipos y a la
urgencia del requerimiento se derivo la
consulta al Centro Nacional de Metrologia
de México (CENAM). Esta solucién de
compromiso no esta al alcance de la
mayoria de los usuarios debido a los costos
de envio, tiempos y altos aranceles de los
institutos metrolégicos del exterior.

= Se reciben pedidos de asesoramiento
técnico relativos a la compra de equipos
topograficos y a la implementacién de
métodos de control.

INTI Fisica y Metrologia cuenta con
profesionales para realizar esta tarea ya que
desde hace varios afios se calibran niveles
opticos y con la experiencia de haber efectuado
recientemente en el pais la primera calibracion
con trazabilidad de un teodolito en sus dos
escalas, la vertical y la horizontal, como se
muestra en las fotografias (figuras 1y 2).

Figura 1. Calibracion de teodolito en escala horizontal
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Figura 2. Calibracion de teodolito en escala vertical

Para la calibracion de la escala horizontal se
utilizé como referencia un poligono 6ptico de 12
lados y un autocolimador de resolucién 0,1"
para la lectura de los valores angulares.

El teodolito y el poligono 6ptico fueron fijados
sobre una mesa giratoria, la cual fue colocada
sobre paralelas planas apoyadas en un marmol
de referencia, en el cual también se colocé el
autocolimador.

La calibracion de la escala de medicién vertical
se realizé materializando angulos por medio de
una mira de invar utilizada como referencia y
midiendo con el teodolito en 2 posiciones de
observacion.

Para ello actualmente el INTI adquirié y utiliza
un autocolimador fotoeléctrico de doble eje
marca TAYLOR HOBSON, modelo DA400 para
la calibracion de la escala horizontal de
teodolitos y una mira de invar de 3 m para la
calibracion de la escala vertical (ver figura 3).

r oror sl

Figura 3. Autocolimador DA-400 y mira de invar
GPLE3N de 3 m
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RESULTADOS

Cabe destacar que, ademas de haber logrado
por primera vez la calibracion de teodolitos en
sus dos escalas, también se han acondicionado
las instalaciones del laboratorio y construido
dispositivos para la prestacion del servicio,
como por ejemplo una base para apoyo del
tripode de teodolito, un dispositivo para la
fijacion de mira de invar, entre otros y se
cuenta con la bibliografia y los documentos
normativos correspondientes.

Ademas se ha desarrollado un software
adecuado para el procesamiento de los datos y
estimacion de las incertidumbres de medicion.

Las incertidumbres obtenidas en las
calibraciones son del orden de los 4" tanto para
escala vertical como horizontal y estan dentro
de valores internacionales, logrados por otros
institutos de metrologia.

En los afios subsiguientes se espera:

- Avanzar en el desarrollo de la calibracién
de otros equipos topograficos como por
ejemplo distanciometros y GPS.

- Participar en intercomparaciones
internacionales.

- Desarrollar organismos publicos o privados
en todo lo relacionado con el servicio de
calibracién de equipos topograficos, por
medio de la transferencia de conocimiento
y asistencia técnica.

- Incorporar las capacidades de calibracién y
medicién en el Apéndice C del BIPM, en
relacion con la calibracion de equipos
topograficos, en primera instancia
teodolitos y niveles opticos.
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A LA CARRERA CONTRA LOS INCENDIOS
Geraldine Charreau, Joaquin Valdés, Héctor Laiz
INTI Construcciones, INCALIN (INTI Universidad Nacional de San Martin)
geral@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo del proyecto ha sido crear una
carrera de Especializacion en seguridad contra
incendios en la edificaciéon, que permita formar
recursos humanos con visién y conocimiento
multidisciplinarios en la tematica.

Las actividades curriculares estan organizadas
a través de un trayecto secuencial de formacién
académica y profesional, de actividades de
caracter obligatorio. Se desarrolla en 11
asignaturas y 4 seminarios, con una carga
horaria total de 428 h.

DESCRIPCION

La seguridad contra incendios en la edificacion
es una materia multidisciplinaria, con
implicancias en la comunidad y en la vida de
las personas que no tiene actualmente en el
pais, un nivel de jerarquia acorde con su real
importancia.

Esto se evidencia en que, a nivel de la
enseflanza, recién ahora esta teniendo una
identidad propia, con todos los inconvenientes
que de esto se han derivado.

Se trata de un area de gran complejidad, en
que el conocimiento esta menos consolidado
que en muchas otras ramas de la ingenieria
relacionadas con la edificacién y donde se
verifica la ausencia de la tematica en la
formacién de base suministrada en las carreras
de ingenieria, arquitectura, licenciaturas en
higiene y seguridad.

En este sentido, la formacion insuficiente en el
tema de los profesionales de la construccién se
evidencia a diario en las evaluaciones e
inspecciones de proyectos y edificaciones que
no contemplan criterios minimos de seguridad
contra incendios. Esto lleva en muchos casos a
tener que realizar modificaciones sobre
edificaciones recién construidas con los costos
econdémicos y estéticos que esto puede
acarrear.

Por otra parte, los profesionales que deben
cumplir tareas de control y fiscalizacion,
muchas veces no poseen una formacion
técnica adecuada que les permita asesorar y
establecer criterios especificos sobre los
proyectos.

Los constantes incendios que se vienen
sucediendo a diario, muestran la vulnerabilidad
de las edificaciones frente a los incendios, con
los riesgos de vidas asociados, las pérdidas
econdmicas y de puestos de trabajo.

La lamentable experiencia del caso Cromafioén
a fines del 2004 ha sido una terrible evidencia
de la falta de conocimiento técnico, de la falta
de control y fiscalizacién y de la falta de
conciencia de la comunidad toda en el tema de
la seguridad. Por otra parte, ha sido una
bisagra a partir de la cual los profesionales
vinculados (arquitectos proyectistas, ingenieros
de instalaciones, fabricantes de productos y
sistemas, responsables de higiene y seguridad
de edificios industriales, profesionales de los
diferentes organismos publicos de control y
fiscalizacion) comenzaron a solicitar desde sus
organismos, colegios profesionales y
empresas, capacitaciones técnicas referidas a
la seguridad contra incendios en la edificacion.

De esta manera, la problematica de la
seguridad contra incendios se ha instalado en
el ambiente técnico y en la comunidad toda que
exige mejores condiciones de seguridad.

Este escenario fue el punto de partida para que
el Instituto Nacional de Tecnologia Industrial y
la Universidad Nacional de San Martin, a través
del Instituto de la Calidad Industrial decidieran
generar un espacio de formacién técnica en el
tema.

Esta carrera de especializacién es Unica en
Sudamérica.

Hasta el momento, quien deseaba obtener un
titulo de posgrado en Seguridad contra
incendios en la edificacion debia trasladarse a
EEUU o a Europa donde existe una oferta
variada de cursos, asumiendo los costos
econdmicos y socio-familiares que esto implica.

Para lograr una propuesta sdlida, con nivel
internacional, el programa educativo fue
disefado de acuerdo a los antecedentes
internacionales que existen en la tematica,
tomando de base el documento “Un modelo de
programa en ingenieria de seguridad contra
incendios” generado en el afio 1999 por
representantes de las universidades con
trayectoria en el dictado de cursos de grado y
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posgrado en el tema (Universidad de Maryland,
Instituto Politécnico Worcester, Universidad de
Edimburgo, Universidad de Lund, Universidad
de Gent, etc.)

Dado que este tipo de formacidon no tenia
antecedentes en el pais, se enriquecid el
cuerpo docente local con docentes de alto
reconocimiento internacional pertenecientes a
las universidades de Edimburgo y de Coimbra,
con antecedentes en este tipo de formaciones
de posgrado. También se jerarquiza la
propuesta con docentes de la Universidad de
Chile y Universidad de Sao Paulo.

El perfil requerido para la admisiéon en la
carrera es ser graduado universitario en
arquitectura, las diferentes areas de la
ingenieria o licenciatura en higiene y seguridad.

El principal Centro involucrado es INTI
Construcciones, pero también participan
docentes de INTI Ambiente, INTI Mecanica e
INTI Fisica y Metrologia.

El actor externo principal involucrado es la
Universidad de San Martin que es quien
entrega el titulo académico final de
Especialista.

Los alumnos y el Prof. José Luis Torero (Universidad
de Edimburgo), en ocasion de las clases dictadas en el
marco de la Especializacién.

Una vez concluida su formacion, el egresado

estara en condiciones de:

e Participar en el proyecto y construcciéon de
edificaciones que incluyan condiciones de
seguridad contra incendios.

o Disenar las instalaciones de proteccion
activa de las edificaciones.

e Conducir la ejecucién de inspecciones,
auditorias, revisiones de seguridad contra
incendios en la edificacion.

e Realizar analisis de riesgos que permitan
escoger las soluciones mas correctas desde
el punto de vista costo/beneficio.
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e Realizar en general trabajos de asistencia
técnica y consultoria en seguridad contra
incendios de las edificaciones.

e Participar en tareas de desarrollo y revision
de normativa y reglamentacion en la
tematica.

RESULTADOS

La primera cohorte, que comenz6 en marzo del
afio 2009 ha culminado la cursada en julio
2010, con 28 alumnos. La desercion ha sido
inferior al 10 %. Los primeros Especialistas
recibiran su titulo en diciembre 2010.

La segunda cohorte con 21 alumnos ha
comenzado en agosto 2010.
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APORTES EN SEGURIDAD CONTRA INCENDIOS A INSTITUCIONES Y
ORGANISMOS DEL ESTADO

Basilio Hasapov, Maria Eugenia Corso
INTI Construcciones
vasily@inti.gob.ar, mcorso@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo del proyecto ha sido contribuir con

distintos organismos e instituciones del estado

en caracterizar y establecer requisitos minimos

a cumplimentar por insumos requeridos por los

mismos:

e Colchones para uso en instituciones
penitenciarias y/o hospitales.

e Materiales utilizados como revestimiento y
aislante termoacusticos en los locales
bailables del ambito de la ciudad de
Buenos Aires.

DESCRIPCION

En el pais y en el mundo, los incendios en
hospitales y penitenciarias han provocado
numerosas victimas, fundamentalmente por la
toxicidad de los humos generados en la
combustion de colchones utilizados por los
presos/enfermos como forma de reclamo o
queja.

Del mismo modo, incendios en locales
bailables, como el ocurrido en Cromafién, en
diciembre de 2004, copia increible de sucesos
anteriores como el ocurrido en The Station en
la ciudad de Boston y que se volvié a reiterar
en Bangladesh en el 2009, pusieron en
evidencia la utilizacion de  materiales
inadecuados y la necesidad de una revision en
la reglamentacion.

En cuanto a los colchones para uso hospitalario
o de carceles, en nuestro pais no hay
antecedentes de normativa especifica o
reglamentacion que contemple, de manera
integral, la seguridad y el confort de los
mismos.

Para concretar la propuesta y ser presentada
ante los organismos de interés, nos vinculamos
con los Servicios Penitenciarios (Federal vy
Bonaerense), con el Ministerio de Desarrollo
Social de la Nacion, con la Secretaria del
menor y la familia del Gobierno de la Ciudad de
Buenos Aires y con hospitales
neuropsiquiatricos  (Moyano), entre otras
instituciones.

Si bien el Servicio Penitenciario Bonaerense,
ya habia comenzado a trabajar en el tema,
fabricando sus propios colchones como parte

de la tarea de los internos, se encontraban con
la falta de conocimiento técnico especifico en el
tema.

Por ello el INTI contribuy6 técnicamente, para
lograr mejoras en la calidad de los materiales
utilizados.

Para lograr una propuesta integral que
contemplara todos los aspectos que deben
tenerse en la evaluaciéon de colchones, se
trabajé junto con INTI Caucho e INTI Textiles,
quienes  colaboraron técnicamente para
establecer requisitos de confort y tela de
recubrimiento, respectivamente.

En otros paises, la reglamentaciéon existente
contempla tanto exigencias para colchones de
uso penitenciario/hospitalario como para uso
domiciliario. Por ello, se realizé una extensa
busqueda de informacién a nivel internacional
sobre las caracteristicas a exigir a los
colchones para uso penitenciario/hospitalario
para complementar las existentes en nuestro
pais.

mencionados

Junto con los centros

anteriormente, con la informacion obtenida y
luego de un analisis completo en el que se
considerd el colchon en su funcidn integral,
analizando las condiciones de seguridad,
durabilidad, confort e higiene, se establecié una
serie de evaluaciones y exigencias a solicitar.

Evaluacion del comportamiento al fuego de colchones

En lo referido a la seguridad de los materiales
en locales bailables, se vinculé a la Agencia
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Gubernamental de Control del Gobierno de la
Ciudad de Buenos Aires, cuya problematica era
no tener una reglamentacion clara que permita
un correcto control de materiales utilizados
como revestimientos, decoracion y materiales
aislantes en: locales bailables, locales de
espectaculos publicos cubiertos, lugares
ocupados por personas con discapacidad o
movilidad reducida.

Se propuso considerar los materiales de
acuerdo a su funcién y/o ubicacion final en el
local, distinguiéndolos en: materiales aislantes
térmicos, acusticos, materiales de
revestimientos verticales en general, materiales
de revestimientos ubicados en subsuelos,
materiales de revestimientos horizontales y
materiales textiles.

Evaluacion de revestimientos verticales

RESULTADOS

Se establecieron requisitos y normas de
ensayo claras para las distintas tipologias de
colchones existentes. De este modo, tanto el
Gobierno de la Ciudad de Buenos Aires, como
las instituciones que comunmente realizan
compras de colchones (penitenciarias,
hospitales) comenzaron a incluir en los pliegos
de licitacion las especificaciones técnicas
propuestas por INTI Construcciones.

De este modo se logré una importante mejora
en la calidad de los materiales utilizados por
estos organismos, al cumplimentar con las
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normas Yy requisitos de seguridad contra
incendios propuestos.

Ademas estos requisitos fueron incluidos en la
resolucién para habilitacién de locales bailables
en el ambito de la ciudad de Buenos Aires,
modificandose el Decreto de Necesidad de
Urgencia 01/05, que fija los requisitos
vinculados a los locales bailables.
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CRECIMIENTO DEL SERVICIO ARGENTINO DE
CALIBRACION Y MEDICION (SAC)

Carlos Calbet, Graciela Tirelli
Departamento de Metrologia Cientifica e Industrial
calbet@inti.gob.ar

OBJETIVO

El objetivo principal del SAC es brindar
asistencia técnica a las empresas e
instituciones que deseen iniciar o profundizar
el desarrollo de capacidades de medicion y
calibracién. De este modo se brinda a la
industria y a la sociedad en general la
posibilidad de calibrar sus instrumentos y
realizar sus mediciones en laboratorios cuya
competencia técnica estad asegurada, que
utilizan patrones de referencia trazables al
Sistema Internacional de Unidades (SI) y
cuyos certificados e informes emitidos son
técnicamente validos.

El SAC fue creado por el INTI en 1985 y su
alcance reformulado en el 2005. Este trabajo
presenta la evolucion reciente del SAC en
cuanto a las tareas de supervision de los
laboratorios incorporados a su red y su
expansion, tanto en cantidad de los
laboratorios como en magnitudes y regiones
geogréaficas cubiertas.

DESCRIPCION

Estructura

La Direccion del SAC esta a Cargo de un

Comité integrado por:

- Andrea Rodriguez (INTI Rosario).

- Silvia Diaz Monnier (INTI Electronica e
Informatica).

- Carlos Calbet (Departamento de
Metrologia Cientifica e Industrial).

- Ernesto Girini (INTI Rosario).

- Fernando Kornblit (INTI Fisica vy
Metrologia).

- Héctor Laiz (Programa de Metrologia y
Calidad en las Mediciones).

- Juan Nordio (INTI Cérdoba).

- Ricardo Giménez (INTI Plasticos).

Laboratorios incorporados al SAC
En la siguiente lista se incluyen los
laboratorios incorporados al SAC con sus
respectivos alcances de medicion:

1. FOX INGENIERIA. Areas: dimensional,
presion y torque.

2. SICE S.R.L. Areas: electricidad, tiempo,
temperatura y humedad.

3. DOLZ Hnos. S.R.L. Area: masa.

4. CONIMED S.A. Area: electricidad.

5. AUSTRAL LINEAS AEREAS S.A. Areas:
dimensional, torque, presion, vacio,
temperatura, masa y electricidad.

6. AEROLINEAS ARGENTINAS S.A. Areas:
torque y presion.

7. ENSI S.E. Areas: electricidad, temperatura
y presion.

8. A & G Quality Technology. Areas: longitud,
torque, fuerza, vacio, presion, masa y
temperatura.

9. EL BALANCERO S.R.L. Area: masa.

10. SIPEL S.R.L. Area: masa.

11. CHACOMA S.A. Area: masa.

12. PAC S.H. Area: masa.

13. IADEV S.A. Areas: electricidad (pilas y
baterias), luminotecnia.

14. LENOR S.R.L. Areas: luminotecnia,
electricidad (pilas y baterias) y quimica
(contaminantes en pilas y baterias).

15. COMPLIANCE ENGINEERING
SERVICES S.A. Areas: electricidad (pilas
y baterias), luminotecnia.

16. CAMARA ARGENTINA DE LA
INDUSTRIA DEL JUGUETE. Area:
quimica (contaminantes en pilas vy
baterias).

17. ALUAR ALUMINIO ARGENTINO S.A.l.C.
JUGUETE. Areas: electricidad vy

temperatura.

18. CAM S.R.L. Areas: electricidad y
temperatura.

19. CEMEC S.R.L. Areas: dimensional y
presion.

20. RUBEN ARIAS Y ASOC. S.A. Area:
medicion de frenado.

21. TRANSPORTADORA DE GAS DEL SUR
S.A. Area: caudal en gases.

22. ENVIROCONTROL S.A. Areas: flujo
masico, volumétrico y densidad.

23. LABORATORIO CORDOBA. Area:
metrologia dimensional.

24. COASIN S.A. Area: metrologia quimica
(etanol en agua).

25. CIPEM S.R.L. Areas: fuerza y dimensional

26. MARTIN E. MOLINARI. Area: metrologia
quimica (etanol en agua).

Crecimiento del sistema

Los laboratorios CONIMED, Rubén Arias y
COASIN realizaron recientemente importantes
cambios en sus alcances con visitas de
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evaluaciéon que culminaron satisfactoriamente.
Otros 5 laboratorios proyectan ampliar el
alcance aprobado en el transcurso de este
afio.

Actualmente los laboratorios operan en Capital
Federal y en las provincias de Buenos Aires,
Santa Fe, Neuquén, Chubut y Mendoza,
estimandose que para el afo 2011 habra
laboratorios operando en las provincias de
Tucuman, San Juan y Cérdoba.

Se prevé en el transcurso del ano el ingreso
de 8 laboratorios mas, 2 de los cuales han
culminado satisfactoriamente las visitas de
evaluacion, siendo inminente la firma de los
convenios de incorporacion al SAC.

Con distintos grados de evolucién, respecto a
los requisitos del sistema de gestion y
técnicos, 25 laboratorios presentan interés en
ingresar al SAC.

Los laboratorios interesados en ingresar al
SAC se proponen operar en las areas de
electricidad, masas, presion, fuerza, caudal en
liquidos 'y gas, metrologia quimica,
temperatura, humedad, dimensional, velocidad
del aire, automotor, calidad en gas natural,
gases toxicos y explosivos y equipamiento
meédico.

Impacto del sistema

De acuerdo a la los datos del corriente afio,
los laboratorios de la red SAC brindaran
servicios a mas de 2.000 empresas,
estimandose en mas de 19.000 los certificados
de calibracién/medicion que se emitiran este
afo. Como dato comparativo, si se excluyen
las actividades de Metrologia Legal, el INTI
emite anualmente aproximadamente 5.000
certificados de calibracién por afo. Es decir
que la actividad del SAC multiplica por 4 el
alcance de los servicios de mediciéon y
calibracion del INTI.

CONCLUSIONES

El SAC es una herramienta esencial en el
cumplimento de la misién del INTI establecida
en el Decreto 788/03 de “difundir la exactitud
de medicién” y “desarrollar centros de
calibraciéon”. Su desarrollo y crecimiento
contribuye a fortalecer el entramado industrial
del pais, para lo que la metrologia es una
herramienta indispensable.

El SAC se complementa con otras actividades
de fortalecimiento de la infraestructura de la
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calidad que desarrolla el INTI
reconocimiento internacional

capacidades de medicién del
organizacion del interlaboratorios.

como
de
pais o

el
las
la
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DETERMINACION DE HUMEDAD EN GRANOS DE TRIGO
Celia Puglisi, Ramiro Blasco1, Javier Skabarz, Cristian Mariotta3, Daniela Rodriguez lerace, Silvina
Forastieri
INTI Cereales y Oleaginosas1, INTI Fisica y Metrologiaz, INTI Rafaela’, INTI Departamento de
Metrologia Cientifica e Industrial
cpuglisi@inti.gob.ar

OBJETIVO

Asegurar las mediciones de humedad en
granos de cereales y semillas oleaginosas a
nivel nacional.

DESCRIPCION

La medicion de humedad en cereales es
importante puesto que se utiliza para fijar el
precio del producto, segun la Resolucion
1075/94 de la Secretaria de Agricultura,
Ganaderia y Pesca.

Esta propiedad puede medirse con equipos de
medicion rapida, basados en medicién por
infrarrojo o por propiedades dieléctricas, vy
también por el método de referencia, secado en
estufa (norma IRAM 15850-1).

El objetivo de este proyecto es evitar
controversias resultantes por las diferencias de
medicion entre los distintos métodos y/o la falta
de control de los instrumentos utilizados. Para
ello se deben preparar muestras de cereales
con valor de humedad asignado para verificar
la comparabilidad de las mediciones y que
puedan utilizarse como referencia para la
calibracién de los mencionados equipos.

Se realiz6 un ensayo piloto para evaluar la
factibilidad de este proyecto. Se decidio
comenzar con muestras de trigo ya que
probablemente sea el caso mas sencillo.

Se prepararon muestras de un pool comun, las
cuales se separaron en muestras de granos de
trigo y trigo molido para la medicion de
humedad por secado en estufa y otros
métodos.

Considerando que los laboratorios de las
camaras de cereales son los que realizan los
ensayos en caso de controversias y que el
laboratorio de SENASA es el que realiza las
mediciones en caso de no lograrse acuerdos,
se invitd a estos laboratorios a realizar el
ensayo piloto para determinar la factibilidad de
esta propuesta.

RESULTADOS

Los siguientes laboratorios midieron las

muestras por el método de secado en estufa:

- Camara arbitral de cereales de la bolsa de
comercio de Santa Fe.

- Bolsa y camara de cereales y afines de
Coérdoba.

- Camara arbitral de la bolsa de cereales de
Buenos Aires.

- Céamara arbitral de cereales de Bahia
Blanca.

- Bolsa de comercio de Rosario.

- SENASA.

- INTI Cereales y Oleaginosas Laboratorio
de cereales, harinas y productos derivados.

- Instituto quimico argentino.

- NIDERA S.A.

- Molinos Rio de la Plata S.A.

- Planta San Lorenzo.

- JLA ARGENTINA S.A.

- Planta Gral. Cabrera.

Los siguientes laboratorios midieron las

muestras por método rapido:

- SENASA

- Camara arbitral de cereales de la bolsa de
comercio de Santa Fe.

- INTI Cereales y Oleaginosas Laboratorio
de cereales, harinas y productos derivados.

- JLA ARGENTINA S.A.

- Planta Gral. Cabrera.

- Planta Alejandro Roca.

- Planta Gral. Deheza.

- Oscar Sirio.

Los siguientes laboratorios midieron las

muestras por el método NIR:

- Bolsa y camara de cereales y afines de
Cordoba.

- Camara arbitral de la bolsa de cereales de
Buenos Aires.

- SENASA (participé con dos muestras).

Los resultados obtenidos pueden verse en las
siguientes figuras.
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¢ Valor medio
|——vref interlab +/- L
|—— Valor medio interlaboratorio

15

5 1 " %

n° participante

Método NIR

Tratamiento estadistico de los resultados

El valor medio interlaboratorio se calculé como
el promedio robusto de los resultados
informados por los participantes del ensayo,
utilizando el algoritmo A que se describe en la
norma ISO 5725. Este valor se considera como
el valor de consenso.

El valor de consenso obtenido con el método
de estufa es el valor de referencia.

Para la estimacion de la desviacion estandar
interlaboratorio robusta se utiliza el algoritmo A
también descripto en la mencionada norma.
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N Desviacion
Valor Desviacion estandar
Método medio estandar relativa
interlab. interlab.

porcentual
Rapido 12,55 0,32 2,5
Estufa 12,21 0,21 1,7
NIR 12,24 0,09 0,7

Conclusiones

Se obtuvo una apreciable comparabilidad entre
los 3 métodos, por lo que puede considerarse
que las muestras asi preparadas y con valor
asignado por el método de estufa pueden
utilizarse para la calibracion de los equipos de
medicion rapida.

Es interesante destacar que la desviacion
estandar para el método de referencia es de
0,21 %.

La disposicion de la Secretaria de Agricultura,
Ganaderia, Pesca y Alimentos Resolucion
1262/2004 (actual Ministerio de Agricultura,
Ganaderia y Pesca, www.minagri.gob.ar)
establece las mermas porcentuales en el precio
de compra/venta.

El maximo porcentaje de humedad permitido es
el 14 % y la merma se incrementa cada 0,1 %
en exceso de humedad en los granos, sin tener
en cuenta la incertidumbre de medicion, la cual,
de acuerdo con los resultados obtenidos es de
por lo menos el 0,21 %.
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El INTI COMO PROVEEDOR DE ENSAYOS DE APTITUD
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD SEGUN LA NORMA ISO/IEC 17043
C Puglisi, L Castro, G. Mastroménaco
Departamento de Metrologia Cientifica e Industrial, INTI SAIl
cpuglisi@inti.gob.ar

OBJETIVO

En el afo 2005, por Disposicién de Presidencia
N° 613/05, se cred el Servicio Argentino de
Interlaboratorios (INTI SAI) que es parte del
Departamento de Metrologia Cientifica e
Industrial dependiente del Programa de
Metrologia y Calidad de las Mediciones del
INTI.

El SAI tiene la funcion de promover, disefar,
organizar y evaluar ensayos de aptitud en
distintas areas tematicas, cumpliendo con los
lineamientos de la norma ISO/IEC 17043
Conformity assessment. General requirements
for proficiency testing.

En el presente sistema de gestién de calidad
(SGC) se establece, documenta, implementa y
mantiene, como soporte en todas las
actividades realizadas por el INTI SAI bajo los
lineamientos de la norma ISO/IEC 17043. Ello
permite  establecer los principios para
demostrar la competencia técnica del INTI
como proveedor de ensayos de aptitud.

DESCRIPCION

Este SGC fue disefiado a partir de una
estructura participativa que permite integrar
todos los ensayos de aptitud generados en INTI
en distintas areas tematicas o especialidades.

Cuenta con un consejo asesor y con la
participacion activa de expertos técnicos en
cada uno de los centros involucrados.

RESULTADOS

Se definid6 una estructura como la que se
muestra en la figura de la pagina siguiente.
Cada area tematica cuenta con un responsable
asignado. Para cada ejercicio interlaboratorio,
se define un grupo técnico integrado por un
coordinador, uno o mas expertos estadisticos y
en calibraciones, mediciones o0 ensayos
involucrados, provenientes de distintos centros.

Esta estructura permite flexibilidad e
integracién de las distintas areas tematicas.

El Director del Programa de Metrologia y

Calidad en las Mediciones es responsable de:

= Designar a los responsables técnicos de
area del INTI SAIl segun las necesidades.

= Definir los objetivos de calidad del INTI SAL.

= Definir las politicas y estrategias del accionar
del INTI SAL.

= Convocar las reuniones ordinarias del
consejo asesor.

= Conducir la revision del sistema de calidad
del INTI SAL

= Asegurar la disponibilidad de los recursos.

El consejo asesor tiene la responsabilidad de:

= Supervisar el accionar del INTI SAL.

= Asignar a cada responsable técnico de area
la organizacion de los interlaboratorios
nuevos.

= Colaborar en las acciones necesarias para
su desarrollo.

= Colaborar con la planificacion estratégica.

» Evaluar la necesidad y factibilidad de los
interlaboratorios nuevos.

= Evaluar el cronograma anual de
interlaboratorios propuesto por el INTI SAI.

= Designar al coordinador e integrantes del
grupo técnico.

» Intervenir en caso de conflicto de intereses,
a solicitud del grupo técnico.

El Director del INTI SAl es responsable de:

= Evaluar junto con el Director del Programa
de Metrologia y Calidad de las Mediciones y
el consejo asesor, la necesidad de organizar
nuevos interlaboratorios de acuerdo con las
necesidades de los usuarios.

» Analizar las propuestas del consejo asesor.

= Participar en la revisién del sistema de la
calidad del INTI_SAL.

= Elaborar anualmente el calendario con las
fechas de los interlaboratorios.

= Aprobar la planificacion de los
interlaboratorios o ensayos de aptitud.

= Realizar reuniones técnicas con los
participantes para discutir los resultados,
cuando sea necesario.

= Planificar capacitaciones
necesario.

cuando sea

El responsable técnico de area debe:
= Definir las frecuencias y fechas de ejecucion
de las comparaciones interlaboratorios.
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Participar y evaluar el disefio de las
comparaciones interlaboratorios.

Participar en la discusion de los resultados
con el grupo técnico (GT).

Supervisar el accionar del GT.

Designar al personal operativo de cada
ensayo de aptitud.

Participar en la mejora de los
interlaboratorios organizados.

Coordinar, ju