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Presentacion

4 Las Jornadas Abiertas de Desarrollo, Innovacién y Transferencia Tecnoldgica se reali-
zan en el INTI desde el afio 1996, de manera ininterrumpida, con el propésito de com-
partir con la comunidad interna y externa los avances tecnoldgicos alcanzados por la
Institucion de manera de fomentar la comunicacion entre los distintos grupos de trabajo.

Del 2, 3y 4 de Julio de 2013, se llevo a cabo en el Parque Tecnolégico Miguelete
(Pcia de Buenos Aires) la 112 edicion, la que se replicara en Neuquén (24, 25y 26 de
Septiembre) y en Salta (26, 27 y 28 de Noviembre).

La organizacién de las Jornadas consta de dos eventos simultaneos: la presentacion de
posters con trabajos en los que intervinieron personal del Instituto y la presentacion de
conferencias de actualizacién tecnoldgica.

Las conferencias contaron con la participacion de expertos locales y extranjeros, y se
abordaron temas vinculados a: Tecnologias Emergentes, Tecnologias Sustentables, Mo-
delos Nacionales e Internacionales de Transferencia de Tecnologia, Prospectiva Tecnold-
gica y casos exitosos de desarrollo y transferencia tecnoldgica que realizo recientemente
la Institucion tal es el caso del Banco de Soluciones Tecnoldgicas y la Experiencia de
Transferencia de Tecnologfa a Venezuela. Asistieron mas de 300 personas, entre los que
se encontraban tecndlogos del INTI y de otros organismos publicos, de organizaciones
no gubernamentales, universidades, empresas, periodistas e integrantes de la comuni-
dad en general.

Paralelamente se exhibieron 250 posters que son el resultado de una exigente evalua-
cion de los trabajos presentados, realizada por un Comité Académico conformado por 45
profesionales con destacada trayectoria en la Institucion (evaluacion de pares)

Esta publicacion redne todos los posters presentados y aprobados agrupados en nueve
areas tematicas: Disefio y Comunicacion, Electrénica e Informatica, Energia, Industriali-
zacion de Alimentos, Materiales, Metrologia, Quimica, Recursos Naturales y Tecnologias
de Gestion, Calidad y Certificacion. El grafico 1 refleja porcentualmente esa distribucion.

Presentacion por area tematica

Industrializacion de Alimentos

Tecnologias de Gestion, Calidad y Certificacion

Disefio y Comunicacion

Recursos Naturales y Ambiente

i Metrologia

Energia
Electronica e Informatica
i Quimica




Asimismo, dentro de estas areas, los autores indicaron— seglin se muestra en el grafico 2
— la caracteristica tecnoldgica del trabajo presentado de acuerdo a la siguiente clasifica-
cién: Desarrollo Tecnolégico, Investigacion Aplicada, Innovacién Tecnoldgica, Formacion
y Calificacién de Recursos Humanos, Desarrollo de Nuevos Servicios, Generacion y Apli-
cacién de Normas y Regulaciones, Desarrollo de Infraestructura Tecnoldgica, Extension y
Comunicacién de tecnologia.

Presentaciones segun la caracteristica tecnoldgica del trabajo

Investigacion aplicada
Desarrollo Tecnologico

i Extension
Innovacion Tecnoldgica

Desarrollo de nuevos servicios

Generacion y aplicacién de Normas y Regulaciones

Comunicacion de Tecnologia

Desarrollo de Infraestructura Tecnoldgica

En la contratapa de esta publicacion se incluye un CD con todos los trabajos com-
pletos seleccionados.

La informacién publicada es el resultado del esfuerzo realizado por las diferentes uni-
dades operativas del INTI, que en numerosos casos se complementan con el aporte
multidisciplinario de cada una de ellas y de otras instituciones.

Esperamos que llegue a la comunidad y constituya un instrumento de difusion sobre los
trabajos y nuevas actividades que se vienen desarrollando en la Institucion.

Comité Organizador de las Jornadas TecnoINTI2013
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“Las Jornadas TecnoINTI tienen dos objetivos: uno
de ellos estd dirigido a promover la cooperacion y
motivacion de la propia comunidad de tecnologos del
INTT y, el otro, a fortalecer su presencia institucional,
tanto en el medio industrial como en el entramado
que posee nuestro pais en ciencia y tecnologia”

Ing. Ricardo Horacio del Valle
Presidente del INT



TecnolINTI 2013

A | as Jornadas Tecnoldgicas en INTI comenzaron formalmente en
el afio 1996 y fueron pensadas como un encuentro para que todo
el personal de la Institucién pudiera compartir sus trabajos, con el
fin de promover los vinculos entre los distintos grupos y generar
asf una sinergia interna para el desarrollo y la cooperacion.

Este es el proposito que se mantuvo durante todas las ediciones
desde su inicio hasta la actualidad, que constituy6 las 11° Jorna-
das Abiertas de Desarrollo, Innovacién y Transferencia Tecnoldgica
TecnoINTI 2013. La muestra cont6 con la exhibicion de 250 tra-
bajos distribuidos en nueve areas tematicas transversales, lo cual
impulsa el abordaje con grupos de trabajo interdisciplinarios.

Podriamos sintetizar dos objetivos para esta actividad: uno de
ellos, tal como mencionamos, esta dirigido a promover la coo-
peracién y motivacion de la propia comunidad de tecndlogos del
INTI y, el otro, a fortalecer su presencia institucional, tanto en el
medio industrial como en el entramado que posee nuestro pais en
ciencia y tecnologia.

En esta publicacién encontraran todos los posters que constitu-
yeron la muestra y un CD adjunto que incluye los trabajos com-
pletos. Las presentaciones se encuentran agrupadas por areas
tematicas, en tal sentido es posible observar que el mayor vo-
lumen de las mismas corresponden al area industrializacion de
alimentos y, en segundo lugar, tecnologias de gestion, calidad y
certificacién; teméticas en las que el INTI tiene una especializacién
muy reconocida.

Ing. Ricardo Horacio del Valle
Presidente del INTI

De acuerdo a la clasificacion de trabajos que realizaron los pro-
pios autores y segun las caracteristicas tecnoldgicas de los mis-
mos, encontramos una interesante diversidad en la produccién
que va desde trabajos de investigacion y desarrollo, pasando por
la calificacion de recursos humanos del medio productivo, hasta
el desarrollo de su infraestructura tecnoldgica.

Si ahondamos en cada uno de los trabajos presentados, se en-
cuentra una particularidad interesante y es que los mismos estan
muy vinculados a desarrollos concretos, de transferencia casi in-
mediata. Ello implica, por ejemplo, la sustitucién de una impor-
tacion o el desarrollo y produccién de bienes a baja escala de
manera de consolidar pequefias empresas competitivas, conlle-
vando esta actividad a la necesidad de adaptar y mejorar tec-
nologias existentes. Este tipo de desarrollo debe ser una practica
habitual y distintiva en las tareas que se realizan en INTI, aunque
no resulta una labor sencilla, nos obliga a pensar en forma per-
manente, la mejor tecnologia mas adecuada para la competiti-
vidad de nuestro pais atendiendo a nuestras particularidades y
oportunidades competitivas.
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ASISTENCIA EN DISENO Y COMUNICACION PARA PRODUCTORES

Emiliano Arditi, Pamela Armas, Claudio Biancofiore, Leonardo Grasso, Maria Belén Rigou
Area de Comunicacién, Sector de Disefio Grafico: disefio asistido para emprendimientos y unidades de produccién vinculadas al INTI
disenografico@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

La linea de trabajo disefio asistido (DA) tiene como objetivos:
constituir un eslabén en la cadena de asistencias que brinda el
Instituto a empresas recuperadas, cooperativas y otros
emprendimientos; mejorar el desemperfio comercial de los
sectores asistidos y promover la internalizacién del disefio en las
empresas, mejorando su desempefio mediante el agregado de
valor, la diferenciacién y la innovacion.

2. Descripcion del proyecto

DA se cred para dar respuesta a una demanda concreta:
desarrollar acciones planificadas para mejorar el posicionamiento
de los productos pertenecientes a diferentes actores comerciales.

El proceso se establece en términos de branding, enfocando la
estrategia a partir de la historia, el disefio, el precio y la relacién
con el consumidor. La asistencia alcanza a emprendimientos
vinculados al INTI y a todas aquellas unidades productivas,
cooperativas y fabricas recuperadas que estan al mismo tiempo
recibiendo capacitaciones o asistencia técnica de otras areas del
Instituto.

El modelo de trabajo incluye la realizacién de un mapa de situacion
a partir de la investigacion sobre distintos ejes:

- Emprendimiento: se describe el tipo de producto, el nombre de
marca, la region de pertenencia, la historia, las etapas del proceso
de produccién y el analisis de las fortalezas y debilidades.

- Presentacién: se comprenden los aspectos relacionados con la
manufactura, la composicién y textura del contenido, aspectos
nutritivos, el sabor y los envases.

- Mercado: se investigan los puntos de venta, los precios
comparativos y la competencia directa e indirecta.

- Publico: se define el tipo de consumidor al cual se dirige el
producto y el verdadero consumidor final.

- Disefio y comunicacion: se establece el nombre y significado de
la marca, la identidad, se constituyen paneles de estilos en busca
de referentes visuales, y por ultimo se redacta el brief donde se
manifiesta el programa de disefio.

- Financiero: se constata la viabilidad econémica que tiene el
productor para aplicar la marca. Este factor puede sin duda
potenciar o limitar el plan de disefio, sin embargo se busca adecuar
el disefio a las posibilidades monetarias para sostener una
propuesta de calidad.

En general, las instancias de disefio incluyen el proceso de la
identidad visual, el disefio de envases, la creacion de campafias
publicitarias, el desarrollo de sitios web, sefialética y carteleria 'y
producciones multimedia.

Algunas de las experiencias de trabajo que dan cuenta de la
diversidad de productores asistidos son:
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Nueva identidad de “La Mocita”, cooperativa dedicada a la elaboracion de
tapas de empanadas y pascualinas.
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Nueva imagen en la inauguracién de “La Esperanza”, fabrica de pan
comunitaria.

LA ARBOLADA
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Etiquetas para productores de la bodega “La Arbolada”.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Desde los inicios en el afio 2008 DA colaboré con 28
productores, y en 2012 con 13 de ellos. Entre los beneficiarios
del proyecto se encuentran emprendimientos de varios rubros:
alimentos (quesos, verduras organicas, cerveza artesanal, vinos,
chacinados, panificados, dulces, especias, etc.) y otros
(artesanias en cuero, madera, hierro, tejidos e hilados,
artesanias, servicios y textiles, entre otros). Las repercusiones en
el propio Instituto de los trabajos realizados generaron un
incremento del 80 % en las demandas de asistencia segun los
datos 2008-2012. El centro INTI Neuquén, el Programa de
Extension Social y Territorial y la Gerencia de Asistencia Regional
han sido quienes impulsaron la linea de trabajo de DA.

Conclusiones

Generalmente el disefio grafico aplicado al desarrollo de marca
es poco considerado por parte de aquellos emprendimientos de
base social que cuentan con escasos recursos, sin contemplar
los efectos negativos que esto puede tener en la comercializacion
del producto. Este programa se propuso una visién social del
disefio, en tanto construccion conjunta entre el INTI y los
productores asistidos tecnolégicamente, para apuntalar su
ingreso y permanencia en el mercado. La implementaciéon
efectiva de los desarrollos estratégicos y graficos permitieron
posicionar la marca de cada proyecto, generando un incremento
en las ventas de sus productos.
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CAPACITACION DE EMPRENDIMIENTOS PRODUCTIVOS DE DISENO DE
INDUMENTARIA DE AUTOR

Laureano Mon(, Sandra Buccafusca®, Marisa Vinacour®)

(MINTI Textiles, Observatorio de tendencias, 2-?)Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social, Componente de Formacion y Certificacion de

Cursos, Direccién de Fortalecimiento Institucional, D.N.O y F.P.
Imon@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Contribuir al desarrollo del segmento de emprendimientos de
disefio de indumentaria que producen bajo conceptos
innovadores en dialogos con sus identidades regionales.

« Brindar las herramientas técnicas y de gestiéon necesarias para
lograr la sustentabilidad y desarrollo de las unidades productivas.

« Desarrollar un plan de capacitaciones intensivas adaptadas a
naturaleza y demandas de los emprendimientos, que den
solucién en el corto plazo.

* Desarrollar un plan de formador de formadores que permita
capacitar recursos humanos que luego transfieran sus
conocimientos a emprendedores y docentes en el mediano
plazo.

» Fomentar las cadenas de valor de las regiones del noroeste y
noreste de la Republica Argentina vinculadas a la industria de
indumentaria y textil.

« Establecer un modelo de intervencion territorial adaptados a los
entornos culturales y productivos desde una perspectiva diversa,
inclusiva y federal.

Figura 1. Curso intensivo: Textiles, tejidos planos y de punto en Mendoza.

2. Descripcion del proyecto

El proyecto propone dos etapas que se comentan a continuacion.
Primera etapa

Ejecutada entre 2010 y 2012. Se disefiaron y ejecutaron dieciséis
(16) capacitaciones intensivas, se abordaron tematicas técnicas
(molderia industrial en tejido plano y de punto, conocimientos
basicos en textiles), y de gestion de emprendimientos de
indumentaria y textil, destinadas a responder demandas especificas
de micro y pequefios emprendimientos de las regiones Cuyo,
Noroeste, Noreste y Centro.

Las actividades propuestas fueron desarrolladas por el equipo de
profesionales de INTI Textiles y ejecutadas en cinco ciudades
cabeceras de las regiones antes mencionadas: San Miguel de
Tucuman, Corrientes capital, Rosario (Santa Fe), Mendoza capital y
Cérdoba capital.

Esta primera etapa fue gestionada por la Fundacion Saber Cémo e
INTI Textiles, con la colaboracion de Fundacién Pro Tejer y
Asociacion Obrera Textil, y financiada por fondos aportados por el
MTEySS.

Fueron socios locales el Instituto de Desarrollo Productivo de la
Provincia de Tucuman (IDEP), el Centro Cultural Virla de la
Universidad Nacional de Tucuman, el Instituto de Cultura de
Corrientes, la ESAA Lino E. Spilimbergo de Cérdoba, el Centro de
Disefio e Industrias Culturales (CEDIC) de Rosario y el Centro
Regional INTI Mendoza.

El monto total invertido fue de $ 90.767,49.

Segunda etapa

Se ejecutara desde el 2° semestre de 2013 hasta 2015. Se
disefiaran y ejecutaran catorce (14) capacitaciones de formador de
formadores en areas técnicas (molderia industrial en tejido plano,
molderia industrial en tejido de punto, molderia industrial en tejido
lycra, produccion de prendas, ensamblado de prendas- destinadas a
capacitar recursos humanos locales que luego transferiran sus
conocimientos a los emprendedores y formadores en el mediano
plazo. Esta segunda etapa sera gestionada por la Fundacion Saber
Como e INTI Textiles y financiada por fondos aportados por el
MTEySS.

Figura 2. Taller de
gestion de
emprendimientos
de disefio de
indumentaria en
Cérdoba.

3. Logros y resultados del proyecto

Primera etapa: En las dieciséis (16) capacitaciones se formaron
en total trescientos ochenta y siete (387) beneficiarios,
habiéndose inscripto cuatrocientos veintitrés (423), sobre un total
pautado de cuatrocientos veinticinco (425) beneficiarios a formar
segun los cupos previstos para las dieciséis (16) capacitaciones
en cuestion.

Conclusiones
La ejecucion de la primera etapa del proyecto de Capacitacion de
emprendimientos productivos de disefio de indumentaria de autor

ha permitido responder a demandas especificas técnicas y de
gestion que las unidades productivas formularon en los
relevamientos sistematicos que el Observatorio de tendencias
INTI realiza anualmente.

Asimismo, se han disefiado programas de capacitacién
especificas adaptadas a la naturaleza de la tematica, el tipo de
productos y grado de desarrollo de los emprendimientos.
Finalmente, se ha afianzado el trabajo en red de instituciones
nacionales, provinciales y municipales, involucradas en el apoyo
del disefio como herramienta estratégica de la industria.
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COSECHADORA DE ARRASTRE: DESARROLLO DEL PROTOTIPO

Marcelo Bonino, Roberto Lattanzi, Luis Comin, Omar Gasparotti, Fabio Rocchi, Mario Schiavi, Jonatan Martinez, Enrique Solano, Pablo Pilatti, Orlando
Pilatti, Victor Ferezin, Juan Giordano
INTI Rafaela, Grupo Maquinaria Agricola, INTA Reconquista, INTA Rafaela
mbonino@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El proyecto se enmarco, principalmente, en los siguientes
objetivos:

« Participar del desarrollo del prototipo funcional de
cosechadora “La Reconquista”.

« Elaborar la informacién técnica para que pueda ser
transferida a distintos grupos asociativos de pequefios
talleres industriales y/o pymes, localizados en areas
geograficas estratégicas del pais, favoreciendo la
federalizacion de la industria.

« Participar de la selecciéon de los posibles fabricantes de la
cosechadora.

2. Descripcion del proyecto

El proyecto consistio en el desarrollo y la industrializacion de una
minicosechadora, apta para productores agricolas de pequefia a
mediana escala (de 5 a 50 ha).

El desarrollo comenzé a fines de 2009 y se formalizé a principios de
2010, mediante la firma de un convenio entre INTI e INTA.

Primera etapa: prototipo

En esta etapa se llevd a cabo el disefio, la construccion y las
pruebas del prototipo funcional.

El disefio estuvo a cargo de un equipo multidisciplinario conformado
por ingenieros agrénomos y técnicos de INTA, disefiadores
industriales contratados por INTI, técnicos e ingenieros de INTI y un
asesor externo, experto en el rubro cosechadoras.

En las actividades ejecutadas durante esta etapa se aplicd
ingenieria concurrente. Partiendo de esquemas conceptuales
tridimensionales de la cosechadora, los cuales se fueron ajustando y
completando a medida que se avanzaba en la construccion del
prototipo, a su vez se hicieron las modificaciones tanto en el
prototipo como en la documentacion técnica, a medida que se
realizaban las pruebas a campo.

Esto permitié contar a mediados de 2011 con un prototipo funcional
en marcha, “La Reconquista”, y con los planos para poder
transferirlos a los fabricantes.

Segunda etapa: industrializacion

La busqueda de posibles fabricantes se inicié en el mes de julio de
2011 mediante un llamado a concurso en INTA Reconquista, fecha
en que se presento al publico el prototipo realizando una cosecha de
trigo.

Luego, comenzo el proceso de seleccion de posibles fabricantes
mediante un comité integrado por directivos de INTI e INTA,
teniendo en cuenta como principales parametros la asociatividad
entre pequefias industrias del rubro de la maquinaria agricola y su
capacidad de produccion, comercializacion y servicio de postventa.
Para hacer efectiva la transferencia, cada uno de los candidatos se
comprometié a fabricar un prototipo basandose en los planos y
especificaciones entregadas, contando con asistencia técnica de
INTI e INTA.

Una vez terminado cada prototipo se lo sometera a un protocolo de
ensayos, que implica pruebas en taller y a campo, donde se
verificaran el funcionamiento general y se evaluara la capacidad de
trabajo, la calidad de grano cosechado y las pérdidas de cosecha.
INTI e INTA aprobaran a las empresas cuyos prototipos superen las
pruebas, y asi se definiran los fabricantes de la maquina, mediante
la firma de un contrato entre las partes. De este modo las empresas
podran comenzar con la fabricacion seriada, cediéndole al INTI y al
INTA las regalias correspondientes segun las ventas.

3. Logros y resultados del proyecto

« Se completd el prototipo funcional “La Reconquista”.

« Se dibujé en su totalidad el prototipo en tres dimensiones (que
cuenta con mas de 700 piezas) y se elaboraron mas de 350
planos constructivos y las respectivas especificaciones técnicas
para replicar el desarrollo en distintos lugares del pais.

« Actualmente, se cuenta con 3 posibles fabricantes (grupos
asociativos), que vinculan a 10 pymes industriales. Los grupos
estan localizados en las regiones NEA, NOAy Sur del pais y se
encuentran en distintas etapas del proceso de fabricacion y
pruebas del prototipo.

Conclusiones

Destacamos principalmente al equipo técnico multidisciplinario
que se genero entre el INTI y el INTA, remarcando la relevancia
que implica el trabajo conjunto en el area del disefio de la
magquinaria agricola. Del mismo modo valoramos la asociatividad
lograda entre las pequefias industrias que conforman el
proyecto, que permitieron fortalecer el vinculo entre ellas y hacia
el entramado institucional.
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DESARROLLO DE PRODUCTOS:
HERRAMIENTAS PRACTICAS PARA EL TRABAJO DE LAS PYMES

R. Ramirez, A. Vigna, C. Palladinoy otros
INTI Disefio Industrial
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

La propuesta de formacién “Disefio y desarrollo de productos.
Herramientas y enfoques para el trabajo en pymes” tiene como
objetivo general promover la incorporacion del disefio en la
cultura de la empresa.

Son sus objetivos especificos que empresarios y disefiadores
incorporen una metodologia de trabajo para el disefio de
productos, desarrollen capacidades de gestion y articulen e
intercambien experiencias y saberes.

Este ultimo aspecto es fundamental para la construccion de un
espacio colaborativo que excede los limites del curso,
potenciando el trabajo asociativo y en red.

Material utilizado por los participantes del curso: cuadernillos con
ejercicios que complementan la teoria.

2. Descripcion del proyecto

Desde una modalidad teérico practica, se abordan las tematicas de
disefio de productos, imagen y comunicacién en pymes, el proceso
de disefio y la caja de herramientas necesaria para llevar adelante

estas actividades.

La propuesta aborda herramientas que aportan al desarrollo de
productos y su comunicacién y propicia la vinculacion entre
productores y profesionales.

Esta dirigida a empresas, en particular a aquellas involucradas
activamente en el disefio y desarrollo de productos, y a disefiadores
independientes, que brindan servicios a la industria (los cuales
interactian con las empresas participantes).

Para facilitar la construccién colectiva de conocimientos se utiliza
una plataforma virtual de intercambio de informacién, se proyectan
materiales audiovisuales y se generan dinamicas para promover el
trabajo en equipos.

Ademas, los participantes reciben ejemplares de la “Guia de buenas
practicas de disefio” y “Disefio de productos: una oportunidad para
innovar” y cuadernillos tedrico-practicos como complemento de los
diferentes temas que se abordan en el curso.

Los contenidos se estructuran en cuatro médulos que abordan por
medio de la modalidad de taller aportes teérico-practicos, nuevas
herramientas y conocimientos para el desarrollo de productos en las
pymes. Esta dirigida a los activamente involucrados en el disefio y
desarrollo de productos.

Programa de formacion dictado en Santa Rosa, La Pampa.

3. Logros y resultados del proyecto

Durante el 2012 los cuatro médulos que componen la propuesta
fueron dictados en:

« Santa Rosa (La Pampa). Organizado en conjunto con el
Instituto para la Promocion Productiva (IPP), con el apoyo del
Ministerio de la Produccién y el Banco de La Pampa.

« Tigre (Buenos Aires). Organizado junto a la UTN, Facultad
Regional Gral. Pacheco.

De ambos cursos participaron un total de 60 asistentes, entre los
cuales se encontraba personal de 24 empresas de diversos
rubros: metalmecanica, electrénica, carrocera, textil, decoracion,
indumentaria, artesanias, ortopedia, higiene personal, sefialética,
muebles, linea blanca, maquinaria agricola, entre otros.

Algunos de los resultados mas significativos que podemos
destacar fueron:

- La vinculacion generada entre empresas y disefiadores, que en
varios casos significé que comenzaran a trabajar en proyectos
concretos.

- La conformacion de nuevos emprendimientos y de grupos
asociativos.

- La aplicacion de las herramientas en sus productos y la
proyeccion de nuevos productos o servicios.

Conclusiones

La metodologia propone un ida y vuelta entre la teoria y los casos
reales de las empresas participantes. En este sentido los
resultados que arrojé esta experiencia fueron muy alentadores,
no solo porque los disefiadores y las empresas participantes se
reunieron e intercambiaron experiencias (mas alla de los
encuentros del curso) sino ademas porque realizaron aportes al
Programa. Podriamos afirmar que son tan importantes los
contenidos y dindmicas propuestas como la construccion de
vinculos e intercambio de experiencia entre los participantes;
validando los talleres como verdaderos espacios de encuentro y
aprendizaje con otros.

TecnoINTI
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DIAGNOSTICO PARA IDENTIFICAR OPORTUNIDADES DE MEJORA
EN DISENO: PROGRAMA “GESTION DEL DISENO COMO FACTOR
DE INNOVACION?”

R. Ariza®, J. Kleinerman®), R. Ramirez("y otros
(MINTI Disefio Industrial, @Unién Industrial Argentina
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Para fomentar la cultura del disefio dentro de diversos sectores
productivos argentinos se desarrollé6 un modelo de abordaje y un
conjunto de herramientas metodoldgicas que apoyan el
desarrollo de las pymes, privilegiando la difusién de innovaciones
y la insercién en los mercados internacionales.

PRESAS PARTICRANTES Y CONSULTORES FORMADS

Distribucion geografica de empresas participantes y consultores formados.
GUIA

| METODOLOGICA

|

|
|

MANUAL
DE EMPRESAS

RED DE
CONSULTORES

Componentes del programa “Gestién de disefio como factor de innovacion”.

2. Descripcion del proyecto

El programa “Gestion del disefio como factor de innovaciéon” es
llevado adelante junto a la Unién Industrial Argentina con la
colaboracion de camaras sectoriales de todo el pais. Esta iniciativa,
que cuenta con el apoyo del Programa AL INVEST IV de la Comisién
Europea, se orienta a mejorar la competitividad de las pymes
industriales argentinas, en particular de los sectores estratégicos de
la economia. INTI Disefio Industrial, que cuenta con una amplia
experiencia en la asistencia a pymes en disefio, aporta la
metodologia de trabajo y es responsable de la organizacién de la
asistencia técnica.

Esta accion se dirige a sectores que representan situaciones en
evolucion, con claras ventajas competitivas, potencial de crecimiento
y con oportunidades para agregar valor localmente y de esa forma
aumentar su grado de internacionalizacién. Estos sectores son
alimentos, autopartes, calzado y marroquineria, textiles e
indumentaria, metalmecanica, madera y muebles y plasticos.

El programa subsidia los servicios de consultores que asisten a las
pymes participantes realizando un diagnoéstico que identifica
oportunidades de mejora en disefio. Esta asistencia incluye un plan
de trabajo para implementar las soluciones a problemas detectados,
la incorporacion de nuevos productos que mejoren la posicién de la
empresa, cambios en los materiales o procesos productivos,
aumento de la calidad percibida del producto, actualizacion del
paquete tecnolégico, mejoras vinculadas a la sustentabilidad,
estrategias de innovacion, entre otros.

Segun la investigadora Beatriz Galan “el disefio no garantiza ventas,
pero puede hacer que una unidad productiva mejore su
posicionamiento por via de utilizar y conocer mejor sus recursos”.
Esta premisa ayudo a dar forma al programa de asistencia a pymes,
basado en tres componentes fundamentales: el desarrollo de una
metodologia para el diagndstico de disefio y desarrollo de productos
en empresas, la formacién de recursos humanos que dominen esta
metodologia para brindar asistencia técnica y un tercer componente
de divulgacion.

3. Logros y resultados del proyecto

El trabajo llevado a cabo en el marco de este programa dio como
resultado:

- El desarrollo de una metodologia de trabajo para la asistencia
técnica en disefio a pymes.

- La publicacién de la “Guia metodolégica: diagnéstico de disefio
para el desarrollo de productos”, que propone un modelo de
abordaje sistematizado con herramientas concretas, que facilitan
la vinculacion entre los profesionales y las empresas.

- La conformacion de una red de consultores, integrada por mas
de 110 profesionales distribuidos por todo el pais. El programa
desperto el interés de otros paises de la regién, como Chile,
Ecuador y Uruguay. En este Ultimo se transfirié la metodologia de
diagndstico mediante la formacién de profesionales, como
respuesta a una solicitud del Conglomerado de Disefio de
Uruguay (CDU).

- Mas de 103 empresas participan del programa en 8 provincias y
CABA, lo que les permite acceder al diagnostico de manera
gratuita. Estas empresas estan trabajando en conjunto con los
consultores, con el fin de obtener recomendaciones que les
permitan proyectar acciones futuras relacionadas al disefio y
desarrollo de sus productos.

- La publicacion del manual para empresas “Disefio de productos:
una oportunidad para innovar” que aspira a ser un material de

consulta permanente para quienes estan involucrados en la tarea
de pensar, producir y poner en el mercado nuevos productos.

- La realizaciéon de numerosos eventos de promocion y difusién,
con mas de 300 participantes en Buenos Aires, CABA, Tandil,
Rafaela, Mendoza, Tucuman y San Juan.

- Se realizaron presentaciones de la experiencia en el 1°
Congreso de Disefio (Universidad Estadual de Maringd, Brasil) y
en el 1° Congreso Internacional de Disefio Industrial 2012
(Universidad Nacional de Cordoba, Argentina).

Conclusiones

La experiencia adquirida nos permite concluir que:

- La red territorial de consultores representa una oportunidad para
disefiar otros mecanismos de asistencia técnica a pymes.

- La “Guia metodoldgica: diagnéstico de disefio para el desarrollo
de productos” es una herramienta clave en la articulacion de la
asistencia técnica, a la vez que generé amplio interés entre el
colectivo de profesionales y el ambito académico.

- Los profesionales del ambito del disefio, en particular los
consultores del programa, tienen llegada directa a las pymes.
Esta situacién, evidenciada a lo largo del programa, significé un
alto porcentaje de empresas participantes postuladas por los
consultores. Este punto deberia ser tenido muy en cuenta en el
disefio de futuros planes con caracteristicas similares.
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DISENO DE EXPERIENCIA EN LA CADENA DEL TURISMO
(NI Dissiio Industiah GINTI Ent Rios
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

INTI Disefio Industrial esta acompafiando a INTI Entre Rios en
un proyecto en el area de trabajo “Disefio para la cadena del
turismo” con el objetivo de desarrollar acciones que articulen los
siguientes ejes: diversidad productiva, asociativismo,
capacitacion y responsabilidad comercial. Esta linea de trabajo
se realiza en el marco del acuerdo de cooperacién mutua para el
desarrollo productivo del litoral argentino uruguayo firmado por el
INTI, el LATU, los municipios de Concordia y Colén, de
Argentina, y las intendencias de Paysandu y Salto, de Uruguay.

Documento de INTI Disefio Industrial que retine la informacion relevada y
las oportunidades detectadas en el litoral argentino-uruguayo.

2. Descripcion del proyecto

En vistas a este proyecto en el afio 2012 el Centro de Disefio
Industrial formulé un plan de trabajo para identificar el potencial de
aplicacion del disefio para la optimizacién de las cadenas
productivas locales, vinculado fuertemente a la posibilidad de
articular procesos de investigacion, desarrollo e innovacion en el
territorio. Se abordoé la problematica de la cadena de valor del
turismo posicionandose desde las necesidades del turista como
usuario de servicios y las experiencias vividas.
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Documento de INTI Disefio Industrial que retne la informacion relevada.

Ademas se busco capitalizar el potencial del disefio para observar
las diferentes realidades y detectar oportunidades, en este caso
ligadas al desarrollo productivo industrial de la region. El tercer
aspecto estuvo vinculado con detectar capacidades y la posibilidad
de motorizar acciones que potencien esas capacidades a partir del
trabajo colaborativo.

La metodologia utilizada conjuga acciones de indagacion y
relevamiento en diferentes fuentes y recursos, analisis critico de lo
recabado y la sintesis para poder sacar conclusiones y realizar
propuestas que sean factibles de implementar en el territorio.

El nucleo central de la participacion consistié en la realizacion de
actividades con el objetivo de reconocer el territorio, relevar
informacion y detectar oportunidades de intervencion por medio del
disefo. Los dispositivos utilizados incluyeron charlas, reuniones con
informantes clave, entrevistas no estructuradas, relevamiento
audiovisual, visita a empresas y emprendimientos, indagacion en
fuentes bibliograficas e internet, entre otros.

En este contexto se organizo junto a INTI Entre Rios y LATU una
serie de charlas que permitieron tomar contacto con emprendedores
de la regidn, vinculados al turismo. Se abordaron las tematicas de
gestion de marca, propiedad industrial, desarrollo de productos y
herramientas creativas, con una mirada integradora y participativa
con los actores locales utilizando un modelo de acercamiento que
permitira redefinir y aplicar técnicas y herramientas en otros
proyectos.

3. Logros y resultados del proyecto

Durante el afio 2012 en el marco del proyecto formulado por INTI
Disefio Industrial se realizaron 4 misiones territoriales, que
incluyeron el dictado de 4 charlas, de las cuales participaron 110
personas de diversos sectores productivos (tanto del ambito
publico como privado). En estas misiones se relevaron 19 puntos
importantes de la regién, incluyendo tanto emprendimientos como
sitios turisticos fuertes. Como resultado de estas misiones se
redacto y presentd un documento de oportunidades detectadas.
Ademas se comenzé a dar forma a una base de datos con
actores locales y experiencias, un mapa de recursos regional
junto con un semillero de ideas proyecto. Durante el 2013 se
trabajara implementando en la regién algunas de las ideas que
surgieron en el proyecto.

Conclusiones

Las misiones territoriales pusieron en evidencia el potencial que
tendria la realizacion de acciones turisticas complementarias
entre las ciudades participantes del proyecto. Algunas
consideraciones que podemos hacer en ese sentido son:

» Respecto de las cadenas involucradas, el vinculo entre las
mismas podria generar nuevos productos que complementen la
oferta actual y sobre todo que puedan ser resueltas teniendo en
cuenta el desarrollo local.

« A partir de lo relevado en el territorio se evidencié una
sobreabundancia en grafica e informacién presente para el
turista, lo cual va en detrimento del reconocimiento y asociacion
de una marca con un lugar determinado.

« Si bien existen infinitas propuestas turisticas dispersas, un
vinculante podria ser el disefio de la experiencia. Disefar la
experiencia supone colocar a las personas en primer plano,
situarse en el lugar del otro. Para potenciar la experiencia es
necesario contemplar el disefio de manera integrada.

« En dltimo lugar es fundamental comprender que el éxito de las
propuestas turisticas depende de la complementariedad. Las
ciudades de la regién pueden aunar esfuerzos, sumar sus
propuestas de manera de generar una oferta compacta, variada e
interesante a la medida de los turistas que frecuentan la zona.
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DISENO DE MESA RR PARA ROUTER CNC

J. Szombach®, G. Tribifio@), F. Riu™, L. Santos(", D. Martinez Krahmer(
(MINTI Mecéanica, WINTI Cérdoba, Unidad de Extension Cruz del Eje
szombach@inti.gob.ar, gtribino@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Continuando con el desarrollo del router de control numérico
“Polak 2010” (comenzado en INTI en el afio 2010) y con el objeto
de mejorar las capacidades de disefio mecatrénico del sector, se
disefd una mesa RR que permitira ampliar las prestaciones del
equipo actual para poder gobernar 5 ejes simultaneos (RRLLL).

Figura 1. Router Polak 2010 presentado en Tecnépolis.

2. Descripcion del proyecto

Al observar la tendencia mundial de la industria de incorporar en
los procesos productivos equipamientos con mayores
capacidades, se ve una gran demanda de fresadoras CNC de 5
ejes.

Se puede afirmar que estas mesas han sido las causantes del
gran desarrollo de los cinco ejes en los ultimos cinco afios, dado
el gran numero de clientes potenciales que tienen este tipo de
maquinas. Kondia, DMG, Huron, Haas, Mazak, Mori Seiki, y
Hermle entre otras, poseen productos de este tipo.

En diez afios estas fresadoras han pasado de ser una rareza a
ser la referencia en maquinaria de tamafios medianos y
pequefos. Los paquetes de CAM las contemplan, con lo cual la
programacion se simplifica. Pero, sobre todo, son comunes
porque representan la “solucion natural” a las limitaciones en el
fresado de 3 ejes.

Partiendo del router CNC de tres ejes disefiado y fabricado en INTI
Mecaénica junto con técnicos de la Unidad de Extensién Cruz del
Eje (figura 1), se prosiguié con el disefio de una mesa de doble
rotacion que permitira ser instalada en el actual equipo,
adicionandole al mismo 2 grados de libertad (figura 2). Esto trae
aparejado los siguientes beneficios:

* Disminucion del tiempo de mecanizado y mejora de la precision
del proceso, dado que se evita el retome de la pieza, en el caso
de requerir mecanizar cuatro o cinco caras.

* Puede ser obtenido un mejor acabado superficial a través de
movimientos tangenciales de la herramienta durante el
mecanizado.

* Piezas mas complejas pueden ser fabricadas, en particular
aquellas que tengan agujeros o mecanizados en superficies
curvas.

* En el disefio del modelo final fue utilizado el software CAD
“SolidEdge”, a fin de evitar interferencias, evaluar la rigidez
estructural y aumentar el volumen de trabajo.

* A partir de la experiencia adquirida, y la simulacién de rigidez,
se continuara con su construccién y montaje.

Figura 2. Esquema de montaje sobre router Polak 2010.

3. Logros y resultados del proyecto

Se disefié una mesa RR que puede ser montada en
maquinas-herramienta de 3 ejes cartesianos.

Desde INTI Mecanica este dispositivo sera instalado en el
router Polak 2010, con el objetivo de acompafar esta
evolucién y tendencia internacional, investigando y
disefiando, para lograr un mayor grado de independencia
tecnoldgica.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ‘
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EL INTIY EL VALOR NOTICIA LOCAL: UN PROCESO VIVO

A.Yanniello, A. Cifuente, J. Nicastro
Nodos Comunicacion Patagonia, NEA, Centro
ayanni@inti.gob.ar

Objetivo del Proyecto

Realizar un aporte a la comunicacién interna y externa de
nuestra institucion, analizando la valoracion y seleccion de los
temas a difundir cuando el publico de destino y la generacion
de la noticia cambia de nacional a local/regional.
Técnicamente hablamos de reflexionar y analizar la
implicancia del “valor noticia”, entendido como la suma de
argumentos que hacen surgir la “noticia INTI”.

Descripcion del Proyecto

Al impulsar la federalizacién del INTI, y acompafar el crecimiento de
los Centros y de las Unidades Técnicas del interior se abrieron
Nodos Regionales de Comunicacion, a cargo de comunicadores que
fueron conociendo el trabajo territorial y aportando a la consolidacion
institucional en las regiones y localidades.

Los Nodos sostienen regionalmente las acciones de comunicacion
del INTI. Esto implica ser vinculo entre la prensa local y las unidades
y centros INTI; alimentar las bases de datos; asesorar regionalmente
en difusion y divulgacion; colaborar con las producciones mediaticas
realizadas en PTM; participar en la organizacion de actividades o
eventos locales que devienen en contactos con organismos e
instituciones; acompaniar actividades de extension; promover las
articulaciones entre la direccion de comunicacion y los centros;
promover la distribucion regional de lo producido desde el area de
Comunicacion. Cada Noticiero surge del contacto y las consultas a
los técnicos de los centros y unidades de extension,

Dentro de ese proceso se fueron detectando diferencias en los
indicadores de los valores noticia en el interior con respecto a las
noticias INTI de rango nacional emitidas desde Buenos Aires,
diferencias que al analizarse podian ayudar a mejorar la tarea
integral.

Valor noticia

El “valor noticia” es un concepto subjetivo, que se arma a partir de
indicadores, varios de ellos bien conocidos: actualidad, novedad,
inmediatez, proximidad, imprevisibilidad, interés social, originalidad,
emotividad, servicio, veracidad, objetividad, claridad, prominencia...
A mayor cantidad y calidad de éstos atributos, mayor “valor noticia”.

Encuesta

Realizamos una encuesta entre los agentes del interior con el
objetivo de reconocer estos matices en sus reflexiones. Fue
reiterada la alusién a factores que, si bien no llegan a pertenecer
tedricamente al ambito de la gestién de la comunicacion
organizacional, denotan una necesidad de mostrar hacia adentro de
la institucion, a los demas centros del pais, al parque tecnolégico, a
la conduccion del organismo, a otras instituciones, la labor realizada
en su region y el aporte al trabajo colectivo realizado en bien de la
Comunidad y de la Institucion.

Algunos de los testimonios obtenidos indican:

- “Permite mostrar, evidenciar, socializar, colectivizar, es una puerta
para sumar a otros/as. (...) Nos acerca, inclusive muchas veces
contribuye a relacionarnos con otros/as compaiieros/as del
INTI” Juan Manuel Rubino, INTI Neuquén

- “Hacemos visible al INTI en el interior, la gente se entera de que
estamos, donde estamos y que hacemos. Es una invitaciéon a
acercarse” Mariana Ganuza, INTI SM Andes

-“Que todo el INTI sepa qué se hace en el interior motiva
oportunidades de cooperacion entre diferentes areas, eso
fortalece a la institucion como un todo (INTI Grande)” Murno,
INTI Bariloche

- “Muchas veces los integrantes de los otros Centros no cuentan con
la informacién de nuestras actividades o de nuevos servicios que
vamos incorporando o desarrollos en los cuales pueden participar
otros sectores” Jorge Melo, INTI Cérdoba

-“Para quienes somos del interior es una manera de darnos a
conocer, de compartir los intereses, inquietudes y logros.
Diferentes repercusiones nos hacen reflexionar, corregir
rumbos, buscar nuevos desafios.” Martha Giménez, INTI Cérdoba
- “Es una manera de incrementar la atencion publica en temas
estratégicos para el Centro”

Jorge Speranza, INTI Lacteos Rafaela

- “es informacion generada localmente y de utilidad para la calidad
de vida en general”. Guillermo Garrido, INTI Cérdoba

- “es interesante que se conversen estas tematicas, porque
realmente creo que quiza no se visualiza muy bien cémo se logra
cada cosa’. Omar Gasparotti, INTI Rafaela

- “Valorizar, reconocer y destacar los trabajos y proyectos que se
llevan adelante en los centros del interior en conjunto con otras
instituciones destacando temas de interés para la region, la
cultura, los valores de la gente y su territorio” Néstor Garcia,
INTI La Pampa.

Logros y resultados del Proyecto

Conclusiones

- Actualmente, en el territorio, los trabajadores del INTI no solo
participan del desarrollo de los contenidos de una noticia:
también estan involucrados en el proceso de definicion de
los elementos que conforman el valor noticia.

- Al definir las noticias locales, si bien se mantienen items
clasicos de valor noticia (novedad, impacto, actualidad) ganan
terreno otros aspectos como “articulacion institucional regional”;
“necesidad de comunicacion intra INTI”; “necesidad de

».

comunicacion intra centro”; “valoracién de protagonismo local’;

“sostén de una actividad tradicional”; “impulso de replicacion de
experiencias en otros lugares”; entre otros, es decir que:

- Analizar el valor noticia en el interior nos permite identificar
un componente distintivo, surgido de la distribucién de la
Institucién en el Territorio. EIl componente esta en las
noticias INTI regionales desde su génesis, quiza facilitada
por la presencia en el interior y el cotidiano intercambio con
técnicos y comunidades, que lleva a incluir estos matices en
cada nota. Apuntala entonces el proyecto de federalizaciéon que
el INTI lleva adelante.

TecnoINTI
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EL PRODUCTO Y SUS SOPORTES GRAFICOS

R. Ariza®, P. Brunetto®@, F. Oneto(") y otros
(MINTI Disefio Industrial, @Programa de Desempefio de Productos
diseno@inti.gob.ar, inti-pdp@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Brindar mas y mejor informacién a los usuarios acerca de los
productos y sus soportes graficos. Desarrollar metodologias de
indagacion y evaluacién de los soportes graficos y de la
usabilidad del producto. Disponer de herramientas para que las
empresas y profesionales utilicen en el proceso de disefio y
desarrollo de productos, que les permitan ofrecer un producto
mas adecuado a las necesidades de los usuarios.

Concepto de producto ampliado.

2. Descripcion del proyecto

De las diversas definiciones de producto tales como: “es un
conjunto de atributos tangibles e intangibles que abarcan
empaque, color, precio, calidad y marca, ademas del servicio y la
reputacion del vendedor [...]"; o desde el marketing: “cualquier
objeto que es ofrecido en un mercado con la intencién de
satisfacer un deseo o una necesidad del consumidor”, o desde el
concepto de producto ampliado los aspectos basicos relacionados
a la funcién del producto, sumando los tangibles y afiadidos,
podemos concluir que el término “producto” no se limita solamente
al producto en si, sino también a todos los soportes graficos para
la transmision de la informaciéon que acomparian al producto:
envase, embalaje, manual de instrucciones, y toda otra
informacion que brinde como servicio el fabricante del mismo.

A partir del trabajo en conjunto con el Programa de Desemperio de
Productos y diferentes Centros del INTI, el Centro INTI Disefio
Industrial desarrolla metodologias para la indagacion y evaluacion
de los soportes graficos y de la usabilidad del producto.

La labor llevada a cabo consiste en relevar de los productos
analizados, aspectos relacionados a la informacién que los
fabricantes brindan al consumidor, la legibilidad y la comprensién de
esta, cuestiones funcionales y de usabilidad.

Estos aspectos se tienen en cuenta indagando antecedentes y
normativas sobre los productos propuestos por el Programa. Los
principales son:

Informacién al consumidor

En este marco se relevan los datos provistos por los fabricantes en
los diferentes soportes segln el caso (embalaje, producto o manual
de instrucciones). Ademas se clasifican segun informacién
obligatoria (teniendo en cuenta los datos requeridos por reglamentos
o normativa de referencia) y complementaria (items que a criterio del
Centro deberian ser considerados por el fabricante).

Legibilidad

Variables que favorecen o dificultan la lectura y comprension de los
datos presentados por el fabricante, tanto en la situacién de compra
como de uso.

Presentacion del producto

Maneras en que los fabricantes presentan los productos a través del
embalaje. Dar cuenta si lo hacen mediante un blister traslicido, una
fotografia del producto u otros recursos, y determinar qué seria lo
mas adecuado en cada caso.

Usabilidad

Aspectos relacionados al uso del producto considerando la
efectividad, eficiencia y satisfaccion de los usuarios en un contexto
determinado.

1 Staton, W. J.; Etzel, M. J.; Walker, B. J. 2004. Fundamentos de marketing. 13? ed. México.
McGraw-Hill. P 248.

2 Kotler, P. y Armstrong, G. 1996. Mercadotecnia. 62 ed. México. Prectice Hall. 826 p. ISBN
968-880-590-4. P 326.
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Productos analizados bajo el Programa de Desempeiio de Productos:
tensiometros automaticos.

3. Logros y resultados del proyecto

Durante el 2012 se analizaron los aspectos anteriormente
mencionados en 26 muestras de ldmparas de bajo consumo, 8
muestras de termometros digitales, 22 muestras de tensiometros
digitales, seleccionados por el Programa de Desempefio de
Productos.

Los resultados de los analisis se incluyen en los informes que el
Programa de Desempefio de Productos elabora y difunde a
través de la pagina web del INTI y de folletos ilustrativos. Estos
informes son de interés para los consumidores y para los
profesionales de disefio permitiéndoles conocer las
caracteristicas y requisitos que deberian satisfacer los productos
que desarrollan. Ademas le permite al Centro INTI Disefio

Industrial profundizar en metodologias de analisis relacionadas
con el disefio y la usabilidad de los productos.

Conclusiones

Los analisis realizados sobre una amplia diversidad de productos,
considerando normas técnicas, regulaciones nacionales y
metodologias implementadas por el INTI permiten reflejar un
momento puntual del mercado, con sus caracteristicas, fortalezas
y debilidades, pero al mismo tiempo comunicar las oportunidades
que existe, para los distintos sectores industriales que desarrollan
productos, de optimizar sus productos y mejorar la satisfaccion
de sus usuarios. Usuarios que se convierten en parte activa del
proceso de mejora continua de la industria nacional.
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ESTUDIO DISENO DE INDUMENTARIA DE AUTOR EN ARGENTINA

P. Marino, S. Marré, L. Mon, G. Ferricelli
INTI Textiles
observatoriodetendencias@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Disefio de indumentaria de autor en Argentina es un estudio

del Observatorio de tendencias del INTI y la Fundacion Pro Tejer.

Dicha investigacion tiene como objetivo realizar un diagndstico
productivo a la vez que medir el impacto real en la economia
nacional de las micro, pequefias y medianas empresas
dedicadas a la produccién y comercializacion de bienes
diferenciados en la industria de Indumentaria.

Los datos cuantitativos y cualitativos provienen del relevamiento
sistematico que el equipo realiza -afio tras afio- a través de la
Encuesta nacional de disefio de indumentaria de autor (ENDIA).

El estudio -enfocado en este segmento de las industrias
culturales de disefio- tiene el objetivo inicial de aportar

informacion util y confiable tanto a actores directos de la industria

-empresas y disefiadores- como a las instituciones publicas y
privadas que trabajan en relacién a ella.

gisefio | 2012

EL SEGMINTO FACTURA
S 587 000 000 aprox

LTS N LA DAL B

LO% EMPRENDINIENTDS OCURAN
300 PERSONAS

MLERLS
EL SEGMENTO $E COMPONE
. TV COMERCIALLZA
MENDS D8 15 ANOS reis it
TINOAS MLSTIMARCA

Encuesta nacional de disefio de indumentaria de autor.

2. Descripcion del proyecto

El estudio se propone profundizar el perfil productivo de los
emprendimientos a partir de ahondar en diferentes aspectos
econémicos, formativos y de gestién empresarial.

El universo relevado -mas de 230 emprendimientos, en la
actualidad- incluye una variedad de emprendimientos con distintos
niveles de desarrollo y consolidacion, distribuidos en 18 provincias
de nuestro pais (Salta, Tucuman, Jujuy, San Juan, Mendoza,
Cérdoba, Santa Fe, Buenos Aires, Entre Rios, Corrientes, Santiago
del Estero, Chaco, Misiones, Formosa, Neuquén, Rio Negro, Chubut
y Catamarca) mas la Ciudad Autbnoma de Buenos Aires.

La definicion del panel a relevar se basa en dos criterios. El primero,
de orden cualitativo, recorta el universo del total de firmas
productoras de indumentaria en base a la variable “disefio de
indumentaria de autor”, utilizada por la investigacion mapa de
disefio argentino. Elementos como innovacion, originalidad y
creatividad aplicada a la produccion de bienes diferenciados con
valor agregado, son constitutivos de esta variable. En segundo lugar,
se contempla un aspecto cuantitativo a partir de tomar como criterio
la permanencia en el mercado de mas de un afio.

Se relevan indicadores como produccion, empleo, facturacion,
financiamiento, familia de productos, destinos de exportacion,
mercados nacionales, proveedores, comunicacion y canales de
ventas; como asi también otras tematicas relacionadas a las
estrategias de comercializacion, formacion como disefiador y
emprendedor, para abordar con mayor complejidad el fenémeno.

La publicacién también incluye la seccion “Desafios” con aquellas
tareas que tienen por delante tanto los emprendedores como las
instituciones para consolidar este segmento innovador en la
industria.

3. Logros y resultados del proyecto

Los emprendimientos ocupan 3.200 personas.
El segmento factura aproximadamente $ 587.000.000 por afio.
En Argentina 232 empresas producen disefio de autor.
El 71 % comercializa sus prendas a través de tiendas
multimarca.
El 63 % de las empresas emplean de manera directa entre 2 a
10 empleados.
El 87 % de las empresas utiliza redes sociales.
El 68 % de las empresas son conducidas por mujeres.
El 57 % de los emprendedores tienen menos de 35 afios.
El disefio de indumentaria de autor produce anualmente
1.150.000 prendas.
El segmento se compone de:

* 92 % microempresas

* 7 % pequefias empresas

* 1 % medianas empresas

Conclusion

El estudio Disefio de indumentaria de autor en Argentina se
ha erigido como una fuente confiable de informacién econémica
para areas de gestion de instituciones gubernamentales
(municipales, provinciales y nacionales) a partir de la cual
delinear y ejecutar politicas publicas adecuadas para el
segmento. Es por ello que consideramos fundamental profundizar
este diagnostico productivo afio tras afio, incorporando nuevos
indicadores y ahondando sobre otros ya establecidos,
dilucidando las principales problematicas para poder definir
herramientas y estrategias de accion acordes a la naturaleza de
las empresas analizadas.

Para las empresas de disefio, el estudio resulta en una fuente
fundamental de datos sobre el desarrollo del segmento del cual
son protagonistas con el fin de que puedan tomar conciencia del
impulso productivo que brindan al pais y, al mismo tiempo,
reflexionar acerca de las problematicas comunes y estrategias
viables de accién para alcanzar y/o sostener la sustentabilidad
economica de los emprendimientos.

TecnoINTI




Disefio y Comunicacion

FORTALECIMIENTO DE LA CADENA DE VALOR TINTOREA A TRAVES DE
LA REDEFINICION DEL PUESTO DE TRABAJO DE TENIDO

M. Mediavilla®, G. Tribifio@, L. Rueda®
(Becaria BITS (UNC-SECyT-SEU), @INTI Cérdoba, UE Cruz del Eje
gtribino@inti.gob.ar, Irueda@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Proponer la definicién y puesta en marcha del puesto de trabajo
para tefiido de fibras en talleres de base artesanal, como una
alternativa socio-productiva local dentro de la comunidad de
artesanas “De manos y de palabra” (DMyDP), en el Valle de
Punilla, provincia de Cérdoba.

Pruebas de mojado, verificacion de volumen y peso, y proceso de
escurrido utilizado componentes del prototipo del puesto de teiiido.

Imagen 3D del diseiio final del puesto de tefido.

2. Descripcion del proyecto

Las artesanas de la organizacién “De manos y de palabra”
actualmente realizan la actividad de tefiido de las propias lanas que
utilizan. Lo hacen en forma rudimentaria y sin aplicar criterios de
calidad, ergonomia y sustentabilidad en el proceso.

La operacion de tefiido que realizan las artesanas evidencia dos
grandes aspectos: uno de ellos referido a la operatividad del puesto
de trabajo y otro en relacién con la calidad de resultados que se
obtiene.

A) En cuanto a la operatividad del puesto de trabajo se registran dos
problemas:

i. Falta de seguridad en el manejo de liquidos de alta temperatura
y/o hirviendo, dando lugar al riesgo permanente de quemaduras
de distinto grado.

ii. Manipulacién de pesos elevados como en el caso de la lana
mojada, que partiendo de lotes minimos en seco, una vez
humedecida por absorcién del agua se multiplica notablemente
su peso. Ademas, se evidencia el peso de las ollas con agua
para tefiir, que alcanzan los 20 a 50 litros de volumen.

La manipulacién de estos elementos provoca dolencias fisicas en
las mujeres que en su mayoria son de edad mayor, como tendinitis,
sindrome del tinel metacarpiano, problemas cervicales, de cintura y
de ciatica.

B) En cuanto a la calidad de resultados obtenidos se evidencia la
falta de un registro de datos durante el proceso lo que conlleva a
que las artesanas realicen las operaciones “a 0jo”, sin valores
exactos de temperatura, cantidades y tiempos, lo cual genera
heterogeneidad de resultados en los distintos tefiidos.

Es por todo esto que el proyecto apunta al disefio integral de un
puesto de trabajo que tenga en cuenta:

a) La seguridad para las artesanas en el manejo de liquidos con
temperatura: un sistema que permita la disminucion al maximo de la
manipulacién de pesos elevados por las artesanas.

b) La facilidad de traslado del puesto ante la necesidad de
movilizarlo segun las estaciones del afio (en funcién del frio/calor del
ambiente).

c) Definicion de parametros de calidad para la homogeneizacién de
los resultados: garantizar tonos parejos de color segun proporciones
definidas de tinte, tiempos y temperaturas, evitando el afieltrado por
exceso de temperatura.

d) Tecnologia disponible en la zona del valle de Punilla, para la
fabricacion del prototipo y su posterior réplica.

3. Logros y resultados del proyecto

Alo largo del afio 2012 se fueron concretando las actividades del
proyecto en funcién del siguiente plan de trabajo:
 Relevamiento cuantitativo y integrantes de la agrupacion
DMyDP.

* Relevamiento de las especies naturales comunes en la zona y
realizacion de un taller de tintes naturales.

* Relevamiento y registro de la técnica de tefiido que realizan las
artesanas.

+Disefio integral del puesto de tefiido tomando como
condicionantes: seguridad, temperaturas, pesos, manipulacion,
organizacion, tiempos, distancias, uso del agua, productividad,
calidad, registro y etapas.

Esta intervencion socio-tecnolégica constituye una mejora en las
condiciones de trabajo que realizan las artesanas, lo cual se
traduce en una mejora en su calidad de vida y una contribucién a
que puedan seguir desarrollando la actividad, de forma tal de
reforzar la técnica de tefiido de lanas como valor cultural.

Se afianza asi la mision extensionista de la universidad y del INTI
al articular y generar el intercambio de conocimientos en dialogo
con el medio socio-productivo artesanal.

Por su parte las artesanas manifiestan su satisfaccion con el
disefio del puesto de trabajo, ya que pueden corroborar que con
él se les da solucion a los problemas que plantearon.
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FORTALECIMIENTO DE ORGANISMOS PUBLICOS PROVINCIALES
EN DISENO: PLAN DISENO + PYMES LA PAMPA

R. Ariza®, N. Garcia®, P. Marek®y otros
(MINTI Disefio Industrial, @INTI La Pampa, ®IPP La Pampa
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Desarrollar y fortalecer capacidades institucionales para la
innovacion y disefio.

Dirigido a organismos publicos provinciales y/o municipales,
con el objetivo de mejorar la competitividad de las pymes
locales utilizando el disefio como herramienta de diferenciacion,
innovacion y creacion de valor.

Programa de formacion “Gestién de disefio de productos”.

2. Descripcion del proyecto

INTI Disefio Industrial desarrolla metodologias de trabajo, modelos
de asistencia técnica, capacitaciones y herramientas de difusion,
que transfiere al sector publico para atender las demandas locales
en disefio e innovacion, promoviendo las buenas practicas de
gestion de disefio y generando capacidades en el territorio.

En este sentido, el Centro esta trabajando desde el 2009 en el
“Plan disefio + pymes” junto con el Instituto de Promocion
Productiva (del Ministerio de la Produccién de La Pampa) y el
Centro INTI La Pampa, transfiriendo metodologias al equipo local y
proponiendo acciones en el territorio.

En el afio 2012 el plan incorpord una ventanilla abierta que recibe
solicitudes de asistencia técnica durante todo el afio. La misma es
gratuita y acotada y esta focalizada en tematicas especificas como
imagen corporativa y gestion de disefio (que implican un
diagnostico de disefio y apoyo para la implementacion de
mejoras).

Esto permite a las empresas solicitar apoyo en disefio e
innovacioén para el desarrollo de nuevos productos o la mejora
de los productos existentes. Se trabaja sobre tres ejes:
asistencia técnica en disefo, difusion y promocion del disefio
de la provincia y capacitacion, y formacién en diseio para las
empresas.

En el marco de esta linea de trabajo, se pudo identificar la
necesidad de contar con personal técnico especialmente capacitado
en la provincia para la asistencia en la implementacion de tematicas
de trabajo relacionadas al disefio. Para ayudar a lograr este
desarrollo de capacidades locales el Centro de Disefio Industrial
transfiere modelos de abordaje y brinda soporte técnico al equipo de
profesionales local viajando periédicamente a la provincia para
sumarse a las acciones de diagndstico y asistencia técnica.
Ademas ofrece apoyo a distancia, mantiene reuniones con
empresas pampeanas y actia como nexo con otras areas de INTI.

3. Logros y resultados del proyecto

Uno de los principales logros del plan tiene que ver con haber
desarrollado capacidades locales en La Pampa para continuar la
asistencia a empresas de manera autdbnoma, con intervenciones
puntuales por parte del Centro de Disefio Industrial.

Ademas, en el marco de esta accion fueron asistidas mas de 30
empresas pampeanas de diferentes rubros: 16 de ellas se
encuentran en proceso de implementacion de las mejoras
propuestas en los diagndsticos realizados, 23 participaron en
ferias y eventos y 10 solicitaron registros de propiedad industrial.

Otro grupo de acciones importantes fue la organizacion de
charlas y capacitaciones de las que participaron empresas,
emprendedores, disefiadores y disertantes especializados.
Estas intervenciones sirvieron para identificar los profesionales
de la region y registrarlos en una base de datos disponible para
las empresas, y para efectuar incorporaciones de disefiadores a
empresas (tanto en relacion de dependencia como freelance)
con muy buenos resultados.

Conclusiones

Para alcanzar el objetivo de desarrollar y fortalecer capacidades
institucionales para la innovacion y disefio en el territorio existen
una serie de condiciones, que se dan en el caso “disefio+pymes
La Pampa”, que es interesante destacar:

« El compromiso de los actores territoriales.

« Sostener en el tiempo las acciones, lo que permite posicionar a
referentes locales.

« El involucramiento de otros actores que potencien las
propuestas.

« El apalancamiento de los técnicos locales en instituciones
referentes nacionales.

« El trabajo colaborativo entre todos los involucrados.

« La existencia de estas condiciones es en parte lo nos permite
decir que la experiencia ha sido sumamente positiva, alcanzando
un alto grado de sinergia entre los distintos actores locales del
Sistema de Innovacion, siendo determinantes para determinar la
factibilidad de replica en otros territorios.
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GENERACION Y TRANSFERENCIA DE CONOCIMIENTOS VINCULADOS
AL DISENO PARA PEQUENAS UNIDADES PRODUCTIVAS

A. Vigna™, Y. Mathon®, M. Pozzo@y otros
(MINTI Disefio Industrial, @Gerencia de Asistencia Tecnolégica para la Demanda Social
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El propésito de esta linea de trabajo es articular las acciones de
generacion y transferencia de conocimientos vinculados al
disefio en relacion directa con unidades productivas de reducido
tamafio, emprendimientos cooperativos, establecimientos
educativos y de formacion, asociaciones de consumidores y
otras organizaciones de la base social.

El objetivo que se propone es brindar herramientas para
implementar mejoras en productos y su visibilidad e imagen en el
mercado, como apoyo a la comercializacion.

Para alcanzarlo conjuga acciones de asistencia técnica,
capacitacion, investigacion y divulgacion, orientadas al abordaje
de los problemas que surgen en el disefio y la comunicacion
visual del producto y del emprendimiento.

CAPACITACIO!

DE VISIBILIDAD

2010 oo

4500

Figura 1. Capacitaciones y charlas dictadas en el territorio.

2. Descripcion del proyecto

INTI Disefio Industrial lleva adelante una linea de trabajo que
responde a las necesidades y demandas especificas de los
actores anteriormente mencionados. Su fuerza reside en la
personalizacion de la propuesta y el formato de construccion entre
pares.

Permite a las pequefas unidades productivas adquirir
conocimientos, tomar decisiones y gestionar recursos para
implementar mejoras en sus productos y su visibilidad e imagen en
el mercado. Para ello se trabaja sobre el disefio de productos,
soportes de comunicacion, packaging, punto de venta, experiencia
de compra y de uso, etc. La transferencia de conocimientos es
realizada a través de misiones territoriales convocadas en
colaboracion con distintos organismos e instituciones: Ministerios
de Ciencia, Tecnologia e Innovacién productiva, de Desarrollo
Social, de Trabajo, de Agricultura; Secretaria de Cultura; INTA;
LATU; gobiernos provinciales, intendencias y municipios; entre
otros. Junto a ellos se proyectan, organizan y llevan a cabo
distintas acciones (charlas, talleres, asistencias técnicas,
reuniones de trabajo, visitas) que brindan soluciones las cuales
son apropiadas por los participantes mediante herramientas
teorico-practicas para analizar las necesidades y desarrollar una
mirada critica.

El modelo de abordaje conjuga herramientas de diagnostico,
instancias de construccién colectiva de conocimiento, talleres
exploratorios, material de diseminacién de contenidos teéricos,
dinamicas participativas para la identificacion de oportunidades y
resolucion de problemas, con un fuerte peso de los recursos
graficos y visuales para facilitar la construccién de un cédigo
comun.

Uno de los componentes mas fuertes son los talleres teérico-
practico “Herramientas de visibilidad”, que enlazan teoria y practica
con una postura de construccion participativa del conocimiento. En
este sentido, como cierre de la actividad se realiza una “clinica” en
la que cada uno presenta sus productos y recibe sugerencias y
comentarios tanto de los comparieros como de los docentes. Esto
permite que cada caso pueda ser analizado desde diferentes
miradas que aporten a mejorar el desempefio de los productos.

3. Logros y resultados del proyecto

Hasta fin de 2012 se realizaron una veintena de misiones
regionales en las que participaron mas de 500 personas de
distintas localidades de la provincia de Buenos Aires, Catamarca,
Cérdoba, Chubut, Entre Rios, La Pampa, Salta, San Luis, San
Juan, Tucuman y en Uruguay, entre las que se cuentan:

« Participacion en dos proyectos PROCODAS:

- “Disefio e innovacion en productos y su comunicacion para el
fortalecimiento del emprendimiento Mi Taller” (Benito Juarez,
provincia de Buenos Aires).

- “Innovacioén y disefio para la visibilidad y comunicacion de los
productos de los emprendedores del Portal Compremos lo
nuestro”. Junto al equipo de trabajo del Subprograma de
Comercio electrénico de la Gerencia de Asistencia
Tecnoldgica para la Demanda Social fueron asistidos
productores del Gran Buenos Aires y la provincia de
Corrientes.

« “Taller de herramientas de visibilidad para emprendedores” en
Colén (Entre Rios), en Tigre (Buenos Aires) y en la sede central
del INTI.

« Charlas de sensibilizacién en la FADU-UBA'y en el MICA-
Coérdoba.

Conclusiones
La rica experiencia adquirida por el equipo de trabajo en todos
estos afios nos permite arriesgar una serie de conclusiones:

« El grupo de destinatarios de las acciones se encuentra
mayormente en un grado de madurez respecto al disefio cercano
a un conocimiento intuitivo, con un porcentaje variable
(condicionado por el sector de actividad en el que se desarrollen)
que lo conceptualiza en su dimensién “estilistica”. Esto obliga a
abordar los contenidos desde un nivel basico.

« En lineas generales luego de comprender el potencial de las
herramientas y los contenidos propuestos detectan al disefio
como una necesidad, demandando una asistencia mayor,
focalizada en el desarrollo de sus propios productos. Esta es una
instancia que requiere mayores esfuerzos de ambas las partes,
y es uno de los desafios a futuro.

« La heterogeneidad de los destinatarios nos lleva a tomar la
decision de trabajar de manera flexible y adaptando a cada
situacion, tanto los contenidos como las dinamicas de trabajo.

« Como ultimo punto, este recorrido ha generado la suficiente
experiencia como para avanzar en su sistematizacion y
divulgacion.
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HERRAMIENTA DE COMUNICACION AUDIOVISUAL:
“EL VIDEO DE LOS JUEVES”

Alejandro Alventosa, Nicolas Graziani, Gabriela Li Puma, Mariana Olmos, Esteban Rosso, Gabriel Vaccaro, Gabriela Vicente Miguelez
Area de Comunicacién
audiovisual@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Este trabajo se propone explicar el aporte que un producto
audiovisual puede realizar a la comunicacion institucional como
parte de un proceso de transferencia tecnoldgica. En particular,
se caracteriza el formato del denominado “El video de los jueves”
como un modelo eficiente para comunicar, de manera
comprensible para el publico general, las actividades y proyectos
de un organismo de ciencia y tecnologia como el INTI.

Figura 1. Ejemplo de entrevista utilizada en los videos.

2. Descripcion del proyecto

En un contexto actual donde el conocimiento publico de la ciencia
y la tecnologia es parte de nuestra cultura, el medio audiovisual se
presenta como una alternativa necesaria para la comunicacién de
tematicas poco accesibles a la poblacién.

Debido al elevado ritmo de produccién de emisiéon de un video
semanal y quincenal, fue imprescindible la elaboracién de un
formato estandar que sistematizara los procesos.

En 2011 se logré consolidar un formato audiovisual especifico bajo
la denominacion “El video de los jueves”, que se continué en
2012, donde estructuramos la informacion de manera que sea
comprensible para la sociedad en su conjunto, transformando el
lenguaje cientifico complejo en un lenguaje cotidiano.

Este consta de una estructura narrativa clasica de tres actos: un
inicio, donde se presenta la problematica, un desarrollo, en el que
se cuenta el trabajo realizado y un cierre, donde se exponen los
resultados obtenidos y las proyecciones a futuro. Esta estructura
que responde al por qué, como y para qué, explica de forma
sencilla las razones que llevaron al INTI a desarrollar un proyecto
y hace hincapié en la vinculacién o aplicacién que tiene en la
sociedad, mostrando sus beneficios. Cuestiones de interés
general, que quedan generalmente excluidas de textos mas
académicos.

A su vez, el formato incorpora la participacion de todos los
involucrados por medio de entrevistas. De esta forma, ademas de
los técnicos del INTI, aparecen también los usuarios, beneficiarios y
especialistas de otras instituciones.

Se trabaja de forma coral para enriquecer el relato con varios puntos
de vista. El espectador puede ver, por ejemplo, cémo funciona el
trabajo interdisciplinario o comprender la problematica concreta de
un usuario del INTI y sus necesidades.

Ademas, se utiliza un lenguaje ameno y coloquial, que facilita la
comprensién de temas que son de por si complejos. La
simplificacion no resta en ningin momento veracidad a los hechos,
ya que escuchamos la historia desde los propios protagonistas, que
a su vez son los que tienen autoridad en la materia.

Se pretende también conseguir una mayor identificacion del
espectador, ya que en varias oportunidades se trata de tematicas en
las que pueden verse reflejados.

Existen diversas herramientas expresivas a las que se puede
recurrir para hacer entendible una tematica compleja. En “El video
de los jueves” reforzamos el relato a través de la utilizaciéon de
grafica animada, placas de texto y la locucién en off.

Acceso y difusion

Los videos se suben al portal INTImedios
(www.inti.gob.ar/intimedios), el cual fue creado para tener una
pantalla propia de los videos realizados por el Area de
Comunicacién, de manera que estén accesibles para todos, tanto
dentro como fuera del INTI.

Esta pantalla consta de una rotativa de cinco videos principales que
se va actualizando periddicamente. A su vez, los videos estan
disponibles en la mediateca del INTI (www.inti.gob.ar/mediateca)
para su visualizacion, tanto cuando estan en la rotativa del portal
como cuando se reemplazan por las producciones mas nuevas.

Se envia una gacetilla a los suscriptos, se publica en Youtube y en
las redes sociales, y se vincula con NTS y otras producciones.

S INTImedios

Bienvenidos
—
—

™
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Figura 2. Portal INTImedios.

3. Logros y resultados del proyecto

« Varios de los videos estrenados fueron difundidos en la pagina
web de Prensa de Presidencia de la Nacion
(http://www.prensa.argentina.ar/) o en portales de informacion
logrando un alcance nacional.

« Los especialistas del INTI los utilizan para difundir sus
actividades, como herramientas pedagogicas y apoyo de
presentaciones académicas.

« La consolidacion del producto generé un aumento del pedido
de produccion de videos de diversos centros, que conocieron el
potencial que tenian para la difusién de sus actividades.

« Se cred un canal en Youtube (http://www.youtube.com/canalinti)
donde se suben las producciones, de manera de estar
disponibles en esta red social de alcance mundial.

« Obtuvimos la 2° mencién en la categoria Producciones TV,
rubro Educacion, del premio UBA a la Divulgacion de contenidos
educativos 2012.

« Entre 2011 y 2012 se realizaron 53 videos de este formato.

« Se emitieron por television a través de COLSECOR TV
COOPERATIVA (http://www.colsecortv.com.ar/).
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HERRAMIENTAS PARA ACELERAR LOS PROCESOS DE INNOVACION

R. Ariza, J. Ceballos y otros
INTI Disefio Industrial
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El presente proyecto tiene como objetivos:

- Consolidar una infraestructura de servicios ligada a la
materializacion de modelos maquetas y prototipos que permita
realizar verificaciones a lo largo del proceso de disefio y
desarrollo de nuevos productos.

- Diseminar el uso de tecnologias de prototipado rapido con una
Optica de disefio sustentable, para optimizar los resultados
obtenidos en los procesos de disefio llevados adelante por las
empresas.

- Fortalecer cadenas de valor estratégicas, mediante la
asistencia técnica y la capacitacion, aportando a la consolidacion
de la red nacional de disefio.

Esto implica desarrollar un entorno de ayuda y soporte hacia las
pymes por medio de la optimizacién del proceso de disefio en
empresas productoras, la aplicacion sistematica de verificacion
de hipoétesis con el uso de modelos y prototipos (especialmente
prototipado rapido aditivo) que permita utilizar al disefio como
herramienta de diferenciacion, innovacion y creacién de valor.

—. - F&
Imagenes de algunas de l
las acciones realizadas: :
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2. Descripcion del proyecto

Desde el Taller de soluciones de INTI Disefio Industrial se trabaja
sobre la competitividad de las empresas argentinas a través de la
incorporacién de herramientas que mejoren la gestion del disefio de
productos, ayudando a un desarrollo innovador de las empresas de
la regién a través de la optimizacion de su proceso de disefio.

En este sentido se les ofrece a las pymes herramientas para
acelerar los procesos de innovacién y soluciones concretas para el
desarrollo de productos. Una de las acciones mas fuertes es la
promocion del uso de tecnologias de prototipado rapido en las
pymes locales. Esta linea de trabajo especifica se enmarca en el
Proyecto INTI FONTAR ARSET 10009 “Creacién de una unidad de
servicios tecnoldgicos de prototipado rapido aditivo”.

Dentro de las actividades desarrolladas se encuentra la asistencia
técnica para la optimizacion de procesos de disefio y la confeccién
de modelos de comprobacion, brindando orientacion hacia
soluciones innovativas.

También se brindan consultorias estratégicas para el montaje de
centros de servicio en prototipado rapido y a las diversas
tecnologias adecuadas a los mismos. Para fomentar el trabajo en
red, se pone el foco en establecer vinculos con profesionales,
empresas, emprendedores, proveedores e investigadores
relacionados a la tematica. Para ello se organizan reuniones con
empresas proveedoras de equipamiento de prototipado rapido,
usuarias y proveedoras de servicios, como también start ups de
desarrollo local que se insertan en el mercado de la produccion de
equipamiento nacional de prototipado rapido.

3. Logros y resultados del proyecto

Durante el segundo semestre de 2012, en el marco de las
acciones de asistencia técnica ligadas a mejores practicas
industriales en pymes, se realiz6 la “Capacitacién en aplicaciones
innovadoras de disefio industrial en Argentina” a cargo del
experto espafiol Victor Lopez Garcia (Fundacion Prodintec).
Estas actividades fueron financiadas por el Banco del
Conocimiento Industrial en América Latina y el Caribe
(Organizacién de las Naciones Unidas para el Desarrollo
Industrial) y contaron con el apoyo del Programa de Asistencia y
Cooperacion Internacional de INTI para su realizacién. Entre las
acciones realizadas en este marco se cuentan:

- Charla sobre prototipado rapido y capacitacion sobre ingenieria
inversa y prototipado rapido, con la colaboracion de INTI
Cérdoba, en el Centro Tecnoldgico y de Capacitacion por
competencias “Mayor De Arteaga”.

- Mision territorial a Rafaela (Santa Fe), donde con la
colaboracion del Centro Comercial e Industrial de Rafaela y de
INTI Rafaela, se dictd una charla sobre prototipado rapido e
ingenieria inversa, ademas de visitar empresas productoras de
maquinarias de envasado para la industria en la ciudad de San
Carlos y el Centro Tecnolégico Censabella en Galvez (Santa Fe),
dedicado a brindar servicios de prototipado rapido con tecnologia
de punta en FDM.

- Teleconferencia con la Universidad Tecnoldgica Nacional sede
Bahia Blanca con la colaboracion de la Regional Pacheco, con el
objeto de visualizar posibles proyectos tecnolégicos en conjunto
de integracion regional.

- Visitas a empresas e instituciones del AMBA: Fabrinco que
brinda servicios de prototipado; ITBA que cuenta con un area de
prototipado rapido con tecnologia Polyjet y al Centro CITEDEF,
Unico emplazamiento de tecnologia SLS en la region. Estas
visitas permitieron iniciar relaciones y fortalecer vinculos de la red
nacional que se esta generando.

- Asistencias técnicas a Gopertec (La Pampa), al consorcio de
empresas de calefones solares térmicos coordinados por INTI
Energias Renovables y a la Catedra Galan de Disefio Industrial
de la FADU-UBA.

- Asistencia a la reunion de usuarios de Objet en Brasil (hoy
Stratasys Ltd.) empresa lider en tecnologias Polyjet, FDM y de
inyeccion de cera de precision.

- También se trabajo con INTI Electronica e Informatica, la
Universidad Nacional de San Juan, el Conglomerado de isefio de
Uruguay y el Instituto de promocion productiva de La Pampa y
con las empresas Kikai-Labs y Tridimaker.

Conclusiones

En esta etapa del proyecto predominan las acciones de
articulacion con otros actores y diseminacion de conocimiento,
las cuales permiten identificar una necesidad emergente
relacionada a las tecnologias de fabricacion digital en particular y
a metodologias para la verificaciéon de hipétesis, la cual podra ser
atendida con la infraestructura y el equipamiento que el Centro de
Disefio Industrial proyecta incorporar.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ‘

39



TecnoINTI

TecnolNTI 2013 | RESUMENES DE LAS JORNADAS

40

IDENTIFICACION DE ASPECTOS RELACIONADOS CON EL
DISENO SUSTENTABLE EN LA ELABORACION DE OBJETOS
A PARTIR DEL REUSO DE R.S.U.

R. Ariza, F. Flores, P. Herrero, R. Ramirez
INTI Disefo Industrial
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

En los ultimos afios se han desarrollado distintas lineas en el
INTI que se orientan a investigar acerca de las posibilidades de
utilizar residuos de procesos industriales, como recurso o
materia prima de otros procesos productivos.

Dentro de esta linea de trabajo y en el marco de la 12 Jornada
nacional de gestion integral de residuos sélidos urbanos
(GIRSU), el Centro de Disefio Industrial del INTI realizé una
convocatoria abierta a quienes producen objetos a partir de RSU,
con el objetivo de determinar su desempefio sustentable.

Debido a que existe un concepto equivocado y muy afianzado
que presupone que el reuso de RSU es ecodisefio per se, se
hizo necesario desarrollar una herramienta que permitiera
evaluar el desempefio sustentable de los productos presentados;
a la vez que lograba determinar a qué aspecto de la
sustentabilidad (ético-social, ambiental o econémico) estaba
enfocado cada producto.

El objetivo era evaluar una herramienta creada por el Centro
para verificar el desempefio sustentable de productos.

&

DISERD SUSTENTABLE
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Relacion entre disefio de un producto, ecodisefio y disefio sustentable.

2. Descripcion del proyecto

Disefio y ecodisefio

Por medio del disefio se definieron las interfases entre los usuarios y
los productos, con la intencién de influir significativamente en el
modo en que estos seran fabricados, consumidos y utilizados.
Usualmente a partir de un buen disefio se obtiene un producto
rentable que ofrece una respuesta de manera equilibrada a los
requerimientos de su fabricante y a las necesidades de los usuarios.
El ecodisefo busca, ademas, integrar consideraciones
medioambientales dentro del disefio y desarrollo de producto. Este
ciclo se inicia con la extraccién, procesamiento y suministro de las
materias primas y luego sigue con la produccion, distribucién, uso y
fin de vida del producto. En estas diferentes fases ocurren impactos
ambientales de distinto tipo, los cuales deberian ser considerados
de una manera integrada junto a los requisitos y condicionantes
iniciales del producto.

El disefno sustentable, en un enfoque mas completo del producto,
abarca aspectos sociales y éticos a lo largo de todo su ciclo de vida.
Alineado a los principios de Desarrollo Sostenible, pretende resolver
la necesidad de balancear el desarrollo econémico con la proteccién
ambiental; en un contexto donde las necesidades humanas se
satisfagan por el mejoramiento de la calidad de vida y se valoren
cuestiones éticas como la justicia social y los derechos para las
futuras generaciones.

Una herramienta para aplicar el disefio sustentable es el enfoque de
sistema producto-servicio para el disefio para la sostenibilidad del
Programa de naciones unidas para el medio ambiente (PNUMA). El
Centro de Disefio Industrial adapto la herramienta a las necesidades
locales. El cuestionario contenia preguntas en tres dimensiones:
ambiental, sociocultural y econdmica. Con las respuestas del
formulario, sumada a la observacion de la informacién brindada en
las paginas web, entrevistas publicadas en la web, y presentaciones
personales de algunos de los productores, se comenzé a evaluar en
detalle la sustentabilidad de los productos presentados. Se
presentaron a la convocatoria 22 productores con productos de
diversa procedencia y propuesta.

Alfombra realizada con residuos de paios de fieltro.

3. Logros y resultados del proyecto

Para que un proyecto de reuso o reciclado de RSU tenga un
desempeifio que abarque todos los aspectos de la
sustentabilidad, se requiere de un estudio previo que contemple
todas las experticias posibles que pueda involucrar al proyecto y
que tome en cuenta desde usuarios hasta actores sociales. Esto
demanda un tiempo extenso para la elaboracion del proyecto.
En el caso de producciones de disefio de autor, seria interesante
que consideraran la asociacién con cooperativas de trabajo para
mejorar el desempefio social.

La mayor falla observada en general es la falta de estudio del
mercado adonde se quiere dirigir la produccion.

Hay que considerar que las herramientas disponibles
actualmente de evaluacion de sustentabilidad en general estan
pensadas desde la vision de los paises centrales para sectores
industriales maduros. El mayor desafio es poder pensar y poner
en marcha herramientas que sean flexibles para monitorear y
evaluar productos que han sido pensados dentro de un contexto
social y productivo mucho mas heterogéneo, donde las
herramientas de evaluacién deben lidiar con situaciones criticas
tanto a nivel del producto como de la organizacién laboral, los
distintos tipos de usuarios y la realidad local en la que se insertan
esos productos.
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INNOVACION Y DISENO EN AGLOMERADOS PRODUCTIVOS
LOCALES: LAS PAREJAS Y CANADA DE GOMEZ

R. Ariza®), A. Gordon®, F. Mascherano®), B. Sauret*y otros
(MINTI Disefio Industrial, @Ministerio de Ciencia, Tecnologia e Innovacién Productiva, ®Municipalidad de Las Parejas,
(“Ministerio de Industria, Plan Nacional de Disefio
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El objetivo general del proyecto es fortalecer las capacidades en
innovacion y disefio, mejorando la eficiencia de las empresas de
productos y servicios, a través de la aplicacion de buenas
préacticas de disefio. Se dirige para todos los actores socio-
productivos del municipio de Las Parejas, provincia de Santa Fe.

La optimizacién de las cadenas productivas esta fuertemente
vinculada a la posibilidad de articular procesos de investigacion,
desarrollo e innovacién en el territorio. Esta premisa se convierte
en un vector imprescindible para el desarrollo local, la
reconstruccion de los entramados productivos y la
industrializacién de la ruralidad.

2. Descripcion del proyecto

Desde INTI Disefio Industrial se esta trabajando en el agregado de
valor de diferentes cadenas regionales, lo que implica intervenir en
distintos eslabones de las mismas. Ello se realiza mediante un
abordaje integral que comprende el relevamiento, el diagnéstico, la
difusion de herramientas para la gestion del disefio, hasta el
acompafiamiento en la incorporacion de tecnologias apropiadas
que mejoren la calidad de vida de las personas respetando su
entorno medioambiental.

Sl

Esquema de acciones.

La propuesta se basa en el conocimiento y experiencia del INTI en
la tematica, lo cual permite una rapida implementacion del proyecto.
Toma en cuenta las siguientes hipétesis de trabajo:

« Una tarea de asistencia a las empresas proveedoras de las
terminales genera alto impacto por la cantidad de empresas
involucradas y por su mayor necesidad de asistencia junto con
una mayor escasez de recursos para obtenerla.

« Las empresas terminales se interesan en las mejoras de sus
proveedoras y las impulsan a participar en el programa.

« Las buenas practicas de disefio constituyen una metodologia
basica de mejora de la eficiencia de toda empresa.

Analisis de los resultados del taller participativo.

Como premisa basica para encarar este plan de mejora fue
necesario confirmar estas hipétesis de trabajo en el campo, para
luego dimensionar y proyectar la actividad. Para ello el INTI propuso
dos fases que se desarrollarian consecutivamente:

« Fase 1: difusién y convocatoria; sensibilizacion, relevamiento y
diagndstico; evaluacion y confeccion de un plan de trabajo, a
realizar entre agosto y octubre de 2012.

« Fase 2: ejecucion del plan de trabajo, a partir de noviembre de
2012.

Por ultimo, la seleccion de la herramienta buenas practicas de
disefio toma en cuenta la experiencia del INTI en el diagndstico,
mejora y certificacion.

3. Logros y resultados del proyecto

Durante el afio 2012 una de las lineas de trabajo que involucré a
INTI Disefio Industrial tuvo que ver con acciones para el
desarrollo de la industria local en Las Parejas y en Cafiada de
Godémez, provincia de Santa Fe. El eje de esta intervencion estuvo
puesto en el fortalecimiento de capacidades en innovacién y
disefio en aglomerados productivos locales.

Se realizaron charlas de sensibilizacién, talleres participativos,
visita a empresas y reuniones con actores locales.

ETAPAS de la FASE 1:
« Mision [: relevamiento del estado de situacion de las
empresas del sector. Evaluacion de las necesidades de la
region en relacion a las capacidades de innovacion y disefio.
Se realizaron visitas a planta y reuniones con representantes
de las siguientes empresas: Caiman S. R. L., AJS - Ingenieria
en Plastico, Bufalo S. A., Moro Hidraulica S. R. L., Escuela
especial N° 2078, Ombu S. A. y Acerias 4C.

« Misién II: realizacion del taller “El proceso de disefio como
agregado de valor en productos y servicios”. Relevamiento de
necesidades especificas de empresarios e instituciones del
sector.

» Misién ll: presentacion de conclusiones en base al andlisis
de la informacion recopilada.

Conclusiones

Habiendo sido esta una experiencia enriquecedora para el
conjunto de los asistentes, durante el 2013 se pretende
profundizar las actividades en distintos municipios del pais, sobre
todo en aquellos que cuentan con areas o parques industriales.

Lo que tienen en comun estas intervenciones es la mirada
integradora y participativa con los actores locales como un
modelo de acercamiento que permite redefinir y aplicar técnicas y
herramientas en otros proyectos.
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INTERVENCION LOCAL INTEGRAL PARA PERSONAS CON DEMANDAS
ESPECIALES

S. Vignau, G. Tribifio, F. Salvucci
INTI Cérdoba, INTI Tecnologias para la Salud y Discapacidad
svignau@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Mejorar la calidad de vida y el bienestar de las personas con
discapacidad a través de la creacion de dispositivos tecnolégicos
que respondan a necesidades de la poblacién mediante un
proceso de intervencion interinstitucional.

Especificos

* Relevar necesidades en relacién con las tecnologias para la
salud y la discapacidad.

« Articular trabajo entre instituciones de la regién: INTI, escuelas
técnicas, escuela especial, municipios, comunas, otros.

« Elaborar dispositivos para personas con discapacidad.

« Capacitar a estudiantes de escuelas técnicas en la construccion
de dispositivos.

« Instalar dispositivos en los ambitos donde se demande.

2. Descripcion del proyecto

La intervencion comienza con un relevamiento de necesidades en
el departamento de Cruz del Eje, provincia de Cérdoba realizado
desde el Programa de Extension en el afio 2011. La opcién
metodoldgica tuvo como finalidad construir un camino posible de
generacion de propuestas de intervencion que respondan a
necesidades priorizadas, basadas en didlogo tecnolégico y
siguiendo los principios de articulacion institucional en un territorio
determinado. Producto de ese trabajo se detecta como una
prioridad trabajar la problematica de tecnologias para personas
con discapacidad.

Es asi que desde la unidad de extension Cruz del Eje se articula
con el Centro de Tecnologias para la Salud y Discapacidad para
comenzar a dar respuesta a las demandas.

Disefio y desarrollo de un plano pedagégico inclinado comunicacional.
Prototipo fabricado en el IPET N° 254 Tristan de Tejeda Villa de Soto,
Coérdoba.

Una primera etapa consistié en trabajar con las escuelas técnicas:
IPET N° 253 Juan D. Peron, el IPET N° 254 Tristan e Tejeda, la
escuela Arturo Capdevila y la escuela especial Arturo lllia de la
localidad de Cruz del Eje, en la fabricacion y colocacién de aros
magnéticos para mejorar la calidad de audicion de personas con
hipoacusia.

Los aros son amplificadores de pulsos electromagnéticos que son
captados por el audifono y este los transforma en un sonido aislado
del ruido del medio ambiente. Asi la persona escucha de manera
amplificada el sonido emitido por el emisor y ningun otro.

Desarrollo actual

En didlogo con la escuela especial, se manifestd la necesidad de
dispositivos para multimpedidos por tener mayor dificultad para
desarrollar autonomia personal y pedagodgica. Se relevaron los
condicionantes morfolégicos, y luego se desarrollé y disefid una
propuesta a partir de la cual se construyé un prototipo de plano
pedagdégico comunicacional, base fundamental para la puesta en
funcionamiento de un sistema comunicacional para las personas
multimpedidas. Este se fabricé juntamente con la escuela técnica
IPET N° 254 de Villa de Soto. Para el financiamiento de los procesos
se esta articulando con municipios del departamento.

Principios orientadores

« Se reconocen los conocimientos y propuestas de los actores
territoriales.

« Es fundamental que las propuestas de intervencién sean producto
de la interrelacién de saberes técnicos y cotidianos.

« La importancia de generar didlogos tecnolégicos que permitan la
participacion, el establecimiento de redes y la construccién de
propuestas entre los diversos actores y saberes.

« El seguimiento a lo largo del tiempo.

Jornada de Construccién de 4 aros magnéticos en la Escuela Técnica
Presidente Peréon IPET N° 253.

3. Logros y resultados del proyecto

Construccion de dispositivos tecnolégicos para personas con
demandas especiales, a partir del desarrollo de un proceso
metodoldgico de intervencion interinstitucional que toma como
base el didlogo para detectar las necesidades socio tecnoldgicas
y buscar dar respuesta a ellas.

Hasta el momento se fabricaron 4 aros magnéticos elaborados
por alumnos de la escuela técnica IPET N° 253, financiado por el
municipio e instalados en la escuela especial A. lllia y en un
centro cultural de la ciudad de Cruz del Eje. Y un plano
pedagdgico comunicacional para personas multiimpedidas
disefiado juntamente con el equipo profesional de la Escuela
especial.

La metodologia de trabajo prioriza la generacién de propuestas
basadas en necesidades fundamentales, construidas sobre el
didlogo y las potencialidades territoriales, en pos del desarrollo
socio tecnolégico e industrial. En todos los casos y teniendo en
cuenta que es un proceso de intervencién, se contempla la
posibilidad de ir ampliando el campo de actuacién y modificarlo.

TecnoINTI
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LA GESTION Y DISENO DEL EQUIPAMIENTO EDUCATIVO DESDE UN
ENFOQUE INTERDISCIPLINARIO

L. Aguilera®@, R. Ariza™, L. Llopart®), F. Oneto(") y otros
(MINTI Disefio Industrial, @INTI Mendoza, ®Secretaria de Infraestructura Educativa del Ministerio de Infraestructura y Energia de Mendoza
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Entre sus objetivos se encuentran el de asistir al Estado en la
gestion del material educativo, transfiriendo herramientas para su
mejor adquisicién, uso y mantenimiento. Ademas se asiste a las
areas responsables de la infraestructura educativa de cada
provincia, la red de proveedores y los usuarios.
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Propuestas para las 1cias realizadas en Santa Fe y Mendoza y
portada de la publicacion “Gestion y disefio del equipamiento educativo”.

2. Descripcion del proyecto

El proyecto de Gestion y disefio del equipamiento educativo tiene
como ejes de trabajo la seleccién, adquisicion y distribucion de
material educativo, disefio de equipamiento educativo adecuado y
el mantenimiento preventivo y correctivo del equipamiento. Estos
ejes de trabajo deben tener en cuenta las complejidades de disefio
(versatilidad, ergonomia y sustentabilidad de los productos) y las
diversas variables del contexto sociocultural dentro del Sistema
Educativo, atravesado por los distintas dinamicas de ensefianza-
aprendizaje. Las herramientas de comunicacién multisensorial se
utilizan principalmente en el proceso de gestion y articulacion entre
las partes interesadas.

En este sentido, el proyecto pone en juego una diversidad de
formaciones y visiones que brindan las disciplinas involucradas, lo
que permite una gestion del conocimiento dentro del Centro,
trabajando en un contexto multidisciplinario! para el desarrollo de
los proyectos y, en algunos proyectos en particular, alcanzar un
enfoque interdisciplinario?.

Durante el 2012 INTI Disefio Industrial estuvo trabajando, en
conjunto con el Centro INTI Mendoza, con la Secretaria de
Infraestructura Educativa del Ministerio de Infraestructura y
Energia de Mendoza para asesorarlos en la definicion de criterios
para licitaciones de futuras compras de equipamiento educativo.

En la asistencia también particip6 la empresa que fabrica el
equipamiento de la provincia para trabajar de manera conjunta en
las mejoras a implementar en los préximos disefios.

Los objetivos planteados para este proyecto fueron alcanzar mejoras
estructurales y de disefio ergonémico del equipamiento educativo,
proteger la salud e integridad fisica de los nifios y personal docente;
y contemplar la resistencia y durabilidad de los muebles.

Se encuentra en edicion la guia “Gestion y disefio del equipamiento
educativo” material desarrollado con el fin de sistematizar el
recorrido realizado desde el 2008. Este material contiene los
aspectos que se deben contemplar para el disefio del equipamiento
educativo asi como también la gestion del mismo. Estos aspectos
abarcan desde la normativa técnica y legal para la fabricacién y
compra de equipamiento hasta las tecnologias disponibles para
distintas soluciones. En la publicacion se tienen en cuenta
dimensiones tales como: requerimientos ergondémicos, conceptos de
disefio, funcionalidad, uso del equipamiento y sustentabilidad.

Recomendaciones para el diseiio del equipamiento educativo.

Los destinatarios principales del proyecto que se desarrollan en
este marco son:

- La comunidad educativa con en su totalidad: directivos, personal
docente y no docente y alumnos.

- Funcionarios del sector de infraestructura educativa.

- Proveedores y fabricantes de equipamiento educativo.

- Responsables de seguridad edilicia en edificios publicos.

14...] entendemos a la multidisciplina como el esfuerzo indagatorio convergente de varias
disciplinas diferentes hacia el abordaje de un mismo problema o situacion a dilucidar. [...]"
(Sotolongo Codina y Delgado Diaz, 2006).

2“[...] la interdisciplina la comprendemos como aquel esfuerzo indagatorio, también
convergente, entre varias disciplinas -y, por lo mismo, en ese sentido, presupone la
multidisciplinariedad— pero que persigue el objetivo de obtener “cuotas de saber” acerca de
un objeto de estudio nuevo, diferente a los objetos de estudio que pudieran estar
previamente delimitados disciplinaria o incluso multidisciplinariamente. [...]” (Sotolongo
Codina y Delgado Diaz, 2006).

3. Logros y resultados del proyecto

Con la presentacion del informe a la Secretaria de Infraestructura
Educativa del Ministerio de Infraestructura y Energia de
Mendoza, se pretende realizar prototipos de verificacion en un
aula piloto, a fin de evaluar los bancos y sillas en el uso cotidiano.

Ademas, en el 2013 se publicara la guia “Gestién y disefio del
equipamiento educativo” con el objetivo de distribuirla a los
destinatarios del proyecto e incorporarla en el sitio web del INTI
para la difusion de la tematica de referencia.

Conclusiones

Este proyecto pone en juego una convergencia de conocimientos
para favorecer una educacioén de calidad, donde ademas del
contenido pedagdgico, resulta fundamental disefiar espacios
habitables y creativos asi como productos (material didactico y
equipamiento) versatiles y funcionales a este sistema tan
particular como es la escuela. Estos espacios deben contemplar
las necesidades reales de los usuarios (alumnos, docentes, y
personal administrativo y de mantenimiento) no solo para
favorecer su correcto desarrollo intelectual y fisico, sino ademas
para brindar el confor y la seguridad necesaria.
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LA INCORPORACION DEL DISENO EN LA CADENA DE VALOR DE LA SEDA

K. Zander", L. Martinez("), R. Trujillo®, F. Pescio®, H. Enciso(")
(MINTI Textiles, @Asesor externo, @INTA Pro-Huerta
chenciso@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Acompainiar y formar a disefiadores y artesanos en el desarrollo
de nuevas lineas de productos en seda, de produccién nacional,
con alto contenido de disefio y fortalecer la cadena de valor
sericicola.

2. Descripcion del proyecto

Entre las acciones que realizé INTI Textiles para el fortalecimiento
de la cadena de valor sericicola, se destacan aquellas orientadas
a la incorporacién de disefio en los distintos eslabones de la
cadena.

Debido al alto valor que posee la fibra de seda natural es posible
disefar productos con alto valor comercial. Para ello se organizd
un workshop orientado a disefiadores de autor, que fue realizado
en INTI Textiles, a cargo del Dr. Eduardo Portillo, de la empresa
venezolana Veneseda.

Ademas, se realizé en el Centro cultural de Realicé (La Pampa) un

taller con disefiadores y artesanos que trabajan con diversas
fibras naturales, con el fin de lograr la incorporacion de la seda en
sus productos. La metodologia para estas jornadas ha sido a
través de talleres que permiten construir un espacio de
intercambio y enriquecimiento de los proyectos.

Figura 1. Taller en Realic6, La Pampa, presentacion de productos de
artesanos y productores de seda.

INTI Textiles junto al Centro Metropolitano de Disefio (CMD)
organizd y participo en los talleres “Integrando al futuro”
destinados a disefiadores de indumentaria, textil, industriales y
arquitectos para que estos incorporen la seda natural como
materia prima en el disefio de sus productos y/o proyectos.

Figura 2. Taller INTI-CMD. Propuestas de productos de seda, disefiadores
que experimentan con la materialidad.

®
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Figura 3. Joyeria con capullos de seda. Dis. Ind. Raul Trujillo.

Con los talleres para artesanos realizados en Realicé se logré una
mejora en los tejidos y accesorios realizados por los productores/
artesanos que utilizan la fibra pura y la incorporacion de la seda en
artesanos que utilizaban solamente lana, dando como resultado
mezclas de lana-seda que confieren una nueva linea a sus
productos. Luego de “Integrando al futuro”, el estudio Arquimaster,
logro la incorporacion de la seda en aplicaciones innovadoras y no
convencionales del material, dando como resultado muebles y
luminarias que han sido presentadas en Casa FOA 2012. También
hay 4 disefiadoras que aplicaron el material en sus colecciones de
prendas y accesorios.

3. Logros y resultados del proyecto

De las acciones realizadas se ha logrado que 10 emprendedores
creativos incorporen el uso de la seda como parte de sus
colecciones en objetos, prendas o accesorios.

A partir del workshop para disefiadores de autor se obtuvo un
incremento en el uso de la fibra de seda en objetos innovadores,
joyeria e indumentaria.

Para fortalecer la actividad y la incorporacion de esta material
natural de alto valor es necesario dar continuidad a este tipo de
acciones favoreciendo y consolidando el vinculo entre
productores, artesanos, emprendedores y disefiadores integrantes
de la cadena.
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LA RADIO: UNA HERRAMIENTA DE COMUNICACION INSTITUCIONAL DE
ALTO IMPACTO REGIONAL

C. Canteros, P. Cid, L. Canaves, H., Escudero, S. De Marco, F. Salgueiro
Area de ComunicacioN
tecnologiaparatodos@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

1. Caracterizar la utilidad de la radio como medio de
comunicacion de alcance federal y territorial en tanto
apoyatura del plan de federalizacion de la industria.

2. Demostrar la importancia de la radio como medio de
comunicacioén en el &mbito universitario.

3. Senalar la especificidad del medio radial para un abordaje
mas profundo y participativo de la comunicacion institucional.

4. Expresar la posibilidad de una construccion identitaria mas
personal y desestructurada de la institucién y una
caracterizacion mas cercana y cotidiana de los contenidos
tecnoldégicos.

2. Descripcion del proyecto

El programa de radio del INTI, de periodicidad semanal y de una
hora de duracion, esta en el aire desde 2009, siendo emitido por
mas de 150 radios publicas, comunitarias, universitarias y
comerciales de todo el pais a través de las emisoras provinciales
de Radio Nacional, del Foro argentino de radios comunitarias
(FARCO) y de demas medios que eligen bajar el programa
directamente del portal del INTI. Gracias a esta estructura en red
en todo el territorio nacional, la comunicacion institucional se torna
100 % federal. A su vez, esta red de distribucion del programa
hace posible una comunicacion de alcance no sélo federal sino
también territorial/comunitario, y también en el ambito de las
universidades.

RETRANSMISORAS
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40
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Radio Mackanal FARCO Univorsidades
Cantidad de emisoras que retrar iten el programa, segun tipo de
medio.

Red de distribucion de “Tecnologia para todos”

Radio Nacional: las 40 emisoras que componen su red en el interior

del pais (esto excluye a Radio Nacional de la Ciudad de buenos
Aires).

FARCO: 46 emisoras a lo largo del pais.

Radios universitarias:

-Tierra del Fuego: Facultad Regional Rio Grande de la UTN.
-Buenos Aires-Bahia Blanca: AM 1240 Radio Universidad Nacional
del Sur.

3. Logros y resultados del proyecto

Se ha observado un incremento en la cantidad de emisoras que
emiten el programa, tanto del ambito universitario como publico
(Radio Nacional).

Se han diversificado contenidos, profundizado el tratamiento de los
mismos e incluido secciones y actores que responden a las
necesidades de comunicacion territorial.

-Entre Rios: LRI 365 FM 105.7 Radio Universidad Tecnolégica de
Parana.

-San Juan: Radio Universidad San Juan

-Cérdoba: Radio Universidad de Rio Cuarto

-Neuquén: Radio Universidad - Calf, 103.7 MHz

-La Rioja: Universidad Nacional de La Rioja

-Catamarca: RK 302 Radio Universidad Nacional de Catamarca FM
100.

-Comahue: Radio Universidad Nacional del Comahue

-Chaco: Radio Universidad LRH 307 FM 91.1 MHz (Facultad Regional
Resistencia de la Universidad Tecnolégica Nacional UTN).

La radio hace innovacién de contenidos

El programa aborda temas relacionados con el desarrollo productivo y
tecnolégico nacional. Técnicos y cientificos del INTI y de otros
organismos de Ciencia y Técnica, investigadores, productores,
microemprendedores, y hasta personalidades de la cultura nacional
estan presentes en el programa para dar a conocer sus proyectos, sus
historias, y su vinculo con la tecnologia en la vida cotidiana.

Los contenidos principales del programa se complementan con
secciones particulares: consejos desde los laboratorios de INTI para
manejarse con la tecnologia en la vida cotidiana y; desde 2013, la
incorporacion de pastillas historicas sobre inventos tecnoldgicos
argentinos; el andlisis de peliculas y el imaginario técnico que
representan; y una seccién dedicada exclusivamente a la difusiéon de
carreras de ingenieria. Esta ultima incorporacion se vincula con la
necesidad de la industria de contar con mayor cantidad de ingenieros
especializados y con la diversidad de publicos a los cuales el programa
se dirige (desde universitario hasta publico en general).

Un abordaje diferente de la informacion

La especificidad del lenguaje radial permite un tratamiento mas
profundo y diverso de los contenidos dado por el dialogo reflexivo y
polifénico que habilita el intercambio de la palabra: a lo largo de cada
programa, y alternadamente, entre la voz autorizada del técnico, del
especialista, de la autoridad gubernamental, del actor productivo y
hasta del usuario y oyente. La inclusion de estas voces, ya sea como
entrevistados, como testimonios grabados, o como mensajes de
oyentes, conforman un espacio mas participativo y ameno. El género
radial, con sus propias reglas discursivas, permite a la audiencia
(ciudadania) incidir en los contenidos por medio de propuestas y
consultas, y, por otro lado, dada la inmediatez de la voz y el ambiente
distendido que el propio medio genera, el oyente suele identificarse o
generar un vinculo empatico con los entrevistados y conductores, (en el
caso de los técnicos se muestran dispuestos a recibir consultas por
parte de los oyentes interesados) no solo los oyentes tienen la
posibilidad de intercambio con la institucion. Los propios licenciatarios
de las radios que retransmiten el programa suelen comunicar sus
inquietudes vinculadas a las necesidades territoriales. Este feedback,
cuya apoyatura es la estructura en red de todas las radios que emiten
el programa, se vuelve virtuoso y permite acomodar los contenidos a
las demandas y necesidades locales de comunicacion.

En este sentido, el programa cuenta con corresponsales en todas las
regiones del pais que realizan crénicas del accionar del INTI en su
region. La artistica del programa también contribuye a generar una
imagen cercana de la institucion.

Se ha corroborado el interés creciente de las emisoras, sobre
todo del interior del pais, por contar con este producto, lo cual se
ha observado por el aumento de consultas por parte de las
emisoras que tienen interés en transmitir el programa y por el
intercambio con los directivos de todas las emisoras del interior
de Radio Nacional.

Se ha detectado un aumento del 50 % en la cantidad de visitas a
la pagina de radio del INTI.
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MAPA DE DISENO INTI

A. Acosta, A. Deregibus, G. Ferricelli, J. Puhl, K. Zander, L. Mon, N. Nupieri, S. Rodriguez
INTI Textiles
observatoriodetendencias@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

La investigacion mapa de diseno argentino (2007-2013)
realizada por el Observatorio de tendencias INTI, con el apoyo
de Fundacién Pro Tejer, tiene el objetivo de detectar a aquellos
disefiadores de indumentaria que generan propuestas
innovadoras, analizando sus lenguajes expresivos y dilucidando
los elementos que conforman la identidad creativa del pais.
Construir un mapa de disefio desde una vision inclusiva, diversa
y federal, permite comprender no solo el potencial de innovacién
de los creadores distribuidos en todo el territorio, sino también
caracterizar los entornos productivos y simbdlicos con los cuales
dialogan los disefiadores. Toda esa informacién ayuda a crear
metodologias efectivas de intervencion para asistir a las
mipymes productoras de disefio mejorando aspectos técnicos,
de calidad y gestion.

Del mismo modo, se plantea la necesidad de difundir los
disefiadores de indumentaria en mercados nacionales e
internacionales, para lo cual es imprescindible contar con un
analisis pormenorizado de la oferta que Argentina ofrece.

Figura 1. Encuentro LCDQ Cérdoba.

Figura 2. Pasarela Mapa de disefio.

2. Descripcion del proyecto

La investigacion mapa de disefio argentino se plantea en etapas:

1. Relevamiento territorial y mapeo de empresas de disefio de
indumentaria y textil. Actualmente se llevan recorridas 19 provincias.
A mediano plazo el relevamiento incluye todo el territorio de
Argentina.

2. Entrevista a los disefiadores responsables de las empresas,
indagando sobre aspectos constructivos y estéticos de las
colecciones, familia de productos, innovacién en desarrollos textiles,
tecnologias aplicadas al proceso productivo, proveedores textiles y
mercados donde tienen presencia. Actualmente se han entrevistado
mas de 250 disefiadores.

3. Documentacion fotografica de los productos y, en algunos
casos, de los procesos de trabajo. Actualmente, el banco de
imagenes de la investigacién cuenta con mas de 30.000 fotografias.
4. Analisis de las entrevistas y del material fotografico para
luego proceder a la elaboracién de un perfil creativo de cada
disefiador dando cuenta de las inspiraciones, materiales y técnicas
trabajadas.

5. Anadlisis de los lenguajes de disefo en relacion al acervo
cultural y productivo de las regiones y el pais. Identificacion de
técnicas, oficios y saberes que se reactualizan en el ejercicio del
disefio. Principales tecnologias utilizadas por las empresas,
dilucidando los vinculos entre las logicas artesanal, preindustrial e
industrial.

6. Difusion de los resultados: la informacion provista por la
investigacion también es incorporada en las capacitaciones técnicas,
de gestién e innovacion, desarrolladas por INTI Textiles con la
posibilidad de ilustrar con casos reales de todo el pais, las tematicas
que se proponen en cada intervencion.

3. Logros y resultados del proyecto

La informacion recolectada, el analisis y las conclusiones de la
investigacion son fuentes de contenido para diferentes acciones
de difusion que el Observatorio de tendencias INTI lleva adelante,
como publicaciones [“INTI Mapa de Disefio, 101 disefiadores de
autor” (INTI, Buenos Aires, 2013), “Las cosas del quehacer,
debates en torno al disefio de indumentaria en Argentina” (CCEC,
Cérdoba, 2010) (figura 1), “Estudio de disefio de indumentaria de
autor en Argentina, diagnédstico productivo e impacto econdémico”
(INTI, Buenos Aires, 2010-12)]; exhibiciones nacionales [La
seleccion de feria Puro Disefio (Buenos Aires, 2012-13), ProTextil
(Buenos Aires, 2009-12)]; exhibiciones regionales [“Furor, disefio
del noroeste” (Salta, 2012), “Las cosas del quehacer” (Corrientes,
Tucuman y Santa Fe, 2010), “Cuyo disefio” (Mendoza, 2009),
“Disefio en las orillas” (Santa Fe, 2009), “Lo proximo cercano,
disefio del noroeste” (Tucuman, 2009)] y charlas “Disefio de
indumentaria de autor en Argentina” y “Arte, disefio y artesanias,
dialogos posibles” (CABA, Buenos Aires, Cérdoba, Tucuman,
Corrientes, Misiones, Chaco, Santa Fe, Mendoza, Rio Negro,
Salta, 2009-13).

En 2012 se ha acordado con BAFWEEK -principal semana de la
moda del pais- la realizacién de la pasarela Mapa de disefio INTI
(figura 2), instancia en la que se exhiben las colecciones de
cuatro firmas de indumentaria de autor provenientes de cuatro
provincias, representando la diversidad de escenarios
geograficos, acervos simbolicos y lenguajes creativos presentes
en el disefio actual. Jovenes disefiadores de Chaco, Santa Fe,
Rio Negro, Corrientes, Santiago del Estero, Misiones, Salta,
Tucuman y Mendoza han podido exhibir sus colecciones en esa
plataforma de difusion.

Los recorridos urbanos “Por la calle, circuitos de disefio”,
realizados entre 2008 y 2011 con el objetivo de generar nuevos
publicos para el disefio de indumentaria y textil en los mercados
regionales, han tenido como fuente de informacién para su
realizacion, la investigacién mapa de disefo argentino. Ello ha
posibilitado ejecutar esta actividad en las ciudades de San
Miguel de Tucuman, Salta, Mendoza, Cérdoba y en la Ciudad
Auténoma de Buenos Aires, con participacion de mas de 200
disefiadores.

En 2013 se ha editado el libro INTI Mapa de Diseno, 101
disefiadores de autor. La publicacién revela la identidad del
disefio argentino analizando el trabajo de 101 disefiadores de
indumentaria de autor de todo el pais. Las influencias de los
contextos geograficos, simbdlicos y culturales que pueden ser
leidas en las prendas asi como el acervo de conocimientos,
técnicas y oficios heredados que reactualizan los disefiadores
contemporaneos, son materia de analisis en la publicacion.
También hay referencias concretas a los lenguajes creativos que
predominan en Argentina, del mismo modo que se describe el
disefio de autor nacional desde los aspectos de innovacion y
originalidad.

Conclusiones

El OdtINTI es una fuente constante de informacién para medios
de comunicacién nacionales e internacionales que requieren
datos sobre el trabajo de los disefiadores. Posibilitando de este
modo a los creativos posicionarse como referentes dentro de la
industria nacional.

La informacion provista por la investigacion también es
incorporada en las capacitaciones técnicas, de gestion e
innovacion, desarrolladas por el Centro Textiles, ilustrando los
contenidos con casos reales de todo el pais.
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MAQUINA PARA ENSAYO DE NEUMATICOS DE BICICLETAS

J. Szombach®, F. Riu®, L. Santos("), D. Martinez Krahmer("), G. Bastia®@
(MINTI Mecénica, @INTI Caucho
szombach@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Disefiar una maquina para realizar ensayos de durabilidad de
neumaticos de bicicletas, adaptable a la mayoria de las medidas
comunmente utilizadas en el mercado argentino.

Figura 1. Estructura interna y horquilla de montaje.

2. Descripcion del proyecto

Por requerimiento de la unidad técnica de Tecnologia del caucho,
perteneciente al Centro de INTI Caucho, se disefié un equipo para el
ensayo y la certificacién de neumaticos para uso en bicicletas.

Dicho disefio se realiz6 en el Laboratorio de proyectos y prototipos
perteneciente a la unidad técnica Maquinas y herramientas de INTI
Mecanica.

El disefio partié del andlisis de un equipo existente, se evaluaron sus
limitantes y se redisefi¢ totalmente, de manera que responda a los
requisitos establecidos por INTI Caucho. El nuevo disefio contempla
el montaje de un gran numero de tamarios de rodados y a su vez
permite ajustar la cantidad de ciclos y carga de ensayo.

Para llegar al modelo final, se utilizé el software CAD “SolidEdge”, lo
que permitio visualizar el comportamiento mecanico, evaluar la
rigidez estructural del equipo, y seleccionar los materiales mas
apropiados.

El tablero de control, junto con su légica gobernada por un PLC y
elementos auxiliares, facilitan su uso permitiendo el correcto
montaje, a la vez que minimizan posibles errores en el seteo del
equipo, por parte del operador.

Figura 2. Esquema del equipo con sus respectivas
protecciones de seguridad.

3. Logros y resultados del proyecto

Se realizé el disefio del equipo requerido por la unidad técnica
Tecnologia del caucho, a la vez que se transfirieron los planos
correspondientes para su construccion, cumpliendo de forma
eficiente los requerimientos solicitados.

Con el software “SolidEdge” pudimos evaluar las distintas
alternativas para facilitar el montaje de los neumaticos y asi
disminuir el trabajo del operador, en cuanto al movimiento de las
de las pesas involucradas en el ensayo.

Gracias al nuevo disefio del equipo, que permite un centrado de
la rueda mas eficiente, se ha logrado disminuir tiempos muertos,
lo cual fue muy bien recibido por parte de la unidad técnica.
Ademas, con la incorporacién del PLC se automatizaron
aspectos operativos como ser la duracién del ensayo en funcién
del diametro de la rueda, lo cual convirtié al equipo, en un
dispositivo de muy sencilla operacion.
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MESON DE CLASIFICACION PARA FIBRA DE CAMELIDOS
O T Sy, OINT: Cordoba
sguari@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

» Mejorar la ergonomia de las clasificadoras de fibra y la
productividad de los acopios de fibra.

Objetivos particulares

* Optimizar el rendimiento de la clasificacién.

+ Disminuir el tiempo de operacion.

* Obtener un disefio de facil construccion, liviano y
transportable.

» Mejorar la postura fisica de las clasificadoras.

2. Descripcion del proyecto

Contexto

El Centro INTI Jujuy integra el Conglomerado de camélidos de la
provincia de Jujuy. En el marco del proyecto de fortalecimiento a
los acopios comunales de fibra se solicité el disefio de un mesén
de clasificacion de fibra de llama, dado que la clasificacién y el
acondicionamiento en ellos se realizaba a nivel de suelo desde el
afo 1996 hasta el momento del pedido.

Primer prototipo

El primer prototipo se disefié a partir de las sugerencias del sefior
Aldo Mamani, presidente de la UCAAF (Unién de comunidades
aborigenes para el acopio de fibra), en conjunto con el personal de
la oficina INTI Jujuy en setiembre de 2011. La construccién del
mismo se llevé a cabo en la Cooperativa Metalurgica ALNORC,
integrante del Conglomerado metalurgico productivo de Palpala en
enero de 2012.

Este prototipo posee una altura de 0,81 m, 1,20 m de anchoy 2 m
de largo, consta de una malla de 0,0042 m, cuya abertura es de
0,05 x 0,05 m. El bastidor esta construido en cafio estructural
cuadrado liviano de 0,05 m de lado. Las patas son rebatibles, lo
que permite disponerlas en un espacio reducido.

NOTA: el prototipo parte de disefios de mesas de clasificacién preexistentes.

—

Figura 1. Primer prototipo del mesén de clasificacion.

Seguimiento y modificacién del primer prototipo

El seguimiento del meson se realizé en el mes de abril de 2012 y
efectuando un didlogo de saberes [1] con las clasificadoras se
detectd una serie de oportunidades de mejoras en el mismo. Estas
se describen a continuacion:

« Colocar seguros para que las patas queden firmes, tanto en la
posicion desplegada como en la posicion replegada.
« Agregar una malla inferior.

Las modificaciones se realizaron en el taller del IPAF NOA Hornillos
en agosto del 2012. El prototipo modificado posee 0,74 m de alto,
1,20 m de ancho y 2 m de largo, consta de una malla superior de
abertura de 0,05 X 0,05 m, y sistema de contencién secundaria de
mallas, con abertura cuadrada de 0,013 m de lado, fijadas sobre dos
bastidores méviles que se ubican por debajo de la malla principal.
Ambas mallas estan soportadas por una estructura de cafo
estructural liviano cuadrado de 0,05 x 0,05 m, montado sobre patas
rebatibles, que cuentan con un sistema de seguros para su fijacion.

Figura 2. Primer prototipo modificado.

En diciembre de 2012 se efectud el segundo seguimiento al
prototipo modificado, en donde se recogieron las siguientes
recomendaciones por parte de las clasificadoras:

« Malla superior con abertura similar a las mallas pertenecientes a
las bandejas inferiores.

« Mayor altura del mesén o altura regulable.

« Sistema de ventilacion y captura de polvo.

« Asientos moviles para las clasificadoras.

« Las patas de la mesa tienen que estar centradas dentro de las
dimensiones de la meson, para evitar tropiezos.

[1] T. Villarroel, J. C. Mariscal. 2010. Innovacién Tecnolégica a partir del didlogo de saberes.
Pautas Metodoldgicas y experiencias. Pag. 19-22.

3. Logros y resultados del proyecto

Logros

El uso del meson de clasificacion ha mejorado el rendimiento en
los acopios incrementando la productividad por persona ademas
de contribuir notablemente en la ergonomia de las clasificadoras.
Se espera que, con el disefio de otros implementos que mejoran
las condiciones laborales y que ya se encuentran en planificacion
como el “tambor acondicionador”, se incremente la productividad
de los acopios.

Resultados

* Incremento de un 60 % en el rendimiento de la operacion de
clasificacion.

« Construccién conjunta con los usuarios.

* Apropiacion de la tecnologia propuesta.

* Planimetria de acceso publico para su construccion.

» Mejores condiciones laborales.

» Mejora en la postura ergonémica.

TecnoINTI
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METAL DURO: FABRICACION Y APLICACIONES EN MECANIZADO

J. C. Gemignani(", D. Martinez Krahmer@), E. Ruiz®y G. Maceira®
(MProfesional de la industria pulvimetaltrgica, @INTI Mecanica
jcgemignani@yahoo.com.ar, mkrahmer@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Desarrollar el libro denominado “Metal duro: fabricacion y
aplicaciones en mecanizado”.

Este texto pretende ser un libro que llene el vacio existente tanto
en el ambito académico como el industrial y dentro de la
literatura latinoamericana, en el que se desarrolla un tema
estratégico, con la particularidad de ser el resultado de volcar en
papel la experiencia practica de un especialista argentino,
formado en la industria nacional y del grupo de mecanizado de
INTI Mecanica, en ensayos de maquinabilidad y desgaste en
herramientas.

Figura 1. Microfotografia x1500 metal duro de WC revestido monocapa.

2. Descripcion del proyecto

La pulvimetalurgia tiene un amplio campo de aplicacién en la
industria, dado que por este proceso se fabrican tanto, componentes
mecanicos sometidos a desgaste (engranajes, cojinetes de
deslizamiento, etc.), como herramientas de corte para distintas
aplicaciones.

Por tal motivo desde INTI Mecanica se contacto al Lic. Juan Carlos
Gemignani, referente en procesos de pulvimetalurgia, con una
trayectoria de 50 afios en empresas del rubro y docente
universitario, para desarrollar este trabajo.

Debido a la relevancia que posee el mecanizado por arranque de
viruta, en los procesos de fabricacion, el libro se enfoco a las
herramientas de metal duro usadas por este sector, ya que tienen un
rol preponderante, dado su elevada capacidad de corte, permitiendo
asi una drastica reduccién de los tiempos y los costos, manteniendo
altos estandares de calidad.

Complementando la tarea del Lic. Gemignani, la Unidad Técnica
Maquinas y herramientas de INTI Mecanica aportara una serie de
resultados alcanzados en ensayos de desgaste sobre herramientas
de corte, con formato de trabajos de investigacion.

Las tareas descriptas se iniciaron en abril de 2011.

A modo de ejemplo, en la figura 1 se observa la microestructura de
una herramienta de metal duro, revestida con un recubrimiento de
nitruro de titanio.

3. Logros y resultados del proyecto

En el libro se desarrollan los siguientes capitulos:

« Breve historia de los metales duros de carburo de
tungsteno. Evolucién de las herramientas de metal duro.

« Fabricacion de materias primas (I). Obtencion de la materia
prima de los minerales de tungsteno.

- Fabricacién de materias primas (ll). Obtencion de los
carburos de titanio, tantalio y hafnio. Idem de los elementos
cobalto y niquel, y del componente negro de humo.

» Normas de control de la calidad de materiales
pulverulentos. Institutos de normalizacién. Métodos de
extraccion de muestras para ensayos. Andlisis quimicos.
Densidad y granulometria.

* Preparacion de metal duro de carburo de tungsteno (I).
Procesos Attritor, CIP y HIP. Conformado y mecanizado.

* Preparacion de metal duro de carburo de tungsteno (Il).
Presinterizado, sinterizado. Hornos. Normas de control de
calidad de metal duro de carburo de tungsteno sinterizado.

* Técnicas de revestimiento. Técnicas C.V.D. y P.V.D., equipos,
aplicacion de multicapas. Control de la calidad del metal duro de
carburo de tungsteno revestido.

* Tratamiento tedrico y practico del arranque de viruta con
metal duro con y sin revestimiento. Seleccion de calidad y
condiciones de mecanizado. Maquinabilidad y trabajos de
investigacion con herramientas de metal duro.

« Sustitucién del metal duro por otros materiales. Cermets,
ceramicos, nitruro de boro cubico y diamante policristalino.
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MODELO DE INTERVENCION PARTICIPATIVA CON LAS
RUECAS A MOTOR MODELO INTI

A. Dionicio™, G. Tribifio®, J. Szombach®, D. M. Kramher®, J. Schneebeli®®
MINTI Jujuy, @ INTI Cérdoba, U. E. Cruz del Eje, ® INTI Mecanica
gtribino@inti.gob.ar
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1. Objetivo del proyecto

Mostrar la realizaciéon de una metodologia de intervencién que
nos permite acompafar procesos de apropiacion de sistemas
tecnolégicos y de construccion participativa.

« Contribuir al reconocimiento de la actividad mejorando la
autoestima personal y el valor cultural, conservando y
respetando la habilidad como también los saberes ancestrales
los cuales fueron transmitidos.

« Reincorporar a la actividad a artesanas excluidas por causa del
deterioro fisico como tunel metacarpiano, artrosis, problemas
motrices, dolores musculares en hombro y codo.

» Mostrar la funcién del INTI en el trabajo territorial y el rol que
juega en la construccion participativa del dialogo tecnoldgico,
siendo visualizado en forma concreta con las ruecas modelo
INTI.

Hilanderas realizando sus hilados en el NOA.

2. Descripcion del proyecto

A fines del afio 2007 desde el INTI Mecanica se desarrollé un primer
modelo de rueca bi-motor a partir del requerimiento de un grupo de
artesanas textiles del noroeste cordobés en mejorar las condiciones
de sus bienes de uso.

Durante 2008 y 2009 se realizaron numerosas pruebas a campo en
las que se generaron registros de los aportes y sugerencias
realizados por las hilanderas, los cuales nutrieron a las siguientes
versiones con notables mejoras.

En el 2011 se desarroll6 un segundo modelo de rueca -de un solo
motor- el cual plasmaba las necesidades relevadas. Lo que posibilita
un control del proceso de hilatura mas flexible, con mayor
involucramiento del trabajo manual.

Las practicas/jornadas de hilatura son realizadas a campo en los
talleres textiles con grupos de hilanderas, con las condiciones de
uso y las fibras que ellas utilizan mas frecuentemente.

Estas practicas fueron realizadas durante el 2012 y representaron la
oportunidad de sistematizar una metodologia de intervencién junto
con los productores rurales, acompafiando un proceso de
apropiacion de construccion participativa de sistemas tecnoldgicos.
La continuidad del trabajo territorial en jornadas conjuntas corroboré
que el sector de artesanas mas tradicionalistas (en el uso de la
puska/huso) no habia logrado adaptarse al manejo de las ruecas
bimotor, pero si manifestaron interés en aportar a la mejora del
dispositivo. El intercambio entre los mismos fue clave para llevar
adelante el proceso sin generar estancamiento. La tecnologia
apropiada desde este sistema es distribuida y compartida muy
rapidamente entre todas las comunidades aledafias, creando una
sinergia y expectativas comunitarias.

Este proceso se podria diagramar en un flujo sinérgico y dialéctico.

TRANSFERENCIA
DEL PROCESO
Comunates
andecas

Esquema del diagrama de transferencia del proceso de apropiacion.
Jornada a campo referente al modelo de intervencion.

A partir de la difusion del trabajo surgieron la propuesta de realizar
jornadas y actividades a campo, comenzando por la provincia de
Jujuy y luego Salta, Tucuman y Santiago del Estero (a la fecha
aproximadamente 230 artesanos textiles registrados).

Durante estas jornadas se fueron visualizando todas las
oportunidades que este desarrollo tecnolégico ofrecia. Las ruecas
modelo INTI se fueron modificando con los aportes de los artesanos.

3. Logros y resultados del proyecto

Aceptacion, apropiacion y reconocimiento de los artesanos
textiles a las ruecas a motor modelo INTI como una valiosa
mejora de tecnologia para la actividad textil artesanal.

También se establecié un vinculo entre los fabricantes de ruecas
y los artesanos, dado que los primeros incorporaron las
modificaciones en el disefio y fabricacion del equipo, generando
productividad local en el noroeste cordobés (50 ruecas en 10
meses).

Incremento notable de la productividad aproximadamente 3 veces
mas (este valor depende de la habilidad de los artesanos),
reduccién de la fatiga, mayor predisposicion del artesano a
querer hilar, mejora notable en comodidad.

Las jornadas de trabajo en el territorio superan la simple prueba
de una tecnologia. A través de las pruebas y de los intercambios
se van conociendo los diferentes componentes que intervienen
en el trabajo artesanal, en este caso dentro de la vida rural y se
consolida un modelo de intervencién tendiente a fortalecer el
agregado de valor local.

Se reconocié la evolucion de la tecnologia, el rol de los
artesanos, productores dentro de esa transformacion,
reconociendo la capacidad de transformar, de apropiarse de sus
herramientas de trabajo, de problematizar situaciones poco
favorables.
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NOTICIEROS TECNOLOGICOS,
UNA HERRAMIENTA DE FORTALECIMIENTO INSTITUCIONAL

*L. Canaves, *C. Mazzeo, *P. Cid, *S. de Marco, *C. Canteros, *F. Salgueiro, *H. Escudero, *V. Montenegro, * E. Zenobi, *C. Jiménez, *A. Cifuente,
*A. Yanniello, *P. Noli, *J. Nicastro,**H. Guzman, ***B. Rosic
*INTI Area de Comunicacién, **INTI-Mendoza, ***INTI-Mar del Plata
comunicacion@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Obtener indicadores que permitan evaluar diferentes aspectos
de la gestion de los Noticieros Tecnologicos del INTI, tales como
su relacion con otras herramientas de comunicacion, la evolucion
de la base de medios desde 2006, el impacto de las noticias de
acuerdo con la region, y el protagonismo informativo segun las
areas y las tematicas abordadas.

2. Descripcion del Proyecto

Introduccion

Los Noticieros Tecnoldgicos son una herramienta de comunicacion
surgida en 2006 con el objeto de fortalecer la imagen institucional
externa a través de la difusion de novedades producidas en el INTI.
Se envian por correo electrénico a diferentes bases de contactos,
que se actualizan de manera periddica, y que contienen informacion
segmentada a nivel nacional, internacional y regional.

La periodicidad de cada noticiero es semanal, y se clasifican en:
-Noticiero Tecnolégico Semanal (NTS, nacional).

- Noticiero Tecnologico Patagonico.

- Noticiero Tecnolégico NOA.

- Noticiero Tecnologico NEA.

- Noticiero Tecnoldgico Centro.

- Noticiero Tecnolégico Cuyo.

- Noticiero Tecnoldgico Mar y Sierra.
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Metodologia

La forma de recuperar los impactos mediaticos es principalmente a
través de motores de busqueda como Google. Si bien se realiza una
tarea sistematica, esta metodologia no permite detectar las
replicaciones del material difundido en los noticieros tecnoldgicos
que realizan los medios graficos que no vuelcan la informacion a
plataformas digitales, ni tampoco la que efectian un gran nimero de
radios y canales de TV que no incorporan sus programas a portales
propios. De este modo, la informacion recuperada es siempre
parcial, aunque indicativa del impacto.

Datos y evaluacion

» Se comparo la repercusion mediatica de las gacetillas informativas
en relacién con los NTS, comprobandose que sobre 40 NTSy 73
gacetillas enviadas a la misma base, los NTS concentraron el 62%
del interés, mientras que las gacetillas, el 36%.

La diferencia mas importante entre los NTS y las gacetillas es que
estas Ultimas difunden informacioén relacionada con eventos,
anuncios, y otras noticias de caracter coyuntural mientras que los
NTS focalizan su atencion en tematicas de desarrollo, transferencia
y asistencia tecnoldgica.

» Con respecto a los noticieros regionales, el NEA fue la zona mas
representada en 2012, con el 32% de las replicaciones mediaticas.
Le siguieron, Centro (27%), Mar y Sierra (17%), Patagonia (12%),
NOA (7%) y Cuyo (5%).

Distribucidn de NTS publicados en relacién con los sectores de trabajo

® Admenios

= Caldad, Disedo y
Extensién

Cootaruccidn, Materisles
y Procescs

& Bectronca y Metoioga
® Quamsca

» Rocurios Natarales y
Medio Ambieme

o Rogiona'

« Desde 2006, la base de contactos se incrementé de 150 a 10.400
medios.

* De las areas del INTI que realizan desarrollos y brindan asistencia
tecnoldgica sélo el 41% es protagonista de al menos un NTS en
2012.

« La preferencia de los medios por los temas abordados en 317
noticias fue: Desarrollo y transferencia (77%), Asistencia (14%),
Informacién Institucional (7%) y Capacitaciones (2%).

3. Logros y resultados del Proyecto

Conclusiones

Los Noticieros Tecnoldgicos presentan mayor impacto mediatico
que las gacetillas, lo que muestra un mayor interés en los medios
por la informacién de caracter tecnolégico y productivo que por el
contenido institucional.

En el transcurso de los siete afios de implementacion de los
Noticieros Tecnoldgicos como herramienta informativa, se pudo
evidenciar un aumento sostenido y progresivo de la presencia del
INTI en los medios y en la sociedad en general.

La sistematizacion de la tarea ha permitido lograr una

periodicidad en el envio de la informacién, sumar nuevos medios
interesados en el material ofrecido, crear un vinculo con
periodistas y comunicadores, posibilitando un fortalecimiento

de la imagen institucional y contribuyendo a completar el ciclo de
apropiacion tecnologica.

Es necesario que aquellos centros, que por diferentes motivos,
no han incorporado aun el habito de dar a conocer en forma
masiva sus trabajos, consideren a los Noticieros Tecnolégicos
como un posible aliado para acercarse a los destinatarios de sus
servicios y desarrollos completando el circulo de la transferencia
tecnoldgica.
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OPORTUNIDADES DE AGREGAR VALOR A LA CADENA LANERA
R. Ariza™, A, Dionicio®@, C. Dorado(", W, Setti® y otros
(MINTI Disefio Industrial, @INTI Jujuy, ® INTA EEA Abra Pampa
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Transferir y brindar soporte técnico a emprendimientos que
trabajen con el material fieltro en el desarrollo de productos y
deseen automatizar parte del proceso de afieltrado.

<

Figura 1. Capacitaciéon con maquina afieltradora en la Estacion
Experimental Agropecuaria de INTA Abra Pampa, Jujuy.

Figura 2. Trabajo en mejoras funcionales.

2. Descripcion del proyecto

Desde el Centro de Disefio Industrial del INTI estamos trabajando en
un proyecto de investigacién para agregar valor a la cadena lanera,
haciendo eje en la técnica de afieltrado como una alternativa para
aprovechar el subproducto del proceso de peinado de la fibra de la
lana (blousse). El desarrollo del proyecto ha permitido la
conformacion de la “Unidad demostrativa de afieltrado”.

La “Unidad demostrativa de afieltrado” brinda soporte técnico a
emprendimientos que trabajan con el fieltro en diferentes regiones
del pais. En este marco, se promueve la utilizaciéon de maquinarias e
instrumentos que automatizan el proceso de afieltrado y que
mejoran las condiciones de la fibra de lana.

El proyecto esta asociado a los emprendimientos productivos
en los que la tecnologia aporta soluciones en regiones
postergadas. Hace foco en procesos productivos que
fortalezcan la ocupacion productiva del territorio.

EI INTI ha desarrollado una maquina afieltradora semiindustrial que
realiza pafios de fieltro, permitiendo la automatizacion de la técnica
de afieltrado en aquellas etapas donde la labor se vuelve repetitiva.
El espiritu que envuelve a la “Unidad demostrativa de afieltrado” es
el de promover la apropiacién colectiva de técnicas y tecnologias
para el proceso de afieltrado. En este sentido, se transfieren los
planos para la fabricaciéon de la maquina con pequefios
emprendimientos (interesados en la incorporacion del fieltro en el
desarrollo de productos) y se realizan demostraciones sobre la
utilizacion de la maquinaria.

La “Unidad demostrativa de afieltrado” tendra distintos dispositivos y
herramental necesarios para la produccién de afieltrado artesanal y
semiindustrial. Se pretende que sea un espacio de referencia en el
tema en donde emprendedores e interesados puedan acceder a
tecnologias aptas para replicarlas.

El proyecto esta dirigido a productores laneros, artesanos,
disefiadores, emprendedores quienes estén involucrados con el
material, dentro de la cadena lanera o realicen productos de fieltro.
El avance del proyecto propulsé interés en emprendedores de la
base social y a universidades como tematica para desarrollo de tesis
y trabajos. Las tecnologias de la unidad demostrativa también estan
dirigidas a fabricantes de maquinarias.

3. Logros y resultados del proyecto

Se trabajo en la documentacion técnica y en mejoras funcionales
del prototipo.

Mediante este prototipo se logré:

- Reducir los tiempos productivos hasta un 50 %.

- Eliminar los esfuerzos fisicos utilizados en la produccién
manual.

- Multiplicidad de produccion por ciclo.

- Estandarizar las caracteristicas de la produccion.

- Confeccionar pafios de hasta 1,20 m x 0,80 m.

Se presento la unidad demostrativa en INTA Expone y en el “3°
encuentro Mercosur ampliado. Maquinarias y herramientas para
la agricultura familiar”.

Se dictaron capacitaciones en distintos puntos del territorio en
donde se articulé con distintos actores.

- General Pico, La Pampa: se trabajé con INTI La Pampa y el
municipio de General Pico.

- San José de la Dormida, Cérdoba: se trabajé con INTI Cérdoba,
la Unidad de extension de Cruz del Eje y el Programa de
Desarrollo de Areas Rurales del Ministerio de Agricultura
Ganaderia y Alimentos de la provincia.

- San Francisco de Alfarcito, Jujuy: se trabajé con INTI Jujuy y la
Subsecretaria de Agricultura Familiar.

- Abra Pampa, Jujuy: en donde se dictaron dos capacitaciones.
Se realizé una vinculacion con INTI Jujuy, INTA Abra Pampa,
Programa camélidos de la provincia, Ley ovina Jujuy,
municipalidad de Abra Pampa, CODEPO y con las
organizaciones de emprendedores y ganaderos del territorio.

Conclusiones

Mediante las acciones de difusion del proyecto en general, y del
equipo en particular, llevadas a cabo en varios puntos del pais
pudimos verificar la aplicabilidad y potencialidad que posee el
prototipo desarrollado. Recibimos una gran demanda de
emprendimientos productivos que trabajan con la materia prima
lana y de pequefios productores que en la actualidad descartan el
material al no poder darle un valor agregado.
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OPORTUNIDADES DE DISENO PARA LA ASISTENCIA TECNICA DE
FABRICANTES DE EQUIPAMIENTO PARA LAS ENERGIAS RENOVABLES

R. Ariza(", J. P. Duzdevich®), F. Gay("), F. Oneto(") y otros
(MINTI Disefio Industrial, @INTI Neuquén y el Programa de Generacion Distribuida de Energias Renovables del INTI
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Con el objetivo de optimizar el desempefio del sector de
fabricantes de aerogeneradores de baja potencia del pais, el
Centro de Disefio Industrial acompana al Centro INTI Neuquén
en la asistencia a este sector para generar una estrategia de
comunicaciéon comun, que describa los beneficios de la
utilizacion de fuentes renovables para la adquisicién de energia.

En esta linea se busca analizar las estrategias de comunicacion
que los fabricantes utilizan en la actualidad para vincularse con
los usuarios y también con potenciales compradores de los
aerogeneradores de baja potencia, con el fin de incorporar
mejoras a partir de detectar las necesidades reales de los
actores.

Laboratorio de ensayos de aerogeneradores de baja potencia en la ciudad
de Cutralcé, Neuquén.

Primer taller a cargo del Centro INTI Disefio Industrial en la ciudad de
Cutralco, Neuquén.

2. Descripcion del proyecto

En un contexto como el actual en el que se suele hablar de una
“crisis energética” global, el disefio es una herramienta que puede
resultar clave para fortalecer el desarrollo de las denominadas
“energias renovables” en la region. En este sentido, desde INTI
Disefio Industrial se trabaja en la elaboracién de una metodologia de
intervencion para brindar asistencia en disefio (especialmente en las
herramientas de visibilidad y en el desarrollo de productos) a
emprendedores que trabajan en este campo. Las actividades del
Centro se enmarcan en una serie de acciones que esta realizando el
INTI con este sector, en una linea de trabajo para fortalecimiento del
sector industrial de fabricantes nacionales de aerogeneradores de
baja potencia.

El uso difundido de fuentes de energia renovables en la vida
cotidiana propone el desafio de transformar las soluciones
tecnolégicas en productos que interactien adecuadamente con los
usuarios, factibles de ser producidos industrialmente en el pais y con
posibilidad de ser insertados de manera exitosa en el mercado
nacional e internacional.

Durante el 2012, se indagaron y relevaron antecedentes sobre los
aerogeneradores de baja potencia y se realizaron talleres
participativos con los fabricantes para discutir en conjunto las
necesidades y potencialidades del sector.

En el mes de junio de 2012 INTI Disefio Industrial estuvo en la
localidad neuquina de Cutral-Cé6 participando de la inauguracion y
puesta en marcha del laboratorio de ensayos de aerogeneradores a
cargo del centro INTI Neuquén. En esta oportunidad brindé una
capacitacion al sector con el objetivo de identificar y caracterizar a
los potenciales usuarios de aerogeneradores, reflexionar sobre la
informacion que brindan como fabricantes y aquella que podrian
incorporar y consensuar los temas a incluir en el material de difusion
conjunta.

Como actividad complementaria, durante el mes de noviembre de
ese mismo afio se realizé un segundo taller junto a los fabricantes
en la sede central del INTI, donde se profundizé en los contenidos
del documento. En esta oportunidad se validaron los temas
propuestos en el primer encuentro y se definieron responsables
entre los propios fabricantes para comenzar con la definicion y
elaboracion de los contenidos.

Por otro lado, y en el marco del trabajo de tesis de los estudiantes
del ultimo afio de la catedra Galan de Disefio Industrial de la
Facultad de Arquitectura Disefio y Urbanismo de la Universidad de
Buenos Aires (FADU-UBA), se presentaron las lineas de trabajo del
Centro de Disefio Industrial en lo que concierne al equipamiento
para las energias renovables, entre las cuales se transfirié la
experiencia de trabajo del INTI sobre los aerogeneradores de baja
potencia.

3. Logros y resultados del proyecto

Como resultado de los talleres se diagramé un indice de temas
para distintos soportes de comunicacion (publicaciones impresas
o digitales), el cual se comparti6 a través de una plataforma
virtual. Actualmente los fabricantes se encuentran trabajando
sobre este documento y desarrollando el contenido que
conformara la informacién a difundir. Entre los temas se pueden
destacar: los beneficios de la utilizacion de la energia edlica, las
caracteristicas de los aerogeneradores de baja potencia, la
informacion basica para el usuario (planeamiento, instalacion, uso
y mantenimiento, instalacion, entre otros), el mercado actual
(listado de fabricantes, dénde adquirirlos, contactos), y los relatos
y experiencias de usuarios de estos sistemas.

En cuanto a la vinculacion con el ambito académico, alumnos de
la catedra Galan de la FADU-UBA enviaron propuestas diversas e
innovadoras que se espera compartir con los fabricantes de
aerogeneradores para generar un espacio de reflexién sobre
posibles mejoras en los productos existentes.

Esta experiencia significa una oportunidad para que futuros
profesionales pudieran involucrarse y trabajar desde el disefio en
tematicas emergentes como la de las energias renovables,
particularmente dando relevancia al sector en cuanto a su
posicionamiento como generador de productos y sistemas que
aportan soluciones locales para la mejora en la provisiéon y uso de
energia.
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PAUTAS PARA LA LEGIBILIDAD DE LA INFORMACION

R. Becker™, S. Figoli@, P. Herrero™, H. Marchini("), R. Ramirez(") y otros
(MINTI Disefio Industrial, @Asociacion de Disefiadores en Comunicacién Visual (ADCV)
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

En la vida cotidiana las personas interactuamos constantemente
con informacién de diferentes caracteristicas, ya sea como parte
de mensajes comerciales, avisos o advertencias sobre las
condiciones de uso de productos o servicios, entre otros. Si bien
estos mensajes son elaborados con fines diversos, hay un factor
que no puede faltar en ninguno de ellos: la informacién debe ser
legible.

En este marco desde INTI Disefio Industrial se esta trabajando
en un proyecto para definir pautas para la legibilidad de la
informacion en productos de consumo masivo y en un
documento —sobre este tema- que relne los datos recabados por
el Centro a partir del trabajo conjunto con el Programa de
Pruebas de desempefio de productos. La pretension es
consensuar los parametros basicos de legibilidad con el fin de
garantizar la efectividad de la informacion disponible para los
usuarios, que ademas sirve como referencia para quienes
desarrollan los soportes graficos de bienes, servicios y productos
de consumo. Se dirige principalmente a organismos,
instituciones, universidades y empresas de todo el pais.

Tapa e interior del documento “Legibilidad”. INTI Disefio Industrial.

2. Descripcion del proyecto

Las pautas para la legibilidad de la informacion se han sistematizado
en un documento que presenta, en términos generales, las
principales dimensiones del concepto de legibilidad, los contextos
productor-intérprete, los distintos escenarios y las tecnologias
disponibles. Esta informacion tiene como destinatarios a quienes
trabajan en el desarrollo de soportes graficos para la transmision de
informacién vinculada a bienes o servicios tangibles e intangibles
(sean disefiadores o no).

Para la generacion del documento se partié de la premisa de que el
desarrollo de soportes graficos para la transmision de informacion
(etiquetas, manuales, instructivos, envases, productos, entre otros)
se debe realizar en funcién al destinatario del mensaje
(independientemente si este es directo o indirecto) y al contexto en
el cual estaran presentes dichos elementos.

Interior del documento “Legibilidad”. INTI Disefio Industrial.

“La legibilidad es determinada por una serie de factores
interrelacionados, incluyendo disefio, tipo de letra, color, material de
contraste, el embalaje, la etiqueta, la forma de envasado, las
técnicas de impresion, etc. Ningun factor puede determinar la
legibilidad de la informacion de manera global. Estos factores deben
ser considerados colectivamente. Ademas, dado que los factores
dependen de los lectores y los factores ambientales pueden afectar
a la legibilidad de embalajes, etiquetas, envases, manuales e
instructivos, se debe suponer que el lector tiene una agudeza visual
normal y visualiza la informacion bajo buenas condiciones de luz”."

Es por esto que el documento hace un barrido por los elementos
graficos, la distribucion de la informacion y los soportes y
tecnologias de impresion. Dentro de los elementos graficos, se
abordan aspectos como familia y fuente tipografica, tamario de letra,
interletrado, interlineado, ancho de columna, color y contraste,
iconos, entre otros. En lo referente a la distribucién de la
informacion la publicacién se centra en temas como titulos, bloques
de informacién y alineacion del texto. Finalmente, se realiza un
recorrido por los rasgos generales de los soportes y las tecnologias
de impresion, que resultan de gran importancia debido a que
pueden ser determinantes al momento de la eleccion de los
elementos graficos y de la distribucién de la informacion en el
espacio de trabajo.

1 Ambrose, H. 2009. Fundamentos del disefio grafico. Barcelona: Parramoén.

3. Logros y resultados del proyecto

El documento “Legibilidad” recibi6 aportes de la Asociacion de
Disefiadores en Comunicacion Visual de la provincia de Buenos
Aires (ADCV) y fue presentada en reuniones de comité técnico en
el Instituto Argentino de Normalizacion y Certificacion (IRAM),
donde se informé sobre el trabajo realizado. Ademas durante el
2013 se distribuyé el documento a diferentes socios del Centro
de Disefio Industrial como Raul Belluccia, la Red Argentina de
Carreras de Disefio de Universidades Nacionales (DISUR) y
Héctor Polino (Consumidores libres) con el fin de sumar su
experiencia respecto de la tematica.

Conclusiones

Este desarrollo sobre pautas de legibilidad de la informacion
pone en juego la vinculacion directa entre disefio, empresa y
consumidores. Donde muchos sectores se ven atravesados por
deficiencias importantes en cuanto a legibilidad e inteligibilidad.
Estas deficiencias tienen distintos origenes: desde el mal disefio,
a la falta de escrupulos de los empresarios (engafio al
consumidor), o la falta de preocupacion por el cliente. Todo esto
no es menor si se piensa que esto afecta a la competitividad de
los productos y servicios, la seguridad de los consumidores y el
buen uso del producto.
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PENETROMETRO AUTOMATIZADO
Fabio Rocchi, Omar Gasparotti, Marcelo Bonino
INTI Rafaela
frocchi@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El proyecto se enmarco, principalmente, en los siguientes
objetivos:
* Mejorar el proceso de muestreo y mediciéon de parametros de
compactacion de suelos agrarios.

« Introducir una nueva tecnologia a una pequefia empresa para
aumentar el agregado de valor en sus productos.

2. Descripcion del proyecto

El proyecto surgi6 por una necesidad planteada por una pequefia
empresa familiar de El Trébol (centro oeste de la provincia de
Santa Fe), especializada en la fabricacién de caladores de suelo y
granos.

La empresa acudio al INTI por primera vez en busca de una
solucion a una falla en uno de sus productos.

Luego de finalizado ese proyecto, Tornomar acudié nuevamente al
INTI para desarrollar en conjunto un aparato (penetrometro) para
medir la compactacién de suelos agrarios a lo largo de un perfil de
profundidad.

Partiendo de la idea general, se realizé en primer término una
investigacion de los diferentes métodos para medir la
compactacion de suelos y los aparatos disponibles a nivel mundial
y nacional para realizar esa tarea.

En funcién a los resultados de la investigacion, contrastando con el
contexto de la empresa y del sector al que se dirige el producto, se
opté por desarrollar un penetrémetro de cono dinamico
automatizado adaptable a la estructura del calador hidraulico de
Tornomar.

Luego se especificaron las principales caracteristicas que deberia
tener dicho penetrometro para cumplir con el objetivo de mejorar el
proceso de muestreo y medicion de compactacion de suelos
agrarios. En funcién de estos requisitos planteados, se desarrollé
el concepto del producto:

SISTEMA DE OBTENCION DE DATOS DE PENETROMETRIA
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Para cada uno de los sistemas que forman parte del producto se
realizé un analisis y seleccion de alternativas, se definieron las
especificaciones técnicas y se realizaron los planos conceptuales
necesarios para construir un prototipo.

El primer prototipo fue construido completamente en INTI Rafaela,
tercerizando solo las operaciones de mecanizado.

Este prototipo se utilizé para validar las alternativas seleccionadas,
para lograr la comunicacion entre los diferentes sistemas del aparato
y para realizar las primeras pruebas a campo.

Una vez ajustados los principales parametros se recurrié a
empresas especializadas en electrénica y software para adaptar en
conjunto las soluciones tecnolégicas de fabricacion; para ello se
realizaron pruebas a campo del nuevo prototipo y ensayos de
validacion y calibracion en laboratorio.

3. Logros y resultados del proyecto

El penetrometro desarrollado permite medir la compactacién o
resistencia a la penetracion (RP) en suelos agrarios, desde la
superficie hasta una profundidad maxima de 1 m, a intervalos de
1 cm. Esta disefiado para ser montado sobre una camioneta, se
acciona de forma hidraulica mediante control remoto y capta y
procesa los datos de forma automatica mediante electrénica y
software desarrollados a medida. Los datos obtenidos estan
georreferenciados mediante GPS integrado y luego quedan
almacenados en memoria flash. El software permite administrar
los datos y trabajar con ellos para obtener informacion util para la
toma de decisiones.

Conclusiones

El penetrémetro automatizado obtenido permite reducir
significativamente el esfuerzo humano en la medicién de la
compactacion de suelos agrarios y entrega de forma rapida y
simple informacion util para la toma de decisiones.

Por otro lado, se logré un producto de una complejidad acorde a
las capacidades tecnolégicas de fabricacion de una pequena
empresa aumentando el valor agregado sobre sus productos
tradicionales.
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REDUCCION DE IMPACTOS AMBIENTALES EN TECNOLOGIAS
DE PRODUCTOS Y PROCESOS, MEDIANTE EL USO DE ESTRATEGIAS
DE ECODISENO

R. Ariza™, R. Bernatene®@, G. Canale®, F. Flores(, P. Herrero(", A. Mifio®, F. Oneto(")
(MINTI Disefio Industrial, @Universidad Nacional de Lanus, ®INTI Subgerencia de Ambiente
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Con el fin comin de comenzar a probar metodologias y
herramientas para el redisefio de productos mediante la
aplicacion de estrategias de ecodisefio, INTI Disefio Industrial ha
sido convocado por el departamento de Disefio industrial de la
Universidad Nacional de Lanus (UNLa) para participar de un
proyecto de dos afos de duracién. EI mismo busca poner al
servicio de industrias el conocimiento asociado al ecodisefio,
junto al departamento de Teoria y procesos de disefio de la
Universidad Auténoma Metropolitana (UAM) de México. Del
relevamiento internacional de estrategias y metodologias
tendientes a reducir el impacto ambiental de productos y
procesos, durante el presente proyecto se analizaron,
seleccionaron y aplicaron aquellas que resultaron mas eficientes
para su adaptacioén a las industrias que voluntariamente
solicitaron el asesoramiento.

MRARHOULD D LN MU

EEDUCTION DE L0
DE MATERIELES

Una de las empresas asesoradas fabrica mobiliario urbano.

2. Descripcion del proyecto

El disefo para la sustentabilidad o D4S (sigla de design for
sustainability), ha resultado de una evolucién de la iniciativa
instalada desde hace mas de dos décadas en otras latitudes
respecto al ecodisefio, disefio verde o disefio para el ambiente
(cada una con elementos comunes y aspectos diferenciales). La
incorporacion de consideraciones ambientales en el disefio de
productos y servicios ayudé a replantear de manera profunda el
quehacer proyectual.

Las herramientas que se han desarrollado internacionalmente, en
particular las asociadas al andlisis de ciclo de vida (ACV) de
productos, registran un considerable retraso en su implementacion
en la Argentina. A su vez, en el &mbito del disefio, la sustentabilidad
se entendio mayoritariamente como reciclado de residuos sélidos
urbanos (RSU) que, si bien es un punto importante dentro de las
estrategias de ecodisefio, significa un aspecto parcial del mismo.

Hacia 2011, a partir de un andlisis y diagnostico sobre las posibles
causas de dicha demora, se detecto la necesidad de ir mas alla de
un abordaje discursivo basado en parametros de concientizacion.
Para ello se formo un equipo multidisciplinario de docentes
investigadores de la UNLa de las areas de Disefio industrial,
Ingenieria y Economia, integrantes de diversas especialidades de
INTI Disefio Industrial y cuatro becarios estudiantes de las carreras
de Disefio de la UNLa (Industrial y Textil). Ademas se conté con el
asesoramiento de la experta en disefio sustentable de la UAM
Brenda Garcia Parra.

La secuencia de trabajo fue la siguiente:

1. Ofrecimiento de asesoramiento gratuito a empresas en
cuestiones de sustentabilidad en disefio.

2. Visita a fabricas y analisis de la gama de productos y procesos
productivos.

3. Eleccién de un producto de acuerdo a intereses de las empresas
y posibilidades de poder ser redisefiado.

4. Seleccion y aplicacién de métodos de analisis de mejoras en la
sustentabilidad de los productos.

No se ofrecieron proyectos de redisefio ni bocetos sino propuestas
conceptuales y se identificaron puntos con mayor potencial de
mejora.

Las metodologias usadas fueron:

» Adaptacién de la tipificacion de producto (del PNUMA).

+ Matriz de abordaje del ecodisefio adaptado de Ursula Tischner.
+ Analisis de ciclo de vida simplificado (Eco t).

+ Andlisis de ciclo de vida complejo (SimaPro 7.3.3).

« indice de Higg para productos textiles de The Apparel Coalition
(Coalicion internacional de fabricantes de indumentaria).

* Rueda de estrategias del D4S (PNUMA).

3. Logros y resultados del proyecto

El trabajo realizado durante el primer afio del proyecto permitié
cumplir con el propésito original de comparar los distintos
métodos para decidir cuales son de mejor rendimiento en cada
caso especifico. Decididamente el método de ACV simplificado
(ECO-it) es de aplicacion inmediata en industrias metalmecanicas
y de construccién, mientras que productos textiles requieren un
abordaje especifico que el indice de Higg busca resolver. No
obstante, para hacer reformulaciones de disefio industrial no
basta con un ACV (simplificado o no), sino que debe
complementarse cuanto menos con una matriz de abordaje y el
analisis de estrategias del D4S.

Conclusiones

En la intencién de ampliar y ajustar a la realidad nacional, se
encontré que experiencias extranjeras (IHOBE y su método de
los 7 pasos para el ecodisefio) y del PNUMA, necesitan ser
adaptadas a nuestra especificidad socio-productiva local. Esta
es una necesidad inmediata y representa una asignatura
pendiente, tanto para entes oficiales como centros académicos.
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SABER COMO: PUBLICACION PARA LA DIFUSION PUBLICA DE LA
CIENCIAY LA TECNOLOGIA

C. Jiménez, V. Montenegro, H. Escudero, C. Biancofiore,’ P. Armas, E. Arditi, B. Rigou y equipo de Disefio Web del Depto. de Informatica
Area de Comunicacién
cjimenez@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El trabajo se propone analizar el alcance de la publicacion
SABER COMO (SC) a nivel nacional y detallar su empleo a nivel
interno como herramienta de comunicacion y de archivo, explicar
los cambios de disefio y diagramacion en direccion a adaptar los
contenidos de la publicacién a los nuevos habitos de lectura,
incorporando mas recursos visuales y analizar la publicacion
impresa, su fuerte distribucion en todo el territorio y otros
aspectos que inciden en su permanencia como publicacion
periddica.

2. Descripcion del proyecto

El SC es una publicacién que contribuye a reforzar la visibilidad
del INTI'y su reconocimiento como organismo publico de
generacion y transferencia de tecnologia industrial. Tiene como
objetivo difundir los trabajos realizados por el Instituto en dos
niveles: interno, donde desde sus inicios funcioné como una
memoria institucional de las actividades, logros y debates
propuestos por el INTI y externo, ya que permitio la visibilidad
respecto a las tareas realizadas.

En un escenario donde la ciencia y la tecnologia son parte de la
cultura y por lo tanto tienen que estar disponibles para su
apropiacion por parte de la sociedad, una de las particularidades
del SC es su formato: tamafio tabloide, impreso por rotativa en
papel obra, lo que permite una tirada masiva poniendo al alcance
de un publico amplio contenidos sobre tecnologia y ciencia.

De tendencias graficas y digitales

Durante 2012, junto con el sector de disefio grafico, se actualizo el
logo y la diagramacién de la publicacion de acuerdo a las
tendencias graficas, cambiando el logo, el formato de tapa, la
presentacion del sumario y procurando una mayor prioridad de
elementos visuales, fotos e infografias, que colaboran con la
lectura y comprension de los temas publicados. Paralelamente, en
conjunto con el equipo de disefio web, se actualizé la presentacion
de los contenidos del SC en la pagina web del INTI, siguiendo
tendencias de las publicaciones digitales pero siempre priorizando
la accesibilidad a los contenidos. También se actualizé la gacetilla
HTML que se envia a los suscriptores y se agregaron los links a
las redes sociales en todas las notas a fin de promover su difusién
mediante el interés de los lectores. Desde sus inicios, la versiéon
digital del SC ofreci6 al lector la posibilidad de dejar comentarios
en las notas, contabilizando hasta la fecha mas de diez mil
comentarios recibidos.

Distribucion y lectores

De la version impresa se distribuyen 10.000 (diez mil) ejemplares
a través del sistema de Centros del INTI en todo el pais, y por
correo postal a una base de gobierno, municipios y otros envios
especiales. La version digital se difunde mediante una gacetilla
web a una base de mas de 20.000 (veinte mil) direcciones de
correo electrénico.

JABERCOMO. SABERCOMO. *

T biodegradable

Nuevas presentaciones web y grafica del SABER COMO.

En la web existe un formulario de suscripcién a partir del cual se
genera mensualmente de manera automatica una planilla, donde se
observa mensualmente un incremento de entre 40 y 50 suscriptos.
Los suscriptos provienen naturalmente de las provincias mas
habitadas del pais, donde el INTI tiene presencia reconocida como
Buenos Aires, Cérdoba, Entre Rios y Santa Fe. También cabe
destacar la cantidad de suscriptos provenientes de Tucuman, Rio
Negro, Chubut y Misiones, donde el INTI comenzé a tener
representacion a través de las unidades de extensién y a la
publicacion de notas de interés para esas regiones. De un total de
9.959 registros (base de suscriptos de diciembre de 2012), el 87 %
pertenece al interior del pais y el 13 % a la ciudad de Buenos Aires,
lo que refleja la distribucidn federal a través del sistema de centros
(figura 1).

Las actividades a la que se dedican los suscriptos son muy variadas:
estudiantes de diferentes niveles, profesionales de ramas diversas,
empleados estatales, funcionarios, docentes, técnicos de empresas,
emprendedores, entre otros. Un dato a destacar es que casi el 10 %
de los suscriptos son docentes, muchos de los cuales manifestaron
que la publicacion les resulta de utilidad como recurso didactico, con
lo que podemos inferir que los contenidos del INTI se difunden a
mayores niveles que los registros que se guardan en la base de
datos. Por otro lado hay mas de 700 suscriptos de paises
extranjeros, con una preponderancia de interesados provenientes de
Chile, Colombia, México, Pert, Uruguay y Esparia.

Figura 1. Distribucion de suscriptos por provincia.

3. Logros y resultados del proyecto

- Reconocimiento interno del Saber Cémo como medio para la
difusion de las actividades y desarrollos del INTI, que se confirma
por el interés de sus miembros en publicar y aceptar la edicion de
sus trabajos hasta llegar al contenido definitivo.

- Reconocimiento de la publicacion por el sector de educacion
técnica.

- Circuito de distribucion organizado a través del sistema de
centros y las unidades de extension del INTI.

- Amplia llegada al interior del pais y bajo costo de impresion
(sistema de rotativa) que permite una tirada masiva, con un
formato de fécil circulacién.

- Base amplia de direcciones de correo electronico conformada
por direcciones de usuarios del INTI, organismos de ciencia y
técnica, organismos de gobierno, municipios y suscriptores
particulares nacionales y extranjeros.

- Alo largo de mas de 100 ediciones se fueron incorporando
nuevos contenidos, ampliando su circuito de distribucion y el
universo de lectores, conformado por un publico amplio y
heterogéneo de mas de 21.000 contactos.
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TRANSFERENCIA DE METODOLOGIA DE DIAGNOSTICO DE DISENO
PARA EL DESARROLLO DE PRODUCTOS

R. Ramirez("), C. Bernasconi@, J. Kleinerman®), J. Ramas* y otros
(MINTI Disefio Industrial, @Camara de Disefio de Uruguay, ®Unién Industrial Argentina (UIA), ¥/Camara de Industrias de Uruguay
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Con el objetivo de facilitar la incorporacion del disefio y la
innovacion en diferentes sectores productivos, la propuesta de
formacién “Diagnéstico de disefio para el desarrollo de
productos” permite transferir una metodologia de trabajo
desarrollada por la UIA 'y el INTI para realizar diagnésticos de
disefio a empresas. Esto permite conformar una red de
consultores que comparten una metodologia de trabajo para
asistir en la mejora del desempefio de las empresas.

& CONTACTO INICIAL CONSULTOR CON LA PYME
Contenido y dindmica de trabajo.
Solicitar informacién
Acordar fecha de visita

& 1° REUNION
Entrevista. Andlisis de productos.
Temano siguiente reunian,
Salicitar informacién
Autodiagnéstico

* 2* REUNION
Visita a planta Entrevistas ampliatorias
Puesta a corsideracdn de lo procesado,

ELABORACION DEL INFORME DIAGNOSTICO
Identificacion de aspactos que aporten el
- desarrollo de 1a oportunidad detectada
pen de anirie
ESTRATEGIA / USUARIO | PRODUCTO ) TECNOLOGICO
PRODUCTIVG / INNOVACION / SUSTENTARILIDAD

# 3* REUNION
informe Diagnéstico
Aclarar dudas y consensusar Plan de Trabajo

* 4" REUNION
Plan de Trabajo
Objetivos, resultados esperados, acdones,
tiempos, recursos necesanos.

Instancias de la metodologia.

Guia metodolégica para el diagnéstico de disefio.

2. Descripcion del proyecto

El Centro de Disefio Industrial del INTI desarrollo, con el apoyo de la
UIA, una metodologia de diagnéstico de disefio para el desarrollo de
productos orientada a la investigacién y a brindar asistencia técnica
en diversas pymes de nuestro pais. A partir de esta metodologia se
desarrolla la propuesta de Formacién “Diagnéstico de disefio para el
desarrollo de productos”.

Esta propuesta brinda una capacitacion teérico practica a
profesionales del campo del disefio, con experiencia en el trabajo en
empresas. En la dltima instancia del curso los consultores ponen en
practica la metodologia y asesoran a pymes reales en la gestion del
disefio para el desarrollo de productos.

En este marco se ofrecen herramientas para que los consultores
puedan recolectar informacién, analizarla y proponer acciones de
mejora para el disefio de los productos analizados. Para ello se
trabaja en torno a los siguientes ejes: autodiagnostico, estrategia,
usuarios, productos, tecnolégico-productivo, innovacion y
sustentabilidad.

El foco del consultor esta puesto en un producto o una linea acotada
de productos de una empresa. Esta dimensién prioritaria de analisis
se interrelaciona con otras dos dimensiones: la del proceso
mediante el cual se logré este producto y la organizacién en cuyo
seno tiene lugar este proceso.

La aplicacion de la metodologia de diagndstico permite que el
consultor identifique oportunidades de mejora y optimizacion en el
disefio del producto. Estas oportunidades pueden ser la solucién de
problemas detectados, la incorporacién de nuevos productos que
mejoren la posicién de la empresa, cambios en los materiales o
procesos productivos, creacion de valor trabajando sobre el
producto ampliado, aumento de la calidad percibida del mismo,
actualizacion del paquete tecnoldgico, mejoras de la sustentabilidad
del producto y el proceso, estrategias de innovacion, por mencionar
solo algunas.

Los participantes trabajan de manera semi-presencial. Los
encuentros son acompafiados con el trabajo realizado a distancia
por medio de un campus virtual de ensefianza y aprendizaje que
facilita la comunicacion en los dias intermedios a los encuentros de
trabajo. En este campus virtual se brinda informacién respecto al
curso, documentos y recursos audiovisuales trabajados en la
propuesta de formacién, material ampliatorio y foros de consultas e
intercambios, entre otros.

3. Logros y resultados del proyecto

Para difundir la metodologia de diagnéstico de disefio se
organizé un workshop en el 1° Congreso internacional de disefio
industrial, Cérdoba 2012, del cual participaron mas de 30
profesionales.

Ademas se formaron 20 profesionales en Uruguay, a partir de la
articulacion con la Camara de Industrias de Uruguay y el
Conglomerado de disefio de aquel pais.

Conclusiones

El trabajo consultores que aplican esta metodologia ya impact6
en mas de 150 empresas, bajo diversos programas de asistencia
técnica, como “Gestién de disefio como factor de innovacién” de
la UIA, “Disefio + pymes” de la provincia de La Pampa, o el
trabajo mismo de los profesionales del INTI. Para escalar estas
acciones es necesario continuar la transferencia en diferentes
regiones del pais. Una manera de lograrlo es que diferentes
universidades nacionales incluyan estas metodologias dentro de
la formacion de futuros profesionales.

Por otro lado, estas capacidades formadas en todo el pais
pueden ser capitalizadas para brindar asistencia a través de
diferentes herramientas disponibles, como por ejemplo “Expertos
pyme”, del Ministerio de Industria de la Nacién.




Disefio y Comunicacion

UTILIZACION DE LAS REDES SOCIALES PARA COMUNICACION EN TEMAS
DE TECNOLOGIA, INNOVACION Y DESARROLLO

V. Montenegro, H. Escudero
Area de Comunicacién
comunicacion@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El presente trabajo tiene por fin explicar las potencialidades de
las nuevas herramientas de comunicacion digital, a partir del
analisis de la experiencia realizada en los perfiles de Facebook y
Twitter del Area de Comunicacién del INTI.

El trabajo describe los diferentes tipos de usuarios e intereses y
se analizan sus perfiles. También se evalla el impacto del
contenido divulgado en ambas redes sociales, tomando métricas
geograficas y etareas, para detectar las publicaciones de mayor
impacto. La intencién es demostrar la importancia de estas
herramientas en el auge de las nuevas formas de comunicacion
para una institucion estatal.

Perfil @PrensalNTI en Twitter.

2. Descripcion del proyecto

A partir de 2009 el sector comenzaron a explotar las herramientas
de las redes sociales, primero Facebook y luego Twitter,
actualizandolas a diario con las Gltimas novedades del INTI.

Estas nuevas tecnologias son desarrollos informativos donde el
caracter abierto de los hipervinculos permite desarrollar los
contenidos como un proceso interactivo con el publico. A su vez, la
informacion se comparte a través de diferentes aplicaciones en
diversos formatos. Se trata de una nueva forma de concebir, editar,
distribuir y potenciar los contenidos que no invalida los tradicionales,
sino que los hace mas ricos y Utiles.

En esta linea el Area de Comunicacién del INTI dio de alta a las
cuentas de INTI Prensa de Facebook y luego de Prensa INTI, de
Twitter, siendo uno de los primeros organismos estatales, a nivel
nacional, en implementarlas.

Para Facebook el publico estd compuesto por un 50,6 % de
hombres y 45,5 % de mujeres. La misma informacion estadistica nos
permite conocer la franja etarea de seguidores: el 51,4 % esta
comprendido entre personas entre 25 y 44 afos, seguido por un
19,7 % entre 45 y 54 afios, luego 9,8 % entre 55 y 64 afos. El 7,8 %
tiene de 18 a 24 afos, mientras que el 6,6 % de los lectores tiene
mas de 65 afios. El porcentaje menor de seguidores es de jévenes
entre 13 y 17 afios (ver figura 1).

Haciendo un relevamiento del tipo de lectores que siguen a
@PrensalNTI en Twitter se detectan principalmente medios de
comunicacién de distintas regiones del pais (diarios, radios, revistas,
portales informativos), periodistas y comunicadores, profesionales
de las distintas ingenierias, organismos estatales, politicos, cdmaras
sectoriales y universidades. En menor medida hay estudiantes de
carreras sociales, disefio, medicina, economia, asi como también
cooperativas de trabajo y actores del entramado productivo. La
plataforma no brinda informacién estadistica respecto de edades de
los interlocutores, distribucion y género.

En un periodo de dos afios se lograron 6159 seguidores en
Facebook, mientras que Twitter, hasta marzo del 2013, se sumaron
1234 seguidores. Si bien este ultimo cuenta con menos seguidores,
el mismo registra en el Ultimo afio un incremento mensual promedio
del 13 %, a diferencia de Facebook que, durante el ultimo semestre
del 2012, presento6 un incremento mensual de 1 %.

3. Logros y resultados del proyecto

En relacion con las diferencias entre Facebook y Twitter se notd
un incremento de seguidores pertenecientes al campo
periodistico y de medios en Twitter, a la vez que los “amigos” en
Facebook pertenecen a un publico mas general. Esto nos
permitié repensar estratégicamente qué contenidos publicar en
cada una de las redes.

Por eso, a partir de 2013 el Area de Comunicacion del INTI
planted la necesidad de reforzar Twitter y reorientar sus
contenidos hacia periodistas y medios y planificar para Facebook
publicaciones de mayor interaccion con la ciudadania
(informacion sobre capacitaciones, financiamiento, concursos,
entre otros).

Para un correcto desarrollo de esta tarea es necesario tener
acceso ilimitado a la red durante el horario de INTI y contar con
una herramienta que nos permita obtener informacion estadistica
de Twitter de modo sistematico.

Hasta el momento, se lograron 6159 seguidores en Facebook y
1234 en Twitter; estos nimeros se incrementan de forma
permanente.
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ADQUISICION DE IMAGENES ECOGRAFICAS CON TRANSDUCTORES DE

PELICULA GRUESA

S. N. Gwirc, F. Dos Reis, N. Marifio, J.C. Gémez
INTI Electrénica e Informatica
sng@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El objetivo de este trabajo es la obtencion de imagenes
ecograficas crudas del interior de un objeto, utilizando ondas de
ultrasonido generadas y medidas con transductores realizados
en el laboratorio. Estos se fabricaron empleando un método
serigrafico caracteristico de la tecnologia de pelicula gruesa
disponible en el Centro.

Figura 1. Fantoma hecho de gel bacteriolégi

y las incrustaciones de
PDMS para ser detectados desde la cara superior.

La capacidad del transductor de pelicula gruesa en la generacion
de imagenes de calidad se evalué sobre un fantoma, o “phantom”
en la jerga (figura 1) imitando las propiedades acusticas del tejido
humano. Se presenta la imagen obtenida realizando un barrido
mecanico sobre el objeto de estudio.
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Figura 2. Graficos de las reflexiones del pulso emitido correspondientes a
la pieza de PDMS y el fondo de la muestra.

Barrido mecanico

El barrido mecanico se realiza en pasos discretos sobre una linea
que recorre la superficie del fantoma, con el transductor en posicion
normal. En cada paso (0,25 mm) se realiza un barrido temporal,
conocido como “scan A”, que se muestra en la figura 2 y se procesa
filtrando y luego tomando el médulo de la envolvente en amplitud de
la sefial adquirida.

2. Descripcion del proyecto

Transductores

Se desarrollaron transductores cuyo espesor es de
aproximadamente 150 ym, pues el objetivo es trabajar con
frecuencias de resonancia en la regién de 1 a 10 MHz.

Los mismos se realizaron a partir de una pasta especifica que se
aplica mediante serigrafia sobre un electrodo depositado
previamente sobre el sustrato de alumina y luego se sinteriza a 850
°C. En la pasta se combinan la ceramica PZT (titanato zirconato de
plomo) con un vidrio fritado que hace de aglutinante.
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Figura 3. Imagen obtenida a partir de las sefales procesadas.

Finalmente, para que el transductor ceramico pueda ser utilizado, es
necesaria la polarizacion de la capa de PZT. Se somete al
transductor a un determinado perfil de temperatura (maximo de
alrededor de 150 °C) y un campo eléctrico del orden de 3000 V/ mm.

Imagen

La imagen total se logra agrupando en una matriz las sefales
procesadas en forma ordenada y realizando una interpolacién entre
sefiales vecinas (direccion Y) para obtener una imagen suavizada.

3. Logros y resultados del proyecto

Con el sistema descripto se obtuvo la imagen ecografica del
fantoma que se muestra en la figura 3. En la misma se aprecian
las imagenes conformadas por, de izquierda a derecha, los ecos
provenientes de las caras anterior y posterior del blanco de
PDMS, y luego por la sefial proveniente de la base del fantoma.
Se observa, ademas, una atenuacién en la imagen del fondo
detras del objeto y el desplazamiento virtual de la ubicacion del
mismo debido a la diferencias entre las velocidades de,
propagacion en el cuerpo del fantoma y en el blanco de PDMS.

Las aplicaciones proyectadas para este desarrollo abarcan un
amplio rango, desde la deteccion de fisuras en materiales
metalicos como los equipos comerciales ya conocidos, hasta la
deteccion de fallas en materiales elasticos, como los sellos para
hornos, cubiertas de ruedas para automoviles y aviones, etc.
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CRECIMIENTO Y CARACTERIZACION DE PELICULAS DE GRAFENO
EPITAXIAL SOBRE SiC

H. M. R. Giannetta(), C. Calaza®, A. Garcia Castaiio®, P. Godignone®,L. Fonseca®@, L. Fraigi(")
(MINTI Centro de investigacion y desarrollo en micro y nanoelectrénica del Bicentenario (CNMB)
Centro nacional de microelectrénica (IMB-CNM, CSIC), Barcelona, Espafa
hgiann@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

En el presente articulo se muestran los primeros resultados de la
caracterizacion morfolégica y eléctrica de peliculas de grafeno
epitaxial crecidas sobre SiC (carburo de silicio). Una de las
posibles aplicaciones de dichas peliculas es la de ser utilizadas
en sensores de imagenes infrarroja con la particularidad de
poder sintonizar la banda de absorcion del IR mediante una
sefial de control externa.
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Figura 1. (a) Circuito esquematico de composicion de resistencias. (b)
Disefio de estructuras de test del tipo TLM. (c) Espectroscopia Raman de la
multicapas de grafeno. (d) Caracterizacion eléctrica de la multicapas de
grafeno.

2. Descripcion del proyecto

Introduccién

El grafeno es una monocapa de grafito en la cual los atomos de
carbono hibridos sp? se distribuyen hexagonalmente formando una
red cristalina 2D. Los primeros en aislar una monocapa de grafeno
fueron Novoselov y Geim en 2004 [1], lo cual les vali6 el premio
Novel de Fisica en 2010. Para lograr caracterizar las peliculas de
grafeno se disefiaron estructuras de test del tipo TLM (transmission
line model) (figura 1b) y se fabricaron mediante técnicas de
microfabricacion MEMS (micro electro-mechanical systems). Con
estas estructuras se logré caracterizar la resistencia de contacto
entre el grafeno y los “pads” metalicos, como asi también el valor de
la resistencia de la pelicula [3].

Métodos experimentales

La parte experimental del trabajo consistié en realizar el crecimiento
epitaxial del grafeno por sublimacién de los atomos de Si (silicio) en
una de las caras de una oblea de SiC del tipo semi-aislante on-axis,
en un horno de ultra alto vacio (UHV) a 1900 °C, en atmésfera de Ar
[2]. Luego se procedio a transferir el disefio por litografia electronica
EBL (electronic beam litography), sobre la cara de la oblea crecida
con grafeno. Para la conformacion de las estructuras de grafeno se
utilizé un ataque por plasma de oxigeno de baja potencia (50 W)
sobre las aberturas practicadas por la litografia electronica. Por
ultimo, se realizaron los contactos metalicos de Cr/Au (50 nm/100
nm) por evaporacion y la técnica de lift-off.

Caracterizacion

La caracterizacién morfoldgica de las muestras se realizé6 mediante
espectroscopia Raman (figura 1c). Del analisis de la relacion de
intensidades y anchos de los picos G-band y 2D-band [4] se logré
identificar en la muestra una pelicula multicapas de grafeno de 3 o
mas capas [4]. Luego se realizé la caracterizacion eléctrica en una
estacion de testing con micro-puntas de tungsteno sobre las
estructuras TLM microfabricadas. En dicha caracterizacién se
estimaron la resistencia de contacto Rc entre grafeno y pads
metalicos y también se estimo la resistencia de la pelicula Rsh. El
circuito esquematico de las estructuras TLM se observa en el
esquema eléctrico de la figura 1a . Para obtener los valores de
resistencia de contacto Rc y resistividades de la pelicula Rsh se
procede a medir los valores de resistencias de las estructuras TLM,
y mediante la linealizacion por cuadrados minimos se obtienen los
valores de resistencias Rc y Rsh (figura 1d). Los valores obtenidos
corresponden a una resistencia de contacto de RC = 50 Q y una Rsh
=870 Qf1

Referencias:

[1] K. S. Novoselov et al. 2004. Electric field effect in atomically thin carbon films. Science
306(5696): 666-669. doi:10.1126/science.1102896.

[2] W. A. de Heer, C. Berger, X. Wu, P. N. First, E. H. Conrad, X. Li, T. Li, M. Sprinkle, J. Hass,
M. L. Sadowski, M. Potemski, G. Martinez. 2007. Epitaxial graphene. Solid State
Communications 143(1-2): 92-100. doi:10.1016/j.ss¢.2007.04.023.

[3] H. Murrmann, D. Widmann. 1969. Current crowding on metal contacts to planar devices.
|IEEE Transactions on Electron Devices 16(12): 1022-1024. doi:10.1109/T-ED.1969.16904.
[4] A. C. Ferrari et al. 2006. Raman spectrum of graphene and grapheme layers. Physical
Review Letters 97(18): 187401. doi:10.1103/PhysRevLett.97.187401.

3. Logros y resultados del proyecto

Conclusiones

En el proceso de crecimiento epitaxial de grafeno sobre SiC se
obtuvo una pelicula multicapa de grafeno de al menos 3 capas de
espesor, mientras que la caracterizacion eléctrica mostré que la
resistencia por cuadrado de la pelicula obtenida (correspondiente
al paralelo de la resistencia del grafeno y la resistencia de la
oblea de SiC) en promedio corresponde a RSH~870+100 Q/,
mientras que la resistencia promedio de contacto es de RC~50Q.
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DESARROLLO DE UN SISTEMA PARA ENSAYO DE DISPOSITIVOS
ELECTROCARDIOGRAFICOS AMBULATORIOS

G. Goémez, J. Cucoresse, S. Diaz Monnier, M. Alanis, A. Méndez, L. Lago
INTI Electrénica e Informatica
ger@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Este trabajo esta enfocado en la verificacion de dispositivos
electrocardiograficos ambulatorios (cominmente conocidos
como holters) con capacidad de deteccion y diagnéstico. Es decir
que estos equipos analizan las sefales cardiacas de los
electrodos conectados al paciente, en forma continua,
detectando y registrando las arritmias que se producen durante
el tiempo que el equipo esta conectado al paciente (tipicamente
24 h 0 48 h), permitiendo de este modo que el médico realice un
diagnostico a través de la reconstruccion y el andlisis de los
datos que se bajan del holter a la computadora.

El desarrollo de este trabajo esta basado en la norma IEC
60601-2-47 Medical electrical equipment - Particular requirement
for the safety, including essential performance of ambulatory
electrocardigraphic systems. El mismo tendra impacto en el area
de salud ya que permitira que los fabricantes nacionales puedan
aprobar sus equipos bajo normas internacionales,
cumplimentando los requerimientos de la Administracion
Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnologia Médica
(ANMAT) y permitiendo la exportacion de los equipos producidos
en el pais hacia mercados con regulaciones exigentes como la
Unién Europea y EEUU.
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Figura 1. Esquema del sistema de prueba.
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Figura 2. Sistema de prueba.

2. Descripcion del proyecto

Descripcion del sistema
En la figura 1 se muestra el esquema del sistema desarrollado. El
objetivo es la simulacion lo mas exacta posible de un cuerpo
humano con diversas patologias cardiacas, de forma tal que al
conectar un holter al sistema de prueba, el mismo no se dé cuenta
de que se trata de un sistema artificial. Para ello tenemos que
simular los niveles de sefal eléctrica, impedancia y forma de ondas
cardiacas adecuadas.
Para simular las formas de onda cardiacas y sus diferentes
patologias cardiacas (arritmias), se utilizan bases de datos con
registros de sefiales cardiacas tomadas como patrones, las que se
toman como referencia son:
« La base se datos de la Asociacion americana del corazén para la
evaluacion de las arritmias ventriculares.
« La base de datos del Instituto tecnolégico de Massachussets
junto con el Hospital Beth Israel para las arritmias generales.
« La base de datos para la prueba de estrés de ruido (NST).
« La base de datos de la Universidad Creighton para las arritmias
ventriculares sostenidas.

Estas sefales son procesadas en una computadora para
seleccionar las arritmias a verificar, concatenarlas y ajustar su
amplitud al equipo especifico bajo prueba. Para esto se utiliza el
software Benchlink Waveform Builder Pro el cual permite cargar
directamente en la memoria del generador arbitrario la sefal
cardiaca.

Como interface o circuito de inyeccion de la sefial hacia el holter, se
implementé el circuito especificado en la norma IEC 60601-2-47
como “Figure 104 —General test circuit for 51.1”. Para el desarrollo
se utilizaron herramientas como Protel 99 y placas presensibilizadas
positivo.

Ademas de la inyeccion de la sefial, la finalidad de esta placa es la
medicion del rango dindmico y la impedancia de entrada, el crosstalk
y la alineacién temporal del holter bajo ensayo.

Para adaptar la conexion del holter a la salida de la placa se utiliza
un médulo que consiste en pequefios tetones de goma conductora
como los utilizados en las mediciones electrocardiograficas para
poder conectar directamente los terminales del holter.

Como verificacion final se bajan los datos del dispositivo holter a la
computadora y se hace un analisis de deteccion de las arritmias.

Verificacion del sistema

Como prueba de verificacion del sistema se descargé del sitio web
www.physionet.org una de las sefiales de la base de datos del
Instituto tecnolégico de Massachussets, se utilizé el programa
Matlab para decodificarla y traducirla a formato de datos binario.
Luego, con ayuda del software Benchlink Waveform Builder Pro
generamos una sefial de prueba artificial por medio de la
concatenacion de dos sefiales iguales variando los pulsos normales
del corazén de una de ellas, en amplitud y duracion, para luego
cargarla en la memoria del generador arbitrario (figura 2).

Se inyecto la sefial a un holter de prueba logrando la verificaciéon de
arritmias tales como taquicardia y bradicardia.

3. Logros y resultados del proyecto

Con los resultados obtenidos en este trabajo estamos en
condiciones de afirmar que es posible la verificacion en Argentina
de los dispositivos holters de acuerdo a la norma del Comité
Internacional de Electrotecnia IEC 60601-2-47 Medical electrical
equipment. Particular requirement for the safety, including
essential performance, of ambulatory electrocardigraphic
systems.

Si bien este trabajo se encuentra todavia en progreso, los tépicos
que presentaban mayores desafios en el desarrollo, como ser la
correcta concatenacion de una sefial con otra descargada de un
sitio de internet donde se encuentran las bases de datos
patrones, pudieron ser probadas y verificadas.

Este trabajo prevé a futuro la transferencia tecnolégica del
proyecto para su uso comercial.
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INSTRUMENTACION MICROELECTRONICA PARA BIOSENSORES

G. San Martin(*:2, O. Aymonino™, E. Lindstrom(), P. Maldonesi("), P. Julian), G. Ybarra®), L. Fraigi®
(MUniversidad Nacional del Sur, @Universidad Nacional del Comahue, ®INTI Procesos Superficiales, (4)INTI Electrénica e Informatica
gabriel@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Disefiar e implementar un potenciostato de bajo costo en un
circuito integrado para el control de sensores y biosensores
electroquimicos.

2. Descripcion del proyecto

Descripcion del circuito
En la figura 1 se muestra una microfotografia de un chip que
contiene el potenciostato y el circuito conversor implementados.
El area del circuito es de aprox. 1 mm2. Esta area incluye los
pads. Se implemento un circuito integrado (Cl) en una tecnologia
CMOS estandar de 0,5 uym.

El Cl fue montado en una placa
PCB a los fines de la verificacion.
En la figura 2 se muestra la
placa con los componentes
utilizados para polarizar y
alimentar el circuito integrado.
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Figura 1. Fotografia del circuito integrado.

Figura 2. Placa con los componentes utilizados para polarizar y alimentar

el circuito integrado.

Mediciones electroquimicas

El funcionamiento del potenciostato fue testeado con celdas
electroquimicas que contenian soluciones rédox. Se prepararon
muestras a partir de reactivos de grado analitico y agua destilada y
se utilizd un script que se ejecutd en el osciloscopio Lecroy. El script
realiza mediciones cada un segundo, se promedian 100 ms de la
forma de onda capturada con el osciloscopio. En la figura 3 se
muestra el setup utilizado. El sistema se alimenté con una bateria de
6,4 V. Se prepararon soluciones con la composicion 0,1 M KCI + X
mM K,Fe(CN), + X mM K;Fe(CN), , con X =1, 2y 5. Una vez
preparada la solucion de aproximadamente 18 ml se vertieron en la
celda. La celda se mantuvo apoyada al banco de mediciéon y
sostenida por una pinza con nuez sujeta a un soporte universal. Las
mediciones se hacen bajo condiciones hidrodinamicas controladas,
por ello el electrodo cuenta con un dispositivo que hace vibrar los
electrodos y que se alimenta con una pilade 1,5 V.

Figura 3. Setup experimental de mediciones de prueba y control con
muestras del par rédox ferricianuro/ferrocianuro.

La corriente estacionaria resulta proporcional a la concentracion de
las especies rédox (figuras 4 y 5). El sistema fue ademas probado
con un electrodo enzimatico, con resultados igualmente
satisfactorios.
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Figuras 4 y 5. Curvas corriente-potencial (figura 4) y corriente estacionaria
vs. concentracion de especies rédox (figura 5).

3. Logros y resultados del proyecto

Resumen

Se disefi6 y construy6 un circuito integrado a medida para la
construccion de biosensores electroquimicos compactos. El
circuito integrado es un micropotenciostato que permite controlar
y medir los pardmetros de interés en sistemas electroquimicos: el
potencial de electrodo de trabajo y la corriente circulante. El
funcionamiento del sistema fue probado con soluciones
conteniendo el par rédox ferrocianuro/ferricianuro. La corriente
medida a potenciales de electrodo adecuados resulta
proporcional a la concentracion de estas especies quimicas. El
sistema también fue probado con enzimas rédox obteniéndose
resultados igualmente satisfactorios.

Conclusiones

El microcircuito disefiado y construido permite la medicion y
control de celdas electroquimicas en volumenes del tamarfio de
una gota. Las pruebas realizadas tanto en sistemas
electroquimicos modelos como con electrodos modificados con
enzimas rédox permiten su aplicacion en biosensores y sensores
electroquimicos compactos e integrados. Entre las numerosas
aplicaciones de este micropotenciostato en un chip se encuentran
la determinacion de la concentracién de sustancias quimicas en
muestras biologicas y ambientales, ademas del diagnédstico de
enfermedades a través de procedimientos tales como los
empleados en el dispositivo de diagnéstico point-of-care
Nanopoc.
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LABORATORIO DE NANOFABRICACION CON MICROSCOPIO
DE DOBLE HAZ

Pablo Granell, Leandro Tozzi, Alex Lozano y Gustavo Giménez
INTI Centro de Investigacion y Desarrollo en Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario
ggimenez@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

En este trabajo presentamos las capacidades del laboratorio
para fabricar, manipular y caracterizar objetos y materiales en la
micro y nanoescala.

2. Descripcion del proyecto

La nanotecnologia es una ciencia que agrupa muchas areas del
conocimiento y que se dedica al estudio de los objetos
comprendidos entre 1y 100 nm, asi como a sus aplicaciones
tecnoldgicas. Es en esta escala donde, en los ultimos afios, se ha
desarrollado una verdadera revolucién tecnoldgica; por un lado
debido a la necesidad de miniaturizar y por el otro por las
interesantes propiedades que la materia presenta en esta escala.
Siendo conscientes de esta revolucién es que se crea este
laboratorio con un equipamiento Unico en el pais que permite
realizar una serie de operaciones en la micro y nanoescala como:
cortar, depositar metales y dieléctricos, caracterizar eléctricamente,
hacer analisis por EDS (energy dispersive X-ray spectroscopy) y
manipular muestras. Todos los procesos se ven en tiempo real ya
que el equipo incorpora un potente microscopio electronico de
barrido (SEM).

Algunos campos de aplicacion para este tipo de instrumental
incluyen la edicion de circuitos integrados, fabricacién de
nanoestructuras de forma arbitraria, analisis de composicién
quimica por EDS, e-beam lithography y micromanipulacion, entre
otras.

Capacidades del laboratorio

El equipamiento utilizado fue adquirido en el marco del proyecto
FONARSEC TICS 02, “Plataforma Tecnoldgica de Circuitos
Integrados y Encapsulados para lluminacion mas Eficiente”. Se trata
de un equipo marca FEI, modelo Helios NanoLab 650 DualBeam
(figura 1). EI mismo tiene como componentes principales una
columna FIB (Focused lon Beam) y una columna SEM (Scanning
Electron Microscope). La columna FIB permite, a partir de una
fuente de Galio liquido, acelerar los iones emitidos y focalizarlos
sobre la muestra para micromaquinarla. Por su parte, la columna
SEM acelera electrones a partir de un emisor térmico Schottky. Para
generar las imagenes incorpora varios detectores: detector de
electrones secundarios, de electrones retrodispersados y de iones
secundarios. Ademas cuenta con un analizador tipo EDS (Energy
Dispersive X-ray Spectroscopy) que permite cuantificar elementos
desde el boro al uranio, puntas de prueba para caracterizacion
eléctrica y manipulacién de
micro y nano objetos e
inyectores de gas para la
deposicién de Pt, Auy SiO,.

Figura 1. Fotografia del
Laboratorio con el Dual Beam
Helios NanoLab 650.

3. Logros y resultados del proyecto

Microscopia de alta resolucion

La columna SEM dispone de dos configuraciones de lentes y
detectores adecuadas para alcanzar magnificaciones de hasta
500.000x en el modo normal (figura 2a) y mayores a 2.500.000x
en el modo de ultra-alta resolucion (figura 2b).

Figura 2. Imagen SEM de nanoparticulas ferromagnéticas. a) Modo
normal. b) Modo de alta resolucién.

Micro y nanofabricacién Mediante el haz de iones de galio
focalizado se pueden remover diversos materiales en forma
precisa y controlada. También se pueden depositar materiales (Pt,
Au o SiO,) en forma selectiva (figura 3).

W———— e

Figura 3. Unién de dos pistas de
metal de un circuito integrado por
deposicién de platino con previa
remocion local de la capa aislante
superior.

Figura 4. Transporte de una
lamina soldada a la punta de un
micromanipulador.

Micromanipulacién

Con la ayuda de micromanipuladores se pueden preparar muestras
para microscopia electrénica de transmision (TEM) o realizar una
caracterizacion eléctrica in situ (figura 4).

Analisis EDS

La espectroscopia de rayos X permite determinar los atomos
presentes en una muestra, asi como su proporcion relativa (figura
5). Esta herramienta permite ademas construir mapas graficos que
representan la distribucion espacial de los elementos detectados en

la muestra (figura 6).

a'.. = A _L

Figura 5. Espectro EDS de una
aleacién metalica

Figura 6. Mapa de los atomos
presentes en un grupo de
nanoparticulas.

Conclusiones

El microscopio de doble haz ofrece infinidad de posibilidades en
el campo de las micro y nanotecnologias. Los ejemplos
presentados en este trabajo reflejan las primeras experiencias
realizadas en el laboratorio. Nuestro objetivo en adelante sera
ofrecer esta herramienta como un servicio tanto para la industria
como para la comunidad cientifica tecnoldgica.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ‘
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Laboratorio de Prototipado Preindustrial
Lloret, Matias; Roberti, Mariano; Mass, Mijal; Fraigi, Liliana
INTI - Centro de Micro y Nanoelectronica del Bicentenario CMNB
mariano@inti.gob.ar

1. Objetivo General

El Laboratorio de Prototipado Preindustrial tiene como objetivo de-
finir y ejecutar el proceso de integracion desde la idea proyecto
hasta la concrecién del mismo, en productos tangibles adecuados
a los procesos productivos industriales y nacionales. También se
propone crear nuevos procesos, buscando adaptar los ya existen-

tes a los nuevos requerimientos.

2. Descripcion modalidad de trabajo

El Laboratorio cuenta con un equipo interdisciplinario de pro-
fesionales (Ingenieros, Quimicos, Fisicos y Disefiadores In-
dustriales) en continua interaccion con otros centros del INTI,
aportando cada uno su conocimiento especifico.

Dentro de los proyectos del CMNB, el Laboratorio de Prototi-
pado Preindustrial es una pieza fundamental en el proceso
operacional para la integracion del proyecto hasta lograr un
prototipo funcional.

Tanto las ideas como el apropiado uso de las tecnologias son
el eje de todo producto innovador. Una etapa importante en la
implementacion de las ideas mas satisfactorias durante el de-
sarrollo del producto, es la elaboracion de prototipos. El cono-
cimiento sobre los procesos apropiados, el uso de tecnolo-
gias, la experiencia a la hora de seleccionar el material
acorde, la busqueda y la integracion, son los requisitos basi-
cos para obtener prototipos que cumplan con las exigencias
de la industria.

Ay
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3. Proyecto Nanopoc

Un demostrador de nuestra metodologia de trabajo llevada a
cabo por nuestro laboratorio es el desarrollo de una plataforma
de diagnostico de enfermedades infecciosas, proyecto subsi-
diado por MINCyT Fonarsec (FSNANO 0005 NANOPOC),

El proyecto apunta a la creacion de una plataforma nano-mi-
cro-biotecnolégica para la generacion de bionanosensores y
bionanoinsumos para la deteccion in situ de enfermedades que
afectan a la salud humana y la sanidad animal.

El grado de desarrollo logrado por la nanotecnologia sumado a
la capacidad de miniaturizacion de la microelectronica y a la
alta especificidad de los sistemas biolégicos permitié plantear
el desarrollo de esta plataforma donde convergen estas tres
tecnologias para la produccién de nuevos dispositivos portati-
les, robustos, faciles de operar y econémicos, de alta sensibili-
dad y especificidad, aplicados al diagnéstico rapido de enfer-
medades.

Nuestro Laboratorio fue el responsable de realizar y montar los
prototipos funcionales preindustriales.

Conclusion

Nuestra integracion desde la idea proyecto al prototipo prein-
dustrial, permite compatibilizar diferentes procesos tecnolégi-
cos productivos convergiendo campos muy diversos como son
la nanotecnologia, electroquimica, bioquimica, electrénica y
disefio industrial.
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METODO DE PANELES EN SCILAB PARA EVALUACION AERODINAMICA

Ernesto D. Aguirre
INTI Aeronautico y Espacial
eaguirre@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El objetivo de esta presentacién es mostrar la utilizacion del
método de paneles para el disefio de un dirigible hibrido.
Aunque la etapa dorada de los vuelos en dirigibles ha terminado,
su tecnologia todavia aporta grandes beneficios en la actualidad,
tal es asi que se esta produciendo un “revival” de estas
aeronaves, producto de las necesidades de contar con medios
alternativos de vuelo que sean amigables con el ambiente. En
este sentido, se esta estudiando su uso para comunicar
poblaciones aisladas o separadas, zonas de dificil acceso, como
se ha evaluado en los encuentros internacionales que se realizan
en Canada, “Airship to the Arctic”. En este trabajo, se utiliza uno
de los primeros métodos de simulacién para aeronaves, el
método de los paneles, y se lo aplica al estudio y desarrollo de
un dirigible hibrido.

Campo de velocidades y de presiones

3. Logros y resultados del proyecto

Panelizacién del dirigible

Se ha logrado panelizar el dirigible hibrido que se encuentra en la
etapa de disefio dentro del Centro INTI y obtener los resultados
de los coeficientes aerodinamicos. Estos seran comparados con
los estudios en tuneles de viento o con datos experimentales de
constructores de dirigibles que dispongan de algin modelo de
similares caracteristicas.

Aun asi, los datos son suficientemente buenos y permiten pensar
en la produccion de un primer prototipo para iniciar las pruebas
para los usos de monitoreo.

2. Descripcion del proyecto

Método de los Paneles
El método de los paneles permite calcular numéricamente la
solucion de cualguier problema de fluidos cuyo polencial da
velocidades verifigua la ecuacion de Laplace. La idea basica del
mélodo consiste en sustituir el perfil de wvelocidades y las
discontinuidades del campo (el cuerpo a estudiar y el fluido que la
circunda) por funciones potenciales como ser fuentes, sumideros
dobletes y wirfices, de tal manera que sus intensidades reproduzcan
el mismo campo de velocidades del cuerpo a estudiar, Su ecuaciin
se expresa de la siguiente manera; E. = fiuio uni
. = flujo uniforme
o=+ g kDt by Fy = dobletes
Vo= T, & by + g + et Dy, ) F = sumidero
Con la condicién de Frontera de hmiicntcs
- Fy = vortices
V=0
La cual s& impone sobre la supericie modelada del cuerpo, comao sa
ilustra en la figura.

Seo= sup. exterior sistema
Sg = sup. cuerpo

Sy = sup. de la estela

5 N = vector normal

Calculo y grafica de los coeficientes

Obtenidas las velocidades es necesario conocer los coeficientes
para estimar el desempefo. Para esto se realizan los calculos en
funcion de los potenciales hallados y las velocidades inducidas por
estos. Posteriormente los coeficientes se presentan en forma grafica
para poder estimar el desempefio del vehiculo. Las variables
elegidas en general el angulo de ataque (o), el angulo de
deslizamiento (B) y el angulo de rolido (o). A continuacién se
muestran algunas salidas.

Grafica de los coeficientes aerodinamicos

Uso del programa de paneles

Como un resultado adicional, se cuenta hoy con un programa
para simulacién de vehiculos aerodinamicos, flexible y rapido
que permitiria aumentar las capacidades de simulacién del
Centro Aeronautico y espacial para distintos vehiculos.

Aun con sus limitaciones, este software es muy potente a la hora
de realizar un predisefio y permite ir afinando el modelo hasta
llegar al primer prototipo, ahorrando en esta tarea los costos de
éste ultimo.

Una de las ultimas aplicaciones del método de paneles en la
actualidad, es la simulacion de aerogeneradores junto con el
desarrollo de su estela vorticosa.
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METODOLOGIAS AGILES APLICADAS AL DESARROLLO DE SISTEMAS
EMBEBIDOS

J. Jorge, |. Moretti, C. Caniglia, J. Amado, D. Puntillo
INTI Céordoba
jjorge@inti.gob.ar, labdei@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

En sucesivas encuestas y en didlogos con personas del medio,
se detectaron falencias importantes en lo que a proceso de
desarrollo se refiere. Muchas empresas poseen sistemas de
calidad, pero estos se encuentran levemente acoplados a los
procesos de desarrollo. Ademas es evidente que estos ultimos
no son demasiado eficientes.

El objetivo de este trabajo consistié en desarrollar, adaptar e
implementar un proceso de desarrollo para sistemas embebidos
utilizando metodologias agiles, realizar una implementacién de
referencia y verificar los resultados.

Reporte de errores

e > = e, @

Historias Tareas @ @
de mayor @
L prioridad
Historias ]
de Iteraciones para
usuarios realizar las tareas
X -y vy

Demostracion y
reunion con quien
tenga conocimiento
del negocio

Figura 1. Proceso de desarrollo propuesto.
2. Descripcion del proyecto

Los sistemas embebidos son particularmente complejos y
diferentes de un sistema que solo incluye desarrollo de software.
En la mayoria de los sistemas embebidos es necesario el
desarrollo tanto del hardware como del software.

Luego de un relevamiento inicial se detectd la necesidad de un
esquema de gestién de configuracion. Se establecieron criterios
de ubicacion de archivos, nomenclatura de documentos y se
capacité al equipo para que pueda utilizar herramientas de gestion
de versiones.

El siguiente paso fue establecer un proceso de desarrollo. Se
realizé un taller sobre los diferentes procesos de desarrollo y
luego se dej6 al equipo decidir qué tipo de proceso les resultaba
mejor. El equipo remarcé la importancia de realizar desarrollos
iterativos e incrementales.

Luego se dividié al equipo en tres grupos, un grupo de mecanicos,
un grupo de electronicos y otro de desarrolladores de software. Esta
division es necesaria porque la naturaleza de las tareas, las
herramientas y las metodologias son diferentes.

Para cada uno de los equipos se analizé la metodologia actual de
trabajo y se discutieron nuevas propuestas. Continuamos con la
explicacion de conceptos de calidad de sistema, detalles especificos
de los sistemas embebidos y el “ciclo de desarrollo agil” (Agile
Software Development Cicle o SLDC).

Si bien las metodologias agiles surgen y son utilizadas en el
desarrollo de software, gran parte de las técnicas agiles pueden ser
utilizadas para cualquier disciplina. Para este grupo de trabajo y
para este proyecto se propuso una planificacion general de alto
nivel, al estilo del desarrollo de software agil y luego una divisiéon de
tareas de acuerdo a la especialidad de cada integrante.

Para la gestion del proyecto se utilizé un SLDC estandar: se definio
una planificacion de alto nivel, se fijaron los alcances y los objetivos
del proyecto. Se relevaron los requerimientos de alto nivel
expresados por los usuarios finales del dispositivo y los especialistas
en el tema. Basandose en estos requerimientos los responsables de
cada equipo construyen una lista de items a resolver (backlog), de
esta lista se derivan las tareas de cada integrante.

Se fijaron reuniones diarias entre los grupos de electrénica y
software, mientras que el equipo de mecanicos se reine de manera
separada. Reuniones semanales para todo el equipo y reuniones
mensuales con quien conoce mas del producto (usuarios finales o
clientes). Las reuniones diarias del equipo tienen como objetivo
realizar una revision del trabajo realizado y asumir el compromiso de
una nueva tarea a realizar. Las reuniones semanales tienen como
objetivo revisar los avances de manera interna con todo el equipo de
trabajo. Por ultimo, las reuniones mensuales tienen como objetivo
realizar presentaciones de avance con quién mas sabe del producto,
retrospectivas para ver como mejorar y posible reorganizacion o
priorizacion de la lista de tareas.

Para el equipo de software se adapté un ciclo iterativo incremental
utilizando desarrollo dirigido por pruebas (TDD). Dado que el
sistema se ejecutara en un procesador ARM, se realiza compilacion
en x86 y se la verifica con un conjunto de pruebas. Luego se ejecuta
la croscompilacién para ARM con pruebas en el dispositivo. Ademas
definimos por velocidad y eficacia que los desarrollos se realicen en
la PC, que al final del dia se croscompilen y se ejecuten las pruebas
en el dispositivo. Como se muestra en la figura 1. Dado que el nuevo
dispositivo utilizara un microcontrolador muy pequefio, se decidio
utilizar “uCtestLib”, una libreria de pruebas unitarias y “cMock” para
realizar suplantaciones de modulos. Ambas librerias estan
especialmente disefiadas para sistemas con recursos reducidos.

3. Logros y resultados del proyecto

Actualmente el equipo se encuentra implementando el sistema y
se espera realizar una revision y analisis completo al finalizar el
proyecto. Sin embargo, de acuerdo a las encuestas y entrevistas
mantenidas con el personal, los resultados son altamente
satisfactorios. Se observa una mayor concentracién en el
ambiente de trabajo, el equipo ha mejorado y aumentado la
comunicacion entre sus integrantes y los mandos medios estan
recibiendo nociones concretas del avance del proyecto.

La herramienta que les resulté de mayor utilidad es el sistema de
control de versiones. El mismo fue adoptado rapidamente y su
utilizacion se esta extendiendo a otras areas de la empresa.

Se realizé una asistencia técnica en una empresa donde se
capacito y asistio al personal en la implementacion de
metodologias agiles en el desarrollo de nuevos productos.
Primero se analizé la situacion y luego, junto con el equipo de
trabajo, se disefiaron y acordaron nuevas formas de trabajo con
nuevas herramientas y técnicas de gestion.

A partir de ahora, el equipo esta implementando el sistema,
probando y adaptando su forma de trabajo. Resta esperar el final
del proyecto para analizar todos los datos que se estan
recabando y compararlos con proyectos anteriores.
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NUEVO METODO PARA EL CALCULO DE INCERTIDUMBRE POR
MISMATCH EN LA MEDICION DE POTENCIA EN RF

H. Silva, G. Monasterios, N. Tempone, A. Henze
INTI Electrénica e Informatica
metrologiarf@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El objetivo de este trabajo es evaluar las incertidumbres que
aparecen como consecuencia de la falta de adaptacion en
sistemas de medicion de radiofrecuencia (RF) cuando se
dispone del valor de las componentes real e imaginaria de los
coeficientes de reflexion. Particularmente, este trabajo se enfoca
en la incertidumbre por desadaptacion al medir potencia en RF y
al calibrar sensores de potencia por el método de comparacién
directa.

2. Descripcion del proyecto

Introduccion
En mediciones de potencia incidente de una fuente de RF, el factor
de desadaptacion, o “mismatch”, M, se define como:

M:%
H-Tgl |

donde I; representa el coeficiente de reflexion de la fuente de
sefial y I'. representa el coeficiente de reflexion de la carga.

En el caso de la calibracion de sensores de potencia por el método
de comparacion directa, cuando se expresa el factor de calibracion
del sensor bajo prueba (DUT) en funcion del factor de calibracion
del sensor patron, el factor de desadaptacion MM es:

- ! lil-(i l—‘I)U'A ‘2

MM = :
=T Typp |

donde I representa el coeficiente de reflexion de la fuente de
sefial, Ty, representa el coeficiente de reflexion del sensor patrén
y I'nyr representa el coeficiente de reflexion del sensor bajo prueba.

Se calcularon las varianzas de M 'y MM, tanto en forma analitica
como por medio del método de la GUM, a partir de los coeficientes
de reflexion complejos medidos con un VNA (vector network
analyzer) con sus incertidumbres asociadas. Los desvios
estandares resultantes se compararon con los obtenidos aplicando
el método de Monte Carlo, encontrando que el modelo de la GUM
tiene limitaciones para algunos casos mientras que el calculo
analitico propuesto coincide muy bien con las simulaciones de
Monte Carlo.

Analisis de M
Utilizando la aproximacion lineal de la GUM:
= 2 = 12
o’ (M) =4[T1| o +4Cc| of
Sin embargo, calculando analiticamente la varianza, la expresion
resultante es:

o* (M) =8c307 +4[TL o +4fFa[ o}

Donde se observa la aparicion de un término alineal.

3. Logros y resultados del proyecto

Se obtuvo una expresién completa para el célculo del desvio
estandar de los factores de desadaptaciéon My MM. Esta
expresion demuestra las limitaciones del modelo lineal propuesto
por la GUM para el célculo de incertidumbres en el caso
estudiado.

Los casos estudiados revelan que cuando el desvio estandar de
los coeficientes de reflexion es comparativamente pequefio
respecto al valor de sus modulos, las expresiones obtenidas en
forma analitica y mediante el método de la GUM obtienen
resultados similares y coincidentes con los resultados generados
mediante el método de Monte Carlo.

Analisis de MM
Utilizando la aproximacion lineal de la GUM:

o?(MM)= 4‘1:511) ‘2 o4 + 4‘1:0 ‘2 oo + 4‘TDUT ‘2 oG
+4o ‘2 opbur —80g (Xst Xour + Yst Your)

donde X e Y representan los valores medios de las partes real e
imaginaria, respectivamente, de coeficientes de reflexion.
Nuevamente, se puede comparar este resultado con su expresion
analitica completa, calculada como:

— 2 = 2
6 (MM) =86505m, +4s| o5 +4a| o§m
+8050pyr +4TpUT ‘2 og +4Tc ‘2 Shur
-85 (Xst Xpur + Yst Your)

Se observa en este caso nuevamente que la diferencia entre ambas
expresiones se debe a la aparicién de términos alineales, que no
estan considerados en el modelo lineal de la GUM.

En la tabla 1 se muestra un ejemplo, empleando los siguientes
valores: 6 = O =100 mU. Se calculé la varianza de M mediante
la expresion analitica, mediante la expresion de la GUM y se simulé
con Monte Carlo. Se observa que el método empleado por la GUM
difiere de la simulacién de Monte Carlo, debido a que carece del
término alineal. Por otro lado, en todos los casos se verifica que la
expresion analitica muestra concordancia con las simulaciones. Los
resultados para el caso de MM también confirman estas
observaciones.

Referencias

+ Agilent. (AN 1449-1) Fundamentals of RF and microwave power
measurements (Part 1). Abril 2003.

* B. Hall. The uncertainty of a complex quantity with unknown phase.
33th ANAMET Meeting. Mayo 2010.

* BIPM. Evaluation of measurement data. Guide to the expression of
uncertainty in measurement. Septiembre 2008.

* H. Silva, G. Monasterios, A. Henze, N. Tempone. Correccion del
mismatch e incertidumbre asociada en la medicion de potencia en
RF. Simposio de Metrologia 2012. Querétaro, México.

Tabla 1: Verificacion de las expresiones de desadaptacion M para el caso
donde 65 = o =0.1

Iy =T, Expresidn analitica GLM Monte Carlo
[=10-3 [=10-3 [=10-3]

= 28,3 a 274
0,02 2B8 5,88 288
0,04 30,5 11,3 30,7
0,08 330 17,0 333
0,08 36,2 226 3r.o

0.1 40,0 283 421

Sin embargo, cuando el valor del desvio estandar de las
componentes de los coeficientes de reflexion aumenta respecto a
sus modulos, el término alineal de la expresion analitica
comienza a influir. En estos casos, se deben utilizar las
expresiones analiticas completas. En el resto de los casos, la
aproximacion lineal siguiendo la metodologia de la GUM permite
obtener un valor adecuado para estimar la incertidumbre por
desadaptacion.
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RED INALAMBRICA COMUNITARIA "QUILPO LIBRE”

J. JorgeMy L. Rueda®
(MINTI Cérdoba, @Unidad de Extension Cruz del Eje
jjorge@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El principal objetivo de este proyecto es el de brindar
conectividad inalambrica a bajo costo, de manera libre y
autogestionada, a las familias de la localidad de Quilpo, sur del
Dpto. Cruz del Eje, Cérdoba. Para ello se esta implementando un
modelo de red comunitaria abierta (tipo "mesh") con acceso a
internet previsto a través de un enlace satelital que posee la
escuela secundaria del poblado.

Referencias:

1) Caja estanca con router.
2) Antena omni.

3) Antena direccional.

4) Adaptador de red (dongle USB).
5) Pigtail RG58.

6) Pigtail USB.

7) Enlace Ethernet.

8) Torre o mastil.

9) Inyector POE.

10) Transformador 12 v.
11) Conexion PC.

Esquema de un nodo estandar.
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Houter gel nodo &

Modem atelita

Sravidor

awitch de la escuela

[EEIm

Fc De la escuela
Router del noso A

Diagrama articulacion del enlace satelital y el servidor escolar, con la sala
de informatica de la escuela y la red Quilpo.libre (nodos Ay B).

2. Descripcion del proyecto

Redes inalambricas abiertas

Las redes libres de uso vecinal/comunitario son simplemente redes
de dispositivos que mediante la utilizacion de la tecnologia wireless
(protocolos 802.11b/g), la aplicacién de "firmware" elaborado con
software libre y el trabajo colaborativo de un grupo de personas,
logran interconectar a los hogares y transmitir datos, voz y video
para brindar servicios locales (portales con informacién de interés
comun, VolP, repositorios P2P, etc.). Técnicamente se trata de una
red de topologia multipunto a multipunto, la cual es también
denominada red ad hoc o en malla ("mesh").

La localidad de Quilpo y el IPET N° 110 “Manuel Hidalgo”
Quilpo se encuentra ubicada a unos 25 km al sur de la ciudad de
Cruz del Eje, en una particular situacion de aislamiento geografico y
comunicacional por encontrarse en medio de serranias. Por otro
lado, la poblacion se encuentra dentro de los limites territoriales de
la empresa minera CEFAS dedicada a la explotacion de canteras de
cal, su extraccion y procesamiento alli mismo. Todo ello viene
impactando histéricamente de manera negativa en el aislamiento y
la vulnerabilidad social y econémica de las familias quilpenses.

Alli se encuentra el Centro Educativo de Nivel medio IPET N° 110
“Manuel Hidalgo” con orientacién en Técnico Minero. La matricula es
de unos 50 alumnos de Quilpo como de otros parajes serranos

El proceso de conformacion de la red Quilpo.libre

Para poder llevar adelante esta intervencion tecnolégica y social se

lograron combinar dos aspectos centrales: por un lado la excelente

predisposicion de los integrantes del IPET N° 110, y por otro lado el

gran apoyo brindado por los integrantes de la Asociacion Altermundi
quienes ya vienen implementado este modelo de redes abiertas en

la provincia de Cérdoba (ver www.altermundi.org).

Para la realizacién de las primeras jornadas-taller se sumé el apoyo
financiero del EPAE-Cruz del Eje (Ministerio de Educacion de la
provincia de Cérdoba) y del Programa Conectar Igualdad para la
adquisicién de los dispositivos wifi y materiales necesarios para el
montaje de los primeros nodos inaldmbricos. En estas jornadas se
abordaron conceptos sobre los modelos de redes libres e internet,
con énfasis en el acceso a una red libre como un derecho para el
intercambio de informacién y comunicacion. También se ensefié a
los alumnos a ensamblar un nodo para que pueda formar parte de
una red libre y se realizé una conexion de prueba entre dos nodos
configurados y funcionando, mediante voz e imagen.

También se colocara un servidor escolar con servicios de proxy con
gran caché, dhcp, samba, ftp y ssh. Dicho servidor (implementado
en una PC de escritorio econdmica) es provista por la sala de
informatica del IPET N° 110 y cumplira con una doble funcién:

a) Servidor para alojar contenidos con sentido educativos y el
intercambio de archivos entre los integrantes de la red; y

b) Intermediar la red local Quilpo.libre con la salida a internet,
filtrando el trafico para evitar el acceso a contenidos prohibidos para
menores, en funcion del rol educativo de la red.

3. Logros y resultados del proyecto

A la fecha de finalizacion del presente articulo, nos encontramos
a la espera de poder finalizar la primer etapa de la red,
consistente en:

« instalar la PC servidor en la sala de informatica de la escuela.

« emplazar definitivamente los tres nodos disponibles.

« poner en funcionamiento la red Quilpo.libre, realizando pruebas
y verificaciones.

« continuar con las charlas de capacitacion para la apropiacion de
la red por parte de las familias y alumnos participantes.

Conclusiones

Los resultados parciales obtenidos hasta el momento permiten
pensar en la alta potencialidad de este tipo de redes para brindar
conectividad local (con oportunidad de enlaces a internet) en
zonas rurales excluidas, cumpliendo con las premisas de bajo
costo, autogestién y eficacia. Ello nos coloca en el camino
adecuado para cumplir con el derecho a la informacion y
disminuir de manera concreta las desventajas de la brecha digital
en amplias zonas de nuestra poblacién.
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SIMULACION Y CARACTERIZACION DE MICROBOBINAS PARA LA
CONCENTRACION DE NANOPARTICULAS FERROMAGNETICAS

P. N. Granell, L. Malatto
INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario
pgranell@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Los sistemas bioelectrénicos para la deteccion de anticuerpos
suelen utilizar etapas de pretratamiento para realizar una
concentracion de la muestra y asi aumentar la sensibilidad en la
medicion. Una de las técnicas utilizadas es inmovilizar el
receptor biolégico a la superficie de nanoparticulas (NP)
ferromagnéticas en un medio fluido. En un trabajo anterior [1] se
presentaron las primeras pruebas de concepto de un
concentrador electromagnético de NP basado en microbobinas
planares de aluminio.

El objetivo del presente trabajo es comparar el campo magnético
generado por microbobinas con diferentes configuraciones, como
cantidad de espiras, tamafio de las pistas, presencia de nucleo
ferromagnético, entre otras. Las microbobinas fueron
mecanizadas con técnicas de fabricacién microelectrénicas
sobre obleas de silicio, lo que permitiria una futura incorporacion
a un circuito integrado (Cl). Para la evaluacion se realizaron
simulaciones numéricas por el método de los elementos finitos y
se realizaron mediciones experimentales.

2. Descripcion del proyecto

Caracterizacion estructural

Por la técnica de ablacion laser, en colaboracion con el
Laboratorio de sélidos amorfos (FIUBA), se depositaron nucleos
ferromagnéticos (NiFe, 35 pym de diametro y 500 nm de espesor)
en algunas de las bobinas. La ablacién se realiz6 a temperatura
ambiente, combinada con la técnica de lift-off. Posteriormente se
hizo un recocido en vacio a 500 °C. La finalidad de afiadir el
nucleo es concentrar las lineas de campo magnético hacia el
centro de la espira aumentando la eficiencia del dispositivo.

La superficie de los nucleos depositados fue caracterizada por
microscopia de fuerza atémica (figura 1) en la Comision Nacional
de Energia Atémica. Se observa la presencia de particulados en
la superficie de los nucleos, debido a defectos propios del
proceso de ablacion.

Figura 1. Imagen AFM de un nicleo  Figura 2. Simulacién del campo
ferromagético y parte de la bobina.  magnético generado por una
microbobina planar.

Simulacién por el método de elementos finitos

Mediante el software ANSYS se realizo la simulacién de una
microbobina de 800 pm de diametro y espiras de 3 pm, excitada con
una corriente continua. Se obtuvo un grafico de las lineas de campo
generadas que se muestra en la figura 2.

En la figura 3 se muestran la componente perpendicular del campo
magnético simulado sobre la superficie de la bobina y la fuerza
magnética calculada a partir de esta componente. Se deduce que
esta fuerza tendera efectivamente a concentrar las particulas hacia
el centro de la bobina. Por otro lado se observa que en el borde de
la espira el campo magnético esta ya significativamente atenuado, y
por lo tanto no habra interferencia entre dispositivos vecinos.

Figura 3. Resultados de la
simulacién por elementos finitos.
Arriba: campo magnético en
funcion del radio. Abajo: fuerza
magnética calculada a partir del
campo.

Figura 4. Graficos comparativos
entre microbobinas: Coil G (62
anillos de 3 um ) y Coil H (37
anillos de 5 um). Los grafico estan
normalizados a Coil G.

Caracterizacion magnética

Se abordaron dos métodos de caracterizacion para determinar el
campo magnético generado por las microbobinas. Para la primera
técnica se utilizaron sensores comerciales de efecto Hall capaces de
medir el campo magnético en forma directa, excitando las
microbobinas con una fuente de corriente continua. A pesar de haber
utilizado sensores de distintas sensibilidades, el campo magnético
generado era demasiado débil para ser detectado por este método.
Por este motivo se recurrié a una técnica indirecta. La misma
consistio en excitar las bobinas con una tensién variable en el
tiempo y medir la tensién inducida, proporcional al campo generado,
sobre un detector localizado sobre la superficie. Como sensor se
utilizé un cabezal de lectura/escritura extraido de una disquetera de
3 '4". Se midieron bobinas con y sin nucleo ferromagnético.

En la figura 4 se graficaron los campos medidos para dos
microbobinas de diferente configuracién y se comprueba que a
mayor cantidad de espiras, se genera un campo magnético mas
intenso.

Referencias

[1] Concentrador electromagnético de nanoparticulas, L. Malatto, J. A. Plaza
Plaza, L. Fraigi, INTI, Encuentro de Primavera, Buenos Aires [2011].

[2] Pulsed laser deposition of thin films. D. Chrisey, G. K. Hubler. Wiley
Interscience. ISBN 0-471-59218-8.

3. Logros y resultados del proyecto

Se realizé una caracterizacion completa de microbobinas
planares para su implementacion en un concentrador de
nanoparticulas ferromagnéticas. La medicién se hizo de forma
indirecta por induccién electromagnética, ya que la sensibilidad
de los sensores de efecto Hall no era suficiente. No se
observaron diferencias entre el campo generado por bobinas
con y sin nucleo ferromagnético, posiblemente debido al
pequefio tamafio del nucleo frente a las dimensiones de la
bobina.

Como las condiciones de funcionamiento reales requieren la
excitacion con una corriente continua, se recurrié a la simulaciéon
numérica para estimar el campo generado al no haberse podido
medir en forma experimental. Tanto la medicién como la
simulacién muestran que el campo magnético generado es tal
que tendera a concentrar particulas ferromagnéticas situadas en
la proximidad de las bobinas hacia el centro de las mismas. Este
efecto ya habia sido observado experimentalmente en un trabajo
anterior.
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DISENO AERODINAMICO DE UNA PALA DE AEROGENERADOR MEDIANTE
EL USO DE SOFTWARE LIBRE

Alejandro Martinez, Guillermo Ortiz, Raul Mingo
INTI Aeronautico y Espacial
amartine@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El presente trabajo brinda un ejemplo sobre el uso del software
libre desde el Centro Aeronautico y Espacial aplicado al disefio
de una pala de un aerogenerador de 1 MW.

2. Descripcion del proyecto

Determinacion de longitud de pala

El calculo comienza considerando los valores iniciales, descriptos en
la tabla 1, para la determinacion de la longitud de la pala tedrica.
Esta dimensién se calcul6 teniendo en cuenta el area que necesita
el viento para generar la potencia requerida. A partir de dichos
parametros se obtiene una longitud de pala de 40 metros.

Evaluacion de los perfiles aerodinamicos

Se evaluaron dos perfiles aerodinamicos que suelen utilizarse en
aerogeneradores horizontales. Se analizaron los perfiles NACA 4412
y NACA 63-415.

En la figura 1 se presentan los resultados de la simulaciéon en el
software XLFRS para los dos perfiles. A partir de alli seleccionamos
el perfil NACA 4412 quien presenta el CI/Cd de mayor valor.

Obtencion de distribucion de cuerdas y alabeos geométricos
por estaciones

De las caracteristicas aerodinamicas de los perfiles (Cl, Cd, angulo
optimo de incidencia y niumero de Reynold estimado), mediante la
aplicacion de la teoria de momento de pala se obtendran el alabeo,
la distribucién de cuerda y el Cp éptimo que a su vez daran la
potencia maxima posible de extraccion de energia edlica. Para esto
el Centro desarrollé un programa de célculo, POTwin_INTIAyEO1,
escrito en codigo FORTRAN 90 y paralelamente un programa de
validacion, en hoja de calculo del software libre LIBREOFFICE.

Se grafican las salidas de distribucion de angulos de alabeo y la
distribucion de cuerdas en las figuras 2 y 3.

Optimizacion Betz y/o Schmitz

A modo de mayor seguridad y validacion de utilizé con los mismos
propésitos anteriores el software libre QBLADE. Este software
permite utilizar los resultados de las simulaciones de XFLRS5, calcula
las distribuciones de cuerda y alabeo, es capaz de dibujar la pala y
optimizarla segun Betz y/o Schmitz. También puede simular el
comportamiento general del aerogenerador, estimando finalmente la
potencia obtenida y ademas, conociendo los parametros de la
distribucion de Weibull del viento en el terreno a instalar, obtener la
energia disponible anualmente.

Geometria final

Cabe aclarar que los resultados obtenidos son tedricos. Una vez
obtenidas ambas distribuciones 6ptimas, se busca darle forma a la
geometria de la raiz (zona mas cercana al eje) suavizando las
grandes cuerdas y los amplios angulos de alabeo, sin pérdidas
sustanciales del rendimiento aerodinamico, teniendo en cuenta el
comportamiento estructural, la facilidad de construccion, y las cuplas
efectivas entregadas por dicha zona.

3. Logros y resultados del proyecto

Este trabajo permitié ejemplificar el uso del software libre tanto
general (sistemas operativos, ofimatica), como especifico
(FORTRAN, XFLRS5, Qblade) aptos para encarar disefios
complejos dentro del ambito profesional.

Tabla 1. Parametros iniciales para determinacion de longitud de pala.

Parametro Valor
Potencia [W] 1% 108
Velocidad de viento [mis] 10
Densidad del aire [kg/m7] 1,225
Coef. de potencia inicial (Cp) 0,43

Figura 1. Resultados aerodinamicos de perfiles evaluados.
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Figura 2. Angulo de alabeo vs. distancia al eje de rotacién (calculo teérico).
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Figura 3. Longitud de cuerda vs. distancia al eje de rotacion (calculo
tedrico).

Dicho uso exige una determinada experticia y dedicacién de uso
de las herramientas informaticas, pero a su vez redunda en un
mayor y mejor conocimiento de la teoria involucrada con un plus
de abaratamiento de costos al no incluir licencias pagas de
software comerciales, siendo ademas atractivos al momento de
transferir tecnologias.
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ESTUDIO DE LAS PERDIDAS TERMICAS EN UN ABSORBEDOR LINEAL
PARA UN CONCENTRADOR LINEAL TIPO FRESNEL

M. Altamirano(, M. Vynnycky®), L. Saravia®
(MINTI Salta, @Department of Mathematics and Statistics, University of Limerick, Ireland, ®INENCO, CONICET
maltamir@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

Estudiar las pérdidas térmicas en un absorbedor invertido para un
sistema de concentrador lineal tipo Fresnel.

2. Descripcion del proyecto

Descripcion de un concentrador solar tipo Fresnel

Un sistema de concentracion solar tipo Fresnel (CLF) es una de
las maneras mas econdmicas y sencillas de concentrar la
radiacion solar para calentar grandes cantidades de un fluido
caloportador, que puede ser agua directamente y asi usar este
fluido para turbinarlo y obtener energia eléctrica, o bien para
aprovechar el vapor para procesos industriales.

El sistema consiste en lineas de espejos ubicadas en paralelo.
Estos espejos rotan sobre su eje mayor reflejando la radiaciéon
directa incidente sobre un absorbedor que se encuentra a algunos
metros por encima de los espejos. Como se puede apreciar en la
figura 1, dicho absorbedor contiene, ya sea uno o varios tubos.
Por esos tubos circula un fluido que al recibir la radiacién se
calientan. Este fluido es bombeado desde un extremo del
absorbedor, y se extrae por el otro. Dependiendo del uso que se
le quiera dar al sistema, este fluido puede ser recirculado, para
obtener mayores temperaturas.
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Descripcion del absorbedor

El equipo simulado esta formado por una cavidad trapezoidal
estanca aislada en la parte superior por lana de vidrio y en la parte
inferior por un vidrio por donde ingresa la radiacién. Dicha radiacion
es absorbida por 5 tubos por los cuales circula el fluido
caloportador. Para esta simulacion, por simplicidad, los tubos
absorbedores se simularon mediante un rectangulo, como se
muestra en la figura 2. La radiacion reflejada por los espejos es
absorbida por los tubos, aumentando su temperatura. Parte del
calor sera transferido al fluido caloportador y parte se perdera a
través de la cubierta superior y la ventana inferior. Los procesos de
transferencia de calor por los cuales se transmiten dichas pérdidas
son complejos y su entendimiento nos permitira realizar
modificaciones, mejorando el rendimiento del absorbedor.
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Figura 2. Medidas del absorbedor lineal.

Para esta simulacion se utilizé el programa COMSOL Multiphysics®
en el cual se puede estudiar en detalle el problema, utilizando
herramientas de andlisis de elementos finitos.
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3. Logros y resultados del proyecto
Resultados

Figura 3. Distribucion de
temperaturas y lineal de
corriente para tres temperaturas
de trabajo diferentes: 383K,
445K y 557K.
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Figura 4. Pérdidas térmicas (W/m) en funcion de T de los tubos.

Conclusiones

Este trabajo permiti6 definir parametros caracteristicos, como ser
la profundidad de la cdmara trapezoidal o el espesor de la
aislacion lateral y superior, y asi mejorar rendimientos y disminuir
costos innecesarios. Dichos parametros fueron optimizados para
el CLF que se encuentra en construccion en la localidad de San
Carlos y seran ensayados en los préximos meses.

Si bien el espesor de 0,12 m para las aislaciones laterales y
superiores parece ser el correcto, queda todavia estudiar las
pérdidas a través de los puentes térmicos que forman la estructura
de soporte y las chapas galvanizadas que recubren el sistema.
Para mejorar la simulacion con respecto a los valores medidos,
haria falta incorporar en la simulacion las perdidas térmicas a
través de la estructura interna del absorbedor.

Una vez optimizada esta simulacién queda como trabajo a futuro
una simulacion 3D para estudiar la distribucion de temperaturas a
lo largo del absorbedor.




ESTUDIO DEL COMPORTAMIENTO DE MATERIALES EN UN MOTOR
CONVENCIONAL ALIMENTADO CON MEZCLA DE METANO E HIDROGENO

R. A. Quille™, L. C. Damonte®), A. F. Pasquevich®
(MINTI Fisica y Metrologia, ?Departamento de Fisica, Facultad de Ciencias Exactas, Universidad Nacional de La Plata-CONICET
rquille@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Estudio del comportamiento de materiales en un motor de
combustién interna operandolo con mezclas de hidrégeno y gas
natural comprimido (GNC).

2. Descripcion del proyecto

El motor de combustién interna (Cl) utilizado es de fabricacion
nacional (Villa, 256 cm?3) de cuatro tiempos, monocilindrico,
refrigerado por aire, que funciona con nafta normal (figura 1). La
idea era adaptar al motor para el funcionamiento con los tres
combustibles: nafta, GNC y GNC-H, (GNC-hidroégeno). La primera
parte de la modificaciéon del motor consistié en realizar agujeros en
forma de rosca a la tapa del cilindro para insertar las muestras.
Asimismo, se realizaron otros orificios a fin de insertar sensores de
temperatura en distintos sitios del motor con la finalidad de
conocer la temperatura, en los sitios donde se ubicaron las
muestras y para los diferentes combustibles. Para el arranque del
motor Cl se incorporé un motor eléctrico que después del arranque
se convierte en un generador de electricidad, constituyendo asi la
carga impuesta al motor Cl. La energia eléctrica producida es
disipada alimentando lamparas 6hmicas de alta potencia. Se
modifico el tubo de escape para incorporar un sensor de
temperatura y una sonda lambda que permite ajustar la entrada de
aire a la camara de combustion y asi obtener una combustion
Optima.
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Figura 1. Motor adaptado para funcionar con varios combustibles: nafta,
GNC y GNC —H,.
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Figura 2. Piezas (valvulas, piston y aro) de donde se obtuvieron las
muestras y estas fueron insertadas en la tapa de la cdmara de combustion.

La caracterizacién de los materiales se realiz6 en el Instituto de
fisica de La Plata, estos materiales fueron obtenidas de las piezas
(valvulas, aro y piston) de un motor de combustion interna. A la vez
se utilizaron muestras de paladio (Pd) como un sensor de hidrégeno
dentro de la cdmara de combustién del motor. Las muestras de
valvula y aro fueron obtenidas mediante corte de las mismas piezas.
Las muestras de piston se obtuvieron a partir de un lingote
preparado por fundiciéon de un pistén (figura 2). Las muestras de
materiales de piezas y Pd fueron caracterizadas antes y después de
exponerlas a la combustién de gases en el motor, por las técnicas:
difraccién de rayos X (DRX) y aniquilacion de positrones (PALS). La
mezcla de gases GNC-H, propuesta como combustible fue
reemplazado por CH,-H, (metano-hidrégeno). Antes de exponer las
muestras a la combustiéon de gases en el motor, se realizaron varios
ensayos de funcionamiento previos con nafta y CH,-H, (90 %-10 %).

Tabla 1. Resultados del tiempo de vida 7,,, de piezas del motor y muestra

de paladio, antes y después de la exposicion a la la CH,4-H,.
Matarial Antes de CH,-H, Despuds de CH,-H,
Taup (5] Toup [PS)
Pistan 17042) 174(2)
VA 152(2) 155(2)
Aro 19002} 185(2)
Pd 11002 112(2)

3. Logros y resultados del proyecto
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Figura 3. Patréon DRX de la muestra de Pd expuesto a la mezcla CH,-H,

Los resultados obtenidos por PALS (tabla 1) no reflejan variacion
alguna de la vida media del positron dentro de estos materiales
dando resultados valores cercanos de vida media antes de ser
expuesto al funcionamiento del motor. En la figura 3 observamos
que las intensidades maximas del difractograma de la muestra de
Pd, después de exponerla a la mezcla de CH,-H,, coinciden con
los puntos de la muestra de referencia identificada como PDF 87-
0639 que corresponde al Pd puro.

Conclusiones

El hidrégeno no llega a ser absorbido por los materiales del motor
bajo las condiciones de funcionamiento aplicadas. Los resultados
de PALS sobre las piezas, que fueron sometidas al
funcionamiento del motor con la mezcla de CH,-H, no reflejan
variacion alguna con respecto a los resultados obtenidos antes
de que sean sometidas a exposicién de la mezcla de los gases.
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ESTUDIO E INNOVACION EN CUBIERTAS
PARA EQUIPOS SOLARES TERMICOS

S. Valente, M. Cordi
Programa de Industria de Servicios y Ambiente
valente@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Evaluar la degradacion “en servicio” de las propiedades
mecanicas y opticas del policarbonato alveolar (PA), como
posible material de cubierta para un equipo solar térmico (EST).

2. Descripcion del proyecto

Descripcién

La industria local de EST necesita conocer la vida util de sus
subproductos para poder determinar cuando es necesario su
reemplazo y de esta manera garantizar la durabilidad del producto
final, requisito esencial para su adquisicion.

Uno de los determinantes en dicha propiedad es la respuesta al
envejecimiento acelerado bajo radiacion UV del subproducto PA.
Los PA que se analizaron son productos estandar en mercado,
utilizados por una gran parte de los fabricantes nacionales de EST,
cuya procedencia puede ser tanto importada como nacional, en el
ultimo caso, se importa la materia prima y se realiza el proceso de
co-extrusion del PA junto con el protector antiUV en el pais.

Para tal fin, el Centro de Plasticos del INTI posee equipos de
envejecimiento acelerado Q.U.V. panel, que operan con tubos UVB
313, que emiten con un pico maximo en la zona UVB de 313
nanémetros y una humedad relativa del 100 %. El ciclo que en la
actualidad cumplen estos equipos es de cuatro horas de emisiéon
de radiacion a 60 °C y cuatro horas de condensacion, sin radiacion
a 40 °C. El periodo de condensaciéon cumple la finalidad de realizar
un lavado superficial y arrastrar asi aditivos que migran hacia la
superficie eliminandolos. La metodologia utilizada fue simular y
evaluar la duracion de la cubierta polimérica a 10 afios de servicio.
Como primera etapa del trabajo, se envejecieron muestras 3060
horas con una lampara de 40 watts alcanzando aproximadamente
6 afios de los 10 mencionados anteriormente.

Se estimo la degradacion de las muestras mediante la medicion de
la transmitancia dptica con un espectrofotdémetro de doble haz
marca SHIMADZU UV-1601PC ubicado en el centro INTI Quimica.
Dicho equipamiento permite las mediciones de transmitancia en el
rango espectral del UV, visible e infrarrojo cercano. Se realizan 3
mediciones por muestra en distintos puntos de la misma a
temperatura y humedad ambiente.

Adicionalmente, se solicité al fabricante nacional desarrollar una
plancha duplicando el espesor de coating anti-UV para analizar su
influencia en la degradacion del polimero por envejecimiento.

Ademas, se realiz6 un analisis por FTIR en el Centro INTI Plasticos
para caracterizar las transformaciones quimicas propias del
polimero durante la degradacién por UV y agentes climatolégicos.

PLATATORMA OF TNERGIA SOLAR TEAMICA

Figura 1. Equipos solares térmicos en la plataforma solar del INTI. Se
observan equipos con cubiertas de vidrio o con policarbonato alveolar

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados
Se evalud la degradacién de las propiedades mecanicas y épticas
del policarbonato alveolar, como posible material de cubierta para
un equipo solar térmico y se obtuvieron las siguientes
conclusiones:
1. Se obtuvo una caida de un 5 % a un 10 % en el valor de
transmitancia 6ptica para los policarbonatos envejecidos 3060 h.
2. Se observé una leve mejora en la resistencia a la degradacion,
al aumentar el espesor de coating anti-UV (mediciones en
proceso).
3. Se estudiaron mediante FTIR (reflectancia total atenuada) las
reacciones propias de degradacion del polimero observando:

+ Zona de los grupos OH a 2900 cm™' aproximadamente.

 Zona de los grupos carbonilo entre 1800 cm y 1600 cm-".

» Region de la huella dactilar entre los 1300 cm™" y los 1000 cm-".

El amarillamiento del material plastico probablemente se d debido
a la formacién de polihidroxibenzofenona (Cadena y Quiroz)
observada entre los 3700 cm' y los 3000 cm™'.

Figura 2. Trar itancia de tras de PA con 3060 horas de
envejecimiento UV.

1.Como primera etapa se concluye que a 3060 horas de
funcionamiento, el policarbonato alveolar parece ser un sustitutivo
econdémico y funcional como cubierta para EST comparado al
vidrio comunmente utilizado por la industria nacional.

2. Se debe profundizar el estudio sobre la influencia del espesor
de coating anti-UV para optimizar dicho recubrimiento.

3. Se entendieron con mayor profundidad las reacciones
quimicas de degradacion del policarbonato alveolar como primer
paso a una investigacion para una innovacion futura.




ESTUFA DE MASA TERMICA DE ALTA EFICIENCIA CON DOBLE
COMBUSTION, DE AUTOCONSTRUCCION EN ADOBE

Luciana Balparda(), Sergio llieff@, Aurelie Lambert Criscillo®, Alberto Nanami(®), Mario Ogara®, Ronnie Rebazza®), Griselda Ricciardelli("), Pablo
Romero®), Rodolfo Rotondaro®), Ménica Tedesco®@), Diego Tejerina(®), Omar Torres®
(FADU, UBA, @Gerencia de Proyectos Especiales, ®INTI Energia, WCONICET y FADU, UBA
ogara@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

* Desarrollo de una estufa de masa térmica.
- Combustible biomasico (lefia, briquetas, etc.).
- Apta para zonas frias.
- Rendimiento mayor al 70 %.
- Bajo costo y auto-construccion.
« Difusion y aceptacion de las construcciones realizadas
artesanalmente con adobe.
» Concientizacion de la importancia de la reforestacion
sustentable.

Adobes fabricados para la
construccion del prototipo de
estufa Qoiii. Materiales para el
adobe: tierra tamizada, paja de
trigo, estiércol equino y agua.
Una vez fabricados se deben
dejar secar.

Prototipo de estufa Qofii
terminado. Componentes:
ladrillos de adobe, ladrillos
refractarios, puerta metalica,
colector de aire secundario y
chimeneas.

Termografia de la estufa
durante el ensayo de
desempeiio. Las zonas mas
claras (puerta y chimeneas)
muestran una temperatura
mayor (entre 200 °C y 300
°C). Las paredes exteriores
de la estufa estan a una
temperatura aproximada de
80 °C.

INTI @ Energia

2. Descripcion del proyecto

Caracteristicas de las estufas de masa térmica
» Acumulan energia térmica y la liberan lentamente aun
después de apagadas.
« Bajo costo de construccion.

Combustion en dos etapas a la gaségena usada en calderas
de biomasa
 Gasificacion o combustion primaria.
« Combustion secundaria.
- Combustion completa.
- Minimas emisiones de mondxido de carbono (CO).

L

Yoy

Combustioén en la estufa Qoii.

Construccion del prototipo en dos etapas
* Fabricacién de los adobes.
+ Construccion de la estufa.

Ensayo
- Carga de combustible (masa conocida).

ENergioomb = Mot - PCT |

- Toma de datos.
= Temperatura de los gases de combustion.
= Composicién de los gases de combustion (CO,, CO, O,).
= Temperatura ambiente.

- Célculo de las pérdidas de energia por la chimenea.

- Calculo del rendimiento.

Perdidus b imene
Rendimients o = -
Energi s

3. Logros y resultados del proyecto

Conclusiones preliminares

« El prototipo posee un rendimiento aceptable de acuerdo con
los estandares de valores para artefactos de calefaccion a
combustibles lefiosos.

Se elimina el problema de presencia de humos dentro de la
vivienda.

El costo total en materiales es aceptable y esta al alcance de
toda la poblacién.

El disefio original requiere de ajustes dimensionales y
constructivos.

Para una transferencia y replicacion apropiadas sera necesario
el disefio del manual de transferencia con una grafica y
contenidos no solo de comprension de su construccion sino
también de su uso y mantenimiento adecuados.

Rendimiento Emisiznes de CO
Estufa Qo =T0% < 00 ppm
Estufas sin doble combustidn =30 % = 2000 ppm

Evolucion del rend: oy el do de carbono

Rerdtrwene (3]
)
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FORTALECIMIENTO DE LA INDUSTRIA SOLAR TERMICA NACIONAL

M. Cordi, G. Gil, F. Pescio
Programa Energia Solar, Programa de Industria de Servicios y Ambiente, Gerencia de Proyectos Especiales
mcordi@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Fortalecer el sector industrial de la energia solar térmica
nacional, desde un concepto integrador y colectivo, trabajando
junto con los distintos actores de la cadena productiva, en busca
de la mejora de su productividad, competitividad y confianza.

s A MRS TS

Figura 1. Plataforma de energia solar térmica. Evaluacion de equipos
nacionales.

2. Descripcion del proyecto

El area de Energia Solar, comienza a trabajar junto con la industria
nacional desde el 2008 con el objetivo de generar proyectos
demostrativos de instalacion de interés publico, en este rumbo
identificamos que el numero de oferentes era escaso comparado a
mercados desarrollados y que poseian puntos a mejorar debido a
condiciones de mercado desfavorables.

En ese momento, el INTI a través del area de Energia Solar,
entiende que debe aportar al fortalecimiento de la oferta nacional
en sus distintas etapas de las empresas fabricantes, con la idea
de que los emprendedores puedan convertirse en empresas y sus
prototipos en productos y las empresas ya formadas avancen en
su competitividad frente a la oferta internacional desarrollada en
mercados consolidados.

Por esto el INTI brinda asistencia técnica totalmente gratuita a
todo actor productivo del sector solar térmico.

La asistencia se basa en la interaccion, intercambio y un constante
trabajo en conjunto con los fabricantes, potenciando las
capacidades del industrial, el INTI y otra institucién participantes.

Todo esto se centraliza en tres etapas:

Primera etapa

Se comienza a generar un vinculo con el emprendedor o
fabricante, comunicando las actividades del INTI relacionadas a
la industria solar térmica y vinculandolos con los objetivos de
cada empresa.

Esto busca que el industrial no solo contemple el desarrollo del
disefio y procesos de fabricacion de su producto, sino también,
conocer el mercado donde operara, tendencias, competencias,
proveedores, clientes, comunicacion y la estrategia que
enmarque a todo lo anterior.

En forma simultanea, se solicita que envien planos, bosquejos
y/o fotos de sus disefios o prototipos, con la idea de poder
aportar en los disefios, ahorrando tiempo y recursos a los
emprendedores o fabricantes.

Segunda etapa

Una vez maduro el disefio en papel, se fabrica el prototipo y es
enviado a la plataforma solar térmica, donde se realiza informes
de “aporte de agua caliente” segln simulacién de consumo de agua
caliente de una familia tipo, ensayos bajo normas y
recomendaciones de disefio, materiales utilizados, estrategia de
comunicacion y otros, a cada fabricante.

Tercera etapa

El fabricante junto al area de Energia Solar del INTI, consensuan
las modificaciones que debe hacer al EST, buscando la mejora
de su rendimiento, durabilidad, costo y disefio.

El fabricante realiza las modificaciones en un prototipo real y
vuelve a llevar a la plataforma solar térmica, para su posterior
evaluacion.

e Ak A SOLAR TTENCA

Figura 2. Evolucion de producto. Figura 3. Prototipo.

3. Logros y resultados del proyecto

Se trabaja activamente junto a mas de 25 empresas de la
industria nacional generando la sinergia necesaria para el
desarrollo del sector y la confianza de los potenciales adquiriente
municipales, proviciales y privados.

A partir de ello, se crearon programas provinciales con el objeto
de otorgar créditos a los usuarios para la adquisicion e
instalacion de equipos solares de fabricacion nacional, evaluados
y avalados por el INTI; se formé un consorcio publico-privado que
perimite incorporar tecnologia de punta en el sector y se
experimenta un crecimiento sostenido de la demanda
acompafiada por la participacion creciente de la oferta nacional.




INNOVACION EN EL DISENO DE EQUIPO SOLAR TERMICO (EST)

M. Cordi, G. Gil, S. Valente
Programa Energia Solar, Programa de Industria de Servicios y Ambiente, Gerencia de Proyectos Especiales
mcordi@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Generar junto a la industria nacional de energia solar térmica,
productos con elevado estandar de calidad, bajo costo y
mayores niveles de confiabilidad aplicables al segmento vivienda
social y aquellos segmentos de intervencion de cada empresa.

Figura 1. La industria nacional junto con el INTI, desarrolla nuevos
productos.

2. Descripcion del proyecto

Desde el 2012 el area Energia solar térmica del INTI, junto a
empresas nacionales y la Universidad Nacional de Cuyo, tomaron
el camino de disefiar un EST con mayores exigencias en cuanto a
rendimiento, costo y confiabilidad, adecuado a las condiciones
climaticas y usos de la poblacién argentina, pretendiendo innovar
desde un acto colectivo, superando el esfuerzo aislado y haciendo
participes a varios actores de las cadena productiva y del sector
en general.

Conceptos basicos de disefio:

« Vida util similar a la de una vivienda.

« Rendimiento térmico adecuado a un costo reducido.

« Disefios ajustados a la vivienda social con flexibilidad para
diversos segmentos de mercado.

Acciones:

« Andlisis integral y matricial de variables y costos asociados.

« Implementar el disefio como creacién de valor al producto EST.
« Minimizar los costos de instalacion.

« Compra colectiva de materia prima e insumos, aportando la
escala necesaria a la industria nacional.

« Potenciar el desarrollo de la cadena de valor.

« Incorporar al disefio del producto EST la implementacion de
tecnologia de punta y sistemas de calidad en procesos de
fabricacion.

Figura 5. Soldadora por roldana.

Partiendo del conocimiento de los fabricantes nacionales y de las
capacidades del INTI en su conjunto, se esta avanzando en diversos
temas que hacen al disefio integral, entre ellos se puede citar:
Desarrollo de los subproductos cubierta traslucida en plastico con
mayor resistencia al UV y vida util, junto con proveedores
nacionales.

Figura 3. Envejecimiento y posterior
andlisis de transmitancia.

Figura 2. Muestras de cubiertas.

Desarrollo y transferencia a la industria nacional de pintura
selectiva, buscando aumentar la absortancia, reducir la emitancia,
respecto a los productos usados actualmente, mejorando de esta
forma el aporte de agua caliente del EST.

Figura 4. Desarrollo de pinturas y analisis en sustratos Al y Cu.

Analisis y simulacion fluidodinamica y termodinamica de
configuraciones que faciliten la instalacion sin perjudicar el efecto
termo-sinfénico.

Desarrollo de tanques de acumulador y absorbedores, con mejores
prestaciones, mayores estandares de calidad y menor costo,
abordado desde aspectos productivos e incorporacion de nuevos
materiales a su disefio.
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Figura 6. Sol
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3. Logros y resultados del proyecto
La industria nacional elevara su grado de competitividad.

La estrategia de disefio del equipo solar térmico esta dada para
que partes de los subproductos o el ensamble lo realice el mismo
municipio o provincia que incorpore EST, generando puestos de
trabajo locales e integrandolo en la cadena productiva.

Se desarrollan nacionalmente subproductos que sustituyan
importaciones, aportando mejores prestaciones al equipo solar y
reduccion de su costo.

Este trabajo compone un punto de inflexién en la industria
nacional, acercandola a nuevos proveedores, productos y
disefos.
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LABORATORIO AEROGENERADORES DE BAJA POTENCIA

A. Zappa, J. Duzdevich, G. Martin, A. Oses
INTI Neuquén, Laboratorio de Energia Eélica y Unidad técnica Extension
labeolica@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Medir la curva de potencia de aerogeneradores de baja
potencia (500 W a 10 kW) de fabricacién nacional en
configuracién carga de baterias, segun norma IEC61400-12,
Anexo H.

« Brindar soporte y propuestas de mejora a equipos ensayados.
« Relevar datos meteorolégicos de zona Utiles para futuros a
provechamientos edlicos.

* Ampliar la capacidad de medicién mediante equipo “Sonic
Detection and Ranging (SODAR)”.

Vista aérea del laboratorio.
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Curva de potencia de uno de los aergoeneradores ensayados.

2. Descripcion del proyecto

En el marco de la creacién del Laboratorio de energia edlica y el
programa de fortalecimiento de fabricantes nacionales de
aergoneradores de baja potencia, delineados en el PTA 624/10, en
convenio con el municipio de Cutral-C6, se construye el laboratorio
de ensayos de aerogeneradores de baja potencia. El 28 de junio de
2012 tiene lugar su inauguracion, dandose inicio a las mediciones de
curva de potencia.

El laboratorio esta emplazado en un predio cercado de 7500 m2 y
cuenta con un edificio de 120 m? cubiertos. Las instalaciones
incluyen oficinas, sala de reunién, sala de tableros, depdsito y areas
para trabajos sobre aerogeneradores.

La capacidad de medicién actual permite ensayar en simultaneo
cuatro aerogeneradores. Para ello, se dispone de cuatro torres
tubulares rebatibles, dos torres meteoroldgicas, un sistema de
adquisicion y registro de datos meteorolégicos de referencia y de un
sistema especialmente disefiado para adquisicion y procesamiento
de datos de potencia y su correlacién con los datos meteoroldgicos
medidos. Cada aerogenerador bajo ensayo dispone de un banco de
baterias de electrolito liquido-ciclado profundo y resistencias de
disipacion individuales.

Las torres meteoroldgicas estan ubicadas hacia el oeste de la linea
de puestos de ensayos, direccion que corresponde a la mayor
frecuencia de ocurrencias de altas velocidades de viento. Las torres
meteoroldgicas son de 9 my 18 m de altura respectivamente. Se
dispone de barémetro, termémetro, anemémetros a9 my 18 m, y
veletas a 9 m. De esta manera es posible realizar estimaciones del
perfil de viento a diferentes alturas.

Mediante el ensayo de curva de potencia se obtiene la relacién entre
la velocidad de viento, discretizada en “bines”, y la potencia
generada. El método de “bines” consiste en tomar pares de
muestras de velocidad de viento y potencia eléctrica, registrando los
promedios minutales, valores maximos, minimos y desvi6 estandar
de esta ultima magnitud. Las mediciones se realizan con una
frecuencia de mediciéon de 1 Hz. Los datos obtenidos se clasifican
segun un criterio de elegibilidad, que toma en cuenta los sectores de
exclusion de viento y los niveles de tension del banco de baterias,
tal como sugieren las indicaciones de la norma IEC61400-12 y
anexo H para aerogeneradores de baja potencia.

El célculo de los sectores de exclusion determina las direcciones de
viento que son validas para la medicion de la curva de potencia. En
este célculo se excluyen las direcciones de viento invalidadas por
las perturbaciones que producen los distintos obstaculos presentes
en el predio sobre las torres meteorolégicas y sobre los puestos de
ensayo.

La norma establece la necesidad de contar con al menos diez
minutos de datos validos en cada “bin” de velocidad, desde una
velocidad de viento 1 m/s inferior a la velocidad de inicio de
generacion hasta los 14 m/s, debiéndose totalizar al menos 60 h de
datos elegibles. Adicionalmente se requieren dos curvas
compuestas por 30 h de datos elegibles en un nivel de tension de
banco de baterias 5 % inferior y superior al nominal.

3. Logros y resultados del proyecto

Los primeros equipos ensayados fueron: Giacobone-Eolux 1200

W, ALP Costa-1 1100 W, ST-Charger 600 W e Invap IVS 4500 W.

Estos cuatro equipos presentan diferencias importantes en
cuanto a la potencia nominal, los sistemas de proteccion contra
exceso de velocidad de viento y los sistemas de generacion
eléctrica, entre otras.

Se ha definido un plazo de observacion inicial de los equipos de
un mes, luego del cual se emite un reporte inicial al fabricante,
solicitando que este de su conformidad antes de iniciar
formalmente el ensayo.

Durante el periodo que dure el ensayo se controla el
funcionamiento de los equipos, en cuanto a:

« Performance de potencia

« Sistema de proteccion por viento excesivo

« Sistema de frenado de emergencia

« Vibraciones

« Sistema de orientacion

« Otros parametros de desempefio

En forma complementaria se reportaron mediciones de variables
meteorolégicas al municipio de Cutral-Cé.

Mediante un convenio entre el municipio de Cutral-Cé y Enarsa,
el INTI recibi6é un equipo de medicion de viento SODAR, para la
ejecucion de camparias de medicion destinadas a la evaluacion y
estudios de prefactibilidad de parques edlicos.




LABORATORIOS DE ENERGIA SOLAR TERMICA

F. Pescio, M. Cordi, A. Rodriguez, A. Chiaravalloti
Programa de Industrias de Servicios y Ambiente, Gerencia de Proyectos Especiales
fpescio@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Elevar el nivel tecnolégico de la industria solar, mejorando la
competitividad, facilitando su adaptacion a las actuales corrientes
tecnoldgicas y asegurando la calidad de los bienes producidos.

« Ser referente de los estado provinciales en metrologia y otras
cuestiones relacionadas con la tecnologia industrial de equipos
solares térmicos.

« Transferir y generar tecnologia industrial de apropiacion
colectiva para que personas, grupos, comunidades o sectores
industriales eleven la calidad de su produccion vy,
consecuentemente, la calidad de vida de los ciudadanos,
ademas de facilitar el acceso a la informacién tecnolégica y a la
capacitacion.

Equipo de fabricacion nacional, actualmente
bajo ensayo segtin lineamientos 1ISO 9459-2.

Perfil de descarga - grado de mezclado
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Perfil de temperaturas de extraccion (ISO 9459-2).

2. Descripcion del proyecto

El mercado solar térmico mundial ha crecido fuertemente en los
ultimos 15 afios. Esta tendencia se esta situando en la Argentina,
como asi también en paises limitrofes. Ante este creciente desarrollo
de mercado, el INTI, bajo la direccion del programa de energias
distribuidas y el programa de energia solar, encaro la
responsabilidad de crear un laboratorio para la evaluacién de
colectores y equipos solares térmicos (EST).

El laboratorio en su etapa final permitira medir: rendimiento,
produccion de energia, coeficiente de pérdidas térmicas en tanques,
grado de mezclado/estratificacion, resistencia al granizo, resistencia
a shock térmico, resistencia a la presion interna, resistencia a altas
temperaturas, penetracién de agua de lluvia, congelamiento y
pérdida de carga.

Estos parametros permitiran mejorar el dimensionamiento de
instalaciones solares y brindaran datos de suma importancia para el
desarrollo de la industria nacional

La primera etapa del proyecto fue el estudio de normativas
nacionales e internacionales relativas a la tematica. La conclusién
de esta primera etapa permiti6 identificar a las normas ISO 9806-1-2
e ISO 9459-2 y sus equivalentes europeas como los estandares que
permitiran cumplir con los objetivos propuestos desde el area.

La segunda etapa consisti6 en la confeccién de la ingenieria basica
para la implementacion de todos los ensayos, buscando, a través de
sinergias y simultaneidades, minimizar el area a ocupary el
instrumental necesario. En esta etapa se especificaron todos los
equipos de medicién necesarios.

En la etapa actual en desarrollo se esta llevando a cabo la
adquisicién paulatina de los instrumentos seleccionados. El grado de
avance actual permite realizar ensayos bajo lineamientos de la
norma ISO 9459-2. Con la compra de los instrumentos restantes se
mejoraran las precisiones de medicién de los pardmetros indicados
en dicha norma y se implementara el resto de los ensayos antes
mencionados.

Las etapas posteriores incluyen todos los procedimientos necesarios
para la acreditacién del laboratorio bajo norma ISO 17025.

3. Logros y resultados del proyecto

Los resultados obtenidos transcienden a los valores puntuales de
los ensayos realizados. EI compromiso asumido por el INTI en la
creacion de los laboratorios de energia solar y el compromiso de
los fabricantes nacionales en evaluar sus productos, ha traido
aparejado varios hitos:

« La participacion de fabricantes nacionales en licitaciones
nacionales. Esto sin duda representa un gran incentivo
econdémico a la produccién nacional.

* Implementacién de ensayos bajo lineamientos de la norma ISO
9459-2.

« Especificacion y disefio del equipamiento para los ensayos de
durabilidad y confiabilidad bajo los lineamientos de la norma ISO
9806.

* Numerosos estados provinciales han encarado planes de
fomento de la energia solar térmica sabiendo que cuentan con el
apoyo técnico del INTI.

« EI INTI ha sido convocado a participar de discusiones técnicas y
normativas a nivel internacional. Este hecho no solo reconoce al
INTI como un actor importante en el desarrollo de la energia solar
térmica, sino que representa a los intereses de la Argentina y sus
productores en esferas de discusion internacional.
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PLANTA DEMOSTRATIVA DE PELLETS DE ASERRIN DE
PRESIDENCIA DE LA PLAZA, CHACO

S. Valente, G. Gil
Programa de Industria de Servicios y Ambiente
valente@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Estudiar el disefio mecanico y los supuestos que colocaron en
una parada de funcionamiento a la planta demostrativa de pellets
de aserrin de Presidencia de la Plaza y arribar a un plan
programado de reparacién para un redisefio y puesta en servicio.

2. Descripcion del proyecto

Tradicionalmente los residuos de madera se han considerado
como inocuos para el medio ambiente y la salud debido a su
caracter natural y no peligroso. La realidad nos indica que si estos
residuos no son dispuestos correctamente perjudican al
medioambiente y generan riesgos comprobados para los
habitantes de las localidades involucradas en explotaciones y
actividades madereras.

El pellet de madera es un combustible ecoldgico obtenido
mediante el prensado de residuos generalmente proveniente de
aserraderos o carpinterias de la zona. El desecho se comprime
mediante un proceso mecanico logrando asi un combustible
homogéneo, de gran poder calorifico con bajo contenido de
humedad y mejores propiedades frente a la degradacion natural.
(Obernberger y Thek, 2010). Si bien existen a nivel nacional
plantas de produccion de pellets en base a restos de poda, paja o
para produccion de alimentos balanceados, no se cuenta en la
Argentina ni en la regién con una planta de referencia que
demuestre operativamente que es posible disponer de residuos de
maderas duras o con altas exigencias de extrusion, para generar
combustibles ecoldgicos y de alto potencial caldrico.

En la localidad de Presidencia de la Plaza, cercana al monte
chaquefio, existen cerca de 50 industrias madereras involucradas
en el proyecto de planta demostrativa, que siendo solo el 10 % del
total provincial generan 1200 t/mes de residuos madereros.

Figura 1. Planta de pellets de aserrin. Matriz de extrusion de X46Cr13.

Durante el trascurso del 2011 la planta sufrié diferentes paradas
debido a un mal disefio y operacion de la misma utilizando materia
prima no apta para el tipo de proceso utilizado (equipamiento
disefiado para maderas blandas o residuos de poda). Un aserrin
proveniente de maderas muy duras propias de la zona (algarrobo,
palo lanza, urundai, etc.) con alta humedad, granulometria muy fina
y residuos metalicos u organicos provenientes de los aserraderos,
condujo a continuas paradas del proceso debido al atascamiento
repetido de los agujeros de la matriz con posterior deterioro y
deformacion mecanica de la misma.

Trabajando en conjunto con personal del municipio de Presidencia
de la Plaza y personal de INTI Chaco se estudié dicha problematica.
Se realizaron célculos mecanicos (Trujillo y Calderén) para la zona
de extrusion o matriz entendiendo que hay pelletizacion si y solo si
la presion del rodillo (K) es mayor que la fuerza de rozamiento (R),
segun se indica a continuacién conforme a la figura 2.
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Figura 2. Esfuerzos generados en el proceso de compactacion.

Por otro lado, como primer punto del plan programado de reparacién
y puesta en servicio de la planta, se estudié en forma conjunta con
INTI Mecanica y la CAFHIM (Camara argentina de fabricantes de
herramientas e instrumentos) la posibilidad de sustituir la
importacion de la matriz de extrusion desarrollandola localmente.
Ademas, se realizaron ajustes en las variables de proceso propias
de cada subsistema (molino de martillos, rociador o ajuste de
humedad luego de la molienda, caudal de aserrin a la entrada de la
extrusion) para documentar protocolos de operacion durante la
nueva puesta en marcha.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados
i. El atasco y deterioro de los agujeros de la matriz de extrusion
se debe al alto rozamiento que se registra entre el aserrin y
las paredes de los agujeros.
ii. El deterioro se ve incrementado por el mal filtrado de los
aserrines respecto de residuos metalicos y ceramicos.
ii. Un tamafo de grano fino de aserrin y una humedad menor al
12 % conduce a exigencias mayores de extrudido.

Logros

Se estudio el disefio mecanico de la planta entendiendo que:

i. Se debe pasar del actual diametro de agujero (d) de 6 mm a
8 mm para disminuir el rozamiento aserrin/matriz durante el
extrudido (Ps).

ii. Se debe recortar la seccién eficaz de pelletizado con el
mismo fin (L).

iii. Se deben disminuir el caudal de alimentacion de aserrin a la
entrada del proceso de extrusién, aumentar el tamafo de
grano o astilla del aserrin y ajustar la humedad entre el 12 y
el 15 %.




PREFACTIBILIDAD TECNICA: PARQUE EOLICO 20 MW, CUTRAL-CO

A. Zappa, J. Duzdevich, G.Martin
INTI Neuquén, Laboratorio de Energia Eélica y Unidad técnica Extension
labeolica@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Evaluar la prefactibilidad técnica de la instalacién de un parque
edlico de 20 MW en la ciudad de Cutral-Co, Neuquén. Este
estudio fue solicitado al INTI Neuquén por el municipio de dicha
ciudad, ante la decision de instalar un parque edlico dentro del
territorio municipal que pueda comercializar energia en el
sistema argentino de interconexion (SADI).

Se requiri6 la evaluacién de tres alternativas de
aerogeneradores, dos de origen nacional y uno importado.

Produccion y efecto estela aerogeneradores NRG 1500.

2. Descripcion del proyecto

Parte del estudio de prefactibilidad requiere la confeccion de un
mapa de vientos y rugosidades de la zona en la que se instalara el
parque edlico. Para esto se adquirieron series de datos de viento de
10 afios que surgen de reanalisis elaborados sobre datos obtenidos
por la National Aeronautics and Space Administration (NASA). Estos
datos brindan informacién sobre vientos a 80 m de la altura del
terreno. Asimismo, se adquirieron datos sobre cifras de rugosidad
dentro de un area cuadrangular de 25 km de lado.

La informacion topografica para la elaboracion del atlas edlico de la
zona de emplazamiento se realiza a partir de datos aportados por la
NASA por medio de la Misién Topografica Radar Shunte (SRTM).
Los proyectos de reandlisis realizados a lo largo de los Ultimos afios
por centros de investigacion y agencias meteorolégicas (NCEP-
NCAR Reanalysis Project, ECMWF 1979-1983 Reanalysis Project)
han dado origen a técnicas y metodologias con aplicacion directa en
la industria edlica, en particular, en la estimacion del recurso edlico o
la realizacion de estudios de largo plazo mediante técnicas de
medicién-correlacion-prediccion (MCP). Este reanalisis regional, con
un paso de malla de 20 km y un paso de tiempo horario en el
periodo 1980 a la actualidad, ha permitido la generacién de series
espacial y temporalmente homogéneas que permiten la
reconstruccion de patrones climaticos de distintas variables
meteoroldgicas, entre ellas del recurso edlico, en ventanas
temporales horarias, diarias, mensuales o anuales.

Con la informacion antes mencionada se procedié al desarrollo del
modelo de simulacién tridimensional de la orografia y el viento para
determinar los valores medios anuales de velocidad del viento,
distribucion de Weibull Il y estimacién de la densidad media
energética, en un area mayor a la del proyecto a fin de evaluar las
caracteristicas climaticas de la zona en estudio. Luego, con la
aplicacion simultanea de modelos fluidodinamicos, se corrigieron los
valores obtenidos de los modelos anteriores y se determino el
mapeo edlico de la zona de estudio.

Para el disefio del parque edlico y, por ende, la estimacion de la
produccion de los aerogeneradores, se han utilizado los siguientes
programas de disefio: WAsP 10.0, WindFarm 4.1, AgentinaMap 4.0 y
Matpark. La produccién estimada incluye pérdidas por efecto de
estela para cada aerogenerador dentro del parque edlico. Para la
estimacioén de produccion del parque edlico se realizé una
optimizacion de ubicacién de los aerogeneradores a fin de
determinar el layout éptimo. Las caracteristicas del recurso
determinan utilizar aerogeneradores Clase |, cuya determinacion
final resultara de los estudios del comportamiento de los mismos en
el sitio. Se realizaron simulaciones utilizando tres aerogeneradores
diferentes, dos modelos de fabricacién nacional y uno importado, a
saber: IMPSA IP85, NRG 1500 y VESTAS V112. En la siguiente
tabla se resefian las caracteristicas de cada uno:

Digmatro ratar [m]  Altura del sje [m]  Potencia [MW]

IMPSA IPBS &5 25 20
MRG 1500 ol ™ 1.5
VESTAS V112 112 4 30

3. Logros y resultados del proyecto

A continuacion se detallan los resultados obtenidos para la
simulacion del Parque Eodlico Cutral-Cé.

10 maqui 14 maqui 7 maquinas
IMPSA IP85 NRG 1500 VESTAS V112
20 MW 21 MW 21 MW
Produccion AEP AEP
Ererga [GWh] FC AEP[GWh] FC [GWh] FC
Bruta 78319,5 4470 677621 36,84 920029 50,01
Neta P50 68577 39,14 62964 34,23  81489,7 44,30

Neta P75 65705,6 37,5 59943,4 32,59 785025 42,67

Neta P90 63121,3 36,03 57224,8 31,11 75814 41,21

La eleccion definitiva del aerogenerador 6ptimo para la
localizacion sera resultado de estudios posteriores que
abarcaran, al menos, los siguientes elementos de analisis:

1. Andlisis financiero. Andlisis de sensibilidad respecto de
parametros criticos (tarifa, condiciones de financiamiento, etc.).
2. Disponibilidad efectiva de entrega de las maquinas.

El analisis se realizé a partir de datos provistos por los
fabricantes de cada uno de los aerogeneradores considerados,
por lo que deberan validarse las curvas de potencia utilizadas.
De manera previa a la realizacion del proyecto debera instalarse
una torre anemomeétrica en el sitio de forma de contrastar con
mediciones reales los datos de reanalisis adquiridos.
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PROGRAMA DE FORTALECIMIENTO DE FABRICANTES DE
AEROGENERADORES DE BAJA POTENCIA

A. Zappa, J. Duzdevich, G. Martin, L. Alvarez, A. Oses
INTI Neuquén, Laboratorio de Energia Edlica y Unidad técnica Extension
labeolica@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

* Fortalecer al sector industrial de fabricantes nacionales de
aerogeneradores de baja potencia.

» Promover el desarrollo de la energia edlica y la generacién de
energia renovable (EERR) de manera distribuida.

Objetivos especificos

* Relevar la situacién actual de la industria nacional de
aerogeneradores de baja potencia (hasta 100 kW).

« Identificar los principales factores que caracterizan al sector.

» Generar instancias de vinculacion entre los fabricantes, el INTI
y otros actores.

+ Validar y/o definir en conjunto las lineas de accién a llevar
adelante por el INTI, los fabricantes y otros actores para la
promocion de la actividad.

1° Encuentro de fabricantes nacionales. PTM, abril 2011.

Primerss medstiones obtenkdas
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Primeras mediciones del laboratorio.

2. Descripcion del proyecto

A partir de la aprobacién del PTA 624/10 y conforme a un modelo de
intervencion para el sector de EERR, en noviembre de 2010 el
Centro INTI Neuguén comenzé un relevamiento de fabricantes
nacionales de aerogeneradores de baja potencia.
Hasta enero de 2011 el INTI visitd a 14 fabricantes, diseminados en
siete provincias y se les realizé una encuesta econdémico-productiva,
cuyos resultados fueron plasmados en dos informes. Estos informes
fueron presentados a los fabricantes en el primer encuentro de
fabricantes convocado por el INTI a fines de abril de 2011 en el
auditorio del PTM. En esta ocasion, 11 empresas firmaron un acta
acuerdo con el INTI comprometiéndose a someter a ensayo a sus
equipos. Asimismo, se consensuaron cinco lineas de accién
conjunta para el grupo de fabricantes:

1. Especificaciones técnicas al cliente

2. Legislacion

3. Demanda

4. Mejora de la productividad

5. Financiamiento
En junio de 2012, se inauguraron las instalaciones del Laboratorio
de Energia Edlica en Cutral-Co y se realizé el segundo encuentro de
fabricantes. En la misma semana se realiz6 la “Semana de la edlica”
en Cutral-C6 y Plaza Huincul, dando lugar a una serie de actividades
de difusion para las escuelas primarias de ambas ciudades en las
que se distribuy6 el libro “Energia edlica” del Ing. Mosconi editado
por el INTI. En la misma ocasion se realizaron dos jornadas de
disertaciones técnicas abiertas, entre otras actividades.
En diciembre de 2012 se realiz6 en el PTM el tercer encuentro, en el
que se evaluaron las cinco lineas planteadas, sus niveles de avance
y pasos a seguir. Entre las actividades realizadas, se destacan las
sostenidas en conjunto con el centro INTI Disefio Industrial, la
implementacion del protocolo de medicién del laboratorio y la
explicitacion de un listado de especificaciones técnicas estandar a
proveer a los usuarios.
Actualmente el INTI ha implementado un observatorio tecnolégico
del sector que pretende medir la evolucién del mismo en funcién de
una serie de indicadores especificos.
En el sentido de fortalecer al sector y referenciar los productos
argentinos en el mundo, el INTI se ha vinculado en iniciativas
internacionales de laboratorios de ensayo y en actividades
bilaterales relativas a la edlica con Estados Unidos y Uruguay.
En 2011, 2012 y 2013 se particip6 del congreso anual del Small
Wind Association of Testers (SWAT) y de las reuniones de trabajo
del Task 27 de la International Energy Agency (IEA). Estas
actividades tuvieron en lugar en Estados Unidos, 2011y 2012 y en
Espafia, 2013.
En diciembre de 2012, en coincidencia con el tercer encuentro de
fabricantes, se mantuvieron reuniones con representantes del
Programa de Energia Edlica en Uruguay (PEEU) y de la Asociacién
Uruguaya de Energia Edlica (AUDEE).

3. Logros y resultados del proyecto

Se obtuvo una caracterizacion inicial del sector de referencia
para la intervencion, lograndose reunir a la mayoria de los
fabricantes nacionales en torno a proyectos de interés comun.
Actualmente se discute la creacion de una agrupacién que
represente al sector.

Con la participacion de INTI Disefio Industrial se definieron los
lineamientos para un material comun de comunicacion sectorial.
En el ambito internacional, se logré una vinculacion con el IEA, a
través del Task 27, para participar en las iniciativas
internacionales de etiquetado para el usuario y ensayo de
equipos conectados a la red en ambitos urbanos. Asimismo se
participd en tres congresos de SWAT y en reuniones con el
NREL, a partir de lo que fue posible optimizar los procedimientos
de ensayo del laboratorio.

Con el PEEU y la AUDEE, se propuso trabajar en validar al
laboratorio de Cutral-C6 como una posible referencia técnica
para la actividad en Uruguay.

Se puso en marcha el laboratorio de ensayos de
aerogeneradores de baja potencia. Se entregaron seis informes
preliminares de ensayo que aportaron al mejoramiento del
rendimiento y a la seguridad de funcionamiento de los
productos.

Las actividades sostenidas hasta el momento, han permitido
realizar una caracterizacion acabada de la situacion de este
sector industrial, dando origen al Programa “Desarrollo de
proyectos sustentables de energia edlica’,

recientemente aprobado.




TRABAJOS CON TENSION EN LINEAS DE MEDIA TENSION

G. Martin(, F. Barril("), M. Osés(), R. Santarelli®
(MINTI Neuquén, @ Cooperativa provincial de servicios publicos y comunitarios de Neuquén (CALF)
fbarril@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Asistencia para la realizacion de trabajos de mantenimiento
sobre lineas de media tensién pertenecientes a la cooperativa
eléctrica CALF sin interrupcion del servicio eléctrico (lineas
energizadas).

» Armado del sector trabajos con tensién (TcT) dentro de la
cooperativa CALF.

» Adquisicion y mantenimiento del equipamiento necesario para
la realizacion de TcT.

e n

Practica de cambio de aislador de perno rigido en linea de media tension.

2. Descripcion del proyecto

CALF es la cooperativa eléctrica mas grande de la Patagonia y una
de las mas importantes del pais. Actualmente cuenta con
aproximadamente 150.000 asociados directos y 350 km de lineas de
media tension.

Las intervenciones sobre lineas de media tension, ya sean de
mantenimiento como de ampliacion, se realizaban luego de su
desenergizacion. Estos cortes de energia ocasionaban, pérdidas por
energia no suministrada, penalizaciones de los érganos de control,
costos de maniobras para corte y puesta en servicio de lineas,
deterioro imagen empresaria y disminucion de la satisfaccion de los
asociados.

Por estas razones se decidio la creacion de un sector dentro de
CALF para realizar TcT. Los TcT son una practica profesional que
permite la realizacion de tareas de mantenimiento sobre lineas de
distribucion sin necesidad de interrumpir el servicio.

El asesoramiento para la creacion de este sector dentro de CALF es
parte de un programa de asistencia sostenido por INTI Neuquén en
el que se prevé el armado de un manual de procedimientos
operativos para cada uno de los sectores de la cooperativa.

Al momento, adicionalmente a los trabajos llevados a cabo para el
sector de TcT, se completaron los procedimientos relacionados con
el taller de transformadores y el sector conexiones y disciplina de
mercado.

La realizacion de trabajos con tensién implica, entre otros
requerimientos, personal habilitado para la realizacién de las
diferentes tareas, equipamiento especifico y certificado para uso y
niveles de tensién y procedimientos de trabajo para cada una de las
tareas.

La asistencia del INTI sostenida hasta el momento consistio, entre
otras cuestiones, en la busqueda y analisis de la normativa vigente
para implementacion de TcT, la vinculacién con la Asociacion
Electrotécnica Argentina (AEA) para conocer antecedentes de
implantacién de métodos de trabajo en TcT en otras distribuidoras
eléctricas, el armado del campo de entrenamiento CALF, la
seleccion de proveedores y compra de equipamiento necesario y el
ensayo y certificacion de los mismos.

Mediante la contratacion de referentes técnicos de la AEA, se realizé
durante dos semanas una capacitacion tedrico-practica en TcT para
el personal seleccionado para integrar la cuadrilla de trabajo. Como
resultado de la misma, se habilitaron ocho personas.

3. Logros y resultados del proyecto

En esta primera etapa, CALF quedo en condiciones de
desarrollar las siguientes tareas de TcT:

* Poda

« Cambio de aisladores en suspension

« Conexion de apéndices

« Conexion de acometidas a transformadores.
« Cambio de seccionadores unipolares.

Pasos a seguir
I. Incorporar las siguientes tareas para realizar mediante TcT:
a) Limpieza de celdas de transformacion.
b) Cambio de crucetas.
c) Cambio de postacion.
d) Cambio de tramos de conductores.
e) Reparacion de conductores.
f) Retiro de objetos extrafos.

1l.  Armado de un centro de capacitacion regional (CCR).

1ll. Armado de un laboratorio de ensayos para elementos de TcT.
No hay otro en la region y las alternativas mas préximas se
encuentran a mas de 1000 km.

V. Formacion de un experto dentro del INTI en TcT para asistir a
otras empresas del rubro que operan sobre lineas de MT.
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USO DE ENERGIA GEOTERMICA PARA EL ACONDICIONAMIENTO DE AIRE
EN VIVIENDAS

L. lannelli"), E. J. Bezzo@, A. Bermejo®, P. L. Cozza®), J. A. Fiora®), J. A.Nifio®, R. Prieto®, P. Romero® y S. Gil("-3)
(MUniversidad Nacional de San Martin, ECyT, @Gerencia de Distribucion ENARGAS, GINTI Energia
mingo@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

En Argentina aproximadamente el 30 % de la energia que se
consume se utiliza en viviendas y edificios. Cerca de la mitad de
esta energia se utiliza en acondicionamiento de ambientes. A
unos pocos metros de la superficie, la temperatura del suelo es
muy estable. Con sistemas muy simples es posible aprovechar
este reservorio térmico para construir un acondicionador de aire,
que reduzca el uso de energia y las emisiones de gases de
efecto de invernadero, generando ambientes confortables tanto
en invierno como en verano. La implantacion de medidas de
eficiencia energética podria reducir y hasta eliminar la necesidad
de importar gas, generando ademas un desarrollo industrial en el
pais, con la consecuente generaciéon de empleos.

2. Descripcion del proyecto

La tierra se comporta como un gran colector y acumulador de
energia. Las propiedades térmicas del suelo hacen que las
variaciones diurnas de la temperatura no penetren mas alla de 0,5
my las variaciones anuales lleguen hasta una profundidad de
unos 4 m aproximadamente. El valor de esta temperatura
subterranea es generalmente igual al valor medio de la
temperatura anual de la superficie. En el caso de la zona central y
norte de Argentina, esta temperatura es del orden de 18 £ 2°Cy
es muy préxima a la temperatura de confort a lo largo de todo el
afio. De este modo, haciendo circular aire a través de tubos
enterrados, para llevarlo al interior de las viviendas, la tierra puede
utilizarse como sistema de acondicionamiento con el consecuente
ahorro de energia y disminucién de emisiones, como se ilustra en
la figura 1.

Salida de alre
viciaade

Figura 1. Esquemas de vivienda
para el acondicionamiento
térmico de viviendas utilizando
la energia tierra.

Entrada de
aire extrior

Imbas Enterradas é Alre pre-acondiclonsdo
Através una colaboracion establecida entre el ENARGAS, INTIy
la UNSAM, se realizé un estudio para caracterizar las
propiedades térmicas del suelo. A partir de la variacion media de
temperaturas a lo largo de todo el afo, ver figura 2,
determinandose el perfil de temperatura del suelo en la region
central de Argentina. Desde luego estas propiedades pueden
variar de un lugar a otro dependiendo de las propiedades del
suelo, pero en general tienen un perfil similar al que se muestra
en la figura 3. Es interesante analizar el perfil de temperaturas
ilustrado en la figura 3. Como la onda térmica toma sus valores
maximos en la superficie, a un cuarto de la longitud de onda, x =
2,7 m, tendremos un nodo, como se observa en la figura 3,

3. Logros y resultados del proyecto

Una estimacion de los posibles ahorros puede hacerse de la
manera siguiente: una parte del gasto en climatizacion se debe a
la diferencia de temperatura entre el aire interior y el aire de
reposicion y puede suponerse proporcional a la misma. Fijemos
entonces dos temperaturas (figura 5) tales que por arriba de la
superior se utiliza la refrigeracion y por debajo de la inferior se
usa la calefaccion. Los gastos debidos a la necesaria variacion
de temperatura del aire de reposicién son entonces
proporcionales a las areas verde y amarilla del gréfico.

De nuestros datos en la casa E y datos histéricos para Buenos
Aires pueden estimarse ahorros del orden del 90 % en los gastos

Buenos Aires - Afio=(Todas) Prom(°)=17.7

1944 - 2010
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Figura 2. Grafico de la temperatura én funcién de los meses del afio,
desde 1944 al 2010.
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Figura 3. Variacion de la temperatura "del sue é";;)ara distintas

profundidades. La linea azul corresponde a la posicion de los puntos de
inversion de temperaturas

después un poco mas profundo, indicado por la linea vertical de
trazos, donde se produce una inversion de temperatura, a esta
profundidad en verano el suelo estd mas fresco que el promedio y
en invierno mas calido que el promedio (= 17,7 °C). Por lo tanto esta
profundidad seria la mas adecuada para enterrar los tubos.

35

T_entrada

T_salida=21.5 1.5 C

0 b |

- 7 14 21 28 35 42 49

t (dias)
Figura 4. 1emperaturas de entrada del aire al tubo (curva roja) y a la salida
del mismo (curva azul), pre-acondicionado.
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Figura 5. Por arriba de Tmax se activa la refrigeracion por debajo de Tmin
la calefaccion.

de refrigeracién del aire de reposicion y del 68 % para la
calefaccion del aire de reposicion.

El gasto de climatizacion del aire de reposicién (respecto al total
de climatizacion) es del orden del 22 % en una vivienda tipica,
con lo que los ahorros pueden estimarse en torno 20 % para
refrigeracion y al 15 % para calefaccion. En una vivienda con una
envuelta cuidadosamente aislada térmicamente, tal como la casa
Basf, el peso de la renovacién del aire resulta sensiblemente
superior al 22 %, probablemente del orden del doble con lo que
podrian esperarse ahorros de hasta 30 % y 40 % en calefaccion
y refrigeracion.



VALORIZACION ENERGETICA DE RESIDUOS AGRO Y
FORESTOINDUSTRIALES

Martin Rearte("), Guillermo Martinez Pullido(, Juan Serra), Luis Mopty("), Federico Tuero®
MINTI Tucuman, @GenlA, Ministerio de Industria
mrearte@inti.gob.ar, guimar@inti.gob.ar, jserra@inti.com.ar, ftuero@industria.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

« Relevar y valorizar residuos del agro y la forestoindustria (AFI)
de la region a través de tecnologias sustentables y practicas pre
y posproceso industrial.

« Diversificar el campo de accién de pymes de la region
asistiendo en el desarrollo de maquinas y equipos para adecuar
biomasas a procesos industriales.

« Asistir en proyectos que fortalezcan las cadenas de valor de los
diferentes actores AFI, desarrollando buenas practicas para el
manejo de los residuos biomasicos.

« Articular convenios con instituciones nacionales y extranjeras
para nacionalizar tecnologias de aprovechamiento de residuos
biomasicos y fomentar el uso de energias renovables (ER).

« Brindar asistencia técnica para el aprovechamiento de residuos
biomasicos mediante herramientas de valorizacion.

« Detectar cuencas energéticas factibles para la elaboracion de
proyectos colaborando con el Programa de Generacion
Distribuida del INTI.

Desde el aiio 2010 el Centro INTI Tucuman trabaja en
proyectos de aprovechamiento energético de residuos de
diferentes industrias agroforestales. Como antecedentes,
participé en la instalacién y puesta en marcha de la planta
de gasificacion de biomasa en Presidencia de La Plaza,
Chaco para generar energia a partir de residuos forestales,
ademas realiz6 proyectos para Satus Ager S. A. (semillera
Bs. As.), para ENARSA (Misiones) y para otras localidades.

2. Descripcion del proyecto

Alineado a programas nacionales como el PROBIOMASAYy el
GENREN para el uso de ER a partir de biomasa y respaldado por
un marco regulatorio que cuenta con leyes y normativas como la
ley 26.093, el proyecto "VERAF (valorizacion energética de
residuos agro y forestoindustriales)" tiene como objetivo proveer
soluciones tecnoldgicas para diferentes sectores industriales
vinculados a la generacion y aprovechamiento de residuos
biomasicos, ya sea para uso energético u otras alternativas
industriales, comenzando en Tucuman.

Para lograr los objetivos propuestos desde el area de valorizacion
de residuos del Centro INTI Tucuman se esta proyectando una
planta piloto de valorizacion energética de residuos cuyo fin es
brindar asistencia técnica a pymes metalmecanica diversificando
su actividad mediante el desarrollo o sustitucién de equipos para
todo tipo de operacion de adecuacion y uso de biomasas solidas,
formando a su vez una red tanto generadores de biomasa como
fabricantes de equipos con capacidades técnicas para materializar
innovaciones generadas de la demanda de ambos sectores.

Metodologia propuesta. Caracterizacion biomasica

El VERAF propone caracterizar la regién en cuanto a generadores,
potencialidad, problematicas y a capacidades técnicas (pymes
metalmecanicas). Sobre los generadores, una clasificacion de
acuerdo a sus caracteristicas productivas, ambientales, sociales
para llevar a cabo un plan de visitas técnicas organizadas en una
amplia matriz de trabajo.

1. Generadores primarios de biomasa (GP)

Productores azucareros, citricos, forestales, tabacaleros,
productores agricolas del sector primario que generan considerables
cantidades de biomasa como residuo de la actividad, son posibles
beneficiarios de las innovaciones para mejorar la rentabilidad de su
actividad, en particular los medianos y pequefios productores.

2. Generadores secundarios de biomasa (GS)

Son las industrias agro y forestoindustriales de la regién que
generan biomasa residual derivada de su actividad principal
(semilleras, ingenios, aserraderos y carpinterias, citricolas,
tabacaleras, etc.). Empresas en las que la logistica no presenta
tantas complicaciones como los productores primarios.

3. Municipios (GM)

Municipios que cuentan con grandes pulmones verdes y buena
forestacién urbana. Incorporados a la matriz para estudiar la poda,
su logistica y disposicion final.

4. Metalmecdnicas con capacidades de D+i (MM)

Una red de pymes con capacidades ingenieriles para nacionalizar
tecnologias y realizar innovaciones con el apoyo del INTI.

Relevamientos de empresas agroforestales (RAC, poda de citrus,
madera, metalmecanicas (turbina de BP), municipios y localidades con
problemas ambientales por mala disposicion de residuos.

3. Logros y resultados del proyecto

Se realizaron relevamientos a productores de diferentes sectores
(Cafituc, Subsecretaria de Agricultura familiar, etc.). En las visitas
a los GP se recolect6 informacion de diferentes técnicas en el
manejo y disposicion de los residuos biomasicos. En las visitas a
los GS descubrieron necesidades puntuales que con la
asistencia del Ministerio de Industria, se transformaron en
asistencias técnicas de diagnostico para forestoindustrias. Se
conformaron mesas de trabajo y se entablaron relaciones con
centros especializados en energias renovables y biomasa en
Esparia (CENER y CESEFOR) para brindar capacitaciones y
nacionalizar tecnologias a través de fondos del proyecto de
"Mejora de las economias regionales de la UE" en el que
participa el INTI Tucuman. En las pymes metalmecanicas se
descubrieron desarrollos de calderas de biomasa y turbinas de
BP que pueden integrarse para posibles aplicaciones térmicas.

Tabla de referencias de relevamientos.

Tipo biomasa Relev. Tipo Observaciones

GP Diferentes técnicas de cosecha, problematicas
sectoriales

GP Quema generalizada, pymes grandes con sistema
de gestion.

GP 40 % desperdicios en pequefios productores.
Problemas legislativos

GM Sin disposicién final

GS Falta de buenas practicas, en pequefios y
necesidad de innovacion

GS Problemas de valorizacion energética

GSs Alta generacion de residuos biomasicos sin
disposicion final

Malhoja (RAC) 5
Citrus

Prod. forestal
Poda municipal
Aserraderos
Prod. Chips

Semilleras 1

- o =2 N »

El uso de bionasa presenta un reto tecnolégico y demandas
reales. Para lograr impactos positivos en la matriz energética el
INTI debe fortalecer el area dedicada a atender las problematicas
de este nuevo sector industrial. Se continuara los relevamientos
sumando areas especializadas del INTI y otras instituciones,
generando herramientas para elaborar proyectos de
aprovechamiento y metodologias de valorizacion.
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AISLAMIENTO DE LEVADURAS NATIVAS A PARTIR DE SUEROS LACTEOS
DE EMPRESAS PYMES DE LA PROVINCIA DE SANTA FE

A. Massera(, M. B. Pirola®@, R. Paez(
(Minstituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria (INTA) EEA Rafaela, @INTI Lacteos Rafaela
bpirola@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Aislar e identificar genotipicamente cepas nativas de
Kluyveromyces marxianus y/o Kluyveromyces lactis aisladas de
ambientes de queseria (objetivo especifico de la linea
“Levaduras” del Proyecto FONARSEC Agroindustria “Ecosuero
con valor agregado” N° 03/2010).
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Figura 1. Fragmentos de la
region ITS obtenidos a
partir de levaduras
aisladas de suero de
queseria M: marcador de
peso molecular 100 pb.
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Figura 2. Patréon de
restriccion obtenido a
partir de la digestion del
fragmento ITS de 740 pb
(calles 1 a19) con la
enzima de restriccion
Hinfl. M: marcador de peso
molecular 100 pb. P: peso
molecular de los
fragmentos obtenidos.
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Figura 3. patron
molecular de
amplificacion de las
secuencias inter-LTR de
K. marxianus. Cepas
nativas: calles 1,2,3y5;
M: marcador de peso
molecular 100 pb.

2. Descripcion del proyecto

Las cepas de levaduras de las especies K. marxianus y K. lactis
utilizan la lactosa como fuente de carbono. Estos microorganismos
pueden estar presentes en ambientes de queserias. Son levaduras
de gran interés industrial ya que son capaces de utilizar el suero de
queseria y/o sus derivados para producir biomasa o metabolitos de
interés industrial como enzimas o etanol (Gonzalez Siso, 1996).

Para el aislamiento de las levaduras se tomaron asépticamente
muestras de suero de queso no pasteurizado de seis pymes
queseras de la provincia de Santa Fe. A estas muestras se les
adiciond cloranfenicol 50 pg/mL para inhibir el desarrollo de
bacterias. Ademas se las incubé en agitacion a 150 rpm durante 20
h a 28 °C para favorecer la multiplicacion de las levaduras. Una
alicuota de este cultivo fue sembrada en placas de Petri con el
medio de cultivo sintético ML (medio lactosa), con lactosa como
unica fuente de carbono (Lukondeh y col., 2003). Las levaduras
capaces de crecer en dicho medio se identificaron empleando los
métodos moleculares propuestos por Belloch y colaboradores
(1998). Como primer paso, a las colonias aisladas de levaduras se
las cultivé en el medio YDP (5 g/L extracto de levadura, 5 g/L
peptona de carne, 40 g/L glucosa). A partir de este cultivo se extrajo
el ADN utilizando un kit de extracciéon comercial (Promega). Para la
identificacion por métodos moleculares se amplificé un fragmento de
la region ITS (internal transcripted spacer) del ADN ribosomal, el
cual fue digerido con enzimas de restriccion (Cfol, Haelll, Hinfl) para
obtener patrones de digestion caracteristicos de cada especie de
levadura aislada (tabla 1).

Posteriormente, se utiliz6 la técnica de amplificacion de las
secuencias inter-LTR (Sohier y col., 2009), para diferenciar cepas de
K. marxianus. Las cepas de levaduras identificadas fueron
conservadas a -20 °C para futuros estudios de sus caracteristicas
tecnoldgicas.

TABLA 1. Tamaiio de los fragmentos de restriccion obtenidos a partir de la
digestion con diferentes enzimas de restriccion (Cfol, Haelll, Hinfl) de la
region ITS de Kluyveromyces marxianus (Esteve-Zarzoso y col, 1999).

Fragmentos generados, en pares de bases (bp), luego de digestidn con

enzimas de restriccion
Ciol Hawlll el
285+ 185+ 1404100 Gh4+80 240+ 155+ 13080+ 55+ 50

3. Logros y resultados del proyecto

Se han aislado 126 levaduras capaces de degradar la lactosa, de
las cuales 66 fueron identificadas como K. marxianus mediante la
amplificaciéon de un fragmento de la regién ITS de 740 bp (pares
de bases) de longitud (figura 1) y el patrén de fragmentos de
restriccion caracteristico al utilizar las enzimas Cfol, Haelll y Hinfl
(figura 2). No se aislaron cepas de K. /actis a partir de muestras
de suero de queso de la region. Es posible que en los ambientes
de las queserias muestreadas no se encuentre esta cepa o que
la misma se halle en tan baja cantidad que sea dificultoso
identificarla con el método empleado. La amplificacion de las
secuencias inter-LTR nos permitié identificar 30 cepas diferentes
dentro de la especie K. marxianus (figura 3).

Las cepas identificadas fueron conservadas a -20 °C y
conforman un cepario de interés biotecnoldgico que sera
evaluado para la produccién de biomasa de levadura y/o la
obtencion de productos metabdlicos de interés industrial.

Conclusiones

Hemos obtenido cepas nativas de ambientes de queseria de la
zona. A partir de las mismas y luego de seleccionar aquellas que
presentan mejores caracteristicas tecnoldgicas, se procedera a
estudiar la obtencion de biomasa utilizando como medio de
cultivo suero de queseria. Por este método se espera
bioconvertir la lactosa de este subproducto en proteina
microbiana, que puede ser utilizada como alimentacion animal.
De este modo, se daria valor al lactosuero generado en las
industrias y se reduciria el problema de contaminaciéon que
ocasiona el mismo al ser volcado al ambiente.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ‘
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APROVECHAMIENTO DEL SUERO DE QUESERIA. DESARROLLO DE UNA
BEBIDA LACTEA FERMENTADA

D. Corrales, M. Castells, F. Pino, D. Kuba, M. Rolén
INTI Lacteos PTM
corrales@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El sector quesero argentino produce, como subproducto de la
elaboracioén de quesos, aproximadamente 10.800.000 litros de
suero por dia, de los cuales solo el 25 % es procesado. El 75 %
restante es utilizado para alimentacion animal o bien volcado al
medio ambiente causando serios problemas de contaminacion.
El suero posee un alto valor nutritivo, atribuible principalmente a
la calidad de las proteinas que posee. Ademas, la disponibilidad
de lactosa (cerca del 70 % de los solidos totales), y la presencia
de otros nutrientes esenciales para el crecimiento de
microorganismos convierten al suero en una materia prima de
interés para la formulacién de bebidas fermentadas.

El objetivo del proyecto es desarrollar una bebida fermentada a
partir de suero de queseria liquido, presentando una nueva
alternativa de uso econémicamente factible para las pymes
queseras del pais. Ademas, se busca generar un producto cuyas
caracteristicas nutricionales capten la atencién de los
consumidores interesados en una dieta saludable.

2. Descripcion del proyecto
La figura 1 muestra el diagrama de flujo del proceso de
elaboracion definido en base a ensayos preliminares.
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Figura 1. Diagrama de flujo del proceso.

Se utilizé suero de queso pategras, proveniente de la empresa
Lahore, localizada en 20 de Junio, Marcos Paz, provincia de Buenos
Aires. El suero se encontraba libre de nitratos y nitritos y con pH
superior a 6,5.

Como fermento iniciador se utilizé un cultivo comercial congelado,
constituido por las bacterias lacticas Streptococcus termophillus y
Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus, normalmente empleadas
en la elaboracién de yogur.

En cuanto al microorganismo probidtico, se empleé una cepa de
Lactobacillus casei comercializada por la firma Christian Hansen SA.
Se utilizé inulina, un fructoligosacarido, para aumentar el contenido
de fibra alimentaria en la bebida. Este ingrediente fue provisto por la
empresa Quimita S.A.

Respecto a los andlisis fisicoquimicos y microbiolégicos, tanto al
suero de queso como al producto final se realizé: acidez (norma
IRAM 14005-1:2006), pH (medicion pHmetro HANNA Hi 9025),
solidos totales (norma ISO 6731 IDF21:2010), materia grasa (norma
ISO 1211-IDF 1:2010), proteinas totales (norma ISO 8968-2 IDF 20-
2:2001), cenizas (AOAC920-153,2005), recuento de coliformes y E.
coli (PetriflmTM) en el suero y recuento de Lactobacillus casei en el
producto final (norma ISO 9232 IDF 146:2003, adaptada por el
proveedor).

Se realizé el andlisis sensorial evaluando los atributos de flavor y
textura siguiendo los lineamientos de las normas IRAM 20012:1997
y 20013:2001 respectivamente, mediante un panel entrenado
integrado por 10 personas no videntes. Se realizaron ensayos
afectivos con técnicos pertenecientes a INTI Lacteos, utilizando
escalas de aceptabilidad y punto justo, con el objetivo de ajustar la
formulacion a las caracteristicas sensoriales deseadas.

Figura 2. Foto de la bebida fermentada.

3. Logros y resultados del proyecto

Los resultados de los analisis fisicoquimicos y microbiolégicos
realizados en el suero permitieron establecer la calidad del suero
requerida para la elaboracion de este producto.

Segun el perfil sensorial de flavor y textura se pudieron
establecer las intensidades de los siguientes atributos: olor y
aroma ligero y caracteristico al producto lacteo fermentado o al
saborizante utilizado en su elaboracién; dulzor de ligero a
moderado; acidez moderada; consistencia ligeramente fluida y
homogeneidad homogénea.

La cantidad de fibra cumple con la concentracién exigida en el
Articulo 1386 del capitulo XVII del Cédigo Alimentario Argentino
(C.A.A.) para bebidas “adicionada con fibra alimentaria”.

El probiético L. casei se mantuvo viable durante los 20 dias
posteriores a la elaboracién en una concentracién superior a
1,0x107 UFC/ml, correspondiéndose con lo exigido por el Articulo
1389 del capitulo XVII del C.A.A. para “alimentos con
probidticos”.

Se obtuvo una bebida fermentada adicionada con fibra
alimentaria y L. casei, a partir de suero de queseria liquido
mediante una tecnologia que puede ser transferida a la industria
lactea.

TecnoINTI
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ASISTENCIA PARA EL DESARROLLO DE UN PROGRAMA NACIONAL DE
CONTROL DE CONTAMINANTES EN ALIMENTOS EN ECUADOR: RESIDUOS
DE PLAGUICIDAS Y MICOTOXINAS

Patricia Gatti("), Inés Sola®
(MINTI Lacteos, @INTI Agroalimentos
pagatti@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Ante la solicitud del Interamerican Insitute for Cooperation on
Agriculture (IICA) Ecuador, se trabajé en una propuesta de
estructura nacional con la participacion de instituciones de
Ecuador involucradas en la investigacion y en el control de
contaminantes en alimentos: Ministerio de Agricultura, Ministerio
de Salud, Ministerio de la Produccién, Ministerio de Ambiente
(MAE), Agrocalidad (organismo que actua en el ambito del
Ministerio de Agricultura y es la regulacion en alimentos), INEN
(Instituto de normalizacién y metrologia de Ecuador), OAE
(Organismo ecuatoriano de acreditacion).

2. Descripcion del proyecto

Con material suministrado por IICA y mediante encuestas y
entrevistas con autoridades y profesionales de ministerios, institutos
y laboratorios de Ecuador se recopilé informacién para visualizar el
modo de trabajo posible en dicho pais y diagramar cémo podia
organizarse e implementarse un sistema nacional integrado que
abordara el problema de la contaminacion de alimentos buscando
la prevencion y el control.

Se llevé a cabo un diagndstico observando las interrelaciones entre
las instituciones que abordan estas tematicas horizontales en base
a sus recursos humanos capacitados, infraestructuras,
competencias delegadas y sus experiencias previas en control de
contaminantes en alimentos, especificamente en los casos de
pesticidas y micotoxinas.

El desarrollo de la consultoria incluyd cuatro misiones en total a
Ecuador. Dos realizadas por cada uno de los expertos de INTI, las
cuales se realizaron al inicio y al final del trabajo que se desarrolld
entre agosto 2012 y febrero 2013.

El plan incluye, en una primera etapa, la organizacién de
monitoreos en alimentos susceptibles de contaminacion para los
cuales se proponen los requisitos necesarios para el sistema de
muestreos, laboratorios de referencia nacionales, laboratorios para
screening y formacién de redes de laboratorios.
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3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Primera visita consultoria micotoxinas (30 de julio a 3 de
agosto 2012). Se enviaron previamente encuestas y luego,
durante la visita, se realizaron entrevistas para conocer los
trabajos, competencia y responsabilidades y de alli tomar
informacion para visualizar la forma de realizar un plan nacional.
Del relevamiento se observé que la institucién que podria
organizar un plan a nivel nacional era Agrocalidad.

Se propuso un plan de monitoreo para micotoxinas organizando
toma de muestras y ensayos rapidos de screening en distintas
regiones del pais. Las muestras positivas que tengan niveles
cercanos o por encima de los valores aceptados por CODEX se
enviarian a analizar a los laboratorios de referencia para
confirmacion por métodos quimicos validados. Se propuso la
formacién de redes de laboratorios de screening y laboratorios de
referencia.

Primera visita consultoria plaguicidas (24 al 28 septiembre
2012). Se distribuyeron encuestas a las entidades involucradas en
el proyecto.

Entrevistas realizadas durante la visita: Ministerio de Salud,
Ministerio de Ambiente; Agrocalidad (inocuidad y laboratorios),
Salud Ambiental, INEN laboratorios de Conocoto.

Desarrollo del “Programa nacional de control de contaminantes”.
Planificacion de actividades para la consultoria antes de la
segunda visita.

Segunda visita consultoria micotoxinas (17 a 22 de febrero
2013). Ante la creacion de ARCSA en el Ministerio de Salud, se
reformul6 la propuesta de plan nacional incluyendo a esta nueva
agencia de regulacion y control.

Se realizaron talleres de presentacion de la situacién encontrada en
Ecuador respecto a micotoxinas. Se brindaron capacitaciones sobre
todos los temas que abarcan un plan nacional de prevencion y
control de micotoxinas, a invitados de distintas instituciones. Se
realizé un taller tedrico/practico en el INIAP, en el cual quedé
iniciada la actividad de formar redes de laboratorios.

La propuesta enfatiza el tema de prevencion y de incorporar
micotoxinas y su prevencion, eliminacion, detoxificacion, en la
capacitacion e implementacién de BPA, BPM, HACCP, que los
distintos Ministerios ya estan promocionando.

Se presento una estructura con Agrocalidad como lider, motivo por
el cual el titulo quedo referido solo a productos primarios. En la
estructura se crea un comité interinstitucional en el cual participa
también ARCSA. La estructura final es dinamica, permite la
participacion interinstitucional en el conocimiento de datos y en la
toma de decisiones e incluye la participacion dentro de un comité
asesor, de otras instituciones que no estan comprendidas en el
Comité interinstitucional de toma de decisiones.

Segunda visita consultoria plaguicidas (21 al 25 febrero 2013).
Capacitacion con Agrocalidad: armado de redes de laboratorios.
Taller con Agrocalidad: residuos de pesticidas en leche.
Capacitacion en toma de muestras, muestreos para el ensayo de
plaguicidas en cultivos. Validacion de documento preliminar y del
programa con Agrocalidad y demas actores de los organismos
involucrados. Se obtuvieron propuestas de modificacion e inclusion
de criterios al documento original presentado como preliminar.

Conclusiones

El producto final de la consultoria son dos documentos estructura
base de los Planes nacionales: uno para micotoxinas y otro para
plaguicidas en alimentos de Ecuador.
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ASISTENCIA TECNICA EN LA ENFERMEDAD CELIACA EN LA
REGION DEL GRAN CUYO

M. P. Fernandez, L. Alvarez
INTI Mendoza
paulaf@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

« Resolver un area de vacancia de los consumidores celiacos
locales por no disponer de alimentos confiables para el
tratamiento de su enfermedad.

« Realizar acuerdos institucionales con los organismos de control
de los alimentos, con el fin de mejorar y fortalecer la calidad de
los alimentos libres de gluten.

« Participar en ferias, congresos, eventos de difusion a fin de
informar en la Regién Cuyo el trabajo del INTI en esta tematica.

« Asistir técnicamente a las pymes y mipymes, en lo que respecta
la metodologia de inscripcion de sus productos libres de gluten,
la implementacion de las buenas practicas de manufactura y la
elaboracion de los alimentos sin TACC.

« Procurar acciones que fomenten el desarrollo de laboratorios
de control de alimentos libres de gluten en otras regiones del
pais.

« Establecer actividades que aseguren la confiabilidad de los
resultados de otros laboratorios que cuantifiquen gluten,
mediante la organizacién de ensayos interlaboratorios y la
asignacion de materiales de referencia.

2. Descripcion del proyecto

La enfermedad celiaca es una intolerancia permanente a las
proteinas del gluten, denominadas prolaminas, presentes en cuatro
cereales: trigo, avena, cebada y centeno. Estas prolaminas
producen, en individuos genéticamente predispuestos, lesiones
graves en el intestino delgado. El consumo de gluten provoca la
atrofia de las vellosidades intestinales y por ende, una absorcién
inadecuada de los nutrientes.

Actualmente no hay un tratamiento médico para esta enfermedad; el
unico tratamiento es la suspension, de por vida, del consumo de
gluten en la dieta. Es por ello que es de suma importancia disponer
de alimentos confiables para este grupo de la poblacién.

En Argentina se estima que la prevalencia de esta enfermedad es
del 1 %, y se describe en la bibliografia como una enfermedad
multisistémica. Algunos de los sintomas son:

* Dolor abdominal, distension, gases.

* Estrefiimiento.

+ Disminucion del apetito.

« Diarrea, sea constante o intermitente.

* Intolerancia a la lactosa.

» Nauseas y vomitos.

* Heces flotantes, con sangre, fétidas o "grasosas".

+ Pérdida de peso inexplicable.

En la Argentina hay alrededor de cinco laboratorios, centralizados
en Buenos Aires, Cérdoba y Santa Fe.

Figura 1. Laboratorio de inmunoensayos en INTI Mendoza.

Figura 2. Expo Celiaca 2012.

3. Logros y resultados del proyecto

* En el afio 2009 se presentd un Plan de tareas adicionales que
fue aprobado en el afio 2010 por Disposicion de presidencia N°
368/10. El primer resultado logrado fue la instalacién en INTI
Mendoza de un laboratorio de ensayos inmunolégicos para la
determinacion de gluten. Se realiz6 la validacion de un método
sensible y especifico, un ELISA de tipo competitivo (acrénimo del
inglés enzyme-linked immuno sorbent assay, ensayo por
inmunoabsorcién ligado a enzimas). También se particip6 de un
ensayo interlaboratorio con 12 laboratorios europeos, obteniendo
resultados confiables, con un z-score de -0,37.

« EI INTI Mendoza se ha convertido en el soporte técnico del
Ministerio de Salud del Gobierno de Mendoza, en el control y
fiscalizacion de alimentos libres de gluten. Actualmente se han
analizado alrededor de 300 alimentos regionales que han sido
incorporados al listado de alimentos libres de gluten de la
Administracion Nacional de Medicamentos, Alimentos y
Tecnologia Médica (ANMAT).

« Se ha participado en numerosos eventos de difusion, tales
como:
- Encuentro de primavera, ediciones 2010 y 2011 realizados
por INTI.
- Primeras jornadas de abordaje integral de la enfermedad
celiaca, organizadas por el Programa provincial de deteccién
y control de enfermedad celiaca, y la Direccion de Nutriciéon e
higiene de los alimentos, del Ministerio de Salud de la
provincia de Mendoza. Realizadas los dias 25 y 26/11/2010.
- Jornadas mendocinas 2011 de enfermedad celiaca.
Realizadas el 18/08/11 en el Hotel Executive.
- Expo celiaca 2012. Realizada el 5/5/12 en el edificio
Xeltahuina de OSEP.
- Difusion en medios de comunicacioén: diario El Ciudadano,
diario Uno y entrevistas de radio y television.
« INTI Mendoza pretende ofrecer una asistencia técnica integral
al sector productivo de la regién de Cuyo, capacitando en la
implementacion de las buenas practicas de manufactura con el
fin de evitar contaminaciones cruzadas y obtener alimentos
seguros, de calidad estandarizada para los consumidores de este
sector de la poblacion.
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ASISTENCIA TECNICA POR CONVENIO DE COMPRA ESTATAL DE
‘TOMATE TRITURADO’ POR EL GOBIERNO DE MENDOZA A
ORGANIZACIONES DE AGRICULTURA FAMILIAR

E. Cerchiai, S. Claros, C. Ciurletti, P. Cerutti
INTI Mendoza
cerchiai@inti.gob.ar, idmza@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Asegurar la calidad uniforme de los productos alimenticios
elaborados por las diferentes organizaciones y su aptitud
bromatoldgica.

« Capacitar en la implementacion de sistemas de gestion de la
calidad y seguridad alimentaria (BPA, MHA, BPM, trazabilidad,
etc.) y en mejoras de la productividad.
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Figura 1. Selecciéon y
lavado de tomates.

Figura 2. Tapado
semi-mecanico de
botellas de tomate
triturado.

Figura 3. Depdsito de
producto terminado de una
de las organizaciones
sociales.

2. Descripcion del proyecto

El gobierno de la provincia de Mendoza esté trabajando en un plan
de apoyo a emprendimientos productivos, por lo que ha propuesto la
compra de tomate triturado a organizaciones de la economia de
base social, de modo tal de abastecer a instituciones del estado.
Para ello a través de la Direccion de Economia Social del Ministerio
de Desarrollo Social y Derechos Humanos, se solicité la asistencia
técnica del INTI para garantizar la inocuidad alimentaria de dichos
productos.

En principio se habia planificado la compra de unas 20.000 botellas
a 7 organizaciones/microemprendimientos de pequefia escala que
elaboran este producto en departamentos del Gran Mendoza, para
el afo 2012 y ampliarlo para el 2013. En la practica, para el afio
2012 se concreto la compra de 14.000 botellas y para la temporada
2013 se prevé ampliar la cantidad de unidades a comprar.

El INTI Mendoza, en funcién de lo planificado a principios del 2012,
realiz6 el acompafiamiento y asistencia técnica correspondiente a
todas las organizaciones involucradas. Ademas se procedio a la
extraccion de muestras y andlisis (fisico-quimicos, organolépticos y
microbioldgicos) de todas las partidas de tomate triturado elaborado
en los afios 2012 y 2013.

La asistencia técnica no solo se baso en procesos de elaboracion
(mejora y/u optimizacion), sino también en recomendaciones de
mejora de las condiciones higiénico-sanitarias, edilicias, de
servicios, etc.

Fuera de temporada se brindaran capacitaciones relacionadas tanto
con procesos de elaboracion de otros productos alimenticios
frutihorticolas, como asi también en manipulacién higiénica de los
alimentos (MHA), buenas practicas de manufactura (BPM) y de
mejoras de la productividad.

Parametros ensayados:

» Recuento de mohos.

« Estufado y ensayos microbioldgicos varios.
« Caracteristicas organolépticas.

« Presencia de materias extrafias.

« Proporcion de piel, fibras y semillas.

« Viscosidad por consistémetro Bostwick.

* pH y acidez.

« Vacio y espacio de cabeza.

* Peso neto.

« Sélidos solubles refractométricos (°Brix).

3. Logros y resultados del proyecto

Se analizaron mas de 60 lotes de botellas de tomate triturado de
las 7 organizaciones (microemprendimientos de pequefa escala
que elaboran este producto) a los cuales se les realizaron los
analisis correspondientes.

Se observa un notable incremento en la calidad de estos
productos, ya que todos los lotes responden a los requisitos
establecidos por el Cadigo Alimentario Argentino; incluso se
encuentran mejores parametros en comparacion con productos
similares de escala industrial, como es por ejemplo, el caso de
recuento de mohos.

Se proyecta continuar con el acompafiamiento, asesoramiento y
recomendaciones técnicas relacionadas con la mejora y/u
optimizacion de procesos y productos, generando las condiciones
necesarias de inocuidad y calidad alimentaria del producto, con el
objeto de darle continuidad y crecimiento a este proyecto.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ‘
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ASISTENCIA TECNICA, TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIAY
ACOMPANAMIENTO OPERATIVO DURANTE LA PUESTA EN MARCHA DE
PLANTAS PROCESADORAS DE FRUTAS Y HORTALIZAS EN VENEZUELA

E. Cerchiai, S. Claros, C. Ciurletti, C. Martinez
INTI Mendoza
cerchiai@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Asistir técnicamente a las plantas agroindustriales
socialistas que son fabricas de gestién publica, que procuran
satisfacer la necesidad de abastecimiento y soberania
alimentaria de Venezuela.

* Generar y desarrollar, dentro de este contexto, un documento
que englobe todas aquellas recomendaciones necesarias con
el objetivo de garantizar un buen funcionamiento de las lineas
de produccién de las plantas ALIM - Vegetales (0111, 0117 y
0121) y garantizar la produccién nacional de alimentos de
calidad, aptos e inocuos para la poblacion venezolana.

Figura 1. Vista panoramica ALIM0121 Mene Grande, estado de Zulia.

2. Descripcion del proyecto

En el marco del convenio firmado entre el INTI de Argentina y la
Corporacién de Industrias Intermedias de la Republica Bolivariana
de Venezuela (CORPIVENSA), referido a la construccion de 21
fabricas industriales socialistas, enmarcadas en el “Plan de
industrializacion nacional y el nuevo modelo de produccion
socialista” de ese pais, se describe la necesidad en la etapa final,
de una asistencia técnica, transferencia de tecnologia y
acompafamiento operativo durante la puesta en marcha de las
unidades productivas: ALIM0111, ALIMO121 y ALIMO117. Por lo
cual INTI elabor6 los documentos (manuales) que permiten dejar
plasmado todo lo realizado in situ para su posterior transferencia,
en lo que respecta a asistencia técnica y acompafiamiento en la
puesta en marcha de los distintos equipos constituyentes de la
linea de tubérculos y raices para la elaboracion de productos
alimenticios congelados, y de la linea de frutas tropicales para la
elaboracion de pulpas congeladas, pulpas concentradas asépticas,
jugos y néctares, mermeladas, en base a la experiencia
acumulada por el INTI en Argentina sobre plantas industriales del
mismo rubro.

Figura 2. Vista banderas de Brasil, Venezuela y
Argentina en la ALIM0111 de Bobare (Lara).

Lo realizado y documentado se puede describir en las siguientes
etapas:

« Asesoramiento y/o asistencia técnica en los procesos de
elaboracion propiamente dicho (ensayos con distintas especies y

variedades, formulacién de los productos alimenticios, dosis de los

ingredientes y/o aditivos alimentarios, etc.).

« Asesoramiento y recomendaciones técnicas sobre equipos,
instrumental y/o material de laboratorio, asi como de las técnicas a
realizar para control de procesos y determinacion de los parametros
de calidad de los productos alimenticios.

« Asesoramiento y recomendaciones técnicas sobre control de
calidad de las materias primas.

« Recomendaciones técnicas sobre entrenamiento operativo del
personal en las diferentes etapas de proceso.
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Figura 3. Sector de recepcion de
materias primas y control de
calidad de la linea de frutas

tropicales (guayaba).

Figura 4. Sector limpieza en seco a
rodillos de papa de la linea de
tubérculos y raices.

Figura 5. Sector de seleccion y
retoque de la linea de tubérculos
y raices.

Figura 6. Vista general del laboratorio
de la planta.

Figura 7. Vista general de la zona de pasteurizacion, enfriado,
etiquetado, empacado y estibado de los néctares de frutas.

3. Logros y resultados del proyecto

Del acompafiamiento de la puesta en marcha de las lineas que
conforman las diferentes plantas, ademas del asesoramiento
técnico realizado verbalmente en el lugar, INTI Mendoza elabord
un “Manual de asistencia técnica, transferencia de tecnologia y
acompafiamiento operativo durante la puesta en marcha de las
unidades productivas” para cada una de las plantas procesadoras
de frutas, raices y tubérculos ALIM. Vegetal 0111, ALIM. Vegetal
0121 y ALIM. Vegetal 0117.

Dichos manuales (uno para cada planta) constan de los
siguientes items:

* Introduccién.

+ Datos técnicos de la fabrica.

* Informes técnicos.

* Técnicas para ensayos fisico-quimicos.

* Notas técnicas.

» Normativas bromatolégicas nacionales (Argentina y Venezuela).
* Bibliografia.
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CARACTERIZACION DE QUITOSANOS POR RMN DE PROTON

Marta Calatayud, Fabian Vigliocco, Sergio Rillo, Julieta Heba y Miguel Della Vecchia
INTI Quimica
martac@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Desarrollar una metodologia simple para la caracterizacion y
conocimiento del biomaterial denominado quitosano a través de
la determinacién del grado de acetilacién (DA) por resonancia
magnética nuclear de proton (RMN 'H) sobre soluciones
acuosas de quitosanos.

2. Descripcion del proyecto

Este trabajo presenta los resultados de la caracterizacion por
RMN "H de quitosanos en solucién de acido formico al 5 % en
agua deuterada, sistema solvente que permite obtener sefiales
RMN 'H no interferidas en la zona de medicién y que hasta el
momento no habia sido utilizado en este tipo de
determinaciones!’-341.

Entre los materiales naturales con mayor potencial de uso se
encuentra la quitina y el quitosano, este Ultimo por su infinidad de
aplicaciones tales como proteccion de semillas, liberacién
controlada de fertilizantes, funguicidas, cicatrizantes, bactericidas,
envases, piel artificial, coagulantes, quelantes, terapia genética,
biosensores, nanoparticulas, etc. En este caso el estudio de
quitosanos, dadas sus propiedades antimicrobianas y
biocompatibles, se relaciona con su aplicacion en la industria
alimentaria.

La quitina es el segundo polimero natural mas abundante, por eso
constituye un importante recurso renovable ampliamente
distribuido en la naturaleza tanto en el reino animal como en el
vegetal. Sus principales fuentes son los exoesqueletos de
invertebrados como crustaceos, alas de insectos, paredes
celulares de hongos, algas, etc.

El quitosano es el derivado parcialmente desacetilado de la
quitina. Consiste en unidades de N-acetil-D-glucosamina y D-
glucosamina distribuidas de manera aleatoria a lo largo de la
cadena polimérica.
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Figura 1. Relacion estructural entre la quitina, el quitosano y el quitano.

La quitina y el quitosano son poliglucosaminas que se pueden
distinguir solamente por el grado de acetilacion de los grupos
amino. Como se aprecia en la figura 1, las quitinas tipicas tienen
generalmente grado de acetilacion entre 70-95 % mientras que los
quitosanos tienen un grado de acetilacion entre 15-25 %.

El grado de acetilacién es uno de los pardametros mas importantes
de estos polisacaridos pues determinan sus caracteristicas
funcionales y fisiologicas.

Se estudiaron cerca de 50 muestras de quitosanos obtenidos por
diferentes procesos de desacetilacion de quitina de las cascaras y
peladuras de langostinos, que constituyen un desecho de la
industria pesquera. Los quitosanos fueron preparados en INTI Mar
del Plata a partir de caparazones del langostino Pleoticus muelleri.
Se registraron los espectros RMN 'H de las fracciones solubles de
cada una de las muestras en solucién de &cido férmico al 5 % en
agua deuterada en un equipo Bruker Avance DPX 400 con sonda
multinuclear de gradiente. Los célculos se realizaron en base a las
areas de las sefiales RMN 'H de interés.

[1] Asako Hirai, Hisashi Odani, and Akio Nakajima. 1991. Determination of degree of
deacetylation of chitosan by 1H-NMR spectroscopy. Polymer Bulletin 26:87-94.

[2] Gartner y Lépez. 2010. Medidas de la rigidez del quitosano en solucién a través de la
viscosidad intrinseca. Rev. Fac. Ing. Univ. Antioquia 53:20-29.

[3] Lavertu M. et al. 2003. A validated 1H-NMR method for the determination of the degree of
deacetylation of chitosan. Journal of Pharmaceutical and Biomedical Analysis 32:1149-1158.
[4] Mohammad R. Kasaai et al. 2003. Fragmentation of chitosan by microfluidization process
Innovative Food Science and Emerging Technologies 4:403-413.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

El mejor de los sistemas de disolucién resulté acido férmico al 5 %
(pH 4) en agua deuterada a 40 °C, sonicando 30 minutos. Los
espectros RMN 'H de todas las muestras presentan la sefial
correspondientes! al protdn del carbono 2 de la unidad monomérica
del quitosano desacetilado (3,00 ppm). En las muestras se confirma
la presencia de quitosanos con diferentes grados de acetilacion en
su estructura. En la tabla 1 se muestran los resultados obtenidos
para cinco muestras.

Tabla 1. indice de acetilacién para cinco muestras provenientes de
diferentes tratamientos de desacetilacion.

A 17,3 %
B 15,3 %
C 14,7 %
D 11,7 %
E 28,7 %

El calculo del grado de acetilacionl’#l (DA) se realizé segun:

DA =[(1/3 Hu.) / H,] x 100

Donde:

DA: grado de acetilacion, en porcentaje.

H,: area del pico a 1,88-1,91 ppm asignada a los 3 protones del
grupo metilo del acetilo. Se divide por este nimero de protones
para normalizar.

H,: area del pico a 3,00 ppm asignada al proton unido al carbono 2
correspondiente a la unidad monomérica del quitosano
desacetilado. A modo de ejemplo, en la figura 2, se indican las
areas utilizadas en el calculo del DA.

Figura 2. RMN "H de una muestra de quitosano.

Conclusiones

El método RMN 1H result6 adecuado para el seguimiento de los
procedimientos de desacetilacion y su relacion con las
propiedades de los quitosanos. Tanto la composicién de estos
polimeros como sus dimensiones suelen variar dependiendo del
material de partida y de la rigurosidad del método de obtencién,
por lo tanto la determinacién del grado de acetilacién junto con
otros parametros como la masa molecular y la pureza, son
parametros de conocimiento obligatorio para caracterizar las
propiedades de este biomaterial[2].

Actualmente el estudio de estos parametros se lleva a cabo en
los Laboratorios de Fisico-quimica y de Tecnologia de INTI Mar
del Plata, y el Laboratorio de Productos industriales sintéticos de
INTI Quimica.
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CARACTERIZACION DEL PERFIL SENSORIAL DEL QUESILLO, QUESO DE
PASTA HILADA TRADICIONAL DEL NOROESTE ARGENTINO

1. Nieto(, J. Karlen™, R. Oliszewski®®, B. Aimar(", J. Picotti(")
(MINTI Lacteos Rafaela, ? Universidad Nacional de Tucuman, Facultad de Agronomia y Zootecnia
inieto@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Contribuir a la definicion del queso de pasta hilada del noroeste
argentino mediante la caracterizacion de su perfil sensorial.

2. Descripcion del proyecto

El quesillo es un queso tradicional fresco de pasta hilada
producido en el noroeste de Argentina, principalmente en la
provincia de Tucuman. Se elabora en fabricas artesanales a partir
de recetas tradicionales (figura 1).

Su tecnologia de elaboracion fue parcialmente estudiada (IRAM
2001, 2007a, 2007b; Patifio et al. 2001; Cisint et al. 2002a, 2002b;
Oliszewski et al. 2002; Oliszewski et al. 2007), aunque hasta el
momento no se habian realizado estudios respecto a su
caracterizacion sensorial.

Figura 1. Queso de pasta hilada del noroeste Argentino.

Metodologia

Se evaluaron 3 quesos elaborados en queserias de la cuenca
Tapia-Trancas de la provincia de Tucuman mediante andlisis
descriptivo cuantitativo. Cada prueba se hizo por duplicado y se
promediaron los valores obtenidos para establecer el perfil
sensorial promedio del producto.

Para el andlisis del perfil de textura se utilizaron las definiciones y
procedimientos indicados en las técnicas armonizadas “Guide
d’evaluation sensorielle de la texture des fromages a pate dure ou
semidure” (Bérodier et al. 1997).

Para el analisis del perfil de flavor (definido como sensaciones
olfato-gustativas que involucran el olor, aroma, gustos basicos,
sensaciones trigeminales, persistencia y regusto) se utilizaron las
definiciones y procedimientos indicados en la “Guia para la
evaluacion olfato-gustativa de los quesos de pasta dura 'y
semidura” (Lavanchy et al. 1994).

Se emplearon escalas continuas crecientes de 1 a 7 para expresar
la intensidad percibida en cada atributo, utilizando las referencias
indicadas en cada guia mencionada.

En el marco de las Expolactea del Norte 2011 y 2012, se
desarrollaron talleres teérico-practicos sobre evaluacion sensorial
que permitieron el entrenamiento de los jueces que formaron parte
del panel que evalud y definio las caracteristicas sensoriales del
quesillo, fijandose los valores del perfil de flavor y textura por
consenso.

Los 15 jueces fueron entrenados (figura 2) en la utilizacién de la
técnica de analisis cuantitativo descriptivo (ADC) para determinar el
perfil de textura y flavor contemplado en las normas IRAM 20012
(1998) y 20013 (2001).

A

Figura 2. Entrenamiento de un grupo de jueces.
Los resultados obtenidos por el panel conformado se describen
como anaélisis de apariencia, perfil de flavor y perfil de textura (tabla
1) de los quesillos evaluados.

Deseriptor Quesiilo del norceste argenting
Perfil de aparlencia
Forma Flanchas edongadas y planas (30-60 cm de
\large y 10-15 &m de ancha)
Superfices Lisa, sin corteza
" De blanco a blanco amarillento (dependiendo
tomogeneidad del color | pencadencia de La leche), Uniforme
Brille (exfemo) | Inermedic
. No debe poseer aberturas, ojos mecanicas ni
Homagensidad de la pasia biciégicos
Exudada Leve
Perfil de flavor
InMensidad del olor tipcs  |(20-30

Lactico, caracteristico de acuerdo a la
procedencia de la leche

Infensidad del aroma lipico 3.0 - 4,0

Lactico, caracteristico de acuardo a la
procegancia de la leche

Tipicidad del alor

Tipicidad cal arcma

Duice 20-30
Salada Hasta 3.0
Acide 30-40
Amarga | No presenta
Sansaciin picante ho presena
Olras sensaciones ho presenta
Parsiglencia 20

Perfil de textura

Elasticidad 20
Fibrosidad manual’ 40-60
Firmeza o dureza 3.0
Adharencia 10
Solubilidad |20

Impresiin de humedad 50
Fibrosidad en boca” 30-40

Referencias:
1Presencia de filamentos tipicos (textura fibrilar).
2 Sensacion de percibir filamentos en la boca a medida que el producto se solubiliza.

3. Logros y resultados del proyecto

La metodologia utilizada permite evaluar ciertas caracteristicas
en los quesos que generalmente son subjetivas, pero que
mediante el entrenamiento en evaluacién sensorial se vuelven
objetivas para lograr resultados comparables entre si en distintos
lugares del mundo.

A su vez, este trabajo se manifiesta como un gran aporte a la
caracterizacion del perfil sensorial del quesillo.

La importancia del presente trabajo radica en la difusién de las
caracteristicas sensoriales del queso regional del noroeste
argentino, dado el importante protagonismo que este producto
tiene no solo en el territorio, sino en el pais, y se manifiesta
como herramienta para valorizar un producto obtenido desde el
conocimiento empirico de una region, otorgandole una identidad
objetivamente Argentina.
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CARACTERIZACION FISICOQUIMICA Y MICROBIOLOGICA DE LA LECHE

DE CABRA PERTENECIENTE A LA CUENCA DE SAN PEDRO GUTENBERG,

PROVINCIA DE CORDOBA

B. N. Aimar(", I. G. Nieto(), M. F. Bonafede(", J. H. PicottiV), S. E. Molina Ortiz(®
(MINTI Lacteos sede Rafaela, @INTI Cordoba U.E. Cruz del Eje
baimar@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Analizar y determinar los parametros fisicoquimicos y
microbioldgicos de la leche de cabra producida en la cuenca
lechera de San Pedro Gutenberg, provincia de Cérdoba.

Planta lactea caprina “La Majadita”.

Tabla 1. Porcentaje de materia grasa (MG),
proteinas y sélidos totales (ST), de diciembre
2010 a marzo 2011.

Tabla 2. Media (X) y
desviacion estandar (DE)

MG Proteinas ST Densidad (g/ml)
Mes (0, £DS) (% DS) (% % DS) hEs DE
Dic 547 +063% 4,70 =015 1534 % 0,73 Dic 10301 0,007
Ene 568+ 070° 483023 1572+0842  Ene 10306  0,0010
Feb 500 063" 472%0,13% 1547 0,62 Feb 10326  0,0009
Mar 568 + 0567 504 £0,19° 16,33 % 0,642 Mar 10331 0,010

Tabla 3. Variables microbioldgicas del
mes de diciembre.

Tabla 4. Variables microbiolégicas del
mes de enero.

Aerobios  Coliformes Aerobios  Coliformes

- E. coli = E. coli
N e e wecim TGS G e
1 14x105  1,7x103 <100 1 3x108 <100 <10
2 26x108 1,0 x 108 <100 2 36x10° <100 <10
3 15x106  2,0x108 <100 3 >3x108 1x 108 2x103
4 65x10° <100 <100 4 1,4x10° 8x 103 <10
5 28x105  52x102 <100 5 56x10° 5x10* 2x103
6 >3x108 9,0x 10  6,0x10? 6 >3x10° 1x10% <100
7 1,2x10% <100 <100 7 22x108 4,4 x104 2x10%
8 1,6x10° 3x10° <100

correspondientes a densidad.

2. Descripcion del proyecto

Introduccion

Actualmente, en la cuenca lactea caprina ubicada en la zona de San
Pedro dependiente de la comuna de Gutenberg, provincia de
Cordoba, se encuentra en funcionamiento la planta lactea “La
Majadita”, que recibe por temporada alrededor de 25.000 litros de
leche de cabra de los pequefios productores de la zona, con la que
se elaboran quesos semiduros, comercializados principalmente en la
provincia.

La recopilacién de datos de calidad de leche caprina, inexistentes
hasta el momento en la mencionada zona productiva, permite
explicar el impacto que tendra la materia prima sobre la calidad final
del producto. A su vez se establece un diagnéstico con el propodsito
de fortalecer los procedimientos productivos actuales para la
obtencion de esta materia prima.

Materiales y método

Se efectud un muestreo aleatorio del 40 % de los productores con
una frecuencia mensual, obteniéndose entre 6 y 8 muestras por mes
durante la temporada productiva estacional desde diciembre de
2010 hasta marzo de 2011.

Los andlisis realizados fueron, en lo que respecta a parametros
fisico-quimico: materia grasa, proteinas, soélidos totales y
densidad. Y en lo que atafie a los parametros microbiol6gicos:
recuento de microorganismos aerobios mesofilos, recuento de
coliformes totales y recuento de Escherichia coli.

Los resultados correspondientes a los parametros fisico-quimicos
evaluados se muestran en la Tabla 1, donde se presentan los
promedios de todas las muestras para cada mes. Los resultados de
densidad son satisfactorios a lo largo de la temporada (Tabla 2)
siendo un parametro indicativo del aguado de la leche, dado que la
adicion de agua disminuye su densidad.

Los resultados de las variables microbiologicas se presentan en las
Tablas 3,4,5y 6.

Tabla 5. Variables microbioldgicas del

Tabla 6. Variables microbiolégicas del
mes de febrero.

mes de marzo.

Aerobios  Coliformes E. coli Aerobios  Coliformes E. coli
N° meséfilos totales (UIECImI) N° mesofilos totales U?CI f
(UFC/ml)  (UFC/ml) (UFC/ml)  (UFC/mI)  (UFC/mD
1 29x104 <100 <10 1 12x10° <100 <10
2 45x108 <100 <10 2 13x105  35x104 <10
3 58x105 5x 103 <10 3 6,6 x 105 2x10°% <10
4 5x 108 2x10% <10 4 44x10° 3,5x 102 <10
5 42x105  5x102 <10 5 11x10° <100 <10
6 11x104  31x102 <10 6 29x10°  4x10° <10
7 214x106  11x10¢ <100

3. Logros y resultados del proyecto

La leche producida en la cuenca lacteo-caprina de San Pedro
Gutenberg presenta altos valores de sélidos totales, principalmente
en lo que respecta a proteina y materia grasa, los mismos son
indicadores de buena calidad composicional, originando altos
rendimientos queseros y ademas son comparables con valores
encontrados en estudios realizados sobre cabras criollas serranas.
En cuanto a las variables microbioldgicas, nuestro pais aun no
posee normativa especifica en lo que respecta a leche de cabra,
por ello consideramos los lineamientos que establece la Union
Europea para la calidad higiénica y bacteriolégica de la leche de
cabra en las regulaciones 92/46 y 94/71.

Segun estas, el limite permisible para el recuento de aerobios
mesofilos de < 1,5 x 106 UFC/ml en leches que deberan ser
tratadas térmicamente. Por ende de 28 muestras analizadas a lo
largo de la temporada productiva, el 67,86 % mostraron recuentos
dentro de los parametros aceptables.

Un parametro que nos permite evaluar el manejo higiénico-sanitario
del producto es el recuento de coliformes totales y Escherichia coli.
En nuestro estudio, los valores promedios encontrados para ambos
parametros son inferiores a los encontrados por otros autores.
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COMPORTAMIENTO SENSORIAL DE MUESTRAS DE HARINAS Y
SUBPRODUCTOS DE CEREALES DURANTE EL ALMACENAMIENTO
BAJO CONDICIONES CONTROLADAS

1. Objetivo del proyecto

A. Curia, A. Flores, V. Ferreyra, E. Sanchez, C. Canepare y D. Fornés

INTI Cereales y Oleaginosas
ferreyra@inti.gob.ar

Este trabajo fue realizado en el marco del Proyecto ANII PE ALI
2010 03 “Desarrollo de productos de panificacion a partir de
harinas compuestas de grano entero precocidas por extrusion”,
ejecutado mediante la alianza COPAGRAN! - CIPUZ2 - INTI -
LATUS.
El objetivo del ensayo fue determinar qué defectos o
caracteristicas sensoriales negativas surgen del almacenamiento
de harinas con y sin tratamiento de extrusion.
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Figura 1. Comportamiento
sensorial para avena.

Figura 2. Comportamiento
sensorial para germen.
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Figura 3. Comportamiento
sensorial para sorgo.

Figura 4: Comportamiento
sensorial para salvado.

Soja
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Figura 5: Comportamiento
sensorial para soja.

2. Descripcion del proyecto

Las harinas integrales estudiadas fueron harina de sorgo blanco,
harina de soja, harina de avena y dentro de los subproductos
germen y salvado de trigo.

Las muestras fueron almacenadas a 30 + 2 °C y las muestras control
a -18 °C durante 2 meses. Cada 20 dias se retiraron muestras de
ambas condiciones y se compararon. Un panel de 6 evaluadores
seleccionados y entrenados segun las normas IRAM de evaluacion
sensorial evaluaron las muestras por olfaccion directa. Se evaluaron
las muestras por discusion y consenso en mesa redonda bajo la
metodologia de analisis descriptivo cuantitativo (QDA).

El descriptor rancio-oxidado fue la caracteristica sensorial que surgi6é
como indicador del deterioro a través del tiempo en todas las
muestras.

Los evaluadores recibieron entrenamiento con muestras de distintos
estadios de rancidez de aceites segun normas estandarizadas
(Flavor Panel Evaluation of Vegetable Oils, 1989, AOCS
Recommended Practice Cg 2-83, Champaign, lllinois).

Para ello aceite de girasol de primera calidad (prensado en frio)
marca Natura fue sometido a 60 °C durante 14 dias dispuesto en un
envase de hojalata previamente acondicionada totalmente libre del
barniz protector interior. Luego se realizaron diluciones para lograr el
consenso en la utilizacién de la escala utilizada (escala de 0
“ausencia de rancio-oxidado” a 10 “alta intensidad de rancio-
oxidado”).

Estas referencias de entrenamiento fueron presentadas segun los
lineamientos propuestos en AOCS (1989): 10-12 ml de aceite fueron
servidos en vasos de vidrio adecuadamente desodorizados, tapados
con placas de Petri de 5 cm de diametro. Los vasos se presentaron
en cajas de poliestireno expandido sumergidos hasta 2 cm de su
altura con agua a 60 °C, con el objetivo que el aceite fuera evaluado
entre 27-32 °C.

Para el analisis de los datos se ajustaron regresiones logisticas con
todos los datos del panel mediante el programa estadistico Genstat
Teaching Edition (VSN, United Kingdom).

Todas las harinas presentaron significancia segun el analisis de
varianza de la regresion ajustada. Las regresiones logisticas
ajustadas se presentan en los graficos 1, 2, 3, 4 y 5 con sus
promedios.

Notas:

1. Cooperativa Agraria Nacional (Uruguay).

2. Centro de Industriales Panaderos de Uruguay.
3. Laboratorio Tecnolégico del Uruguay.

3. Logros y resultados del proyecto

Segun los resultados obtenidos se pudo observar que:

- En la harina de avena y en el salvado de trigo el tratamiento de
extrusion tiene un efecto positivo a fin de evitar el enranciamiento
sensorial.
- La harina de avena no extrudida en el tiempo 0 ya presenta una
intensidad apreciable de aroma rancio, posiblemente se deba a
que el freezado de las muestras atenué pero no logré inhibir
completamente el enranciamiento enzimatico que se da
naturalmente en la avena.
- En el caso del sorgo y la soja el tratamiento de extrusién no
presenta diferencias con el tratamiento de molienda tradicional.

- Para el germen de trigo el tratamiento de extrusién tiene un
efecto favorecedor del enranciamiento, siendo la extrusién un
tratamiento que probablemente esté generando la activacién de
las reacciones del enranciamiento no enzimatico oxidativo.

Se logro:

- Estudiar el tratamiento de extrusion frente al de no extrusion,
verificandose diferentes comportamientos para las harinas y los
subproductos.

- Determinar qué tratamiento debe ser aplicado para cada una de
las harinas y los subproductos con el fin de extender el tiempo de
almacenamiento en funcion de evitar la aparicion del aroma
rancio-oxidado.
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CONCURSO “MIELES DEL CHACO”: UNA HERRAMIENTA PARA LA
MEJORA DE LA COMPETITIVIDAD DE LOS PRODUCTOS

O. Apablaza®®, J. Winter", G. Yurkiv@, P. Ohaco("
MINTI Neuquén, @INTI Chaco
apablaza@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Premiar la miel de mayor aceptabilidad por los asistentes a las
XVII jornadas de apicultura del impenetrable chaquefio y 12 de
produccion primaria regional, a través de una prueba de
aceptabilidad.

« Acercar a los apicultores de la region una herramienta para
mejorar el posicionamiento de sus productos en el mercado.

2. Descripcion del proyecto

A partir de la iniciativa de la Asociacion de apicultores de Juan
José Castelli, la Unidad de Extension de Chaco solicité a INTI
Neuquén organizar en conjunto el 1° concurso de mieles del
Chaco, dado que se tenia experiencia previa en la organizaciéon
de un concurso de mieles.

Para el desarrollo del concurso se llevé a cabo un disefio
experimental basado en una prueba de consumidores. El
objetivo de la prueba de consumidores es establecer la
preferencia o aceptabilidad de un producto por los consumidores
actuales o potenciales.

Al igual que en el 1° concurso de mieles patagénicas organizado
en Neuquén (julio del 2011), se decidi6 utilizar un método
sencillo como es el cuantitativo de aceptacion. Para el desarrollo
del mismo se utilizé una escala hedénica de 9 puntos.

Se recibieron en total 13 muestras, participando un total de 13
productores. Las mismas fueron ingresadas al laboratorio y
codificadas (figura 1).

Figura 1. Preparacion de las muestras en instalaciones del INTA EEA J. J.
Castelli, Chaco.

Para cada muestra inscripta se determiné su humedad y color,
siendo clasificadas para participar en alguna de las dos categorias,
quedando 8 muestras participantes en la categoria de “mieles
claras” (£ 65 mm Pfund) y 5 en la categoria de “mieles oscuras” (>65
mm Pfund). Todas las muestras cumplieron con el parametro de
humedad (menor a 20 %).

Se preparé un disefio experimental tal que las 13 muestras fueran
degustadas 25 veces cada una.

La degustacion de las mieles se desarroll6é durante los dias 10 y 11
de agosto de 2012. Las mieles claras fueron degustadas el primer
dia y las oscuras el segundo (figura 2).

Figura 2. Stand del INTI en las XVII jornadas de apicultura del impenetrable
chaquefio.

Se entregd a cada consumidor un dio de mieles codificadas con tres
digitos en vasitos de plastico descartables tapados con un papel de
aluminio. Se les solicité que completen un formulario con los datos
de la muestra y elegir un puntaje para la misma. Se utilizé una
escala del 1 al 9 (desde “me disgusta muchisimo” a “me gusta
muchisimo”).

Los datos obtenidos durante los dos dias fueron procesados. Se
calcul6 la frecuencia acumulada de los puntajes asignados por los
consumidores a cada miel y se graficd un histograma por cada
muestra participante. Se establecié como criterio que la miel fue
aceptada si la puntuacion recibida era de 6 puntos o mas.

3. Logros y resultados del proyecto

La miel ganadora de categoria “mieles claras” era procedente de
la localidad de Tres Isletas, en tanto la miel ganadora de
categoria “mieles oscuras” provenia de la ciudad J. J. Castelli.

Las mieles del 1° y 2° puesto de cada categoria recibieron como
premio un certificado y un analisis fisico-quimico completo.

« Los participantes tuvieron la oportunidad de conocer la
diversidad de mieles que se producen en su provincia.

» Los apicultores participantes pudieron utilizar este concurso
como herramienta para conocer la aceptacién de su producto y
tener una nocién de la calidad de su miel.

» Ademas, permitié la presencia activa del INTI en estas
importantes jornadas que se desarrollan desde hace mas de 17
afios en el Norte de nuestro pais.
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CONTAMINACION CON ESPORULADOS EN CISTERNAS DE LECHE
(ESTUDIO EXPLORATORIO)

Elisabet L. Ramos(", Laura Robert("), June A. Thomas(@
(MINTI Lacteos Rafaela, @Universidad Nacional del Litoral, Facultad de Ciencias Agrarias
eramos@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Realizar un estudio exploratorio sobre posible contaminacion de
esporulados (Clostridium) en leche de tanque en
establecimientos lecheros de la provincia de Santa Fe
(Departamento Las Colonias y San Justo) con ofrecimiento de
silaje a vacas en produccion durante la mayor parte del afio.

Figura 1. Extraccion del silaje.

s

“ _.';: Figura 3. Grado de suciedad de
-y las vacas al entrar al tambo.

Figura 2. Limpieza de los pezones.

2. Descripcion del proyecto

Mediante un estudio exploratorio, se realizé en primera instancia un
muestreo inicial a 20 tambos que corresponden al departamento Las
Colonias y San Justo de la provincia de Santa Fe y se determinaron
analiticamente microorganismos esporulados anaerdébicos
fermentadores de lactato (expresados como NMP de esporas/L de
leche), solo para el periodo otofio 2010. De los 20 tambos iniciales,
se seleccionaron 9 de ellos y se realizaron evaluaciones durante el
periodo otofio 2010-otofio 2011. Para lo cual se realizaron ensayos
como:

* Recuento de microorganismos esporulados anaerdbicos
fermentadores de lactato (NMP esporas/L) en leche cruda.

« Recuento de esporas gasogenas (NMP esporas/g heces) en una
muestra compuesta tomadas de heces de 10 vacas en lactancia 72
h después de consumido el alimento.

« Calidad de los silos de maiz y sorgo (silo bolsa): MS (%), pH,
Nina/Nt (%), PB (%), FDA (%), Nnipa/N+ (%), EM (Mcal/kg MS).

A su vez se realizaron observaciones en cada tambo y se
caracterizaron de la siguiente manera:

« Calificacién de la suciedad de las vacas al entrar al tambo.

« Rutina de ordefio (higiene de los pezones).

« Higiene del ambiente de ordefio.

« Calidad del silaje almacenado en bolsas.

« Procedimiento de extraccion del silaje.

* Suministro del alimento.

En las figuras 1, 2 y 3 se muestran las condiciones de la extraccion
del silaje, la limpieza de los pezones y el grado de suciedad de las
vacas.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

El relevamiento inicial de los 20 tambos indica que el 65 % de los
tambos presenta niveles de contaminacion dentro del rango entre
200 — 1000NMP de esporas/L. EI 5 % de las cisternas
muestreadas presenta valores aceptables en leche de calidad para
la industrializacion de los quesos: < 200 NMP esporas/L. En la
figura 4 se observa la distribucion de los niveles de esporulados.

50
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Figura 4. Contaminacion (clostridios) en leche de tanque NMP esporas/L.

De los 9 tambos seleccionados, la mayoria de los establecimientos
presenta valores por encima del valor minimo de referencia (< 200
NMP esporas/L). Mas del 50 % de los establecimientos presenta
valores que se encontraron dentro del rango superior (> 1000 NMP
esporas/L). Con respecto a la estacién, la mas favorable resulta
ser en primavera con casi el 80 % de los tambos en los niveles
<200 NMP esporas/L. La figura 5 refleja el comportamiento de los
tambos en relacion con la estacion.

En la figura 6 se muestra un andlisis estadistico exploratorio
utilizando como herramienta el analisis de correspondencia para
evaluar las relaciones entre las variables NMP de esporulados en
leche, NMP de esporas en heces, higiene del animal, higiene
ambiental, rutina de ordefie y época del afio.
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Figura 5. NMP esporas/L leche/estacion/tambo (otofio 2010-otofio 2011).
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Figura 6. Biplot, analisis de correspondencia.

Conclusiones

Si bien los resultados de dicho relevamiento son prelimares y
exploratorios, se puede suponer que el desarrollo de bacterias
esporuladas en leche se debe principalmente a las bacterias
esporuladas desarrolladas en heces de animal causantes de la
calidad de higiene del tambo y de la calidad del alimento y de
como este se distribuye y conserva.

Para profundizar las causas y efectos de posible contaminacion
de esporulados en leche, se recomienda ampliar el muestreo a
otros tambos de la regién, aumentar el nimero de muestra a
analizar y realizar una georreferenciacién de los tambos
estudiados.
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CONTROL AMBIENTAL EN PYMES ELABORADORAS DE QUESO FRESCO

M. Demaria, L. Di Ninni, M. Cortés, L. Colombo
INTI Lacteos sede Rafaela
demaria@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Llevar a cabo un monitoreo ambiental en pequefias y medianas
empresas (pymes) lacteas elaboradoras de queso fresco para
evaluar la calidad microbiolégica del ambiente y la distribucion de
la carga microbiana de la superficie, en las camaras de
maduracion y saladeros de los quesos frescos.

Método sedimentacion (izquierda), método hisopado (derecha).
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Resultados obtenidos de saladeros y camaras de maduracion.

2. Descripcion del proyecto

El relevamiento se realizé en ocho pymes lacteas procesadoras de
queso fresco ubicadas en la cuenca lechera de la region centro
(provincias de Santa Fe y Cordoba).

Desarrollo

Los sitios de muestreo seleccionados son los pisos, paredes,
moldes, piletas y puertas de las cdmaras de maduracion y saladeros
de quesos frescos. En algunas empresas estos sectores
pertenecian al mismo espacio fisico.

La metodologia implementada para evaluar el control de carga
microbiana en el aire es el método pasivo por sedimentacion (IRAM,
2004). En cambio para evaluar la carga microbiana de la superficie
de los distintos puntos de muestreo se utilizé el método de contacto
con hisopo.

EI monitoreo ambiental de la carga microbiana del aire en los
saladeros y en las camaras de maduracion se realiz6 en distintos
sitios identificados como: A, B, C,D,Ey F.

Resultados

La evaluacion de los datos evidencia que el total de las empresas
mostraron un crecimiento de mohos y el 90 % desarrollo de
levaduras tanto en los saladeros como en las cdmaras de
maduracion.

En cuanto a los datos obtenidos en las camaras de maduracion se
observa que los recuentos de mohos y levaduras son inferiores a los
del saladero debido muy probablemente a que presentan una menor
humedad relativa.

Los datos reflejan que el nivel de levaduras es inferior al de mohos
en un 75 % en los saladeros y en un 63 % en las camaras de
maduracién.

Solo una de las empresas no presentd desarrollo de levaduras en
ninguno de los sitios controlados. Asi como también en una sola
empresa se obtuvo crecimiento muy elevado (> 150 ufc/15 min) de
mohos y levaduras en la cdmara de maduracion.

La distribucion de la carga microbiana de la superficie en las
camaras de maduracion se evaluaron en puertas, moldes y pared.
En los saladeros se tomaron muestras de la pileta y la pared.

Los resultados de la carga de mohos y levaduras del control de
superficie se expresa como: ufc/cm?2.

En el control realizado en las superficies de las camaras de
maduracién se demuestra un predominio de levaduras, mostrando
un nivel superior en los moldes.

En las superficies de los saladeros los resultados indican un
predominio de levaduras, mostrando que el 75 % de las empresas
tienen un nivel elevado en las piletas.

3. Logros y resultados del proyecto

El objetivo de este trabajo fue alcanzado demostrando que en
estas pequefias y medianas empresas (pymes) lacteas
elaboradoras de queso fresco la calidad microbiolégica del
ambiente y de las superficies es deficiente, tanto en las camaras
de maduracién como en los saladeros.

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos se sugiere que
estas empresas implementen sistemas de control y vigilancia en
todos los niveles de produccion de modo de gestionar
eficazmente las zonas de riesgo microbiolégico ambiental en la
planta y servir como sistema de alerta temprana para identificar y
eliminar potenciales fuentes de contaminacion.

La aplicacién de estas medidas preventivas es importante para
evitar que los alimentos produzcan un dafio en la salud del
consumidor y pérdidas econdémicas en la produccion.
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DESARROLLO DE BARRAS DE CEREAL: UN ALIMENTO FUNCIONAL

J. Arechaga, R. Domanico, C. Falabella, R. Mones, M. Murano, J. Ziolo, A. Dias Vieira, M. Cordara
INTI Agroalimentos
mcordara@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Desarrollo a escala laboratorio, solicitado por un
microemprendedor, de una barra a base de cereales y espirulina
que reuna las caracteristicas de un alimento funcional.

2. Descripcion del proyecto

“Un alimento funcional es aquel que contiene componentes
biolégicamente activos que ejercen efectos beneficiosos en una o
varias funciones del organismo...” (1).

Se utilizaron distintas combinatorias de materias primas: cereales
convencionales, no convencionales como quinua y amaranto y
espirulina (figura 1).

Figura 1. Materias primas.

Tanto la quinua como el amaranto tienen una composicién mucho
mas equilibrada que los cereales convencionales y sobre todo
mayor cantidad de proteinas de alto valor biolégico. Los cereales
clasicos tienen carencias de lisina, metionina y cisteina, punto
fuerte de estos granos. La quinua tiene 5 veces mas lisina y mas
del doble de metionina que el trigo. Ademas ambos cereales son
pobres en grasas y mas ricos en hierro, calcio, fésforo, fibra y
vitamina E, con respecto a los cereales clasicos. También poseen
apreciable cantidad de vitaminas del grupo B.

La espirulina (o Arthrospira) es una bacteria perteneciente al grupo
de las cianobacterias. Tiene el respaldo de organismos
internacionales: en 1992 FAO la considera “el producto sano para
el siglo XXI". Las investigaciones han encontrado que la espirulina
constituye una ayuda en la prevencion de varias patologias
ademas de dar saciedad. Es rica en minerales, vitaminas, en
particular B12.

Si bien en el mundo hay productos con espirulina, en la Argentina
su uso y beneficios no estan muy difundidos. Es por eso que se
penso en una barrita innovadora destinada a un amplio sector de
la poblacién.

Aclaraciones y citas

(1) Humanitas, Humanidades Médica N° 24. Febrero 2008. Pag.1-27.

*Extrudir: someter a calor y presion a un material para cambiar su estructura, forma y
volumen.

Agradecemos la colaboracion de las areas de Microbiologia, Cereales, harinas y
productos derivados, Oleaginosas y subproductos.

Metodologia

Para desarrollar este producto se tuvieron en cuenta ciertos criterios,
a saber:

« Porcentaje de agua 6ptimo para que el producto tenga una buena
textura, minimizando el riesgo microbiolégico.

« Se consider6 ademas el tipo y forma de materias primas (cereales)
para lograr una barra de estructura equilibrada. En base a los
analisis sensoriales realizados por el grupo de trabajo, se decidio la
utilizacion de quinua y amaranto extrudidos*.

« Otro parametro importante fue la temperatura y porcentaje de las
mezcla de los jarabes, una de las materia prima aglutinantes, dado
que influye totalmente en la estructura de las barritas.

El desarrollo se realiz6 sin el agregado de conservantes, por ser un
producto de distribucién masiva e inmediata. Con estas
consideraciones se definié una férmula indicativa y método de
proceso a escala de laboratorio (figura 2).

Figura 2. Formulacion.

En una segunda etapa se llevé a cabo la transferencia tecnolégica a
escala artesanal (figura 3).

El centro INTI Agroalimentos completé el desarrollo con el
etiquetado nutricional del producto.

3. Logros y resultados del proyecto

« Se desarroll6 una barrita de cereal innovadora.

« Se realizd la transferencia tecnolégica.

« Se definié el etiquetado nutricional del producto basado en
analisis fisico quimicos y microbiolégicos.

« Se inicio el tramite frente al Registro Nacional del Producto
Alimenticio (RBPA).

Se obtuvo una barra de cereal (figura 4) con un menor contenido
de sal que las barras de cereales que se ofrecen hoy en el
mercado, rica en fibra y con un buen perfil de acidos grasos.

Figura 4. Barra de cereal.
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DESARROLLO DE PASTAS SECAS Y FRESCAS LIBRES DE GLUTEN

N. Apro, V. Ferreyra, M. Fournier, A. Curia, A. Flores, E. Sanchez, D. Fornés, C. Canepare, J. Rodriguez Lopez
INTI Cereales y Oleaginosas
ferreyra@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto 2. Descripcion del proyecto

Dentro del Proyecto vida sin TACC (trigo, avena, cebada y centeno),
en el que se encuentra trabajando hace unos afios el INTI Cereales
y Oleaginosas, se han desarrollado una amplia variedad de
productos libres de gluten, destinados especialmente a la poblacion
celiaca. Entre ellos podemos mencionar las pastas frescas y secas,
sobre las cuales se han logrado los ultimos avances a demanda de
2 empresas del sector.

En la actualidad la oferta de pastas sin TACC en la Argentina es
reducida. La mayoria de estos productos son importados y la
presentacion es como pastas secas. Por lo tanto, este proyecto
es fundamental como sustitucién de importaciones.

Los objetivos principales son:

- Desarrollar pastas frescas y secas libres de gluten.

- Transferir el producto y proceso a escala semiindustrial e
industrial.

- Fortalecer el sector de empresas elaboradoras de productos
libres de gluten a través de asistencia técnica permanente.

Respecto de las pastas frescas, el desarrollo se realizé a escala
semiindustrial de manera de reproducir lo mas cercano posible las
condiciones reales de procesamiento del producto terminado.
Primeramente se formulé una “premezcla especial para pastas” y
luego se procedi6 al desarrollo de “ravioles frescos sin TACC”.

Para el mezclado-amasado se utilizé una amasadora batea redonda
lenta. El laminado se realiz6 con una maquina laminadora para
pasta tipo SIAM. El formado de la pasta se llevo a cabo en una
raviolera industrial tipo SIAM (ver figuras 1y 2). El producto final
obtenido fue “ravioles de verdura”.

En cuanto a las pastas secas, se realizaron formulaciones con
diferentes mezclas de harinas de cereales aptas para celiacos. El
producto se obtuvo a través de un extrusor-formador de pasta, con
camara de amasado incorporada, tornillo extrusor con camisa de
refrigeracion y dispositivo de corte automatico para pasta corta con
ajustador electrénico de velocidad. Se utilizé una matriz especial
para obtener fideos tipo “mostacholes”.

El secado de la pasta se efectud en un secador estatico para pasta,
de carro para disposicion de telares apilables, programable, con
resistencia eléctrica y control automatico de parametros de secado.

Las pastas frescas fueron evaluadas sensorialmente, obteniéndose
los datos que se muestran en la tabla 1.

Tabla 1. Caracteristicas sensoriales del producto pastas frescas

Durante la coccien las wnidades no s& separaron de la plancha

onginal. El coladofilrado ayudd a separar kas unidades,
Apariencia Color verde y grisdcas, presencia dé muchos puntos negros v

marranes, plarden &l troguelado quedando los bordes ksos, 1a

masa da la sensacion de estar cruda

El rawviol presanta una acapiabla relaciin de masameians

Aroma Mezcla de cereales cocidos, 8 huevo como secundario.
Masa: mencs inlensidad a cereales cocidos ya que el rellenn e
aporla sabor.

Sabor Relleno: alta intensidad de salado, acelga, cdmico, sabor

asociado a glulamato de sodio.
El raviol da la sensacion de provecar aito nivel de saciedad

Masa: Resstante al cofe, no es cohesiva, se adhiera al paladar,
Textura Aspera y rugosa al tacko. No 48 pegan unts anfre olros,
Ralleno: lipica, alta presencia de fibra vegetal

Figura 2. Producto final obtenido.
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3. Logros y resultados del proyecto Para pastas secas (fideos mostacholes):
Se han realizado avances respecto de los ensayos a escala
Los resultados obtenidos para cada producto fueron: piloto. Se espera la transferencia del proceso de elaboracion a
escala industrial para culminar con los ensayos sensoriales de
Para pastas frescas (ravioles): aceptabilidad del producto terminado.
Una vez obtenida la premezcla se ajustaron las variables del
proceso de elaboracién de ravioles (agua agregada durante el A modo de conclusién podemos decir que:
amasado, aditivos, tiempo de mezclado-amasado de los - La tecnologia de obtencién (pregelatinizacion de granos) de las
ingredientes, laminado de la masa, formado de la pasta, coccion harinas utilizadas en el desarrollo de pastas frescas y secas
del producto terminado). libres de gluten, permite obtener productos con éptimas
En la préxima etapa del plan de trabajo propuesto, los propiedades sensoriales.
parametros finales de la elaboracién seran ajustados, cuando se - La transferencia de los productos y su proceso de elaboracién a
realice la transferencia del proceso en la planta de la empresa. escala industrial y artesanal se realizara a corto plazo.
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DESARROLLO DE TECNOLOGIA PARA EL AGREGADO DE VALOR A LA
PRODUCCION FRUTICOLA: ELABORACION DE NECTARES

E. Cerchiai, S. Claros, C. Ciurletti, P. Cerutti
INTI Mendoza
cerchiai@inti.gob.ar, idmza@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

« Asistir técnicamente en la instalacion, ensayos y puesta en
marcha de equipos multipropésito para la elaboracién de
néctares de frutas de carozo y de pepita a escala adecuada para
agricultura familiar, interactuando con el sector metalmecanico
regional.

* Desarrollar y formular productos con alto valor agregado
orientado al mercado interno a partir de frutas frescas de
estacion.

« Capacitar al personal para trabajar en la planta de proceso de
néctares.

« Capacitar en la implementacion de sistemas de gestion de la
calidad y seguridad alimentaria (BPA, MHA, BPM, trazabilidad,
etc.) y mejoras de la productividad.

2. Descripcion del proyecto

El proyecto se inicié a principios del afio 2011 con lo que fue el
trabajo de planificacion, disefio, seleccion y compra de los
equipos(). En la temporada 2011-2012 se procedio a la instalacion
y puesta en marcha de este moédulo de pequefa escala, con
elaboraciones demostrativas. Ya durante la temporada 2012-2013
la organizacion realizé elaboraciones plenas y concretas.

En un contexto de escasa rentabilidad de la produccién fruticola
cuyana en general, en especial de los pequefios productores de
escala familiar y de una sobreoferta de los productos regionales
artesanales y tradicionales de frutas como las mermeladas, dulces
y confitados en almibar, con esta iniciativa se pretende generar
opciones novedosas para el agregado de valor en origen de
productos altamente perecederos como las frutas de carozo y
pepita.

Este desarrollo tecnolégico fue transferido a la microfabrica
semiindustrial perteneciente a la ONG UST Mendoza, en el distrito
de Jocoli, del departamento de Lavalle, de la provincia de
Mendoza, y en la actualidad se encuentra disponible para ser
transferido a otras pymes agroindustriales.

Para la instalacion de esta linea elaboradora, los técnicos y
profesionales del INTI Mendoza realizaron un reordenamiento y
refuncionalizacién de una de las microfabricas existentes en la
UST y un lay out de la produccién de néctares de manera de
garantizar la maxima eficiencia productiva posible.

Para la produccién de néctares fue necesaria la compra de
maquinarias en escala adecuada (una paila con agitador mecanico
y una tamizadora/refinadora de cartuchos intercambiables); los
recursos para estas inversiones fueron gestionados por INTI.

La comercializacion y distribucién del producto terminado se
realizara tanto a nivel zonal, en los comercios del interior
mendocino, como dentro de las redes de comercio justo, que
llevan los productos de la UST para consumo masivo a Mendoza
capital, Buenos Aires, Cérdoba y Rosario.

(*)Presentado en el Encuentro de Primavera INTI - 2011.

Estos pequefios productores organizados eligieron agregar valor a
las producciones primarias y fue asi como, a partir de un trabajo
solidario y cooperativo, conformaron cadenas de valor campesino.
En la fabrica trabajan actualmente 8 operarias en forma temporal.
Los proveedores de las materias primas para la elaboracién de
néctares son agricultores familiares de la zona.

Figura 1. Escaldado-coccion de la
fruta. para tamizar.

Figura 2. Frutas cocidas listas

Figura 4. Envasado
manual.

Figura 5. Productos
terminados: néctares de
pera, de damasco y de
durazno.

3. Logros y resultados del proyecto

= Desarrollo de economias regionales a partir de una correcta y
optimizada industrializacion de las producciones locales, en este
caso particular, néctares de frutas.

= Aportes en la construccion de la soberania y seguridad
alimentaria de las zonas de influencia de la Unién de
Trabajadores Rurales Sin Tierra, a partir del mejoramiento y
diversificacion de los sistemas productivos campesinos.

= Generacion y transferencia de tecnologias apropiadas a la
realidad productiva de la agricultura familiar.

= Fortalecimiento del sector de productores primarios que deseen
agregar valor a su produccion.

= Generacion de nuevos puestos de trabajo, directos e indirectos,
estimulando el arraigo de la poblacion local, esencialmente rural.
= Capacidad de replicacion en cualquier territorio con produccién
fruticola, en concomitancia con municipios, gobiernos
provinciales, organizaciones sociales, etc.

= Fortalecimiento del sistema productivo de los proveedores de
materias primas a través de mejorar los precios de venta de sus
productos.

TecnoINTI
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DESARROLLO Y EVALUACION DEL SECADOR SOLAR INTI 2012
PARA USO FAMILIAR

K. N. Escalante, M. Altamirano, P. Contreras
INTI Salta
karinae@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

» Mejorar el proceso de deshidratacion de alimentos a través
de la aplicacién de tecnologia.

« Desarrollar un equipo de deshidratacién solar que permita el
secado directo e indirecto adecuado a diferentes productos.

2. Descripcion del proyecto

Introduccion

El Centro INTI Salta, desde hace varios afios viene trabajando en
el desarrollo de deshidratadores solares para mejorar el proceso
de deshidratacién de alimentos.

Junto a los productores de
la Quebrada de Humahuaca
se desarroll6 el secador
solar Aureliano Buendia.
En la foto, el secador
instalado en Tilcara.

0+

100 y=-958,42x + 701,21
R?=0,995

Secador solar INTI 2012

Luego de realizar un relevamiento de la experiencia del Aureliano
Buendia y de probar el secador Don Bosco, se decidié desarrollar un
nuevo deshidratador con el objetivo de mejorar las prestaciones de
estos equipos.

Ensayos de secado

« Se realizaron experiencias de secado con el secador Don Bosco y
el secador INTI 2012.

« Se deshidrato: tomate, cortado en cuartos y en rodajas con
pretratamiento salado y acelga sin pretratamiento.

« En todos los productos se emplearon los métodos de secado
directo e indirecto.

« El tamafio de la muestra fue de 500 g, la cual se ubico en el centro
de la bandeja central.

« Variables medidas: peso de la muestra, temperatura ambiente,
temperatura del colector, temperatura de la camara, humedad
ambiente, humedad del colector, humedad de la cdmara, velocidad
del viento, velocidad del aire a la entrada del colector, velocidad del
aire a la salida de la camara y presion atmosférica. La H° del
producto deshidratado se calcula en funcién de su peso relativo.

« Partes: el colector y la camara de secado.

« Ventana de coleccién de 2 m2.

« Secado directo se colocan las bandejas (1 m x
0,5 m) en el colector.

« Secado indirecto las bandejas se ubican en la
camara de secado (0,6 mx 0,5m x 1 m). Enel
colector se coloca una chapa acanalada negra
que absorbe la radiacién y calienta el aire.

+ Capacidad de carga es de aproximadamente
30 kg de tomate fresco.

y=-621,83x + 592,7
R?=0,9643

# Don Bosco

WINTI 2012

09:07  10:19  11:31

Secador solar INTI 2012.

13:55  15:07  16:19  17:31

Tiempo (h:m)

Curvas de secado de acelga.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

* La pendiente (velocidad de secado) de la curva obtenida para el
secador INTI 2012 es superior en un 50 % a la obtenida para el
secador Don Bosco. Esto significa una disminucion del 30 % del
tiempo de secado.

« Con respecto al tomate, la diferencia en la velocidad de secado
en el primer dia fue mayor. Sin embargo, no se pudieron finalizar
las experiencias con el secador Don Bosco debido a las
condiciones climaticas. Con el secador solar INTI 2012 se logré
disminuir el peso de 382 a 87,5 g en dos jornadas. Es decir se
alcanzé el peso final deseado (20 % del peso inicial) para el
tomate deshidratado.

« Esta previsto continuar los ensayos con el secador INTI 2012
probando otros productos.

Conclusiones

La mayor eficiencia de secado del secador solar INTI 2012 se
debe al aumento de la captacién de radiacion debido a un mejor
angulo de inclinacién de la ventana y a la mayor aislacién que
representan la madera y el policarbonato. Ademas, la
incorporacion de la chapa acanalada mejora y aumenta la
superficie de absorcion y al estar ubicada en el centro del
absorbedor (no esta en contacto con la madera) las pérdidas de
calor hacia el exterior son menores.

Teniendo en cuenta su facilidad constructiva (materiales y
herramientas), se firmé un convenio con el Ministerio de
Educacion de la provincia de Salta, para realizar un proyecto de
capacitacion en la construccion y funcionamiento del secador solar
INTI 2012, que se llevara a cabo este afio.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ‘
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DESARROLLO Y TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIAS PARA LA
OBTENCION DE HARINAS DE LEGUMBRES Y PRODUCTOS DERIVADOS

E. Sanchez, D. Fornés, C. Canepare, M. Fournier, A. Curia, A. Flores, S. Ramirez, R. Caberta, G. Alfredo, M. Rodriguez, N. Apro, J. Rodriguez
INTI Cereales y Oleaginosas
napro@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Generar valor agregado en la cadena de produccién y
comercializacion de legumbres mediante su procesamiento,
desarrollando distintos tipos de harinas y productos alimenticios
para luego ser transferidos a la industria.

Muestra de salchichén primavera.

Equipamiento utilizado para la obtencién de las harinas precocidas.

2. Descripcion del proyecto

Situacion actual

La cadena de produccién y comercializaciéon de legumbres a nivel
nacional termina en la industria de seleccién, persiguiendo distintos
destinos: a) exportacion como grano seco; b) transformacion en
harina via proceso de molienda; c) transformacion en conserva via
procesos varios (terminando en producto enlatado/envasado).

De todos modos la principal forma de consumo es como grano seco,
y su nivel no esta de acuerdo a las recomendaciones nutricionales.
Mediante este proyecto de agregado de valor se pretende lograr un
aumento del consumo de las legumbres.

Desarrollo del proyecto

En primera instancia se desarrollé una harina de arveja
pregelatinizada, en las instalaciones de la planta piloto del Centro
INTI Cereales y Oleaginosas, utilizdndose la tecnologia de extrusién
para la transformacion de la harina cruda. De la misma manera se
elaboraron harinas de otras legumbres, como arveja proteica,
garbanzo y lenteja.

Estas harinas, solas o mezcladas con otros ingredientes, pueden
utilizarse como insumos de diferentes industrias alimentarias, para la
elaboracion de productos de panaderia, pastas, batters,
rebozadores, embutidos frescos y cocidos, snacks, sopas y salsas
instantaneas, barras nutricionales, entre otros.

Para evaluar la aplicacion de los insumos desarrollados en la
industria, se elaboraron prototipos de algunos de los productos
mencionados (embutidos frescos y cocidos, rebozadores,
panificados) y se encuentra en la etapa de desarrollo la formulacion
de otros productos tales como sopas y barras nutricionales, siempre
teniendo en cuenta el porcentaje de inclusion de las harinas
desarrolladas, de modo tal que no se afecten las caracteristicas
sensoriales del producto, la factibilidad de elaboracion en su
procesamiento industrial tradicional y los requerimientos del Cédigo
Alimentario Argentino.

Paralelamente se estan elaborando partidas de las harinas
desarrolladas, que estan siendo distribuidas por la empresa
adoptante de la asistencia técnica a distintas industrias elaboradoras
para su prueba y evaluacion, con el objeto de optimizar el desarrollo.
Para la elaboracién de los prototipos de alimentos se pensé
inicialmente en productos carnicos, desarrollando un chacinado
fresco, una emulsién carnica (tipo salchichén) y un fiambre cocido
de cerdo para emparedados, con la inclusién de harina de arveja
que se ajuste a las exigencias del Codigo Alimentario Argentino.

Se elaboraron a escala piloto partidas de los 3 tipos de alimentos,
con la inclusion de harina de arveja pregelatinizada, sobre los cuales
se efectuaron posteriormente ensayos de vida util y aceptabilidad
sensorial. Los productos testeados fueron: chorizo fresco,
salchichon primavera, fiambre cocido y salchichas tipo viena.

3. Logros y resultados del proyecto

Durante el desarrollo de las harinas pregelatinizadas de
legumbres se obtuvieron resultados satisfactorios, definiendo los
parametros del proceso para que el mismo pueda ser llevado a
cabo de manera estable y en forma continua.

Se logro la inclusion de harina de arveja, garbanzo y lenteja en
productos de panaderia y pastas logrando resultados positivos.
Se debe continuar el desarrollo en vistas a su incorporacion en el
mercado.

Desde el punto de vista de la formulacion y elaboracion de
productos cérnicos, los chorizos frescos elaborados con inclusion
de harina de arveja mostraron un comportamiento satisfactorio
para los parametros evaluados experimentalmente como fueron

porcentaje de merma de coccion, consistencia al corte, liga y
jugosidad aparente. Mismos resultados se obtuvieron para el
caso del salchichon primavera.

El fiambre cocido se encuentra en desarrollo, alin no se han
obtenido las caracteristicas ideales para este tipo de producto,
pero los resultados obtenidos son promisorios.

En lo que respecta a salchichas tipo viena, se desarrollaron
formulaciones y elaboraron prototipos que presentan
caracteristicas adecuadas en términos de color, sabor y aroma.

TecnoINTI



Industrializacion de Alimentos

DESARROLLO Y TRANSFERENCIA DEL PROCESO Y TECNOLOGIA DE
EXTRUSION PARA LA ELABORACION DE REBOZADORES Y BATTERS

D. Fornés, E. Sanchez, C. Canepare, A. Curia, A. Flores, S. Ramirez, R. Caberta, G. Alfredo, M. Rodriguez, J. Rodriguez, N. Apro
INTI Cereales y Oleaginosas
napro@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El objetivo del presente proyecto es desarrollar rebozadores y
batters, teniendo como base el uso de la tecnologia de extrusion,
con el fin de:

« Mejorar las propiedades funcionales, nutricionales y sensoriales
de los productos.

« Disminuir los costos y tiempos de produccién respecto al
método tradicional.

« Permitir la elaboracién de una gran variedad de productos con
el mismo esquema tecnolégico.

o
E T _

Figura 1. Extrusora Instapro, planta piloto INTI Cereales y Oleaginosas.

Figura 2. Vista del equipamiento de la planta piloto de INTI Cereales y
Oleaginosas.

2. Descripcion del proyecto

A nivel mundial el consumo de alimentos rebozados se encuentra
ampliamente difundido y en marcado crecimiento debido a que son
de gran aceptacion, faciles y rapidos de preparar. La industria
alimentaria relacionada, gracias a la aplicacién de nuevas
tecnologias, esta en pleno desarrollo de novedosos productos de
este tipo de alimentos.

Nuestro pais esta siguiendo esta tendencia de consumo, aunque los
insumos (rebozadores y batters) se siguen elaborando con técnicas
tradicionales que demandan elevados tiempos y costos en el
proceso, dentro de los cuales el mas importante es el consumo de
energia. Ademas requieren amplios espacios para la linea de
elaboracion, con escasa variedad de productos de calidades poco
estandarizadas.

Debido a esto, el Centro INTI Cereales y Oleaginosas esta
trabajando, desde hace varios afios en nuevos desarrollos, junto a la
empresa Mandy S. A. con el objeto de mejorar las propiedades
funcionales, nutricionales y sensoriales de sus productos, utilizando
diversas materias primas, mediante técnicas de procesamiento
modernas (extrusién), generando productos que respondan a los
habitos alimentarios de los consumidores relacionados con
tendencias saludables y nutritivas: baja absorcién de aceite, ricos en
proteinas, con bajos contenidos de carbohidratos y de sabor, textura
y apariencia agradables.

En el marco de este proyecto se disefiaron y construyeron partes y
accesorios de la extrusora que posee el INTI Cereales y
Oleaginosas en su planta piloto. Se fabricaron nuevas boquillas,
camisas, tornillos y steam-locks (ver figura 1). Se modifico el eje de
la extrusora, para obtener productos con diferente grado de
expansion y densidades. Se incorporé a la maquina un variador
electrénico de velocidad, con el cual se podra regular la velocidad
del tornillo sinfin y por lo tanto la velocidad y el tiempo de residencia
del producto dentro de la extrusora. Se instalé un indicador digital
para el control de la temperatura del proceso, con el fin de conseguir
las condiciones ideales de procesamiento de cada producto.

Se realizaron los ensayos de extrusién de maiz entero, trigo entero,
harina de trigo 000, arroz y mezclas de estas harinas, entre otros.
Se obtuvieron resultados satisfactorios en todos los productos,
pudiendo estandarizar el proceso mediante una produccion continua
y estable.

Mediante la investigacion bibliografica realizada a través de libros,
revistas y patentes se definieron distintas formulaciones a elaborar.
Las principales harinas utilizadas fueron las de trigo y maiz,
utilizandose también harinas de arroz, soja, entre otras para obtener
caracteristicas especiales en los productos empanados, como por
ejemplo mayor adhesion, mayor retenciéon de agua o menor
absorcion de aceite.

En base a esto se realizaron las partidas semiindustriales para la
obtencion de los batters y rebozadores utilizando las materias
primas mencionadas anteriormente, empleando la planta piloto
multipropdsito construida e instalada a tal efecto en el Centro
Cereales y Oleaginosas del INTI (ver figura 2).

3. Logros y resultados del proyecto

Se logro la puesta a punto del proceso de coccidén-extrusion para
distintas materias primas como maiz entero, trigo entero, harina
de trigo 000 y mezclas de estas harinas. Se obtuvieron resultados
satisfactorios en todos los productos, pudiéndose estandarizar el
proceso mediante una produccioén continua y estable.

Se realizaron y actualmente se contintian elaborando partidas
semiindustriales de los diferentes tipos de batters y rebozadores
que comercializa la empresa.

Se llegd a la conclusion de que la tecnologia de extrusion puede
ser empleada para elaborar tanto rebozadores como batters, a
partir de una gran diversidad de materias prima, a menor costo

de produccion que el proceso tradicional, utilizando una sola
fuente de energia para la produccion (no se utiliza gas, solo
energia eléctrica), minimizando los requerimientos de espacio
para su instalacién, disminuyendo considerablemente los tiempos
de produccioén y obteniendo una amplia diversidad de productos
finales con solo realizar pequefios cambios en los equipos o
condiciones del proceso.

En la actualidad, en base a los resultados de los ensayos, la
empresa Mandy S. A. esta evaluando la posibilidad de instalar
una planta y de esta forma concretar el proyecto final con el
escalado correspondiente.
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DETECCION DE SOJA EN ALIMENTOS COMERCIALES POR METODOS
REAL TIME PCRY ELISA

Renata Cattapan(!), Karina Cellerino®, M. Julieta Binaghi@, Mariana Cinalli("), Mercedes Cetrangolo("), M. Clara Hostench(), Marcela A. Alvarez(), Maria
Cristina Lopez(My Laura B. Lopez®?
(MINTI Agroalimentos, ?)Catedra Bromatologia, Dpto. Sanidad, Nutricién, Bromatologia y Toxicologia, Facultad de Farmacia y Bioquimica, UBA
kitty@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Este trabajo se encuadra dentro del proyecto de deteccién de
alergenos en alimentos que desarrolla el Centro de
Agroalimentos desde el afio 2010 junto con otras instituciones de
1&D y universidades a través de la plataforma Alergenos en
alimentos. Su objetivo fundamental es ser referente para la
industria, junto con otros laboratorios de investigacién a nivel
nacional, en la deteccién de alergenos en alimentos.

Argentina es uno de los mayores productores de soja en el
mundo, esto contribuye en la posible contaminacion cruzada de
los demas granos producidos en el pais.

El objetivo del presente trabajo es evaluar distintas
metodologias: PCR “real time” (reaccién en cadena de la
polimerasa en tiempo real) y dos kits diferentes de ELISA
(enzimoinmuno ensayo) para la deteccion y/o cuantificacion de
soja en alimentos susceptibles de contaminacién cruzada.

2. Descripcion del proyecto

Se analizaron doce muestras: fideos secos (5); producto con harina
y sémola, alimento en polvo para lactantes, salchichas de pollo,
salame de jabali, jamdn cocido y lecitina de soja. Se analizo
ademas un material de referencia FAPAS T2778C que declara la
presencia de soja.

Se utilizaron como metodologias dos kits comerciales de ELISA
(Veratox para soja de Neogen y AgraQuant para soja de Romer) y
un kit comercial de PCR “real time” para la deteccion cualitativa de
ADN de soja de R-Biopharm (SureFood® Allergen Soya). El kit de
Veratox de Neogen expresa los resultados como aislado proteico de
soja (SPI) con rango de cuantificacién de 10 a 100 ppm mientras
que el kit AgraQuant de Romer determina la presencia de soja en
los alimentos a través de anticuerpos especificos contra inhibidor de
tripsina de soja (STI). El limite de deteccion es de 16 ppb y el rango
de cuantificacion es de 40 a 1000 ppb de STI. Para expresar los
resultados como producto de soja, el kit presenta diferentes factores
de conversion segun la fuente de contaminacion de soja supuesta.
Para la determinacion de ADN de soja se utilizé ademas el kit de
extraccion de ADN, SureFood ® PREP ALLERGEN de R-Biopharm.
El limite de deteccion del kit comercial para la deteccion de ADN de
soja es de 4 ppm de soja y fue detectado en el ciclo 30 (C)).

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Segun los resultados obtenidos en PCR “real time” todos los
alimentos analizados presentan contaminacion cruzada con soja.
Todas las muestras presentaron resultados positivos (Ct<30) y
por lo tanto se puede decir que segun este método contienen
mas de 4 ppm de soja. Sin embargo, aunque se detecte la
presencia de ADN no implica que las proteinas de soja estén
presentes. De hecho, tres de las muestras analizadas (fideos E,
producto en polvo a base de harinas y jamén cocido) dieron
negativas por ambos test de ELISA y positivas en PCR. Por lo
tanto, aunque el método de PCR es aparentemente el mas
sensible, para determinar si un alimento genera o no alergia se
necesita evaluar si las proteinas estan presentes. Ambos kits de
ELISA presentan ventajas y desventajas, el kit de Romer resulta
mas sensible, sin embargo presenta el inconveniente de que los
resultados finales se expresan en ppb de STI. Es necesaria una
aproximacion para la conversion de proteinas inhibidoras de
tripsina a producto de soja.

Por lo tanto, se infiere que la contaminacién encontrada sea
principalmente debida a los porotos de soja mezclados con el
trigo. Las maquinarias, los silos y también los sistemas de
transporte son comunes para estos cultivos Como la molienda del
trigo no presenta ningun tipo de procesamiento térmico y en los
productos analizados este es bajo, consideramos que el
contaminante encontrado es harina de soja sin tostar. Por lo
tanto, se utiliza el factor de conversion de 42,5 para transformar
los resultados de STl a harina de soja sin coccion. EI CAA
determina que la harina descascarada sin desgrasar presenta
una composicion de 35 % de proteinas. De acuerdo con estas
consideraciones se llega a los resultados finales expresados
como ppm de proteina de soja presentados en la tabla 1.

El kit de Neogen, si bien resultaria ser menos sensible, permite
obtener los resultados finales en ppm de aislado proteico de soja.
Considerando que el CAA establece un contenido minimo de 90
% de proteinas para los aislados proteicos de soja el resultado
final en ppm de proteina de soja se obtiene multiplicando al valor
hallado por el kit por 0,90.

En otras tres muestras (fideos A, producto con harina y sémola y
salchicha cocida de pollo) ambos kits permitieron detectar y
cuantificar la presencia de soja aunque los resultados finales
expresados como ppm de proteinas de soja difieren entre ambos
kits.

Con respecto al material de referencia FAPAS no se detectaron
proteinas de soja con el kit de Romer y si se detecté presencia
de ADN utilizando PCR “real time”. En la muestra lecitina de soja
se detectaron proteinas de soja con el kit de Romer.

Tabla 1. Resultados de la deteccion de soja con los kits de ELISA de
Neogen, Romer y el kit de real time PCR de R-Biopharm (nd: no se
determino)

Realtime ELISA ELISA 1 ELisa
(PCR) ELISA Neogen ELISA m Romer
Muestra r- Neogen ppm Romer Ha‘l?iﬁa de ppm
biopharm | ppm SPI | Proteina de| ppb STI soja sin Proteina
+:C;<30 soja tostar de soja
Fideos A 27,1 21,0 18,9 4317 18,3 6,4
Fideos B 27,7 <10,0 <9,0 263,5 11,2 39
Fideos C 26,1 <10,0 <9,0 145,2 6,2 2,2
Fideos D 27,8 <10,0 <9,0 116,0 4,9 1,7
Fideos E 28,1 <10,0 <9,0 <40,0 <1,7 <0,6
Producto
harina'y 244 64,5 58 963,8 40,9 14,3
sémola
Alimento
para 25,3 <10,0 <9,0 <40,0 <1,7 <0,6
lactantes
Salchicha
Coﬁida de 16,2 88,2 79,4 >1000 >42,5 >14,9
pollo
Salame de
jabali 28,8 <10,0 <9,0 471 2,0 0,7
Jamén
cocido 27,5 <10,0 <9,0 <40,0 <1,7 <0,6
ggj‘gt'”a de | 297 nd nd 2363 | 10,0 35
FAPAS 285 nd nd <40,0 <17 <0,6

Conclusiones

Segun estos resultados no hay un método de eleccioén para la
deteccién y/o cuantificacion de soja en los alimentos. Pareceria
necesario utilizar mas de un método para una toma de decision.
Probablemente resulte de utilidad realizar un primer analisis con
el kit de Neogen y en caso de que este resulte negativo se podria
corroborar dicho resultado con el kit de Romer.

Por otro lado la metodologia PCR “real time” podria ser una
importante herramienta porque determina con precision si se
cumplen las buenas practicas agricolas y las buenas practicas de
manufactura. Ademas podria permitir confirmar la presencia de
soja cuando los tests de ELISA presenten resultados
discordantes. Es necesario seguir trabajando en el tema
utilizando sistemas modelos de composicion conocida de
diferentes matrices de alimentos para poder evaluar los alcances
de cada una de las metodologias estudiadas.
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DETERMINACION DE PARAMETROS FISICOQUIMICOS Y
MICROBIOLOGICOS PARA LA ELABORACION Y CONSERVACION
ARTESANAL DE CUAJO-FERMENTO DE CABRITO

M. Bonafede™, B. Aimar(, |. Nieto("), J. Picotti("), S. E. Molina Ortiz(?)
(MINTI Lacteos Rafaela, @INTI Cérdoba UE Cruz del Eje
bonafede@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

« Determinar los parametros fisico-quimicos y microbiolégicos
para la elaboracion de cuajo-fermento natural de cabrito.

« Establecer un protocolo de elaboracién que respete las
tradiciones de usar insumos naturales regionales, en condiciones
de inocuidad alimentaria en la elaboracién del quesillo producido
en el noroeste cordobés.

2. Descripcion del proyecto

Introduccion

El ganado caprino se encuentra donde otras producciones
pecuarias son poco viables, transformando recursos de baja
calidad y cantidad en carne, cuero, pelo y leche. Es un modelo
productivo estrechamente asociado a economias regionales y en
algunos casos podrian llamarse marginales, ya que la actividad
caprina se desarrolla bajo un modelo de produccién que es el de
subsistencia de las familias campesinas.

La produccion tiene un destino predominante a carne,
produciendo cabrito mamén (el cuajo es un subproducto de la
faena). Sin embargo la cabra, una vez faenado el cabrito mamoén,
sigue produciendo leche, que en ocasiones es aprovechada para
la elaboracién del subproducto tipico del NOA, como asi también
del noroeste cordobés, “el quesillo”. En este tipo de producciones
a escalas artesanales, generalmente se utilizan insumos caseros
como es el caso del cuajo de cabrito utilizado como cuajo
fermento. Tanto la elaboracion y el uso de este como la produccion
del quesillo tienen una impronta muy particular propias a la cultura
quesera de cada region de nuestro pais.

Elaboracion del liquido coagulante cuajo mas suero (cuajo-fer

£a)
)

Descripcion

Se efectud una encuesta a campo a 20 productores elaboradores de
quesillo de distintas localidades del noroeste de la provincia de
Cérdoba, donde se evalud la forma de produccién caprina y se
analizaron las distintas metodologias de extraccién y elaboracion de
cuajo-fermento artesanal.

Dos muestras de cuajo deshidratadas, provenientes del norte de
Cérdoba, fueron rehidratadas (5 % p/v) en suero de queseria de
composicién quimica conocida (pasterizado 20 minutos a 65 °C), se
realizaron andlisis microbiolégicos como:

» Recuento de coliformes y Escherichia coli (AOAC, 2005).

* Recuento de microorganismos a 30 °C (ISO 4833: 2003).

» Recuento de bacterias lacticas (lactobacilos y estreptococos) (ISO
7889/ FIL 117: 2003).

» Recuento de Enterobacteriaceae (ISO 21528-2: 2004).

» Recuento de estafilococos coagulasa positiva (ISO 6888 -1: 1999).

Y analisis fisicoquimicos como pH, acidez dornic y medicién del
poder coagulante (FIL/IDF 2007).

14 -
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Efecto de la acidez y poder coagulante en el tiempo de conservacion de
las muestras 1y 2.

Tabla 1. Analisis microbiolégico de las muestras 1y 2.

Recuenio: Dia 2 D@l Dia 1

a5 [Cuzpr | cugos |Cuggoz | owger | Cugjel

»1018: | 21008 1710|2187 | 8108

1518 1510 el 1.7 1 <10 =10

1510 | €1 €1 an an

Enderobaclesis 1310 1210 1210 <10 <10
MohoyLevadura® | < <10 s151k | olalle | <100 | <1000
| 1010 £1 810|251 | 131%
11 A1 [3810 291k |51

<100 <1 <1 <100 <100

3. Logros y resultados del proyecto

A partir de las encuestas y los resultados de laboratorio, basados
en las mejores condiciones fisicoquimicas y microbioldgicas, se
ha podido elaborar un protocolo con una docena de pasos
basicos para la elaboracién y conservacion de cuajo de cabrito.
El incremento en la acidez dornic generado por el rapido
crecimiento de las bacterias acido-lacticas, nos sugiere que se
necesitan 3-4 dias de estacionamiento una vez preparado el
cuajo en suero para que este logre estabilizarse y asi alcanzar
buenas aptitudes tecnolégicas, como ser, el poder coagulante del
mismo que se ve optimizado por el rango acido que obtiene el
suero con el correr de los dias.

Por otro lado los recuentos microbioldgicos obtenidos nos
muestran que una vez acidificado el medio, aproximadamente 50
a 60 grados dornic, el indice de sobrevida de bacterias patégenas
como coliformes, E. coli, enterobacterias y estafilococo es nulo.

Este protocolo se disefié para ser entregado a pequefios
productores-elaboradores de quesos artesanales, disponible en
http://www.inti.gob.ar/lacteos/pdf/cuajoCabrito.pdf, dicha
informacién es de difusién gratuita.

115



Industrializacion de Alimentos

TecnolNTI 2013 | RESUMENES DE LAS JORNADAS

116

EFECTO DEL TRATAMIENTO TERMICO SOBRE PATOGENOS EN LA
PASTEURIZACION DE SALMON ROSADO ELABORADO
POR EL METODO SOUS VIDE

J. Zorrilla y M. Villian
INTI Mar del Plata
zorrilla@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Determinacion del valor de pasteurizacion PO y letalidad por
calculo de Listeria monocytogenes y otros patégenos, para el
tratamiento térmico propuesto.

2. Descripcion del proyecto

Introduccion

La creciente demanda de alimentos minimamente procesados,
sin conservantes y que mantengan sus caracteristicas
organolépticas y nutritivas ha derivado en el desarrollo de
nuevos métodos de conservacion, como el conocido como
“sous-vide” (francés), “cook under vacuum” (inglés) o
simplemente “coccion al vacio”.

Este tipo de proceso es una variante de interés para la
elaboracién de productos con valor agregado para restaurantes y
sistemas de catering. Las principales cualidades residen en la
mayor retencion de los nutrientes y aromas y en la reduccion de
las pérdidas de peso por evaporacion y desecacion. Otra ventaja
de este método es que se controla la contaminacion microbiana
debido a que el tratamiento térmico se realiza posteriormente al
envasado.

La experiencia se realizé en la planta piloto de INTI Mar del
Plata. La formulacion se presenta en la tabla 1.

Tabla 1. Formulacion del producto.

Componentes 120,00 Porcentaje (%)
Salmdn rosado 300,00 45,37
Papas ' 160,00 ' 2420
Crama de leche 120,00 18,15
Queso rogquefod 45,00 6,81
Zanahoria ' 30,00 ' 454
Frovenzal 3,00 0,45
Sal 3.00 0,45
Fimienta negra ' 0.20 ' 0.03

Total 661,20 100,00

Tratamiento térmico

El tratamiento térmico se realizé en un bafio termostatico, como
puede observarse en la figura 1, a 74 °C durante 60 minutos. El
proceso fue monitoreado por un termoprocesador con termocuplas
tipo “t” dispuestas en el centro geométrico del envase.

Los valores hallados fueron procesados a fin de realizar los céalculos
de letalidad para Listeria monocytogenes, el microorganismo
patégeno de referencia propuesto por la Food and Drugs
Administration (FDA) y otros patdgenos de interés, a la vez que se
calcul6 el valor de pasteurizacion PO.

Figura 1. Tratamiento térmico de los productos envasados al vacio.

Tabla 2. Resumen de datos de calculo de letalidad expresado como PO (en
minutos) y en reducciones decimales para Listeria monocytogenes y otros
patégenos de interés.

2 =
o
c o o
o =
g P 2 2 £g | Eg
S 2 = o @ £E £9
Tiempo 3 E o g @ 2 8 23
. 3] ° -
(minutos) 2 ; ui £ > %3 °a
o 2] 1) (1] . Q o
3 O a Oc
PO 5 )
(minutos)
z=10°C z=54 z=10 =108 z=44 z=135 z=10 265
Tref=70°C| D004 | Dm=10 | Omeotts | Dm=0o267 | Dro=4s0as | o= 12578 | Dro=seears

0 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00000 | 0,00000
5 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00000 | 0,00000
10 0,01 0,00 0,01 0,00 0,00 0,00 {0,00000 | 0,00000
15 0,03 0,01 0,03 0,03 0,01 0,00 | 0,00000 | 0,00000
20 0,14 0,10 0,14 0,19 0,17 0,00 {0,00000 | 0,00001
25 0,44 0,73 0,44 0,98 1,26 0,00 {0,00001 | 0,00007
30 1,15 3,75 1,15 3,71 6,46 0,00 {0,00003 | 0,00027
35 2,52 13,89 2,52 10,90 | 23,93 0,01 {0,00007 | 0,00082
40 4,78 39,23 4,78 25,82 | 67,59 0,02 {0,00012 | 0,00200
45 8,09 90,11 8,09 51,81 | 15524 | 0,02 |0,00021 | 0,00411
50 12,54 | 178,30 | 12,54 | 92,08 | 307,18 | 0,03 |0,00032 | 0,00745
55 18,25 | 317,31 | 18,25 | 149,91 | 546,67 | 0,05 |0,00047 | 0,01232
60 2519 | 517,31 | 2519 | 227,14 | 891,24 | 0,06 |0,00065 | 0,01891

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Los calculos de PO y de la letalidad del tratamiento térmico en
funcién del tiempo de proceso, para los patégenos Salmonella,
Listeria, E. coli, S. aureus, B. cereus 'y C. botulinum se resumen
en la tabla 2. Los tiempos de proceso fueron operativamente
adecuados para este tipo de producto.

Los ensayos sensoriales realizados establecen una vida util
mayor a los 30 dias, para los atributos aspecto general y
palatabilidad.

Conclusiones

El tratamiento térmico realizado alcanzé un valor de
pasteurizacion de 25,19 minutos. Este valor supera ampliamente
PO =5 minutos propuesto por Lopez et al. (1998), el cual se
alcanzaria aproximadamente a los 41 min de proceso (tabla 2).
El tratamiento térmico propuesto cumple con los valores de
pasteurizacion recomendados por la FDA para productos sous
vide (4 reducciones decimales para Listeria monocytogenes);
dicho valor se alcanza aproximadamente a los 30 minutos de
proceso.

TecnoINTI
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ESTUDIO DE COMPONENTES AROMATICOS DE DIFERENTES CULTIVARES
DE PERAS (Pyrus communis L.)

F. Raco™, A. Rodriguez", N. Barda®@, G. Corti®?, M. Miranda®), P. Suarez?
(MINTI Lacteos, @ INTI Villa Regina, Colaborador: EEA INTA Alto Valle
nbarda@inti.gob.ar, fraco@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Argentina es el primer exportador del mundo de peras de
cultivares europeos. El cultivar Williams (o Bartlett) es el mas
importante tanto por su calidad como por el volumen de
produccién y comparte la balanza comercial con otros tales como
Packham's, Anjou y Bosc. No se han caracterizado en el pais los
componentes aromaticos tipicos de estos cultivares,
responsables de su calidad sensorial. Tampoco se ha evaluado el
efecto que causa la aplicacién del 1-metilciclopropeno (1-MCP)
en poscosecha, sobre los volatiles de estos frutos. El 1-MCP es
un inhibidor del etileno utilizado en la industria de pera en fresco
para extender la vida util y retrasar el escaldado superficial (un
desorden ligado a la oxidacion de los farnesenos).

Los objetivos de este estudio fueron:

1. Desarrollar una metodologia de analisis por cromatografia
gaseosa acoplada a espectrometria de masas (GC-MS) tanto
para peras enteras como para peras trituradas.

2. Explorar los perfiles aromaticos y sensoriales de los cultivares
de mayor importancia comercial, para monitorear aquellos
compuestos y caracteristicas distintivas.

3. Investigar el efecto del 1-MCP (1-metilciclopropeno) sobre el
perfil aromatico del cultivar Bartlett.

3. Logros y resultados del proyecto

1. A pesar de la variabilidad natural de las peras en relaciéon con
su madurez y la naturaleza de los compuestos analizados, los
coeficientes de variacion porcentual fueron menores al 31 % para
los componentes mayoritarios tanto en peras enteras como
trituradas de todas las variedades (n= 4).

2. Los cultivares pudieron diferenciarse tanto por sus
componentes aromaticos como por sus propiedades sensoriales.
Los perfiles aromaticos de cada cultivar coinciden en general con
los reportados por la literatura.
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Figura 2. Analisis de componentes principales de las caracteristicas
sensoriales (A: aroma; S: sabor).

2. Descripcion del proyecto

Evaluacion sensorial
Se realizé con un panel sensorial integrado por nueve jueces
altamente entrenados en andlisis sensorial descriptivo.

Extraccion de compuestos volatiles en peras enteras

Dos o tres peras (400 g) fueron colocadas en frascos de vidrio con
tapa a rosca. Dentro del frasco se colocé un vial con 1 pl de 2-
heptanona disuelta en vaselina Ewe 180 (estandar interno). El
frasco se tapd y se dejo estabilizar una hora a temperatura
ambiente antes de introducir la fibra SPME (PDMS 100 pm) que se
expuso al espacio de cabeza durante 30 min, al cabo del cual se
inyecté en el GC-MS, con columna VF-Wax MS de 60 m y una
fuente de impacto electrénico. Se realizaron cuatro repeticiones con
frutos diferentes por cada variedad. En funcién a lo reportado por la
literatura se investigaron treinta y ocho compuestos volatiles entre
ésteres, alcoholes, aldehidos, cetonas y terpenos.

Extraccion de compuestos volatiles en peras trituradas
Tres peras fueron cortadas con piel, sin el corazén y el pedunculo,
en trozos de 1,5 cm y se homogeneizaron durante 4 min. Para
inhibir la accién de las enzimas enddgenas se agregaron 3,3 g de
cloruro de calcio cada 10 g de puré. La mezcla se coloco en un vial
de 20 ml al que se le agregd 1 pl de una solucién alcohdlica de 2-
heptanona de 20 mg/ml. El vial se incub6 durante 30 min a 40 °C y
se extrajeron los compuestos aromaticos de la forma antes
descripta. Se realizaron cuatro repeticiones por cultivar.

Parfil aromatico de peras "Bartlett” enteras
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Figura 3. Comparacion con bibliografia de la composicion porcentual
de metabolitos volatiles en peras Bartlett enteras.

3. El cultivar Bartlett es el que presenta mayor intensidad y
complejidad aromatica y de sabor debido al mayor contenido de
ésteres de acetatos y decadienoatos.

4. La utilizacion de 1-MCP en el cultivar Bartlett, retrasa la
aparicion de a-farnesenos (compuestos asociados a fisiopatias
de poscosecha).
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Figura 4. Porcentajes de volatiles en funcién de su evolucién
en tiempo en peras Bartlett con y sin inhibidor del etileno.

Si bien los datos son exploratorios, la aplicacion de esta técnica
aporta informacion para diferenciar las peras argentinas y puede
ser una herramienta importante para la aplicacion mas racional
de los tratamientos de poscosecha asi como mejorar de la
calidad de los productos procesados.

117



Industrializacion de Alimentos

TecnoINTI

118

ESTUDIO MESOECONOMICO “COSTOS Y RESULTADOS DE LA CADENA
LACTEA DE LA PROVINCIA DE ENTRE RiOS”

N. Cazaux(), C. Gradizuela, R. Rousset("), J. Speranza@, |. Nieto@, E. Storani®, J. Barbagelata®, M. Cruafies®), R. Diaz®, R. Schunk®), L.
Rodriguez®), J. Ferrer®), W. Mancuso®, M. Rodriguez®, G. Coronel Troncoso(”), M. Follonier®), J. Lauritto®
(MINTI Entre Rios, @INTI Lacteos Rafaela, ®UTN FR Parana, “)Universidad Nacional de Entre Rios, ®Ministerio de Produccién de la provincia de
Entre Rios, ©INTA Parana, (MUniversidad Auténoma de Entre Rios, ®)Vicegobernador de la provincia de Entre Rios
cgradiz@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Realizar estudio de caracteristicas mesoeconémicas en la
cadena lactea de la provincia de Entre Rios, que involucra el
andlisis de costos y resultados medios (rentabilidad promedio) de
la empresa tipica (por estrato y sub-regién, en el caso que
corresponda) de cada eslabon de la cadena lactea, con la mayor
actualizacion que fuera posible.

2. Descripcion del proyecto

Esta actividad se realiz6 a partir del convenio marco firmado con la
Vicegobernacion de Entre Rios con las diferentes instituciones
intervinientes donde cada una de ellas participaba en el estudio de
alguno de los eslabones de la cadena. Dicha cadena se dividié en
tres: primario (tambos), secundario (industria) y terciario
(distribucion y comercios). EI INTI trabajo dentro del area de
competencia que es el eslabdn secundario.

En este sentido para cada eslabdn se desarrollaron modelos de
costos para computar un costo total con las pertinentes
discriminaciones, que contemple precios, costos, amortizaciones e
intereses al capital invertido, estableciendo ademas, las
clasificaciones que resultan adecuadas segun el tramo de la
cadena en andlisis (costos directos e indirectos, fijos y variables,
erogables y no erogables, etc.). Complementando el relevamiento
de precios de intercambio entre cada eslabén.

Metodologia y etapas de trabajo

1. Caracterizacion de la “cuenca lechera entrerriana y su
industria”

Recopilacion y procesamiento de informacion disponible sobre
cantidad de tambos y tamafios de cada uno, cantidad de industrias
que procesan leche e identificacion de tamafio y tipo de producto
que fabrican, identificacion de cantidad de comercios segun tamafio
y participacién en el mercado de Entre Rios. Estimacion de volumen
de leche que ingresa a la provincia y que sale.

2. Determinacion de “sistemas predominantes”

Para cada eslabon se hizo un agrupamiento y analisis por niveles de
produccion. Los tambos se clasificaron en: chicos, medianos chicos,
medianos grandes, grandes. Las industrias se clasificaron segun se
capacidad de recepcién en: chica, mediana, grande y extragrande. A
su vez se analizaron estructuras de planta por producto: cremas,
dulces, quesos, manteca, yogures, leche en polvo y suero en polvo
a su vez para cada producto se distinguen tres escalas (pequefia,
mediana y grande). Para el eslabén terciario se analizaron dos
estructuras: supermercados y megaempresas (hipermercados).
3.Validacion de los modelos productivos y actualizacién:
Mediante relevamiento de informacién de campo y la investigacion
se cargaron los modelos, que son planillas de calculo que
interrelacionan las diferentes variables cuantitativas de produccion,
calidad, rendimientos, indices de eficiencia y de capacidad de planta
que se combinan con las variables econémicas de precios de venta
de los productos, carga impositiva, costos de materia prima,
insumos, servicios, personal, mantenimiento, amortizaciones, costo
financiero, entre otras variables de costos.

4. Revision en equipo:

En funcién de los resultados de cada uno se revisaron los resultados
en cada etapa.

3. Logros y resultados del proyecto

Eslabén primario

En la provincia de Entre Rios se evaluaron 1.522
establecimientos que se estima que producen unos 529 millones
de litros de leche al afio generando 693 millones de pesos de
ingresos. Para los tambos “mediano grande” y “grande” los
precios cubren el costo de produccion y obtienen rentabilidad que
les permite mantenerse y crecer.

Los tambos de menos de 1.500 litros diarios (escala chicos y
medianos chicos) representan el 85 % de los tambos en Entre
Rios, donde se identificé que segun los precios y costos de
insumos y servicios considerados, el costo de produccion no es
cubierto por los precios recibidos o pagados por la industria.
Para el caso de los tambos “chicos” los ingresos no cubren los
costos. Esta falta de rentabilidad no les permite competir en
calidad de leche ni tampoco crecer en volumen de leche.
Lamentablemente este tipo de tambo se encuentran en estado de
subsistencia. Asi, debido a su importancia social y de ocupacion
del territorio, merecerian un tratamiento especial desde el Estado
(financiamiento, promocién grupal y asociativismo, asistencia
técnica subsidiada, desgravaciones, entre otras). Esto les
permitiria mejorar su condicién productiva de escala y eficiencia,
posibilitando que algunos de ellos puedan promover hacia
estratos superiores, asegurando su permanencia en el sector.

Eslabén secundario

Existen 43 plantas industriales en la provincia de Entre Rios que
procesan 555 millones de litros de leche cruda de tambos de la
provincia mas otros tambos de Santa Fe que proveen también a
la industria de Entre Rios.

Del total de industrias, 4 empresas procesan el 82 % de la leche
y una sola procesa el 48, % lo que genera una relacion de

oligopsonio (muchos vendedores de leche pero pocos
compradores).

El valor del poder de compra (o capacidad de pago) de la
industria sobre el litro de leche que determiné el estudio fue de
1,397 $/L, un valor muy similar al valor pagado en su momento
por litro de leche en Entre Rios para diciembre de 2010 cuando
se termind el estudio.

Los productos que generan mayor poder de compra del litro de
leche son las leches fluida y UHT. Pero justamente la matriz
industrial de Entre Rios produce muy poco de estos productos,
por ende, se observa la necesidad de radicar industrias de leche
fluida en Entre Rios que permitirian mejorar el valor de pago al
productor.

Eslabén terciario

De todo el estudio del sector comercial, hipermercados y
supermercados son quienes tienen un poder de compra de los
productos lacteos ampliamente superior a los valores que esta
pagando a la industria.

Del estudio también se identificaron las marcas nacionales y
provinciales que se comercializan, con mayor presencia en
gondola de productos nacionales que provinciales, lo que
demuestra que hay potencialidad para un mayor desarrollo de la
industria lactea en Entre Rios para proveer al mercado provincial.

Conclusiones

Este trabajo contribuye a la generacion de informacion
organizada y validada de la cadena lactea en Entre Rios. A partir
de esta informacion se informé al Estado provincial sobre la
situacion de la cadena lactea en Entre Rios para que genere
acciones tendientes a mejorar las problematicas detectadas
convocando a las instituciones vinculadas.
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ESTUDIO PRELIMINAR DE RESIDUOS DE METABOLITOS DE DDT EN
SUELOS Y CULTIVOS HORTICOLAS EN LA PROVINCIA DE NEUQUEN

P. Ohaco™, G. Vitulich(, M. Cuevas(, V. Zanetta®), C. Ruiz®), N. Iglesias®
(MINTI Neuquén, @ Consejo Federal de Inversiones, ® Provincia de Neuquén, INTA EEA Alto Valle
pohaco@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Evaluar la magnitud de la contaminacién con metabolitos de DDT
(DDD y DDE) en suelos y en cultivos horticolas en un area piloto
de la provincia de Neuquén, buscando recomendaciones
alternativas de acuerdo al tipo de cultivo en los suelos
contaminados

- Figura 1. Area en estudio.
Area ampliada

2. Descripcion del proyecto

El estudio se realizé con el aporte financiero del CFl y forma parte
del Programa Regional de Uso Racional de Agroquimicos en
Horticultura (Convenio INTA, INTI, Ministerio de Desarrollo
Territorial de la provincia del Neuquén), cuya finalidad es la
promocion de una produccion horticola regional inocua.

Figura 2. Toma de
muestras a campo.

Se identificé un area piloto (figura 1) representativa del cinturén
verde de mayor extension y concentracion de numero de
productores horticolas de la provincia de Neuquén. El mismo se
realiz6 durante la temporada 2011/2012, en tres etapas:

» Muestreo: las actividades realizadas incluyeron: identificacion de
un area piloto, seleccién de 15 chacras, contacto con los
productores, muestreo de suelos y de cultivos tomando de manera
diferencial hoja, fruto y raiz (figurar 2).

* Analisis: se analizaron 15 muestras de suelo, una por chacra y 53
muestras de cultivo, incluyendo acelga, lechuga, pimiento,
remolacha, berenjena, cebolla, tomate y zapallito (cultivos
disponibles en las chacras para la cosecha). Los analisis se
realizaron segun EPA 3540c para suelos y método multirresiduos
mini Luke para hortalizas y se utilizé GC-MS para la deteccion de
DDT, DDE y DDD vy otros 30 plaguicidas (OCI, OP y piretroides).

+ Evaluacion de los resultados obtenidos en funcién de la
distribucion de los residuos en las distintas muestras de suelo y de
cultivo, comparandolos con el estado sanitario de los mismos.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Con respecto a las muestras de suelo analizadas, el 100 %
contenia residuos de plaguicidas, diferenciandose dos situaciones:
« Plaguicidas utilizados en aplicaciones actuales (endosulfan en el
20 % de los casos y clorpirifos en el 100 %), lo que ratifica su
extendido uso en la zona de estudio para la actividad analizada.

« Residuos de DDT y sus metabolitos generados por aplicaciones
en la zona hace mas de 20 afios debido a la prohibicién de uso
que rige en el pais desde la década del 90 sobre el compuesto
madre detectado (DDT). Estos residuos corresponden a DDT
como tal en el 20 % de los casos, y con una presencia del 87 % y
100 % de los casos para sus metabolitos de degradacion DDD y
DDE.

Todas las muestras de hortalizas cultivadas en estos suelos
también fueron positivas en por lo menos alguno de los
metabolitos de DDT. De las 53 muestras positivas se detectaron 83
casos positivos. Las concentraciones de DDT, DDD y DDE
encontradas en los cultivos fueron al nivel de ppb, el 59,3 % de los
casos estuvo por debajo de las 10 ppb y en ninglin caso se detectd
DDT.

Figura 3. Principios activos hallados segtn cultivo y estatus segun
Resolucion 934/10 SENASA.

Hay mayor presencia de metabolitos en hortalizas de hoja, como
lechuga y acelga. Tomate y pimiento son los cultivos con mayor
acumulacién de DDE en hoja, pero las concentraciones en fruto
son menores. Esta diferencia podrian deberse a diferentes
factores que deberian ser estudiados en algun estudio especifico.
No se hallaron en hortalizas, residuos de productos prohibidos por
la legislacion vigente al respecto (Resolucion 934/10 SENASA). El
3,6 % de los casos excede los limites permitidos (LMR) (todos en
cultivos de tomate). El 77,1 % de los casos correspondieron
productos no registrados para el cultivo en el que se aplicé. Por
ultimo, en el 19,3 % de los casos restantes los residuos
encontrados estaban registrados para el cultivo analizado y los
valores hallados se encontraban por debajo del LMR (figura 3).

Conclusiones

EI DDT como tal ain se encuentra en el suelo a pesar de que
estas aplicaciones se realizaban al menos hace 20 afios. Si bien
no se encontré un patrén de distribucion entre las
concentraciones de DDT, DDD y DDE halladas, es evidente una
contaminacién generalizada y difusa en esta area piloto.

Entre los metabolitos del DDT, el DDE aparecié con mayor
frecuencia y en mayores concentraciones que el DDD, debido a
su persistencia, estabilidad y velocidad de degradacion

En todos los casos, se observé que los residuos hallados en
suelos son transferidos a las hortalizas cultivadas. Las
concentraciones de los metabolitos transferidas a las distintas
partes de las plantas fueron muy distintas en cada cultivo. Estos
niveles fueron mucho mas bajos a los encontrados en suelo y en
la mayoria de los casos implican un riesgo minimo.

Si bien los resultados obtenidos en los distintos cultivos no
permiten dar con certeza alternativas de cultivos para estos
suelos contaminados, se puede recomendar no cultivar hortalizas
de hoja.

Por otro lado, se evidencia que una problematica clave en la
horticultura es la falta de productos registrados para gran cantidad
de cultivos horticolas.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ‘
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EVALUACION DE LA EXTENSION DE LA VIDA UTIL SENSORIAL DE
AMARANTO POPEADO

A. Flores, A. Curia, E. Sanchez, C. Canepare y D. Fornés
INTI Cereales y Oleaginosas
anacuria@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El auge por el consumo de granos no tradicionales exige a las
empresas mejorar los procesos de industrializaciéon y ampliar la
oferta de productos disponibles. EI INTI Cereales y Oleaginosas
asesora a dos empresas pymes elaboradoras de productos a
base de amaranto desde el afio 2007.

El objetivo del ensayo fue prolongar la vida util sensorial de
granos de amaranto popeado que son empleados como
ingredientes en la elaboracion en barras de cereales, ya que el
contenido de &cidos grasos poliinsaturados del amaranto
condiciona su almacenamiento, debido a que la caracteristica
sensorial rancio-oxidado se desarrolla en etapas tempranas, una
vez que el grano es tratado térmicamente para generar el
popeado.

Popeado: operacién por la cual ciertos granos, como algunas variedades de maiz y
como en este caso el amaranto, cuando son calentados se expanden y desarrollan
caracteristicas tipicas de apariencia, aroma y textura que le dan una alta aceptabilidad
entre los consumidores.

Tabla 1. Descripcion de las muestras con el tiempo de aparicion del
descriptor de aroma rancio-oxidado.

Muestra  Descripcion J;'f"_'._“{';"l':"
Blanco G Products tamizado, sin adickin de antioxddante &
Blanco NC Producto no tamizade, sin adicion de antioxidante B
1-T Producto con anticxidante luego de la operacion de 15
tamizada (dosis permitida por el CAA)
1.n7  Products no tamizado, con adicion de antioxidana 19

lusgn del popaade (dosis permitida por el CAA)

Products tamizado, con aplicacitn de anticxidants
z-T anles dal popeado y después del tamizade (dosis 45
permitida por &l CAA)

Produchy nd tamizado, con apncacx.‘m de
2-NT anliceddante antas ¥ después del pﬂﬁlE‘iﬂD {Hosis 45
permitida por &l CAR)

Preducts lamizado, con antioxidante afiadido antes
del popeado (dosis permitida por el CAA)

Products no tamizado, con antioxidante afadide T
anles del popeada (dosis permitida por el CAA)

Producto lamizado, con anliaxidante antes del
4.7 popeado (dosis 10 veces suparior a la parmitida por ag
: &l CAA) y daspués del lamizado (dosis permitida
par el Ca)
Producto na tamizado, con anticxidante antes del
popeado (dosis 10 veces superior a la permitida por
al CAM) y después del popeado (dosis permitida por
&l CAA),
Producto lamizado, con agregade de antioxidante
5=-T previo al popeado (dosis 10 veces superiora la &
parmilida por al CAA)
Producto no tamizado, con agregado de

5-NT  antioxidanie previe al popeado (dosis 10 veces &
supearnion a la parmiida por &l CAA)

4 -NT

2. Descripcion del proyecto

Muestras

Los granos de amaranto son sometidos a un tratamiento térmico que
genera una modificacion en la estructura inicial, logrando de este
modo las caracteristicas de grano popeado.

Se almacenaron muestras de un mismo lote de amaranto popeado
con tres factores de variacion, tratamiento de tamizado de cascaras
(tamizado “T” y no tamizado “NT"), uso de antioxidante (no
aplicacion de antioxidante “blanco” y aplicacién de antioxidante) y
momento de aplicacién (antes del tratamiento térmico, después del
tratamiento térmico y antes+después del tratamiento térmico). Las
unidades experimentales fueron almacenadas en porciones de 50 g
en dos condiciones de almacenamiento (-18 °C y 30 °C) durante 3
meses. Cada 4 dias se evaluaron las muestras por aroma mediante
el método de olfaccién directa con un panel de 4 evaluadores
seleccionados y entrenados segun la norma IRAM 20005-1, 1996, y
la norma IRAM 20006, 2004.

Panel entrenado

Durante el ensayo se emplearon metodologias de control de calidad
sensorial. Los evaluadores recibieron entrenamiento con muestras
de distintos estadios de rancidez de aceites segln la norma
estandarizada AOCS, Flavor Panel Evaluation of Vegetable Oils,
(AOCS Recommended Practice Cg 2-83, 1989).

En la tabla 1 se presenta la descripciéon de cada muestra con el
tiempo (medido en dias) de aparicion del descriptor rancio-oxidado,
determinado por el panel de evaluadores sensoriales.

Los resultados de este estudio permiten evidenciar que:

El antioxidante se degrada con la temperatura del proceso de
popeado. La aplicacion de antioxidante antes del proceso de
popeado no evita ni interrumpe las reacciones de oxidacion que
ocurren en el producto durante el almacenamiento.

La operacion de tamizado no evita de manera significativa la
aparicion de rancio-oxidado del producto.

Analisis de los resultados

Todas las muestras que tuvieron una adicion de antioxidante
después del popeado tardaron mas tiempo en desarrollar aroma
rancio-oxidado comparado con las muestras blanco, pero a fines
practicos no representan una mejora significativa para el producto,
ya que desde su obtencion hasta su venta transcurren al menos 60
dias. Por lo tanto, es necesario estudiar las variables de proceso con
el fin de reducir la temperatura de popeado y por ende minimizar la
exposicion al dafio oxidativo; y de este modo, extender aiin mas el
tiempo de aparicion del descriptor rancio-oxidado del producto.
También es necesario estudiar cdmo se comportan las distintas
variedades de grano de amaranto. Ademas es importante analizar la
manipulacion del grano previo y luego de su procesamiento para
minimizar el dafio. Por ejemplo, mantener el producto popeado a
temperaturas inferiores a 20 °C, hasta el momento de entrega al
cliente.

3. Logros y resultados del proyecto

De los factores analizados surge que la aplicacion de
antioxidante antes+después del tratamiento térmico es el que
mantiene por mas tiempo al grano popeado sin la aparicion de
rancio-oxidado. Asimismo, es necesario mejorar el proceso de
obtencion de amaranto popeado para extender aun mas el
tiempo de apariciéon de aroma rancio oxidado.

También resta la etapa de verificacion de vida util con panel de
consumidores empleando los granos de amaranto popeado en
productos terminados.

TecnoINTI
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EVALUACION DE PROPIEDADES ANTIFUNGICAS DEL EXTRACTO
OBTENIDO DE LA PIEL DEL MANi Y SU APLICACION
A LA INDUSTRIA LACTEA

Elisabet Ramos("), Carolina Chiericatti®, Juan Carlos Basilico®
(MINTI Lacteos Rafaela, @Universidad Nacional del Litoral, Facultad de Ingenieria Quimica, Laboratorio de Microbiologia
eramos@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Evaluar las posibles propiedades antimicrobianas y antifingicas
del pigmento obtenido a partir del tegumento de mani (accién,
especificidad, concentraciones y condiciones requeridas para
que ejerza la actividad).

« Aplicar el pigmento (en su forma insoluble y soluble en base
acuosa) extraido del tegumento del mani en la prevencién del
desarrollo de contaminantes bioldgicos en productos lacteas.
Como ejemplo se propone evaluar su uso como antifungico para
superficies de quesos usando como soporte pinturas
plastificantes.

2. Descripcion del proyecto

La contaminacion superficial de los quesos en proceso de
maduracién es bien conocida debido principalmente al crecimiento
de mohos en superficie. Debido a esta contaminacion se utilizan
desde hace tiempo, conservantes como natamicina y sorbatos, ya
sea en presentaciones liquidas o bien disueltas en pinturas
plastificantes (Orihuel Iranzo y colab, 2010).

Desde el afio 2009 se comienza a articular con el Centro INTI
Quimica para desarrollar el aprovechamiento del extracto obtenido
a partir de la piel de mani, desecho importante de la provincia de
Cérdoba. De estudios experimentales provenientes de varios
Centros de INTI se concluy6 que este producto exhibe
propiedades antimicrobianas, antioxidantes y antifingicas
(Refiones y colab., 2009).

Como estudio preliminar, se planificé una metodologia de trabajo
para evaluar las propiedades del extracto del pigmento del mani,
para lo cual se utilizaron pinturas plastificantes con diferentes
agregados del extracto del pigmento insoluble.

Se definieron tres concentraciones 1000 ppm, 1500 ppm y 2000
ppm de pigmento y ademas se especificé como testigo la pintura
sin agregado de natamicina y/o sorbatos. Se pesaron: 0,01 g,
0,015 gy 0,02 g de pigmento insoluble en 10 g de pintura.

Se denominaron las pintura obtenidas como: P1: 1000 ppm, P2:
1500 ppm y P3: 2000 ppm y pintura sin natamicina (pimaricina).
Se elaboraron quesos semiduros y se moldearon en 4 hormas
pequefas de 300 g cada uno.

Una vez oreados y desnudos se recubrio la superficie de los
quesos con estas pinturas plastificantes, luego se colocaron las
piezas en camara de maduracién a 14 = 1 °C durante 20 dias.

3. Logros y resultados del proyecto

Acciones a futuro

Para comprobar el objetivo propuesto sobre la propiedad
antifingica, se plantea estudiar la especificidad de la inhibicién del
pigmento estudiado.

Este trabajo de especificidad antifungica se llevara adelante con el
Laboratorio de Microbiologia de la Facultad de Ingenieria Quimica
(UNL). Para esta investigacion se disefié un estudio de
especificidad, utilizando cepas de mohos aisladas como
Geotrichum candidum, Phoma, Penicillium y Aspergillius niger.

El ensayo consistira en inocular cepas de cada moho en tres (3)
concentraciones diferentes (alta, media y baja) sobre la superficie
de los quesos previamente pintados con el pigmento en dos
concentraciones y ademas se agregaria como queso testigo aquel
que se encuentre recubierto con pintura con agregado de
natamicina/pimaricina en una concentracion conocida. Se
comenzaria con una cepa y luego se continuaria con las tres
restantes.

A continuacion, en las figuras 1y 2 se muestran las fotos de los
quesos que fueron pintados, desde tiempo inicial a los 20 dias de
maduracion.
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Figura 1. Quesos pintados
tiempo inicial 0.

Figura 2. Quesos pintados
tiempo 20 dias.

Como evaluacion preliminar de este trabajo se realizé una
inspeccién ocular del comportamiento de los quesos mediante la
observacién del crecimiento de mohos y levaduras en las superficies
de los mismos. En la tabla 1 se muestra el desarrollo observado:

Tabla 1. Tratamiento de los quesos.

auesos Do ape) Ot o
Testigo [i] Mula Medio
2 1000 Mula Nula
3 1500 Mula Escaso
4 2000 Mula Escaso

Como se observa en las imagenes y en la tabla 1, hay un
crecimiento medio de mohos y levaduras en la superficie del queso
que se encuentra recubierto con pintura sin agregados de
natamicina y/o sorbatos, un escaso crecimiento de mohos y
levaduras en los quesos recubiertos con la pintura denominada P2 y
P3 y nulo crecimiento en el queso pintado con la pintura
denominada P1.

Se prevé un estudio de un afio de duraciéon con muestreos de
quesos de 20 y 40 dias. Los resultados se expresarian segun el
crecimiento: nulo, escaso o abundante.

Conclusiones

Con esta evaluacion visual se demuestra que los quesos que
fueron pintados con el agregado de extracto del pigmento
disminuyen y/o inhiben el desarrollo de mohos y levaduras, con
respecto a los quesos pintados con antiflingicos.

Esto indicaria que el pigmento es eficaz frente al crecimiento de
mohos en superficie de quesos.

Como se expreso anteriormente, se prevé comenzar con la
evaluacién de la especificidad del pigmento en funcién de su
accion sobre cuatro (4) cepas de mohos para confirmar su
actividad antifingica.

Como accion a plazos futuros, es poder utilizar el extracto
obtenido de la piel del mani como reemplazo de
natamicina/pimaricina como compuesto antifingico de manera
de bajar los costos finales del producto y de otorgar una
aplicacion al pigmento para proporcionar valor agregado a este
desecho.
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EVALUACION DEL PERFIL SENSORIAL Y ACEPTABILIDAD DE BUDINES
ELABORADOS CON AGREGADO DE HARINA DE LINO

N. Pellegrino, M. S. Giacomino("), M. Fournier®, A. Curia®, M. L. Pita Martin de Portela® y V. Ferreyra@
(Catedra de Bromatologia, Facultad de Farmacia y Bioquimica, UBA, @INTI Cereales y Oleaginosas, )Catedra de Nutricion. Facultad de
Farmacia y Bioquimica, UBA
anacuria@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El objetivo del trabajo fue realizar evaluacion sensorial de
budines que permita una inclusién satisfactoria en la colacion de
poblaciones de adultos de tercera edad, garantizando su
aceptabilidad sensorial.

2. Descripcion del proyecto

Los budines fueron formulados para que una porcién cubra un
minimo del 25 % de las IR de energia, proteinas y vitaminas A, D
y E, en mayores de 65 afios, presentando una relacion adecuada
de acidos grasos esenciales linolénico - linolénico (»3: w6). Para
ello las muestras fueron desarrolladas con adicion de harina de
lino. Las muestras desarrolladas fueron: un budin sin saborizantes
(A), un budin con esencia de vainilla (B) y un budin con adicién de
chocolate y esencia de chocolate (D). Se incluyeron dos muestras
del mercado: un budin comercial sabor vainilla (C) y un budin
comercial sabor chocolate (E), para poder compararlos
sensorialmente con los budines desarrollados y asi poder
modificar las formulaciones.

Se realizaron dos ensayos sensoriales: analisis descriptivo
cuantitativo cuyo objetivo es el de caracterizar los atributos
sensoriales y aceptabilidad sensorial, que permite cuantificar la
aceptabilidad por parte de los consumidores.

Anadlisis descriptivo cuantitativo

Para este ensayo fue empleado el panel de 7 evaluadores
entrenados del INTI Cereales y Oleaginosas que fueron
seleccionados segun IRAM 20005:1996 “Guia general para la
seleccion, entrenamiento y seguimiento de los evaluadores: Parte
1 - Evaluadores seleccionados”. Se obtuvo una planilla de 24
descriptores sensoriales para los atributos de apariencia, aroma,
sabor y textura necesarios para lograr el perfil de las muestras. En
tabla 1 se muestran las definiciones y referencias presentadas con
su valor de consenso para los descriptores de aroma, como
ejemplo.

Las muestras se evaluaron por duplicado. Para apariencia externa
se emple6 cdmara de color marca GTl modelo MM-1e/65 (GTI
Graphic Technology Inc, NY, USA) con iluminacién luz de dia D65.
Para aroma y sabor las muestras fueron evaluadas con luz roja.
Para el andlisis de resultados se realizé andlisis de varianza
(ANOVA) con 5 % de nivel de significancia, LSD para la
comparacion de medias. Para mejorar la visualizacion de los datos
obtenidos se realizé analisis de componentes principales (PCA).
Se empled el programa SENPAQ v5.01 (Qi Statistics 2005-2010,
UK).

Aceptabilidad sensorial

30 consumidores adultos entre 19 y 55 afios de la ciudad de 9 de
Julio, provincia de Buenos Aires probaron las muestras. Se
evaluaron en apariencia, consistencia bucal, y sabor global en una
escala de 9 puntos anclada en los extremos con las leyendas “No
me gusta para nada” y “Me gusta mucho”; en una escala de 7
puntos de punto ideal se evalud color y un puntaje de 1-10 en
aceptabilidad global. Se realiz6 ANOVA con nivel de significancia
del 5 % y LSD.

Todos los atributos, tanto para panel entrenado como
consumidores resultaron significativos (p<0,05). En las figuras 1,

2, 3y la tabla 2 se presentan los resultados obtenidos.
[1] IR: Ingesta diaria recomendada

Tabla 1. Descriptores, definiciones, referencias y valores de consenso para

aroma (escala 0-10).

Definicitn
Aroma paercibido on ka
Intensidad Primera aspiracion olfativa
total inmediata al corte da la
muasira

Infensidad de vainilla
Vainilla percibida en la primera
aspiraciin olfativa
Imensidad de aroma a
Chocolate. chocolale-cacao parcibida
cacae en la pimera aspiraciin
olfabiva
ImMengidad de
Mantecal/ manteca/creama pencibida

Dascriptor

Crema @0 la primera aspiracion
olfativa
Inensidad de alcchol
Alcohol  percibido én la primers
aspiracitn olfativa
Harina de InMensidad a hanna de ling

percibeda en la pnimeara

lino  aspiracion oifativa

Referencia Valor

0,1 g de esancia de vainilla
marca Flobertet dilvida en 4
150 ml agua mineral

0,33 g de esendcia chocolate
marca Roberet &n 100 mi

de agua mineral &
8 g de crema doble diluida

en 100 mi de leche enlera 10
4 g da alcohol etilco diluide

er 100 mi de agqua mineral 7
Harina de ino iralada
térmicaments (método G

direcia)

Pk

Figura 1. Mapa PCA apariencia y
textura.

Aceptabilidad (escala 1-9)

Apariencia

Consistencia

Figura 2. Mapa PCA aroma y sabor.

Sabor global Acep. Global

ODOAEBBOCOD®BE

Figura 3. Promedios de aceptabilidad.

Tabla 2. Promedios de punto ideal de color.

Muestras
ol A B D E MOS
Ideal de color 0.1 0.3 0.3 0G 0.2 05

Los promedios que mas se acercan a 0 son las muestras que mas se acercaron al

ideal de color.

3. Logros y resultados del proyecto

Se logro obtener el perfil sensorial de las muestras desarrolladas
y conocer su aceptabilidad. Segun la aceptabilidad por parte de
los consumidores se deberian contemplar las siguientes mejoras
en las formulaciones de las muestras Ay D.

Muestra A: mejorar la uniformidad de la corteza, aumentar la
cohesividad de la masa, adicionar vainilla y alcohol.

Muestra D: mejorar la uniformidad de la corteza, aumentar la
elasticidad manual, disminuir chocolate-cacao y aumentar dulce,
lo cual disminuira el gusto amargo.

TecnoINTI
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EVALUACION MICROBIOLOGICA Y FiSICO-QUIMICA DE LECHE Y QUESOS

DE CABRA, OVEJA Y BUFALA EN LA PROVINCIA DE BUENOS AIRES
M. Rolén(), M. Castells™, S. Sarquis(’, G. Rodriguez(!), A. Ribetto@
(MINTI Lacteos PTM, @INTI Carnes
rolon@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

« Estudiar la calidad microbiolégica de leche de cabra, oveja y
bufala y de los quesos elaborados a partir de las mismas en
establecimientos asentados en la provincia de Buenos Aires.
« Estudiar las caracteristicas fisicoquimicas de estas leches.

« Investigar la incidencia de E. coli O157:H7, tanto en la leche
cruda como en los quesos.

« Generar informacion para asistir en el desarrollo de una
legislacion que atienda a las necesidades particulares de los
sectores lacteos ovinos, caprinos y bubalinos.

2. Descripcion del proyecto

Las lecherias no tradicionales, como las de cabra, oveja y bufala,
que son generalmente denominadas como “leches finas”, ocupan
un lugar importante en el desarrollo econémico y social de las
regiones. Estas empresas, generalmente asociadas a pequefios
productores, presentan problematicas comunes relativas a la
comercializacion, los bajos rendimientos y la falta de normativas.
El Codigo Alimentario Argentino no dispone de un marco legal ni
técnico que contemple condiciones particulares, como las
caracteristicas de calidad fisicoquimica y microbiolégica, de las
leches finas y de los diferentes productos lacteos elaborados a
partir de ellas.

Para llevar a cabo este proyecto se analizaron muestras de leche
cruda, leche luego del tratamiento térmico y quesos, provenientes
de empresas ubicadas en la provincia de Buenos Aires. Las
muestras de leche cruda fueron tomadas del pool de leche en la
recepcion de la planta; mientras que las muestras de leche luego
del tratamiento térmico fueron tomadas previo al comienzo de la
elaboracion del queso. Los quesos fueron analizados una vez
concluido su periodo de maduracion.

Antes de la toma de muestras se realizé una verificacion de las
buenas practicas de manufactura en cada una de las empresas
participantes.

En las muestras de quesos se analizé recuento de coliformes y E.
coli (Petrifilm™), determinacion de E. coli O157:H7 (deteccién por
Rapidcheck®; confirmacion segun norma ISO 16654:2001),
humedad (FIL-IDF 4A:1982) y materia grasa (IRAM 14003-8:2007).
Todos los resultados obtenidos a la fecha fueron analizados
estadisticamente mediante empleo del software MINITAB v13.

En cuanto a los andlisis fisicoquimicos, se realizé recuento de
células somaticas (ISO 13366-1IDF 148-1:2008, Equipo Minor),
crioscopia (ISO 5764-IDF 108:2009), acidez (IRAM 14005-1:2006),
pH (pHmetro HANNA Hi 9025), materia grasa (FIL IDF 141C:2000),
proteinas totales (FIL IDF 141C:2000), sdlidos totales (FIL IDF
141C:2000), cenizas (AOAC 920-153, 2007) e hidratos de carbono
(célculo por diferencia). Los parametros microbioldgicos analizados
en leche cruda fueron: recuento de aerobios totales a 30 °C
(Petrifilm™!), recuento de coliformes y E. coli (Petrifilm™), deteccion
de residuos de antibidticos (Delvotest SP-NT) y determinacién de E.
coli O157:H7 (deteccién por Rapidcheck®; confirmacion segun
norma ISO 16654:2001).

En la leche post tratamiento térmico se analizé la presencia de
fosfatasa alcalina (kit fosfatasa alcalina optimizada Wiener lab),
como verificacion de la efectividad del tratamiento térmico realizado;
recuento de aerobios totales a 30 °C (Petrifilm™) y recuento de
coliformes y E. coli (Petrifilm™).

En las muestras de quesos se realizé recuento de coliformes y E.
coli (Petrifilm™), determinacién de E. coli O157:H7 (deteccién por
Rapidcheck®; confirmacién segun norma ISO 16654:2001),
humedad (FIL-IDF 4A:1982) y materia grasa (IRAM 14003-8:2007).
Todos los resultados obtenidos a la fecha fueron analizados
estadisticamente mediante empleo del software MINITAB v13.

3. Logros y resultados del proyecto

Los resultados fisicoquimicos obtenidos en leche cruda de las tres
especies a la fecha se presentan en la tabla 1y los resultados
microbioldgicos, en la tabla 2.

Tabla 1. Resultados fisicoquimicos obtenidos en leche cruda de oveja,
cabra y bufala().

Leche de oveja  Leche de cabm  Leche de bitala

Rio. chldas 4T9.000[205.000, 831000 [318.000 21000+
somiticas (celimi) T 04a 000} 1258000 164G H

Aciger ("Donmic) B3R Z2OE5T 1TAxIS
pH BA8a023 E16034 EEIE0AT
Cricscopda (m *C) 55817 557415 &R 10

E-;ﬂsg:}qmsa 5THe12 4184044 7394035
fpﬂrﬁltgan;fmﬂ“ e B L] 30035 408021
%g’q‘f"“" 15512200 12632080 18 EY =058
Cenizas (pHi0d g) 82004 285008 a74004
gdrm:n;r!mg:l 8562034 1632012 2452011

()EI recuento de células somaticas en la leche de oveja y cabra presenta una dispersion
normal de Poisson, por lo que el desvio estandar se expresa con sus limites maximo y
minimo.

Tabla 2. Resultados microbiolégicos obtenidos en leche cruda de oveja,
cabra y bufala.

Rio. de asmabiaos
totales (log ufc/mi)
Rto: da colifonmas
(heg ulcimi)

Rto. d& E ool
{ucimi)

BT3£1.55

41=178

<100 <1000 <A

Todas las muestras analizadas de leche cruda de cabra y bufala
resultaron negativas para E. coli O157:H7 . En cambio, en una de
las muestras de leche cruda de oveja se confirmé la presencia de
este microorganismo (7,7 % de las muestras analizadas).

Los resultados obtenidos en leche pos-tratamiento térmico de las
tres especies se presentan en la tabla 3.

Tabla 3. Resultados fisicoquimicos obtenidos en leche pos-tratamiento
térmico de oveja, cabra y bufala.

Loche de ovefa  Leche de cabra  Leche de bafala

Flg, de asiobos

& +=0 8 4 58=04T cF--E ik
totales (g el —nzl e e
Rio. de £ cof )
{ufcimiy _ 19 !

Dado que los quesos analizados presentan diferentes periodos de
maduracién aun no se han concluido los analisis. Sin embargo,
cabe destacar que en ninguna muestra de queso analizada al
momento se detecté la presencia de E. coli 0157:H7 en 50 g.

Los valores fisicoquimicos obtenidos en los tres tipos de leche
concuerdan con los valores reportados en bibliografia. Respecto a
los parametros microbioldgicos analizados se observan en las tres
especies recuentos de aerobios totales superiores a lo permitido
por el Reglamento (CE) N° 853/2004 de la Unién Europea para
leche provenientes de especies diferentes a la vaca. Este
parametro esta relacionado a la calidad higiénica de la leche, por
lo que se deben implementar medidas que tiendan a disminuir
dicho recuento, como ser la aplicacion de las buenas practicas
ganaderas y las buenas practicas de manufactura. Estas practicas
también produciran una disminucion en los recuentos de
coliformes y E. coli, al mismo tiempo que reduciran la incidencia
de E. coli 0157:H7, patégeno causante del sindrome urémico
hemolitico.
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EXPRESION DE QUIMOSINA DE CAMELLO RECOMBINANTE.

M. B. Pirola, Y. Noseda', M. M. Adjadi, R. Zandomeni, A. Amadio’
iInstituto Nacional de Tecnologia Industrial (INTI) Lacteos Rafaela, iInstituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria (INTA) EEA Rafaela,
liinstituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria (INTA) Castelar.

1. OBJETIVO

El objetivo general de este trabajo es obtener un sistema de
produccién de quimosina recombinante que permita ensayar y
cuantificar su actividad, con miras futuras de realizar un
mejoramiento en la actividad de la misma mediante técnicas de
biologia molecular. El objetivo especifico del presente trabajo es
expresar en forma soluble y activa quimosina de camello
recombinante.

12 M 1 2 M
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FIGURA 1: PAGE-SDS 12%.

FIGURA 2: PAGE-SDS 12%. Calle 1:
fracciéon insoluble luego de lisis
celular. Calle 2: fraccion soluble luego
de tratamiento con urea y dialisis. M:
marcadores de peso molecular.

Calle 1: fraccién solule luego de
lisis celular. Calle 2: Fraccion
insoluble luego de lisis celular. M:
marcadores de peso molecular
Thermo.
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FIGURA 3: PAGE-SDS 12%. Calle 1: refencia quimosina de camello. Calle 2:
fraccion soluble luego de lisis celular. Calle 3: fraccién soluble luego de lavado
de cuerpos de inclusién. Calle 4: solubilizacién de cuerpos de inclusion. Calle
5: fraccion insoluble luego de solubilizacién de cuerpos de inclusion. M:
marcadores de peso molecular marca.

2. DESCRIPCION

La quimosina es una enzima proteolitica de peso molecular de 35
kDa aproximadamente que se utiliza en la elaboraciéon de quesos ya
que las micelas de caseina pueden coagular por accion de la
misma. La quimosina se ha obtenido originariamente del abomaso
de terneros jévenes. En los ultimos afios, la biotecnologia ha
posibilitado su reemplazo por variantes recombinantes de la misma,
es decir, se ha clonado el gen de la quimosina en microorganismos
y éstos se han utilizado para su produccién (Kappeler 2006, Jacob
2010).

El gen utilizado es el de la quimosina de camello, la cual ha
mostrado una mejor performance de formacion de cuajo, con una
proteolisis menor (Tabla 1).

Para contar con la secuencia genética completa, el gen de
quimosina de camello se sintetizdé por completo y se cloné en el
sistema de expresion pJexpress404 es cual es un sistema inducible
por isopropil-B-D-1-tiogalactopiranésido (IPTG).

Para mejorar la expresion en E. coli, se realizé una optimizacion del
uso de codones, es decir, se modifico la secuencia de acido
desoxirribonucleico (ADN) para que codifique la misma proteina,
pero usa codones que son mas frecuentes en E. coli. A su vez, se le
agrego un tag de histidinas para posibilitar su purificacion por
cromatografia de afinidad.

El sistema de expresioén correspondiente a E. coli permite la
expresion de la enzima recombinante en grandes cantidades, pero
esta sobreexpresion conlleva a la formacion de cuerpos de inclusion
que contienen casi exclusivamente la enzima recombinante.

La proteina recombinante se expresé mediante la induccion de
cultivos de la bacteria transformada en medio de cultivo Luria
Bertani (LB) mediante el agregado de IPTG e incubando durante 4 y
24 horas a 37 °C (Zhang, 1991).

Luego de la induccién de la expresidon se cosecharon las células por
centrifugacion a 5000 rpm, 4 °C durante 15 min. Al pellet celular se
lo resuspendié en buffer 50 mMTris/HCI, 30 mM NaCl. Las células
se lisaron en sonicador mediante 5 pulsos de 30 s de ultrasonido a
potencia 5. Luego se centrifugd nuevamente separando de esta
manera la fraccién soluble de la insoluble (Wingfield, 1995). Se
analizé la expresion y pureza de la proteina mediantes electroforesis
en geles de poliacrilamida desnaturalizantes (PAGE- SDS) al 12%.
Se evalué el poder coagulante segin norma ISO — FIL 157A-2007,
corroborando asi que la enzima tiene o no actividad coagulante (si
se expresa y procesa en forma activa).

TABLA 1: Comparacion entre diferentes quimosinas en cuanto a la actividad de coagulacion
y actividad proteolitica en funcién de la quimosina bovina.

Actividad de coagulacion de  Actividad proteolitica no
la leche (% de quimosina  especifica (% de quimosina

bovina) bovina)
Quimosina bovina 100 100
e 25
G 25 12

Fuente: Budtz 2011

3. LOGROS Y RESULTADOS

En cultivos inducidos durante 24 h se observaron cantidades
importantes de quimosina recombinante. Analisis posteriores
mostraron que el alto nivel de expresion resulté en la formacion
de cuerpos de inclusion, los cuales contienen casi exclusivamente
la proteina recombinante (Figura 1). Sobre los cuerpos de
inclusion se ensayaron diferentes metodologias de redisolucion,
como el agregado de urea y posterior didlisis (Figura 2). También
se ensayaron metodologias de lavado y purificacion de cuerpos
de inclusion utilizando PMSF, Tritén X-100 y N-Lauril sarkosina
(Narciandi 1991) (Figura 3). Las fracciones solubles obtenidas
luego de estos tratamientos resultaron no ser activas.

En cuanto a las muestras inducidas durante 4 horas, la expresion
fue mucho menor que a 24 h (no mostrado). Sin embargo, sobre las
extractos solubles luego de la lisis celular por ultrasonido se
realizaron ensayos de actividad coagulante y se observé poder
coagulante sobre una de las fracciones. Esto puede deberse a la
presencia de enzima soluble que no forma cuerpos de inclusién
luego de dicho tiempo induccion dado que no se presenta
sobreexpresion.

Conclusién

No ha sido posible expresar en forma soluble y activa quimosina de
camello recombinante luego de 24 horas de induccién. Actualmente
se estan realizando ensayos para maximizar la obtencion de
proteina en forma soluble y activa modificando los tiempos de
induccion, la temperatura y las concentraciones de IPTG.
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EXTENSION DE LA VIDA UTIL DE LA FRUTILLA EN POSCOSECHA
UTILIZANDO QUITOSANO COMO AGENTE PROTECTOR

F. Bollini, D. Palacios, L. M. Buffa, M. B. Bonecco, M. G. Martinez Saenz
INTI Mar del Plata
bbonec@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El objetivo de este trabajo es evaluar la capacidad del quitosano
de prolongar la vida util de la frutilla durante su almacenamiento.

2. Descripcion del proyecto

Argentina cuenta con una produccion de frutillas de 35.000 t
anuales posicionando al pais como el tercer productor
sudamericano.

Los frutos poscosecha se mantienen cinco dias en camara de 0 a
4 °C. Durante su comercializacién como fruta fresca en géndola, la
vida util se estima en tres a cuatro dias.

El 40 % de los frutos recolectados se descarta debido a su
caracter perecedero y la accion deletérea de microorganismos.

El quitosano, por ser biocompatible, naturalmente degradable, no
téxico y poseer actividad antimicrobiana, antiviral y antifingica,
surge como una alternativa para la conservacion de los frutos a los
compuestos quimicos empleados, los cuales resultan perjudiciales
para el medioambiente y los propios consumidores.

Materiales y métodos

* Quitosano obtenido en INTI Mar del Plata a partir de residuos de
langostinos, segun procedimientos internos.

« Frutillas (Fragaria spp.) seleccionadas segun grado de madurez y
tamafio.

Tratamientos realizados en frutillas.

Tratamiento Descripcidn

A Agua estirl

B SM 0.5 %HAC

[H SN quitosano 1 % en 0,5 %HAC

o SN quitcsana 1% en 0.5 %HAC esterilizada’

Hac: dcido acébice; SN: soluckin pH ajustads a 5.4 NadH 55 % piv

*En autoclave a 121 °C, 15 min

Las frutillas se trataron individualmente durante 3 s y luego se
secaron durante10 min sobre la mesada. Se acondicionaron en
bandejas plasticas y se almacenaron 13 dias, refrigeradas (1-5
°C). Los muestreos se realizaron a los 1, 5, 8 y 13 dias de guarda.

Parametros analizados.
Miétodo empleade

Pardmetro
Faso Pasaje individual de 30 frutas

Humedad
Firmeza

‘Sacado en asiufa 100 °C £ 2°C_16h

Texturdmetno Instron Linisersal Testing Instrument con
penetrdmetno clindrico dé 8,1 mm @ comvexo; velocidad
da penetracidn 20 mmimin; 3 mm de penstraciin. Se
analizt fuerzaldeformacion mm)

Triturade e cinco fndos y medicidn de *Brix con
rafractdmelro digial para alimentos ATAGD

Sdlidos solubles

Acidez tilulable  ADAC Official Mathod 54215,

Acido ascirbico  Izuagha, 2007

pH Trurade oe cinco frulos y medicidn de pH con pH-metro
HANNA, con slectrodo HI 1230

Color Madicidn en el ciliz y ka fruta de L, C*, h* con colorimetro
Handy-Colorimater NR-3000 (iluminante D&5 /107

Recuanto de Bandier, 15968,

mohos y

levaduras

Seleccion de frutillas en planta piloto.

Resultados

Durante los 5 primeros dias de almacenamiento se observé mayor
retenciéon de humedad en los frutos tratados tanto con acético como
con quitosano y el contenido de acido ascoérbico experimentéd menor
degradacion en aquellos tratamientos que contenian quitosano.

>s entre tr 1tos realizados y

Contraste de parametros fisico-quimi
frutos control.

Muestrea
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El recubrimiento C con quitosano fue el mas efectivo en reducir la
carga fungica total (cel/g) a lo largo del periodo estudiado.

Para el 4° punto de muestreo (dia 13) ninguna bandeja se encontré
en condiciones de comercializacién y/o consumo.
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3. Logros y resultados del proyecto

Analizando los resultados se pudo observar, de manera
preliminar, que la soluciéon C de quitosano fue la mas efectiva en
el control del deterioro. La soluciéon D no mostré la actividad
antimicrobiana esperada debido al tratamiento térmico, el cual
produce una degradacion de las cadenas que componen el
biopolimero seguida de una disminucion de su peso molecular.

Al ser bien conocidos los dafios que generan las especies
fungicas sobre la calidad de la fruta, reviste gran interés continuar
ensayando el aporte de las soluciones de quitosano a la
disminucién del deterioro y las consecuentes pérdidas econémicas
que produce, ademas de contribuir con las nuevas tecnologias
ecoamigables.
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FORTALECIMIENTO DE LA CADENA DE PRODUCCION Y
COMERCIALIZACION DE CERVEZA ARTESANAL, MALTAY LUPULO

N. Apro, J. Rodriguez, E. Sanchez, C. Canepare, D. Fornés, M. Fournier, C. Orlando
INTI Cereales y Oleaginosas
napro@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Fortalecer al sector de cervecerias artesanales de nuestro pais,
brindando asistencia técnica, transfiriendo desarrollos y
generando nuevas opciones de proveedores e insumos que
mejoren su competitividad.

.

Disefio de diferentes partes de la malteria piloto.

2. Descripcion del proyecto

Situacién actual

En la actualidad, en nuestro pais se observa un marcado aumento
en el consumo y produccion de cerveza artesanal y por lo tanto un
incremento en la demanda de insumos de calidad certificada para la
elaboracion de la misma.

La cadena de produccion y comercializaciéon de cerveza artesanal
no posee, en sus diferentes eslabones, actores que puedan
abastecer satisfactoriamente, en calidad y cantidad, los insumos
necesarios para dicha industria.

Desarrollo del proyecto
El presente proyecto abarca las siguientes areas para mejorar
competitivamente los diferentes sectores de la cadena:
A. Procesamiento poscosecha de Iupulo.
B. Desarrollo de equipos para produccion de malta para
cervecerias artesanales.
C. Desarrollo y produccién de malta base y especiales para
cervecerias artesanales.
D. Produccién de envases.
E. Implementacion de sistemas de calidad.
F. Evaluacion de necesidades y desarrollo de equipos adecuados
a las necesidades.
En relacion con el punto A, se trabajé con productores de ltpulo de
la Comarca Andina, evaluandose las posibles mejoras en el
procesamiento poscosecha y tecnologias para diversificar los
productos elaborados a partir de ltpulo.
En lo que respecta al punto B, se present6 un proyecto para ser
financiado por COFECyT (MinCyT), que consiste en el desarrollo,
disefio, construccion e instalaciéon de una malteria prototipo en la
Comarca Andina, con el objeto de abastecer a las cervecerias
integrantes de COOCEPA (Cooperativa de cerveceros patagoénicos).
Este desarrollo podra ser transferido a otros grupos regionales de
cervecerias artesanales de otras partes del pais.
En cuanto al punto C, el Centro de Cereales y Oleaginosas disefio y
construy6 una malteria piloto de 10 kg. de cebada por batch. En esta
planta se estan realizando ensayos con el objeto de iniciar el
desarrollo de maltas bases y especiales y la misma estara
disponible como herramienta para realizar tareas de investigacion
para el desarrollo de nuevos productos.
Las demas areas de trabajo seran desarrolladas en conjunto con
cerveceros artesanales de las provincias de Buenos Aires, Rio
Negro y Chubut, con quienes se esta trabajando desde el 2009.
Para el financiamiento de las etapas A, B y C se presenté una
propuesta conjunta entre los actores interesados en el marco de las
Iniciativas de transferencias de innovacién de PROSAP.
Paralelamente se estan concretando proyectos tecnoldgicos de
desarrollo de envases o de equipos especiales a escala artesanal y
por otro lado la implementacion de sistemas de gestion de calidad
para lograr productos de calidad certificada y posicionamiento de
este sector.

3. Logros y resultados del proyecto

En el marco de este proyecto se desarroll6 e instalé una planta
piloto en el Centro de Cereales y Oleaginosas que permite iniciar
los primeros pasos en lo referente a produccién y desarrollo de
nuevas maltas y nuevos productos alimentarios de alto valor
nutricional.

Se obtuvieron muestras de diferentes maltas que permitieron
evaluar el comportamiento de las variedades ensayadas y ajustar
las necesidades técnicas de los equipos involucrados en el
proceso.

Junto a los cerveceros artesanales y lupuleros se logré conformar
un equipo de trabajo muy consustanciado con los objetivos
planteados, de modo de asegurar que todas las tareas realizadas

responden a las demandas del sector y trabajar en funcién de los
planes trazados.

Através de este trabajo se logro establecer las caracteristicas
necesarias que debe reunir una malteria de baja escala,
constituyendo una herramienta, para construir malterias de
diferentes tamafios, que permitan abastecer las cervecerias
artesanales del territorio nacional.

Estas acciones y la integracion del grupo de trabajo al servicio
del sector cervecero artesanal permitiran eliminar las debilidades
del sector que dificultan la sustentabilidad y deben ser atendidas
para fortalecer a un sector que esta en franco crecimiento. Dentro
de la cadena de produccion de la cerveza es importante
fortalecer la produccion de ltpulo.

TecnoINTI




Industrializacion de Alimentos

FORTALECIMIENTO DE LA CADENA LACTEA DE COLOMBIAY DE
ARGENTINA

C. Vallejo™, R. Castafieda®, M. Gonzalez@, G. Aranibar®, C. Cafiameras@, F. Pino®), |. Nieto®), L. Aguilar®
(MINTI Gerencia de Cooperacion Econémica e Institucional, @INTI Lacteos PTM, GINTI Lacteos Rafaela
avallejo@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

En diciembre de 2006 el INTI y el Consejo Nacional de Calidad
de Leche y Prevencion de la Mastitis (CNLM) de Colombia
suscribieron un convenio de vinculacién tecnolégica con el objeto
de realizar una alianza estratégica para trabajar en la mejora de
la competitividad de la cadena agroalimentaria de la leche a nivel
regional y en las areas de competencia de ambas instituciones
con el fin de potenciarse para lograr un mejor posicionamiento de
sus industrias a nivel nacional y regional.

Afin de fortalecer estas lineas, el INTI junto al CNML
presentaron en la V Reunion de la Comision Mixta de
Cooperacion Técnica y Cientifica entre la Republica de Colombia
y la Republica Argentina, realizada en mayo del 2011 en Bogota,
el proyecto “Mejoramiento de la calidad de la leche como aporte
a la productividad e inocuidad de la cadena lactea de Colombia y
de Argentina”. Este fue ejecutado gracias el financiamiento del
Fondo Argentino de Cooperacion Sur-Sur y Triangular (Fo-Ar) del
Ministerio de Relaciones Exteriores y Culto de la Republica
Argentina y la Agencia Presidencial de Cooperacion Internacional
de Colombia (APC) de la Republica de Colombia.

2. Descripcion del proyecto

Para llevar adelante la ejecucion de dicho proyecto se realizaron un
total de 6 misiones entre ambos paises (octubre de 2011 a
diciembre de 2012).

1. Asistencia técnica, capacitacion y direccion para la realizacion en
Colombia del 1° y 2° Concursos de arequipes y el 4° y 5° Concursos
de quesos (2011 y 2012).
2. Dictado de conferencia en el Ill Seminario Internacional de
Calidad de Leche y Prevencion de la Mastitis.
3. Participacion en la V1 y VIl Ferias de gastronomia realizadas en
Corferias.
4. Dictado de cursos sobre:
« Actualizacién tecnoldgica internacional tedrico-practica para la
produccién de quesos.
« Tecnologias para el tratamiento de efluentes lacteos.
« Taller de marketing y evaluacion sensorial de quesos
colombianos.
5. Participacion de profesionales del CNLM en actividades de la
cadena lactea argentina para conocimiento desde la obtencion de la
leche hasta los productos terminados.

3. Logros y resultados del proyecto

Las pasantias de técnicos del CNLM a INTI Lacteos, su
vinculacion con los técnicos de asistencia tecnoldgica del INTI y
las visitas de nuestros tecnélogos al CNLM permitieron
intercambiar informacion y experiencias de relevancia para
ambas partes.

EI CNLM posee liderazgo comunitario, es aceptado por los
miembros de la cadena lactea y contribuye al fortalecimiento de
la misma. Es por ello que es capaz de transferir y replicar los
conocimientos brindados por los profesionales argentinos en las
tematicas abordadas en dicho proyecto.

- |
Visita a tambos durante la primera mision de INTI Lacteos en el marco del
proyecto.

Tabla 1. Indicadores del proyecto.

Actividades realizadas an Colombia Cantidad
Direcciin técnica de cONCUrsos de quesos 2
Direccidn técnica de concursos de arequipes 2
Saminarios/capacilaciones en lecnologia léctea 3
Jurades capaciados en andisis sensorial para concursas Té
Quesos y arequpas paicipantes en los concursos q:»an “qum
Profesionales capacilados en lematicas lcteas 150

Conclusion

INTI Lacteos se ha fortalecido a través del conocimiento de la
problematica de la cadena lactea colombiana, sus necesidades,
sus quesos Yy tecnologias, su posicionamiento como referente en
lo que se refiere a calidad de quesos y pago diferenciado a
productor, herramientas para la asistencia a las pymes lacteas y
como proveedor de ensayos de aptitud.

EI CNLM ha aceptado al INTI Lacteos como centro de referencia
en estos temas y se ha podido fortalecer en la tematica de la
evaluacion sensorial, metodologias para la realizacion de
concursos queseros, realizacion de cursos de tecnologia
quesera, la problematica en la asistencia a las pymes, el
conocimiento de proveedores argentinos para la industrializacion
de la leche, etc.

Las metodologias empleadas en la evaluaciéon de quesos y
arequipes pueden ser replicadas en otras zonas de Colombia.
Los concursos y las capacitaciones tecnoldgicas se han
consolidado como actividades gestionadas por el CNLM, y han
recibido el apoyo del Ministerio de Gastronomia y Turismo de
Colombia. A su vez, estas capacidades han sido transferidas a
otros integrantes de la cadena lactea colombiana, especialmente
las pymes queseras.

Con referencia a la asistencia técnica para la implementacién de
buenas practicas de manufactura y otros sistemas de calidad, el
CNLM debera profundizar su accionar a través de la capacitacion
interna, o transferencia a otras instituciones.

El proyecto deja el conocimiento entre instituciones colombianas
y argentinas para resolver problemas concretos en las tematicas
abordadas..
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GENERACION DE UNA CADENA DE VALOR EN ORIGEN PARA PINONES DE
PEHUEN (Araucaria araucana)

Virginia Brillarelli"), Luciana Martinellit), Nicolas Apro
(MUnidad de Extensiéon San Martin de los Andes, @INTI Cereales y Oleaginosas
vbrillar@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

La transformacién que se propone es mejorar los ingresos de los
habitantes de la comunidad mapuche Aigo a partir del
aprovechamiento sustentable de un recurso natural disponible
como es el pifidn de Araucaria araucana, cuyo arbol esta
distribuido en zonas muy restringidas de Neuquén.

Se propone elevar la competitividad y fortalecer los eslabones de
la cadena de valor del pifién, promover la identificacion
geografica de los productos que se elaboren y acompanar la
industrializacién de la ruralidad a fin de generar trabajo
sustentable, impulsando la innovacion y desarrollo de nuevos
productos.

2. Descripcion del proyecto

En el Oeste de la provincia de Neuquén, en la cuenca del lago
Ruca Choroi, territorio de la comunidad mapuche Aigo y
jurisdiccion del Parque Nacional Lanin se hallan los bosques de
Araucaria araucana o pehuén (vocablo mapuche) mas amplios y
productivos bajo proteccion.

Las semillas (pifiones o nguilliu, en vocablo mapuche) de
Araucaria araucana, especie endémica de la norpatagonia,
permanece hoy como un relicto de lo que fuera en la era
mesozoica, perteneciendo a un género que se encuentra en
proceso natural de extincién. La interaccién del sobrepastoreo, la
excesiva extraccion de lefia y los incendios estan eliminando la
vegetacion arbdrea, arbustiva y herbacea, amenazando asi la
supervivencia de estos bosques. Mas aun cuando se incrementan
las necesidades de una poblacién que se ha triplicado en los
ultimos 15 afios y la principal actividad productiva sigue siendo la
ganaderia. Las semillas de pehuén o pifiones, son ricas en
hidratos de carbono (fundamentalmente almidén) y fibra dietaria,
han sido un componente fundamental en la alimentacion de las
comunidades mapuches asentadas en la regién, con un rol similar
al maiz para otras culturas. Sin embargo, en las Ultimas décadas
han ido perdiendo su uso tradicional alimenticio ante un mayor
acceso a otros tipos de alimentos, las restricciones para el acceso
a ciertos bosques y una mayor presion del ganado.

La comunidad Aigo tiene una poblacién de 200 familias que se
asienta en los parajes Ruca Choroi y Carri Lil, del departamento
Aluminé, una parte en jurisdiccion nacional (Parque Nacional
Lanin) y otra parte en jurisdiccion provincial (provincia de
Neuquén). Integra el Consejo Zonal Pewence junto a las otras
comunidades del departamento Aluminé.

El piidn se comercializa, en su mayor parte, en bruto, y también
se elabora harina de pifion, al menos el 25 % de las familias la
utilizan con el fin de autoconsumo y otras que poseen menos
recursos econémicos la comercializan para el intercambio de
bienes como supervivencia familiar (se cambia a los comerciantes
ambulantes que llegan a la comunidad, por otros alimentos

basicos como harina de trigo, fideos, papas, frutas y ciertas prendas
de vestir y aperos para los caballos).

Todas las temporadas se ven afectadas por la falta de poder de
negociacion o por el escaso valor agregado que tienen los pifiones.
Uno de los productos que se destacan en la venta a turistas son los
alfajores de harina de pifién caracteristicos del lugar.

La falta de instrumentos de comercializacion y carencias en
aspectos bromatolégicos no permiten obtener las habilitaciones
necesarias y hacen que esta actividad no genere ingresos
significativos para las familias.

!

ook P

Semillas de pehuén o pifiones.

El aporte del INTI al agregado de valor en origen

Desde el afio 2009 la Asociacién Civil Pro Patagonia comenzé el
proceso de recuperacién de gastronomia ancestral a fin de
revalorizar los conocimientos tradicionales fortaleciendo el vinculo
cultural existente entre la comunidad y las araucarias con sus frutos
(componente destacado de su alimentacion).

En esta segunda etapa del proyecto se plantea obtener como
producto clave la harina de pifién que puede abrir y desarrollar un
potencial mercado sustentable en el tiempo de acuerdo a su amplio
espectro de utilidad.

Para el 2013 se seguira el acompafiamiento desde INTI con el fin de
asistir técnicamente en: analisis y ensayos de los productos
alimenticios, etiquetado y rotulado obligatorio, desarrollo de
equipamiento semiindustrial para el proceso de pelado y molienda,
disefio del logo de los productos y sus envases, desarrollo de
nuevos productos y planificacion de una estrategia de marketing
para la comercializacién a nivel regional. Ademas se espera poder
impulsar el reconocimiento de una denominacion de origen o sello
identificatorio de los productos.

Agradecimientos: Guardaparque Julia Delgado, Seccional Ruca Choroi, Parque Nacional
Lanin; Mariana Alvarez, Presidenta Asociacion Civil Pro Patagonia, emprendedoras de la
comunidad Aigo PCA N° 4 del Consejo provincial de educacién del Neuquén.

3. Logros y resultados del proyecto

Durante el afio 2012 se estuvo brindando asistencia técnica
desde la Unidad de Extension del INTI en San Martin de los
Andes en el disefio del lay out de la sala de elaboracion de
productos de panaderia y confiteria a base de harina de pifidén en
el marco de los requerimientos bromatolégicos a nivel provincial
para poder lograr la habilitacion correspondiente. Se brindaron 3
capacitaciones a 25 emprendedoras integrantes de los parajes de
Ruca Choroi y Carri Lil, orientadas a concientizar los aspectos
necesarios para cuidar la inocuidad de los alimentos que se
consumen en la comunidad.

Los temas abordados fueron calidad e inocuidad de los
alimentos, enfermedades transmitidas por alimentos (ETA),

manejo integrado de plagas, procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento, buenas practicas de
manufactura, métodos de conservacion y elaboracion de
alimentos.

La generacién de productos con identidad territorial y cultural son
procesos que se tienen en cuenta como dinamizadores del
desarrollo rural, sobre todo complementando a los sistemas
tradicionales de produccién para disminuir el impacto negativo
sobre los recursos naturales.

Este proyecto se enmarca dentro de la construccién de un tejido
productivo con el fin de fortalecer la cadena de valor, que estan
vinculados a la linea estratégica de ocupacion productiva del
territorio. Ademas esta avalado dentro del convenio marco
firmado entre el INTI y los pueblos originarios.
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IMPLANTACION DE UN MODELO QUE OPTIMICE LA CADENA DE VALOR
DEL LACTOSUERO EN LAS PYMES LACTEAS DE LA CUENCA CENTRAL
LECHERA SANTAFESINA

E. Schmidt®), B. Aimar®), J. Karleni, R. Paez(", J. Speranza®, M. Taverna("
(MInstituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria EEA Rafaela, @INTI Lacteos Rafaela
eschmidt@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Establecer la situacion inicial en cuanto a calidad de suero y
aspectos medioambientales para cada una de las empresas.

« Brindar asistencia para el acondicionamiento y estandarizacion
de la calidad del lactosuero generado.

NOTA: objetivos especificos de la linea “Asistencia Técnica” del Proyecto FONARSEC
“Ecosuero con valor agregado” N° 03/2010.

2. Descripcion del proyecto

El suero de leche es uno de los subproductos mas representativos
de la industria lactea y dada su carga organica es uno de los
contaminantes ambientales mas severos que existen en este rubro
de industrias. A modo de ejemplo se puede enunciar que una
empresa que genere 400.000 litros de suero sin depurar provoca
una contaminacion equivalente a la producida por una poblacion de
1.250.000 habitantes. El lactosuero es definido como “la sustancia
liquida obtenida por separacion del coagulo de leche en la
elaboracion de queso” (Foegeding y Luck, 2002). Constituye
aproximadamente el 85-90 % del volumen de la leche, contiene
compuestos de alto valor nutritivo y funcional que justifican en gran
medida la necesidad de evaluar sus posibilidades de
aprovechamiento y agregado de valor.

Figura 1. Muestreo en mesa desueradora.

INTA Rafaela e INTI Lacteos relevaron datos sobre el uso de suero
de queseria en la provincia de Santa Fe. Asi, se observé que para
las pymes lacteas la falta de equipamientos de pretratamiento del
suero o bien las falencias en dicho proceso son un factor critico para
el aprovechamiento del suero, lo cual restringe en gran medida las
posibilidades de aplicacién de otros procesos tecnolodgicos de
industrializacién. A partir de la puesta en marcha del proyecto
“Ecosuero con valor agregado” se comenzé a trabajar en la
determinacion de una linea de base de la situacion de las tres
empresas lacteas involucradas. En cada se trabajo sobre la
componente de calidad de suero recopilando informacion
relacionada con: tipos de quesos elaborados, volumen,
caracterizacion y calidad del suero generado (analisis fisico-quimicos
y microbiolégicos), capacidad instalada para pretratamientos, entre
otros. Esta informacion permitio orientar la asistencia técnica que se
brinda puntualmente en cada empresa en cuanto a tipo de
equipamiento a incorporar y aspectos tecnoldgicos de importancia
para lograr una materia prima de calidad procesable. Asimismo en
paralelo se tomaron muestras de efluentes liquidos para contar con
informacion relacionada a los parametros de vuelco de estas
empresas ya que en gran medida la calidad de los efluentes
dependen de la cantidad de suero que se vuelque a dicha corriente.
Estos valores seran luego comparados con la situacién pos-
implementacion de equipos que optimicen el tratamiento y
acondicionamiento del suero.

En lo que respecta a calidad de suero se realizaron muestreos
semanales de suero “crudo” a la salida del proceso de elaboracién
de quesos (figura 1) y de suero “pretratado” luego del tratamiento de
desmigado, desnatado y enfriamiento, contando en la actualidad con
mas de 250 muestras procesadas. Los resultados de los ensayos
fueron analizados y clasificados teniendo en cuenta la estacionalidad
y el tipo de tratamiento efectuado en la empresa. Mediante una
revision bibliografica y del contacto con empresas industrializadoras
de suero se determinaron los requerimientos de calidad a los que
deberia ajustarse el suero proveniente de las pymes (ver tabla 1).

Tabla 1. Especificaciones suero pre-tratado

Proteina
20,80 %

Materia grasa
£0,10%

Finos en suero pH
2005 % Entra 6y 6.6

3. Logros y resultados del proyecto

Teniendo en cuenta las especificaciones expresadas en la tabla
1, se muestran en la figura 2 los resultados obtenidos en funcion
de los parametros analizados. En materia medioambiental cabe
destacar que a partir de los resultados de los muestreos de
efluentes liquidos se considerara la incorporacién de parametros
tales como la demanda biolégica de oxigeno y la demanda
quimica de oxigeno a las mejoras tecnolégicas. Junto con la
asistencia en términos de calidad de suero y situacion
medioambiental de las plantas se elabord un reporte sobre
mercados nacionales e internacionales para los diferentes
productos que se generaran dentro del proyecto.

A modo de conclusion puede enunciarse que si bien existe un
porcentaje de muestras que aun no cumplen con las
especificaciones establecidas por las plantas industrializadoras,
se continuara con el asesoramiento técnico para el
acondicionamiento y estandarizacion de la calidad del suero
generado mediante la incorporacién de equipamiento y
metodologias de trabajo que permitan asegurar su calidad y
conservacion durante el almacenamiento en planta y posterior
transporte, valorizando asi un subproducto como materia prima
de calidad para otros procesos de industrializacion.

10

-y B B o ik
imn

LT AT

7l
et L R

Figura 2. Porcentaje de muestras por cada parametro analizado segun
cumplimiento o no de las especificaciones establecidas.

Los avances obtenidos desde el inicio de la ejecucion del
proyecto permiten que este continle desarrollandose en pos de
la obtencion de productos de alta calidad, disminuyendo
considerablemente el nivel de contaminacion de los efluentes,
generando un modelo organizacional dentro de las empresas que
conforman el consorcio para transferir luego estos desarrollos a
otros emprendimientos de la regién y el pais.
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INFLUENCIA DE LA CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA SOBRE LA CALIDAD
DE LOS PRODUCTOS PESQUEROS DESHIDRATADOS

A. Zugarramurdi('34), A. Booman(, M. A. Parin("23), M. E. Luxardo(, E. Corrales(")
(MINTI Mar del Plata, @CONICET, ®Facultad de Ingenieria, UNMdP, 4CIC
auroraz@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Analizar la influencia de la calidad de la materia prima sobre la
calidad de productos pesqueros deshidratados elaborados por
liofilizacién a presiéon atmosférica con lenguado (Paralichthys

patagonicus) y por secado solar con siganidos (Siganus sutor).

2. Descripcion del proyecto

Este trabajo se realiza dentro del proyecto SECUREFISH, que
estudia el desarrollo de productos pesqueros elaborados a partir
de especies marinas con tecnologias de baja inversion, sin impacto
ambiental.

Se realizaron experiencias con lenguado en planta piloto INTI Mar
del Plata y se analiz6 la informacién recibida sobre el secado solar
de siganidos de Kenia (Odote, 2012).

Metodologia

Se utilizaron lenguados capturados por embarcaciones costeras en
el mar Argentino. Las muestras de lenguado se extrajeron cada dia
a partir del segundo dia al quinto.

Los siganidos fueron capturados por la flota costera artesanal en la
costa sur de Kenia y se tomaron muestras cada dos horas entre 0
y 10 horas.

Evaluacion de la calidad

Calidad de la materia prima

Se empled el método del indice de calidad, desarrollado por
Bremner y modificado para lenguado por Massa (2006) y siganidos
(Odote, 2012).

Para los siganidos, se determinaron los parametros: valor de
peroxido, nitrégeno basico volatil, acido tiobarbitarico, pH,
humedad y actividad de agua.

Calidad del producto
Para lenguado liofilizado, se determinaron: humedad, NBV y color.

Para siganidos secos, se utilizaron los mismos parametros
estudiados para el pescado fresco.

Andlisis estadistico
Se aplica la metodologia de cuadrados minimos.
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Figura 5. Relacion entre la calidad del producto y la calidad de la
materia prima para productos pesqueros deshidratados, p do:
grasos y pescados magros.

Equipamiento

Lenguado: se us6 el equipo de secado y ahumado del INTI Mar del
Plata (figura 1) adaptado para simular un proceso de liofolizacién a
presion atmosférica. Se realizé la simulacién en Argentina de las
condiciones de secado del equipo en desarrollo en Holanda para el
proceso de “continuous atmosphere freeze drying”.

Siganidos: se uso6 el secador solar hibrido de tunel desarrollado por
SECUREFISH para funcionar con energia solar y edlica durante
todo el dia y en épocas de lluvia (figura 2).

Equipos

Figura 1. Vista secadero-
ahumadero, INTI Mar del Plata.

Figura 2. Vista del secador solar
hibrido de tunel, Kenia.

Productos

e

Figura 3. Color del lenguado liofilizado Figura 4. Siganidos
en funcion de la calidad del lenguado deshidratados.
fresco.
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3. Logros y resultados del proyecto

Todos los parametros descriptos para caracterizar la calidad de
la materia prima y el producto para lenguado y siganidos se
normalizaron y adimensionalizaron.

En la Figura 5 se muestra la relacién cuantitativa entre la calidad
inicial y final, junto con las correlaciones obtenidas para
especies magras y grasas (Zugarramurdi et. al., 2004) y se
observa una pendiente menor para pescados magros. El
comportamiento del lenguado liofilizado y los siganidos
deshidratados coinciden con la relacion entre la calidad de la
materia prima y del producto de los pescados magros
congelados y grasos salados, respectivamente.

Conclusiones

La calidad del producto tiene correlacion directa y lineal con la
calidad de la materia prima que se utiliza para su elaboracion.
Para productos pesqueros, la velocidad de deterioro es mayor
cuando se procesan especies grasas.
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INTEGRACION DEL INTI CON EL SECTOR INDUSTRIAL DE LA MAQUINARIA
AGRICOLA, PARA LA ASISTENCIA TECNICA DE PROYECTOS LLAVE EN
MANO

J. Rodriguez Lépez, N. Apro, E. Sanchez, C. Canepare, D. Fornés, V. Puntieri, M. Falcone, V. Aguilar, C. Orlando, E. Calvo
INTI Industrializacion de Alimentos
julianri@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

- Incorporar actores provenientes de la industria metalmecanica
agricola, aprovechando sus capacidades en diferentes
operaciones metalurgicas, habilidades constructivas,
disponibilidad de servicios y conocimiento sobre utilizacion de
materiales entre otras.

- Desarrollar equipamiento, plantas industriales y proyectos para
la industria derivada de granos (cereales, oleaginosas y
legumbres).

Firmantes de la carta de intencién: Ministerio de Industria de la Nacién,
Criaderos Klein S. A., Barbini y Ostoich S. R. L., Healthyveg S. A., Lelfiin S.
A., Mandy S. A., Pachamama Products S. A., Pilmar S. A., Universidad
Nacional de Lomas de Zamora, Federacion de Centros y Entidades
Acopiadoras de Cereales, Federacion Argentina de la Industria del Pan y
Afines, Asociacion de Cooperativas Argentinas, Distrito Industrial de la
Maquina Agricola, Instituto Superior Experimental de Tecnologia
Alimentaria, Instituto Nacional de Tecnologia Industrial.

2. Descripcion del proyecto

Antecedentes

El Centro INTI Cereales y Oleaginosas, desde hace mas de veinte
afos, viene transfiriendo tecnologia con la refuncionalizacién e
instalacion de plantas procesadoras de granos bajo el concepto de
desagregado de paquetes tecnologicos.

Esta modalidad posibilita generar proyectos eminentemente
productivos, que atienden fuertemente a los conceptos de
industrializar la ruralidad, agregado de valor en origen, reemplazo de
importaciones, aumento de puestos de trabajo y aumento de
exportaciones de elaborados de cereales entre los mas destacados.
Vinculacion

Actualmente, el INTI Cereales y Oleaginosas esta gestionando
proyectos de inversién con al menos siete empresas de excelente
trayectoria, con una inversion global de alrededor de sesenta
millones de pesos.

El Centro asume en cada proyecto la responsabilidad en la
evaluacion, disefio, provision de equipamiento, montaje, puesta en
marcha, desarrollo de procesos, de productos y demas cuestiones
relacionadas con la ejecucion de proyectos productivos para el
agregado de valor en origen.

Para ello, en octubre de 2011, se genera un convenio marco de
Cooperacion Cientifico Tecnoldgica con el Distrito industrial de
maquinaria agricola (DIMA) con el fin de disefar, desarrollar equipos
y plantas industriales dentro del rea citada.

EI DIMA esté integrado actualmente por 18 empresas distribuidas en
Alberti, Bragado, Carlos Casares, Chivilcoy, 9 de Julio.

Para llevar adelante esta integracion, el Centro proveera los
desarrollos, calculos, disefios, a la empresa coordinadora del DIMA,
quién sera la encargada de realizar la gestién de compra de cada
uno de los componentes, priorizando a las empresas integrantes del
Distrito, haciéndose cargo de la totalidad de los aspectos
comerciales, de facturacién, garantias, seguros, etc. La idea es que
INTI Cereales y Oleaginosas acompafie, sugiera y supervise todas
las acciones de la empresa coordinadora.

Capacitacion

Sumado a esto, los emprendedores recibiran asistencia técnica
continua, capacitacion de sus recursos humanos (en conjunto con el
Instituto Superior Experimental de Tecnologia Alimentaria),
implementacion de sistemas de calidad, desarrollo de nuevos
productos y todo lo necesario para el éxito de los proyectos.
También se ha definido con la Universidad Nacional de Lomas de
Zamora (UNLZ) y el INTA, el inicio de la Maestria en Produccién e
industrializacién de cereales y oleaginosas UNLZ-INTA-INTI.

En diciembre de 2012 se firmé una carta de intencién en el
Ministerio de Industria de la Nacion (ver figura), bajo el nombre de
“Transferencia tecnoldgica en el agregado de valor a la cadena de
granos y derivados”.

3. Logros y resultados del proyecto

Conclusiones

En el corto plazo el Centro INTI Cereales y Oleaginosas
desarrollara un area laboral especifico que dispondra de
herramientas de trabajo tanto en calculo, disefio, construccion y
puesta a punto de dispositivos, prototipos y maquinarias, que
también podran ser testeadas en el cumplimiento de su
performance. Los aspectos mas destacados y Utiles para
ejemplificar son:

1. Los recursos humanos que incluyen profesionales en
ingenieria mecanica, eléctrica, procesos y alimentos, dibujantes,
disefiadores, etc.

2. Potentes herramientas digitales de calculo y disefio.

3. Espacios sectorizados para materiales y dispositivos.

En el mediano y largo plazo, este Centro INTI proveera la mayor
parte de las necesidades en equipamiento principal, accesorio y
de estructuras de sostén de los proyectos que fueron
presentados en el Ministerio de Industria en diciembre de 2012 y
de otros que se desarrollaran durante los proximos afios en el
ambito de nuestro pais.

Es objetivo de este proyecto transferir la experiencia a otros
nucleos socio productivos de nuestro pais, ademas de uno algo
mas ambicioso en el que se pretende iniciar exportaciones a
partir de mediados de 2015.
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LACTEOS FUNCIONALES DE ORIGEN BOVINO, OVINO Y BUBALINO CON
ALTO CONTENIDO EN CLA: TRANSFERENCIA A PYMES LACTEAS

M. Alejandra Rodriguez, Laura Castelli, Lucas Gallello, Mariela Zampatti, Roberto Castafieda
INTI Lacteos
alerod@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Las evidencias cientificas que relacionan alimentacién y salud se
han multiplicado durante los ultimos diez afios, aumentando el
interés del consumidor por los efectos que la dieta pueda ejercer
sobre la disminucién en el padecimiento de ciertas
enfermedades.

Por medio del proyecto FONARSEC titulado “Produccién de
lacteos funcionales bovinos, ovinos y bubalinos de bajo riesgo
para ECNT (enfermedades crénicas no transmisibles)
naturalmente enriquecidos con acido linoléico conjugado” se ha
abordado esta problematica, siendo los objetivos generales del
mismo:

« Estudiar la vida util y las propiedades sensoriales de los
productos elaborados con leche funcional alto CLA.

« Evaluar en modelos animales los efectos biolégicos,
biogquimicos y nutricionales

* Involucrar a nuevas empresas a que participen de la
elaboracion de estos productos.

* Aumentar la competitividad de las pymes en el mercado.

Figura 1. Tambo perteneciente a una de las empresas del CAPP.

2. Descripcion del proyecto

Hace mas de diez afios que el INTI se encuentra trabajando junto
al Instituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria (INTA) para la
elaboracion de protocolos de alimentacién y posterior obtencion de
leches con un aumento natural de la cantidad de acido linoleico
conjugado (CLA) el cual cuenta con propiedades preventivas de
ECNT.

El proyecto se lleva a cabo a partir de la conformacién de un
consorcio asociativo publico-privado (CAPP) interdisciplinario,
integrado por empresas privadas (PRODEO SRL, Rocio del campo
SC y Nuestra Sefiora de Itati SRL) que son las encargadas de la
obtencion de la leche con alto contenido en CLA y produccion de
lacteos funcionales. En cuanto a las instituciones publicas
participantes se encuentran: el area de produccién animal de INTA
Balcarce, institucion encargada de la direccién técnica del
proyecto, el Centro de Lacteos del INTI que tiene bajo su
responsabilidad la direccion administrativa, la investigacion,
asistencia técnica y el monitoreo a las empresas lacteas y las
universidades nacionales del Litoral (UNL) y del Nordeste (UNNE)
que realizaran las investigaciones con animales de laboratorio, las
evaluaciones bioldgicas, bioquimicas y nutricionales.

El proyecto se inicié en el mes de mayo de 2012 y tiene una
duracion de tres afios. Las actividades previstas para el primer afio
incluyeron el desarrollo de los protocolos de alimentacion
correspondientes para las especies en estudio (vaca, oveja y
bufala), las visitas de diagnéstico a cada empresa participante y la
realizacion de los ensayos cromatograficos tendientes a
caracterizar el perfil lipidico de las leches funcionales obtenidas.

-

Figura 2. Cromatégrafo gaseoso utilizado para la determinacién de CLA.

3. Logros y resultados del proyecto

Dentro las suplementaciones propuestas se incluy6 la utilizacién
de mezclas de aceites y/o derivados de extraccion de los mismos
(borras), a las cuales se le realizaron diferentes analisis como
ser: determinacion del indice de peroxidos, porcentaje de materia
grasa y perfil lipidico a las materias primas (aceites) que se
utilizan posteriormente en la alimentacion del ganado.

Para la cuantificacion del CLA (C18:2 9¢ 11t) y otros acidos
grasos de interés se implemento la metodologia analitica
cromatografica tomando como referencia la norma 1ISO 15884 —
IDF 182: Milk fat. Preparation of fatty acid methyl esters. Con
dicha técnica fue posible estudiar mas detalladamente los acidos
grasos trans mejorando la resolucién de los mismos.

El ensayo fue acreditado por el Organismo Argentino de
Acreditacion (OAA).

Gracias a la aceptacion de la alimentacion propuesta en los
protocolos desarrollados hasta el momento, se demuestra que
es posible obtener leche funcional bovina enriquecida en los
acidos grasos de interés (CLA).

Posteriormente se haran pruebas en las otras dos especies
esperando obtener resultados similares.

El lanzamiento del proyecto, cuyo financiamiento proviene del
Fondo de innovacién tecnoldgica sectorial de agroindustria 2010,
alimentos funcionales que depende de la Agencia Nacional de
Promocion Cientifica y Tecnoldgica, permitié que las pymes
participantes incorporen equipamiento y reciban asistencia
técnica, asesorandolas para que cumplan con las buenas
practicas de manufacturas y ganaderas, mejorando su
capacidad y calidad de trabajo. De esta manera, se ha logrado
pasar a la etapa de transferencia tecnoldgica.
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MANOS LIMPIAS EN LA ESCUELA

Analiz Alfonso, Ma. Silvina Oviedo
INTI Villa Regina
vregina@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

v Promover una cultura local sobre la importancia del lavado de
manos con jabén como una medida basica, efectiva y
econémica de higiene.

v' Concientizar sobre los beneficios del lavado de manos con
jabon.

v Contribuir a la formacién de nifios y adolescentes como
agentes de cambio, para que transmitan lo aprendido a sus
hogares y comunidades.

Figura 1. Practica del lavado correcto de manos con alumnos del Jardin
del Instituto Don Bosco, Villa Regina, Rio Negro.

Figura 2. Hisopado de manos a alumnos de la Escuela Agraria Alto Valle
Este, Villa Regina, Rio Negro.

2. Descripcion del proyecto

En todo el mundo, las tasas de lavado de manos con jabon, sobre
todo en momentos criticos van de 0 al 34 %. Enraizar la practica del
lavado de manos con jabon antes de comer y después de ir al bafio
podria salvar mas vidas que cualquier vacuna o intervencién
médica, ya que permitiria reducir en forma significativa las muertes
por diarrea y por infecciones respiratorias agudas.

Desarrollo de los talleres

Participaron alumnos y docentes de instituciones educativas de la
region del Alto Valle de Rio Negro.

Se dictaron 2 talleres de sensibilizacion: “Manos limpias” para nivel
inicial y “Dia mundial de lavado de manos” para nivel medio, los
cuales constaron de 2 médulos:

v Tedrico: se fomentd el habito del lavado de manos desde los
beneficios obtenidos de la practica correcta del lavado de manos
con apoyo de material didactico y audiovisual.

v'Practico: se practico en grupos el correcto lavado de manos,
segun las directivas de la OMS (figura 1) y al grupo de adolescentes
se les realizé hisopado de manos para el posterior recuento total en
placa de las muestras tomadas (figura 2).

Cierre de los talleres

Para estimular el cambio de comportamiento en los adolescentes, se
les mostro las placas con crecimiento y se realizé un andlisis
comparativo de las mismas (figura 3). Se observé claramente que el
lavado de manos segun las directivas de la OMS es la practica mas
eficiente para reducir la carga microbiana de nuestras manos. Se
concluyé con los beneficios individuales y colectivos que
proporciona el correcto lavado de manos.

Figura 3. Placas con crecimiento microbiano obtenidas en diferentes
instancias: a) manos sin lavar; b) manos tratadas con alcohol en gel sin
previo lavado; c) manos lavadas con agua; d) manos lavadas con agua y
jabon (segln directivas de la OMS); e) manos tratadas con alcohol en gel
después de lavado segun directivas de la OMS.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Participaron alrededor de 670 alumnos y 30 docentes,
pertenecientes a 13 instituciones educativas de diferentes
localidades del Alto Valle de Rio Negro.

La experiencia produjo un impacto positivo, sobre todo en los
mas pequefios, que internalizaron el habito con mayor facilidad y
lo transmitieron principalmente a su grupo familiar. Asimismo, en
varias de las escuelas, los jovenes actuaron como
multiplicadores, transfiriendo lo aprendido dentro de su
comunidad educativa, y asumieron el compromiso de multiplicar
esta actividad en otras escuelas de su zona, en el préximo afio.

Conclusiones

Es importante destacar que los centros educativos, no se limitan
unicamente a las actividades académicas, sino que ademas
juegan un papel fundamental en la promocion de los
comportamientos relacionados con la salud. Las escuelas son un
buen lugar donde concentrar los programas de promocién de
lavado de manos, ya que son una via accesible y sostenible para
introducir este habito.
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MEJORA DE PRODUCTO PANIFICADO COCIDO CONGELADO

J. Arechaga, R. Domanico, C. Falabella, R. Mones, M. Murano, V. Zapico, M. Cordara
INTI Agroalimentos
mcordara@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El proyecto tiene como objetivo principal aumentar la vida util de
churros cocidos congelados, uno de los productos de linea de
una empresa local elaboradora de productos panificados
cocidos congelados
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Figura 1. Evolucion de CPT en el tiempo (materias primas y mezclas
utilizadas en fritura)

2. Descripcion del proyecto

La planta piloto del Centro INTI Agroalimentos es responsable de
llevar a cabo la asistencia técnica a diversas empresas, pymes o
emprendedores del rubro alimenticio para asesorar, implementar
mejoras y optimizar la produccién a nivel industrial.

En el periodo 2012-2013 se realiz6 la asistencia técnica a una
empresa elaboradora de productos panificados que comercializa
productos cocidos congelados y frescos en el territorio nacional y
para exportacion, con el objetivo de aumentar la vida util de uno de
sus productos a través del relevamiento de informacion y una
detallada evaluacién de sus procesos.

La vida util de un producto depende de varios factores: materias
primas, manipulacién y almacenamiento; proceso y condiciones;
productos terminados, almacenamiento y distribucion.

La actividad se llevé a cabo en diversas etapas.

Una etapa inicial que consisti6 en:

1) Visita de diagnostico técnico a la planta para hacer un
relevamiento de las tareas llevadas a cabo por la empresa.

2) Analisis de la informacion obtenida por el grupo de trabajo.

3) Toma de decision, en donde se procedié a optimizar la formula,
ajustar el proceso de fritura y el de congelado.

Una segunda etapa de implementacién en donde se realizé:

1) Optimizacién de la férmula: mediante evaluacion sensorial y
analisis fisico-quimicos se determin6 entre dos formulaciones y se
establecié cual redne mejores caracteristicas organolépticas, luego
del proceso de cocido congelado.

2) Proceso de fritura: el indice de compuestos polares totales (CPT)
representa el deterioro global que se produce en los aceites durante
la fritura. Se reconoce internacionalmente que los aceites son
seguros hasta un 25 % CPT.

Dado que en la empresa no existen valores histéricos de los CPT
se propuso efectuar mediciones de este parametro seglin un
procedimiento estipulado por INTI.

En la figura 1 se presenta la evolucién de los compuestos polares
durante frituras prolongadas.

3) Proceso de congelado: se realiz6 un relevamiento de los perfiles
de temperatura de la camara y se identificaron los puntos mas y
menos frios siguiendo un procedimiento operativo establecido por el
INTI.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

La optimizacién de la formulacion afectd favorablemente las
caracteristicas sensoriales del producto fresco y congelado.

Se obtuvo un producto final con textura mas crujiente, color mas
homogéneo, con un adecuado equilibrio de absorcion (aceite),
conservando su forma original.

A partir del control de proceso de fritura se recomendaron las
siguientes acciones: seguimiento sistematizado de la
determinacion de CPT en las materias grasas de fritura,
implementacion de un procedimiento de descarte del aceite y un
mantenimiento preventivo de los tanques de almacenamiento
(limpieza - purga - tiempo de residencia - atemperado) y
finalmente establecimiento de la temperatura 6ptima de fritura.

En funcién de lo evaluado en la etapa de congelacion se sugirio:
* Implementar un procedimiento de carga y descarga de la
camara, rotacion de los productos segun puntos mas y menos
frios.

» Reducir el numero de canastos apilados de los productos.

Conclusiones

Las modificaciones realizadas, tanto en formulacién como en
proceso contribuyeron a la mejora de la calidad del producto y
también aportaron un mayor conocimiento, seguimiento y control
de las operaciones unitarias involucradas.
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MICROENCAPSULACION DE ACEITE VEGETAL RICO EN ACIDOS GRASOS
-3 PARA EL DESARROLLO DE ALIMENTOS FUNCIONALES

L. Guida(, V. Martinez®, M. C. Lopez(", R. Blasco™", L. Hermida®, G. Gallardo®
(MINTI Cereales y Oleaginosas, @INTI Quimica
ggallar@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

» Microencapsular aceite de lino, empleando herramientas nano y
microtecndlogicas para generar una barrera protectora frente a la
oxidacion.

« Utilizar dichas microcapsulas para el desarrollo de un alimento
funcional de consumo masivo como el pan.

Con la obtencién de estos nuevos productos alimenticios se
contribuira a corregir deficiencias nutricionales y a la prevencion
de determinadas enfermedades, respondiendo asi a una
problematica de interés nacional.

2. Descripcion del proyecto

El consumo de acidos grasos -3 proporciona un gran beneficio
para la salud, favoreciendo en particular la prevencion de
enfermedades cardiovasculares y neuroldgicas, entre otras.

Esta clase de acidos grasos se puede hallar principalmente en los
tejidos de ciertos pescados como salmon y sardina. Se encuentran
presentes también en varios vegetales como nueces, semillas de
lino y chia, los cuales aportan acido linolénico (ALA) como
precursor de esta clase de compuestos. Debido a que una de las
mas ricas fuentes de ALA es el aceite proveniente de la semilla de
lino (60 %), esta es una buena alternativa para el consumo de ®-3.
Araiz de la alta susceptibilidad a la oxidacion, la incorporacién de
-3 a la dieta, ya sea como nutracéutico o mediante la fortificacion
de alimentos, resulta dificultosa.

La microencapsulacién se presenta como una tecnologia clave en
el retraso o la inhibicion de la oxidacién asi como también para
enmascarar olores y sabores indeseables que se forman como
consecuencia de dicho deterioro, generando asi una posible
solucion a esta problematica.

Debido a que la produccion de aceite de lino en nuestro pais se
esta promoviendo con propdsitos nutricionales, decidimos utilizar
esta fuente para desarrollar alimentos funcionales.

Materiales y métodos

El aceite de lino fue encapsulado mediante la técnica de secado por
spray. Se utilizaron a este fin diversos materiales de pared solos o
en mezclas: maltodextrina 10 DE (MD), lecitina, aceite de lino,
proteina de suero (WPI), goma arabica (GA). Las emulsiones fueron
homogenizadas en un equipo L5M Sylverson durante 5 min a 9000
rpm y secadas en un atomizador Niro (Niro Copehagen-Dennark) a
15 ml/min, 2,8 bar de presioén, temperatura de entrada: 175 + 5 °C,
temperatura de salida: 75 + 5 °C. El tamafio de particula y la
morfologia se analizaron por microscopia electronica de barrido
(SEM Phillips 505, Amsterdam, Holanda).

Para la determinacion de aceite superficial se pesaron 4,0 g
microcapsulas y se realizé una extraccion con 75 ml de éter etilico
agitando durante 15 min a temperatura ambiente. La suspension se
filtrd y el solvente remante se evaporé con Rotavap para obtener la
masa de aceite superficial. La determinacién de aceite total se
realizé por el método oficial de AOAC 925,32.

El estudio de prediccion de estabilidad mediante la determinacion
del periodo de induccion (PI) con el test Rancimat a 100 °Cy 20 L
de aire/h (Velasco, 2009), Rancimat 743 (Metrohm). Receta del pan:
100 g de harina blanca, 1,75 g sal, 5 g de azucar, 3 g de levadura y
16 g M-GA/MD/WPI, agregando agua segun absorcion farinografica.
Los ingredientes fueron mezclados y amasados en un farinoégrafo y
la masa obtenida fue horneada durante 20 min luego de su
fermentacion a 32 °C por 105 min.

Tabla 1. Composicion de las formulaciones antes del secado por spray.

M-Ga M-GAMD M-GAMDANPI

GA [g) 112 72 22
MD{g) 58 a5

WP (g) - 2z
Acwite de lino (g) 28 33 32

Lecitina (g} 4 5 3
H.O (g} 260 240 240
Sdlidos % 35 41 41

Referencias

« Davidov-Pardo et al. 2008. Am. Journal of Food Technology 3(6):384-393.
« Hermida et al. 2002. 4tas Jornadas de Desarrollo Tecnolégico, INTI.

* Velasco et al. 2009. Food Research International 42:56-62.

3. Logros y resultados del proyecto
La eficiencia de encapsulacién (EE) se calculé utilizando la
siguiente férmula:

(AT - AS)x100

EE% = (AT: aceite total; AS: aceite superficial)
AT

Todas las muestras presentaron menos del 5 % de aceite
superficial y una EE mayor al 90 % (ver tabla 2).

Tabla 2. Caracterizacion de las formulaciones.

M-GA M-GAMD M-GAMDANPI
AS % pip 2 2 2
AT % pip b 22 2
EE % pip @1 o1 @1
Pl (b} 8.5 38 9.8
% ALA en 485 50,5 a7

micracipsulas

En ninguno de los casos se vieron alterados los perfiles
cromatograficos por el proceso de microencapsulacién. Por otro
lado se pudo observar por SEM que todas las muestras de
microcapsulas mostraron forma esférica y una superficie lisa no
porosa (figura 1).

Las microcapsulas que contienen WPI (M-GA/MD/WPI) fueron las
mas resistentes a la oxidacion, como se deduce de su alto PI
(tabla 2), siendo este, parametro de estabilidad de oxidacion.

Se utilizé esta muestra para preparar un pan fortificado en una
concentracion de 5 % P/P, la cual representa 0,3 g de » -3 por
porcién (50 g). Se analizé el % ALA en el pan, resultando un 14,4
%. En el producto obtenido no se observaron alteraciones de las
propiedades organolépticas, comparando con un pan sin fortificar

(figura 2).

Figura 2. Pan fortificado con microcapsulas M-GA/MD/WPI.
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MODULO DE ELABORACION DE DULCES, CONSERVAS Y ENCURTIDOS
PARA AGRICULTURA FAMILIAR

M. A. Molina Vidal'", S. De Felice", G. Salazar®
MINTI Tucuman, ‘Z)Cooperativa de Trabajo Generar Limitada
mvidal@inti.gob.ar, felice@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto 2. Descripcion del proyecto
Con el objetivo de mejorar la economia familiar de un grupo de
emprendedores de la localidad de Zarate, Departamento Trancas,
provincia de Tucuman, la Cooperativa Generar en el marco del
proyecto “Desarrollo de talentos y capacidades” present6 una
propuesta de responsabilidad social empresarial para dichos
emprendedores.
El grupo realiz6 capacitaciones en elaboracién de dulces y
conservas, actividad que fue avalada por INTA Trancas.

% Progresivamente los emprendedores comenzaron a comercializar
TARATE - TRANCAS MIA . THANCAS sus productos en la zona fomentando el concepto de produccion

3 como negocio, lo cual llevé a aumentar la frecuencia de produccion

en las instalaciones del INTA Trancas. Con ello se generd una
situacion de constante transporte de frutas/verduras e insumos a la
planta y luego el de los productos terminados a sus respectivos
lugares de venta (figura 1). Es alli donde determinan la demanda de
un equipo acorde a sus necesidades y a su escala, reduciendo asi el
problema del traslado constante de materia prima, insumos y
producto terminado desde Zarate hasta las instalaciones de INTA

Fortalecer el desarrollo local, mediante la instalacion de equipos
de pequefia escala para la elaboracién de dulces, conservas y
encurtidos en diferentes puntos de la provincia de Tucuman,
permitiendo mejorar las condiciones de trabajo y capacidad de
produccioén de las economias familiares.

TecnolNTI 2013 | RESUMENES DE LAS JORNADAS

Figura 1. Zarate, departamento Trancas- INTA Trancas: 17,8 km.

.y

) Trancas. En contrapartida, las ofertas de equipamientos eran para
P producciones de escala industrial y los montos no estaban al
1 alcance de estos.
"th ! Dada la presente situacion, desde la Unidad Técnica Alimentos del
! AUEER Centro INTI Tucuman se decidié cooperar en el disefio de un moédulo
[ & =T,

de pequefia escala para elaboracion de dulces, conservas y
encurtidos.

- < " Para el desarrollo de este médulo se tom6 como antecedente y
Miembros del INTI junto al médulo de diagnéstico la informacion facilitada por emprendedores, miembros
elaboracién de dulces, conservas y 3 o . ’

encurtidos. de la Cooperativa Generar y la visita realizada a INTA Trancas (en

donde cuentan con una paila con agitador mecanico).
Respecto a la escala el INTI pudo avizorar que los emprendedores
recolectaban frutas de diversas fuentes, variando la escala de
produccion en un rango de 10 a 65 kg de producto final.
De esta manera el INTI desarroll6 el disefio del equipo, con una
escala intermedia entre las instalaciones propias (ollas de 15 L) y del
INTA (paila con agitador de 80 L de capacidad).
Este equipo esta a mitad de camino entre lo semiindustrial y lo
artesanal. Tiene una capacidad de 50 L, cuenta con un agitador
mecanico que suple la tarea de mezclar manualmente y esta
Nuevos médulos de elaboracion de equipada con un autoclave para esterilizar el producto. Es

dulces, conservas y encurtidos. automatica, funciona a energia eléctrica y gas natural o envasado y
tiene todas las protecciones de seguridad.
El médulo consiste en un disefio compacto que consta de:
* Una estructura portante de acero inoxidable (AISI 304).
» Dos quemadores (de 10000 y 18000 calorias).
» Una paila de acero inoxidable (AISI 304) con agitador mecanico.
» Un autoclave con capacidad de 16 L.
Una vez disefiado, se realizé la construccion de los prototipos
integrantes del médulo bajo la direccién técnica del INTI en un taller
metallrgico local, con el objeto de dejar las capacidades ya
instaladas para futuros proyectos similares.

: El Centro INTI Tucuman instald el equipo en la localidad de Zarate y

Presentacion del equipo en Expolactea capacité a los productores para el uso de dicho médulo.
del Norte 2012.
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Primer médulo de elaboracién de
dulces, conservas y encurtidos.

3. Logros y resultados del proyecto Ademas, en el transcurso del afio 2012 se realizo la presentacion
del equipo en la Expolactea del Norte y en el Foro regional de

Actualmente, la Cooperativa Generar junto al Instituto de dulces y confituras del NOA que se llevé a cabo en el

Desarrollo Productivo de Tucuman nos solicitaron desarrollar decimocuarto Encuentro regional del sector de dulces y confituras

cinco (5) equipos mas para ser instalados en cooperativas de celebrado en Santiago del Estero.

diferentes localidades de la provincia. Para ello se realizaron

algunas mejoras al disefio del equipo y se llevé a cabo la Conclusién

construccion de los mismos. La Unidad Técnica Alimentos del Centro INTI Tucuman desarrollé
un disefio compacto del equipo, lo cual permitié mejorar las
condiciones y la capacidad de autoproduccion de las economias
familiares.
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MONITOREO DE LOS INDICADORES MICROBIOLOGICOS
EN HORTALIZAS DE HOJA COMERCIALIZADAS EN EL
ALTO VALLE DE RIO NEGRO Y NEUQUEN

M. L. Vaca Ruiz, M. C. Diaz, M. A. Jacob, M. V. Gastaldo, A. S. Ginnobili
INTI Neuquén, Sede Cipolletti
ruizm@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El presente trabajo tiene como finalidad analizar la calidad
microbioldgica de hortalizas de hoja (HH) que se expenden en el
mercado de la localidad, a través de la determinacién de
indicadores requeridos por SENASA.

2. Descripcion del proyecto

Introduccién

La actividad horticola en la zona del Alto Valle de Rio Negro y
Neuquén es secundaria a la fruticola, aunque en creciente
aumento. El mismo estaria ligado al incremento mundial de ingesta
de frutas y verduras debido a los beneficios que aportan a la salud
humana. En las Ultimas décadas, el aumento de las enfermedades
transmitidas por alimentos asociadas con el consumo de alimentos
frescos, ha conducido a las autoridades sanitarias a considerar
estas patologias como un problema de salud publica. Por lo tanto,
se hace uso de microorganismos indicadores los cuales son
facilmente enumerados. Su deteccién indica posible presencia de
patégenos, o bien la exposicion del alimento a condiciones que
permiten introducirlos y favorecen su crecimiento.

Metodologia

El laboratorio de microbiologia del INTI Neuquén muestred
semanalmente HH durante un periodo de 21 meses, desde el
01/10/2010 al 18/06/2012, por solicitud del Mercado Concentrador
de Neuquén y del SENASA.

Se estudiaron 89 muestras: 68 lechugas de distintas variedades,
12 de acelgas, 7 de espinacas, 2 otras, de las cuales el 54 %
pertenecieron a productores locales, 37 % de Mendoza y Buenos
Aires y el 9 % no se pudo establecer la procedencia.

Los criterios establecidos por SENASA fueron la enumeracién de
coliformes fecales < 3 NMP/g y ausencia de Escherichia coli /g
determinandose por la técnica del nimero mas probable (NMP),
BAM 2001.

Se realizé el analisis estadistico de asociacion entre matriz o
época del afio y deteccion de E. coli mediante el calculo x2 p= 0,05
en SPSS.

Figura 1. A) Muestras 4 % B
totales vs. NMP de 2w 2400 HMPig da T
coliformes fecales

(cf).

B) NMP de coliformes
fecales vs. deteccion
de E. coli.

(*) Limite de deteccion
< 3 NMP/g)

n=1

Alto Valle

La Plata 5%

o

Figura 2. E. coli vs. lugares de
procedencia (NE: no especifica
procedencia). e

Figura 3. Deteccion de E. coli (Ec)
vs. época del aiio con valores de
 Ji2=15,83 y p =0,000.
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Figura 4. Deteccion de E. coli (Ec)
vs. tipo de HH con valores de Ji2 =
0,428 y p=0,513.
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3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

« Del total de las muestras analizadas el 33,7 % de los coliformes
fecales resultaron positivos en un rango de 3,6 a 2400 NMP/g del
cual en el 80 % se detectd presencia de E. coli (figura 1).

« El aislamiento de E. coli apareci6 en HH de distintas
procedencias con el 37,5 % en las HH mendocinas, 37,5 % en las
HH de productores locales, 4% en las HH de La Plata y el 20,8 %
en las HH de las cuales no se pudo establecer su procedencia
(figura 2).

< Analizando el periodo estacional en el que se aisl6 E. coli se
observé que el 92 % de los mismos fueron detectados en
primavera y verano, con una diferencia estadisticamente
significativa (figura3).

« El grado de relacion entre el tipo HH y la deteccion de E. coli fue
de un 29,4 % en lechuga, 25 % en acelga y 14,3 % en espinaca,
datos que no fueron estadisticamente significativos (figura 4).

Conclusiones

Del analisis de los resultados se desprenden las siguientes
conclusiones:

« Se observa una deteccion de E. coli estacional en los meses de
primavera y verano.

» No existe relacion entre el tipo HH y la deteccién de E. coli.

Los indicadores son un buen reflejo de las condiciones de
cultivo, cosecha y calidad sanitaria de los procesos de transporte
y comercializacion. Por lo tanto, su uso permite obtener
informacion sobre la correcta implementacion de las buenas
practicas en toda la cadena productiva, asegurando
efectivamente la inocuidad de las verduras de hoja y en
consecuencia la mejora de la salud publica regional.
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NORMALIZACION DE SALAS DE EXTRACCION DE MIEL COMUNITARIAS
EN LA PROVINCIA DE ENTRE RiOS

Ezequiel Schneiter, Matias Haag
INTI Entre Rios
ezeschne@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

» Adecuar y normalizar el proceso de extracciéon de miel
principalmente en establecimientos comunitarios de grupos y
cooperativas apicolas de la provincia de Entre Rios.

« Desarrollar planos prototipos correspondientes a tres escalas
productivas a fin de quedar a disponibilidad de los productores o
ser una guia base para otro desarrollo.

« Diagnosticar y redisefiar establecimientos de extraccion de miel
de grupos apicolas que no estén en cumplimiento con la
normativa.

» Generar y transferir conocimientos en todos los productores
integrantes de los grupos y cooperativas a través de
capacitaciones a medida.

Imagen de corte horizontal de sala de extraccion prototipo 2, que contiene:
(1) Zona limpia: “Proceso”.

(2) Zona de transicion: “Depésito de material”.

(3) Zona complementaria: “Carga y descarga”.

(4) Zona complementaria: “Servicios”.

2. Descripcion del proyecto

¢Por qué adecuar y normalizar salas de extraccion de miel?
La apicultura es una actividad fundamentalmente de produccién
primaria de diversos productos, de los cuales el principal es la miel.
Esta produccion primaria termina en el eslabén de la extraccién de
la miel de los panales, etapa que debe ser realizada en
establecimientos habilitados por la autoridad sanitaria de control’.
De acuerdo al desarrollo y la escala productiva las salas de
extraccion tienen un disefio particular, flujos de procesos, de
productos y de personal especificos y maquinarias industriales de
acuerdo al grado de automatizacion y velocidad de produccién
deseado.

La extraccion de miel en un establecimiento involucra las etapas de
desoperculado de panales, extraccién centrifuga, decantacion o
clarificacion y envasado. Y alternativamente se puede proceder a
separar la cera de la miel por filtracién, extrusion, centrifugado o
decantacion.

Aqui se expone al ambiente el producto alimenticio miel por lo cual
deben tenerse los cuidados de inocuidad alimentaria ya
estandarizados a través de las buenas practicas de manufacturas’.

Disefo de planos prototipos

Para los nuevos establecimientos que surjan se disef¢ y trabajo
junto a arquitectos que llevaron los dibujos y croquis a proyectos
listos para llevar a la obra.

A continuacion se presentan las caracteristicas generales de los
prototipos y las capacidades productivas de cada uno:

Protatipe 1 Protatipe 2 Protatipo 3
Baja escala Excala media Gran escala
Produciores 1-3 515 15 o ks
Colmanas S00 - 2000 F000 - S000 BOOD & mas
m? 100 200 518
Operarios 2 3 5
kgijornada 2600 5600 T4EQ

Trabajo junto a grupos asociativos

Se identificaron aquellos grupos asociativos que estan con
intenciones de mejorar o readecuar sus salas de extraccion de miel.
Se procedid en cada caso en particular con base en un diagnéstico
de situacion inicial, a elaborar el respectivo plan de acciéon que
contenga un programa de asistencia técnica y capacitacion
incluyendo los siguientes temas: disefio y construccién de salas de
extraccion de miel, implementacion de buenas practicas de
manufacturas, sistemas de trazabilidad apicola, calidad de miel y
optimizacioén de recursos y asociativismo.

1Los establecimientos de extraccion de miel deben ser habilitados ante el SENASA 'y

cumplir los requisitos de las siguientes normativas: Resolucion SAGPyA 870/2006;
Resolucion SENASA 220/1995 y Resolucion GMC N° 080/1996.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Tres planos prototipos de salas de extraccion de miel a fin de
cubrir las diferentes escalas productivas, a disposiciéon de grupos.
Disefio e impresion de folletos con los prototipos y las
especificaciones técnicas para distribucion en la provincia.
Llegada a 16 grupos asociativos con planes de mejoras en salas
de extraccion distribuidas en 12 localidades. Alcance: 300
productores.

Asistencia técnica y capacitacion a 12 instituciones apicolas. De
los que se destaca:

a) Asistencia técnica para la adecuacion edilicia de salas de
extraccion a fin ajustar a la normativa.

b) Asistencia técnica para la implementacion de sistemas de
inocuidad y trazabilidad en la produccion.

c) Capacitacion a mas de 200 productores en los siguientes
temas: disefio y construccion de salas de extracciéon de miel;
buenas practicas de manufacturas en salas de extraccion;
utilizacién de registros para la trazabilidad apicola, calidad de la
miel y optimizacion de recursos y asociativismo.

Conclusion

Con este trabajo el sector apicola de la provincia de Entre Rios
tiene a disponibilidad tres prototipos de establecimientos de
extraccion de miel acorde a las normas reglamentarias.

Se ha generando una base de informacion del estado edilicio de
los establecimientos en funcionamiento y el conocimiento e
implementacién de las normas basicas de inocuidad alimentaria.
Posibilita la generacién estratégica de un plan de normalizacion
en dicha materia y permite generar una linea de base para los
futuros proyectos de generacion de agregado de valor y
diferenciacion de la materia prima.
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NUEVO ESTUDIO DE LA VARIABILIDAD DEL CONTENIDO DE
COLESTEROL EN PRODUCTOS LACTEOS

D. Cazzaniga, M. Fabro, G. Giordano, E. Ramos, O. Junges, V. Trossero, P. Porcel
INTI Lacteos Rafaela
diegoc@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Calcular la relacion (colesterol/materia grasa) con los
resultados obtenidos del analisis de productos lacteos enteros
y descremados, en el periodo 2007-2012.

« Comparar estas nuevas relaciones con datos bibliograficos.

2. Descripcion del proyecto

e Se calculd la relacion (colesterol/materia grasa) a partir de los
resultados obtenidos del analisis de 60 muestras de productos
lacteos, enviados por usuarios de INTI entre 2007 y 2012.

o La determinacion del contenido de colesterol se llevé a cabo
siguiendo la metodologia de Al-Hasani y colaboradores (1993),
mientras que la determinacién del contenido de materia grasa
total se realizé segun las metodologias de referencia de la
Federacion Internacional de Lecheria que aplican a cada
producto.

Tabla 1. Contenido de colesterol y de materia grasa y su relacion para
las distintas categorias de productos lacteos enteros.

i % de matents rowmwnl/
colustarct grans waterle grans

| imgrioogy | lefaceg) | (mg/g graca)

Produsts
lgaree

eLos productos lacteos enteros y descremados analizados
incluyeron leche fluida entera, leche fluida parcialmente
descremada, queso blando, queso semiduro, queso duro, queso
semiduro light, queso mixto fundido untable, queso fundido magro
untable, leche entera en polvo, leche descremada en polvo, dulce
de leche familiar, dulce de leche repostero, yogur entero saborizado
con agregados, postre lacteo, manteca y concentrado de proteinas
de suero en polvo.
* Como datos bibliograficos referenciales se seleccionaron los
aportados por Russell y Gray (1979). En la comparacion de medias
se aplicé el test z, para productos lacteos enteros.
e Las tablas 1 y 2 muestran los resultados obtenidos para las
distintas categorias de productos lacteos, habiéndose agrupado en
enteros y descremados, respectivamente. Se calcul6 un valor
promedio de los promedios solo para lacteos enteros, el que resulté
de 3,12 mg colesterol/g de grasa lactea.
o Para la comparacion, los valores seleccionados de bibliografia
fueron los siguientes:

—3,0 mg colesterol/g grasa (productos lacteos enteros),

—(8,0 — 50,0) mg colesterol/ g grasa (productos lacteos

descremados).

Tabla 2. Contenido de colesterol y de materia grasa y su relacion para las
distintas categorias de productos lacteos descremados.

Prodecte | » de N de mnterie ; wieners!’
Hetos ‘ welesterol grase | materis grase
| Imgfioogl | fg/a0%g) | [mefggraaa) |

3. Logros y resultados del proyecto

Los resultados obtenidos en este estudio permitieron verificar lo
que argumenta la bibliografia con respecto a la relacion
(colesterol/materia grasa). Dicha relacion promedié los 3,0 mg
colesterol/g grasa lactea para alimentos lacteos enteros (leche
fluida entera, queso, manteca, leche entera en polvo y postre
lacteo). No se encontraron diferencias estadisticamente
significativas con los datos bibliograficos. Para alimentos lacteos
descremados (leche fluida parcialmente descremada, leche
descremada en polvo y concentrado de proteinas de suero en
polvo) se observé también que los valores hallados condicen con
la bibliografia (entre 5,0 y 20,0 mg colesterol/g grasa lactea).

No obstante, con los datos obtenidos, la categoria queso
semiduro light no se comporté como el resto de productos
descremados. Ademas no se contd con datos bibliograficos,
afines a la categoria, para utilizar en la comparacion.

En la grasa lactea, el colesterol se concentra en la membrana del
gldbulo graso. En las operaciones de desnatado de la leche o
amasado en la produccion de manteca, parte de la membrana del
glébulo graso se desprende y pasa a la fase acuosa, llevandose
consigo la mayor parte del esterol.

De alli que los valores de (colesterol/materia grasa) sean mas
altos y variables en productos descremados con respecto a los
enteros, en lo que dicha relacién tiende a ser mas baja y

constante, salvo para algunas categorias especificas.

Por ejemplo, yogur saborizado con agregados tuvo la relacién
mas alta, atribuible al aporte de colesterol de la leche en polvo
descremada y del concentrado en polvo de proteinas de suero
que se usan como ingredientes optativos de elaboracion.

En las categorias dulce de leche familiar y repostero, queso mixto
untable y fundido untable magro, la relacién fue menor a 2,9 mg
colesterol/g grasa. Se sabe que en la produccion de lacteos
fundidos se utilizan altas temperaturas durante periodos
prolongados de tiempo. Esto, sumado a otros factores, acelera la
oxidacion del colesterol con generacién de compuestos de
implicancia negativa en la salud de las personas. En la
fabricacion de dulce de leche se agregan modificadores de
textura (espesantes y estabilizantes) y, en la de quesos
procesados, sales fundentes. Muchos de estos aditivos son
capaces de acomplejar el colesterol, haciéndolo menos
liposoluble. De alli que su recuperacion pueda verse disminuida
durante las extracciones analiticas con solventes organicos.

Este nuevo estudio de la variabilidad en la distribucién del
contenido de colesterol entre las distintas categorias de alimentos
lacteos permitio reevaluar la relacion (colesterol/materia grasa),
tanto para productos tradicionales como para productos tipicos
rioplanteses (dulce de leche) y la nueva generacién de alimentos
procesados (quesos fundidos).
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OBTENCION DE PEPTIDOS BIOACTIVOS DERIVADOS DE SUBPRODUCTOS
BOVINOS PARA APLICACION EN LA INDUSTRIA

I. Rousseau, G. Simonetti@
(MINTI Carnes, @INTI Biotecnologia Industrial
rousseau@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Establecer las mejores condiciones para la obtencion de
péptidos a partir de harina de hueso y harina de sangre.

*Se acondicionaron los subproductos para una éptima hidrdlisis
enzimatica.

+ Se seleccionaron las mejores condiciones de hidrdlisis.

GH %
&

0

o > s 4 s s 1

. . . . tiempo (h) . .
Figura 1. Cambios en el GH. Hidrdlisis de sangre. (O) Sin tratamiento
previo con calor 0,5 % (ez/prot), (A) sin tratamiento previo con calor 2 %
(ez/prot), (@) 90 °C, 5 min 2 % (ez/prot). Hidrélisis de hueso (X).

Figura 2. Cambios en el patrén de electroforesis SDS-Page de los
hidrolizados a los tiempos 2, 4y 6 h. MPM: Marker. C: control. 1: antes de
hidrolisis. 2: después de hidrolisis.
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Figura 3. Cambios en el patron de electroforesis SDS-Page a los tiempos 2,
4y 6 h. Muestras calentadas a 90 °C. i: antes de hidrélisis. f: después de
hidrélisis. C: control. Derecha: Fotografia donde se observa el clarificado
de la muestra de sangre antes y después de la filtracion.

2. Descripcion del proyecto

La harina de hueso y la harina de sangre contienen una cantidad
considerable de proteinas y solo una pequefia porcion es utilizada
en la industria alimentaria. Una alta cantidad se utiliza como
fertilizante y una proporcion importante es directamente descartada.
Por otro lado, los alimentos funcionales tuvieron mucha atencién en
estos Ultimos tiempos por el concepto de “lo saludable”. Los
péptidos derivados de la hidrolisis proteica de diferentes
subproductos fueron investigados durante décadas y mostraron
propiedades bioactivas como capacidad antihipertensiva (anti-ACE),
capacidad antioxidante, accion antimicrobial, antitumoral (Cheng Fu-
Yuan y col., 2008). De esta manera, estos péptidos tienen un
potencial como nutracéuticos y pueden ser utilizados como
ingredientes en la formulacion de alimentos funcionales.

Nuestro trabajo intenta intervenir en la valorizacion de estos
subproductos a través de la obtencién de compuestos bioactivos
(péptidos) para diferentes usos en la industria alimenticia utilizando
proteasas en la hidrélisis. EI Centro de Carnes encara el
desarrollo y la implementacion de técnicas y procesos para una
futura transferencia al sector industrial. En este marco se
realizé, dentro de un proyecto de colaboracién con el Centro de
Biotecnologia Industrial, la optimizacién de la obtencion de
péptidos bioactivos con propiedades funcionales especificas.
Estos péptidos son producidos gracias a la hidrdlisis por proteasas
de origen bacteriano (Bacillus licheniformis) y de pancreas porcino.
Huesos bovinos recolectados de frigorificos fueron triturados. El
triturado fue sujeto al desgrasado utilizando diferentes tratamientos.
Uno de los tratamientos consistié en calentar hueso y agua (1/4) a la
temperatura entre 60-70 °C durante 9 h. Una vez obtenidas las
muestras desgrasadas, se procedio al filtrado y secado en estufa a
55 °C durante 24 h. El ensayo de desgrasado con hexano consistio
en agitar hueso y hexano (1/5) por 15 min. La solucion se filtré y los
huesos se secaron en estufa a 70 °C en un tiempo de 16 h. El
mismo procedimiento se efectud para el desgrasado con acetona.
En todos los casos los huesos desgrasados se molieron en molino
de impacto. Se le realizaron analisis fisicoquimicos de humedad,
proteina, cenizas y grasas segun métodos de AOAC. Experimentos
preliminares mostraron que la harina de sangre en el estado natural
no fue susceptible a la hidrélisis por la enzima. Por lo tanto se llevé a
cabo un pretratamiento con calor a 90 °C por 5 min para
desnaturalizar las proteinas y probar la susceptibilidad a la hidrolisis.
Una vez realizada la hidrdlisis y obtenido los péptidos por varios
pasos de purificacion, se evalud la funcionalidad por medio de la
determinacion de la actividad inhibitoria de la enzima convertidora
de Angiotensina (ACE) segun Hurst y Lowell-Smith (1981).

CITAS
Cheng, F., Liu, Y., Wan, T, Lin, L., y Sakata, R. Animal Science Journal. 2008. 79: 122-128.
Hurst, P. L. y Lovell-Smith, C. J. Clin. Chem. 1981. 27/12: 2048-2052.

3. Logros y resultados del proyecto

Composicion de la materia prima y pre-tratada

El desgrasado arrojo valores de rendimiento proteico superiores a
los otros métodos descriptos. El contenido remanente de grasa
para la muestra desgrasada con hexano fue del 0,5 %. Las
muestras desgrasadas tanto con calor como con acetona tuvieron
valores de 4,4 % y 3,4 %, respectivamente.

Grado de hidrdélisis (GH)

El GH se usa generalmente como parametro de la protedlisis. En
la figura 1 se muestran los cambios en los contenidos peptidicos
durante la hidrdlisis enzimatica de huesos y sangre. La hidrdlisis
enzimatica de huesos resulté en un alto GH alas 4 h. En el
estado natural la harina de sangre mostro resistencia a la
hidrolisis con la enzima tripsina en las dosis especificadas y
arrojo6 un bajo valor de GH (< 3 %). El aumentar la dosis de la
enzima 4 veces (2 % ez/prot) incrementé significativamente el
GH. Sin embargo, cuando la harina se traté previamente con
calor los valores de GH aumentaron 4 veces mas, probablemente
debido a que induce la desnaturalizacién de las proteinas y por lo
tanto se vuelven mas susceptibles al ataque por las proteasas.

Analisis por SDS-Page de las muestras de sangre

El patron de proteinas de los hidrolizados de sangre con o sin
pretratamiento con calor se muestra en las figuras 2y 3. En
ausencia de pretratamiento con calor no se observaron
diferencias en el patron de corrida de las proteinas después de la
hidrolisis con respecto a los controles en cada uno de los tiempos
medidos (figura 2). Sin embargo, en las muestras pre-tratadas
con calor se visualizé una desaparicion de ciertas bandas luego
de la hidrdlisis en todos los tiempos de incubacién (figura 3). Este
ensayo indica tanto una actividad enzimatica eficiente luego del
calentamiento, como asi también corrobora el aumento en el GH
de los hidrolizados en las muestra calentadas (figura 2).
Inhibicion de la actividad ACE

Resultados preliminares después de 2 h de incubacién con la
proteasa indican una actividad inhibitoria 5 veces mayor
comparado con el control sin enzima (ICs, = 0,02 mg/ml vs 0,1
mg/ml respectivamente). Queda por evaluar la actividad de ACE
en los otros tiempos indicados.
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ORDENANZA MUNICIPAL PARA PUESTOS DE VENTA DE
COMIDA CALLEJERA

N. Del Negro, M. L. Possetto, J. Yanke
INTI San Luis
delnegro@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Capacitar a los responsables de los puestos de venta de
comida callejera en herramientas de calidad e inocuidad
alimentaria.

« Brindar asistencia técnica en la implementacién de dichas
herramientas.

« Asistir al municipio de la ciudad de Villa Mercedes, provincia de
San Luis, en la redaccion de una ordenanza en la que se
contemple los puestos de venta de comida callejera.

Carro de la ciudad de Villa Mercedes, provincia de San Luis.

2. Descripcion del proyecto

La venta callejera de comida rapida es una forma de alimentacion
elegida por muchos habitantes de la ciudad. Las razones de esta
eleccién no son siempre econémicas, 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.

A raiz del estudio realizado se determiné redactar en forma conjunta
con el municipio de la localidad en estudio una ordenanza que
regulara estos puestos.

En este proyecto iniciado en el afio 2011 se consideraron
herramientas higiénico-sanitarias, para obtener un producto inocuo y
asi poder utilizar esta ordenanza como herramienta para habilitar y
contener estos puestos de venta de comida callejera que en la
actualidad no se encuentran contemplados por ninguna norma, y
estan fuera del sistema regulatorio.

3. Logros y resultados del proyecto

« Se realizaron las capacitaciones a los responsables de los
puestos de venta de comida callejera, in situ. Se logré implementar
BPM y POES (elaborando registros y procedimientos de limpieza
para los equipos y utensilios del carro).

* Se detectaron algunos puntos criticos de control, elaborando
diagramas de flujo para cada tipo de alimento. Ejemplo:
superpancho con y sin poncho (punto critico: temperatura del agua
de coccién de la salchicha); hamburguesa (punto critico tiempo y
temperatura de coccion).

+ Se efectuaron ensayos microbiolégicos a: superficies, agua de
coccién, utensilios, manos de los que manipulan los alimentos en
el puesto de venta de comida callejera. También se realizé la
medicién de la temperatura del agua de coccién de las salchichas.
Los ensayos microbiolégicos que se realizaron fueron: aerobios
totales, enterobacterias, coliformes.

* Se redacté en forma conjunta con el municipio la ordenanza para
los puestos de venta de comida callejera, donde se establece
como sera la denominacion, ubicacion de los carros, herramientas
a tener en cuenta para implementar (BPM y POES),
documentacién, prohibiciones y otros articulos pertinentes a
normas del municipio.

« La ordenanza esta en tramite de aprobacién en el Concejo
Deliberante del municipio.

« La experiencia de capacitacion y asistencia técnica a los
puestos de venta de comida callejera fue positiva ya que se
pudieron transferir las herramientas de calidad y su aplicacion.
Los clientes frecuentes de los carros donde se aplicaron las
herramientas de calidad detectaron el cambio.

« El municipio entendié que se trata de aportar una solucion a
una cuestion social y laboral, autorizando la redaccién de una
ordenanza con la asistencia del INTI en la que se contemplan
condiciones higiénico-sanitarias de los puestos de venta,
capacitacion, libreta sanitaria, registros de limpieza y
desinfeccion.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ‘
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PLAN INTEGRAL PARA LA SUSTENTABILIDAD APiCOLA DEL CHACO
(PISAC)

G. Yurkivih), N. Cazaux®, E. Schneiter®, M. Haag®
(MINTI Chaco, @INTI Concepcién del Uruguay
gyurkiv@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

General

« Contribuir al desarrollo apicola sustentable de la provincia del
Chaco a través del agregado de valor de la produccién y
diversificacién de la actividad.

Especificos

« Transferir conocimientos para la obtencién de un producto de
calidad asegurada y estandarizada.

« Establecer la escala productiva que permita el auto sustento de
un grupo familiar tipo.

« Estandarizar la produccién de cera estampada, generando un
producto de mayor valor agregado y posicionarlo en el mercado
interno.

« Lograr una mayor insercién en el mercado interno de la miel del
Chaco.

« Conocer la calidad de las mieles del Chaco.

« Fortalecer la vinculacion interinstitucional como brazo
tecnoldgico del sector.

2. Descripcion del proyecto

El proyecto forma parte de un convenio entre el INTI y el Ministerio
de Produccion de la provincia del Chaco. El grupo de trabajo esta
integrado por 5 profesionales de INTI Chaco e INTI Concepcién
del Uruguay. El trabajo se focaliza en las siguientes lineas de
accion:

- Estandarizacion del proceso productivo

Se participd en la habilitacion de las salas de extraccion de miel.
Se propuso la actualizacién del Protocolo Productivo Mieles del
Chaco y una mesa técnica de trabajo para su revision.

Se plantearon capacitaciones en BPA, BPM, trazabilidad, POES.

Figura 1. Asesoramiento cera estampada, Villa Angela.

- Unidad productiva sustentable

Se seleccion6 un grupo de productores y se relevaron datos sobre
productores dispuestos al relevamiento. Sobre esto se trabaj6é en
analisis de costos.

- Valor agregado y diferenciacion
Se realizé un estudio de factibilidad para evaluar la posibilidad de
apertura de centros de fraccionado.

- Cera estampada

Se llevé a cabo el diagnéstico en dos plantas y se realizé el analisis
de situacién (FODA) y presentacion de resultados de las mismas.
En la planta de Villa Angela se realiz6 el asesoramiento in situ y se
detectaron los problemas en proceso (figura 1). Se realizé un
trabajo interno en investigacién y desarrollo de técnicas y se
presento la implementacion de propuestas de mejora en el proceso.

- Red de comercializacion

Se mantuvieron reuniones con el consorcio de exportacién y con
técnicos del Ministerio de Desarrollo Social de la Nacién junto a
productores por “marca colectiva”.

- Control de calidad

Se tomaron 23 muestras de miel de las 7 zonas apicolas de la
provincia. Entre las determinaciones se analizaron parametros de
clasificaciéon, madurez, alteracién, adulteracién, contaminantes
fisicos y microbiolégicos, metales pesados, contaminantes quimicos
organicos de malas practicas, contaminantes quimicos organicos
ambientales, otros contaminantes.

- Gestiones estratégicas complementarias y difusion

Se realizaron talleres de gestion institucional, asociativismo y
economia social.

Se mantuvieron reuniones y se trabajé interinstitucionalmente con
SENASA, INTA, UTN, UNNE.

La difusion de los trabajos se realizé en los medios locales de la
provincia y través del departamento de comunicacion del INTI.

Figura 2. Asistencia técnica a productores de El Mojo.

3. Logros y resultados del proyecto

Completando la primera parte del convenio, se lograron los
siguientes resultados:

Dos salas de extraccion en proceso de habilitacion y seis con
planes de obra para habilitacion dentro de los proximos meses.
Productores capacitados en BPA, BPM, POES, trazabilidad y
calidad. Conformacién de la mesa técnica para implementacion
de un protocolo productivo. Se establecié que el punto de
autosustento de la actividad es de 50 colmenas. Se establecid
como marca colectiva la marca “Gualamba”, perteneciente a la
Cooperativa de Margarita Belén y que usara el consorcio de
exportacion.

De los controles de calidad, no se obtuvieron niveles detectables
para ningun tipo de adulteracién ni contaminaciones por malas
practicas. Se llevaron a cabo 120 asistencias técnicas
(asesoramientos, capacitaciones, talleres) y se han capacitado
110 productores. Se realiz6 la asistencia a 19 grupos apicolas e
instituciones de 16 localidades. Se acompafié en la formacion de
3 cooperativas. Se mantiene la participacion en el Consejo
apicola provincial. Las distintas lineas de trabajo han sido
abordadas con la misma intensidad. El desafio radica en
profundizar y renovar las lineas estratégicas para llegar a
alcanzar un cambio paradigmatico en la apicultura de la provincia
de Chaco.

TecnoINTI
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PUESTA EN MARCHA DE UNA PLANTA DE CONGELADO DE LANGOSTINO
EN LA U6 DEL SERVICIO PENITENCIARIO FEDERAL

R. Boeri(M, C. Montecchia@, M. Villian™
(MINTI Mar del Plata, @ CIC provincia de Buenos Aires
riboeri@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Capacitar a los internos y personal del Servicio Penitenciario
asignado, para desempefiarse en la planta de congelado de
langostinos instalada en la Unidad N° 6 de Rawson, Chubut

(perteneciente al Servicio Penitenciario Federal).
« Asistir a la puesta en marcha de la planta.
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Figura 1. Prueba de produccion.

Tabla 1. Clasificacion comercial de los langostinos.

whg Méiximo [giu) Minima (glu)
L1 10 =20 100 50
L2 21 =30 47,6 33,3
L3 31 =40 323 25
L4 41 -60 24 .4 16,7
LS 61 -B80 16.4 12,5
Ratos [ deteriorados
u: unidades
ey Premetad =3 |
[
. ) | =
== N
=1 —% e i | [ ——

Figura 2. Flujograma de la planta de congelado.

3. Logros y resultados del proyecto

» Adecuacion de las instalaciones de la planta.

+ Capacitacion a nueve agentes del Servicio Penitenciario
afectados al trabajo de la planta de congelado y del primer grupo
de nueve internos que realizaran tareas en el lugar.

2. Descripcion del proyecto

El Ente de Cooperacion Penitenciaria (ENCOPE) viene llevando a
cabo desde hace unos afios diferentes proyectos productivos en las
Unidades penitenciarias del pais pertenecientes al Servicio
Penitenciario Federal (SPF), con el propésito de brindar a los
internos formacion tedrica y practica, que les facilite insertarse en el
circuito laboral una vez cumplida su pena. Ademas, las plantas
generan bienes utilizables tanto por el SPF como por la comunidad.
Las plantas productivas que se implementan en cada caso
corresponden a producciones caracteristicas de la regiéon en que se
encuentra cada penal. De acuerdo a este criterio, en la Unidad N° 6
de Rawson, durante el afio 2012, se instal6 una planta de congelado
de langostinos. Se ha contado con el asesoramiento del SENASA en
el disefio de las instalaciones.

ElI ENCOPE contraté al INTI para la capacitacion de los internos y
personal del penal afectado a este proyecto y para la asistencia en
la puesta en marcha de la planta.

La Gerencia de Asistencia Tecnoldgica para la Demanda Social esta
llevando a cabo un proyecto INTI-ENCOPE-SPF. Como parte de
este proyecto se solicitd a INTI Mar del Plata la colaboracion para
llevar adelante el trabajo de campo en este caso.

Las actividades del INTI comenzaron en septiembre de 2012 con
una primera visita a la U6, realizando un relevamiento de las
instalaciones y equipamiento adquirido, brindando recomendaciones
para la adecuacion de las mismas. Ademas, se realizaron
experiencias tendientes a determinar la capacidad de congelado de
los tuneles. En las reuniones con participacién de la conduccion de
la U6, representantes del ENCOPE vy del INTI, se convino en
reforzar el concepto de que la planta se constituya en “Planta
escuela”.

La asistencia continué con una segunda visita técnica en la planta,
en noviembre de 2012, realizando una primera prueba de
produccion. En la figura 1 puede verse parte del trabajo realizado.
Para comenzar a entrenar a los internos en el proceso de
clasificaciéon de langostinos, la operacién mas importante de todo el
proceso, se utilizaron ejemplares del peso limite de cada segmento
como guia. En la tabla 1 puede observarse la clasificacién comercial
utilizada.

Ademas se brindaron capacitaciones en conceptos generales de
produccion de langostinos congelados y condiciones de trabajo
seguro.

Durante esta asistencia se comenzo6 a delinear el “Manual de la
planta de congelado de langostinos”. Este manual define la
organizacion de la planta, las funciones a ejecutar y agrupa un
conjunto de procedimientos que se aplican a materias primas,
procesos, productos y personal para ayudar a lograr los propdsitos
arriba establecidos para la planta en forma sistematizada. En la
figura 2 puede observarse el flujograma de la misma.

La planta ocupara aproximadamente 10 internos, los cuales rotaran
sus puestos de acuerdo con un plan de formacién con el propésito
de que todos resulten entrenados en las diferentes actividades con
posibilidad de especializarse en alguna de ellas.

Se prevé que los trabajos continden hasta que la planta se
encuentre en plena operacion y mantener la relacién con el
propdsito de establecer a mediano plazo un sistema de certificacion
de los trabajadores que se entrenen alli. En otro orden, se requiere
adaptar la planta, su tecnologia y capacidades para procesar la
pesca acompafiante del langostino. Esto Ultimo ofrece interés desde
el punto de vista del manejo responsable de la pesqueria.

« Realizacién de ensayos exitosos de clasificacion, envasado y
congelado de langostinos.

« Elaboracion del “Manual de la planta de congelado de
langostinos” (version 1).
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QuEChERS: ; UNA ALTERNATIVA EFICAZ PARA EL ANALISIS DE
PLAGUICIDAS EN LECHE Y MIEL?

P. Sanchez, M. Cornacchini, P. Pappolla, N. Casa, A. Rodriguez, P. Gatti
INTI Lacteos
alerod@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El incremento en la produccion de alimentos a nivel mundial
sumado a legislaciones alimentarias cada vez mas exigentes,
hace necesario disponer de metodologias de andlisis para la
determinacion de contaminantes en los alimentos. Estos analisis
insumen tiempo, altos costos y consumen grandes cantidades de
reactivos y solventes, lo cual resulta perjudicial para el medio
ambiente y la salud humana.

En este contexto, el objetivo del presente trabajo es brindar una
alternativa viable a esta problematica. En consecuencia, fueron
desarrolladas, validadas y acreditadas ante el Organismo
Argentino de Acreditacion (OAA) dos variantes metodoldgicas
para la determinacion de residuos de plaguicidas en leche y miel,
basadas en el método QUEChERS, el cual permite determinar un
gran numero de plaguicidas en un mismo esquema de extraccion
de forma eficaz y econémica.

2. Descripcion del proyecto

Desarrollo de la metodologia de andlisis

La metodologia QUEChERS fue inicialmente ideada para el
analisis de plaguicidas en frutas, cereales y hortalizas. El
Laboratorio de cromatografia y ensayos especiales de INTI
Lacteos ha realizado modificaciones sobre la metodologia original
y desarrollé una alternativa para la determinacion de pesticidas en
leche fluida, leche en polvo y miel, productos con gran impacto
para el consumo y la economia nacional.

La metodologia modificada consta de las siguientes etapas:

(Acetonitrilo + MgSO, +NaCl)

" Micro extraccion liquido-liquido }

’ Limpieza del extracto
PSA + MgSO,
b |
Concentracion
Rotavapor + N2

‘ Analisis cromatografico }

h ™ &
‘ HPLC - FLD ‘ GC - yECD/NPD

Figura 1. Viales en inyector automatico del GC.

Analisis cromatografico

En miel fueron analizados los siguientes plaguicidas pertenecientes
a la familia de los carbamatos: aldicarb sulfone, carbofuran, 3-
hidroxicarbofuran y carbaryl en el rango de 10-80 ng/g. Se utiliz6
para el andlisis un cromatégrafo liquido Agilent Technologies 1260
Infinity con derivatizador poscolumna Pickering y detector de
fluorescencia.

En leche se analizaron plaguicidas organoclorados: alpha HCH,
gamma HCH, endo alpha, ppDDE, dieldrin, endo beta en el rango de
2-15 ng/g; y organofosforados: sulfotep, metil paration, pirimifos
metilo, pirimifos etilo, carbofenotién en el rango de 10-100 ng/g.
Para el analisis de los compuestos organoclorados, los extractos se
analizaron por cromatografia gas-liquido con detector de micro
captura de electrones (GC-pyECD), mientras que los
organofosforados se analizaron con detector de nitrégeno-fésforo
(GC-NPD).

Validacién de las metodologias

El siguiente paso consistio en la validacion de las metodologias para
evaluar su desempeiio. Se siguieron los lineamientos generales de
validacion para compuestos a nivel de trazas determinados por la
guia de validacién de métodos de ensayo del Organismo Argentino
de Acreditacion (OAA) y el documento de validacién de la guia
SANCO. Los parametros de validacién evaluados fueron los
siguientes: veracidad, repetibilidad, precision intermedia,
selectividad, linealidad, recuperacion, rango de trabajo, limite de
deteccion, limite de cuantificacion, robustez.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Siguiendo los criterios de aceptacién de la Disposicion 125/2006
del SENASAen cuanto a parametros de validacion, se obtuvieron
los siguientes resultados:

Pardmetra Criterio de aceptacion Resultado
Repetibilidad CV®RsI18% Cumple
Precisidn intermedia CV®RI20% Cumple
Linealidad R® = 0,995 Curnple
Veracidad Recuperacion entre 70 % - 110 % Cumpla
Robustez Cumplimiento con las espacificaciones Cumple

del Test de Youden - Sheiner

Conclusiones

El cumplimiento con los parametros de validacién establecidos,
junto con los bajos limites de deteccion y cuantificacion
alcanzados y los valores de incertidumbre estimados, permiten
demostrar que las metodologias estudiadas en el presente trabajo
representan una alternativa viable a tener en cuenta para el
analisis de residuos de plaguicidas en leche y miel.

Resulta imprescindible trabajar en el desarrollo de metodologias
de analisis que permitan obtener resultados confiables en el
menor tiempo posible para poder cumplir con las legislaciones
nacionales e internacionales

El método QUEChERS no solo permite disminuir el uso de
solventes, reactivos y materiales comparado a los métodos
tradicionales de extraccion, sino también permite disminuir los
tiempos de analisis, a la vez que ofrece resultados seguros. Estos
hechos hacen que sea valorado como una alternativa segura y
robusta para su utilizacién en matrices alimentarias complejas.

TecnoINTI




Industrializacion de Alimentos

RELEVAMIENTO MICROBIOLOGICO EN
FORMULAS INFANTILES EN POLVO

M. Demaria, M. Cortés, L. Di Ninni, L. Colombo
INTI Lacteos Rafaela
demaria@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto 2. Descripcion del proyecto

La formula lactea infantil se define como una “leche modificada en
su composicién quimica, fisica y en sus caracteristicas
organolépticas, para adaptar el producto a las necesidades de los
lactantes y nifios en la primera infancia”.

Verificar que las férmulas infantiles en polvo para lactantes
existentes en el mercado, cumplan con los parametros
microbiolégicos establecidos en el Codigo Alimentario Argentino
capitulo XVII “Alimentos de régimen o dietéticos” articulo 1340

inciso E. Estos productos para lactantes (0 a 6 meses), que cumplen con los

3 N ) - - estandares actuales de seguridad bioldgica, no son productos

ste trabajo estd enmarcado en el Plan de trabajo 2012 de Innovacién Tecnolégica L. A N
denominado "Estudios preliminares”. completamente estériles y pueden, aunque no deberian, sufrir
contaminacién por ejemplo con Salmonella spp. y Cronobacter
Sakazakii, a través de una contaminacion intrinseca, ya sea por
ingredientes contaminados agregados después del proceso de
secado o a partir del ambiente de produccion, después del secado y
antes del envasado.

Las metodologias utilizadas para el analisis de los parametros
microbiolégicos fueron las siguientes:
* Norma ISO 4833:2003 de recuento total de microorganismos
aerobios mesdfilos.
« Norma ISO 21528-1:2004 de enumeracion de Enterobacteriacea
por la técnica de NMP.
* Norma ISO 6579: 2002 para deteccién de Salmonella spp.
* Norma ISO/TS 22964: 2006(E) IDF/RM 210: 2006 (E) para
deteccion de Cronobacter sakazakii.

-

A '
™

Se evaluaron 14 formulas infantiles en polvo para lactantes
extraidas del mercado.
Los andlisis se llevaron a cabo sobre un envase por lote por lo cual
se establecié como criterio de aceptacion el limite minimo (m) de
cada parametro:

* Recuento de aerobios mesoéfilos menor de 1000 ufc/g.

« Recuento de Enterobacteriaceae menor de 3/g.

« Ausencia de Samonella en 25 g.

« Ausencia de Cronobacter sakazakiien 10 g.

- \c_ -’i’ 4

Deteccion de Cronobacter zakazakii en formulas infantiles.

3. Logros y resultados del proyecto
R Itad Tabla de los resultados de controles microbiolégicos.
esultados
. . Hime
En la tabla se exponen los resultados obtenidos del relevamiento Recusmotas | ISR | oo e Heteccion ge
realizado sobre las 14 férmulas infantiles extraidas del mercado. microorganis | Pobable | de w
La evaluacion de los datos revela que en el 90 % de las muestras "‘m; Enfembs s0R
- ; . e s
el recuento total de microorganismos aerobios mesoéfilos es menor - SIENRE . .
Muestra <1,0x 10 =37 Ausencia Ausencia
a 100 ufc/g. A ufcig g en2bg en il g
Con respecto a los valores de la enumeracion de Muestra | <1,0x10% | _, | Ausencia | Ausencia
Enterobacteriaceae se obtuvo <3/g en el ciento por ciento de las T R T LI E) oniog | enllg
muestras analizadas. c ufgia =3ls en25g enil g
Ademas, no se evidencia la presencia de Salmonella spp en 25 g ““EDE“"' = ‘-;‘g.g”‘ *| <2ra '““5;;““’ n"s":g“i“
. . . en en
y de Cronobacter sakazakii en 10 g en el ciento por ciento de las Moestia | =10 <407 2 —_— L
! y <
muestras. E ufeia g en26 g enidg
Muestra =1,0 x 10 % <3 Ausencia Ausencia
. F ufg'a g en25 g en 10 g
Conclusiones Muestra 165=x10 7 <aig Ausencia Ausencia
El relevamiento llevado a cabo demuestra que las férmulas = £ |9§9'9w = :"25 2] :" LLE:
. . . =
infantiles en polvo para lactantes seleccionadas cumplen con los uest el <218 | e emidg.
parametros microbiologicos establecidos en el Cédigo Alimentario Muestra | =10x10° | _ g | Ausencia Ausencia
i 1 ufcig en25 g en 10 g
Argentino. Muestra =1,0x10 < <arg Ausencia Ausencia
J ufcig en25 g en 10 g
Muestra =1,0x10 % <2sg Ausencia Ausencia
K ufcig en25 g en 10 g
Muestra =1,0x10 = <3ig Ausencia Ausencia
L ufcig en2b6 g en 10 g
Muestra =1,0x10 % <aig Ausencia Ausencia
M ufcig en2bg en 10 g
Muestra =1,0x10 % =37 Ausencia Ausencia
N ufeia g en26 g eni0 g
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SISTEMA DE FAENA MOVIL PARA CAPRINOS, OVINOS Y PORCINOS

Jorge Alvarez, Laura Burroni, Verdnica Barrera, Paula Rivarola, Leandro Poldi, Cristian Zaszczynski
Gerencia de Proyectos Especiales - INTI Cordoba
jalvarez@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Aportar soluciones técnico-econémicas para la faena de
animales menores provenientes de pequefios productores de
distintas regiones del pais.

Objetivos especificos:

» Desarrollar las caracteristicas y especificaciones técnicas de
un sistema de faena mévil para ganado menor.

 Disefiar los equipos necesarios para su operacion.

2. Descripcion del proyecto

En muchos lugares de nuestro territorio los pequefios productores
de ganado menor (porcinos, ovinos, caprinos y otros) no consiguen
tener acceso a las instancias de faena y comercializacion formales,
faenando sus animales en forma precaria, por fuera de los sistemas
de habilitacion municipales o provinciales y por ende sin los
controles sanitarios requeridos. Esto implica la obtencién de
margenes de ganancia inferiores a los de mercado, agregando aun
mas precariedad al sistema, poniendo en riesgo su sustentabilidad.
Ademas, es sabido que la carne producida sin haber pasado por los
controles veterinarios correspondientes pone en serio riesgo
sanitario a la poblacion.

La gran dispersién de los productores en el territorio, sumada a su
pequefa escala y a la falta de medios de movilidad, torna muy
dificultoso el acceso de los mismos a los mataderos fijos existentes.
Ademas, estos imponen cuotas de faena muy superiores a las que
pueden ser cumplidas por los pequefios productores. En funcion de
esto se penso en acercar la faena a los lugares de produccion y se
decidio optar por un sistema de faena movil que opere en varios
puntos fijos segun un esquema predeterminado.

Esta alternativa hace viable econdmicamente la faena de pequefas
cantidades de animales ya que se realiza con una sola dotacién de
personal y con costos de instalacion mucho menores a los de la
alternativa tradicional (mataderos fijos).

- «Corrales de descanso
*Agua potable
«Energia eléctrica
*Planta de efluentes

Punto de faena °Instalaciones personal

Grupo de
productores

- Unidad de faena mévil

- -
-

Grupo de
productores

| Punto de faena H

to del sist:

Grupo de
productores

H Punto de faena

Diagrama general de funcior

de faena movil.

El disefio realizado por el INTI contempla todos los requisitos de la
Resoluciéon SENASA N° 510/2012, a través de una propuesta que
incluye:

« La unidad de faena mévil que contiene, en una misma
estructura, todos los servicios y componentes necesarios para
garantizar un proceso de faena completo e inocuo.

« La infraestructura fija necesaria en los sitios de operacion de la
unidad de faena movil.

Alternativas de disefio

Es posible montar el sistema sobre un camioén, un acoplado de
arrastre o en un contenedor maritimo de 40’, con o sin cadmara
frigorifica, e incluso realizar adaptaciones para otras especies como
conejos, coipos, vizcachas, fiandues, etc.

Andlan de Camara
triquinoss
—

Area sucia Area Wmpia frgorifica

Equipos especi 1te

dicoRad.

para la unidad de faena movil:
escaldadora peladora de cerdos y brete de noqueo.

3. Logros y resultados del proyecto

En el marco del Cluster Industrial Agroalimentario de la provincia
de Cordoba se desarrollé un primer proyecto financiado
parcialmente por la Agencia de Desarrollo Econémico de
Cérdoba para atender a productores del arco Noroeste de la
provincia. La construccion y puesta en marcha del prototipo esta
siendo gestionada mediante la convocatoria PFIP-ESPRO
vinculados 2012 del MinCyT cuya idea proyecto ya fue aprobada.

Existe otra iniciativa en marcha que involucra la participacion de
tres municipios del Valle de Uco, provincia de Mendoza.
Paralelamente, se encuentran en estudio otros proyectos para las
provincias de Jujuy, San Juan, Rio Negro, Chubut y La Pampa.

Con el disefio de este sistema de faena movil el INTI espera
hacer una contribucién a la reconstruccion del entramado
productivo y al agregado de valor en origen de la produccién
primaria y a la vez, un aporte a las pymes del sector industrial
metaldrgico de regiones con menor desarrollo relativo.
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TABLETAS HIPERCALORICAS COMO RACIONES DE ALIMENTO
PARA BALSAS SALVAVIDAS

R. Boeri("), C. Montecchia®, M. Villian
(MINTI Mar del Plata, 2 CIC provincia de Buenos Aires
riboeri@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Desarrollar una racién alimenticia para balsas salvavidas de
acuerdo a los requerimientos del Cédigo Internacional de
Dispositivos de Salvamento (codigo LSA) de la Organizacién
Maritima Internacional (OMI).

« Producir las muestras que se requieren para aprobacion del
producto por la Prefectura Naval Argentina (PNA).

Elaboracidn de galleta

Molienda y tamizado de |a galleta

Tostado, Pelado, Molido y 2‘

Tamizado de mani -
Figura 2. Tabletas en envase
individual.

Pesado y mezclado de los
ingredientes

Pesado de las porciones
individuales

Moldeado y prensado

Envasado al vacio por 2 unidades

Figura 3. Racion de emergencia
desarrollada por INTI en su envase
(derecha), junto a una racion
importada.

Envasado al vacio de |a racion

Figura 1. Proceso de elaboracion.

2. Descripcion del proyecto

La norma ISO 18.813:2006 establece que cada balsa o bote
salvavidas debe estar equipado con una racion de comida de 10.000
kJ de contenido calérico por cada persona a albergar en dicho bote
o balsa. Las caracteristicas de las raciones deben estar de acuerdo
a lo requerido por el cédigo LSA de la OMI.

En la reglamentacion esta previsto un proceso de revision periédica
de las balsas; en el mismo deben renovarse las raciones
alimenticias vencidas. Las raciones disponibles actualmente son
importadas.

EI INTI Mar del Plata fue contratado por la empresa AR Technology
para formular y preparar muestras de tabletas que cumplieran con lo
requerido por las reglamentaciones vigentes y al mismo tiempo
fueran compactas, ahorrando espacio en los botes y balsas.
Interesaba que las tabletas tuvieran sabor agradable, muy buena
conservabilidad envasadas al vacio, que su poder caldrico fuera de
al menos 10.000 kJ/500g (2.400 kcal/500 g) y que una vez abierto el
envase, pudieran ser extraidas sin desgranarse, facilitando ser
consumidas en su totalidad.

Proceso de elaboracién

La férmula del producto incluye:

- Harina de trigo

- Polvo de hornear

- Azucar

- Oleomargarina

- Mani tostado pelado

- Jarabe de glucosa

- Agua

Las etapas del proceso de elaboracion pueden observarse en la
figura 1.

Las tabletas se acondicionaron de a dos unidades en envases
plasticos termosellables, como se aprecia en la figura 2.

Luego de cerrar al vacio los envases primarios, estos se colocaron
de a 6 unidades en envases de PP 15/Alu 8/PE 50 y se sellaron al
vacio.

En la figura 3 se muestra el envase final de la racién desarrollada
por INTI junto a la importada que esta destinada a sustituir.

3. Logros y resultados del proyecto

Las tabletas presentaron las caracteristicas sensoriales
requeridas, resultando agradables y con una textura que facilita
su consumo. La composicion proximal de las raciones puede
observarse en la siguiente tabla.

HUMEDAD [ LIPIDOS | PROTEINAS | CENIZAS | CARBOHIDRATOS | ENERGIA

/100 (g/100g) | (g/100g) | (9/100g) (9/100g) kcal/100
8,3 24,58 9,11 1,36 56,65 484

El valor caldrico fue obtenido segun la metodologia indicada en
el Reglamento Técnico Mercosur sobre Rotulado Nutricional de
alimentos envasados MERCOSUR /GMC/Res. N° 46/03.

Este resultado expresado por la racién de 500 g da un valor
caldrico de 2420 kcal o 10132 kJ con lo que las tabletas cumplen
con lo requerido.

En base a la composicion y al valor de actividad de agua (aw)
medido en diferentes partidas que fue siempre inferior a 0,65, las
tabletas pueden clasificarse como un alimento de baja aw, alta
estabilidad y bajo riesgo.

Al encontrarse las tabletas al vacio en envase multicapa
impermeable, se asegura que estas condiciones se mantendran
por largo tiempo.

Complementando lo anterior, se realizé un analisis sensorial a
tabletas elaboradas durante un ensayo preliminar en el afio 2007
y mantenidas desde entonces en su envase original a
temperatura ambiente en el laboratorio del INTI; el analisis indicd
que las mismas habian mantenido las caracteristicas requeridas
en su perfil sensorial sin presentar signos de deterioro. Se
corrobor6 con este ensayo una vida util de, al menos 5 afios.

De acuerdo a la formulacioén y proceso desarrollados, se
elaboraron y proveyeron las muestras requeridas por la empresa
para tramitar la aprobacion del producto por la Prefectura Naval
Argentina.

Hay posibilidad de continuar la colaboracion para el disefio y
puesta en marcha de la planta de produccion que es la siguiente
etapa que proyecta la empresa para sustituir las tabletas
importadas.
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TRANSFERENCIA Y ADAPTACION DE UNA NUEVA TECNOLOGIA EN LA
ELABORACION DE “TOMATE TRITURADO” PARA ESCALA DE
MICROEMPRENDIMIENTOS PRODUCTIVOS

E. Cerchiai, S. Claros, C. Ciurletti, P. Cerutti
INTI Mendoza
cerchiai@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

» Transferir y adaptar nuevas tecnologias (envasado en
caliente) al sector de mipymes, complementando los
equipamientos tradicionalmente utilizados por familias y
pequefos productores.

« Desarrollar y formular productos con alto valor agregado
orientado al mercado interno a partir de tomates frescos.

« Capacitar al personal en la implementacién de sistemas de
gestion de la calidad y seguridad alimentaria (BPA, MHA,
BPM, trazabilidad, etc.) y mejoras de la productividad.

2. Descripcion del proyecto

En virtud que las familias de la provincia de Mendoza tienen la
tradicién de elaborar, durante las temporadas de frutas y
hortalizas (verano), conservas "caseras", al igual que las
organizaciones de base familiar y microemprendimientos
productivos, siendo el tomate triturado (denominado
popularmente “salsa”) uno de los mas significativos y de mayor
elaboracion en volumen, es que se generd, transfirié y adapté una
nueva tecnologia (envasado en caliente que reemplaza el clasico
bafio maria hirviente) al sector de mipymes, complementando los
equipamientos tradicionalmente utilizados por familias y
pequefios productores.

Incorporar nuevas tecnologias y metodologias de trabajo para
obtener productos de calidad favorece el desarrollo de economias
regionales a partir de una correcta y 6ptima industrializacion de
las producciones locales Permite, ademas, fortalecer el sector de
pequefios productores primarios que desean agregar valor a su
produccion.

Por otra parte, esta metodologia permite simplificar el proceso,
acortar tiempos y evitar el uso de lefia como medio de calefaccion
(bafio maria hirviente), disminuyendo con ello la contaminacion
ambiental por el humo en zonas urbano-marginales. El tomate es
seleccionado, lavado, pelado, molido e inactivado térmicamente
en ollas de 50 litros de capacidad (mecheros a gas). Se
preconcentra hasta 7° Brix durante aproximadamente 30 a 45
minutos; luego se envasa en caliente a una temperatura de 95 °C,
con un previo calentamiento de los frascos de vidrio con agua
caliente para evitar roturas por shock térmico; posteriormente se
tapan y se invierten sobre mesada, para lograr la auto-
pasteurizacion de tapas y espacio de cabeza durante una hora.

Durante la temporada 2011-2012 se puso en marcha esta
metodologia en una de las organizaciones que viene trabajando con
el INTI Mendoza (El Arca), procesandose alrededor de 5.000 kg de
tomates y aumentandose a 10.000 kg en el 2012-2013.

Estos microemprendimientos productivos y ONG incluyen una
importante cantidad de recursos humanos con caracteristicas de
familias numerosas. Esto se aprovecha para brindar, fuera de
temporada, capacitaciones relacionadas tanto con procesos de
elaboracion de otros productos alimenticios frutihorticolas, como asi
también en manipulacién higiénica de los alimentos (MHA), buenas
practicas de manufactura (BPM) y de mejoras de la productividad.

Por temporada (mediados de enero, febrero, marzo y mediados de
abril) participan de la produccién numerosas familias, lo cual es
sumamente importante como fuente generadora de trabajo genuino
en un sector en que normalmente no se tienen otras oportunidades
laborales para abuelos, madres y nietos. Empleando esta
tecnologia se han elaborado en las camparfias 2011/2012 y
2012/2013, entre 6.000 y 8.000 unidades anuales (frascos de 800 g
y botellas de 950 g).

Figura 1. Pelado manual de los
tomates.

Figura 2. Molienda de los
tomates pelados.

Figura 4. Envasado en caliente
(95 °C) del tomate triturado y
tapado manual.

Figura 3. Inactivacion enzimatica,
coccion y concentracion del
tomate triturado.

3. Logros y resultados del proyecto

« Desarrollar economias regionales a partir de una correcta y
optimizada industrializacion de las producciones locales.

« Generar y transferir tecnologias apropiadas a la realidad
productiva de la agricultura familiar.

« Fortalecer el sector de productores primarios que deseen
agregar valor a su produccion.

« Generar nuevos puestos de trabajo, directos e indirectos,
estimulando el arraigo de la poblacion local, sobre todo rural.
« Capacidad de replicacion en cualquier lugar del territorio con
Produccién de tomates, con participacién de municipios,
gobiernos provinciales y organizaciones sociales.

« Através de los procesos de capacitacion y asistencia técnica
periédicos y planificados y de los esfuerzos realizados por los
emprendimientos, las ONG y los trabajadores involucrados, se
obtuvieron durante las temporadas 2011-2012 y 2012/2013
productos derivados del tomate con altos estandares de calidad,
mejores que los que ofrecen al mercado las industrias
convencionales.

« Los estandares de calidad alcanzados permiten una red de
comercio justo de los productos alimenticios muy diversificada.

« La presencia cotidiana del INTI en la fabrica genera una
confianza técnica en los procesos productivos que junto con los
buenos resultados se traducen en un mejor y cordial ambiente de
trabajo, una mayor participacién de los vecinos, y
fundamentalmente una gran camaraderia.
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UNA EXPERIENCIA DE TRANSFERENCIA INTERNACIONAL DE
CONOCIMIENTOS. MEJORA EN LA SUSTENTABILIDAD DE LA SEGURIDAD
ALIMENTARIA A PARTIR DEL APROVECHAMIENTO DE LAS PERDIDAS
POSCOSECHA

Guillermo Carrizo, Maria Elvira Vazquez
INTI Industrializacién de Alimentos
mvazquez@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Contribuir con la mejora en la sustentabilidad alimentaria y la
reduccion del hambre y la pobreza en el marco del cumplimiento
de los objetivos del milenio para el desarrollo, a través del
aprovechamiento de las pérdidas poscosecha, con foco en el
sector frutihorticola.
Objetivos especificos
+ Desarrollar metodologias y tecnologias que permitan, a
partir del aprovechamiento de las pérdidas poscosecha, la
elaboracion de productos de valor agregado con fines
alimenticios.
* Contribuir con la sustentabilidad de la cadena de valor de
los alimentos.
+ Desarrollar nuevas metodologias que determinen el impacto
ambiental del aprovechamiento de los residuos poscosecha
+ Contribuir a la formacion y capacitacion de los equipos
técnicos de las instituciones que forman parte del proyecto.

Presentacion de la idea proyecto al equipo de AZTI - Tecnalia (Espaiia), por

parte de INTI Mar del Plata y de la Gerencia de Cooperacion Econémica e

Institucional. Esta mision fue financiada por el MinCyT en el marco de sus
convocatorias para promover la participacion de instituciones argentinas
en los programa-marco de cooperacion en CyT de la Unién Europea.

3. Logros y resultados del proyecto

El proyecto tendra como resultados el desarrollo de herramientas
y metodologias de innovacion, no solo para el aprovechamiento
de las pérdidas poscosecha con fines alimenticios, sino también
para el desarrollo de herramientas que permitan realizar un
manejo mas efectivo y sustentable de los residuos poscosecha.
Otro de los resultados del proyecto podra medirse en las
capacitaciones que reciban los técnicos de INTI a partir de los
intercambios que realicen en las instituciones que también son
parte del proyecto y se detallan abajo:

*AZTI - Tecnalia, Espafa

*INTI, Argentina

*DLO, Holanda

*Universidad de Lovaina, Bélgica

*AG - Research, Nueva Zelanda

*Commonwealth Scientific and Industrial Research

Organisation — CSIRO, Australia

* AgroParisTech, Francia

*Universidad de Oregon, Estados Unidos

*ITESM, México

*Universidad de Santiago de Chile, Chile

2. Descripcion del proyecto

La participacion del INTI en este proyecto resulta de la estrategia
que, desde el 2008, viene desarrollando la Gerencia de Cooperacion
Econdémica e Institucional en las siguientes lineas de trabajo:

« Difusién y seguimiento de las convocatorias de los programa
marco de cooperacion en ciencia y técnica de la UE a través de
talleres informativos y reuniones de trabajo con profesionales del
INTI.

* Propuesta de profesionales del INTI en las convocatorias que
promueve y financia ABEST (Oficina de enlace de la Union
Europea en Argentina) del Ministerio de Ciencia, Tecnologia e
Innovacién Productiva de la Nacion, para promover la
participacion de grupos argentinos en los programa marco de
cooperacion en ciencia y técnica de la UE.

En el marco de estas convocatorias el INTI obtuvo el financiamiento

de MinCyT para una mision a Espafia, con el fin de presentar la idea

proyecto sobre el aprovechamiento de las pérdidas poscosecha, en

AZTI - Tecnalia y detectar otros posibles socios para sumar al

CONSOrcio.

El rol de AZTI - Tecnalia es el de coordinador del proyecto, ya que la
presentacion de proyectos en las convocatorias de los programa

marco deben estar coordinadas por instituciones europeas.

Finalmente, el proyecto fue presentado en las convocatorias del 7mo

programa marco de cooperacion, especificamente en uno de sus

cuatro subprogramas especificos que se denomina “Gente” y 149
financia la formacién de recursos humanos y fue aprobado en

noviembre de 2012. :

Por parte del INTI se capacitaran técnicos de los centros INTI
Mendoza, INTI Mar del Plata, INTI Cérdoba e INTI Neuquén y
realizaran sus intercambios alternativamente en AZTI - Tecnalia,
DLO de Holanda, Universidad de Lovaina de Bélgica y
AgroPARISTECH de Francia.

Los intercambios tendran una duracion de entre uno a tres
meses, y el proyecto tendra una duracion de 3 afios. Por ultimo,
se prevé que 5 técnicos de las instituciones europeas se
capaciten en los Centros de INTI.

Desafios

El desafio de la ejecucion de este proyecto sera la transferencia
efectiva al medio productivo de las técnicas y equipos
desarrollados a partir del proyecto REPLAY.
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UNA NUEVA VERSION DE LA SECADORA DE FIDEOS SAF Y SU

INSTALACION EN UNA EMPRESA
Jorge A. Fiora, Pedro L. Cozza, Jorge A. Nifio
INTI Energia
mingo@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Sobre la base de la secadora de fideos SAF desarrollada en INTI
en el afio 2005, se realizd una modificaciéon de una maquina
instalada en una fabrica de fideos de alta calidad de la ciudad de
Buenos Aires.

Se utilizé una nueva version del sistema de control que corre
ahora sobre un microcontrolador Freescale MC68HC908AP64.
El objetivo era proveer un control de los parametros principales
de la camara de secado (temperatura y humedad relativa), que
ademas brindara la posibilidad de modificar el programa desde
una PC permitiendo establecer las curvas de temperatura y
humedad y los periodos de revenido (descanso), adicionalmente
la marcha del proceso deberia poder ser monitoreada en tiempo
real mediante graficos de los parametros antes mencionados.
Esto con el fin de, por un lado, asistir al desarrollo de nuevos
productos y, en la etapa de produccion, registrar los datos reales
del proceso para el control de calidad.

2. Descripcion del proyecto

Debido a la obsolescencia de la plataforma sobre la cual fue
disefiada la primera version del controlador, se encaré el disefio
de un nuevo controlador para la secadora de fideos SAF200. Para
esto se optd por un microcontrolador MC68HC908AP64. Se
desarroll6 el sistema en cuatro etapas:

« Desarrollo de placa principal con microcontrolador y dispositivos
necesarios para programacion y ejecucion de programas.

* Prueba de dicha placa y desarrollo del hardware externo para la
operacioén de la secadora (memoria externa, acondicionadores de
sefial y manejo de salidas de potencia).

» Estructuracién adecuada del programa para el manejo de
programas de secado, tratando de mantener la filosofia del primer
controlador y agregando nuevas funciones.

» Puesta en marcha y puesta a punto del sistema en una empresa
que requeria de un control para su camara de secado.

Para disefiar el hardware del sistema se tomaron en cuenta los
siguientes requerimientos:
- Memoria suficientemente extensa para almacenar
diversos programas de secado.
- Acondicionadores de sefial para los sensores de
temperatura y humedad.
- Manejo de salidas aislado para control de relés de
estado sdlido o relés mecanicos.
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Figura 1. Diagrama en bloques del hardware del sistema.

3. Logros y resultados del proyecto

El controlador fue puesto a punto usando la camara de secado
de la misma empresa Luego de varios ajustes a parametros del
PID y depuracién de programas de secado se consiguié un
funcionamiento adecuado del sistema.

Se expandié la memoria de controlador con el objetivo de aumentar
la cantidad de programas de secado disponibles y la capacidad de
almacenamiento de datos del proceso.

Para el acondicionamiento de sefal se optd por la implantacién de 4
circuitos, dos para sensores estandar del sistema, temperatura y
humedad y dos mas para eventuales expansiones.

El software del controlador se encarga de gestionar las operaciones
requeridas por los comandos del teclado, manejo del display,
manejo de las sefales de sensores, alarmas, control PID de las
variables de la cdmara (temperatura y humedad), comunicacion y
ejecucion de un programa de secado.

El programa de secado consta de una serie de pasos. Para cada
paso se especifican: duracion, temperatura, humedad, condiciones
de ventilacién y otras. El controlador almacena un conjunto de
programas de secado para diferentes tipos de fideos, que son
cargados desde una PC. El operador puede seleccionar desde el
teclado el programa correspondiente al tipo de fideo para ser
ejecutado de manera auténoma por la secadora. La ejecucion del
mismo consiste esencialmente en la realizacién secuencial de una
serie de pasos, estableciendo los objetivos de humedad y
temperatura para los lazos de control PID y las condiciones de
ventilacion. Algunos pasos son simplemente descansos (llamados
revenidos) donde el equipo se detiene completamente con el fin de
uniformizar las condiciones de humedad de la masa.

El sistema “ProgSAF” (figura 2), desarrollado en INTI Energia es la
aplicacion utilizada en una computadora personal para la
especificacion de los programas de secado y su carga en el
controlador. Este editor posee una serie de controles que permiten
de manera sencilla la definicion de programas de secado y su
almacenamiento como tablas en archivos de texto y su transferencia
al controlador SAF.

Figura 2. Ventana del “ProgSAF” para Figura 3. Grafico de un proceso
carga de tabla de proceso. Derecha: mediante ADQ.

grafico que muestra el proceso de

secado segun el programa: en verde

los objetivos de humedad y en rojo

los de temperatura.

Durante el secado el sistema puede enviar periédicamente a una
PC los parametros de operacion de la camara, los cuales son
recolectados por el programa ADQ y pasados al médulo graficador,
que se encarga de mostrar la evolucion del proceso (figura 3).

Figura 4. Vista del controlador
y tablero eléctrico ya
montados durante el periodo
de pruebas.

Actualmente se encuentra operando, y se ha instalado un
segundo controlador en otra camara colocada por la misma
empresa, que se encuentra en fase de prueba.
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VALIDACION DE UNA TECNICA DE DUPLEX PCR
PARA LA DETECCION DE Clostridium perfringens EN ALIMENTOS

M. C. Hostench, M. Olmedo, R. De Andrade Cattapan, C. Monzén, L. Vivas, L. Batista, M. Alvarez
INTI Agroalimentos
hostench@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Los objetivos de este trabajo fueron: i) validar una técnica de
duplex@ PCR (polimerase chain reaction) para la deteccién de C.
perfringens productor de enterotoxina; ii) identificar aislados
enterotoxigénicos de C. perfringens y iii) comparar distintos
métodos de extraccion de ADN a partir de alimentos.

2La duplex PCR es una PCR en donde se utilizan dos pares de primers para amplificar
dos regiones distintas del genoma.

2. Descripcion del proyecto

El Clostridium perfringens es una bacteria formadora de esporas,
anaerobia y ubicua que produce enfermedades transmitidas por
alimentos (ETA). Produce 4 toxinas principales. La o- toxina es
producida por todos los tipos de cepas y es codificada por el gen
cpa, por lo que es este gen el que se utiliza para la determinacion
de C. perfringens. Existen otras toxinas producidas por algunas
cepas de C. perfringens, entre ellas la enterotoxina (CPE), la cual
es codificada por el gen cpe. Son las cepas productoras de CPE
las causantes de los brotes, ya que es la enterotoxina el factor de
virulencia que causa la enfermedad.

A diferencia de las otras toxinas, la CPE solo es producida durante
la esporulacion, y la bacteria esporula pobremente en los medios
usuales de cultivo, complicando la identificacion de cepas
enterotoxigénicas basadas en la deteccion de CPE por métodos
inmunoenzimaticos. Por otro lado, al tratarse de un microorganismo
anaerobio estricto, su cultivo es dificultoso.

Materiales y métodos

Todas las muestras fueron analizadas por el método tradicional
(FDA-BAM, Compendium of Analytical Methods Canada MFHPB-
23 Ed. 1992) y el método de PCR.

Cultivo e identificacién de C. perfringens: se realiz6 un
enriguecimiento de 10 g de distintos alimentos (sopas
deshidratadas, gelatina, pan dulce, proteina de soja) en 90 ml de
caldo tioglicolato. Se incub6 24 h a 35 °C bajo condiciones
anaerobias. Se sembro en agar TSC (triptosa-sulfito-cicloserina)
con yema de huevo. Las colonias caracteristicas fueron aisladas e
identificados por pruebas bioquimicas.

Cepas: se utilizaron 12 cepas de C. perfringens aisladas por el
laboratorio a partir de alimentos y como cepas de referencia el

C. perfringens ATCC 13124 y C. perfringens BE 305/09.
Aislamiento de ADN: i) Para la extraccion de ADN a partir de la
cepa pura las cepas se hicieron crecer en placas de agar cerebro
corazon (BHA) bajo condiciones anaerobias. Se resuspendieron
algunas colonias en agua tridestilada y se calenté a 100 °C durante
20 min. Se centrifugaron los microtubos y el sobrenadante fue
utilizado como templado de la PCR.

i) Para la extraccion de ADN bacteriano a partir del alimento se
realizé un enriquecimiento de 10 g del alimento en 90 ml de caldo
tioglicolato. Se incubo bajo condiciones anaerobias. Se extrajo el
ADN bacteriano de tres maneras distintas: 1) técnica del laboratorio
basada en la técnica utilizada para la extraccion de ADN a partir de
la cepa pura, 2) kit comercial de extraccion Nucleo Spin® Food
(Macherey- Nagel) y 3) kit comercial de extraccién SureFood ®
PREP Allergen (R- Biopharm).

Amplificacion: para la duplex PCR se amplificé el gen cpa y el gen
cpe segun lo descripto por Meer and Songer 1997. Los productos de
la PCR fueron separados en un gel de agarosa al 2 % y observados
bajo un transiluminador UV.

Especificidad de la PCR: la especificidad de la PCR fue testeada
utilizando otras especies de Clostridium: C. sordellii ATCC 9714, C.
sporogenes ATCC 3584, C. sporogenes CICAA. B007,

C. paraperfingens. También fueron testeadas otras bacterias
frecuentemente asociadas con ETA: Escherichia coli ATCC 25922 y
Salmonella enterica ATCC 7378.

Genlcper238iplb Genfcpal324ipbl
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Calles superiores: 1) C. perfringens BE 305/09, 2) C. perfringens ATCC 13124, 3) C.
perfringens aislado de gelatina, 4) C. perfringens aislado de proteina de soja, 5) Marker, 6)
C. perfringens aislado de sopa deshidratada de arvejas, 7) C. sordellii ATCC 9714, 8) C.
perfringens aislado de sopa deshidratada de espinaca, 9) Control negativo Salmonella,
10) Control de reactivos.

Calles inferiores: 1) C. perfringens aislado de pan dulce, 2) C. perfringens aislado de
gelatina, 3) C. perfringens aislado de sopa deshidratada de zapallo, 4) C. sporogenes
ATCC 3584, 5) Marker, 6) Sopa deshidratada de arvejas utilizando kit R-biopharm, 7)
Sopa deshidratada utilizando la técnica del laboratorio para la extraccién de ADN, 8) Sopa
deshidratada de arvejas utilizando kit Macherey-Nagel, 9) Sopa deshidratada de zapallo
utilizando kit Macherey-Nagel, 10) Sopa deshidratada de zapallo utilizando kit R-biopharm.

3. Logros y resultados del proyecto

Se realizé una duplex PCR para la deteccion del gen de la
a-toxina (cpa) y de la enterotoxina (cpe), obteniéndose un
producto de 324 bp y 233 bp respectivamente. Los productos de
PCR fueron claramente visibles y faciimente distinguibles uno de
otro (ver figura).

Un total de 12 cepas de C. perfringens se obtuvieron a partir de
distintos alimentos utilizando el método tradicional para
investigacion de C. perfringens. Las 12 cepas fueron analizadas
por PCR mostrando la amplificacién del gen estructural de la a-
toxina (cpa), lo que confirma que se trata de C. perfringensy solo
en 3 cepas fue detectado el gen cpe, lo que determina que tienen
la capacidad de producir enterotoxina. Ninguna de las otras
especies de Clostridium ni las enterobacterias ensayadas
produjeron el fragmento de 324 pb, lo que indica que el método
de PCR validado es especifico para C. perfringens.

En cuanto a la extraccion de ADN bacteriano a partir del alimento
se obtuvieron resultados exitosos utilizando ambos kits
comerciales pero, a pesar de ser una técnica mas sencilla y
economica, no fue posible extraer el ADN utilizando la técnica del
laboratorio, debido a los interferentes presentes en los alimentos.

Conclusiones

Se observo que la duplex PCR es un método rapido, confiable y
especifico para la deteccién de C. perfringens y es capaz de
discriminar cepas potencialmente enterotoxigénicas.

El aislamiento directo de ADN a partir de la célula vegetativa de
C. perfringens elimina la necesidad de fomentar la esporulacién
en orden de obtener la toxina en cantidades suficientes para la
deteccion por métodos inmunoenzimaticos. Ademas la capacidad
de esporular in vitro puede variar con diferentes medios de
cultivo, por lo que la PCR demuestra ser un método rapido y
adecuado para la deteccién de la enterotoxina.
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ADHESIVO BIODEGRADABLE A BASE DE
HARINA DE MANDIOCA'Y GLICERINA

O. Ferre, J. Gonzalez
INTI Caucho
oferre@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Formular un adhesivo biodegradable para etiquetas de papel en
contacto con botellas de vidrio, para aquellas industrias que
utilizan botellas reutilizables.

RR——.

=
Figura 1. Adhesivo a base de harina de mandioca y glicerina.

2. Descripcion del proyecto

Las materias primas empleadas, harina de mandioca y glicerina,
son renovables y no dafian el medio ambiente.

Se estudiaron mezclas con diferentes porcentajes de sélidos a
partir de una férmula original buscando las mejores caracteristicas
de adhesividad, aplicacion y lavado. Se estudio la viscosidad y la
adhesion de las mismas.

Para la viscosidad se emple6 un reémetro Anton Paar MCR 301
(ver figuras 3 y 4). Para la adhesion se midio6 el “peeling” de
probetas vidrio/papel utilizando un dinamémetro Instrom 4467. Los
resultados de este ensayo se muestran en la tabla 1.

Se completo el estudio con la prueba de la resistencia al agua/hielo
y la resistencia a la remocion de la etiqueta.

Se realizé un recuento de hongos y levaduras|1] realizado por INTI
Cereales y Oleaginosas para analizar los microorganismos que se
pudieran desarrollar durante el almacenamiento de adhesivo o en
la etiqueta.

Figura 2. Probetas utilizadas en el ensayo de “peeling”.
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Figura 3. Viscosidades de las mezclas de diferentes porcentajes de
solidos.
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Figura 4. Curvas viscoelasticas de las mezclas de diferentes porcentajes de
soélidos. Se muestran los parametros G' (médulo elastico) y G” (médulo
viscoso) en funcion del porcentaje de estiramiento.

Tabla 1. Resultados de la prueba de “peeling” 4467. Datos de carga media
entre limites (cN/cm).

2%seidos  2%soldos 2% sdidos
109 128 161
23 1 22
81 ] 135
139 100 185
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3. Logros y resultados del proyecto

Con la prueba de resistencia al agua/hielo se demostré que este
adhesivo se puede utilizar para etiquetar vinos finos,
champagnes, cervezas y otros productos envasados en vidrio.
Su facil limpieza demostré que es apto para aquellas industrias
que utilicen botellas reutilizables como la cervecera.

La baja cantidad de UFC encontradas permiten guardar un
“stock” del adhesivo sin que este se degrade
microbiolégicamente.

A estas caracteristicas hay que agregar el bajo costo de
fabricacion ya que en su féormula se encuentran productos
naturales econémicos y abundantes en nuestro pais, que le
permite competir con otros adhesivos usados en estos casos
como el de caseina o vinilicos.

Bibliografia
[1] Compendium of Methods for Microbiological Examination of Foods APHA 4t Ed.
2001.
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ALTERNATIVAS PARA EL APROVECHAMIENTO DE MATERIAL
PARTICULADO DE CAUCHO EN MEZCLAS DE HORMIGON POROSO

A. Benitez, M. Polzinetti, J. Agnello
INTI Construcciones, UT Tecnologia del hormigén
matiasp@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

« Dar a conocer la linea de trabajo en curso para el desarrollo
local de hormigones porosos, mediante la utilizacion de
materiales tradicionales disponibles localmente y con la inclusién
de residuos procedentes de la trituracion de neumaticos de
automoviles.

« Destacar las ventajas y potencialidad de los hormigones
porosos para la construccion de pavimentos permeables y de
paramentos de hormigdn con propiedades aislantes.

» Exponer el dispositivo construido en el laboratorio de INTI
Construcciones para la determinacién de la permeabilidad al
agua (Kp,,) €n sustratos de hormigon poroso.

» Promover desarrollos novedosos que permitan el
aprovechamiento de materiales residuales de otras actividades
productivas, en aplicaciones técnico-econémicamente viables,
dentro del campo de la industria de la construccién, que permitan
disminuir pasivos ambientales, y ofrezcan soluciones especificas
a necesidades actuales trascendentes.

2. Descripcion del proyecto

La incorporacién de material particulado grueso, procedente de la
trituracion de neumaticos de automdviles, sin separacion del
material metalico y textil que los conforma, en mezclas de hormigén
convencional, ha sido una linea de trabajo de los ultimos afios como
respuesta una la demanda de INTI Caucho. Los resultados
obtenidos en el desarrollo inicial denotaron la posibilidad del empleo
del este material dentro del campo de la tecnologia del hormigén,
para la elaboracién de mezclas con requisitos de resistencia
mecanica moderada, menores densidad en estado endurecido y
conductividad térmica en comparacién con mezclas de hormigén
tradicional, y la alternativa de reemplazo parcial de agregados
convencionales por otros marginales, de menor costo unitario y cuyo
destino es su disposicion final o actividades productivas menores.
Se establecié una nueva linea de trabajo, complementaria con la
anterior, orientada hacia el estudio de utilizacion del material
particulado de caucho en mezclas de hormigén poroso para dos
alternativas posibles de uso, a saber:

» Pavimentos permeables con destino a areas de circulacion
peatonal, transito y estacionamiento vehicular.

« Ejecucion de paramentos con propiedades térmicas aislantes, en
vias de implementar sistemas constructivos energéticamente mas
eficientes e impulsar alternativas constructivas mas sustentables.

Figura 1. Material particulado procedente de la trituracion de neumaticos.
Figura 2. Vista de una fraccion de hormigén poroso.

La aplicacién de hormigones porosos en la construccion de
pavimentos permeables ha cobrado particular interés en el campo
internacional por las siguientes razones:

» Reduccion en el escurrimiento superficial de aguas metedricas;
mitigacion y/o atenuacion de anegamientos por lluvias.

« Ahorro de costos de construccion y planeamiento en obras de
captacion y conduccién de aguas meteoricas.

« Disminucioén del efecto “isla” en la retencion de calor, propio de
areas urbanas.

» Mayor facilidad en la traccion vehicular, menor consumo de
combustible para vehiculos en transito y reduccion del efecto de
‘hydroplanning’ de vehiculos.

Las mezclas de hormigdn poroso se caracterizan por:
+ Su escaso o nulo contenido de agregado fino.
» Un elevado porcentaje de vacios.
» Seleccion granulométrica adecuada de los agregados
(convencionales y/o no tradicionales).
* Ajuste del contenido y composicién apropiado de pasta
aglomerante en el esqueleto granular.

Estas caracteristicas se establecen en funcién de las condiciones
de servicio previstas, por ejemplo, volumen de agua de lluvia a
captar por unidad de tiempo, en el caso de pavimentos
permeables. El alto contenido de vacios permite lograr ventajas de
estos hormigones sobre mezclas tradicionales respecto de la
reduccién en la conductividad térmica y propagacién de emisiones
sonoras.

La linea de trabajo trazada comprende el analisis de 4 mezclas de
hormigén poroso, sin inclusion de agregado fino, con utilizacion de
agregados gruesos convencionales en mezcla con caucho
triturado, en las proporciones 90/10 % y 85/15 %, con y sin
utilizacion de un aditivo reductor de agua de alto rango, con
evaluacion de los siguientes parametros: apariencia y
trabajabilidad en estado fresco, resistencia potencial y efectiva a la
compresion, modulo de elasticidad estatico en compresion simple,
resistencia a la traccion por flexion, conductividad térmica por el
método de la placa caliente y permeabilidad al agua (Kp,,) ¥
densidad del hormigoén endurecido.

El calculo del coeficiente de permeabilidad (K) en el hormigoén es
determinado a partir de la Ley de Darcy. El dispositivo de ensayo
fue construido en el laboratorio de INTI Construcciones y ya se
encuentra disponible para su utilizacién en ensayos piloto.

Figuras 3 y 4. Dispositivo para la determinacion del coeficiente de
permeabilidad del hormigén poroso, segtn Ley de Darcy.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Teniendo en cuenta que la linea de trabajo se encuentra en
progreso, los resultados que fueron obtenidos a la fecha son
parciales. Se prevé concluir la etapa experimental de este trabajo
en el trascurso del periodo anual 2013.

Conclusiones

Las exigencias actuales y el mayor compromiso que se ha
alcanzado en los ultimos afios respecto a la necesidad de
establecer practicas que contribuyan a la sustentabilidad motivan
y demandan mayores esfuerzos de los sectores técnicos para el
desarrollo de innovaciones. Las experiencias recabadas, los
resultados obtenidos a la fecha y la potencialidad de esta linea
de trabajo respecto a las necesidades del sector de la
construccion y nuestro pais permiten prever un interesante
campo de aplicacion de esta iniciativa en la construccion civil.




APLICACION DE TECNOLOGIA PLASMA COMO UN NUEVO PROCESO DE
ACABADO TEXTIL NO ACUOSO

G. Escobar(, A. Medrano®, G. Ybarra®
(MINTI Textiles, @INTI Micro y Nano Electrénica, ®INTI Procesos Superficiales
german@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

El objetivo general de este trabajo es emplear tratamientos de
polimerizacién por plasma en procesos textiles. En particular, se
busca obtener mediante esta tecnologia un recubrimiento
siliconado.

2. Descripcion del proyecto

La aplicacién de tecnologia del plasma en la industria textil de los
paises desarrollados ha estado orientada al sector de
ennoblecimiento y para los tratamientos superficiales
innovadores.

El plasma es gas parcialmente ionizado cuyas especies
altamente energéticas son aptas para producir de forma directa o
indirecta modificaciones fisicas y reacciones quimicas sobre la
superficie de las fibras de los textiles tratados, asi como la
aplicacion de recubrimientos nanométricos de una sustancia
concreta.

La aplicacion de la tecnologia plasma y sus efectos dependen de
la naturaleza de los gases de plasma, del nivel de energia y del
sustrato, entre otros factores. Algunos de estos efectos son el
aumento del caracter hidrofilico o hidrofébico y la afinidad
tintérea. Una de las principales ventajas de los tratamientos con
plasma en textiles es que se trata de procesos en fase gaseosa,
por lo que no requiere agua, no genera residuos, ofrece elevados
rendimientos energéticos, ademas de presentar ciertas
capacidades especificas como la activacion y modificacion de los
polimeros sélo se pueden conferir mediante el empleo de
tecnologia de plasma.

Equipo de polimerizacién por plasma DIENER. Y detalle de la camara de
tr iento con un pl de argén y HMDSO.

Tratamiento por plasma con HMDSO

Se usé un plasma de argén y HMDSO (hexametildisiloxano). Las
condiciones experimentales del tratamiento se muestran en la
tabla 1.

Tabla 1. Condiciones de exposicion.

Tiempo 30 min
Caudal de Ar 20 soem
Caudal de HMDSO 10 sccm
Prasion (mbary 0,61
Forward Power 95 %
Backward Fowar 5%
Temparatura (*C) 52

Caracterizacion de las superficies tratadas

o960 AM121214 Algodon sin tratar
AM121214b Algodon Plasma HMDSO

4000 3000 2000 1500 1000 800

Espectros infrarrojos de la muestra de algodén tratado (rojo) y sin tratar
(azul) con plasma de Ar y HMDSO.

Las bandas pertenecientes a compuestos siliconados son: 1261,
1032, 843, 800 y 677 cm! aproximadamente. Tanto en la muestra
de algodén como en la de poliéster se observan estas bandas
caracteristicas de silicona. No se ven estas bandas en la muestra
sin tratar, ni en el reverso de la muestra tratada.

055

TANTZ212745 PE No (6]do Plasma AMDS0
/AM121214b PE No tejido Zona cubierta con vidrio

4000 1500 1000 800

3000 2000

Espectros infrarrojos de la muestra de no tejido de poliéster tratado (rojo) y
sin tratar (azul) con plasma de Ar y HMDSO.

Los ensayos a la gota de agua demuestran que el tratamiento con
plasma de Ar y HMDSO convierte textiles hidrofilicos en
hidrofébicos.

Tabla 2. Hidrofilidad: ensayo a la gota de agua.
Muestra Ahsorcion

M1 tratado cara expuesta Mo absorte
M1 tratade, cara no expuesta Instantaneo
M1 sin tratar Instantines
M tratade, cara supuesta Mo absorbe
M2 tratade, cara no expuesia Instantines
M2 gin tratar Instantanes

Evaluacion del mojado superficial de un tejido luego de 30 segundos. A:
no absorbe; B: moja bordes; C: mojado por capilaridad; D: completamente
mojado.

3. Logros y resultados del proyecto

Los tratamientos de polimerizacion por plasma de Ar y HMDSO
realizados sobre textiles permiten formar peliculas de tipo
siliconado que modifican sus propiedades de hidrofilidad. Este
método permite impartir a una sola cara del tejido la propiedad
deseada, lo cual no es posible con los métodos convencionales.
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1. Objetivo del proyecto

Caracterizar la superficie de biomateriales utilizados en la
fabricacion de implantes quirirgicos metalicos, mediante
reflectancia difusa de espectroscopia infrarroja por transformada
de Fourier (DRIFT) con radiacién polarizada, utilizando el efecto
Berreman [Berreman 1963].

2. Descripcion del proyecto

El titanio y sus aleaciones son ampliamente utilizados en implantes
sometidos a altas cargas biomecanicas. Debido a que el proceso de
integracion 6sea puede ser lento sobre titanio, se realizan depositos
ceramicos bioactivos sobre la superficie del titanio con el fin de
acelerar este proceso. Los recubrimientos de fosfatos de calcio,
especialmente los de hidroxiapatita, promueven el crecimiento éseo
espontaneo y la fijacion del implante [Kodama y col. 2009].

Se realizaron tratamientos sobre el titanio para generar una capa de
6xido que mejora la bioactividad de las piezas de titanio y disminuye
los tiempos de tratamiento en la posterior deposicion de
recubrimientos apatiticos [Ng y col. 2005].

Muestras de Ti cp se desbastaron hasta papel lija #1000 y se
sometieron a diversos tratamientos de activacion. Se realizé un
proceso de inmersion en una mezcla de HF 2,75 mol.L-' y HNO,
3,94 mol.L™", con relacion v/v 1:1, durante 2 min a temperatura
ambiente. Posteriormente, las muestras se trataron en una mezcla
oxidante de H,0, 8,8 mol.L-' y HCI 0,1 mol.L-", con relacion v/v 1:1,
a 80 °C durante 30 min. Se realizaron 2 tratamientos térmicos para
crecer el TiO,, uno a 400 °C durante 5 h y otro a 800 °C durante 10
min, ambos en atmodsfera de aire.

Las muestras con los tratamientos de activacion fueron recubiertas
utilizando el método biomimético. Este método fue empleado por su
simplicidad y pueden obtenerse recubrimientos apatiticos de
composicion similar a la componente inorganica del hueso [Faure y
col. 2009, Mihranyan y col. 2009]. Se prepar6 una solucion saturada
en calcio y fosforo disolviendo 1110 mg de CaCl,, 300 mg de

NaH,PO, y 126 mg de NaHCO, en 1 L de agua desionizada. El
tratamiento se realiz6 a 37 °C durante 24 h.

Técnica instrumental

La espectroscopia infrarroja de reflexion-absorcion ha sido
empleada para la caracterizacion de peliculas delgadas sobre
sustratos metalicos [Zoppi y col. 2002, Trasferetti y col. 2004, Scarel
y col. 2008], resultando especialmente utiles los que hacen uso del
llamado efecto Berreman.

La separacion de las vibraciones paralelas y verticales de la
superficie esta relacionada con la aparicion de fuertes bandas de
absorcion por parte de peliculas delgadas, las cuales se presentan
solamente cuando el haz de radiacion incidente no es perpendicular
a la superficie y en el componente de polarizacion p.

El efecto puede ser empleado para obtener informacion de la
estructura cristalina de la pelicula. Brevemente, el fundamento del
efecto Berreman tiene su origen en la distincion entre los fonones
que es posible realizar mediante el empleo de radiacién polarizada.
Dos fonones pueden ser distinguidos en las peliculas de TiO, con
espesores menores a 1000 nm: los modos 6pticos transversal (TO) y
longitudinal (LO). Los modos TO corresponden a vibraciones
atomicas paralelas a la superficie y los modos LO a vibraciones
perpendiculares a la superficie. La radiacién polarizada interactua de
modo diferente con estos dos modos.

Los espectros DRIFT se obtuvieron utilizando un espectrémetro
Thermo 6700 perteneciente a INTI Procesos Superficiales.
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3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Se obtuvieron los espectros DRIFT con polarizacién s y p de las
muestras tratadas a 400 y 800 °C, los que se compararon con la
bibliografia y se utilizaron como referencia para el andlisis de las
muestras recubiertas.

En las figuras 1y 2 se observan los espectros de las muestras
tratadas térmicamente y recubiertas.

Ti400°C + HA

Absorbance

wavenumbers (cm |
Figura 1. Especto DRIFT de la muestra tratada a 400 °C, polarizacién p
(linea completa) y polarizacion s (linea punteada)

Al utilizar la polarizacién p se observan las bandas pertenecientes al
6xido de titanio y al recubrimiento de hidroxiapatita. Sin embargo al
utilizar la radiacion con polarizacién s los modos LO de vibracion del
o6xido no pueden observarse. Este hecho hace posible la
caracterizacion de la estructura amorfa/cristalina del TiO,. En
principio puede verificarse que al utilizar polarizacion s las bandas
que desaparecen son las que corresponden a los modos LO de
vibracion del TiO,. Ademas la estructura amorfa puede distinguirse
debido a la obtencién de una banda ancha.

TIi800'C + HA

Abaortaco

wavanumbers (om )
Figura 2. Especto DRIFT de la muestra tratada a 800 °C, polarizacién p
(linea completa) y polarizacion s (linea punteada).

La aparicion de bandas agudas se asocia a la presencia de
estructuras cristalinas. Finalmente, la anatasa y el rutilo pueden
distinguirse debido a que solamente el rutilo tiene una banda LO
~445 cm™.

Conclusiones

El analisis DRIFT de peliculas delgadas aplicando el efecto
Berreman es rapido y simple, y permite la identificacion de la
estructura amorfa o cristalina de peliculas muy delgadas de TiO,
aun en presencia de otros recubrimientos, tales como depositos
de hidroxiapatita, sobre las peliculas de 6xido, lo que mediante
técnicas tradicionales como difraccién de rayos X puede verse
complicado o impedido.

Esto permite ampliar la capacidad de caracterizacion superficial
de implantes quirurgicos lo cual es imprescindible para estudiar la
respuesta bioldgica del tejido donde se encontrara alojado. El
aporte en técnicas de andlisis superficial es fundamental ya que
es la superficie del implante la que se encuentra en contacto
directo con el organismo, que va a desencadenar su respuesta
primaria.
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1. Objetivo del proyecto

Estudiar la obtencién de aceros dual-phase a partir de un acero
base (AL 220) y evaluar su aplicabilidad en la fabricacion de
productos del tipo ADN 420 y ADN 420S, empleados
actualmente como barras de acero conformadas para armadura
en estructuras de hormigén.

2. Descripcion del proyecto

La microestructura de los aceros dual-phase (DP) consiste en una
matriz ferritica que contiene una fraccién variable de fase
martensitica, que incrementa la resistencia del acero, mientras la
fase ferritica aporta una excelente ductilidad. Al ser sometidos a un
estado de tensiones, la deformacién se concentra en dicha fase,
logrando una elevada tasa de endurecimiento por deformacion.

Figura 1. a) Ciclo térmico. b) Muestras tratadas.

Esta combinacion de propiedades, sumada a una importante
capacidad de absorcién de energia, despierta el interés de su
utilizacion para fines estructurales, en particular para aplicaciones en
estructuras de hormigén sismorresistentes.

Los productos ADN 420 y ADN 4208, requieren una certificacion
obligatoria en nuestro pais y presentan exigencias definidas por las
normas IRAM-IAS U500 528 e IRAM-IAS U 500-207 en cuanto a su
composicion quimica y propiedades mecanicas.

Procedimiento experimental

» Se caracterizé el material de partida (AL220) de &,,,= 10 mmy se
determind la composicién quimica.

* A partir de él se obtuvieron diferentes grados de aceros DP,
mediante tratamientos térmicos a diferentes temperaturas
intercriticas {(740, 750, 760, 770, 780, 790, 800, 820, 840, 860 y
880)°C}, con 30 minutos de permanencia y posterior enfriamiento en
agua (figura 1).

* Sobre los DP se realiz6 una caracterizacion microestructural y la
cuantificacién de la fase martensitica. Se determiné la microdureza
Vickers (HV1) y se realizaron ensayos de traccion.

*» Sobre dos de los grados de aceros DP obtenidos se deformaron
muestras en traccion hasta introducirles un 1 % de deformacion
plastica bajo carga (EUL 1 %), a fin de aumentarles el limite de
fluencia.

3. Logros y resultados del proyecto
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Figura 2. Distintos grados de aceros dual-phase obtenidos.

Figura 3. a) Limite de fluencia (Rp 0,2) y resistencia a la tracciéon (Rm). b)
Relacion entre tensiones. c) Alargamiento (A). Todo en funcion del
porcentaje de martensita obtenido.
« Composicién quimica del material base: C: 0,11% , Mn: 0,69
%, Si: 0,21 %, P: 0,025 %, S: 0,021 %. Cumpli6 con los
requisitos normativos. El bajo contenido de carbono permitié
obtener a bajas temperaturas de tratamiento, bajas fracciones de
martensita y durezas relativamente bajas.
* Microestructuras: ferrita y martensita, cuya fraccion aumenté
con la temperatura de tratamiento.
« Propiedades: el aumento en la fraccion de martensita produjo
un aumento en la dureza y resistencia y una disminucion del
alargamiento de rotura, mientras que la relacion entre tensiones
presentd sus valores maximos para M30-50 %.

——y

Figura 4. a) Curvas tension-deformacion. b) Comparacion de
propiedades de DP y productos comerciales ADN 420 y ADN 420S
respecto de los requerimientos normativos (Rp: limite de fluencia; Rm:
resistencia a la traccién; A: alargamiento).

DP820 (M50%) ha cumplido con los requisitos normativos
minimos para los productos ADN 420 y ADN 420S, si bien se
observa una disminucién en el alargamiento de rotura.

DP760 y DP770 (M30%) presentaron los mayores valores de
alargamiento y relacion entre tensiones, pero no cumplieron con
la tension de fluencia requerida (420 MPa). Se realizaron
deformaciones plasticas en traccion del 1 % (EUL 1 %), y bajo
estas condiciones cumplieron los requisitos. Esta deformacion no
implica una restriccién en su implementacion ya que durante la
fabricacion suelen aplicarse deformaciones de este tipo.

Si bien los aceros tratados tienen menor alargamiento y tensién
de fluencia que los productos comerciales, presentan una
resistencia a la traccién y relacion entre tensiones muy superior,
lo que denota una gran capacidad de absorcion de energia en la
deformacion.

Conclusiones

« El material base fue un producto econémico que se fabrica
actualmente.

» Mediante la aplicacién de un tratamiento térmico se obtuvieron
aceros que cumplen con los requisitos normativos para ADN 420
y ADN 420S.

» Puede considerarse como punto de partida para generar una
ruta de fabricacion alternativa de los productos mencionados.

* La alta energia que absorben los aceros tratados en la
deformacién los hace interesantes para ser aplicados en
estructuras de hormigén sismorresistentes.
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DESARROLLO DE MEZCLAS DE HORMIGON
CON LA ADICION DE PARTICULAS DE CAUCHO

A. Benitez, M. Polzinetti, J. Agnello
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1. Objetivo del proyecto

El objetivo general es determinar la factibilidad de incorporar
residuos de neumaticos como reemplazo de agregados naturales
en el hormigoén con propiedades adecuadas para aplicaciones
especificas ademas de contribuir a la sostenibilidad y el medio
ambiente. Los objetivos especificos son:

1. Usar los residuos sin separar sus componentes

(acero, materiales textiles y caucho).

2. Establecer la densidad y granulometria del agregado

de caucho.

3. Establecer una familia de mezclas de hormigén con
diferentes porcentajes de reemplazo.

4. Evaluar el porcentaje 6ptimo compatible con una reduccién
aceptable de las propiedades mecanicas.

5. Evaluar la resistencia a la compresion de mezclas secas
para su uso como mampuestos de hormigon.
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Figuras 2. Aspecto del caucho
triturado.

Figura 3. Mezclado.

Figura 4. Aspecto de la mezclas Figura 5. Tipo de rotura.
en estado fresco.

2. Descripcion del proyecto

El desarrollo de productos de hormigén con la adicion de caucho
surge como intercambio entre el Centro de Caucho, Construcciones
y la delegacién de INTI Patagonia. EI hormigén ha demostrado ser
un medio apropiado para reciclar o inmovilizar residuos de diversa
indole. En Argentina existen dos opciones en cuanto al reciclado de
neumadticos: la trituracién y clasificacién de los componentes
metdlicos, textiles y de caucho y por otro lado la trituracién sin
ningun tipo de separacion de materiales. El presente trabajo plantea
la segunda alternativa teniendo en cuenta la inversion importante
que implica la instalacion de una planta de separacion.

Resultados

Las mezclas de hormigdn estudiadas consistieron en reemplazar por
particulas de caucho el agregado natural en 0 %; 5 %; 7,5 %; 10 % y
12,5 % y dosificar dos mezclas con diferentes relaciones agua:
cemento. En la figura 1 se incluye la granulometria de los agregados
utilizados segun la norma IRAM 1627 y en la figura 2 se muestra el
caucho particulado. Se evalud las propiedades en estado fresco de
las mezclas elaboradas. Los parametros medidos se incluyen en la
tabla 2. En las figuras 3 y 4 se muestra el aspecto de dichas
mezclas. En la figura 5 se observa la rotura a compresion y en la 6
se muestra la resistencia a la compresion comparada.

Tabla 1. Dosificaciones utilizadas M1 a:c = 0,45 y M2 a:c = 0,55.
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0.50,36 0,840,358 0,800,356 080,38 0,80,38

Tabla 2. Propiedades en estado fresco M1 a:c = 0,45y M2 a:c = 0,55.

E: excelente; MB: Muy bueno; B: Bueno; A: Aceptable
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3. Logros y resultados del proyecto

« El reemplazo de los agregados naturales por particulas de
caucho afect¢ la trabajabilidad pero el uso de un aditivo
superfluidificante contribuy6 a la buena colocacién,
compactacion y terminacion.

« El contenido de aire no presento variaciones significativas para
las mezclas estudiadas.

* La densidad disminuy6 con contenidos crecientes de agregados
de caucho.

* En esta etapa se seleccion6 un 10 % de reemplazo para
continuar con los estudios de conductividad térmica.

« La resistencia a la compresion presentaron una disminucion con
el agregado de caucho tal como se informa en la bibliografia
consultada. Sin embargo, se puede limitar el porcentaje de
reemplazo para que la variacién no sea significativa y se pueda
plantear usos potenciales no estructurales.

* Resulta interesante la mejora en el tipo de rotura que confirma lo
informado en las referencias.

» Las mezclas secas no mostraron una resistencia a la compresion
satisfactoria debido a las dificultades para reproducir en
laboratorio la energia de compactacién necesaria para producir
mampuestos de hormigén premoldeados.




DESARROLLO DE RECUBRIMIENTOS POLIMERICOS NANOFIBROSOS
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1. Objetivo del proyecto

Estudiar la morfologia de distintos sistemas poliméricos en
funcién de las propiedades intrinsecas de las soluciones y de las
variables de procesamiento.

El objetivo especifico es poner en marcha el equipo adquirido por
el proyecto FONARSEC FSNANO “Nanotecnologia para textiles
funcionales”.

2. Descripcion del proyecto

La tecnologia de electrohilado (electrospinning) permite la
obtencion de membranas hiladas no tejidas conformadas por
fibras continuas de diametro submicrométrico que generan
estructuras con porosidad interconectada. Si bien la técnica es
versatil, el proceso es sumamente complejo y depende de
numerosos parametros del polimero (peso molecular,
polidispersidad, grado de ramificacion) y de la solucion polimérica
(viscosidad y la concentracion), asi como de variables del
procesamiento. La seleccién de materiales y condiciones
experimentales resulta importante para el control de la morfologia.
Durante el proceso un fluido atraviesa una boquilla capilar
formando una gota suspendida que es sometida a una alta
tension. A una determinada tension critica (5 - 30 kV) la fuerza
repulsiva supera la tensién superficial de la solucion, la gota
adopta una forma coénica y se forma un microchorro liquido
cargado eléctricamente que se acelera hacia una regién de menor
potencial donde se encuentra un sustrato colector. A medida que
el solvente se evapora el diametro del microchorro se estrecha
produciendo fibras submicrométricas continuas que generan una
matriz tridimensional altamente porosa. La técnica permite
producir nanofibras de diferentes materiales, geometrias y
disefios.

v Figura 1. Esquema de la
electrohilatura.
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roatattiad (Sesdn)

Figura 2. Equipo Yflow Electrospinner 2.2. INTI Textiles.

Fondo Sectorial de Nanotecnologia, FSNano-2010
Proyecto: Nanotecnologia para Textiles Funcionales
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3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Figura 3. I1zq. Micrografia SEM de microgotas de PCL/PDIPF (solucion 4 %
p/v en cloroformo, V/d = 0,7 kV/cm, flujo: 1,5 mL/h). Der. Micrografia SEM
mostrando la morfologia de fibras poliuretanicas uniformes (solucién 12,5
% m/V en dimetilformamida: tetrahidrofurano (50:50), V=15 kV, d =15 cm,
flujo = 1 ml/h).

La formacion de sucesivas capas de microparticulas forma un
recubrimiento altamente poroso.

Dependiendo del sistema, es posible superar una concentracion
critica superior y permitir la formacién de fibras continuas y
uniformes (figura 3).

Los recubrimientos fibrosos combinan elevada area superficial,
excelentes propiedades mecanicas en relacion al peso
(flexibilidad, tenacidad y resistencia a la traccion), capacidad de
modificacion superficial y posibilidad de encapsular agentes
funcionales.

Instalacion del equipo en INTITextiles

Durante la puesta en marcha del equipo se realizaron distintas
experiencias controlando las distintas variables que permite la
técnica. De esta forma se obtuvieron tanto nanofibras (figura 4)
como nanoesferas (figura 5) en las que se pudieron comprobar su
tamafo nanométrico.

Figura 4. Izq. Micrografia SEM de nanofibras de PAN (solucién 10 % pl/v e
DMF, V/d = 0,8 kV/cm, flujo: 1,0 mL/h). Der. Corte transversal.

Figura 5. 1zq. Micrografia SEM de microgotas de Maltrodextrina (solucién
4 % plv en agualetanol, V/d = 0,5 kV/cm, flujo: 1,0 mL/h). Der. Corte
transversal.

Con el equipo adquirido, se pudieron observar los fenémenos de
electrospraying y de electrospinning.

Esta tecnologia permitira obtener materiales y/o recubrimientos
con nuevas aplicaciones nanotecnoldgicas en el area médica y
del cuidado de la salud.




TecnoINTI

DESEMPENO DE PELICULAS PLASTICAS PARA INVERNADERO.
ESTUDIO COMPARATIVO DE MUESTRAS SOMETIDAS A
ENVEJECIMIENTO NATURAL Y ACELERADO

M. C. Inocenti(’), G. Escalante(, A. Carbonell™, N. Rosic("), R. Quartino("), M. Lenscak®, N. Iglesias®), E. L. Gabriel®), J. Mora®, J. Czepulis®
(MINTI Plasticos, @INTA EEA Bella Vista, Corrientes, ?INTA EEA Alto Valle, Rio Negro, WINTA EEA La Consulta, Mendoza, GINTA EEA Santa
Cruz, Santa Cruz, OINTA EE de cultivos tropicales Yuto, Jujuy
cristina@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Evaluar el desempefio de peliculas plasticas nacionales, utilizadas
para cubiertas de invernaderos y compararlas frente a exposicion
natural en siete provincias de Argentina con diferentes condiciones
climaticas y a exposicion artificial en camaras UV de laboratorio.
Trabajo enmarcado en convenio marco INTA-INTI y perteneciente al
programa nacional hortalizas flores y aromaticas de INTA - PNHFA
062232.

2. Descripcion del proyecto

Las cubiertas plasticas a base de polietileno (PE) para invernaderos se
utilizan ampliamente debido a su resistencia y durabilidad, bajo costo,
buenas propiedades mecanicas y facilidad de incorporacién de aditivos,
con el propésito de mejorar sus propiedades tales como resistencia a la
radiacion ultravioleta (UV), efecto térmico, difusion de la luz, etc. La
eleccion de una pelicula adecuada a la zona es imprescindible.

La accion de la radiacién UV es el factor de degradacion mas importante.
Se considera que un material plastico esta degradado cuando retiene
menos del 50 % de sus propiedades mecanicas originales.

Experimental:

Se utilizaron dos peliculas PE LDT (peliculas de coextrusion tricapa
PE/EVA/PE, térmicas, de larga duracion), de espesores entre 100 y 150
um, de dos empresas nacionales, de durabilidad estimada 2-3 campafias
(2-3 afios) denominadas PE 100 y PE 150 en lo sucesivo.

Exposicion natural (EN): se colocaron las peliculas en siete regiones del
pais: Buenos Aires, Corrientes (BV), Jujuy (YU), Rio Negro (AV), Santa
Cruz (RG), Cérdoba y Mendoza (MZ), sobre bastidores de aluminio con
marcos de madera (figura 1), con una inclinacion de 45° y orientados
hacia el Norte (norma ASTM D1435), extrayéndose muestras a diferentes
meses de exposicion: 3, 6, 10, 14, 18, 22, 26, 30, 33 y 36 meses. Periodo
exposicion: agosto 2008 a agosto 2011.

Exposicion acelerada (EA): segiin normas ASTM D4329 y ASTM G154,
en equipo QUV Panel (tubos UVB 313), a humedad saturada. Las
muestras se expusieron a ciclos de radiacion y de condensacion
extrayéndolas para su estudio, a 500, 1000, 1500, 2000 y 2500 h.
Caracterizacion quimica, termicidad e indice de carbonilo (IC): se
realizé utilizando espectrofotometria Infrarroja en equipo FTIR Thermo
Nicolet 5700 y permitié verificar la composicién, la evolucién de la
oxidacion y la termicidad de las mismas, esto ultimo indica el porcentaje
de radiacion infrarroja (calorifica) que se retiene en el interior del
invernadero (norma EN 13206).

Caracterizacion térmica: se evaluaron las caracteristicas de fusion de
las peliculas (ASTM D3418) y las temperaturas de inicio de oxidacion
(OOT) de las mismas (ASTM E2009) en calorimetro diferencial de barrido
Mettler DSC 822.

Densidad de las peliculas: se realizé segun norma ASTM D1505.
indice de fluencia (MFI): se realizé segtin norma ASTM D1238, cond;
190 °C, 2,16 kg. y 10 kg en equipo MFI Atlas modelo MFI2.

Propiedades mecanicas: se realizaron ensayos de traccion, desgarre y
punzonado, segin normas ASTM D638, D1004 y F1306 con una maquina
de ensayos universal marca INSTRON modelo 5569A

Caracterizacion optica: se midio transmitancia total de la luz visible y de
turbidez (haze) de las peliculas con sensor cuantico LI-COR 250, segun
norma ASTM D1003.

Resultados
Propiedades de muestras originales sin exposicion:

Tensién a la rotura Elong. a la Rotura
%)

(MPa) Desgarre | Punzonado
Muestra s e
Long. Transv. Long.  Transv. Long.y
Transv.
PE 100 17 17 530 790 13 1
PE150 17 18 410 860 19 20

Figura 1. Bastidores para
envejecimiento natural

Muestra | Espesor | Transm | Densidad [ Termicidad | Indicede | OOT | Temperaturas Indice de
(micrones) - (g/cm3) (%) carbonilo | (oc) | de fusién (°C)| fluencia MFI
¥ haze (8/10 min) a
(%) 190°C
2,16 | 10kg
kg
PE 100 109 0,960 78,2 0,09 240 96 0,64 8,4
T=91 111
H=6 120
PE 150 158 0,945 78,9 0,11 225 89 0,74 9,0
T=92 112
H=6 120

Resultados de EA y de 36 meses de EN

Por comparacion de las peliculas originales y las expuestas, no se
observaron cambios significativos en cuanto a las curvas de fusion de
DSC, resultados de densidad y de caracterizacion dptica.
Haze-transmitancia: Los valores de transmitancia total sélo han
descendido como maximo 15 % con respecto a los valores originales Los
valores de haze han oscilado entre 2 y 9 %, (las normas consideran que
un material difunde cuando HAZE > 30 %)

OQT: El aumento observado indicaria una mayor resistencia térmica
debido a reacciones de entrecruzamiento ocurridas por la degradacion
(ramificaciones, entrecruzamiento).

La pelicula PE 150 presentd esta tendencia de aumento a lo largo de los
3 afios de EN.

La pelicula PE 100 presenté en promedio esta tendencia hasta
aproximadamente 18 meses de EN. En EA presentaron diferente
comportamiento, PE150 apenas disminuyé mientras que PE100
descendié 35 C.

MEI: la disminucién de este valor indica que el PE sufri6 reacciones de
ramificaciéon y entrecruzamiento (mayor viscosidad, mayor peso
molecular) por degradacién. OOT y MFI: El aumento de OOT coincidente
con disminucion de MFI a mayor EN, es atribuible a cambios estructurales
quimicos en el polietileno.

Termicidad: se ha mantenido en valores altos para ambas peliculas (76-
81 %) tanto en EA como en EN.

indice de carbonilo: en EN ambas peliculas mantuvieron IC estable en
MZ y AV. En el resto aumentaron hasta duplicar su valor de IC original, sin
llegar al IC limite aceptable de 0,25. En EA la pelicula PE150 presenté
mayor aumento de IC, pasando el limite de 0,25 al superar las 2000 hs de
exposicion.

EN-desgarre: tanto para PE100 y PE150 se observa un % de retenido
mayor al 80 %.

EN-punzonado: PE100 presenté valores mayores a 80 % retenido y
PE150 mayores valores que PE100.

EN-elongacién a la rotura: la pelicula PE 150 en EN present6 en
promedio valores mayores al original (retenido > 100 %).

3. Logros y resultados del proyecto

La caracterizacion quimica, térmica, fisico-mecanica y optica de dos peliculas
comerciales para cubierta de invernadero permitié monitorear la evolucién de
sus propiedades a lo largo de tres afios de exposicion a intemperie en siete
zonas diferentes del pais y a envejecimiento acelerado en camaras UV.
Considerando durabilidad estimada 2-3 campanas, en general se ha observado
un buen desempefio mecanico, térmico y dptico de ambas peliculas estudiadas
sometidas a diferentes condiciones climaticas durante el periodo de tres afios
de envejecimiento natural.

Resumen PE 100

Se alcanzo 50 % retenido de elongacion a la rotura en ambos sentidos,
finalizando el EN (33-36 meses) en cuatro zonas: BV, MZ, RGy AV y
aproximadamente a 2000 h de EA.

Correlacion EN-EA para elongacion a la rotura en estas regiones: 50 %
retenido: 1 dia EN ~ 2 horas EA.

Resumen PE 150

En EN, en las propiedades mecanicas evaluadas no se observé que alcancen
el 50 % de retenido, manteniendo siempre valores altos. En EA ocurri6 lo
mismo salvo solo para elongacion a la rotura en sentido transversal, que
alcanzo 50 % de retenido cerca de 2000 h de exposicion en QUV.

En el caso especifico de elongacion a la rotura, comparando ambas peliculas,
se observé mejor porcentaje de retenido de dicha propiedad hacia el final de
los 36 meses para la pelicula de PE150.

Se plantea para futuros estudios ampliar los materiales a estudiar: diferentes
tipos y concentracion de aditivos y considerar otros importantes factores de
degradacion de los plasticos para invernaderos (agroquimicos, estructura del
invernadero, cultivos, etc.).




DISENO DE OVITRAMPAS PLASTICAS ACTIVAS PARA EL CONTROL DEL
MOSQUITO AEDES AEGYPTIVECTOR DEL DENGUE

C. Lorenzo("), E. Seccacini®, S. Licastro®), E. Zerba®3), P. Eisenberg('3)
(MINTI Plasticos, @CIPEIN-CITEDEF, ?13iA, Universidad Nacional de San Martin
clorenzo@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Disefiar y desarrollar una ovitrampa plastica autocida
incorporando a la matriz polimérica una sustancia con accion
larvicida, de bajo impacto ambiental, para el control del mosquito
Aedes aegypti'y evaluar la liberacion del compuesto activo al
agua de cria mediante su accién en la inhibicion de la
emergencia de mosquitos adultos.

2. Descripcion del proyecto

Introduccioén

El dengue es una enfermedad causada por un arbovirus y
transmitida por mosquitos del género Aedes, cuyo control es la
principal accién preventiva de la enfermedad. Para determinar la
presencia de distintas especies de mosquitos y parametros
entomoldgicos se utilizan ovitrampas como herramientas de
estudio. Las ovitrampas son recipientes plasticos donde oviponen
las hembras gravidas de mosquitos. En el caso de las ovitrampas
larvicidas se utilizan compuestos analogos de hormonas juveniles
de insectos como componentes activos, cuyo modo de accién es
intervenir en los procesos involucrados en el crecimiento y
maduracién de los mismos impidiendo que los adultos emerjan
una vez superadas las etapas acuaticas de su ciclo de vida.

La efectividad de las ovitrampas puede incrementarse
optimizando su formulacién mediante la incorporacién de aditivos
que mejoren la rugosidad de las superficies y mediante la
incorporacion de compuestos atractantes de oviposicion cuya
liberacion progresiva facilite la llegada de las hembras gravidas a
la ovitrampa y la posterior oviposicion en la misma.

Figura 1. Ovitrampas larvicidas
desarrolladas en INTI Plasticos.

Figura 2. Jaula de voile para la
evaluacion del sitio de
preferencia para oviposicion.
Materiales. Para la elaboracién de las peliculas y ovitrampas se
utilizé polietileno HDPE Polisur 353057L. Para las peliculas
compuestas se utilizo fibra de cebada (FC) de largo inhomogéneo
y sin tratamiento previo. El larvicida utilizado es el piriproxifen (2-
(1-metil-2-(4-fenoxifenoxi) epoxi)piridina) en proporciones que
varian segun se indica en cada caso.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Se observé un 100 % de inhibiciéon de emergencia de adultos en
todas las peliculas con piriproxifen en su formulacién. Para los
recipientes con las peliculas control se observo la supervivencia de
larvas y pupas con la emergencia de un alto porcentaje de adultos.
La evolucién de la liberaciéon del componente activo en funcion del
tiempo y su accién larvicida se indica en la tabla 2.

La evaluacién del IE% de las ovitrampas mostré un 100 % de
efectividad para la formulacién con 0,5 % de piriproxifen respecto al
control. No se observaron diferencias significativas en la preferencia
de oviposicion en los distintos recipientes.

Mediante la incorporacion de un larvicida de bajo impacto ambiental
en la matriz polimérica se pueden alcanzar altos porcentajes de
inhibicion de la emergencia de adultos, efecto observable hasta al
menos 180 dias de contacto con el agua de cria.

Preparacion de peliculas activas. Las mezclas de HDPE y
piriproxifen (0,1; 0,5y 1 %) y de HDPE con 30 % de fibra de cebada
(FC) se prepararon en camara de mezclado Brabender Plasticorder.
Se obtuvieron peliculas por termocompresion.

Preparacion de ovitrampas pldsticas activas. Se procesaron
mezclas de HDPE, masterbatch negro y 0,5 % piriproxifen en
extrusora Brabender. A partir de este material se obtuvieron potes
huecos de 8,2 cm de diametro por 8 cm de alto por extrusion
soplado.

Evaluacién de actividad insecticida. Se evalué el porcentaje de
inhibicion de emergencia de adultos (IE%), en funcion del contenido
del componente activo y su liberacién en el tiempo. En el caso de las
peliculas se colocaron discos de 6 cm de diametro, segun la
formulacion indicada, en distintos recipientes que contenian, cada
uno, 250 ml de agua y 20 larvas de estadio IV de Aedes aegypti de
la cepa CIPEIN. La evaluacion de las ovitrampas plasticas se realizod
colocando el agua y las larvas dentro de la misma. Se siguié la
evolucion de las larvas hasta la emergencia de todos los adultos en
los controles. La liberacion del compuesto activo en funcién del
tiempo se estudié evaluando el IE% luego de lavar las peliculas con
agua y de renovar el agua de cria al finalizar cada bioensayo.

Evaluacién del sitio de preferencia para oviposicion de hembras
gravidas de mosquitos. Se utilizaron jaulas de voile de 60x30x30
cm. En cada una se ofrecieron a las hembras de mosquitos
recipientes alternativos para oviponer de acuerdo con la tabla 1. Se
utilizaron recipientes plasticos descartables traslucidos con las
peliculas de HDPE o peliculas de HDPE formuladas con 30 % de
fibra de cebada en su interior y recipientes utilizados como control.
Se adicioné a cada recipiente 200 ml de agua y se colocaron 20
hembras gravidas y 8 machos por jaula.

Tabla 1. Comparacion de materiales para la evaluacion de la preferencia
frente a la oviposicion.

Jaula | [p-HDPE] v&. recipients descanable plastico semitrasiicide
Jaula Il |[p-HOPE-FC] vs. recipiente descanabda plastico semitrasiicide
Jaula Il [p-HOPE] va. [p-HOPE-FC]

[p-HDPE] pelicula de HDPE (negro)
[p-HDPE-FC] pelicula compuesta de HDPE (negro) y FC.

Tabla 2. Inhibicion de emergencia de adultos y evaluacion en el tiempo.

IE% ;. EW%, ims E%,. 04
p-HDPED,1% 100 100 100
p-HOPE 0.5% 100 100 100
p-HDPE 1 % 100 100 100
p-HDPE 7 7 10

El estudio de la preferencia de recipientes de oviposicion es un
objetivo ambicioso y un campo muy amplio en continuo
desarrollo. El color, la rugosidad de la superficie y la
incorporacién de atractantes de oviposicién en la formulacién son
alternativas para explorar. A partir de estos estudios y
observando la alta efectividad del componente activo incorporado
en la matriz polimérica se buscara desarrollar una ovitrampa
activa de bajo impacto ambiental obtenida a partir de materiales
plasticos biodegradables.

En el marco del proyecto “Innovacién en herramientas de
control de los mosquitos vectores del dengue y fiebre
Amarilla mediante ovitrampas ovicidas/larvicidas” (PICT-
2012-1471) se ha presentado un pedido de patente ante la
Administracion Nacional de Patentes del Instituto Nacional
de la Propiedad Industrial en noviembre de 2011, Acta N°
20110104153. Los beneficiarios de la misma seran CITEDEF-
CONICET, INTI y CHEMOTECNICA S.A.
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EFECTO DE LA INCORPORACION DE ARCILLAS ORGANICAMENTE

MODIFICADAS EN LAS PROPIEDADES DE PELICULAS DE GLUTEN DE TRIGO

C. Lorenzo", P. Eisenberg('-2)
(MINTI PLASTICOS, @3iA, UNSAM
clorenzo@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Obtener materiales biodegradables a partir de proteina de gluten
de trigo nanoreforzados con arcillas organicamente modificadas
y evaluar las propiedades mecanicas, morfologia y la
permeabilidad al vapor de agua de las peliculas obtenidas a
partir de estos materiales.

2. Descripcion del proyecto

Introduccion

La clave para mejorar las propiedades de los materiales
biodegradables de origen agroindustrial mediante la incorporacién
de arcillas depende de la capacidad de optimizar la dispersion y
las interacciones entre el refuerzo y la matriz polimérica a escala
nanométrica, de manera de alcanzar un alto grado de
intercalacién/exfoliaciéon de la estructura laminar de los silicatos.
Sin embargo, la diferencia quimica y estructural entre las
proteinas y las particulas de arcilla dificulta la interaccién y, en
general, solo suelen obtenerse estructuras intercaladas o
aglomeradas.

La incorporacion de arcillas organicamente modificadas podria
promover la compatibilidad entre el polimero y la arcilla, de
manera de mejorar su intercalacion/exfoliacion en la matriz
proteica y permitir la obtencién de materiales con mejores
propiedades.

Materiales

Para la formulacion de los compuestos se utilizé gluten de trigo y
glicerol como plastificante (40 %). Para los compuestos
nanoreforzados (5 %) se utilizé montmorillonita de sodio (MMT Na)
y montmorillonitas organicamente modificadas (Cloisite® Southern
Clay Products, Inc.). Los diferentes compuestos se indican segun la
identidad del refuerzo: WG (compuesto control), WG + MMT Na,
WG + OMMT 93A, WG + OMMT 30B, WG + OMMT 10A, WG +
OMMT 20Ay WG + OMMT 15A. Los compuestos se mezclaronen
camara Brabender y se obtuvieron peliculas por termocompresion.
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Figura 1. DRX de peliculas de gluten, peliculas de gluten nanoreforzadas y
de arcillas segtin (a) WG + MMT Na, (b) WG + OMMT 93A, (c) WG + OMMT
30B, (d) WG + OMMT 10A, (e) WG + OMMT 20A, (f) WG + OMMT 15A.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

Los patrones de difraccion de difraccion de rayos X (DRX) de los
compuestos y las arcillas comerciales se observan en la figura 1. El
desplazamiento de los picos caracteristicos de las arcillas MMT Na
y OMMT 30B hacia angulos menores y la importante disminucion
de la intensidad del pico caracteristico de la OMMT 93A indican
cierto grado de intercalacion/exfoliacion alcanzado en los
compuestos nanoreforzados (figuras 1a, 1by 1c).

Un comportamiento similar se observa para el compuesto
reforzado con OMMT 10A (figura 1d). Para los compuestos
modificados con OMMT 20A y OMMT 15A (figuras 1e y 1f) no se
observa un comportamiento claro respecto al desplazamiento del
pico caracteristico de la arcilla.

En las micrografias obtenidas por microscopia electrénica de
transmision (TEM) de los compuestos nanoreforzados (figura 2) se
observa una buena dispersion y distribucion de los silicatos en la
matriz proteica asi como cierta orientacién, con la presencia de
tactoides y aglomerados de mayor tamafio.
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Figura 2. Micrografias obtenidas por TEM. (a) WG + MMT Na, (b) WG +
OMMT 30B, (c) WG + OMMT 93A, (d) WG + OMMT 20A, (e) WG + OMMT
10A, (f) WG + OMMT 15A.

El comportamiento mecanico a la traccion reflejé un aumento en la
tensioén a la rotura para el compuesto WG + MMT Na del 21 %
respecto al control, mientras que los compuestos reforzados con
OMMT 30B, OMMT 93A y OMMT 15A no presentaron diferencias
significativas. Los resultados obtenidos para el médulo de Young
mostraron un aumento respecto al control para los compuestos WG
+ MMT Na, WG + OMMT 93Ay WG + OMMT 15A.

Los resultados obtenidos de la evaluacion de la permeabilidad al
vapor de agua de las peliculas muestran una importante
disminucién en todos los compuestos nanorreforzados con las
diferentes arcillas frente a la pelicula control (WG). Los resultados
mas significativos se observan para los compuestos
nanorreforzados con OMMT 93A, OMMT 30B y OMMT 20A
reflejando disminuciones de 70, 60 y 59 %, respectivamente.

WG + OMMT 308

S WG MMTNg |

WG + OMMT 934,
-

WG + OMMT 10A

WG+ OMMT 15A

Figura 3. Micrografias obtenidas por SEM.
En las micrografias obtenidas por microscopia electrénica de
barrido (SEM) (figura 3) se observaron diferencias en la
morfologia de los compuestos nanorreforzados respecto al control
en funcién del modificador organico presente en cada arcilla. Esto
podria indicar que la conformacién estructural que adquiere la
proteina durante el procesamiento depende de la incorporacion
del refuerzo y del modificador organico presente en la arcilla.

La incorporacién de nanorrefuerzos a la matriz proteica genera
cambios en la morfologia del compuesto resultante en funcién del
modificador organico de la arcilla. Los resultados de DRX y TEM,
que indican que se ha alcanzado cierto grado de intercalacion
/exfoliacion en los distintos compuestos, reflejan la importante
disminucion observada en la permeabilidad al vapor de agua.

La combinacién de arcillas en la matriz de gluten de trigo permite
mejorar en gran medida la permeabilidad al vapor de agua y las
propiedades mecanicas de estos compuestos frente al control.
La perturbacion en la morfologia de los compuestos
nanorreforzados generada por la combinacioén de las altas
temperaturas de procesamiento y las zonas de distinta nucleacién
favorecidas por la presencia de los nanorrefuerzos, podria influir
tanto en las propiedades mecanicas como en la permeabilidad al
vapor de agua de los distintos materiales.




EFECTO DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR FRICCION-
AGITACION SOBRE LAS PROPIEDADES MECANICAS EN UNIONES DE
ALEACION DE ALUMINIO TERMOENVEJECIBLE

L. N. Tufaro™®, H. G. Svoboda@3
(MINTI Mecanica, @FIUBA INTECIN LAME, G/ICONICET
ltufaro@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Estudiar el efecto de la velocidad de avance sobre el aporte
térmico, la generacion de defectos y las propiedades mecanicas
en uniones soldadas por friccién-agitacion de aleacién de

aluminio de alta resistencia, termoenvejecible.

Figura 1. Equipo utilizado para soldar por fricciéon-agitacion.

2. Descripcion del proyecto

Motivacion
La aleacién de aluminio AA 7075-T651 es una aleacion
termoenvejecible, de alta resistencia, de uso aeronautico y

considerada no-soldable por procesos convencionales de fusion. Sin

embargo, con el desarrollo de la soldadura por friccién-agitacion
(FSW), actualmente puede ser soldada mediante esta técnica, que
si bien ha ido madurando en los ultimos afios aun presenta un gran
numero de aspectos por comprender.

Procedimiento experimental
* Ejecucién de uniones soldadas por FSW a tope de 150x150x4
mm y de AA7075-T651 (figura 1).

Herramienta utilizada: de acero H13, con “pin” de geometria cénica y

hombro céncavo de 12 mm de didmetro.

Parametros de soldadura: velocidad de rotacion (w) de 680 rpm y
Velocidades de avance de 51, 73, 98, 146 y 206 mm/min.

» Adquisicién de ciclos térmicos:

Termocupla tipo K ubicada a 1 mm del cordén de soldadura.
Determinacion de los valores netos de la potencia y del calor
aportado mediante herramientas de célculo.

» Observacion macrogréfica: corte transversal.

* Perfiles de microdureza Vickers: linea media del espesor.

» Ensayos de traccién y analisis de superficies de fractura.

3. Logros y resultados del proyecto
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Figura 2. a) Calor aportado y temperatura maxima vs. velocidad de avance.

b) Resistencia a la traccién y alargamiento a rotura vs. velocidad de
avance.
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Figura 3. a) Perfiles de dureza. b) Dureza minima vs. velocidad de avance.

Figura 4. Macrografias de uniones 51 y 206: a) Como soldadas. b)
Traccionadas.

Ciclos térmicos

« El calor aportado y la temperatura maxima disminuyeron con la
velocidad de avance, mientras que la potencia se mantuvo
practicamente invariante, alrededor de 450 W (figura 2 a)

Perfiles de microdureza

* Presentaron la forma en W caracteristica para aleaciones de
aluminio termoenvejecibles (figura 3 a).

* La dureza minima aumenté en forma lineal con la velocidad de
avance, debido a la disminucién de las temperaturas, lo que
resultd en un menor sobreenvejecimiento y disolucién de los
precipitados (figura 3 b).

Caracterizaciéon macroestructural

« El tamafio de la zona agitada (WN) disminuy6 con la velocidad de
avance, lo que se debe a la disminucién del calor aportado y del flujo
plastico (figura 4 a).

* En el WN de ambas juntas se puede apreciar una delgada linea de
6xidos que atraviesa el espesor. Esta linea es propia de la FSW y
puede afectar las propiedades de la junta dependiendo de su
continuidad (figura 4 a).

Propiedades en traccion

* Para las menores velocidades, 51y 73 mm/min, la resistencia
aumenta con la dicha velocidad como lo hace la microdureza minima
(figura 2 b). En ambos casos la fractura se produjo en la zona de
microdureza minima, fuera del cordén de soldadura, en la zona
afectada por el calor (figura 4 b).

* La probeta 73 presento las mejores propiedades en traccion, con
una eficiencia de junta del 78 %.

* A partir de 98 mm/min, las propiedades en traccién disminuyeron
con la velocidad de avance y la resistencia a traccion dejo de
mantener la tendencia de la dureza (figura 2 b). La fractura se
propagé a lo largo de linea 6xidos en la WN debido a la reduccién
del calor aportado asociada al aumento de dicha velocidad, lo que
resulté en una dispersion insuficiente de la capas de 6xido de las
superficies iniciales a unir (figura 4 b).

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL
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ELABORACION DE PASTAS CERAMICAS DE BUENA CALIDAD A PARTIR
DE MATERIALES ARCILLOSOS EN PERU

R. A. Quille™, A. G. Bustamante®
(MINTI Fisica y Metrologia, @Facultad de Ciencias Fisicas, Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Peru
rquille@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Elaborar pastas ceramicas de buena calidad a partir de
materiales arcillosos recolectados en Peru, preferentemente en
las cercanias del lugar de trabajo de artesanos para la
produccion de objetos decorativos y utilitarios

2. Descripcion del proyecto

En la actualidad, la artesania se ha convertido en una de las mas
vistosas cartas de presentacion de la manufactura peruana. El
mercado internacional prefiere piezas que sean utilitarias y no solo
decorativas como floreros o platos con disefios abstractos. En ese
sentido el presente trabajo tiene por finalidad ayudar a las
asociaciones de ceramistas de las regiones del Pert a mejorar sus
pastas ceramicas para una mejor calidad de sus productos y para
incrementar sus ventas al exigente mercado internacional y asi
generar puestos de trabajo. Las muestras estudiadas son CAPA,
7VAA, 7VRA'y 7VNA que fueron recolectadas de las distintas
canteras de la region de Arequipa (Peru). La caracterizacion
mineraldgica se realizé por difraccion de rayos X (DRX) y
espectroscopia Mossbauer (EM). Para el analisis quimico se utilizé
la microscopia electronica de barrido con microanalisis por EDX.
Se elaboraron siete pastas ceramicas denominadas F1, F2, F3,
F4, M1, M2 y M3, agregando desgrasantes y fundentes.

Figura 1. Ubicacion geografica de donde fueron extraidas las muestras de
arcillas.

3. Logros y resultados del proyecto
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Figura 3. Diagrama de gresificacién correspondiente a la muestra F1. Se

muestran la curva de contraccion lineal (CL) y la curva de absorcion de
agua (AA).
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Figura 2. Patrones de DRX de las muestras de arcillas recolectadas. Los
picos en los difractogramas son identificados como: M:montmorillonita,
C:caolinita, C’ :clinoptilolita, C”:cristobalita, B:biotita, Q:cuarzo, A:albita y
H:hematita.

Los andlisis mineraldgicos de las muestras por DRX se muestran en
la figura 2. Los experimentos EM fueron realizados con un
espectrometro convencional de aceleracion constante bajo
geometria de transmision usando fuentes ’CoRh a temperatura
ambiente. Los minerales identificados por esta técnica fueron illita,
biotita y caolinita para 7VAA; caolinita, biotita, montmorillonita y
hematita para 7VNA; caolinita, illita, biotita y montmorillonita, para
7VRA mientras para la muestra CAPA no se pudo identificar ningin
mineral por el bajo contenido de Fe. La composicién quimica
(tabla1) de las muestras han sido caracterizadas por EDX.

Tabla 1. Composicion quimica (masa %) de las muestras de arcillas.

Elementa CAPA TV TWNA TWVRA
4] 44 41 42,01 41,39 44 51
Ma s 087 s 048
Mg 1,96 273 0,48 2,28
Al 826 13,96 14,00 16.08
5 420 27,32 31,84 2568
K 042 178 2,07 1,00
Ca 1,46 1,32 1,08 1,05
Ti 0,73 0,68

Fi 1,00 927 843 782

En la figura 3, alrededor de 1000 °C la curva AA comienza a
decrecer debido a una importante formacion de fase liquida. La
curva de contraccion lineal (CL) desciende después de 1140 °C,
esto indica que se produce una minima dilatacién probablemente
por la formacién de gases ocluidos en el interior de las mismas,
por la descomposicion de algunos minerales generando pérdida
de oxigeno, o por la viscosidad del fundente, no afectando al
producto final. La temperatura éptima de sinterizacién se obtiene
de la coincidencia entre la maxima contraccion lineal y el minimo
valor de absorcién de agua que en este caso se da a 1140 °C.

Conclusiones

La pasta ceramica que presenté mejor desempefio fue la F1 ya
que su temperatura de coccion es de 1140 °C y su porosidad es
minima debido a la adicién de bdrax y cuarzo, en cantidades de 3
% y 10 %. Si bien agregar bérax como fundente presento
resultados favorables, su costo es mayor respecto a los
fundentes naturales.



EQUIPO DE IMPACTO “PS-INTI”: “Desarrollo de un equipo de impacto para
la evaluacién de recubrimientos protectores de caiierias en la industria

petrolera’

BALMACEDA José Eduardo, BANEGA Damian Guillermo
INTI — Procesos Superficiales
dbanega@inti.gob.ar — jeb@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO
Desarrollar un equipo de Impacto con mejoras
operativas y estructurales respecto de los

3. RESULTADOS

=Se disef6 el nuevo equipo para ensayar tuberias y cafierias
con diametros comprendidos entre %” y 6 pulgadas a
diferencia del mencionado en la norma, el cual esta

existentes en el mercado para ser utilizado en la
evaluacion de recubrimientos aplicados sobre
tuberias y carierias para el trasporte de crudos, en
el marco de un requerimiento de YPF.

disefiado para un unico diametro de tuberia.

= Se utilizé acero 1010 para su construccion a excepcion de la
cuna que es de acero 1045.

=La cuna es de dimensiones mayores al equipo de la norma,
por ende todo el conjunto es mas pesado, previniendo que
el equipo se despegue del piso al momento del impacto.
Esta modificacion resolveria de manera significativa la
problematica de la distorsion en los resultados que ocurria
en el equipo anterior.

=Se incorporaron dos brazos soporte (1A 'y 1B) disefiados de
forma tal que permiten una mejor sujecion de la pieza a
ensayar al momento del impacto, a diferencia del tomado
como referencia que sé6lo cuenta con una sujecion.

=Se incorporaron al disefio cuatro patas (2) con soportes
amortiguadores de goma, cada uno de los cuales resiste un
peso de hasta 250 kilogramos que ademas de absorber las
vibraciones producto del impacto, facilitan la nivelacion del
equipo.

=Se opto por un tubo guia de mayor longitud respecto del
equipo ya existente, con el fin de obtener un rango mayor de
energia de impacto (3).

=Se incorporé una burbuja de nivelacion (4) ya que el equipo
de la norma ASTM G14-04 (2010) no cuenta con esta
posibilidad.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

En la industria petrolera se da especial importancia al estado
general de los medios de transporte del crudo, dado el valor del
producto, y el impacto que podria generar un accidente
devenido de una falla en los mismos. Por lo que es vital realizar
una exhaustiva bateria de ensayos a todos los componentes del
sistema de caiierias y tuberias, previo a la instalacion de las
mismas en planta, destileria, o campo de explotacion.

Entre los ensayos mas representativos para evaluar el esquema
protector se encuentra el de resistencia al impacto de peliculas
protectoras aplicadas sobre los mismos. Este ensayo permite
observar el comportamiento que tendra el recubrimiento, frente
a una situacion frecuente de golpes debido al transporte de
materiales sélidos en el seno del crudo (recubrimiento interno)
como durante la instalacion y montaje de las caierias
(recubrimiento externo). Esta resistencia al impacto se expresa
como energia potencial, determinandose el maximo valor al
cual el esquema protector no presenta defectos y/o alteraciones
en la pelicula. Asi es posible detectar fallas en el recubrimiento
que podrian provocar pérdidas en los procesos o riesgo para
las personas participantes de los mismos.

Habiendo tomado como base para el desarrollo el equipo que
figura en la norma ASTM G14-04(2010), se realizaron
modificaciones en las partes constitutivas del mismo y se le
incorporaron nuevas piezas. Estas modificaciones se
efectuaron con el objetivo de eliminar posibles fuentes de error,
incrementar el rango de energias de impacto y ensayar cafos y
tubos de diferentes diametros.

En las siguientes figuras se observan las diferencias entre el
equipo desarrollado en el Centro INTI-Procesos Superficiales
(Figura 3) y el propuesto en la norma ASTM G14-04(10)
(Figura4).

Figura N° 3: Equipo diseiiado en INTI
Procesos Superficiales

Figura N° 4: Equipo norma ASTM
G14-04(10)

4. CONCLUSIONES

Se realizaran ensayos comparativos con los dos equipos con
el fin de verificar las mejoras introducidas en el equipo
propuesto en este trabajo. El equipo disefiado por INTI-
Procesos Superficiales sera utilizado en el laboratorio de
Pinturas para evaluar los esquemas y recubrimientos
aplicados sobre la variedad de tuberias y caiierias existentes
en el mercado y en futuros desarollos de nuevos
recubrimientos.

Figura N° 1 y 2: Equipo disefiado en INTI
Procesos Superficiales
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ESTUDIO DE LA ALTERACION SENSORIAL DE PRODUCTO FARINACEO
EN CONTACTO CON ENVASE PLASTICO

G. Munizza®, M. Giberti(", J. Gigena®, M. Ruiz de Arechavaleta®, M. R. Fernandez("
(MINTI Plasticos, @INTI Contaminantes Organicos
muni@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Estudiar la causa de alteracion sensorial de un alimento de
harina de trigo con olor rancio, comercializado en envase
plastico.

2. Descripcion del proyecto

Introduccion

La degradacion sensorial de alimentos envasados puede
atribuirse a la interaccion entre el alimento, el material de envase
o el medioambiente. Las interacciones pueden ser: migraciéon de
sustancias sensorialmente activas desde el material de envase
hacia el alimento, permeabilidad del material que permite el
intercambio de gases entre el medioambiente y el interior del
envase (por ejemplo, ingreso de oxigeno) y sorcion de

componentes del flavor de los alimentos en el material de envase.

Frente al reclamo de consumidores por la aparicion de un “fuerte
olor a aceite rancio” o “grasa oxidada” en un alimento envasado,
se debe realizar una serie de estudios para determinar el origen
de la alteracion. La aparicion de este olor puede atribuirse a la
oxidacion de lipidos contenidos en el alimento, la cual puede
ocurrir durante el proceso de elaboracion del mismo o durante su

almacenamiento si el envase no es barrera al ingreso de oxigeno.

El alimento en estudio segun lo declarado en el envase no
contiene lipidos, por este motivo se evalla la formulacion del
material de envase con el fin de determinar si la alteracién se
origina en la migracion de sustancias sensorialmente activas
contenidas en el material de envase o sus productos de
degradacion.

(b)

(a)

Analisis por GC-MS del alimento de harina de trigo comercial: (a) con olor

desagradable y (b) sin alteracién sensorial.

3. Logros y resultados del proyecto

“n

En el alimento con problema “a” se detectd por GC-MS hexanal
como producto mayoritario entre otros aldehidos y cetonas (ver
figura).

Existen numerosas referencias bibliograficas en las cuales se
reporta que la aparicion de un sabor-olor rancio se debe a la
presencia de aldehidos y cetonas. El origen de estas sustancias
se atribuye a distintas fuentes: degradacion oxidativa de acidos
grasos, componentes de tintas de impresion, adhesivos,
degradacién térmica de aditivos organicos de bajo peso
molecular, etc.

Materiales

Tabla 1. Muestras.

a Alimento de harina de trigo comearcial con olor desagradable (1)
b Alimento de harina de trigo comarcial, de igual marca, sin olor
desagradable (1)

c Lémina de polietilenc/polipropilens bicrentado (FEBOPF), con
imiprasitn en cara extemna, para & enmvasado del alimanto de harina
de frigo con problema sensorial (2).
d Lémina de PEBOPP, con fmpresion en cara exema, para &l
ervasado del alimento de harina de irigo sin problema sensorial (2)
Notas: 1) La formulacién declarada en el alimento a base de harina de trigo no declara

materia grasa. 2) Tanto ¢ como d no han estado en contacto con el alimento a base de
harina de trigo.

Métodos

« Identificacion y cuantificacion de erucamida en el material
plastico

Se identificé el material de envase por espectrometria de absorcion
en el infrarrojo FTIR.

Se molieron las laminas (c y d) en un molino criogénico (SPEX 6870
y se cuantificé el contenido de erucamida por cromatografia liquida
(HPLC) (SHIMADZU Sistema L-10Avp CLASS M10A), siguiendo los
lineamientos de la norma ASTM D 6953-11. Fase movil: acetonitrilo:
agua 90:10; temperatura 60 °C; detector de arreglo de diodos,
longitud de onda: 200 nm y columna C-18. Coeficiente de
determinacion R2 0,999.

 Estudio comparativo de perfiles de volatiles de las muestras
Se analizé el perfil de volatiles de las muestras por head-space -
cromatografia gaseosa con detector de espectrometria de masa
(Shimadzu QP 5050A), en las siguientes condiciones de trabajo:
temperatura/tiempo de calentamiento en el head-space (80 °C por 1
hora), temperatura del inyector 250 °C, columna Elite-Petro (50 m,
200 uym); temperatura inicial del horno 40 °C, gradiente de 7 °C/min,
y temperatura final del horno 250 °C, temperatura de detector de
masa (MS): 280 °C.

Se identificaron los picos presentes en los cromatogramas del head-
space de las muestras por comparacion de sus espectros de masa
con los espectros de masa de la biblioteca NIST (National Institute of
Standards and Technology) 107.

Referencias

[1] American Society for Testing and Materials (ASTM) D 6953-11.

[2] Bart, J. C. J. 2006. Organoleptic product quality. En Firenze university Press (Ed.)
Polymer Additive Analytics: Industrial Practice and Case Studies (pp 219-248).

[3] Strube, A., Buettner, A. and Groetzinger, C. 2009. Characterization and identification of a
plastic-like off-odor in mineral water. Water Science and Technology: Water Supply, 9, 299-
309.

En la lamina de la muestra problema “c” se detecté por HPLC
mayor contenido de erucamida (790 = 140 mg/kg) que en la
lamina sin problema sensorial “d” (560 *= 70 mg/kg).

Las amidas de acidos grasos pueden degradarse por oxidacion
térmica a hexanal, octanal, nonanal y decanal [1, 2] .Estas
sustancias se detectaron en el alimento problema.

Los resultados obtenidos en el presente trabajo permitirian
concluir que la alteracion sensorial del alimento envasado se
debe a la migracion de sustancias sensorialmente activas
generadas por la oxidacion de componentes del envase [3].



ESTUDIO DE LA CORROSION DE ACEROS ELECTROCINCADOS Y
CROMATIZADOS EN SOLUCIONES DE CLORURO DE SODIO 5 % POR
TECNICA DE RUIDO ELECTROQUIMICO

J. Fiora®, Z. A. Mahmud®, C.R. Valentini®
(MINTI Energia, @INTI Procesos Superficiales
cvalenti@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Monitorear el comportamiento de la proteccion de diferentes
tipos de cromatizados, aplicados sobre acero electrocincado,
simulando las condiciones de servicio en agua de mar, para
detectar los dafios producidos por los procesos de corrosion,
mediante el empleo de la técnica de ruido electroquimico (TRE).

2. Descripcion del proyecto

La TRE es no destructiva y a diferencia de otras técnicas
electroquimicas, no requiere de una perturbacion externa para
analizar la sefial de salida provocada por el proceso de corrosion.
Es una técnica que se complementa y/o compite con otras técnicas
electroquimicas, como la de polarizacién lineal y espectroscopia
de impedancia faradaica (ver bibliografia 1, 2).

El comportamiento a la corrosién de aceros recubiertos con
cincado electrolitico y cromatizado se evalta en general con un
ensayo de niebla salina (NBS), que sigue los lineamientos de la
norma ASTM B117. El ensayo de NBS es acelerado, con lo cual se
modifica el mecanismo de corrosidon que las piezas ensayadas
tienen en servicio. Ademas los resultados obtenidos se limitan a
observaciones visuales de las probetas, con lo cual los resultados
obtenidos son de tipo cualitativo. La TRE permite ensayar las
piezas en inmersién en algunos casos en condiciones similares a
las de servicio. Con esta técnica se obtienen datos como la
resistencia de ruido electroquimico R, lo cual permite realizar
comparaciones cuantitativas de los diferentes cromatizados
ensayados. La resistencia R, es inversamente proporcional a la
velocidad de corrosion.

Figura 1. Esquema de medicion
y celda electroquimica.

Parte experimental

Preparacion de probetas: se utilizaron sustratos de chapas de acero
SAE 1010 de 100 mm x 70 mm y 0,8 mm de espesor, los cuales se
recubrieron con un electrodepdsito de cinc en un bafo electrolitico
de cinc acido de amonio y luego se cromatizaron con dos
cromatizados diferentes, denominados muestra A y muestra B,
respectivamente. Ambos cromatizados contenian en su formulacion
Cromo lll. Se ensayaron siete probetas con el cromatizado Ay siete
probetas con el cromatizado B. El espesor de recubrimiento
promedio de cinc sobre hierro para ambas probetas era de 5 ym =+
0,2 ym.

Equipamiento utilizado: para las experiencias de ruido
electroquimico se utilizé un potenciostato Marca Gamry, modelo
reference 600, acoplado a un software de ruido electroquimico
modelo ESA 400. Se utilizdé una celda electroquimica tradicional de
acrilico de tres electrodos (figura 1). Como electrodos de trabajo
(ET) se emplearon dos muestras idénticas, de acero electrocincado
y cromatizado, dispuestas en forma paralela una con respecto a la
otra, e inmersas en una solucién de cloruro de sodio 5 % p/p. Entre
los dos electrodos se coloco un electrodo de referencia (ER) de
plata/cloruro de plata. La superficie expuesta de los electrodos es de
0,32 cm?. Las experiencias se realizaron a temperatura ambiente.
Se registra en forma continua y simultéanea la corriente de ruido
entre los dos ET y el potencial de ruido entre uno de los ET y el ER a
una frecuencia de 2 Hz, durante un tiempo promedio en este caso
de 24 horas. El tratamiento de datos se realizé por analisis
estadistico y en el dominio de las frecuencias, mediante un software
desarrollado por los autores (3).

Método de analisis
Nos limitaremos al tratamiento de los registros de datos de potencial
y corriente de la TRE en el dominio temporal. Se desarroll6 un
método de célculo que remueve las derivas de los datos
experimentales, por el método del polinomio. Se determind la
resistencia de ruido (R,) como el cociente de la desviacién estandar
del potencial de ruido (OE) y la desviacion estandar de la corriente
de ruido electroquimico (col) respectivamente, de acuerdo a la
siguiente ecuacion:

R,= oE/ol

oE en volt, ol en ampere y R, en ohm. La resistencia de ruido es
inversamente proporcional a la velocidad de corrosion.

3. Logros y resultados del proyecto

Resultados

En las figuras 2 y 3 se grafican los valores de resistencia de ruido
R, en funcién del tiempo, para las probetas Ay B,
respectivamente. En ambas figuras, cada curva corresponde a

una muestra distinta. En la muestra A los valores de R, se
encuentran entre 103 y 10* ohm, en tanto que los valores de R,
para la muestra B se encuentran en el rango entre 10% y 107 ohm.
La gran amplitud de valores de en las probetas B indicaria que el
procesamiento de dichas probetas durante las etapas de
cromatizado no se realizé en forma uniforme.

Aproximadamente el 60 % de las muestras B resultaron con
valores de R, superiores a 104 ohm, que es el valor maximo de

R, de las probetas A. Debido a que cuanto mayor es R, menor es
la velocidad de corrosion, las muestras B tienen mejor resistencia
a la corrosién que las muestras A.

Bibliografia

(1) Valentini, C. R., J. A. Fiora, A. M. Iglesias. 2009. Corrosion behavior of chromatized zinc
electroplated mild steel. Corrosion 64(12): 891-898.

(2) Valentini, C. R., J. Fiora, G. Ybarra. 2012. A comparison between electrochemical noise
and electrochemical impedance measurements performed on a coal tar epoxy coated steel
in 3 % NaCl. Progress in organic coatings 73: 173-177.
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Figura 2. Muestras A R, vs. tiempo. Figura 3. Muestras B R, vs. tiempo.

Conclusiones

Las muestras B tienen mejor comportamiento a la corrosiéon que
las muestras A.

La TRE demostro ser util para detectar problemas de uniformidad
en piezas de acero electrocincado y cromatizado.

Se debe mejorar el proceso de cromatizado de las muestras B,
para que los valores de R, resulten uniformes. Por lo expuesto se
planifica la realizacion de mas ensayos con la TRE, controlando
las etapas de cromatizado y mejorando el control de calidad de los
recubrimientos de cincado y cromatizado.

Con la TRE se obtienen datos cuantitativos (R,), a diferencia del
ensayo de NBS que solamente revela datos cualitativos.




TecnoINTI

ESTUDIO DE LA VIDA A LA FATIGA DE UNA ALEACION DE TITANIO-
ALUMINIO-NIOBIO Y DEL ACERO INOXIDABLE AISI 316 LVM MODIFICADOS
SUPERFICIALMENTE PARA SU POTENCIAL USO EN APLICACIONES
BIOMEDICAS

D. Cattoni(", L. Pazos("), H. Svoboda(@ 3
MINTI Mecanica, @Laboratorio de Materiales y Estructuras, Faculta